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前言

手工钨极氩弧焊是国内目前发展最快、应用最广泛的一种实用焊接技术。
近年来，氩弧焊接，特别是手工钨极氩弧焊接技术已经成为各种金属结构连接手段中不可缺少的技术
。
所以，国内各行各业对氩弧焊工人的需求越来越大。
近几年来氩弧焊的机械化、自动化程度不断提高，并向着数控化方向发展，达到了一个工业技术需求
更高的阶段。
 氩弧焊之所以能获得如此广泛的应用，主要是因为有如下优点。
 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、无飞溅、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。
 氩弧焊接技术在焊接行业分布广泛，其焊件设计的结构、压力、温度，因使用条件不同而各异。
为了满足使用要求，往往还要采用多种材质，如碳素钢、低合金钢、珠光体耐热钢、奥氏体不锈钢、
耐热合金钢、低温钢，以及铝及铝合金，铜及铜合金、镍及镍合金、钛及钛合金。
由于选用材质复杂、规格多种多样，所处的焊接位置不同，都会给焊工带来不同的氩弧焊接操作困难
。
因此，氩弧焊接操作技术及工艺措施要因地制宜。
本书本着这一宗旨，就常见材质的手工钨极氩弧焊接技巧，进行了必要的介绍，希望有助于解决手工
钨极氩弧焊操作技术的难题和技术问题。
 本书以氩弧焊的实用操作技术为主，兼顾具有初、中级基础的焊工，提高操作技术水平。
理论上通俗易懂，密切联系实际，是一本突出实用、针对性强的氩弧焊实用资料。
书中包括基础知识、设备、材料、焊接坡口、工艺参数、操作技能、质量检验、各种金属的焊接方法
、应用焊接实例及焊接安全技术内容，对氩弧焊技术进行了全面、系统的阐述。
 本书的编辑出版，旨在为从事钨极氩弧焊及与氩弧焊接相关的工作人员，提供一本突出应用实践、针
对性强的技术资料书。
也为提高氩弧焊工人的焊接技术水平，增强工人在日常生产中解决实际问题的能力而编写。
 本书由孙景荣主编，刘文贤参加编写了第 14章；郭淑梅参加编写了第 15章。
由于编者水平所限，书中疏漏之处在所难免，恳请读者批评指正。
 编者
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内容概要

　　本书着重介绍了钨极氩弧焊(GTAW)的基础知识和操作方法，以及金属材料的焊接及有色金属材
料的焊接等实用技术，解析了钨极氩弧焊的应用，同时也讲解了焊接工艺评定、焊工考试要求等内容
，应用技术比较全面。

　　本书以初级工的实用技术为主，兼顾初、中级焊工学习和提高，多以图解方式说明原理和操作技
巧，通俗易懂，并结合经常接触到的氩弧焊接实用技术，对铝及铝合金的焊接、异种金属材料的焊接
和异种有色金属焊接等技术，从理论和实际操作技能上，作了全面讲解，突出焊接的实用性。

　　本书适合初、中、高级焊工自学和提高。
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编辑推荐

孙景荣主编的《氩弧焊技术入门与提高(第2版)》以氩弧焊的实用操作技术为主，兼顾具有初、中级基
础的焊工，提高操作技术水平。
理论上通俗易懂，密切联系实际，是一本突出实用、针对性强的氩弧焊实用资料。
书中包括基础知识、设备、材料、焊接坡口、工艺参数、操作技能、质量检验、各种金属的焊接方法
、应用焊接实例及焊接安全技术等内容，对氩弧焊技术进行了全面、系统的阐述。
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