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摘要：郧酝粤宰焊接时送丝不稳定，究其原因多为送丝系统存在故障而未及时发现，或使用者对送丝系
统各环节了解不够所致。介绍了送丝系统的构成、易出现的问题以及相应的改善措施。
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郧酝粤宰焊接方法的使用越来越广泛，但经常有
用户反映焊接时送丝不稳定，从而影响正常焊接。

经多次现场了解，其原因一般为送丝系统存在故障
而未及时发现，或使用者对送丝系统各个环节了解

不够，导致焊丝在送进过程中，焊丝表面被刮伤、焊
丝送进阻力增大、焊丝导电条件变差等，造成电弧
不稳定。现将送丝系统的构成、容易出现的问题以及
如何进行改善作一介绍。

员 送丝系统的构成
送丝系统包括送丝机、送丝软管、焊枪组件，送

丝机包括送丝马达、减速机、送丝轮、压线轮、校直

轮，部分送丝机还有控制焊丝盘转动的调节旋钮。焊
枪组件包括导电嘴、气罩等。

圆 焊接时容易出现的问题及改善对策
圆援员 送丝轮磨损严重
送丝轮是送丝系统中十分关键的零部件，从沟

槽形状分有 哉形、灾形、梯形，从结构上有单驱和双
驱。从使用情况看，梯形槽的送丝轮送丝效果较好，

双驱比单驱送丝效果好。送丝轮经长期使用后，沟槽
形状会发生磨损而变得不规则，当焊丝经过送丝轮

时，就极有可能使焊丝表面发生划伤，从而影响焊
丝的导电性能，造成电弧稳定性变差。改善措施：更

换送丝轮

圆援圆 压线轮调节不适当
压线轮将焊丝压在送丝轮上，凭借送丝轮的转

动，将焊丝送入送丝软管中。压线轮调节太松，摩擦

力太小，送丝轮打滑，送丝不稳定；压线轮调节太紧，

将损伤焊丝表面，导电性变差，使电弧不稳定。

改善措施：重新调节压线轮。

圆援猿 校直轮失效
对于盘装焊丝来讲，焊丝在自然状态下放在平

面上为一定直径的圆圈，为减小送丝阻力，需要对

焊丝进行校直处理，校直轮起着校直焊丝的作用。

若不使用校直轮，则会增大送丝阻力，使电弧稳定

性变差。

改善措施：调节校直轮。
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圆援源 送丝软管阻力大
送丝软管规格要与焊丝规格相匹配，不能使用

较小或较大规格的送丝软管，否则，送丝阻力增大，

影响送丝。

送丝软管连续使用一周左右时间，需要清理一

次。清理时，可以用煤油或其他有机溶剂浸泡 员 澡，再
用压缩空气吹干。

送丝软管磨损严重，也会增大送丝阻力，造成

送丝不顺。
改善措施：更换或清理送丝软管。

圆援缘 送丝软管较短
送丝软管的长度为在焊枪平直放置时，焊枪尾

部到导电嘴尾部的距离再加 缘 皂皂。如果送丝软管太
短，焊接时容易产生枪抖的现象。

改善措施：更换合适的送丝软管。

圆援远 导电嘴导电不良导致电弧不稳
导电嘴规格选错或导电嘴磨损严重，焊丝和导

电嘴之间导电面积减小，使导电性能变差，严重时，焊
丝在导电嘴内引弧，焊丝和导电嘴发生粘连，造成断弧。

市售的导电嘴质量良莠不齐，有的导电嘴内孔

的圆度、粗糙度、孔径不符合导电嘴的要求，导电性

能较差，严重影响电弧的稳定性。

改善措施：更换合适导电嘴。

圆援苑 送丝轮沟槽和送丝软管中心线不在一
条直线上
送丝轮沟槽和送丝软管中心线不在一条直线

上，导致送丝时焊丝线性发生变化，焊丝表面损伤，

增大送丝阻力。

改善措施：调节送丝轮位置，使沟槽和送丝软
管中心线处于同一直线上。
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仪实测温度为准，不应只看仪表读数。
穴猿雪打底时需注意管道内部氩气充满且稳定后

方可进行根层焊接，以防止根层氧化；注意打底质

量，两人对接焊时要相互帮助检查。

穴源雪电焊填充时，除第一层外，采用多层多道焊
工艺。焊吊焊位置时，改变原来的“在”字形焊法，焊
条基本上不摆动，类似于横焊的手法，这样有助于

减小焊接线能量，保证焊缝良好的机械性能。

穴缘雪焊层厚度以等于焊条直径为宜，焊道宽度不
超过焊条直径的 猿倍，严格控制焊接热输入，中间填
充层采用 渍 猿援圆 皂皂的焊条，最后两层使用 渍 源援园 皂皂
的焊条。注意层间清理检查，上层检查合格后及时进
行次层焊接。

穴远雪焊接时注意两侧坡口及根部要熔合良好，避

免未熔合缺陷的产生；注意接头收弧质量，在熔池
边缘处收弧，收弧时注意填加铁水并要保证弧坑饱

满，以避免弧坑裂纹的产生。

穴苑雪焊接电流大小应适中，不能为追求小的焊接
线能量而盲目使用小电流。如果焊接电流降得过低，
由于熔池的铁水黏度大，流动性差，易造成未焊透、
未熔合、夹渣等缺陷。焊接电流应控制在保证铁水拉
得开，熔池清晰，熔合良好，在此前提下，提高焊接

速度，减少焊层厚度，达到降低焊接线能量的目的。

穴愿雪对于壁厚大于 苑园 皂皂的厚壁管，焊缝厚度达
到 圆园耀圆缘 皂皂左右时停止焊接，立即进行后热处理，
然后待 砸栽检验合格后再继续施焊。

穴怨雪焊后待接头冷却到 员园园益耀员圆园益，恒温 员耀圆 澡，
立即进行 苑缘园 益耀苑远园 益恒温 源 澡的焊后热处理。

孕葬早藻 苑员

由于钛及钛合金的化学活性大，易被氧、氮、

氢所污染，所以不能采用手弧焊、悦韵圆气体保护焊
等焊接方法进行焊接。目前常用的焊接方法是氩弧

焊、埋弧焊和真空电子束焊等，其中尤以钨极氩弧

焊用得最为普遍。近年来等离子弧焊、电阻点焊、缝

焊、钎焊和扩散焊得到应用。

钛和钛合金焊件的表面，焊前一定要进行认真

的清理，因污物易在焊缝中产生气孔和非金属夹杂，

使焊缝的塑性和耐腐蚀性显著下降。常用的清理方

法如下：

穴员雪机械清理。用切削加工、喷砂、喷丸或钢丝刷
清除焊接区的污物的污物和氧化皮等。

穴圆雪化学清理。将焊件及焊丝在酸液中进行清洗，
使焊件表面去净氧化物，呈银白色金属光泽为止。

酸洗后在流动的清水中洗净，焊前再用丙酮或酒

精擦净焊丝及焊件焊接区域的表面。

钛及钛合金焊接方法的选择及常用的焊前清理方法
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