
青岛黄海学院教师教案

年 月 日

课 题 二氧化碳气体保护焊 任课教师： 课时：2

教学目的：

1.焊接技术的发展方向；

2.二氧化碳气体保护焊的优缺点、分类与应用；

3.二氧化碳气体保护焊的冶金特点；

4.二氧化碳气体保护焊半自动焊操作。

教学重点：二氧化碳气体保护焊冶金特点与二氧化碳气体保护焊半自动焊操作

教学难点：二氧化碳气体保护焊半自动设备焊接操作

教学关键点：二氧化碳气体保护焊半自动焊操作

教具：焊接设备、焊接材料、防护用具等

板书设计

二氧化碳气体保护焊

一、焊接技术的发展方向 三、二氧化碳气体保护焊的冶金特点

二、二保焊的优缺点、分类与应用 四、二氧化碳气体保护焊半自动焊操作

教学反思



青岛黄海学院教师教案

教学内容及教学过程 提示与补充

导入新课：

我们学习了焊条电弧焊，焊接技术的发展方向是什么？那

么有没有其它的焊接方法？怎样进行焊接？让我们一起来学

习。

讲授新课：

一、焊接技术的发展趋势

国外专家认为：“在未来，焊接仍将是制造业的重要加工

工艺。它是一种精确、可靠、低成本，并且是采用高科技连接

材料的方法。目前还没有其他方法能够比焊接更为广泛地应用

于金属的连接，并对所焊的产品增加更大的附加值。

1.我国焊接自动化技术的现状

从 20 世纪未国家逐渐在各个行业推广自动焊的基础焊接

方式——气体保护焊，来取代传统的手工电弧焊，现已初见成

效。

20世纪 90 年代始，我国焊接界把实现焊接过程的机械化、

自动化作为战略目标.

高效、节能并能够自动调节焊接参数的智能型逆变焊机将

逐取代手弧焊和普通晶闸管焊机，而且焊机的操作趋向于简单

化、智能化，以符合当今淡化操作技能的趋势。

由焊接发展导入。

让同学们了解国内焊

接的发展现状，激发

学习兴趣。
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教学内容及教学过程 提示与补充

2.焊接自动化技术的展望

电子技术、计算机微电子住处和自动化技术的发展，推动

了焊接自动化技术的发展。

焊接过程控制系统的智能化是焊接自动化的核心问题之

一。

焊接柔性化技术也是着力研究的内容。

焊接控制系统的集成是人与技术的集成和焊接技术与信

息技术的集成。

提高焊接电源的可靠性、质量稳定性和控制，焊接技术由

“技艺”向“科学”演变是实现焊接自动化的一个重要方面。

二、二氧化碳气体保护焊概述

二氧化碳气体保护焊是用 CO2 作为保护气体，依靠焊丝与

焊件之间产生电弧熔化金属的气体保护焊方法，简称 CO2 焊。

1.二氧化碳气体保护焊的特点

（1）二氧化碳气体保护焊优点：焊接生产率高，焊接成

本低，焊接变形小，焊接质量较高，适用范围广，操作简便。

（2）二氧化碳气体保护焊缺点：飞溅率较大，很难用交

流电源进行焊接，焊接设备比较复杂，抗风能力差，不能焊接

容易氧化的有色金属。

焊接方法的定义与特

点。
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教学内容及教学过程 提示与补充

2.二氧化碳气体保护焊焊的应用

CO2 焊主要用于焊接低碳钢及低合金钢等黑色金属。对

于不锈钢，由于焊缝金属有增碳现象，影响抗晶间腐蚀性能。

所以只能用于对焊缝性能要求不高的不锈钢焊件。CO2焊还可

用于耐磨零件的堆焊、铸钢件的焊补以及电铆焊等方面。

目前 CO2焊已在汽车制造、机车和车辆制造、化工机械、

农业机械、矿山机械等部门得到了广泛的应用。

三、二氧化碳气体保护焊的冶金特点

CO2气保焊时，合金元素的烧损，焊缝中的气孔和焊接时

的飞溅，这三方面是 CO2气保焊的主要问题。

1.合金元素的氧化问题

（1）合金元素的氧化：CO2 气体和 O 对金属的氧化作用

和主要形式。

（2）脱氧措施：Si、Mn元素的氧化结果能生成硅酸盐熔

渣，因此在 CO2气保焊中的脱氧措施主要是在焊丝或药芯的药

中加 Si、Mn作为脱氧剂。

2.气孔问题

（1）N2气孔

（2）H2气孔

（3）CO气孔

让学生了解具体的应

用方向。
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3.二氧化碳气体保护焊的飞溅问题

（1）飞溅产生的原因

由于焊丝和工件中都含有碳，CO2 气保焊电弧气氛氧化性

强，熔滴中发生 FeO+ C=Fe+CO↑，熔滴爆炸，产生飞溅。

CO2 气保焊细丝（Φ1.6mm 以下）焊时，一般采用短路过

渡焊接，当电弧短路期间，电弧空间逐渐冷却，当电弧再次引

燃时，电流较大，电弧热量突然增大，较冷的气体瞬间产生体

积膨胀而引起较大的冲动功，由此引起较大的飞溅。

短路电流增长太快时，一发生短路，熔滴立即爆炸，产生

大量的飞溅。

（2）减少飞溅的措施

采用活化处理过的焊丝可以细化金属熔滴减少飞溅，改善

焊缝的成形。

必要时选用药芯焊丝，使熔滴表面有熔渣覆盖，可减少飞

溅，使焊缝盛开美观。

在 CO2 气体中加入少量的 Ar 气，改善电弧的热特性和氧

化性，减少飞溅。

采用直流反接，使焊丝端部的极点压力较小。

选择最佳的焊接规范，焊接电流、焊接电压不要过大或过

小。

重点讲解。
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四、二氧化碳气体保护焊焊接操作

1.二氧化碳气体保护焊的设备

CO2 焊机 主要由焊接电源、焊枪及送丝机构、CO2 供气装

置、控制系统等组成。按操作方式可分为 CO2 半自动焊和 CO2

自动焊。

CO2半自动焊送丝机构为等速送丝，其送丝方式有推丝式、

拉丝式和推拉式三种。

2.CO2 气体保护焊的焊接工艺参数

CO2 气体保护焊的焊接工艺参数主要包括：焊丝直径、焊

接电流、电弧电压、焊接速度、焊丝伸出长度、气体流量、电

源极性等、焊接电流与工件的厚度、焊丝直径、施焊位置以及

熔滴过渡形式有关，通常用直径为 0.8~1.6mm 的焊丝，在短路

过渡时，焊接电流在 50~230A 范围内选择；粗滴过渡时，焊接

电流在 250~500A 选择范围内。

3.二氧化碳气体保护焊操作

（1）焊前准备：试件、焊接材料、焊接设备、焊前清理

（2）焊接工艺参数调节

展示、讲解。

教师具体的讲解，并

现场演示工艺参数。
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(3)操作要点及注意事项

引弧 采用短路法引弧平焊操作姿势平焊时，一般采用蹲

式操作。

焊缝接头 连接的方法有直线无摆动焊缝连接方法和摆动

焊缝连接方法两种。

焊枪的运动方法 有左向焊法和右向焊法两种。

4.焊接质量要求

（1）焊缝边缘直线度≤2mm，焊缝宽度差≤3mm（任意焊

缝长度在 300mm 范围内）。

（2）焊缝与母材圆滑过渡；焊缝余高 0~3mm，余高差≤

2mm。

（3）焊缝表面不得有裂纹、未熔合、夹渣、气孔、焊瘤

等缺陷。

（4）焊缝边缘咬边深度≤0.5mm，焊缝两侧咬边总长度不

得超过焊缝长度的 10%。

（5）焊件表面非焊道上不应有引弧痕迹。

重点讲解并示范。
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课堂小结：

1.焊接技术的发展方向；

2.二氧化碳气体保护焊的优缺点、分类与应用；

3.二氧化碳气体保护焊的冶金特点；

4.二氧化碳气体保护焊半自动焊操作。

课堂巩固：

二氧化碳气体保护焊的基本操作

教师提问学生，教师

点评。

学生巩固练习，掌握

操作方法。

实践出真知，让学生

在练习中吸取经验


