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前言

焊接是当代机械组装工艺之一，在国民经济发展中起着极其重要的作用，被视为机械制造业的命脉，
广泛应用于压力容器、锅炉、重型机械、石油化工、航空航天、船舶、汽车、工程机械等领域。
CO2气体保护焊是目前焊接钢铁材料的重要熔焊方法，在许多金属结构的生产中已逐渐取代了焊条电
弧焊和埋弧自动焊，特别是药芯焊丝CO2气体保护焊近年来发展更快，日益受到人们的关注。
CO2气体保护焊的广泛应用和发展空间对焊接操作人员产生了巨大的需求，由于焊工操作技能的水平
对焊接质量至关重要，是相关企业职工队伍素质和企业整体素质的重要因素之一，要求焊工不仅要掌
握熟练的操作技能，还要具备一定的理论知识。
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，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》，包括《焊条电弧焊工艺与操作技巧》、《CO2
气体保护焊工艺与操作技巧》、《埋弧焊工艺与操作技巧》、《氩弧焊工艺与操作技巧》、《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》共6册。
本书为《CO2气体保护焊工艺与操作技巧》，全书共分6章，分别介绍了CO2气体保护焊的基础知识、
焊接材料、焊接设备、半自动、自动焊接的工艺与操作技巧、C0，保护自动堆焊工艺、常用材料
的CO2气体保护焊工艺与操作技巧、药芯焊丝CO2气体保护焊、CO2点焊等工艺的应用及技巧、CO。
气体保护焊的质量控制与安全技术等。
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CO2气体保护焊工艺
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
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内容概要

全书共分6章，分别介绍了CO2气体保护焊的基础知识、焊接材料、焊接设备、半自动、自动焊接的工
艺与操作技巧、CO2保护自动堆焊工艺、常用材料的CO2气体保护焊工艺与操作技巧、药芯焊丝CO2
气体保护焊、CO2点焊等工艺的应用及技巧、CO2气体保护焊的质量控制与安全技术等。
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CO2气体保护焊工艺
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。
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章节摘录

插图：1.特点CO2气体保护电弧焊具有以下优点：（1）由于是明弧，所以施焊部位的可见度好、便于
对中、操作方便，同时便于进行全位置焊接。
在用半自动焊时，可焊各种曲线焊缝。
（2）电弧在气流的压缩下使热量集中，熔池体积小，热影响区窄，从而减少工件焊后变形。
（3）采用了气体保护，配合焊丝的自动送进，容易实现自动化。
（4）由于CO2气体价廉，使得焊接成本低于其他多种焊接方法，约相当于埋弧焊和手弧焊的40％左右
。
（5）生产率高，这是因为CO2电弧热量集中，电弧的穿透能力强，所以熔深大，这就减少了焊接层数
，角焊缝时的焊脚尺寸也可以相应减小，相同的焊丝直径，CO2保护焊较埋弧焊可采用高得多的电流
密度，所以焊丝的熔化率高；可以采用高速焊接；无焊渣，在多层焊时可用不必中间清渣。
（6）采用细焊丝焊接时，可以解决手弧焊和气焊难以解决的薄板烧穿问题及减少工件的焊后变形。
（7）抗锈能力较强，焊缝含氢量低，抗裂性能好，可以进行全位量焊接。
2.应用CO2保护焊由于其本身所具有的特点，使得它可以广泛地用于多种材料的焊接，它不仅可以焊
接低碳钢，而且还可以焊接低合金钢、低合金高强度钢，在某些情况下也可以焊接耐热钢及不锈钢。
在焊接不锈钢时，由于焊缝有增碳现象，影响抗晶间腐蚀性能，所以只是用于对晶间腐蚀要求不高的
情况，同时它的表面成形不如氩弧焊。
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编辑推荐

《CO2气体保护焊工艺与操作技巧》：焊接工艺与操作技巧丛书
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