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前言

氩弧焊接技术是国内外发展较快、应用广泛的一种焊接技术。
由于氩弧焊可以用于几乎所有金属材料的焊接，并可获得高质量的焊接接头，所以成为航空、航天、
原子能、石油化工、机械、船舶、交通、轻工和纺织等工业中的一种重要的焊接方法。
近十年来，氩弧焊已经成为金属焊接过程中不可缺少的手段，氩弧焊的机械化、自动化程度也得到了
很大的提高，并向着控制因子较多的数控化方向发展。
钨极手工氩弧焊技术，不但可以获得高质量焊缝，而且具有独特、良好的单面焊双面成形功能，从而
受到国内外焊接界的重视。
目前，我国氩弧焊工操作技术水平的发展，可称为世界之最，国内焊工出国劳务时，均以能否熟练进
行手工钨极氩弧焊操作为前提。
所以在各行业生产中，手工钨极氩弧焊技术，成为考核焊工焊接技术水平的基本准则。
手工钨极氩弧焊技术，之所以获得广泛应用和重视，除上述原因之外，主要是因为它还具有如下优点
。
①氩弧焊采用惰性气体保护，减少了合金元素的烧损，可以得到致密、高质量的焊接接头。
②氩弧焊的电弧稳定，热量集中，弧柱温度高，热影响区窄，焊件应力、变形、裂纹倾向小。
③氩弧焊为明弧焊接，方便焊接过程的观察，容易操作。
④氩弧焊几乎能焊接所有金属，特别是难熔金属、易氧化金属，如钛、镁、镍、锆、铝等及其合金。
⑤不受焊件的位置限制，可在任何情况下，进行全位置焊接。
⑥容易实现机械化和自动化控制。
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内容概要

本书着重介绍钨极氩弧焊的基本知识和操作方法。
对钨极氩弧焊、氩弧焊设备、氩弧焊的气体保护、填充材料、焊接坡口、焊接操作技术、各种位置焊
接技能、常用金属材料的氩弧焊接、有色金属的钨极氩弧焊、钨极氩弧焊应用实例、焊接成本及消耗
量计算以及焊接质量检验等，做了详尽的介绍。
     本书以氩弧焊的实用操作技术为主，兼顾在初级工基础上的技 术提高和练习，理论上通俗易懂，以
解读述说方式说明原理，适合初、中级以上焊工自学，也适合具有一定基础的焊接工人深入了解氩弧
焊技术的理论知识和操作技能。
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章节摘录

插图：①磁放大器式直流脉冲钨极氩弧焊机磁放大器式焊接电源动特性较差，时间常数大，只能产生
低频脉冲电流。
其方法是在磁放大器的控制绕组中加入低频脉冲信号，便可在主电路中获得低频脉冲电流。
低频脉冲信号的产生有多种方式，最常用的是晶体管脉冲发生器和晶闸管脉冲发生器。
②晶闸管式直流脉冲氩弧焊机因晶闸管控制性能好，可灵活地改变脉冲频率、占空比、峰值和底值电
流。
还可以获得较小的时间常数，以提高脉冲频率。
目前主要有两种形式的脉冲电源，一是交流相控型，二是直流斩波型。
以上两种形式各有特点，主要区别是晶闸管在脉冲电源主回路中的作用不同，交流相控型晶闸管接在
交流回路中，通过控制晶闸管导通角，来改变电流峰值和占空比。
直流斩波型是晶闸管作为开关，接在电源和负极之间。
③晶体管式直流脉冲氩弧焊机用晶体管作为控制元件优点十分突出，它比晶闸管有更快的反应速度，
脉冲频率大大提高，控制幅度也很精确。
晶体管电源可分为开关式和模拟式两种。
以上两种方式，都需要脉冲发生器，同时在电路中加入各种控制功能，即可完成脉冲宽度、峰值电流
、脉冲频率等参数的调节。
（2）交流脉冲钨极氩弧焊机在交流脉冲钨极氩弧焊机中，交流脉冲波形是通过接在交流焊接回路中
的交流断续器来控制的，交流断续器实际上就是一个交流开关，目前，最常用的是两支晶闸管反并联
所构成。
通过控制电路，控制晶闸管的导通及过零自然关断，起到了交流开关的作用。
因此，交流脉冲钨极氩弧焊机的电路由两大部分组成，一是带有交流开关的主电路，二是交流开关控
制电路。
控制电路中设置了脉冲频率、占空比、脉冲幅度等调节功能。
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编辑推荐

《钨极氩弧焊:基础及工艺实践》：着重操作方法，强化基本知识，注重技术提高，理论通俗易懂。
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