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前言

　　随着改革开放的不断深入和工业技术的发展，以及我国经济的迅速发展，城乡建设急需大量的技
能型人才，而职业技能培训就是提高劳动者素质的有效措施。
为了满足广大青年学习技术、掌握操作技能的要求，以及社会力量办学单位和农村举办短期职业培训
班的需求，特别是满足下岗职工转岗和农民工进城务工的需求，我们组织编写了这套浅显易懂、图文
并茂的培训教材。
　　本书本着以职业为导向，以职业技能为中心的指导思想，以国家颁布的职业资格鉴定标准中的初
级（国家资格5级）内容为主，涉及少量的中级（国家资格4级）内容，以“实用、够用”为原则，突
出技能操作，以图解的形式，配以简明的文字来说明具体的操作过程与操作工艺，有很强的针对性和
实用性，克服了传统培训教材中理论内容偏深、偏多、抽象的弊端，增添了“四新”知识，突出了理
论与实践的结合。
让学员既能学到真本领，又可应对技能鉴定考试，体现了科学性和实用性。
　　本套培训教材介绍的内容是从业者应掌握的基本知识和基本操作技能。
书中提供的典型实例都是成熟的操作工艺，便于学习者模仿和借鉴，减少了学习的弯路，使其能更方
便、更好地运用到实际中去，是学习者从业和就业的良师益友。
　　本套培训教材在编写过程中，参考了国内外有关著作和研究成果，邀请了部分技术高超、技艺精
湛的技能型人才进行示范操作，在此谨向有关参考资料的作者和单位表示最诚挚的谢意。
　　由于编者水平有限，编写时间仓促，书中难免存在不足之处，恳请广大读者批评指正。
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内容概要

本书重点介绍了当前工业生产中正在使用的气体保护焊技术。
其主要内容有：气体保护焊概述、钨极氩弧焊、C02气体保护焊、熔化极氩弧焊、等离子弧切割及气
体保护焊的安全与防护。
全书内容通俗易懂，言简意赅，图文并茂，形象逼真，是广大焊接技术爱好者的良师益友。
可作为技术学院、中等职业学校、技工学校、青工培训班的电焊工专业教学用书和电焊工自学用书。
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章节摘录

　　阳极压降Ua主要取决于电弧电流和阳极材料，阴极压降Uk主要取决于电弧电流、阴极材料和气
体介质等。
当焊接条件一定时，阴极压降Uk基本上是固定值，而弧柱区的压降Uc则与弧柱长度成正比，因此电
弧电压Ua随着弧长的增大而增大。
　　在一定的条件下，特别是电流较小时，电弧电流通过电极表面上孤立的活性斑点称为电极的活性
斑点。
在阴极区的活性斑点称为阴极斑点，在阳极区的活性斑点称为阳极斑点。
阴极斑点的尺寸比阳极斑点小。
　　阴极斑点优先产生在阴极表面的氧化膜上，这样电流通过氧化膜，在正离子的撞击下破碎氧化膜
，这种作用称为阴极雾化作用。
该作用对于铝及铝合金、镁及镁合金的焊接非常重要，因为这些活泼金属表面都有一层致密的氧化膜
，焊接过程中如果这层氧化膜不能除去，就会覆盖在熔池上面，阻碍电弧热量进入熔池，并易导致未
焊透、夹渣等缺陷，阳极斑点总是避开氧化膜。
　　5.电弧的静特性　　（1）电弧的静特性曲线在电极材料、气体介质和弧长一定的情况下，电弧稳
定燃烧时，焊接电流和电弧电压之间的关系曲线，称为电弧的静特性，也称为伏安特性。
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