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前　　言

焊接技术作为制造业的传统基础工艺与技术，在短短的几十年中为工业经济的发展
做出了重要贡献，在各个重要的领域如航空航天、造船、汽车、桥梁、电子信息、海洋
钻探、高层建筑的金属结构中都广泛应用，使焊接在制造技术领域成为一门重要的专业
学科，开创了连接技术的新篇章。随着制造业的高速发展，在焊接领域需要一大批高技
能人才，这就对我国的中职教育提出了新的要求，带来了新的挑战。以往以理论知识传
授为主的传统教学模式，客观上造成理论与实践脱节，同时由于实践环节学生技能水平
提高慢，加之理论知识点混淆、遗忘，使学生失去学习信心。

本书按照职业学校人才培养的特点，根据 “以服务为宗旨，以就业为导向，以能力
为本位”的职业教育办学方针，针对职业技术学校学生的知识基础与学习特点来编写，是
一本理实一体化的教材。全书将知识点与项目、任务有机地结合，在项目、任务教学过程
中，完成技能的训练，由浅入深，循序渐进，达到学以致用的目的。本书具有以下特点。

１．坚持以就业为导向、以能力为本位的原则，突出 “项目教学法”，注重理论与实
践有机结合。

２．在项目内容的选择上，突出实用性和易懂性，理论部分配以大量图示，务求形
象生动。

３．力求真正地体现以教师为主导、学生为主体的教学理念，注意培养学生的学习
兴趣。

４．内容实用，即紧紧围绕完成工作任务的需要来选择课程内容。

５．本教材的表述形式生动，力求激发学生的学习兴趣。
本书绪论、项目一、项目二由李加伟老师编写，项目三和项目四由王俊杰老师编

写，项目五由辛文中老师编写。全书由李善峰老师主审，李加伟老师主编并负责全书的
统稿工作。

在编写过程中，本书参考了中等职业学校的同类教材和部分工具书。同时学校领导
给予了大力支持，并给本书提出了宝贵的意见，在此向他们表示衷心感谢。

由于编者学识水平有限，书中难免有错漏之处，敬请批评指正。

编　者

２０１３年９月
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绪　　论

在现代工业中，金属是不可缺少的重要材料。高速行驶的火车、汽车，以及船舶、

压力容器乃至宇宙航行工具等，都离不开金属材料。这些工业产品在制造过程中，需要
把各种各样加工好的零件按设计要求连接起来。焊接就是将这些零件连接起来的一种加
工方法。

一、焊接的实质和分类

１．焊接过程的实质
焊接是通过加热或加压，或者两者并用，并且用或不用填充材料，使焊件间达到原

子结合的一种金属加工方法。作为一种加工工艺，对焊接可以从不同的角度、用不同的
文字加以描述，但上述定义是从微观上说明了焊接过程的实质———使两个分开的物体
（焊件）达到原子结合。也就是说，焊接与其他金属连接方法最根本的区别在于，通过
焊接，两个焊件不仅在宏观上建立了永久性的连接，而且在微观上形成了原子间的结
合。

２．焊接方法的分类
为达到金属连接的目的，必须从外部给被连接的金属以很大的能量，使金属接触表

面达到原子间结合。通常的方法就是对焊件金属进行加热、加压或两者并用。

按焊接过程中金属所处的状态不同，可以把焊接方法分为熔焊、压焊和钎焊三大
类。

（１）熔焊是指在焊接过程中，将焊件接头加热至熔化状态，不加压而完成焊接的方
法。在加热的条件下，增强了金属的原子动振，促进原子间的相互扩散，当被焊金属加
热至熔化状态形成液态熔池时，原子之间可以充分扩散和紧密接触，冷却凝固后就可以
形成牢固的焊接接头。熔焊是金属焊接中最主要的一种方法，常用的有焊条电弧焊、埋
弧焊、气焊、电渣焊、气体保护焊等。

（２）压焊就是在焊接过程中，无论加热与否，必须对焊件施加一定压力以形成焊接
接头的焊接方法。这类连接有两种方式：一是将两块金属的接触部位加热到塑性状态，

然后施加一定的压力。这就增加了两块金属焊件表面的接触面积，促使金属的有效接
触，最终形成牢固的焊接接头。常见的压焊方法有电阻焊、摩擦焊、锻焊等。二是不进
行加热，仅在被焊金属的接触面上施加足够的压力，借助于压力所形成的塑性变形，使

·１·
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原子间相互靠近而形成牢固接头。这种压焊方法有冷压焊、爆炸焊等。
（３）钎焊是采用比母材熔点低的钎料做填充材料，在低于母材熔点、高于钎料熔点

的温度下，借助于钎料润湿母材的作用以填满母材的间隙并与母材相互扩散，最后冷却
凝固形成牢固的焊接接头的方法。常用的钎焊方法有电烙铁钎焊、火焰钎焊等。

二、焊条电弧焊的特点及应用

焊条电弧焊俗称手工电弧焊，它利用焊条与工件之间建立起来的稳定燃烧的电弧，
使焊条与工件熔化，从而获得牢固的焊接接头。焊接过程中，焊条药皮不断地分解、熔
化，形成气体及熔渣，保护焊接区，防止空气对熔化金属的危害作用。焊芯也在焊接电
弧热作用下不断熔化，进入熔池，构成焊缝金属的一部分。有时也可以通过焊条药皮渗
入合金粉末，向焊缝中提供附加的合金元素。

焊条电弧焊与其他的熔焊方法相比，具有下列特点：
（１）操作灵活。焊条电弧焊之所以成为应用最广泛的连接金属的焊接方法，其主要

原因是它所具有的灵活性。焊条电弧焊无论是在车间内，还是在野外施工现场均可采
用。焊条电弧焊由于其设备简单、移动方便、电缆长、焊把轻，因而广泛应用于平焊、
立焊、横焊、仰焊等各种空间位置的焊接，又适用于对接、搭接、角接、Ｔ形接头等各
种接头形式构件的焊接。可以说，凡是焊条能达到的任何位置的接头，均可采用焊条电
弧焊方法来焊接。特别是对于复杂结构、不规则形状的构件，以单件、非定型钢结构制
造，由于可以不用辅助工装、变位器、胎夹具等就可以焊接，焊条电弧焊的优越性显得
尤为突出。

（２）待焊接头装配要求低。由于焊接过程由焊工控制，可以适时调整电弧位置和运
条手法，修正焊接参数，以保证跟踪接缝和均匀熔透，因此对焊接接头的装配尺寸要求
相对较低。

（３）可焊金属材料广。焊条电弧焊广泛应用于低碳钢、低合金结构钢的焊接。选配
相应的焊条，焊条电弧焊也常用于不锈钢、耐热钢、低温钢等合金结构钢的焊接，又可
用于铸铁、铜合金、镍合金材料的焊接，以及耐磨损、耐腐蚀等特殊使用要求的构件进
行表面层堆焊。

（４）熔敷速度低。焊条电弧焊与其他的电弧焊相比，由于其使用的焊接电流小，每
焊完一根焊条后必须更换焊条，以及因清渣而停止焊接等，故这种焊接方法的熔敷速度
低，生产率低。

（５）依赖性强。虽然焊接接头的力学性能可以通过选择与母材力学性能相当的焊条
来保证，但焊缝质量在很大程度上依赖于焊工的操作技能及现场发挥，甚至焊工的精神
状态也会影响焊缝质量。

实际应用当中焊接方法很多，但目前用得最广泛的还是焊条电弧焊，本书主要介绍
了焊条电弧焊的基本技能。

·２·
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项目一 焊条电弧焊设备的使用

　项目情境创设

焊条电弧焊是利用手工操纵焊条进行焊接的电弧焊方法。焊接时，以焊条和焊件之
间产生的焊接电弧来加热并熔化焊条和局部焊件以形成焊缝。

焊条电弧焊是目前应用最广泛、最基本的一种焊接方法。焊条电弧焊的特点是工艺
灵活、适应性强、设备简单、操作方便、成本低，且利于通过调整工艺控制焊接缺陷，
并且适用于多种空间位置、多种厚度、多种结构形状工件的焊接，应用极其广泛。

掌握焊条电弧焊的操作技能对认识其他种类的熔焊有很大帮助，因此，焊条电弧焊
的操作技能训练是焊工实训的重要内容。

　项目学习目标

学习目标 学习方式 学时

熟悉焊条电弧焊机的原理
了解焊条电弧焊常见操作姿势
掌握焊条电弧焊的基本操作
掌握引弧的两种方法
掌握焊条电弧焊的基本运条方法
掌握焊条电弧焊常用的收尾方法

教师结合实物、图片讲解
学生认真阅读相关知识点
学生分组实训，练习交流弧焊机的使用以及
引弧、运条、接头、收尾技术

２０学时

任务一　认识焊条电弧焊设备及工具

任务描述

本任务有两个实施任务。任务实施 （一）是必作任务，了解三种交流弧焊机和实际中
常用的几种工具。任务实施 （二）是选作任务，掌握弧焊变压器和弧焊整流器的电流调节。

·３·
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任务分析

在实际中，焊条电弧焊机有三类，即交流弧焊机、直流弧焊发电机和弧焊整流器，

本任务中介绍了常用的交流弧焊机，而直流弧焊发电机和弧焊整流器在后面的相关知识
中给予介绍。对于焊条电弧焊常用工具的认识，结合实践容易掌握。弧焊电源焊接电流
的调节要结合本任务中的技术要领进行掌握。

任务实施

任务实施 （一）

本次实施任务是认识交流弧焊机和常用焊条电弧焊工具，具体任务实施如下：

１．认识交流弧焊机
交流弧焊机一般也称为弧焊变压器，是以交流电形式向焊接电弧输送电能的设备，

它是一台特殊的降压变压器。主要特点是在焊接回路串一可调电感，此电感可以是一个
独立的电抗器，也可以利用弧焊变压器本身的漏感来代替。电抗器上的压降随焊接电流
的增加而增加，以此获得陡降外特性，以维持稳定的焊接电流。交流弧焊机具有结构简
单，噪声小，价格便宜，使用可靠，维护、维修方便等优点，它有动铁芯式 （ＢＸ１－
２００、ＢＸ１－３００、ＢＸ１－５００）、动圈式 （ＢＸ３－３００、ＢＸ３－５００）和抽头式 （ＢＸ６－
１２０）等类型。

（１）动铁芯式交流弧焊机。

动铁芯式交流弧焊机是由一台初、次级绕组分别绕在两边芯柱上的变压器，中间再
插入一个活动铁芯所组成。由于变压器的初、次级绕组分别绕在两边芯柱，会产生很大
的漏磁，焊接时通过改变活动铁芯的位置来改变通过线圈磁通量的多少，从而调整输出
电压或输出电流。动铁芯式交流弧焊机如图１－１所示。

（ａ）实物图
　　

! "

N1 N2

（ｂ）结构示意图

图１－１　动铁芯式交流弧焊机

·４·
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（２）动圈式交流弧焊机。
动圈式交流弧焊机有一个高而窄的口字形铁芯，目的是为了保证初、次级线圈之间

的距离有足够的变化范围，变压器的初、次级线圈分别做成匝数相等的两盘，用夹板夹
成一体，绕在口字形铁芯上，转换开关换挡时，通过传动机构带动次级线圈上下移动，
从而输出电流。动圈式交流弧焊机如图１－２所示。

（ａ）实物图
　　

（ｂ）结构示意图

图１－２　动圈式交流弧焊机

（３）抽头式交流弧焊机。
抽头式交流弧焊机的基本原理与动圈式交流弧焊机相似，初级线圈分别绕在口字形

铁芯的两个芯柱上，两次级线圈仅绕在一个芯柱上，通过转换开关改变初级线圈与次级
线圈之间的匝数比，从而调节输出电压与电流。抽头式交流弧焊机如图１－３所示。

（ａ）实物图
　　

（ｂ）结构示意图

图１－３　抽头式交流弧焊机

２．认识焊条电弧焊常用工具
焊条电弧焊常用工具有电焊钳、面罩、焊条保温筒、电焊锤和角向磨光机等，详见

·５·
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表１－１。

表１－１　常用焊接工具

名　称 作　用 图　示 说　明

电焊钳
电焊钳是用以夹持
焊条并传导电流以
进行焊接的工具

　

对电焊钳的要求：
在任何角度上都能
夹持不同直径的焊
条，夹持处导电良
好，手柄有良好的
绝缘性能

面罩

面罩是为防止焊接
时产生的飞溅、弧
光及其他辐射对焊
工面部及颈部损伤
的一种遮蔽工具。
有手持式和头盔式
两种 （ａ）手持式

　
（ｂ）头盔式

面罩要求选用耐燃
或不燃的绝缘材料
制成，罩体应遮住
焊工的整个面部，
结构牢固，不漏光。
护目镜按亮度的深
浅不同分为６个型
号 （７～１２），号数
越大，颜色越深

焊条保温筒

使焊条免受空气中
水分的影响，防止
焊缝产生气孔和裂
纹，是保证焊接质
量的必备器具

装入电焊条时，应
将电焊条斜滑入筒
内，防止直捣保温
筒底

清渣锤
清渣锤是用于清除
焊渣的工具

　

焊工常常根据实际
情况自制清渣锤，
一般清渣锤采用一
头尖、一头扁的形
式

角向磨光机

角向磨光机用于修
磨焊接坡口、金属
表面的焊疤、焊缝
两侧飞溅物以及焊
缝中较浅的缺陷

使用要求：搬动角
向磨光机时应手持
机体或手柄，不能
提拉电缆线；砂轮
磨损至接近电动机
时应更换砂轮，更
换前应切断电源

任务实施 （二）【选作】

按表１－２指定要求，任选一种弧焊电源调节焊接电流。

·６·
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表１－２　弧焊电源调节焊接电流

　　　　　　调节参数
电　源　　　　　　

焊接电流／Ａ 焊接电流／Ａ

ＢＸ１－３３０
ＢＸ３－３００
ＺＸＧ－３００

１２０
１００
１１０

２６０
１８０
２００

１．实施内容
（１）弧焊变压器焊接电流的粗调节、细调节。
（２）弧焊整流器焊接电流的调节。

２．技术要领
（１）ＢＸ１－３３０型弧焊变压器电流粗调是依靠改变次级线圈的匝数来实现的；电流

细调节是通过转动螺杆来移动铁芯，以改变变压器的漏磁来实现的。
（２）ＢＸ３－３００型弧焊变压器电流粗调是通过改变初级绕组的接线方法 （串联和并

联）来实现的，电流细调是通过利用转动手柄改变初、次级绕组的间距来进行的。
（３）ＺＸＧ－３００型弧焊整流器的电流调节比较简单方便，即先启动电源开头，然后

转动电流调节器，电流表上指示电流数值，调到所需要的电流即可进行焊接。

３．工时定额
工时定额为１５ｍｉｎ。

４．安全文明生产
（１）能正确执行安全技术操作规程。
（２）能按照企事业文明生产的规定，做到工作场地整洁，工件、工具摆放整齐。

相关知识

常用直流电弧焊机简介

一、直流弧焊发电机

直流弧焊发电机由一台异步电动机和一台弧焊发电机组成，属于２０世纪５０年代产
品，其体积大、重量大、耗材多、噪声大、效率低、制造过程中耗能高、加工工艺复
杂。每台焊机比可控硅整流焊机多耗材６５％，每年多耗电４０００ｋＷｈ，效率低２０％。鉴
于此缺点，国家于１９９２年指定其为淘汰产品，本书只作简单介绍。

（１）结构特点。它主要由三相交流电动机、发电机电枢、发电机励磁极及绕组、换
向片、电刷、控制盘等组成。

（２）工作原理。下降的外特性使工作磁通随电流的增加而迅速降低，采用的方法有
增设去磁绕组、利用电枢反应等方法。

（３）常用型号和规格为 ＡＸ－３２０、ＡＸ１－５００、ＡＸ４－３００，分别属于裂极式、差
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复励式和换向极式。

二、弧焊整流器

弧焊整流器是一种直流弧焊电源，用交流电经过变压、整流后而获得直流电。弧焊
整流器有硅弧焊整流器、可控硅弧焊整流器及晶闸管式弧焊整流器三种。硅弧焊整流器
常用的有ＺＸＧ型，即下降特性硅弧焊整流器。可控硅弧焊整流器国内定型产品不多，
如ＺＤＫ型、ＺＸ５型等。下面主要介绍硅弧焊整流器和晶闸管式弧焊整流器。

１．硅弧焊整流器
硅弧焊整流器是一种直流弧焊电源，它以硅二极管作为整流元件，将工频交流电变

为直流电。
（１）结构特点：它是由三相降压变压器、饱和电抗器、整流器组、输出电抗器、通

风及控制系统等部分组成。
（２）工作原理：磁饱和电抗器相当于一个很大的电感，空载时无焊接电流通过，因

此不产生压降，电源输出较高的空载电压，焊接时由于磁饱和电抗器通交流电，且电流
越大压降也越大，从而使电源获得陡降的外特性。

（３）硅弧焊整流器分类：按有无磁饱和分为有磁饱和电抗器的硅弧焊整流器和无磁
饱和电抗器的硅弧焊整流器，按空载电压调节方法不同又可分为变压器为正常漏磁的和
变压器为增强漏磁的。

（４）硅弧焊整流器的特点：易造易修、节省材料、成本低、效率高；易于获得不同
形状的外特性，以满足不同焊接工艺参数的要求；动特性及输出电流波形易于控制，适
应性强；易于实现远距离调节及对电网电压进行补偿；噪声小。

２．晶闸管式弧焊整流器
晶闸管式弧焊整流器是一种直流弧焊电源，由于其本身具有良好的可控性，因而对

电源外特性形状的控制、焊接工艺参数的调节都可以通过改变晶闸管的导通角来实现，
而不需要用磁饱和电抗器，它的性能更优于磁饱和电抗器式电源。国产晶闸管式弧焊整
流器主要有ＺＤＫ系列。

（１）结构特点：它是由电源系统、触发系统、控制系统、反馈系统等部分组成的。
（２）工作原理：电流负反馈电路和电压反馈电路均由集成运算放大器构成，电流负

反馈电路使弧焊机获得陡降外特性；电压反馈电路使弧焊机获得推力、电流外拖、电弧
吹力外拖、连弧与断弧选择及飞溅控制等功能。由于电路中没有防止振荡的校正环节，
故本焊机动特性十分理想。常用晶闸管式弧焊整流器见表１－３。

表１－３　常用晶闸管式弧焊整流器

常用晶闸管式弧焊整流器 反馈方式 外特性 应用

ＣＤＫ－５００型晶闸管式弧
焊整流器

电压负反馈和电流
截止负反应

平特性陡降特性
焊条电弧焊、ＣＯ２ 气体保
护焊、氩弧焊、等离子弧
焊、埋弧焊等
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续表１－３

常用晶闸管式弧焊整流器 反馈方式 外特性 应用

ＺＸ５系列晶闸管式弧焊整
流器

电流负反馈 下降特性
直流焊条电弧焊、碳弧气
刨等

三、逆变式弧焊机

这是一种新型的弧焊电源。直流与交流之间的变换称为逆变，实现这种变换的装置
就称为逆变器。为焊接电弧提供电能，并具有弧焊工艺所要求的电气性能的逆变器，被
称为弧焊逆变器。我国生产的逆变式弧焊机有ＺＸ７系列产品，如图１－４所示。

图１－４　逆变式弧焊机的实物图

（１）结构特点：主要由三相全波整流器、弧焊逆变器、降压变压器、低压整流器、
电抗器组成。

（２）弧焊逆变器的组成：弧焊逆变器主要组成部分有供电系统、电子功率系统、电
子控制系统、给定与反馈电路、焊接电弧等。一般都采用闭环反馈系统控制它的电气性
能，即控制它的外特性和动特性。

（３）工作原理：逆变式弧焊机的基本工作原理如图１－５所示。

～２２０Ｖ／３８０Ｖ
图１－５　逆变式弧焊机的原理框图

其特点是：由于提高了电焊变压器的工作频率，使电焊变压器的体积大大缩小，方
便移动；提高了电源的功率因数；飞溅小，可一机多用，可完成多种焊接。总之，逆变
式弧焊机具有高效率和高功率密度 （小型化）的显著优点。

·９·
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归纳总结

１．焊条电弧焊机有三大类：交流弧焊机、直流弧焊发电机和弧焊整流器。

２．交流弧焊机的种类有：动铁芯式交流弧焊机、动圈式交流弧焊机、抽头式交流
弧焊机。

３．常用的焊接工具包括电焊钳、面罩、焊条保温桶、电焊锤和角向磨光机。

随堂练习

１．焊条电弧焊机的类型有哪几种？

２．交流弧焊机有哪几种常见类型？

３．常用的焊接工具有哪些？

４．简述三种交流弧焊机的工作原理。

拓展提高

焊条电弧焊对焊机的要求

焊条电弧焊对焊机有以下几方面的要求：

一、有适当的空载电压

当焊机没有接负载时，焊接电流为零，此时输出端的电压为空载电压。目前我国生
产的电焊机的空载电压规定为：旋转直流弧焊机应小于９０Ｖ，交流弧焊机应小于８０Ｖ。

二、有合适的外特性

在规定范围内，焊机稳态下输出电流与端电压之间的关系称为焊机的外特性。用来
表示这一关系的曲线，就叫焊机外特性曲线，如图１－６所示。电压为零时的电流Ｉａ称
为短路电流。一般下降特性焊机的短路电流为焊接电流的１２０％～１３０％，最大不超过
焊接电流的１５０％。

为了减小电弧长度变化时造成的焊接电流变化，焊条电弧焊须采用具有陡降外特性
焊机。

图１－６　焊机外特性曲线

１－陡降外特性曲线；２－平硬外特性曲线；３－上升外特性曲线
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三、有良好的动特性

电弧的引燃和燃烧是复杂、变化的。如果焊机输出电流和电压不能很快适应电弧焊
过程中的这些变化，电弧就不能稳定燃烧，甚至熄灭。把焊机适应焊接电弧变化的特性
叫作动特性，并且要求焊机应保证有良好的动特性。

四、能灵活地调节焊接规范

为了适应各种焊接工作的需要，电焊机的输出电流应能在较宽范围内均匀调节，电
流调节应方便、灵活、可靠。

任务二　焊条电弧焊的基本操作

任务描述

本任务有三个实施任务。任务实施 （一）和 （二）是必作任务，分别是焊条电弧焊
的基本操作技术和板材平敷焊接的练习。任务实施 （三）是选作任务，是根据工作条件
选择焊条型号。

任务分析

本任务先要了解实际中几种常见的操作姿势，然后进行焊条电弧焊基本操作技术练
习。焊条电弧焊的基本操作包括引弧、运条、接头和收弧四种，它是后面项目操作的基
础，也是保证焊缝质量的关键，所以要掌握好这四种方法。在学好基本操作技术的基础
上实施任务 （二）（钢板的平敷焊接练习），以便加强练习。而焊条型号的选择要结合本
任务中相关知识的学习来实施。

任务实施

任务实施 （一）

本次实施任务是了解常见的操作姿势和掌握焊条电弧焊的基本操作技术，具体任务
实施如下：

１．了解常见的操作姿势
常见的基本操作姿势如图１－７所示。
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（ａ）站立式
　　

（ｂ）前倾式
　　

（ｃ）下蹲式
　　

（ｄ）跪俯式

（ｅ）卧俯式
　　

（ｆ）卧仰式
　　

（ｇ）立仰式

图１－７　常见焊接操作姿势

２．焊条电弧焊的基本操作
焊条电弧焊的基本操作技术主要包括引弧方法、运条方法、接头方法和收弧方法。

焊接过程中，掌握好这四种方法，是保证焊缝质量的关键。
（１）引弧。
焊条电弧焊施焊时，使焊条引燃焊接电弧的过程，称为引弧。引弧是焊接过程中频

繁进行的动作，引弧技术直接影响到焊接质量，因此必须认真对待，予以重视。常用的
引弧方法有划擦法和直击法两种。其具体操作见表１－４。
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表１－４　引弧的方法

方　法 操作要领 图　示 特　点

划擦法

类似划火柴。先将
焊条 端 部 对 准 焊
缝，然后将手腕扭
转，使焊条在焊件
表面上轻轻划擦，
划的 长 度 以 ２０～
３０ｍｍ 为佳，然后
将手腕扭平后迅速
将焊条提起，使焊
条末端离焊件表面
２～４ｍｍ，产生电
弧。引 燃 电 弧 后，
焊条末端离焊接处
表面不能太高，以
免电弧熄灭，一般
保持在１０ｍｍ以内

（ａ）产生电弧前

（ｂ）产生电弧后

优点：
易掌握，不受焊
条端部清洁情况
限制
缺点：
容易在焊件表面
造成电弧擦伤，
所以必须在焊缝
前方坡口内划擦
引燃

直击法

焊条垂直于焊件，
使焊条末端对准焊
缝，然后将手腕下
弯，使焊条轻碰焊
件，引燃后，手腕
放平，迅速将焊条
提起，使焊条末端
离 焊 件 表 面 ２～
４ｍｍ，然后，保持
一定的电弧高度进
行焊接

（ａ）产生电弧前

（ｂ）产生电弧后

优点：
直击法是一种理
想的引弧方法。
适用于各种位置
引弧，不易碰伤
工件
缺点：
受焊条端部清洁
情况限制，用力
过猛时药皮易大
块脱落。造成暂
时性偏吹，操作
不熟练时易粘于
工件表面

引弧的注意事项如下：
（１）注意清理工件表面，以免影响引弧及焊缝质量。
（２）引弧前应尽量使焊条端部焊芯裸露，若不裸露可用锉刀轻锉，或轻击地面。
（３）焊条与焊件接触后提起时间应适当。
（４）引弧时，若焊条与工件出现粘连，应迅速使焊钳脱落焊条，以免烧损弧焊电

源，待焊条冷却后，用手将焊条拿下。
（５）引弧前应加持好焊条，然后使用正确操作方法进行焊接。
（６）初学引弧，要注意防止电弧光灼烧眼睛，对刚焊完的焊件和焊条头不要用手触

摸，也不要乱丢，以免烫伤和引起火灾。
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