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内容概要

　　《面向中等职业教育改革规划创新教材：氩弧焊工艺与实训》结合教学实践、职业技能鉴定的需
求和焊接技术的发展状况编写而成。
《面向中等职业教育改革规划创新教材：氩弧焊工艺与实训》的内容编排结合岗位技术特点，贴近生
产实际，力求实出先进性和实用性等特色。
在尊重教学规律的前提下，注重对焊接工艺相关知识的重新整合和对学生实践能力的培养。
　　《面向中等职业教育改革规划创新教材：氩弧焊工艺与实训》主要阐述了氩弧焊基础、工艺特点
、实际操作及常用金属材料的氩弧焊等内容。
本书可供职业技术学校、职业培训学校焊接技术、机械制造等专业的师生使用，也可供从事与焊接技
术相关的工程技术人员、管理人员和操作人员使用。
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章节摘录

　　（4）需施加的压力较小，无须加压装置。
　　（5）设备费用低，耗电量较少。
　　（6）无接触点焊的分流现象，焊点间距不受限制。
　　钨极氩弧点焊的缺点主要是焊接速度与电阻焊相比较慢，焊接费用（人工费、氩气消耗等）较高
。
　　钨极氩弧点焊所用的设备与普通钨极惰性气体保护焊设备的区别在于控制系统和焊枪结构。
钨极氩弧点焊的控制系统除了能自动确保提前供氩气、通水、引弧外，还具有焊接时间控制、电流自
动衰减和滞后断氩气等功能。
焊枪通常制成带按钮和便于对焊件施压的结构，根据容量和负载持续率的大小，制作成水冷或冷形式
，采用金属喷嘴与焊枪内导电部分绝缘。
普通的手工钨极氩弧焊设备中增加一个焊接时间控制器及更换喷嘴，也可以充当钨极氩弧点焊设备。
　　影响焊点金属强度的主要因素是点核直径，而影响点核直径的工艺参数是电弧长度、焊接电流和
点焊时间、钨极末端形状装配间隙等。
　　（1）电弧长度。
电弧越短，熔深越大。
焊点的截面一般呈圆柱形，点核直径dH接近焊点直径；电弧越长，熔深越浅，此时焊点直径变成圆锥
形，上大下小，点核直径dH变小，此时熔池会过热并可能产生咬边；电弧太短时，母材膨胀后会接触
钨极，造成焊缝污染。
因此当点焊的上板较厚（2-3mm）时宜采用短弧点焊。
　　（2）焊接电流和通电时间。
目前在TIG点焊中最常用的仍是高频引弧，主要是通过调节电流值和电流持续时间控制焊点尺寸，焊
接电流和通电时间决定了焊点的热输入，两者增加都会使点核直径dH增大，但两者过大容易引起烧穿
或焊点过热，如当点焊电流和点焊时间过大，板厚0.5 mm的薄板极易烧穿，而板厚3 mm时容易造成液
体金属喷溅。
　　（3）钨极末端形状。
钨极氩弧焊点焊一般采用铈钨极，当末端形状采用圆锥尖顶状，则点焊直径增大、熔深浅；而采用圆
锥尖顶状，则碱小、熔深大。
因此，点焊中一般推荐采用钨极末端圆锥角为300，平顶直径为1.5 mm。
　　&hellip;&hellip;
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