
 

湖南石油化工职业技术学院毕业设计任务书 
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动化 
班级 焊接 3171 

学 号 201702140106 指导教师 刘宝欣 职称 讲师 

题  目 马氏体不锈钢的二氧化碳气体保护焊工艺方案 

一、设计目的 

马氏体不锈钢一般无力学性能和韧性指标，仅仅以硬度指标和化学成分作为其

技术参数，在我国的造船工业中应用尤其广泛，所以研究马氏体不锈钢的焊接工艺

具有极大的实际意义。在焊接过程中，也是对焊材进行回火的过程，马氏体不锈钢

的性能也发生改变。在焊接热的作用下,马氏体不锈钢焊材的韧性和强度将下降，所

以在其焊接的过程中将尽量减少焊接热对焊材的影响，采用 CO₂气体保护焊就是一

个很好的解决方法,所以马氏体不锈钢的二氧化碳气体保护焊工艺方案具有现实应用

意义。 

具体目标： 

 1. 了解马氏体不锈钢的特性；  

 2. 了解二氧化碳气保焊的优缺点； 

 3. 学习焊接工艺的制定； 

 4. 学会独立分析并解决焊接过程中出现的问题； 

 5. 充分发挥学生的主动性，培养学生的创新能力和独立解决问题的能力。 

二、设计任务及要求 

1．通过查阅《马氏体不锈钢的二氧化碳气保焊》《二氧化碳气体保护焊在钢

结构施工中的应用》等相关资料，完成设计方案； 

2．根据相关资料制定一套可行、经济、有效的实验方案； 

3．与指导老师协商，确定最终实验方案，并独立完成实验实施前的药剂、仪 

器等准备工作； 

4. 开展实验过程中遇到问题应及时与指导老师进行沟通并解决； 

5. 认真记录并处理实验数据，分析实验结果，并完成毕业设计的撰写。撰写格

式应符合《湖南石油化工职业技术学院毕业设计撰写规范》的要求； 

6. 将毕业设计相关资料按要求上传至世界大学城的个人空间。 

三、实施步骤 

①开坡口：开间隙为 1.5mm,角度为 60°的焊接坡口；②焊前处理：焊前用丙

酮将焊丝、焊接坡口两侧 20mm 范围内清洗干净；③焊接装配：在专用的焊接平台

上拼装焊接，装配的间隙不超过 1.0mm，这样可避免因为熔敷金属过多，焊接间隙

过大而导致的焊接内应力和焊接变形；④选用焊接方法和焊接设备：采用 CO2 气

体保护焊，选用实芯焊丝进行焊接；⑤ 焊接后处理：焊接后处理的主要工艺为:刷净

→酸洗→ 冷水冲洗→钝化→冷水冲洗→晾干；⑥焊接后的检测：焊接后，对焊接接

头进行硬度测试。  



 

 

四、设计方法 


