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从何处着手分析解决 CO2气体保护焊常见故障？ 

 

气保焊机有别于其它焊机之处在于它是机、电、气三位一体的设备，在使用过程中，对

于其所发生的问题应从三个因素去理解、分析和解决。一般来说，不能焊为电路故障，不

好焊为机械故障，焊不好为工艺问题或保护气气体不纯、气路问题等其它原因。这是经验

的写照，而后两者占了问题总数的 90%。 

一、 机械问题（主要表现为送丝不稳、堵丝） 

1.入口嘴、中间嘴、出口嘴是否同心在一条直线上。如不在一条直线上则易导致送丝阻

力加大，造成送丝不稳。（如图示） 

 

2.送丝轮是否打滑。第一次试机应将防锈脂擦除并要定期清理轮槽，注意要用软质的东

西擦除。判断轮槽是否磨损严重：一般情况下让焊丝露出槽面的 1/3（如图示），否则应换

相应丝径的送丝轮。轮槽必须按焊丝直径安装正确。 
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3.送丝轮挡圈仅起防止轮圈在送丝过程中脱落或窜动量太大的作用，而不宜旋得太紧。

否则内嵌螺钉容易脱落或松动。 

4.送丝软管（导丝管）由于长时间使用，在导丝管内充满灰尘和铁末，也会造成送丝阻

力大，所以应经常清理。当导丝管用了一段时间，但还比较新时，清洁时可用压缩空气吹干

净即可（尼龙管只能用此方法）；当导丝管用旧了时，要用煤油、汽油、酒精等有机溶剂泡

一泡，然后再清理。更换导丝管时，要依据焊丝直径选择合适软管，并根据枪的实际长度截

取软管长度，且一定要清除螺旋钢丝管口处的毛刺。另外，低速焊时，细丝可用超一档焊丝

直径的导丝管，但不允许粗丝采用细丝导丝管，如：Φ 1.2 丝可用Φ 1.6 丝的导丝管，但Φ

1.6的焊丝不可用Φ 1.2的导丝管。高速焊时，送丝管应严格按焊丝直径进行匹配。 

5.导电嘴孔眼偏大时，应及时更换，否则会出现因间隙过大导电不良引起焊接过程不稳

定或输出电流不够大的问题。焊接过程中采用防飞溅剂可延长导电嘴寿命，同时在施焊过程

中应及时清理焊枪护套内的飞溅。钢焊丝的导电嘴，其孔径应比焊丝直径大 0.1～0.2mm，

长度约 20～30mm 。对于铝焊丝，要适当增加导电嘴的孔径（比焊丝直径大 0.2～0.3mm）及

长度，以减少送丝阻力和保证导电可靠，相同丝径焊铝导电嘴的孔径要比焊钢导电嘴的孔径

大。 

6.枪的选配，在满足作业半径条件下，主张用标准 3m 枪。焊枪电缆在使用时不能出现

死弯儿（即不能出现小于φ 400mm 的盘圈或 S 型弯儿），尤其是焊枪手柄与电缆相邻处，一

定要给予高度重视，要保持送丝顺畅。 

7.压紧力的选择要适当。一般将压力调节手柄旋紧在刻度 2～4 即可，不要太紧，以免

焊丝变形增加送丝阻力（尤其焊铝、药芯焊时），同时也会加快轮槽的磨损。 

8.送丝盘支撑轴，由于该轴为铝合金，在使用过程中与塑料孔长期磨损，应经常清洁其

表面并涂上润滑脂。 

9.焊丝盘旋转方向应为顺时针方向而不能逆时针方向。 

二、电路问题 

1.航空插头、插座、二次线缆、地线是否连接正确接触良好。 

（1）航空插头正确连接方法 

航空插头插接时，应正确对准插头与插座的定位插槽（宽、窄相对应），然后右旋锁紧，

此时插座定位锁紧销恰好进入插头定位锁紧孔，拆卸插头后一定要小心轻放，避免硬损伤。 

（2）航空插头虚接时出现的现象 

A．按枪无任何动作响应（电磁阀、马达工作不响应）。 

B．电源面板正常显示范围为电压 15～48V 、电流预设数字刻度 30～280，不正常显示

为电压为 60～70V，电流预设刻度 400左右，具体数值与电网电压有关。 

C．电流、电压不可调。 

（3）二次线缆正确连接方法 
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二次线缆快速接头连接方法是对准电源前面板二次输出插座内嵌槽，向前推入并右旋大

约 90°即可。 

（4）二次线缆、地线虚接时出现的现象 

A．接头处发热严重，甚至粘连。 

B．大电流时焊接，对应的焊接电压超出正常匹配范围。 

C．小电流时焊接，焊接过程不稳定。 

D．干伸长适应能力下降（偏短）。 

2.加长线的处理 

通常我们可加长到 50m /50mm
2
 ,当有特殊要求再需加长时，建议加粗线缆截面积，但当

线缆加长以后，因为线损加大会导致波控采样与电弧电压之间误差加大，应当适当提高给定

电压。 

3.引弧问题（保证焊接回路良好的情况下） 

老型号电路板都是按 1.6丝使用设计的,当用Φ 1.0、Φ 1.2等其它丝时（尤其当长干伸

长时），引弧电流总是偏高，现新型号电路板已克服此问题。 

三、保护气及气路问题（焊缝易氧化，尤其在焊接铝合金时）  

1.CO2 气体纯度对焊缝金属的致密性和塑性有很大影响。焊接用 CO2 气体纯度不应低于

98%（体积法），其含水量小于 0.005%（重量法）。                                                    

2.保护气体流量是否足够 

检查气体流量 V=(12～15)L/min ,大电流焊接时应适当加大气体流量（根据电流或喷嘴

孔径选择）。 

3.气体加热器是否工作 

检查加热器工作是否正常。开机后等待 2～3min，用手触摸加热器应有温热的感觉，若

不加热会导致加热器结霜，甚至堵塞气流通道或者增加气孔出现的机率。 

4.导丝管是否破损，是否漏气。 

5.分流器是否破损 

若破损应更换，否则会影响保护气分配流向而导致保护不好。 

6.气管是否破损。 

7.枪体中各密封圈是否正常。 
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