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前言

　　焊接广泛应用于国民经济的各个生产领域，从日常生活用品到各个基础工业，从民间交通到火箭
导弹等运载工具，从农业机械到各种精密机械和重型机器处处皆有。
随着现代工业的发展，焊接已成为材料加工技术中的一门重要技术。
　　焊接技术的广泛应用促使焊接从业人员不断提高自身的操作技能和相关工艺知识，焊工高超的操
作技能来源于良好的焊接习惯和对实践经验的不断总结，以及掌握一些约定俗成的操作工艺和必要的
操作技巧。
借鉴成熟的经验，遵循成熟的工艺是焊接操作人员快速提高焊接操作技能的主要途径。
　　因此，我们组织编写了《焊接工艺与操作技巧丛书》，分别为《氩弧焊工：与操作技巧》、《焊
条电弧焊工艺与操作技巧》、《埋弧焊工艺与操作技巧》、《C02气体保护焊工艺与操作技巧》、《
气焊、气割工艺与操作技巧》、《焊接应力、变形的控制工艺与操作技巧》等共6册。
　　氩弧焊具有可焊接的材料范围广、焊缝质量高、操作简便、容易实现焊接过程的机械化和自动化
等一系列优点，因此，随着现代工业的快速发展，得到了越来越广泛的应用，成为国内外发展最快、
应用广泛的焊接技术。
本书为《氩弧焊工艺与操作技巧》，全书共分5章，分别介绍了钨极氩弧焊、熔化极氩弧焊的设备、
焊接材料、焊接工艺与操作技巧、常用材料的氩弧焊工艺与操作技巧，氩弧焊的质量控制与安全技术
。
本书采取工艺与操作相结合的形式，重点介绍了板、管子、管板，以及常用材料的氩弧焊工艺与操作
技巧，并配以很多实例讲解，利于读者从这些实例中得到启发，并在实际生产中起到借鉴作用。
　　本书采用新规范、新标准，内容通俗，特别注重实用性，可供各行各业的焊工、焊接技术人员学
习使用。
　　由于编者水平有限，漏误之处在所难免，恳请读者批评指正。
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内容概要

本书共5章，分别介绍了钨极氩弧焊、熔化极氩弧焊的设备、焊接材料、焊接工艺与操作技巧、常用
材料的氩弧焊工艺与操作技巧。
氩弧焊的质量控制与安全技术。
本书采取工艺与操作相结合的形式，重点介绍了板、管子、管板，以及常用材料的氩弧焊工艺与操作
技巧，并配以很多实例讲解，以利于读者从这些实例中得到启发，并在实际生产中起到借鉴作用。

Page 3



第一图书网, tushu007.com
<<氩弧焊工艺与操作技巧>>

书籍目录

第一章　氩弧焊基础知识�　第一节　氩弧焊原&not;理与特点�　第二节　氩弧焊的分类与应用�　第三节
　氩弧焊电弧燃烧机理�　　一、焊接电弧的构造�　　二、焊接电弧的静特性�　　三、氩气对电弧燃烧
的影响�　第四节　氩弧焊焊接材料�　　一、保护气体�　　二、电极材料�　　三、焊丝�第二章　钨极氩
弧焊工艺与操作技巧�　第一节　焊接设备�　　一、手工钨极氩弧焊�　　二、自动钨极氩弧焊�　第二节
　钨极氩弧焊工艺�　　一、坡口形式�　　二、工艺参数选择技巧�　第三节　手工钨极氩弧焊操作技巧�
　　一、基本操作技巧�　　二、板的钨极氩弧焊操作技巧�　　三、管道的手工钨极氩弧焊操作技巧�　
　四、管板的手工钨极氩弧焊操作技巧�　第四节　自动钨极氩弧焊操作技巧�　　一、操作技巧�　　二
、操作实例�　第五节　脉冲钨极氩弧焊工艺技巧�　　一、工艺与操作技巧�　　二、操作实例�　第六节
　其他钨极氩弧焊工艺与操作技巧�　　一、钨极氩弧点焊工艺与操作技巧�　　二、热丝钨极氩弧焊工
艺与操作技巧�　　三、管-管、管板的自动钨极氩弧焊工艺与操作技巧�　第七节　钨极氩弧焊的缺陷与
防止�　　一、焊缝成形不良�　　二、烧穿�　　三、未焊透�　　四、咬边�　　五、裂纹�　　六、气孔�　
　七、夹钨或氧化膜夹层�第三章　熔化极氩弧焊工艺与操作技巧�　第一节　熔化极氩弧焊的特点和应
用�　　一、熔化极氩弧焊的分类与特点�　　二、熔化极氩弧焊的应用�　第二节　熔化极氩弧焊的熔滴
过渡�　　一、熔滴过渡的形式�　　二、参与熔滴过渡的力�　　三、熔滴过渡的影响因素�　第三节　熔
化极氩弧焊的焊接设备�　　一、半自动熔化极氩弧焊�　　二、自动熔化极氩弧焊�　第四节　熔化极氩
弧焊工艺技巧�　　一、工艺参数的选择技巧�　　二、熔化极脉冲氩弧焊�　第五节　熔化极氩弧焊操作
技巧�　　一、半自动熔化极氩弧焊操作技巧�　　二、自动熔化极氩弧焊操作技巧�　第六节　窄&not;间
隙熔化极氩弧焊工艺与操作技巧�　　一、细焊丝窄&not;间隙焊接工艺�　　二、粗焊丝窄&not;间隙焊
接工艺�　第七节　熔化极氩弧焊的缺陷与防止�　　一、焊缝成形不良�　　二、夹渣或氧化膜夹层�　　
三、气孔�　　四、烧穿�　　　　五、未焊透或未熔合�　　六、咬边�　　七、裂纹�第四章　常用金属材
料的焊接工艺与操作技巧�　第一节　不锈钢的焊接工艺与操作技巧�　　一、焊接特点�　　二、焊接工
艺与操作技巧�　　三、操作实例�　第二节　铝及铝合金的焊接工艺与操作技巧�　　一、焊接特点�　　
二、焊接工艺与操作技巧�　　三、操作实例�　第三节　钛及钛合金的焊接工艺与操作技巧�　　一、焊
接特点�　　二、焊接工艺与操作技巧�　　三、操作实例�　第四节　铜-及铜-合金的焊接工艺与操作技
巧�　　一、焊接特点�　　二、焊接工艺与操作技巧�　　三、操作实例�　第五节　纯镍及镍基合金的焊
接工艺与操作技巧�　　一、焊接特点�　　二、焊接工艺与操作�　　三、操作实例�　第六节　其他材料
的氩弧焊操作实例�　　一、碳素结构钢的氩弧焊�　　二、合金结构钢�　　三、低、中合金耐热钢�　第
七节　氩弧堆焊工艺与操作技巧�　　一、操作工艺与技巧�　　二、操作实例�第五章　氩弧焊安全技术�
　第一节　焊接安全用电�　　一、触电事故的原&not;因�　　二、防止触电事故的措施�　第二节　氩弧
焊的安全措施�　　一、氩弧焊的安全卫生要求�　　二、安全防护措施�参考文献

Page 4



第一图书网, tushu007.com
<<氩弧焊工艺与操作技巧>>

章节摘录

　　1.电弧的静特性的意义　　在电弧长度一定时，电弧燃烧电压与焊接电流之间的关系称为电弧静
特性。
表示它们关系的曲线称为电弧的静特性曲线。
　　焊接电弧是焊接回路中的负载，它起着把电能转变为热能的作用，在这一点上，它与普通的电阻
有相似之处。
但是，它与普通的电阻相比又有明显的特点。
　　普通电阻通过电流时，电阻两端的电压降与通过的电流值成正比。
根据欧姆定律，其比值基本是不变的，称为电阻静特性，如图1-4中的虚线1所示。
而焊接电弧在燃烧时，电弧两端的电压降与通过电弧的电流值不成正比关系，其比值是随着电流值的
不同而变化的，如图1-4中的曲线2所示。
　　（1）6段是在电流很小情况下的变化。
电流小，电弧电压增高；电流增大时电弧的温度升高，气体电离和阴极电子发射增强，所以维持电弧
所需的电弧电压就降低。
　　（2）6缎为在正常工艺参数焊接时，电流通常从几十安培到几百安培。
加大电流只是增加对电极材料的加热和熔化程度，电弧电压却不再随着电流强度的改变而改变。
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