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前言

哈尔滨工程大学出版社自成立以来就参与了船舶类各种教材、船舶工人技术等级和造船工人技术理论
教育教学计划与教学大纲的编写及出版工作，填补了我国没有船舶类职工培训教材的空白。
根据《船舶工业造船工人技术等级标准）的要求，先后组织编写并出版了船舶行业初、中、高级工的
技术理论培训教材80余种，结束了我国船舶行业没有统编教材的历史，基本上满足了国内船舶行业各
企业职工培训的要求，对推动职工培训工作，改变船厂职工队伍技术水平较低的状况，起到了显著的
作用，成为各船舶企业培训的首选教材。
随着生产的发展、产品结构的调整及新工艺、新技术、新设备、新材料的应用，在早期的统编教材中
有些技术标准、工艺方法及名词术语部分已过时，部分教材内容会略显陈旧。
因此，为了使这批教材能更好地发挥它在培训中的作用，我们对上述教材分期进行修改或重编，逐步
出版一套与各船舶企业培训相适应的初、中、高级工技术理论教材。
本套统编教材邀请了中国船舶工业集团公司和中国船舶重工集团公司所属有关船厂富有经验的工程技
术人员、科技工作者及从事职工教育的同志作为编者，并对编写提纲作了广泛认真的调查和论证，是
在对当今造船企业中实际培训的需求的基础上编写的。
为了使教材在内容上具有一定的先进性。
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内容概要

　　《CO2气体保护半自动焊工艺基础》主要对CO2气体保护半自动焊作了较全面、通俗和常识性地
介绍。
主要内容有CO2气体保护半自动焊焊接原理、特点及应用；其冶金原理、焊接材料及辅助材料；焊接
设备、维护及故障排除；CO2气体保护半自动焊工艺参数和各种金属材料的焊接技术、焊接质量及安
全技术。
　　《CO2气体保护半自动焊工艺基础》可作为焊接工人上岗及转岗的培训教材，也可作为从事焊接
工程技术和管理人员推行CO2气体保护高级焊的实用教材。
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书籍目录

第1章 CO2气体保护半自动焊原理、特点及应用1.1 概述1.2 CO2气体保护焊原理1.3 CO2气体保护焊的
特点1.4 CO2气体保护焊的应用范围第2章 CO2气体保护焊的冶金原理2.1 氧化及还原反应2.2 电弧区的
飞溅问题2.3 气孔及防止措施第3章 焊接材料和其它辅助材料3.1 CO2气体3.2 焊丝3.3 辅助材料第4章
CO2气体保护焊设备4.1 焊接电源4.2 送丝装置4.3 焊枪4.4 供气系统4.5 遥控器4.6 设备的维修及故障排除
第5章 CO2气体保护焊工艺参数5.1 熔滴的过渡形式及特点5.2 焊接工艺参数的合理选择第6章 焊接技
术6.1 焊前准备6.2 焊接操作要领6.3 平焊6.4 立焊6.5 横焊6.6 仰焊6.7 无衬垫CO2气体保护单面焊6.8 陶质
衬垫CO2气体保护单面焊第7章 若干金属材料的CO2气体保护焊7.1 低碳钢和500MPa高强度低合金钢的
焊接7.2 中、高碳低合金钢的CO2气体保护焊7.3 奥氏体不锈钢CO2气体保护焊7.4 灰口铸铁CO2气体保
护焊补7.5 CO2气体保护堆焊第8章 CO2气体保护焊中若干焊接质量问题8.1 焊接接头的外表成形和致密
性8.2 焊缝表面的气沟8.3 焊缝中的夹渣8.4 焊缝中的裂纹第9章 CO2气体保护焊安全技术
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章节摘录

插图：1.坡口加工和装配精度坡口是保证焊接质量的重要因素之一，坡口加工包括二个要素，即坡口
角度和钝边量（俗称留根）。
加工方法可以采用机械加工、气体火焰切割和等离子切割等。
加工后的坡口其形状和尺寸应符合图纸要求，装配时应确保其装配精度（装配间隙和偏差量）。
不同板厚的典型坡口形式及装配精度列于表6－1。
2.接头的清理装配后的拼接处接头的清理工作也很重要，应将坡口面、间隙中及坡口两侧各20mm以内
的油污、铁锈、水及氧化皮等清理干净。
3.焊接设备的状态检查（1）电路检查开启电源开关，指示灯应亮，冷却风扇应转动。
手按焊枪开关，电压表指针应转动，再观察送丝装置上的送丝轮应转动。
最后检查电源的焊接电缆（包括接地电缆）是否可靠连接。
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编辑推荐

《CO2气体保护半自动焊工艺基础》由哈尔滨工程大学出版社出版。
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