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前言

焊接是应用极为广泛的加工技术，从几十万吨的巨轮，到不足lg的电子元件，几乎所有的产品在生产
中，都不同程度地依赖焊接技术。
所以，焊接技术、焊接设备、焊接材料是否先进，都将影响焊接产品的质量和数量。
2007年，我国钢产量已达4．89亿t，而焊接结构的用钢量也已超过1．7亿t。
预计2008年钢产量将达到5．4亿t。
焊接结构生产用钢量，据不完全统计，约为当年钢产量的40％。
在众多焊接方法中，我国仍以焊条电弧焊为主，CO2气体保护焊应用比例还远远不足。
为了大力推广CO2气体保护焊技术，提高焊接生产效率，我们编写了《CO2气体保护焊技术》一书，
为大家尽些微薄之力。
因水平有限，错误在所难免，敬请广大读者和同仁不吝指正。
本书第一章、第二章、第三章、第十章由刘云龙编写，第四章、第五章由田智杰编写，第六章、第七
章、第八章、第九章由徐向军编写，全书由刘云龙教授级高工主编，杜则裕教授和李伟森高级工程师
主审。
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内容概要

本书主要介绍了CO2气体保护焊的发展、分类，CO2气体保护焊基础理论，C02气体保护焊焊接材料
，C02气体保护焊焊接工艺，CO2气体保护焊焊接设备，常用金属材料的CO2气体保护焊，典型焊缝
的C02气体保护焊焊接参数，CO2气体保护焊在工程中的应用，CO2气体保护焊的新工艺及C02气体保
护焊安全生产。
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章节摘录

第一章 概述第一节　C02气恼保护焊的工作原理和冶金特点一、C02气体保护焊的工作原理C02气体保
护焊采用可熔化的焊丝与焊件之间的电弧作为热源来熔化焊丝与母材金属，同时，向焊接区域内连续
输送C02气体，以保护焊接电弧、焊丝熔滴、焊接熔池及熔池周围的热影响区，免受周围空气的侵袭
。
焊接过程中，焊丝连续不断地送人、熔化并过渡到熔池内，与熔化的母材金属融合形成焊缝，从而使
焊件达到连接。
二、C02气体保护焊的冶金特点1．C02气体保护焊过程的氧化（1）原子态氧与金属反应 当采用光焊丝
焊接时，空气将直接与液体金属接触，由于空气中含有氧气和氮气，所以，液态金属中将溶人大量的
氧和氮，当这些气体在焊缝金属中含量超过一定值后，不仅使焊缝金属的力学性能变差，而且还会导
致焊缝在凝固时产生大量气孔。
所以，光焊丝在无保护焊接时，焊缝变脆，强度降低，不能用于受力较大的焊接结构，更不能焊接承
受动载荷的焊接结构。
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编辑推荐

《CO2气体保护焊技术》由机械工业出版社出版。
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