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前言

　　对企业而言，人数居多的技术工人是企业的主体，是生产第一线的主力军和骨干力量。
技术工人队伍素质的高低，将直接关系到企业的生存和发展。
在社会主义市场经济不断发展和完善的今天，拥有一支技术过硬、技艺精湛的技术工人队伍，是使企
业获得经济效益，在激烈的国内外市场竞争中立于不败之地的重要保证。
因此，强化技能训练，尽快提高技术工人素质，是培训工作的当务之急。
　　1994年以来，随着《中华人民共和国劳动法》和《职业教育法》的颁布和实施，我国各行各业都
逐步推行了职业技能鉴定和职业资格证书制度，使我国的职业技能培训开始走上了规范化的轨道。
为此，我们以国家劳动部和原中国船舶工业总公司在1997年12月颁发的《中华人民共和国职业技能鉴
定规范》（考核大纲）为依据，逐步组织编写和出版一套船舶行业特殊工种的初、中、高级工的操作
技能培训教材，以解决当前操作技能教材短缺的局面。
　　本套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，并对编写提纲做了广泛认真的调查和论证。
在编写中坚持以提高工人实际操作技能和分析解决生产实际问题的能力为原则，力求使相关工种在本
岗位上既有一定的专业知识，又能达到具有熟练的操作技能；既能适应生产实际，又能为适应不断发
展的造船技术奠定良好的基础。
在教材内容上充分体现了我国当前所采用的先进的造船方法、技术和工艺，具有较好的实用性；在紧
密联系船厂实际的同时，也充分考虑了各船厂在产品结构及工艺上的不一致性，力求满足不同地区、
不同船厂的不同需求。
　　对我们来说，编写船舶工人操作技能培训教材还是首次，虽然我们尽力做到精心组织，认真编写
和出版，亦难免存在不足和缺点，希望广大从事职工教育的同志和读者，在教和学的过程中，能发现
问题，并及时和我们联系，以便再版时修订，使之更加完善，更具有实用性。
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内容概要

本书叙述了CO2气体保护焊熔滴过渡及冶金原理；介绍了气体及焊丝、半自动焊机的构造及使用方法
、CO2气体保护半自动焊的操作技术；系统地阐述了常用钢和铁的焊接性和焊接工艺；还对CO2气体
保护焊的质量及安全技术作了讨论。

本书是CO2气体保护半自动焊工培训教材，也可供技校焊接专业师生及从事焊接工作的技术人员的参
考。
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章节摘录

　　一、产生飞溅的原因　　CO2气体保护焊在熔滴过渡过程中，飞溅较为严重，约占焊丝金属的5％
～10％，其原因有以下几点。
　　（一）冶金反应生成CO引起的飞溅　　CO2气体保护焊时，冶金反应会生成CO气体，CO气体在
高温下要升压、膨胀，结果是使熔滴和熔池产生爆破，其中一部分破碎的金属滴飞出熔池外，造成了
飞溅（图2-3）。
　　（二）焊丝极点压力过大引起的飞溅　　焊件接正极，焊丝接负极，称为直流正接。
CO2气体保护焊用直流正接时，由于焊丝是阴极，电弧中质量大的正离子向阴极撞击（撞击力称为极
点压力），焊丝上熔滴受到过大的极点压力作用，形成粗大的熔滴，且被撞击而产生非轴向过渡,由此
出现大颗粒的飞溅。
直流反接（焊件接负极，焊丝接正极）焊接时，撞击焊丝的是质量很小的电子（带负电），极点压力
明显减小，飞溅也小。
　　（三）熔滴过渡不正常引起的飞溅　　短路过渡时飞溅的大小，很大程度上与熔滴短路时的短路
电流增长速度有关。
当短路电流增长速度过慢时，熔滴缩颈处不能很快熔化平稳过渡，而焊丝伸出部分在电阻热作用下会
成段发红软化，甚至熔化爆断，结果伴随有较大的飞溅。
当短路电流增长速度太快时，焊丝末端熔滴与熔池一接触，短路电流迅速增大，在接触处由于短路电
流的剧烈加热和很大电磁力的作用，熔滴金属也会发生爆破而产生大量飞溅。
只有短路电流增长速度适当，才能使飞溅减少。
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编辑推荐

　　CO2气体保护半自动焊是一种高效率、低成本的焊接方法，目前已广泛应用于我国船舶制造、汽
车制造、车辆制造及其它钢结构制造等部门，正在逐步替代焊条电弧焊，CO2气体保护焊有着广阔的
发展前景。
随着CO2气体保护焊的推广应用，需要大量的CO2气体保护半自动焊工，培训CO2气体保护半自动焊
工已成为焊工培训工作的重要组成部分。
鉴于CO2气体保护焊焊工培训教材的缺乏，编者于1992年、1997年先后两次编写了“CO2气体保护半
自动焊焊工培训教材”，作为技校焊接专业理论教学的补充教材和焊接培训站的焊工培训教材，取得
了较好的教学效果。
为了适应当前CO2气体保护焊的发展和焊工培训的需要。
编者又作了较大的补充和修改，使这本教材的内容更全面，适用性更强。
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