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内容概要

　　电焊条、电焊机、电焊用具需注意，焊前电接地，安全是第一。
焊钳要拿稳，焊点要看准，引弧成败在一瞬，平焊、立焊、对角焊、埋弧、氩弧全展现，看懂图纸多
操练，电焊工作并不难。
　　《学电焊》根据焊工的基本要求，简单明了、通俗易懂、图文并茂地讲述了焊接设备及常用的工
具、量具，焊条的组成、分类及使用，焊条电弧焊，焊接安全与保护等内容。
 　　鉴于《学电焊》的特点，此书也可作为中等职业学校焊工的实训教材以及相关行业的培训、学习
用书。
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章节摘录

　　第二章 焊接设备及常用的工具、量具　　第一节 弧焊机　　焊条电弧焊的电源是为焊接电弧提
供电能的一种装置，也就是用焊接电弧产生的热量来熔化焊条和焊件，实现焊接过程的电气设备，即
通常所说的手工电弧焊机（电焊机）。
　　一、弧焊机需要满足的基本条件　　1.适当的空载电压当焊机接通电网而输出端没有接负载时，
此时输出端的电压称为空载电压。
空载电压低时，引弧困难、电弧燃烧不够稳定；空载电压较高时，虽然有利于引弧和电弧稳定燃烧，
但是焊机制造材料增多，且焊工触电危险较大。
因此，在满足焊接工艺要求的前提下，空载电压应尽可能低些。
　　目前焊条电弧焊电源的空载电压一般为：　　弧焊变压器≤80V。
　　弧焊整流器≤90V。
　　2.适当的短路电流 焊条电弧焊时，引弧和熔滴过渡等均会造成焊接回路的短路现象。
如果短路电流过大，不但会使焊条过热、药皮脱落、飞溅增加，而且会引起弧焊电源过载以致烧坏。
如果短路电流太小，则会使引弧和熔滴过渡困难。
所以，必须有合适的短路电流，通常规定短路电流等于焊接电流的1.25—1.5倍。
　　3.陡降的外特性 电弧焊时，在电弧稳定燃烧的状态下，弧焊电源输出电压与输出电流之间的关系
称为电源的外特性。
　　随着弧焊电源输出电流的增大，电源的输出电压下降，这种类型的外特性，称为下降外特性，根
据下降外特性的下降程度，可分为缓降外特性和陡降外特性两种。
 　　4.良好的动特性 焊接过程中，焊条与焊件之间会发生频繁的短路和重新引弧。
如果焊机输出电流和电压不能迅速地适应电弧焊过程中的这些变化，电弧就不能稳定燃烧，甚至熄灭
。
弧焊电源适应焊接电弧变化的特性称为动特性。
弧焊电源动特性良好时，容易引弧，焊接过程稳定，　　飞溅小，操作时会感到电弧平静、柔软、富
有弹性。
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