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CO2气体保护焊设备及实操讲解 

 

一、CO2气体保护焊电源的调节 

总体来说，CO2气体保护焊设备主要有电源、送丝机、CO2气瓶、焊枪几部分组成。接线

方式一般都为直流反接，即送丝机焊枪一方接正极，连接工件的电缆线接负极。其中电源的

调节针对时代焊机，从前面板上来说，主要有收弧电流、收弧电压、推力、检气开关、丝径

选择、2步 4步，以及后面板上的空冷水冷选择开关的调节。前面板的显示如图： 

 

其中收弧电流和收弧电压只有在焊机调在 4步功能上焊接时才起作用，主要作用是在大

电流焊接时收弧避免产生大的弧坑和缩孔，为防止这些焊接缺陷而设计的。2步 4步主要是

焊枪开关的操作方式，2 步为搂枪开关焊接，松枪开关停止焊接，4 步为搂枪再松枪开关焊

接，再搂枪开关不松转入所调的收弧电流电压焊接，需要停止焊接时再松枪开关就停止焊接

了。对于推力旋钮，它应根据所焊电流的大小进行适当调节，一般推力越大，飞溅就越大，

电弧的挺度也越大，穿透力强，根据不同板厚、不同焊接位置、不同规范、不同焊丝以及不

同的工艺要求，选择不同的电弧力。为保证焊机出现不安全因素时及时提醒操作者，在前面
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板上设计了下述报警指示： 

过热：在高温（40℃以上）环境中，大电流持续使用，功率器件的散热器的温度>80℃

±5℃时，热保护电路工作，报警指示灯亮，电源自动封锁输出，不能再进行焊接，此时风

机不停；温度降到热保护恢复温度以下时，报警指示灯熄灭，电源自动恢复正常，焊接可以

继续进行，不需要人为干预。 

过流：主电路出现过流现象时，过流指示灯亮，电源自动封锁输出，不能再进行焊接，

此时需要关机停留 3-4 秒后再开机，电源恢复正常输出。  

欠压和过压：网压低于 280VAC时，报警指示灯亮，控制电路自动保护，切断主电路电

源输出；当网压高于 280VAC 时，报警指示灯熄灭，电源自动恢复正常，焊接可以继续进行，

不需要人为干预。当网压高于 456VAC 时，报警指示灯亮，控制电路自动保护，切断主电路

电源输出；当网压低于 456VAC 时，报警指示灯熄灭，电源自动恢复正常，焊接可以继续进

行，不需要人为干预。 

焊机后面板的显示如下图： 

 

水冷空冷开关，根据所用的焊枪来选择，一般在不需要水冷焊接时要打在空冷上，如果

打在水冷上，开机后焊机会自动报警，不可用，当选用水冷焊枪，外接时代 TCS1005/1105

水箱时，将该开关置于水冷位置。如果水箱给出无水信号，PC60-350 电源自动停止输出，

保护焊枪不被烧损。当选用空冷时，请将该开关置于空冷位置，否则电源会显示报警和停止

输出所以在焊接前一定要选择好。 

二、送丝机 

送丝机的构造其实很简单，它的组成部分包括，焊枪、送丝马达、送丝轮、电磁气阀以

及电流电压的调节面板，一般在焊接过程中的实际焊接电流都是在送丝机上进行调节的，其

整个电源的组成部分如下： 
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以时代 A160 系列焊机为例，它所标配的送丝机为 FP60-100E/N是以印刷电机为驱动单

元的单电机四轮驱动送丝机。送丝电机的控制电路安装在与之相匹配的弧焊电源内部，二者

之间由多芯控制电缆和焊接电缆（50mm
2
）相连。送丝机轻巧、稳定、可靠。送丝机构架采

用焊接结构，强度高，体积小，结构简单，移动方便，且具备下述技术特点： 

A.可选用欧式接口和松下式接口（FP60-100E为欧式接口，FP60-100N为松下式接口）； 

B.面板设计有焊接电压、送丝速度调节旋钮及点动快速送丝按钮； 

C.焊丝盘支撑轴采用铸铝件，坚固可靠； 

D.允许焊接电流范围为 50～500A； 

E.电机的额定工作电压为 24VDC。 

●送丝转速范围：2m/min～25m/min。 

●适用焊丝盘: 轴径φ 50，外径φ 300，宽度 105。 

●焊接电缆：基本配置长度 5m (1×50mm2)。 

●重量：9kg（不含电缆）。 

●外形尺寸：长×宽×高（460mm×200mm×280mm）。 

●适用焊接电源 PC60-350/400/500及与它具有相同接口的其它弧焊电源。 

根据焊丝直径选择相应规格的丝轮圈和压丝槽，在压丝槽同侧印有相应的规格φ 0.8、

φ 1.0、φ 1.2、φ 1.6等字样。注意：出口嘴的中轴线与丝轮圈预定 V型压丝槽的中心线位

置偏差不大于φ 0.1mm，出口嘴周围无粉尘、铁屑等多余物。 
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三、焊枪 

时代气保焊机采用的焊枪，因适用的电流、焊枪形状、冷却方式的不同而分为多种类型。

焊枪由枪体、导电嘴、绝缘套、分流器、连接杆、喷嘴及送丝管等部件组成。各品牌的气保

焊枪，均有许用电流和暂载率的要求。当超过焊枪许用电流长时间使用时，则容易造成焊枪

损坏。其中导电嘴、分流器及喷嘴为易损件，导电嘴需经常清理导电嘴上的飞溅物，当孔径

磨损时应当更换。喷嘴需经常清理喷嘴内的飞溅物，若烧损应当更换。分流器需经常清理出

气孔上的飞溅物，保证气流通畅。要经常注意易损件的更换及保养。 

焊丝直径和送丝管内径匹配：一般根据外部颜色去选择导丝管的值（Ф 0.8—Ф 1.0→

1.5mm兰色、Ф 1.0—Ф 1.4→2.5mm红色、Ф 1.4—Ф 2.0→3.2mm黄色）。焊枪选配导丝管时，

必须与所使用的焊丝直径相匹配，内径过大和过小，都会影响送丝的稳定性。焊接钢焊丝使

用钢制导丝管，焊接铝、铜焊丝使用特弗龙导丝管。 

四、CO2气体流量计及气体 

CO2气体流量计一般多为 AC36V 加热、减压、流量调节作用。当给加热器供电的变压器

损坏时，应检查加热器的直流电阻是否偏小。在长时间不用焊机时，应关机以防止加热器老

化烧损。 

保护气根据化学、物理特性分为氧化性气体、还原性气体、惰性气体等，在实际焊接操

作中通常使用 CO2或 CO2和 Ar 及氧气的混合气作为保护气体。CO2 气瓶要防止烈日暴晒或靠

近热源，以免发生爆炸。在焊接过程中气体的大小要根据现场周围的环境来调节气体流量的

大小，风速≤1.5m/s 无影响，风速≥2m/s 气孔明显增加。防风措施：适当加大气体流量、

增加挡风板或挡风小屋。气体流量：推荐公式 L=（10—12）d   L/min。过大：产生紊流，

造成空气侵入，产生气孔。过小：气保护不好。一般最大不超过 25 L/min。焊接时可随焊

接电流的加大而适当提高气体流量。 

混合气体：一般混合气体是在氩气中加入一定量的其它气体制成，主要用来焊接重要的

低合金钢强度钢、不锈钢等。下面是根据不同的焊接材料所选的气体的匹配关系： 
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五、CO2气体保护焊的操作 

CO2气体保护焊的操作方法一般分为左右焊法，它的区别在于左焊法（右→左）：电弧力

对熔池金属向后排出的作用减弱，熔池底部液体金属层变厚，熔深减小，电弧斑点移动范围

扩大，熔宽增大，余高减小，飞溅小，便于观察焊缝，焊接过程稳定，气保效果好，有色金

属一般都用左焊法。右焊法（左→右）：右焊法与左焊法相反，电弧作用在工件上，故熔深

大，便于观察熔池，但不易观察焊缝、气保效果稍差，余高大，宽度小。 

焊接时应根据工件厚度、焊缝位置，选择焊丝直径、气体流量和焊接电流，气保焊的焊

接一般要求电流电压要匹配合适，第一次接触气保焊可根据公式 U=14+0.05I 来进行电流电

压的匹配，焊接电压必须与电流形成良好的配合。焊接电压应伴随焊接电流增大而提高，应

伴随焊接电流减小而降低，最佳焊接电压的范围一般在 1-2V 之间，所以焊接电压应细心调

试。在焊接过程中电流过大容易出现弧长短、飞溅大，有顶手感觉，余高过大，两边熔合不

好的现象。电压过高容易出现弧长长、飞溅稍大，电流不稳，余高过小，焊逢宽，引弧易烧

导电嘴的现象。在焊接过程中，保持焊丝伸出长度不变是保证焊接过程稳定的重要因素。一

般经验公式为 10 倍的焊丝直径 I=10d。规范大时，略大。规范小时，略小。干伸长度与焊

接电流成正比。可参照下图： 

 

总体来说：想焊出漂亮的焊缝，还是要看清熔池，从熔池来讲，特别是气保焊，熔池的

温度越高，焊道也越没有纹路。通俗的讲就是发乌，不亮。焊缝要想漂亮好看。一般是指小

规范焊接。通过眼睛观察熔池，铁水焊到那里能看到被带走的痕迹。速度均匀不能过慢，明

显看到铁水由亮到暗被带走的痕迹。在焊缝边缘一纹与一纹要压的均匀。而且铁水是让它熔

到坡口边缘而不是焊枪直接摆到坡口边上的。这样焊出的焊缝才漂亮美观，纹路清晰。看熔

池也是区别自己所焊工件选用的电流是否合适的一种方法。 

来源：内部稿件 


