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摘要：CO2 焊在汽车制造行业中是必不可少的焊接方法之一，只有合理的选择焊接工艺参

数，满足 CO2 焊焊接技术制造良品的必要条件方能制造出好的产品。本文结合奇瑞汽车鄂尔

多斯分公司的实际状况，对 CO2 焊接技术制造良品所需条件在焊装车间的应用做了简要概述，

供广大业内同行参考。 
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1 CO2 焊概述 

利用二氧化碳（CO2）作保护气体的熔化极气体保护电弧焊为 CO2 气体保护焊，简称 CO2

焊。 

1.1 CO2 焊焊接原理 

 

     图 1 CO2 焊工作原理 

C02 焊的焊接过程如图 1所示。焊丝通过送丝电机经软管和焊枪的导电嘴送出。电源的

两输出端分别接在焊枪和焊件上。焊丝与焊件接触后产生电弧，电弧在熔化的电极和工件之

间燃烧，在电弧高温作用下金属局部熔化进入熔池。同时，通过供气系统送出的 C02 气体以

一定的压力和流量从焊枪的喷嘴中喷出，形成保护气流，使熔池和电弧区与空气隔离。随着

焊枪的移动，熔池金属凝固后形成焊缝。 

1.2 CO2 焊工艺特点 

1.2.1 CO2 焊优点： 

① 焊接速度快，单位时间内熔化焊丝比手工电弧焊快一倍。 



② 焊接范围广，可适用低碳钢高强度钢普通铸钢全方位焊，对焊接结构要求低。 

③ 焊接质量好，对铁锈不敏感，焊缝含氢量低，抗裂性能好，受热变形小。 

④ 引弧性能好，能量集中，引弧容易，连续送丝电弧不中断。 

⑤ 熔敷效率高，手弧焊焊条熔敷效率是 60%，CO2 焊焊丝熔敷效率是 90%。 

⑥ CO2 焊气体价格低廉，易于制取，来源容易。 

1.2.2 CO2 焊缺点： 

① CO2 焊对人员技能有一定要求。 

② 焊接弧光较强，特别是大电流焊接时，要注意对操作人员防弧光辐射保护。 

③ 受环境制约，为了确保焊接区获得良好的气体保护，在室外需有防风装置。 

④ 有一定烟雾，在室内长时间焊接需要有除烟雾装置。 

⑤ 飞溅较大，尤其是大电流焊接时飞溅较大。 

2 CO2 焊制造良品必要条件 

2.1 人员技能 

（1）获得 CO2 焊技能《职业资格证》。 

（2）经奇瑞鄂公司培训部门培训，经技能鉴定合格，取得《特种工上岗资格证》后方可

从事 CO2 焊岗位工作。 

2.2 CO2 焊焊接参数 

CO2 焊主要规范参数有：焊接电流、焊接电压、焊接速度、干伸长度、气体流量、极性、

焊丝等，下面重点对焊接参数进行论述。 

（1）焊接电流：根据焊接条件（板厚、焊接位置、焊接速度、材质等参数）选定相应的

焊接电流。CO2 焊机调电流实际上是在调整送丝速度。因此 CO2 焊机的焊接电流必须与焊接

电压相匹配，即一定要保证送丝速度与焊接电压对焊丝的熔化能力一致，以保证电弧长度的

稳定。 

（2）焊接电压：焊接电压即电弧电压，提供焊接能量。电弧电压越高，焊丝熔化速度就

越快，焊接电流也就越大，焊接能量越大。电弧电压等于焊机输出电压减去焊接回路的损耗

电压，可用下列公式表示：  

                    U 电弧 = U 输出–U损 

    如果焊机安装符合技术要求的话，损耗电压主要指电缆加长所带来的电压损失，如焊接

电缆需要加长，调节焊机输出电压时可参考表 1。 

                 表 1 调节焊机输出电压参考 

 

 

 

电缆长度 

焊接电流 

 

100A 200A 300A 400A 500A 

10m 约 1V 约 1.5V 约 1V 约 1.5V 约 2V 

15m 约 1V 约 2.5V 约 2V 约 2.5V 约 3V 

20m 约 1.5V 约 3V 约 2.5V 约 3V 约 4V 

25m 约 2V 约 4V 约 3V 约 4V 约 5V 

①焊接电压的设定 

根据焊接条件选定相应板厚的焊接电流，然后根据下列公式计算焊接电压: 



＜300A 时: 焊接电压 = ( 0.04 倍焊接电流+16±1.5) V 

＞300A 时:  焊接电压 =( 0.04 倍焊接电流+20±2) V 

举例 1：选定焊接电流 200A，则焊接电压计算如下： 

焊接电压 = ( 0.04×200+16±1.5)V 

             = ( 8+16±1.5)V = (24 ±1.5)V 

举例 2：选定焊接电流 400A，则焊接电压计算如下： 

焊接电压 = ( 0.04×400+20±2)V 

             = ( 16 + 20 ± 2)V= ( 36 ± 2)V 

   ②焊接电压和焊接电流 

焊接电压:提供焊丝熔化能量，电压越高焊丝熔化速度越快； 

焊接电流:实际上是调送丝速度与熔化速度的平衡结果。 

③焊接电压对焊接效果的影响见图 3、图 4 

电压偏高时:弧长变长，飞溅颗粒变大, 易产生气孔，焊道变宽，熔深和余高变小。 

电压偏低时:焊丝插向母材，飞溅增加，焊道变窄，熔深和余高大。 

           

      图 3 电压偏高                                   图 4 电压偏低 

（3）焊接速度 

在焊接电压和焊接电流一定的情况下： 

 焊接速度的选择决定了单位长度焊缝所吸收的热能量（即焊接线能量），焊接线能量   

 Q = I × U / t（J/mm）        

  式中：I为焊接电流（A）；U为 电弧电压（V）t为焊接速度（mm/sec） 

     半自动焊：焊接速度为 0.1～0.6m/min 

     自动焊：焊接速度可高达 2.5m/min 以上   

  焊接速度过快时:焊道变窄，熔深和余高变小。 

（4）干伸长度 

定义：焊丝从导电嘴到工件的距离 

小于 300A 时: 

 L= (10～15)倍焊丝直径。 

大于 300A 时:  

L= (10～15)倍焊丝直径+5mm       

举例： 

直径 1.2mm 焊丝可用电流 120～350A， 

电流小时乘 10倍的焊丝直径， 

电流大时乘 15倍的焊丝直径。                图 5 干伸长度 

（5）气体流量 

流量：小于 350A 焊机：气体流量为 15～20L/min 

       大于 350A 焊机：气体流量为 20～25L/min 

瓶装需提纯，方法：静置 30 分钟，倒置放水分，正置放杂气，重复两次。见图 6。 



 
         图 6 瓶装 CO2 焊提纯方法 

    奇瑞鄂公司采用集中供气，集中供气的形式与工位单独使用气瓶相比，有以下优点： 

①集中管理 CO2 气瓶供气间，提高了车间的现场 5S管理，并消除了生产线上的安全隐患； 

②解决各工位间，由于焊接量不同而出现换气瓶的频次不同，实行统一更换； 

③采用自动切换装置，有效预防了断气现象，提高了焊接品质； 

④采用压力下限报警功能，及时提醒更换空瓶，便于集中处理； 

基于以上优点奇瑞鄂尔多斯焊装车间采用集中供气。 

（6）极性见图 7 

  反极性特点：电弧稳定，焊接过程平稳，飞溅小。 

  正极性特点：熔深较浅，余高较大，飞溅很大，成形不好，焊丝熔化速度快（约为反极

性的 1.6 倍），只在堆焊时才采用。 

  CO2 焊一般都采用直流反极性。 

 
               图 7 极性 

（7）焊丝 
焊丝的作用:一方面作为电弧的一个极，另一方面向熔池提供熔化金属。 

CO2 焊用的焊丝对化学成分有特殊要求： 

①焊丝内必须含有足够数量的脱氧元素，以减少焊缝金属中的含氧量和防止产生气孔。 

②焊丝的含碳量要低，通常要求 w(C)＜0.11%，以减少气孔和飞溅； 



③要保证焊缝具有满意的力学性能和抗裂性能。 

此外，若要求得到更为致密焊缝金属，则焊丝应含有固氮元素如 A1，Ti 等。 

目前国内常用 C02 焊丝的直径为 0.8mm、1.0mm、1.2mm、1.6mm、2.0mm、2.4mm。近年

又发展直径为 3～4mm 的粗焊丝。 

焊丝应保证有均匀外径，其公差为+0-0.025，还应具有一定的硬度和刚度，一方面以

防止焊丝被送丝滚轮压扁或压出深痕；另一方面，焊丝从导电嘴送出后要有一定的挺直度。

因此，无论是何种送丝方式，都要求焊丝以冷拔状态供给，不能使用退火焊丝。为了防锈焊

丝表面要镀铜。 

2.3 导电嘴 

导电嘴是直接向焊丝传递电流的零件, 导电嘴内孔与焊丝接触而导电, 导电嘴外表面

与喷嘴内壁之间流过保护气体。使用时导电嘴的规格必须与焊丝直径保持一致，即导电嘴内

径不能过大或过小，过大导电不好，过小则送丝阻力增加，均会造成焊接过程不稳定，严重

影响焊接质量。见表 2及图 8。 

                  表 2 导电嘴孔径与焊丝直径的关系 

焊丝直径 d (mm) ≤0.8 1.0 ～ 1.4 ≥1.6 

导电嘴孔径(mm) d + 0.1 d + (0.2～ 0.3) d + (0.2～ 0.3) 

 

 
                          图 8 导电嘴 

2.4 接地 

   地线不紧：接触电阻太大，不能引弧或电弧不稳。见图 9。 

 

            

 

          

 

 图 9 接地线接触不良 

 

2.5 CO2 焊接作业对环境的要求见图 10 

焊机应尽量按照在湿度小、灰尘少、风速较弱的场所。 



 
                    图 10 CO2 焊接作业对环境的要求 

 

3 结束语 

上文简单介绍了 CO2 焊焊接制造良品的必要条件，重点从 CO2 焊工艺特点介绍 CO2 焊接

参数，对制造业中 CO2 焊的参数选用能起到实际的指导作用，有利于制造业中 CO2 焊接质量

的提高。 
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