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摘要：对推丝式半自动 悦韵圆气体保护焊焊枪的使用与维护进行了详细的叙述，包括：喷嘴至工件间的
距离大小，焊枪的送丝电缆，使用与焊丝尺寸一致的导电嘴，送丝软管的正确使用，鹅颈的旋转角度、

装卸方法以及内送丝软管的装卸方法等。
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焊接与切割设备的使用和维修 穴七十六雪
——焊炬、割炬的使用与维修

穴上接第 缘期雪
悦韵圆气体流量的大小与喷嘴到工件间距离、焊

接电流、焊缝接头形式、焊接速度以及周围环境的

风速大小等因素有关。因此，应按具体情况调整最

佳的 悦韵圆气体流量，即流量最小而焊缝不出气孔。例
如，一般对接焊缝，周围环境风速小于 员 皂辕泽，喷嘴
至工件的距离符合要求，焊接速度正常时，悦韵圆气体
流量与焊接电流的关系可按下面数值来考虑：圆缘园 粤
以下，员园耀员缘 蕴辕皂蚤灶；圆缘园耀猿缘园 粤，员缘耀圆园 蕴辕皂蚤灶；猿缘园 粤，
圆园耀圆缘 蕴辕皂蚤灶。

当环境风速大于 员 皂辕泽时，应采取防风措施或
采用防风式 悦韵圆焊机进行焊接。
当用集中管道供气时，气体压力 园援员源苑耀园援员缘苑 酝孕葬

穴关闭压力雪，在出口处应装流量计。
在正式焊接之前，应把预热减压流量计预热，

一般为 缘耀苑 皂蚤灶。
虞喷嘴至工件间的距离大小，可根据焊接电流

的不同按以下数值考虑：圆缘园 粤 以上，员园耀员圆 皂皂；
圆缘园耀猿缘园 粤，员缘 皂皂；猿缘园 粤以上，圆园 皂皂。

愚焊枪的送丝电缆如果过分弯曲，会造成送丝
不稳定，所以应尽可能使焊枪的送丝电缆在伸直状
况下穴弯曲半径在 猿园园 皂皂 以上雪工作，如图 员缘原员远
如示。

舆一定要使用与焊丝尺寸相一致的导电嘴，因
为在焊接过程中是依靠焊丝与导电嘴接触而导电，

故导电嘴的内孔在使用过程中会磨损而逐步加大，

当大到一定尺寸会由于导电不良形成断弧，并引起
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焊丝左右摆动造成电弧不稳定，因此要及时更换导

电嘴。一般情况下，一只新导电嘴的使用寿命为 源耀
愿 澡。

余如果在送焊丝时，焊丝在导电嘴部位受到
较大的阻力不能送出来，这时焊丝一方面在送丝

管内打弯，另一方面在送丝轮处被刮削，这样的

焊丝是不能再使用的，因为弯曲严重的焊丝会使

送丝不稳定，引起断弧等问题。故此时应将从送

丝轮至导电嘴之间的焊丝剪掉穴约 猿 皂雪，然后穿入
新焊丝。

俞焊接所产生的飞溅会粘附在喷嘴和导电嘴
的表面，当粘附得较多时会影响 悦韵圆气体的保护
效果。因此，必须及时清除粘附的飞溅。当用工具

清理时，注意不要划伤喷嘴和导电嘴的表面。

如果在喷嘴上涂上防飞溅剂的话，既可减少飞

溅的粘附，又易于清除。因此，希望尽可能使用防飞

溅剂。

逾送丝软管。
在焊枪中安装的送丝软管，其长度是合适的，

不能再去短。当送丝软管不能完全进入送丝电缆中

时，可拉直电缆线，如图 员缘原员苑所示，按送丝软管的
头部，并使送丝电缆向左旋转穴即逆时针方向雪，直到
送丝软管完全进入送丝电缆中为止。

图 员缘原员苑 送丝软管送入送丝电缆中

在装入送丝软管时要小心，不能使之折弯变形，
如图 员缘原员愿所示。否则，变形后的送丝软管的送丝性
能不好。因此，整把焊枪或单独的送丝软管在存放时，

也应注意不要使送丝软管折弯变形。

当更换新的送丝软管时，请按如下程序进行。

葬援 拉直焊枪的送丝电缆，然后抽出里边的送

丝软管。

遭援 穿入新的送丝软管。一般新的备用送丝软管
都比所需要的长度长一些，穿进去之后测量送丝软

管的伸出长度 蕴，如图 员缘原员怨所示。应注意在穿送
丝软管时，一定要使送丝软管进入鹅颈中的内送丝

软管接头的相应孔中，否则送丝软管截断后会比要

求的长度短，而短的送丝软管会使送丝性能变坏，

严重时甚至无法送丝。

图 员缘原员怨 穿入新送丝软管

糟援 拔出送丝软管，用克丝钳去掉其前端多余
的软管，去掉长度为穴蕴原苑雪皂皂，如图 员缘原圆园所示，并
用锉修光剪断处的毛刺。

图 员缘原圆园 拔出送丝软管

凿援 穿入截好的送丝软管。同样也要注意，穿送丝
软管时不要使之折弯变形，如图 员缘原员愿所示。

如果送丝软管中积存了较多的焊丝粉末或油
垢、灰尘等，会增加送丝阻力，给焊接带来不良影

响，严重时无法送丝。因此，应每隔一段时间，用压缩

空气清理一次送丝软管。

不用的送丝软管在保管时，应盘成 跃源园园 皂皂
的圈，且不要自相缠绕，否则送丝软管会弯曲变形，

造成送丝不良。

关于鹅颈的旋转角度。在焊接时，有时需要

图 员缘原员远 送丝电缆工况

图 员缘原员愿 送丝软管不折弯
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焊枪以不同的方位进行焊接，这可以靠旋转鹅颈来

实现。

这种焊枪旋转鹅颈很方便，无需拆卸焊枪把，只

要用内六角扳手拧松焊枪把中的内六角螺钉，就可

用手将鹅颈旋转，直到转到合适的位置，然后再拧

紧螺钉，如图 员缘原圆员所示。

图 员缘原圆员 鹅颈的旋转角度

应注意一定要拧紧此螺钉，因为此处是鹅颈的

接触导电部位，如果接触不好，焊接时会发热烧损

韵形密封圈，甚至烧坏焊枪把。
关于鹅颈的装卸方法。这种焊枪的鹅颈装卸

很方便，不必拆卸焊枪把。

抽出鹅颈时，用内六角扳手松开枪把上的内六

角螺钉，如图 员缘原圆圆、图 员缘原圆猿所示。对于一体式焊
枪的鹅颈，无论鹅颈处于什么方位，都可直接拔出；

但对于分体式焊枪的鹅颈，则需要把鹅颈转到一定

角度，使鹅颈的铣扁平面对着紧固螺钉侧时，方可

拔出。

图 员缘原圆圆 用内六角扳手松开枪把

装鹅颈之前，应先把内送丝软管装入鹅颈中，

如图 员缘原圆源所示。
把鹅颈装入焊枪壳内相应的孔中。同样，对于一

体式焊枪的鹅颈，装入没有相互位置要求，安装时

一边插入，一边旋转。对于分体式焊枪的鹅颈装入

则有相互位置的要求，与拔出来时一样，要求鹅颈

的铣扁平面对着紧固螺钉侧时才能插入。

鹅颈一定要插到底，要使鹅颈上的标志槽进入

枪把外壳里，如图 员缘原圆源所示。然后把鹅颈转到方便
焊接的位置。拧紧内六角紧固螺钉。

关于内送丝软管的装卸方法。在焊枪的鹅颈

内，装有一个内送丝软管，如图 员缘原圆缘所示。

图 员缘原圆缘 标志槽装入枪把外壳

在焊接过程中，焊丝粉末、油垢等也会粘附在

内送丝软管壁上，故需要每周清理一次，可将其浸

泡在煤油中清洗。另外，内送丝软管使用时间长了，

也会因磨损而破坏。当对其进行清理或更换时，就

必须装卸内送丝软管。只要把鹅颈拔出后，即可对

其装卸。

穴未完待续雪

图 员缘原圆猿 分体式焊枪鹅颈转动角度

图 员缘原圆源 装入内送丝软管
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