
JB/T 9186一1999

前 言

    本标准是对JB/Z 286-87《二氧化碳气体保护焊工艺规程》进行的修订。修订时对原标准徽了稍许

变动，其主要差异为:

— 本标准的编写方法按现行的GB/T 1. 1规定;

— 明确了本标准的范围;

— 引用标准做了调整;

— 侧除了原标准中安全生产方面的条款和附录Ae

本标准自实施之日起代替JB/Z 286-87,

本标准的附录A是提示的附录。

本标准由全国焊接标准化技术委员会提出并归口。

本标准负责起草单位:天津市焊接研究所。

本标准主要起草人:井效天、王洋、盛长远。

本标准于1987年首次发布，本次修订系首次修订。
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中华人民共和国机械行业标准
JB/T 9186一1999

二氧化碳气体保护焊工艺规程 代替 113/z 286-87

Welding procedure specification for C02 shielded are welding

1 范圈

    本标准规定了实施细丝(焊丝直径不超过1. 6mm)二氧化碳气体保护焊的基本规则及要求。

    本标准适用于碳钢、低合金钢的二氧化碳气体保护焊工艺。

2 引用标准

    下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，所示版本均

为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。

    GB/T 324-1988 焊缝符号表示法

    GB/T 985-1988 气焊、手工电弧焊及气体保护焊焊缝坡口的基本形式和尺寸

    GB/T 2900.22-1985 电T名词术语 电焊机

    GB/T 3375-1994 焊接术语

    GB/T 5185--1985 金属焊接及钎焊方法在图样上的表示代号

    GB/T 8110-1995 气体保护电弧用碳钢、低合金钢焊丝

    GB/T 8118--1995 电弧焊机 通用技术条件

    JB/T 8748-1998  MIG/MAG弧焊机

    HG/T 2537-1993 焊接用二氧化碳

3 术语及符号

3.1 术语

    本标准除采用GB/T 3375和GB/T 2900.22规定的术语之外，还使用了如下术语。

3.1.1保护气体气路系统 shielded gas line system
    向电弧区提供保护气体的系统，其中包括:气瓶、加热器、减压阀、流量计、气阀和气路等o

3.1.2 连接电缆 connecting cable
    焊机外部全部导电软线的总称，包括电源电缆、焊接电缆、控制电缆。

3.1.3工件运行机构 moving device for workpiece
    自动焊过程中使工件按照要求的轨迹运行的机构。

3.1.4 焊丝伸出长度 electrode extension

    焊接过程中焊丝伸出导电嘴的长度(t, )，如图1所示。

国家机械工业局1999一06一24批准 2000一01一01实篮
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        1-焊丝 2-导电嘴;3一母材，

L.-焊丝伸出长度;L一导电嘴至母材间的距离

          图1 焊丝伸出长度

3.1.5 层流 laminar flow

    保护气休在喷嘴内和喷嘴外的一定距离做有规则的层状流动。

3.2 符号

    焊接符号的标注按GB/T 324和GB/T 5185的规定。

4 材料

4.1 母材

    所使用的母材应符合相应的材料标准

4.2 焊丝

    焊丝应符合GB/T 8110的规定。

4.3 保护气体

    焊接所使用的二氧化碳气体应符合HG/T 2537的规定。

5 娜机及附月设奋

5.1 半自动焊机及附属设备(图2)主要包括:

    a)焊枪(可包括焊枪水冷系统);

    b)送丝机构(包括焊丝盘及送丝软管);

    c)焊接控制装置;

    d)焊接电源;

    e)保护气体气路系统;

    f)联接电缆。

5.1.1 焊机应符合JB/T 8748的有关规定。

5.1.2 焊接控制装置能实现如下焊接程序控制

    启动一 提前通气((1--2s)

^3s)

接通娜接电砚

送丝 、引弧
(开始焊接)一 停止送丝一 切断焊接电源(停止焊接)一 份后停气c2
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2 3 4

1

1

1

|

1
七

                          1一减压阅(加热器、流f计); 2-焊接电源 3-焊接控制装Y;

                        4一焊丝盘多5一送丝机构.6一焊枪;7一工件i8一联接电复;9一气瓶

                            图2 半自动二氧化碳弧焊机及附属设备

5.2 自动焊机及附属设备(图3)包括有:

    a)焊枪(可包括焊枪水冷系统);

    b)送丝机构(包括焊丝盘);

    c)焊接控制装Ih

    d)焊接电薄;

    e)行走机构或工件运行机构。

    f)保护气体气路系统;

    a)联接电缆。

5.2.

5.2.

            1-减压阀(加热器、流量计); 2-焊接控制装Y; 3-9丝盘;4一行走机构;

    5一送丝机构访一焊枪，7一工件运行机构沼一工件伶一联接电坟110-焊接电坏.n一气瓶

                      图3 自动二氧化碳弧焊机及附属设备

自动焊机应符合GB/T 8118的有关要求。

焊接控制装里应能实现如下焊接程序控制:

启 动一 提 前 送 气 (1~ 2s )
接通焊接电诬

送丝，引弧
行 走 机 构 或 工 件 运 行 机 构 运 转 (开 始 焊 接)一

行走挑钧或工件运行饥构停止运转

那接电流自动衰减
停止送丝一 切断焊接电面(停止焊接)一 浦后停气((2-3s)

5.3 应根据焊接施工时需用的焊接电流和实际负载持续率，选用具有合适额定电流的焊机。

5.4 焊机应有专人保养，定期检修;如出现故障，应立即停机检修。
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6 裸工

    焊工必须经过二氧化碳气体保护焊理论学习和实际培训，经考核并取得相应合格证书，方可从事有

关焊接工作。

7 娜接

7.， 焊接准备

7.，.1 必须根据焊接位置、接头形式和作业效率等选择合适的焊接辅助装置。

7.1.2 对焊机及附属设备严格进行检查，应确保电路、水路、气路及机械装置的正常运行。

7.1.3 焊缝的坡口形式及尺寸可根据GB/T 985，并结合具体工况条件确定，推荐使用的坡口形式及

尺寸见表to

7.1.4 焊丝、坡口及坡口周围10-2omm范围内必须保持清洁，不得有影响焊接质量的铁锈、油污、水

和涂料等异物。

71.5 应根据工艺评定试验的结果编制产品的焊接工艺，以确定是否焊前预热、预热规范、层间沮度、

焊接工艺参数以及是否焊后热处理及热处理规范等。工艺评定的内容和要求，可根据产品技术要求或供

需双方协商的结果由制造厂拟定，并经制造厂技术负责人批准后执行。工艺评定试验结果应存档备查。

    焊接工艺评定可按JB/T 6963中的规定执行，具体的焊接工艺参数可参照附录A(提示的附录)选

择。推荐使用的工艺参敬参见表2
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表Z 推荐的半自动及自动焊工艺参数
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表 2(续)

接头

形式

母材万度

    m m

坡口形式 焊接位里 垫板
焊丝直径

      ，、、们，

焊接电流

    A

电弧电压

    V

气体流云

  L/min

自动娜娜盆

    m/h
极性

T

形

接

头

5̂ 40 单边V形
V

无

0.8-1.2 100̂ -150 17̂ -21 10̂ -15

  直

  流

  反

  接

H

1.2- 1.6
200--400 23̂ -40

15̂ 25

200̂ -450 23̂ -43 20̂ -42

5- 80 K形

F

V 0.8-1.2 100̂ -150 17̂ -21 10̂ 15

1. 2.1. 6 200-400 23̂ -40 15- 20H

角

接

接

头

1- 2

I形

F 0.5-1. 2 40̂ -120 18̂ -21

6̂ -12

20̂ -35

0.5- 0.8 35̂ -80 16̂ -18V

H 0.5̂ 1.2 40̂ 120 18̂ -21

F

2-4.5

0.8-1.6 100 230 20 26

10.15

20̂ 30

0.8- 1.0 70- 120 17̂ -20V

0.8- 1.6 100̂ -230 20--26H

5̂ -30

F 1.2- 1.6 200̂ -450 23̂ -43 20̂ 25 20 42

V 0.8-1.2 100̂ -150 17̂ -21 10- 15

H

1.2- 1.6

200 400 23̂ 40

15--25

5- 40 单边 V形

F
200̂ -450 23 43 20̂ -42

有 250̂ -450 26̂ 43 20̂ -25 18- 35

V

无

0.8- 1.2 100-150 17̂ -21 10̂ -15

H

1.2- 1.6

200̂ -400 23- 40

15̂ -25

5̂ -50 V形
F

200̂ -450 23̂ -43 20̂ -42

有 250̂ 450 26̂ -43 20--25 18̂ 35

V

无

0.8-1.2 100-150 17̂ 21 10̂ -15

10̂ -80 K形

F 1.2- 1.6 200--450 23̂ 43 15̂ -25 20̂ -42

V 0.8̂ 1.2 100--150 17 21 10 15

H

1.2- 1.6 200 -̂400 23̂ -40 15 25

搭接

接头

1--4.5 0.5- 1.2 40--230 17̂ -26 8̂ 15

5̂ -30 1.2- 1.6 200--400 23- 40 15̂ 25

注:焊接位f代号:P一平焊位Y,V一立焊位f;H-横焊位2.

7.2 焊接施工

7.2.1 焊接顺序应根据具体结构条件合理确定。

7.22 定位焊缝应有足够的强度，一般定位焊缝的长度和间距见表3。

裂纹等缺陷，应将缺陷部分除尽后再补焊。

                                  表 3 定位焊缝的长度和间距

如发现定位焊缝有夹渣、气孔和

m 刀刀

板 厚 定位焊缝长度 定位焊缝间距

<2 8̂ -12 } 5。一7。
2-右 12 20 70 200

>6 20 50 200 500
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7.2.3 立焊时可采用立向下焊。焊接时应注意防止未熔合缺陷的产生。

7.2.4 保护气体应有足够的流量并保持层流，应及时清除附在导电嘴和喷嘴上的飞城物，确保良好的

保护效果。

7.2.5 焊接区域的风速应限制在l. om/5以下，否则应采用挡风装置。

7.2.6 对于重要焊缝，在焊缝两端应设置尺寸合适的引弧板和引出板。在不能使用引弧板和引出板时，

应注意防止在引弧处和收弧处产生焊接缺陷。

72.了 应经常清理送丝软管内的污物。半自动焊接时，送丝软管的曲率半径不得小于150mm,

8 裸接植脸

8-1 焊后应对焊缝进行检验。

8.2 焊接质a的检验应按规W进行。

8.3 焊缝表面质量分级可参见表4,

表 4 焊缝表面质量分级表

序号 评 定 项 目
评 定 等 级

I l . 时

单 面 或 双 面 对 接 脸 的 外 表 面 状 态

1

余高h

  七.冲酬 h镇1+0. 05c h簇1+0. loc h簇1+0. 15c h(1+0. 25c

2

未焊摘及凹坑9

漂 不允许

?簇0.2+0.024

  最 大 不 超 过

0.5，总长度不超

过捍 缝 全 长 的

10%

，燕0.2+0.048

  最 大 不 超 过

L0,总长度不超

过 焊雌全长的

20 %

9钱0.4+0.064

  .大 不 姗 过

1.5·怜父刁权甲民r

自
t %} J : }\\ ;

3

错边 m

E

，毛0.104

最大为 2

m簇0.154

最大为3

m簇0.20于

最大为 5

m叹0.258

最大为 5

NCO. 108

最大为 2

m簇0.108

最大为 3

m簇0.158

最大为 3

m-<0. 258

.大为 4
D口生通 l气，

}蔺

4

咬边Y

  ，脚酬
不允许

    Y(o. 058

  最大为05，总

长度不超过焊缝

全长的 5%

    Y(O. 058

  最大为0.5，总

长度不超过焊缝

全长的10%

    Y簇0.18

  最大为1.0.总

长度不超过焊缝

全长的5%

    Y簇o.钻

  最大为1.5，总

长度不超过挥缝

全长的10%
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表 4(续)

’序号 评 定 项 目
评 定 等 级

I I . 柑

单 面 或 双 面 对 接 缝 的 外 表 面 状 态

5 气孔(包托点状夹渣) 不允许

  在 50的焊绝

长度上，单个气

孔不大于 1/3板

厚，最大不超过 2

  气孔总尺寸不

超过 4

  在 5。的焊缝

长度上，单个气

孔不大于 1/2 板

厚，最大不超过3

  气孔总尺寸不

超过 6

  在 5。的坏趁

长度上，单个气

孔不大于2/3板

厚二大不月过4

  气孔总尺寸不

超过 8

6 条状夹植 不允许 不允许

  类渣长宽比翅

过 3，为条状夹

渣。在50的焊缝

长度上允许有一

个1/3板厚的条

状夹渣，最大不

超过 6

  夹波长宽比超

过 3，为条状夹

涪。在50的焊缝

长度上允许有一

个2/3板厚的条

状夹谊，.大不

超过 8

7 飞 溅 将飞溅物清除 如对工作有不利影响，应将飞溅物清除 无要求

单 面 对 接 焊 缝 的 背 面 状 态

8

下塌 切

  寺哪叫
w《1干0.Icl   切成]+0‘3￡

  总长度不超过

焊缝全长的10%

  w簇1+0.阮1

  总长度不超过

焊缝全长的2。%

  切镇1十1.发1

  总长度不超过

焊缝全长的2。写

9

根部收撼q

  神叫二

不允许

叼簇0.2+0.02古

  最 大 不 翅 过

。.5，总长度不超

过焊缝全长的

10%

，簇0.2+0.04古

  最 大 不超 过

1.0.总长度不超

过 焊 缝 全 长 的

20%

9簇04+0.06沙

  最 大 不 超 过

l 5

l0

未焊透二

黝 不允许

    二簇0.2咨

  最大为 2在任

何 6沙焊缝长度

内，未焊透长度

不超过 舀

    2蕊0，3古

  二也可由供盆

双方协商确定

l1

根部咬边y

  }抨恤

    夕蕊005古

  最大为0.5，总

长度不超过焊缝

全长的 5%

    ，簇0.05古

  最大为 0.5.总

长度不超过焊缝

全长的 10%

    y簇0.1占

    最 大 不 超 过

1.0，总 长度不超

过 焊 缝 全 长 的

5%

    y蕊0.1占

  最大为1.5，总

长度不超过焊缝

全长的1。%
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表 4(续)

序号 评 定 项 目
评 定 等 级

I 1 . N

12 裂纹及烧穿 不 允 许

T形接头;搭接接头角焊脸

13

焊缝厚度上偏差(b-a)

气 (b-a)簇1+0. 07k
    最大为 3

(b-a)蕊1+0. 1k

  最大不超过4

(b-a )簇1+0. 14k

  最大不超过5

14

焊缝厚度下偏差(a-b)

气 不允许

(a-b)-O. 3+

            0. 35k

  最大不超过 1,

总长度不超过焊

艘全长的20%

(a-b)=0. 3+

            0. 35k

  最大不超过 2，

总长度不超过烬

缝全长的20 %

15”尺#Tl*4(k,-k)kk,- k=(0-0. 5)

          +0. lk

k,-k= (0--1)+
          0. 1 k

k,-k} (0-2)+

          0. 14k

                                                            r

劝

16

咬边和未熔合Y

SII 不允许

    Y簇0.55
  最 大 不 超 过

0.5，总长度不妞

过焊缝全长 的

10%

    )簇0.16
  最 大 不 超 过

1。，总长度不超
过 焊 缝 全 长 的

5%

    Y簇O. 18
  最 大 不 超 过

1.5，总长度不姗

过 焊缝 全长的
10%

17 气孔(包括点状夹渣)

不允许

  在 50的焊缝

长度上，单个气

孔不大于 1/3板
厚，最大不超过
3。气孔总尺寸不
超过 6

  在 50的焊缝
长度上，单个气
孔不大于2/3板
厚，最大不超过

4。气孔总尺寸不
超过 3

18 条状夹渔

  夹涪长宽比超

过 3，为条状夹
渣。在50的焊健

长度上允许有一
个 1/3板厚的条

状夹渣，最大不
超过 6

  夹渣长宽比超

过 3，为条 状夹
渣。在50的焊缝

长度上允许有一

个 2/3板厚的条
状夹渣，最大不
超过 8

19 飞 戮 将飞戮物清除 如对工作有不利影响，应将飞截物清除

20 裂纹及侥穿 不 允 许
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A1

                                        附 录 A

                                    (提示的附录)

                              娜接工艺今傲的选择指南

为保证焊接质t，应合理选择二氧化碳气体保护焊焊接工艺参数。

焊丝宜径

一般情况下，可根据表AI选用焊丝。

                                表A1 焊丝直径范围 m m

母 材 厚 度 续4 > 4

焊 丝 直 径 0.5-1.2 1.0-1.6

A2 姆丝伸出长度

A2-1 焊丝伸出长度与焊丝直径、焊接电流及焊接电压有关。

A2.2 焊接过程中，导电嘴到母材间的距离一般为焊丝直径的10̂ 15倍。

A3 娜接电流

在保证母材焊透又不致烧穿的原则下，应根据母材厚度、接头形式以及焊丝直径正确选用焊接

各种直径的焊丝常用的焊接电流范围见表A2,

                              表A2 焊接电流范围

焊丝直径

    m m

0-5 0.6 0.8 1.0 1.2 1.6

焊接电流

    A
30̂ -70 49- 90 50- 120 70- 180 90- 350 150̂ 500

AM 立焊、仰焊时，以及对接接头横焊焊缝表面焊道的施焊，当所用焊丝直径大于或等于1. Omm时，

应选用较小的焊接电流，见表A3,

                              表A3 立、仰焊时焊接电流的范围

焊丝直径

    m n】

                1.0

.

1.2

焊接电流

    A
70̂ 120 90̂ -150

A4 电弧电压

AM 电弧电压必须与焊接电流合理的匹配。不同直径的焊丝常用电流与相应电弧电压的匹配关系

见图 A1,
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t+.(v)

u. (v)41)
(4(v)50

法 =0. 5̂ 0. fi

40a)“

l0

o

80!(A)
100  200  900

400I (A)
100  200  900

                      b)

              d.一焊丝直径

图A1 电弧电压与焊接电流的关系

A4.2 提高电弧电压，可以显著增大焊缝宽度。

A5 娜接班度

A5.1 半自动焊时，焊接速度一般不超过30m/h;自动焊时，焊接速度不超过90m/h,

A5.2 焊接速度应能满足不同种类钢材对焊接线能量的要求。

A6 气体流.

A6.1 当焊丝直径小于或等于1. 2mm时，气体流量一般为6-15L/min;焊丝直径大于1. 2mm时.气

体流A应取15-25L/min.
A6.2 焊接电流越大，焊接速度越高。在室外焊接以及仰焊时，应采用较大的气体流量。


