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内容概要

　　本书旨在为广大焊接工作者提供一本反映气体保护焊工艺最新成果的实用参考书。
该书从气体保护焊工艺的角度出发，系统地总结了焊接电弧、熔滴过渡与焊缝成形的基础理论知识，
并针对钨极惰性气体保护焊(TIG焊)、CO2气体保护焊、熔化极氩弧焊(MAG/MIG焊)等气体保护焊工
艺进行了详细的论述。
本书理论知识系统、论述全面深入、资料丰富，做到了理论联系实际。
这些成果不仅能指导焊接工程技术人员解决在生产实际中所遇到的工艺问题，同时也能指导焊接新设
备特别是数字化设备的研制与开发。

　　该书可供广大焊接工程技术人员阅读，也可作为大专院校焊接专业及材料加工专业师生的参考书
。
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作者简介

殷树言教授现任北京工业大学焊接技术研究所所长和北京市焊接设备研究与开发中心主任。
同时还担任中国焊接学会焊接工艺与设备专委会副主任和中国电工技术学会焊接专委会副主任。
自1960年毕业于哈尔滨工业大学并留校任教，任教授和博导。
1996年调入北京工业大学任教授（博导）。
           长期以来一直从事“焊接方法”及“弧焊电源”的教学与科研工作。
从20世纪60年代起，首次研究发现熔滴过渡对电弧形态的依赖关系，如射流过渡为锥形电弧，射滴过
渡为钟罩形电弧，大滴过渡为束状电弧。
同时多种熔滴过渡形式之间能够相互转移，如改变材料或焊接参数时，就可以改变电弧形态，进而也
改变熔滴过渡形式，从此提出“跳弧理论”。
由此产生了射流过渡形成的机理。
还解释了大电流CO2焊的潜弧现象和潜弧时的熔滴过渡行为。
同时还进行了短路过渡的飞溅与焊接成形机理的研究；高速焊的咬边与驼峰焊道的形成机理以及磁控
高效MAG焊的研究。
在理论研究的基础上，研制成功了以下几种焊接设备：NBC-250K波形控制CO2焊机，获部级三等奖；
脉冲MIG／MAG焊机，获省部级三等奖；脉冲断续器获全国科技大会奖；低飞溅逆变式CO2焊机，获
北京市三等奖；晶闸管式埋弧焊机，获部级二等奖。
此外还研制成功了铝合金变极性等离子弧立焊设备和多种数字化逆变焊机。
为此，在2005年获全国焊接行业突出贡献奖。
多年来发表论文200多篇，主编和参与编写的著作有《气体保护焊工艺》、《晶闸管整流焊机的设计与
调试》、《CO2焊接设备原理及分析》、《CO2焊接技术及应用》、《气体保护焊问答》、《焊接手
册》及《中国材料工程大典》第22卷第3篇等10余部。
获省部级科技进步奖9项，黑龙江省振兴经济一等奖两项。
1992年获得国务院颁发的特殊津贴。
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编辑推荐

殷树言编著的《气体保护焊工艺基础及应用》主要从气体保护焊工艺的角度出发，系统地总结了电弧
物理及熔滴过渡的基础理论知识，并针对’TIG焊、C02焊、MAG／MIG焊等方法分别进行了详细的
论述，其中所提及的许多成果大都是作者的科研团队研究完成的。
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