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CO2气体保护焊不良操作习惯和设备

易损部件故障对焊接质量的影响
■ 裴吉虎，王传友

1. 概述

在C O2气体保护半自动焊焊

接过程中，大多数焊接缺陷的产

生是由于焊工的一些不良操作习

惯，以及对CO2焊的焊接特点、

设备零部件的破损对焊接的影响

了解不够所致。此外，在焊接实

践过程中，焊工对缺陷产生原因

进行分析时的切入点不正确，分

析的不够全面细致，都将影响操

作技能的提高。

本文从操作者的角度去分

析CO2气体保护半自动焊接过程

中，设备零部件故障、焊工不良

操作习惯对焊接质量的影响，希

望对焊工操作技能和分析、解决

问题能力的提高有所帮助。

2. 焊接参数的选择

焊接参数主要分析焊接电

流、电弧电压和焊丝干伸长度。

（1）焊接电流  当其他参

数不变时，焊接电流与送丝速度

成正比。焊接电流增大，送丝速

度增大，熔覆效率提高，同时熔

摘要：详细分析了焊接参数、设备零部件故障、焊工不良操作习惯对焊接质量的影响，同时制定了相应的整改措施以及解决

方案，保证了CO2气体保护焊的焊接质量。
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深增大。如果电流过大，会形成

凸起的焊道，焊缝成形差；如果

焊接电流过小，则产生颗粒状熔

滴过渡，飞溅增多。

（2）电弧电压  电弧电压

与送丝速度的关系成反比。电

压减小，送丝速度增大，熔深变

浅，焊道变窄。电弧电压增大，

送丝速度减小，电弧长度增大，

焊缝变宽。

（3）焊丝干伸长度  干伸

长度过大，焊丝挺度不够，电

弧不稳定，飞溅增多，影响气体

保护效果，并且使得焊接电压增

高，焊丝红热，过早熔断，影响

焊接参数的稳定性；干伸长度过

小，焊接飞溅容易堵塞喷嘴，烧

损导电嘴，另外喷嘴距离工件太

近，影响焊工操作视线。一般干

伸长度经验值取10倍焊丝直径。

在潮湿的环境下使用药芯焊

丝焊接时，焊药容易吸潮产生气

孔造成焊接质量下降，这时可以

适当增加干伸长度，利用电阻热

给焊丝烘干，清除焊药中吸附的

水分。

3. 焊接操作习惯

（ 1 ）起弧动作  ①焊丝

端部球型部位容易引起焊接缺

陷，引弧前应剪去。②空点几

下控制开关，将气路中的空气

置换干净。③起弧点距离焊接

位置前10mm左右采用短路引弧

法起弧焊接；起弧时的前几滴

熔滴容易产生焊接缺陷，将其

甩到焊道上，正常焊接时熔化

掉即可。④在管道焊接时，起弧

处焊缝越薄越好，然后逐渐增加

焊缝厚度直至达到正常值，形成

一个缓坡段利于保证此处接头的

焊接质量。⑤电弧拉到熔池的前

部中间部位，看清焊道边缘后将

电弧引到焊道边缘，边缘熔好后

电弧逐渐引向焊道根部，待根部

充分熔合后再进行正常的焊接。

（ 2 ）打底焊接  根据壁

厚、间隙和钝边值选择合适的焊

接参数并做试焊。

第一，为保证一定的干伸长
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度和焊枪摆动的稳定，用右手握

住焊枪并控制焊枪摆动和开关，

左手虚握在焊枪弯脖处作为支点

稳定焊枪。

第二，应以手腕的转动带动

焊枪摆动，保证焊枪稳定、流

畅、连贯的摆动。焊枪摆动到坡

口边缘时稍做停顿，使其充分熔

合，保证一定的熔宽，使熔池温

度相对均匀分布。

第三，采用断弧焊法形成初

始焊缝后，在此基础上进行正常

的打底焊。在仰焊位打底焊接

时，最初几滴熔滴的背面高度对

以后焊缝高度起决定性作用。

第四，在打底焊接时，为防

止穿丝，焊枪角度不能过于倾

斜，行走速度不能过快，应根据

熔池温度随时调整焊枪角度和行

走速度。焊接时电弧始终顶在熔

池上半部并做适当的横向摆动，

以保证一定的熔宽。注意根部熔

透，背面余高适中。

第五，当焊接到收弧闭合

处，还剩下一个小的熔孔时，将

焊枪倾角增大，电弧前移，给前

面焊道加温后恢复正常的焊枪角

度并放慢焊接速度，以利于接头

熔池的形成和内部液态金属充分

流动，保证接头处熔合良好。最

后采用电流的衰减或反复断弧并

逐渐将电弧引致坡口边缘或焊道

前方熄灭，防止产生缩孔。

（3）填充焊接  相对于打

底，焊接参数稍做提高。填充

焊接相对来讲容易操作。需要注

意的是保证前焊道两侧熔合好且

不产生夹渣，新焊道表面光滑无

夹沟和突起。接头处熔合好，没

有夹渣、气孔等缺陷。根据不同

的焊接位置为盖面层预留相应深

度，以利于盖面层焊接成形。当

焊缝处在窄坡口中时，采用“顶

丝”焊法效果很好，即焊枪不做

摆动，电弧顶到熔池前部压低电

弧，观察熔宽和余高控制焊接速

度。 

（4）盖面焊接  要求两边

无咬边，接头圆滑，余高均匀，

宽窄一致。对于较宽的焊道，

要分道焊接，过宽的焊枪摆动会

影响气体保护效果，容易产生气

孔。

4. 特定位置焊接操作要领

（1）打底焊  打底焊时，

焊丝做锯齿形摆动，焊丝不能越

过熔池前端，防止穿丝。焊丝摆

到坡口边缘时稍作停留，使熔池

中心温度得到冷却，两侧充分熔

合；焊丝经过坡口间隙处时摆动

要快，使之形成金属过桥，并保

证焊缝背面成形。

（2）立向上焊  立向上焊

接时，典型的焊枪摆动方法有月

牙形（有上月牙形和下月牙形两

种）、直线形和三角形三种基本

的操作方法。要点包括：①电弧

要沿母材与熔池交界处移动，保

证此处熔合良好，同时降低熔池

中心温度，保证焊缝表面平滑。

②电弧要伸到焊缝根部，保证根

部熔透。③电弧要在坡口两侧稍

作停留。④开坡口有间隙打底焊

接时采用下月牙形摆动，防止穿

丝并保证焊缝背面成形。立向上

焊典型的摆动方法如图1所示。

（3）横焊位  横焊位中厚

板采用多层、多道焊接，容易产

生的焊接缺陷种类较多，主要是

由于焊接层次不当、焊枪角度不

合理、各种焊接参数之间不匹配

所致。横焊缝焊接要点及焊枪角

度变化如图2所示。

（4）仰焊位  仰焊位焊接

图1   立向上焊典型摆动方法

图2   横焊缝焊接要点及焊枪角度变化示意
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时，电弧始终顶着熔池，靠电弧

吹力托住熔池，表面张力拉住熔

池，防止焊缝下垂。焊枪可做小

幅度直线往复摆动，控制熔池体

积不能过大，因此仰焊要选择尽

量小的焊接参数。对于中厚板、

管的焊接，可以采用横焊的方法

分层、分道焊接，这样可以有效

控制焊缝下垂，并可以增大焊接

参数，提高焊接效率。仰焊部位

焊接顺序如图3所示。

由于焊丝位置、重力、电磁

收缩力和阳极反作用力的综合作

用会产生非轴向熔滴过渡（见图

4），熔滴偏向焊丝一侧形成较

图3   仰焊部位焊接顺序

图4   仰焊位熔滴非轴向过渡受力分析

易损部件故障的表征、对焊接的影响及纠正措施

部件名称 不良表征 对焊接的影响 纠正措施

焊接电缆

截面积小 达不到预定电流值；电压升高 根据焊接要求选截面粗的电缆

接头接触不良
阻值高，电流下降，电压升高。焊接过程不稳定

（如：跳丝）
接头处清理干净后连接好

绝缘层损坏 造成短路，焊接无法进行 修补绝缘层，并修补损坏的铜线

导丝管

磨损严重 送丝不稳定 更换新的导丝管

导丝管过短 划伤焊丝，粘连导电嘴 根据焊枪实际长度准确截取导丝管

阻力大 送丝不稳定或焊接中断 调整焊枪导管的弯曲度或更换导丝管

绝缘连杆
绝缘损坏 造成短路。烧坏保护套 更换新的

弯曲变形 导致焊丝偏心，影响保护效果 修整或更换

导电嘴

磨损严重
送出的焊丝偏离保护套中心，气体保护效果差；导电

不良，易产生粘丝
更换新的导电嘴

松动 产生电弧，打坏绝缘连杆，焊接参数不稳定
更换导电嘴必须扭紧并经常检查；发

现打坏的部件及时更换

与焊丝规格不匹配 导电性不好，产生粘丝 选用与焊丝配套的导电嘴

保护套

保护套过长 干伸长度大，焊接参数变化大，电弧不稳定 选择合适的保护套

保护套过短 导电嘴损坏快 选择合适的保护套

端口破损或椭圆 气体保护不良 更换保护套

内壁飞溅太多 气体保护不良 清理飞溅物

导丝轮

磨损严重 造成送丝不稳 更换新的导丝轮

压紧力过大 导致焊丝变形卡死，无法焊接 调节到合适的力度

压紧力过小 送丝速度慢或不送丝 调节到合适的力度

分配器 破损 气体保护不良 更换分配器

大的熔滴。这种过渡形式会产生

较大的飞溅，并且严重影响焊缝

成形和焊接质量。焊缝两侧形成

较深的夹沟并且电弧达不到熔池

根部，造成层间未熔合或夹渣。

因此仰焊位焊接时，要注意调整

好焊枪角度和焊接参数。

5. 易损部件故障对焊接的

影响及对策

易损件故障对焊接的影响不

容忽视，直接干扰设定好的焊接

电流、电弧电压，导致焊接无法

正常进行。因此，做好易损件的

日常检查和维护，是一个优秀焊

工的必做功课。附表中列出了CO2

气体保护焊各种易损部件出现故

障时的表征对焊接过程中的不利

影响以及解除故障现象的措施。

6. 结语

实践证明，C O2气体保护半

自动焊只要防护措施到位、焊工

熟悉设备易损部件故障对焊接质

量的影响并及时修整或更换，焊

工具备良好的焊接操作习惯和正

确的焊接方法，完全可以得到优

质的焊接接头。
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