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内容概要

邱言龙，聂正斌，雷振国编著的这本《手工钨极氩弧焊技术快速入门》内容主要包括：氩弧焊基础知
识，包括氩弧焊的分类及特点、氩弧焊坡口设计与形式、金属材料的力学性能与热处理等；焊工安全
知识与劳动保护，以增强焊工安全意识；钨极氩弧焊焊接材料，如焊丝、钨极和氢气等；氩弧焊设备
；手工钨极氢弧焊焊接工艺；手工钨极氩弧焊通用焊接技术，包括平板、管板、管子的对接技术；焊
接应力与变形，以便于焊工提高焊接质量；常见焊接缺陷及防止措施，为焊工应对焊接质量缺陷提供
相应措施。

《手工钨极氩弧焊技术快速入门》可供刚入门的焊工阅读，也可供相关职业技术学校的学生参考。
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书籍目录

第一章  氩弧焊基础知识
  第一节  概述
    一、氩弧焊的定义
    二、氩弧焊的特点
    三、氩弧焊的工作原理及分类
    四、氩弧焊的电流种类及特点
  第二节  氩弧焊坡口设计与形式
    一、坡口设计的一般原则
    二、焊接接头形式及焊接位置
    三、常用坡口形式及加工方法
  第三节  金属材料的力学性能与热处理
    一、金属材料的力学性能
    二、金属的力学性能试验
    三、热处理的基本知识
第二章  焊工安全知识与劳动保护
  第一节  焊工安全用电及个人防护
    一、安全用电
    二、个人防护
    三、触电事故的处理
    四、现场心肺复苏
  第二节  防火、防爆及防弧光辐射
    一、有害气体和焊接烟尘
    二、防火、防爆
    三、防弧光辐射
  第三节  特殊环境下的焊接
    一、容器内的焊接
    二、高空作业焊接
    三、露天或野外作业焊接
    四、氩弧焊安全规程
第三章  钨极氩弧焊焊接材料
  第一节  焊丝
    一、焊丝的作用及要求
    二、焊丝的型号与牌号
    三、焊丝的使用与保管
  第二节  钨极
    一、钨极的作用及要求
    二、钨极的种类、牌号及规格
    三、钨极的载流量
    四、钨极端头的几何形状
  第三节  氩气
    一、氩气的性质
    二、对氩气纯度的要求
    三、氩气瓶
  第四节  其他保护气体
    一、氦气
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    二、氩-氢混合气体
    三、保护气体的选择
第四章  氩弧焊设备
  第一节  焊机型号及其技术特性
    一、常用氩弧焊机的型号编制方法
    二、氩弧焊机系列及其技术特性
    三、典型手工钨极氩弧焊机
    四、氩弧焊机的安装与连接
    五、焊机的调试
  第二节  氩弧焊电源与控制设备
    一、氩弧焊电源
    二、引弧装置
    三、稳弧装置
    四、控制系统
  第三节  焊枪与氩气流量调节  器
    一、氩弧焊焊枪
    二、氩气流量调节  器
  第四节  设备保养与故障处理
    一、氩弧焊设备的保养
    二、氩弧焊机常见故障及消除方法
第五章  手工钨极氩弧焊焊接工艺
  第一节  焊接工艺参数的选择
    一、焊接电流与钨极直径
    二、电弧电压
    三、焊接速度
    四、焊接电源种类与极性
    五、喷嘴直径与氩气流量
    六、钨极伸出长度
    七、喷嘴与工件间距离
    八、焊丝直径
    九、左焊法与右焊法
  第二节  手工钨极氩弧焊基本操作
    一、引弧
    二、定位焊缝
    三、定位焊
    四、焊接和接头
    五、填丝
    六、收弧
  第三节  焊前与焊后检查
    一、焊机的焊前检查
    二、负载检查
    三、焊后检查
第六章  手工钨极氩弧焊通用焊接技术
  第一节  平板焊接
    一、平敷焊接
    二、I形坡口对接焊
    三、V形坡口对接焊
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    四、薄板平角焊
  第二节  管板焊接
    一、焊前准备
    二、插入式管板对接
    三、骑座式管板对接
  第三节  管子对接
    一、焊前准备
    二、焊后检验
    三、小径管对接
    四、大径管对接
第七章  焊接应力与变形
  第一节  概述
    一、焊接应力与变形的危害性
    二、焊接应力与变形产生的原因
    三、焊接应力与变形的影响因素
  第二节  焊接应力
    一、内应力及焊接应力
    二、焊接残余应力的调节
    三、焊后消除内应力的方法
  第三节  焊接变形
    一、焊接变形的种类
    二、焊接变形的控制与矫正
第八章  常见焊接缺陷及防止措施
  第一节  焊接质量要求
    一、焊接质量对外形尺寸的要求
    二、焊接质量对焊接区内气体的要求
  第二节  焊接质量检验
    一、焊接质量检验的过程
    二、焊接质量检验的方法
  第三节  常见焊接缺陷及防止方法
    一、焊缝外形尺寸不符合要求
    二、咬边
    三、烧穿
    四、焊瘤
    五、夹渣
    六、未焊透
    七、气孔
    八、过热(过烧)
    九、未熔合
    十、弧坑
    十一、裂纹
    十二、错边
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章节摘录

版权页：插图：2.交流钨极氩孤焊交流钨极氩弧焊是焊接铝、镁及其合金的常用方法，在负半波（工
件为阴极）时，阴极具有去除氧化膜的清理作用，使焊缝表面光亮，保证焊缝质量；而在正半波（钨
极为阴极）时，钨极得以冷却，同时可发射足够的电子，利于稳定电弧。
但是，交流钨极氩弧焊存在会产生直流分量和电弧稳定性差两个主要问题。
产生直流分量则使阴极清理作用减弱，增加电源变压器能耗，甚至有发热过大乃至烧毁设备的危险。
交流钨极氩弧焊交流电过零点时，电弧稳定性差，要采取过零时的稳弧措施。
目前的钨极氩弧焊都采取了消除直流分量及稳弧措施。
1）交流钨极氩弧焊直流分量的产生 当采用交流钨极氩弧焊焊接铝合金时，明显地产生直流分量。
这与钨极同母材的物理性能相差悬殊，正、负半波时的电弧导电特性不同有关。
如图1-7所示，采用交流电源时，铝和钨极的极性是不断变化的。
当钨极为负极时，因它的熔点较高（3400℃），钨极断面尺寸小，钨的导热系数又小，落在钨极上的
阴极斑点容易维持高温，因此，发射电子的能力很强，此时电弧电流较大，而电弧电压较低；反之，
当铝工件为负极时，因为铝的熔点较低，导热性较好，断面尺寸又大，散热能力较强，铝的电子逸出
功较高，故发射电子的能力较弱，所以电弧电流小，电弧电压较高。
这样，交流电两个半波上的电弧电压和电弧电流都不相等，相当于电弧在两个半波里具有不同的导电
性。
由图1-7可知，钨极为负的半波的电弧电流大于铝工件为负的半波的电弧电流。
这样，相当于在焊接回路中除了交流电源外，还串接了一个正极性的直流电源（钨极为负，工件为正
），在焊接回路中形成直流分量（直流分量的方向是由工件流向钨极），此现象称为电弧的“整流作
用”。
这种相当于正极性的直流分量将显著降低阴极破碎作用，阻碍除去熔融金属表面的氧化膜，并使电弧
不稳，焊缝容易出现未焊透、成形差等缺陷。
同时，由于直流分量的存在，使焊接变压器铁芯产生相应的直流磁通，容易使铁芯达到饱和，焊接变
压器一次线圈激磁电流增加，损耗加大，甚至使变压器烧坏。
因此，在交流钨极氩弧焊时，应尽量设法消除这种直流分量。
2）消除直流分量的方法去除交流回路的直流分量的方法通常有四种：在焊接回路中串接蓄电池、串
接电阻、串接可变电阻与整流元件并联而成的线路和串接大电容等。
四种方法如图1-8所示。
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编辑推荐

《手工钨极氩弧焊技术快速入门》为焊接技术快速入门丛书之一。
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