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第二十九章 MIG焊工培训步骤 

 

第一节 MIG焊接设备使用训练 

MIG 焊接设备常用两种规格：FRONIUS TPS 和 SAFWAVE5，下面分别介绍： 

 

一、FRONIUS设备使用方法 

 

1  FRONIUS设备焊接参数设置面板,见图29-1所示。 

 

 

 

图29-1  FRONIUS设备焊接参数设置面板 

2 设备参数设置过程 

(1)  选择焊机操作模式（脉冲专家程序，非脉冲专家程序，JOB模式…），见图29-2示

意。 

 

 

 

图29-2 焊接模式选择 

 

(2)  选择焊枪开关模式（两步、四步、特殊四步…），见图29-3示意。 

 

 
 

图29-3 焊枪动作选择 
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(3)  选择焊丝材料，见图29-4示意。 

 

 

 

图29-4  焊接材料选择 

 

(4)  选择焊丝直径，见图29-5示意。 

 
 

 

 

图29-5 焊丝直径选择 

（5）设定合适的焊接电流(或送丝速度 ) ，设置方式见图29-6。 

 

 

 

图29-6  焊接电流设定 

(6)  设定合适的弧长、电弧推力等参数 

 

电弧长度 

（0）位置为普通弧长 

（一）为弧长缩短 

（十）为弧长加长）； 

 

电感（不同的焊接方法代表不同的功能）； 

 

1）普通MIG/MAG焊：用以调节熔滴过渡时短路瞬间的电弧力。 
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                   （ —） 为硬而稳定的电弧； 

                    （0）  为自然电弧； 

                    （十） 为软而低飞溅的电弧； 

2）脉冲 MIG/MAG 焊：连续调节熔滴过渡能力； 

                    （一）为更小的过渡力； 

                    （0） 为一般的过渡力； 

                    （十）为增强过渡力； 

3）手工焊：在溶滴过渡瞬间，影响短路电流。 

           0    为软而低飞溅的电弧； 

           100  为硬而稳定的电弧； 

(7) 根据焊接材料设定起弧电流、收弧电流、起弧时间、收弧时间、衰减时间等参数，如

图29-7所示。 

  

图29-7 收弧、起弧等参数设定 

3  焊机参数设定基本完成后，可以开始起弧焊接。 

 

二、SAF WAVE5 电源的使用方法 

 

1  设备参数设置面板如图29-8、29-9所示。 

 

 

 

图 29-8 SAFWAVE5 操作面板 
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图 29-9 SAFWAVE5 液晶显示屏 

 

2 设备参数设置步骤 

 

（1）通过面板选择焊接材料，如图 29-10 所示。 

 

 

图 29-10  方块图标进行焊接材料选择 

 

（2）选择焊丝直径，如图 29-11 所示。 

 

 

图 29-11  方块图标进行焊接直径选择 

 

（3） 选择保护气体，如图 29-12 所示。 
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图 29-12  方块图标进行焊接气体选择 

 

（4）选择脉冲焊接或其它方式焊接，如图 29-13、29-14，29-15 所示。 

 

 

图 29-13  方块图标进行焊接方式选择 

 

 

 

图 29-14  方块图标进行焊接模式选择 
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图 29-15焊接模式下的各参数选择 

 

（5） 焊枪工作 2 步、4 步工作模式，如图 19-16 所示。 

 

 

 

图 29-16  方块图标进行焊枪工作方式选择 

 

（6） 焊接位置选择，如图 29-17 所示。 

 

 

 

 

图 29-17  方块图标进行焊接位置选择 

 

 

（7）设备面板锁闭机构，如图 29-18 所示。 
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图 29-18  焊接控制面板锁毕示意 

 

 

（8）程序存储和调用如图 29-19、29-20 所示。 

 

 

图 29-19  焊接程序存储示意 

 

 

 

图 29-20  焊接程序调用示意 

 

（10）通过电流、板厚、送丝速度设置焊接参数，如图 29-21 所示。 
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图 29-21  焊接规范设置 

 

 

3   焊接参数设置完成后，可以起弧焊接。 

 

 

第二节  码焊道基本功训练 

一、目的 

练习基本功，体会各种参数变化对电弧的影响，掌握直线推进的焊接操作技术。 

二、练习材料 

取一块厚度大于 15mm 厚的铝板，尺寸不小于 300mm X 300mm，在其上进行码焊道训

练。 

三、练习步骤 

反复练习码焊道，也就是堆焊焊道，每堆一道焊缝，需要用工具将焊缝清理干净，然后

再码下一道，控制好每道焊缝的层间温度，当温度特别高时，可降低焊接规范，或冷却一会

后再焊接，要不断改变电压、电流、气体流量、电弧长度、接地等因素的变化，认真记录每

一变化后的焊接感受，要能够在电弧下看出焊接缺陷、焊接参数的不合理，同时要能够凭声

音判断电弧的各种参数，为正式训练积累基本功。图 29-22 是码焊道的基本功练习。学员

能够码出光滑、细腻、平整的焊道，基本功训练就算完成，其是进行其它训练的基础。 

 

 

图 29-22 码焊道训练示意 
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第三节 打底焊道训练 

 

一、目的 

练习打底焊基本功，保证焊缝根部无未熔合缺陷。 

二、练习材料 

用 15×150×300（单位：mm）铝板组成角接接头和对接接头。 

三、练习步骤 

厚板角接打底焊接要求电流大、电压低、焊接速度快，焊角最大不能超过 5mm，不能

摆动焊接，必须采用直推的操作手法。当焊角过大时，容易产生根部未熔合缺陷，打底焊接

时，当板厚大于 8mm 时要预热，打底焊道要光滑没有楞角，避免下一次焊接熔化金属不能

熔合所有位置，图 29-23 是角接焊缝打底不合格示意，打底焊道不光滑，存在个别突起，容

易造成第二层焊接有未熔合缺陷。图 29-24 是角接焊缝打底焊道光滑度合格示意。图 29-25

是对接焊道打底合格示意，图 29-26 是对接焊道打底不合格示意，存在太多焊接死角。 

 

 

图 29-23 角焊缝打底焊道光滑不够，易造成次焊道未熔合缺陷 

 

 

 

图 29-24 角焊缝合格的打底焊缝光洁度 

 

 

图 29-25  对接打底焊道合格示意 
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图 29-26 对接打底焊道不合格示意 

 

厚板打底焊接时，采用直流焊接是更合理的，直流焊接穿透力强，但操作烟尘大， 弧

光强，操作难度大，容易烧穿根部。MIG 脉冲焊接原则上需要预热，角焊缝打底焊道检测

焊透性只需要将焊缝掰开，如果焊缝内部没有黑线，意味熔合良好，图 29-27 是根部熔合良

好的示意。根部有黑线或孔洞，意味未熔合，图 29-28 显示了根部未熔合的示意。 

 

图 29-27 根部熔合良好示意 

 

 

图 29-28 根部未熔合示意 

 

打底焊的对接焊接，要做好垫板的处理，垫板可以采用陶瓷垫板，也可选用铝合金背板，

陶瓷背板粘接到试板上，铝合金背板点固到试板上，背板和试件贴合紧密，是保证根部良好

熔合的基础。图 29-29 是陶瓷垫板的工作示意，图 29-30 是铝合金背板的工作示意。陶瓷垫

板比铝合金垫板更容易产生根部气孔，采用铝合金垫板的最大问题是铝合金垫板容易和板材

焊到一起，当发生焊到一起时，说明焊接规范过大，焊接结果不合格，焊接背板易于清除，

对检测焊接质量方便、容易。 
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图 29-29 陶瓷垫板工作示意 

 

 

图 29-30 铝合金背板工作示意 

 

第四节 平焊位置的单道角焊缝 

 

一、目的 

    在平焊位置练习单道角焊缝的操作技术。 

二、材料准备 

    选用 6×150×300 （单位： mm） 5000、6000 系列铝板，直径 1.2mm  5183、5087

或 5356 填充焊丝、丙酮或清洗溶液。 

三、焊接设备 

    标准 MIG 脉冲焊接电源、MIG 焊枪、填充焊丝、保护气体和必要的附件。 

四、练习步骤 

1. 焊接准备 

使用清洗剂清洁焊接表面，并用不锈钢碗刷打净表面氧化膜，调节气体流量至 20～
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25L/min，选择 200～225A 的焊接电流，将试板定位焊，保证组对间隙。 

2. 接头设计 

定位焊接两块板，平焊位置如图 29-31 所示。 

 

 

        图 29-31 平焊位置的单道角焊缝接头设计及练习示意图 

3. 练习 

    本练习重点是体会焊前良好组对的重要性，良好的接头组对使焊接更容易、节约了填充

金属和气体，有助于获得高质量的焊缝。如果没有使用夹具把工件固定在正确位置时，有必

要进行定位焊接。定位焊接应当小而整齐，位置正确，段焊长度、数量主要由被焊构件的厚

度、接头类型和设计来决定，一般会选择在中间和两侧各定位焊一段距离。 

注意焊工如何手持焊枪制作良好的焊缝并防止咬边，咬边是由电弧方向不正确引起的，

造成一个构件温度太高而熔化边缘，咬边见图 29-32 示意。 

 

 

 

图 29-32  咬边示意图 

 

    图 29-33 给出了单道角焊缝宏观断口截面，根部熔深不足缺陷可能是由电弧方向不正确

或者焊接电流太低引起。 
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图 29-33 根部熔合较差的单道角焊缝宏观断口 

     

良好的单道角焊缝横截面见图29-34。 

 

a) 根部熔合良好的宏观断口         b) 合格焊缝外观 

   

图 29-34 横截面上满意的单道焊缝 

 

受培训人员在达到满意的焊接结果前应反复练习制作角接接头，焊件要符合焊缝外观质

量要求，然后检测根部熔深、气孔和夹杂，焊缝横截面在根部必须显示良好的熔合，角焊缝

焊脚必须显示与母材的熔合，焊脚大小至少等于板厚。对于不同板厚中的角焊缝，焊脚尺寸

至少等于薄板厚度，焊缝凹陷或凸入不得超过 1.5mm。 

角接焊缝进行自由背弯试验，稳定地增加弯曲负荷，直至试样断裂或弯成平角。如果

试样没有断裂，受培训人员合格，如果试样断裂，但是在焊道和焊缝根部显示完全的熔合，

夹杂物和气孔长度未超过 20%，受培训人员也是合格的。 

 

第五节   平焊位置的多道对接单面焊缝 

一、目的   

学习制作单道对接焊缝的方法。 

二、练习材料 

    焊接时，推荐采用 15×150×300mm 的 5000 系列、6000 系列铝板，直径 1.2mm 的 5183、

5087 或 5356 焊丝，去除污物的溶剂或溶液。 
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三、焊接设备 

标准 MIG 焊接电源、MIG 焊枪、填充焊丝、保护气体和必要的附件。 

四、练习步骤 

    1. 焊接准备 

用不锈钢碗刷打磨对接板表面坡口，彻底清理焊接表面区，把气体流量调到 25L/min，

选择 230A~300A 的焊接电流。 

2. 接头设计应按图 29-35布置。 

 

 

 

图 29-35 平焊位置单道对接焊接 

3. 练习 

在两个铝板之间，留有 2-4mm 间隙，达到对接焊缝的良好根部熔合，如果没有间隙，

坡口角度要选择大一些。一般情况下，使用背板时，被焊零件间的间隙不得小于填充焊丝直

径，再大些的间隙是允许的。焊枪与垂直方向成 5°~20°向前推进焊缝，见图 19-29 所示

意，应手握焊枪，与垂直方向成 5°~20°，指向行程方向，触发电弧后，以适当的速度向

前移动焊枪。焊枪角度取决于焊接速度和接头位置两个要素，焊接不等厚的型材时，把电弧

对着厚的工件，这样在两边可达到等量的熔化金属。 

    适当的电弧长度非常重要，电弧太短会引起气孔；电弧太长会引起熔合不量。适当的电

弧长度在 3mm 到 9mm 之间，取决于电流、接头和填充焊丝合金，电弧长度适当时，会产

生圆滑的嗤嗤声或嘶嘶声。 

    受培训人员应当按照焊接程序的规定练习制作多道对接焊缝，直至达到满意的工作质

量。  
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图29-36 焊枪角度示意 

 

图29-36示意了如何固定焊接试板，不必经段焊固定，没有段焊固定的工件更容易保证

焊接质量。 

 

 

图29-36  固定焊接试板示意 

 

一般来讲，焊接要经过打底、层间、盖面三道程序，打底后要经过不锈钢丝刷、旋转锉

修理后再进行第二层焊接，第二层原则上采用横摆焊接，清理后，再第三层焊接，图 29-37

是第一层打底焊接示意，图 29-38 是第二层横摆焊接示意，图 29-39 是层间清理示意，图 29-40

是层间清理后的效果示意。第三层焊接由于焊缝宽度超过 8mm，原则上要采用码道焊接，

需要码三道，图 29-41 是表面码焊道示意。 

 

 

 

图 29-37 是第一层打底焊接示意 
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图 29-38 是第二层横摆焊接示意 

 

 

 

图 29-39 是层间清理示意 

 

 

 

图 29-40 是层间清理后的效果示意 
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图 29-41 是表面码焊道示意 

 

焊工必须通过外观检测标准，如果令人满意，应剖开单道对接焊缝，按宏观断口标准

鉴定试样。为了鉴定焊工在铝合金平焊位置进行单道焊接的质量，必须把他制作的焊缝弯成

180°无裂纹或满足标准规定，其它快速检测焊缝的方法是使用“刻槽断裂”试验或通过掰

开试验的方式检测焊缝内部质量，见图29-42所示意。 

 

 

 

图 29-42 焊缝金属的“刻槽断裂”试验 

 

 第六节  平焊位置的多道角焊缝 

一、目的 

掌握在平焊位置下，进行多道角焊缝的焊接技术。 

二、练习材料 

焊接时推荐 15×150×300mm 的 5000、6000 系列铝板，直径 1.2mm 的 5183、5087 或

5356 填充焊丝，去除污物的溶剂或溶液。 

三、焊接设备 

标准 MIG 焊接电源、MIG 焊枪、填充焊丝、保护气体和必要的附件。 

四、练习步骤 

1. 焊接准备 

丙酮清洁焊接表面，然后用风动不锈钢碗刷去除氧化膜，把气体调到 25L/min，选

择 280A~300A 的焊接电流，焊接打底焊道之前要定位焊接以保证良好的组对。 

2. 接头设计和焊道顺序 
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按图 29-43 所示固定焊接试板，多孔平台上的卡子可以牢固固定工件，零件焊接

过程中，必须稳定，不得移动，必要时在端部和其他点定位焊接或焊接一块过渡板定位

该试板，焊接完成后切去，保证焊接完成后，能够获得一块完整的焊接试板。图 29-44 

是平焊位置多道角焊缝接头设计形式，图 29-45 打底焊接示意，图 29-46 第二层摆动

焊接示意，图 29-47 表面码焊道示意。摆动和码道是焊接的两种基本技能，焊工均应练

习到。 

 

 

图 29－43 角焊缝试板的固定和预热过程 

 

 

 

a 方案）                  b 方案） 

 

图 29-44 平焊位置多道角焊缝接头设计 
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图 29-45 打底焊接示意 

 

图 29-46 第二层摆动焊接示意 

 

 

图 29-47 表面码焊道示意 

3. 练习 

     许多操作者在铝合金焊接中偏重直推焊道技术，使用图 29-44（a）所示的焊道顺序，

但是也有人偏重摆动焊接技术，使用图 29-44（b）所示的焊道顺序，摆动焊接运动应轻微，

光滑和缓慢。电弧摆动较宽或移动较快会把熔化金属暴露于空气中，导致较差的焊缝，当焊
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角超过 8mm 时，不允许图 29-44（b）的操作方式。 

   通常把低电压用于角焊缝接头的第一层焊道中，保证根部熔深，后序焊道期望较宽的焊

缝，较小的熔深时应该使用高电压。打底焊道必须采用集中性火焰预热焊道，预热温度控制

在 80 度以内，过高过低的预热温度均是不合适的。 

   正确的平焊多道角焊缝，其技术与焊接单道角焊缝的技术基本相同，逐道的焊接过程，

会在板中产生热量，必要时在后序焊接过程中要降低焊接电流，减少热量，为了保证良好的

焊接质量，在层间必须清洁焊缝。 

    焊接过程中会产生很多缺陷,引起问题的原因很多，可以参照有关焊接缺陷的产生原因

和缺陷处理的方法，本处只考虑操作因素导致的缺陷。 

对较差的根部熔合，如果改变填充焊丝直径、送丝轮、送丝软管、喷嘴和导电嘴等都有

可能变化，较差根部熔合主要是因为太低的电流、太高的焊接速度等原因造成，图 29-48 给

出了两种典型的根部熔合情况。 

 

 

 a) 根部未熔合           b) 根部熔合良好                    

 

图 29-48 根部熔合情况示意 

     

受培训人员应当练习制作角焊缝，直至自己和教师都对工作质量满意为止，多道角

焊缝和单道角焊缝的试验程序和鉴定标准相同，应当在讨论前面练习时制定。 

 

 

第七节  平焊位置的铝合金管单道焊缝 

一、目的  

在有背板和无背板条件下，掌握在平焊位置焊接铝合金管的方法。 
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二、材料 

本练习使用 6mm 壁厚、直径为 150mm 的 6063 铝合金管。6063 铝合金管的背板环装在

直径为 150mm 的管中，填充焊丝应为 4043 或 5356 合金，直径为 1.2mm 和 1.6mm 焊丝，

清洁液（丙酮或酒精） 

三、练习步骤 

1 焊接准备 

加工端部坡口到设计角度，准备有背板和无背板的单道或多道铝合金管材料。 

2 接头设计 

接头设计成如图 29-49 所示的坡口，清洁铝合金管焊接位置和背板表面。如果因为焊

接和加工时间间隔过长而在坡口形成氧化膜，需要用钢丝刷打磨表面，多道焊焊缝中，每层

焊道都要清理，把气体流量调到 25L/min，对于直径 1.2mm 的填充焊丝，选择 180A 至 210A

的焊接电流，对于直径 1.6mm 的填充焊丝，选择 160A 至 190A 的焊接电流。 

 

 

 

图 29-49 接头设计和焊道顺序 

3 练习 

为了保证焊工总是在最佳位置焊接，必须旋转管接头，可在变位机上旋转，焊接管接头

时，如果可行，建议使用可去除或不可去除的背板环，支承背板环应装配牢固，防止发生焊

缝根部缺陷，图 29-50 所示的状态表明在背板没有正确组对到母材的条件下，在铝合金管上

焊接的缺陷示意。 

 

 

图29-50 焊接背板支承不当引起的管焊缝根部缺陷 
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培训人员应当按照“接头设计”所示练习制作接头，如果焊缝外观检测合格，应进行

宏观断口检查，从每个焊件提取两个试样，试样的试验和鉴定与对接焊缝试样的程序相同。 

 

第八节  铝板平焊位置的多道双面对接焊缝 

 

    一、目的 

    确定制作平焊位置多道对接焊缝的方法。 

    二、练习材料 

    焊接时推荐购买 24×150×300mm 的 5000、6000 系列铝板，直径为 1.2mm 的 5183、

5087 或 5356 填充金属，合适的铝合金背板、铜垫，商业脱脂溶液。 

    三、焊接设备 

    标准 MIG 脉冲焊接电源、MIG 焊枪、填充焊丝、保护气体和必要的附件。 

    四、练习步骤 

1. 焊接准备 

按接头设计图 29-51 所示 K 型坡口或直接采用自带坡口的挤压型材，清洗焊接区域和

背板油污并擦干，把气体流量调到 25L/min，选择 280A 至 320A 的焊接电流。 

 

 

图 29-51 双面 K 型坡口焊接 

 

2. 练习 

（1）练习工艺过程 

双面 K 型坡口对接焊接接头，是焊接难度最大的一种焊接接头，试板组对要留 1.5-5mm

间隙，试板的固定和定位要和第五节规定的内容相对应，焊接背板要采用陶瓷衬棒，在焊接

前，陶瓷衬棒要牢固地粘帖在焊接面的反面。焊接正面焊缝，要采取三步步骤，第一步：打

底并清理；第二步：继续进行第二层焊接；第三步：拆除陶瓷棒，反面清根处理，片刀初步
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清根，旋转锉修理，砂磨片磨光，PT 检查清根彻底度，再次清根和 PT 检查直到合格；第

四步：反面封根并光滑处理，第二层摆动焊接，三、四层码道焊接；第五步：将工件正面遗

留的盖面焊缝焊接完毕。 

（2）注意事项 

   在平焊位置制作多道对接焊缝的焊枪角度，与制作单道对接焊缝时相同，如果因为前道

焊缝热输入量的影响，在制作后序焊道时，需要降低焊接电流。为了改进焊接效果，要用不

锈钢丝刷清理层间焊道。板材、填充金属较脏或不适当的焊接技术经常在多道对接焊缝造成

孔洞，见图 29-52 于层间、焊根的清理层，在初步完成清理工作后，要用砂纸碟光滑表面，

并 PT 检查。每一步的光滑处理和 PT 确信无误，是保证焊接质量的前提。 

 

 

图 29-52 多道对接焊缝中的孔洞 

 

多道 MIG 对接焊缝的良好横截面如图 29-53 所示。焊缝具有良好的根部熔合，无夹杂和

气孔。 

 

 

 

 

 

 

图 29-53 良好多道 MIG 对接焊缝示例 

到目前为止，如果受培训人员的工作令人满意，则说明他胜任在平焊位置进行所有 MIG

对接、角接焊接。但是，还不能认为他是一位有经验的铝 MIG 焊工。因此，推荐一名有经

验的焊工在他旁边指导，进行一段时间的平焊位置生产是必须的。 

 

第九节  横焊位置的多道角焊缝和对接焊缝 
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一、目的 

掌握横焊位置的 MIG 焊接技术。 

二、材料 

焊接时推荐 12×150×300（单位：mm）的 5000、6000 系列铝板，直径为 1.2mm 或 1.6mm

的 5183、5087 或 5356 填充焊丝，清洁溶剂或溶液。 

三、焊接设备 

标准 MIG 脉冲焊接电源、MIG 焊枪、填充焊丝、保护气体和必要的附件，把板固定在

适当位置的夹具。 

四、练习步骤 

1. 焊接准备 

准备焊接试板，首先清洁和干燥焊接区域。把气体流量调到 25L/min。对于直径 1.2mm

的填充金属，选择 210A～250A 的焊接电流。对于直径 1.6mm 的填充金属，选择 175A～200A

的焊接电流。 

2. 工作接头设计和焊道顺序 

焊接接头设计和焊道顺序如图 29-54 所示。 

 

 

图 29-54  横焊位置的多道焊 

3. 练习 

对于困难位置的 MIG 焊接，必须遵守所有平焊位置的质量规定，清洁、良好的接头组

对、充足的保护气体、正确的焊接电流等非常重要。在水平位置横焊 12mm 板厚对接焊时，

推荐使用直径 1.2mm 的焊丝。 

特别注意控制电弧局部过热产生咬边，焊接速度、焊缝尺寸和焊缝顺序应保证焊道之间
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充分熔合，水平位置的角接接头和横位置的对接接头如图 29-55 所示。 

 

 

图 29-55 横位置的角接接头和对接接头的 MIG 焊接 

受培训人员应当练习两种接头的焊接，直至本人和教师对其工作质量满意为止，焊件必

须通过平焊位置的角焊缝和对接焊缝所规定的试验和鉴定标准。 

如果焊接试样通过规定的弯曲试验，受培训人员则胜任该位置焊接。 

 

第十节  立向上的多道角焊缝和对接焊缝 

 

一、目的 

掌握立向上的 MIG 焊接技术。 

二、练习材料 

焊接时推荐 12×150×300（单位：mm）的 5000、6000 系列铝板，直径为 1.2mm 或 1.6mm

的 5183、5087 或 5356 填充焊丝，清洁溶剂或溶液。 

三、焊接设备 

标准 MIG 脉冲焊接电源、MIG 焊枪、填充焊丝、保护气体和必要的附件。如有必要，

固定夹具。 

四、练习步骤 

1 焊接准备 

用不锈钢丝碗刷清洁表面，去除焊接接头附近的氧化膜，彻底清洁和干燥焊接区域。

为了保证焊接质量，如果焊接区域可见污物，推荐进行层间清理。把气体流量调到 25L/min，

对于 1.2mm 的填充金属，选择 175A～200A 的焊接电流。对于 1.6mm 的填充金属，选择

160A～190A 的焊接电流。 

2 接头设计和焊道顺序 
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焊道顺序如图 29-56 所示。保证所有焊缝方向朝上。注意如图 29-56 所示被焊零件，有

根部间隙。 

 

图 29-56 立向上位置的多道焊 

 

如图 29-57 所示真实地在垂直位置制作角接焊缝和对接焊缝，注意焊缝方向朝上。 

 

 

    a)对接焊                        b)角焊 

 

图 29-57  立向上的焊接演示 

 

不要使用太高的焊接电流，如果熔池太大，重力作用会使其难以控制，焊缝尺寸、焊接

速度和焊缝顺序应保证焊道之间充分熔合，一些焊工使用轻微的横摆运动，约 3mm，焊缝

光滑均匀，在垂直焊接中是有帮助和推荐使用的。 

受培训人员应当不断练习，直至焊缝满意且通过外观检验，试验程序和鉴定标准与平焊

位置的相同。 

 

第十一节  仰焊位置的多道角焊缝和对接焊缝 

 

一、目的 

掌握仰焊位置的 MIG 焊接技术。 
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二、练习材料 

焊接时推荐 12×150×300mm 的 5000、6000系列铝板，直径为 1.2mm或 1.6mm的 5183、

5087 或 5356 填充焊丝，合适的清洁溶剂或溶液。 

三、焊接设备 

标准 MIG 脉冲焊接电源、MIG 焊枪、填充焊丝、保护气体和必要的附件，焊接夹具。 

四、练习步骤 

1 焊接准备 

使用溶剂清洁和彻底干燥焊接区域，去除金属油脂，打磨掉表层氧化膜。调节气体流量

至 25L/min。焊丝直径为 1.6mm 时，选择 225A～275A 的焊接电流，焊丝直径为 1.2mm 时，

选择 160A～190A 的焊接电流。 

2  接头设计和焊道顺序 

接头设计如图 29-58 所示，组对焊接试板，接头型式和焊道顺序如图 29-58 所示。 

 

 

 

 

图 29-58 仰焊位置的多道焊 

 

图 29-59 中的照片给出了焊工制作仰焊位置的多道角焊缝和对接焊缝。 

 

图 29-59 制作有背板的多道角焊缝和对接焊缝 
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在垂直焊接中所使用的轻微横摆运动在此不可以使用，与平焊位置相比，可使用较低的

焊接电流和焊接速度，要使用较高的保护气体流量，必须极其小心避免塌陷和较差的熔深。

许多有经验的焊工发现仰焊难以掌握，焊接时尽可能采用舒适而放松的位置，这样有助于保

证焊枪的稳定操作，达到高质量的焊接。 

受培训人员应当练习仰焊角焊缝和对接焊缝，直至精通为止，如果仰焊焊缝通过了外观

检查，应按平焊位置焊缝所采用的方法进行试验和鉴定。 

 

 第十二节  管水平固定位置的多道焊接 

 

一、目的 

学习在水平固定位置（有和无背板）的 MIG 焊接铝管技术。 

二、材料 

直径为 150mm 的标准 6061 铝合金管 。直径为 1.2mm 或 1.6mm 的 5087 和 5356 填充

焊丝，支承环背板。 

三、焊接设备 

标准 MIG 脉冲焊接电源、MIG 焊枪、填充焊丝、保护气体和必要的附件，把管固定在

焊接位置的夹具。 

四、练习步骤 

1. 焊接准备 

接头设计如图 29—60 所示，把管端部加工成一定的角度，使用支承环背板，组对工件

并固定于夹具中，如果不使用支承环背板，把两个对接件装入夹具中。彻底清洁焊接区域，

用钢丝刷去除氧化层，每个焊道完成之后，需要再次清洁焊缝。把气体流量调到 25L/min。

直径为 1.6mm 的填充焊丝，选择 180A～210A 的焊接电流，直径为 1.2mm 的填充焊丝，选

择 160A～190A 的焊接电流。 
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图 29-60 水平固定位置的多道焊 

       

2. 练习 

水平固定位置的管焊接是鉴定任何焊接资格的试验, 它包括平焊、垂直和仰焊位置的焊

接。在水平固定位置操作管焊接中的 MIG 焊枪，在焊接过程中,要不断变换角度和方向，因

为本焊接涉及平焊、垂直焊和仰焊。受培训人员尝试固定位置焊接之前，应当能够在这些位

置制作满意的焊缝，前面讨论决定焊缝质量的因素，在此都是有效的，此外，如有可能多数

焊工偏重使用焊接背板，接头组对和熔深控制相对容易。使用 MIG 焊接过程很难实现该位

置的质量控制，而使用 TIG 焊接过程，更容易在固定位置上实现该工艺过程，图 29-61 表示

了这一操作过程。 

 

 

 

图 29-61 管水平固定的焊接练习 

 

 

 

 

 


