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　　第三版 《实用焊工手册》在前版的基础上，更注重了它的实用性。主要内容包
括常用焊接设备；焊接工装夹具的结构及选用；接头形式及焊接符号；焊接材料；
焊接工艺及方法；焊接质量检验及试验；焊接工艺评定及工艺规程以及焊接安全生
产技术等方面，共分八章。本书适当删掉了部分理论内容，增加了大量的实用技术
数据，以便供焊接工作者在生产施工过程中查阅。
本书是现场焊接工程技术人员和技术工人的一本工具书，为各行业焊工在生产

过程中对焊接设备、材料、工艺方法的选择提供方便，可作为提高焊工理论知识和
操作技能的学习用书。
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当前，正是我国经济建设迅猛发展的时期，焊接技术已经广泛
应用于国民经济的各个领域，成为不可缺少的先进技术之一。随着
现代科学的进步，焊接新工艺、新材料、新装备不断涌现，机械
化、自动化水平不断提高。人们对焊接过程有了新的认识，焊接工
人队伍成为我国工业发展的重要技术力量。焊接工人的素质、生产
效率、技术熟练程度等，都必须适应这一新形式的需要。这已经成
为当前一项重要课题。
本手册是为适应新形势发展需要而编写的。在编写过程中，力

求做到科学性、适用性、先进性、可靠性，并大量选用了国家最新
标准、规范、法规、名词和术语。在内容上，除了着重解决焊工在
实际工作中经常遇到的有关技术问题外，也考虑到指导现场施工的
技术人员的工作需要。本手册列入了大量参数，特别是列入了新材
料、新工艺、新的焊接设备等方面的有关数据和经验，以便于生产
中应用。
本手册在层次上以精、短为主，尽量不纵向深入；各章节也尽

可能地以图、表等易看、速查的形式编写，有利于读者随时、随地
查阅、参考。书中内容针对性较强，特别注重实用性，知识面较
广，资料较全，可以覆盖焊接结构生产的全过程。本手册适用于从
事结构、锅炉、容器等各行业焊接生产的人员。
本手册主要收编了常用焊接设备；焊接工装、夹具选用；接头

形式及焊接符号；焊接材料；焊接方法及工艺；焊接质量检验与试
验；焊接工艺评定及工艺规程以及焊接安全生产技术等方面内容，
共分八章，另有相关附录以供查阅。书中第一章由孙林林编写、第
四章由刘文贤编写，其余由孙景荣、崔延鹏编写。全书经吉化集团此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com
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过程中，得到吉林化工学院、吉化集团机械有限公司工艺处等单位
大力支持，在此一并表示感谢。由于编者水平所限，书中难免有漏
误与不妥之处，衷心希望广大读者批评指正。

编者

２００６年１０月于吉化



$""%

第一章　常用焊接设备 １!!!!!!!!!!!!!!!!!

　第一节　焊接设备的分类与型号 １!!!!!!!!!!!!!

　　一、焊接设备分类 １!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　二、焊机型号及代表符号含义 １!!!!!!!!!!!!!

　　三、弧焊电源的特性 ５!!!!!!!!!!!!!!!!!

　第二节　常用各种手工弧焊设备 ８!!!!!!!!!!!!!

　　一、弧焊变压器 ８!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　二、焊接整流器 １２!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　三、晶闸管相控式弧焊整流器 １４!!!!!!!!!!!!

　　四、逆变弧焊电源 １５!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　五、直流弧焊发电机 １９!!!!!!!!!!!!!!!!

　　六、钨极氩弧焊机 ２１!!!!!!!!!!!!!!!!!

　第三节　熔化极气体保护焊机 ２５!!!!!!!!!!!!!

　　一、熔化极气体保护焊机的分类 ２５!!!!!!!!!!!

　　二、熔化极气体保护焊机的用途 ２５!!!!!!!!!!!

　　三、焊枪及送丝装置 ２６!!!!!!!!!!!!!!!!

　第四节　埋弧焊机 ２８!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　一、埋弧焊机的种类及应用 ２８!!!!!!!!!!!!!

　　二、埋弧焊的专用设备 ３０!!!!!!!!!!!!!!!

　第五节　等离子弧焊机 ３５!!!!!!!!!!!!!!!!

　　一、微束等离子弧焊机 ３６!!!!!!!!!!!!!!!

　　二、大电流等离子弧焊机 ３８!!!!!!!!!!!!!!

　第六节　电阻焊机 ３９!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　一、电阻焊机的组成及分类 ３９!!!!!!!!!!!!!



　　二、几种电阻焊机的主要技术数据 ４１!!!!!!!!!!

　第七节　特种焊接设备 ５０!!!!!!!!!!!!!!!!

　　一、电子束焊机 ５０!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　二、激光焊机 ５１!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　三、摩擦焊机 ５２!!!!!!!!!!!!!!!!!!!
第二章　焊接工装夹具结构及选用 ５７!!!!!!!!!!!

　第一节　定位器 ５８!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　第二节　夹具体 ５８!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　第三节　夹紧机构 ５８!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　一、手动夹紧机构 ５９!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　二、气动及液压夹紧机构 ６７!!!!!!!!!!!!!!

　　三、磁力夹紧机构 ７４!!!!!!!!!!!!!!!!!

　第四节　组合夹具 ７７!!!!!!!!!!!!!!!!!!
第三章　焊接接头形式及焊接符号表示方法 ７９!!!!!!!

　第一节　接头形式 ７９!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　一、对接接头 ７９!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　二、Ｔ形接头 ８１!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　三、角接接头 ８１!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　四、搭接接头 ８２!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　第二节　焊缝形式 ８２!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　一、平焊缝 ８２!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　二、立焊缝 ８３!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　三、横焊缝 ８３!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　四、仰焊缝 ８３!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　第三节　焊接接头的设计规定 ８６!!!!!!!!!!!!!

　第四节　焊缝符号标注及应用 １１８!!!!!!!!!!!!!

　　一、基本符号 １１８!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　二、辅助符号 １２０!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　三、补充符号 １２１!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　第五节　焊缝符号在图样上的位置 １２２!!!!!!!!!!!



　第六节　基本符号的应用 １２５!!!!!!!!!!!!!!!

　第七节　基本符号的组合 １２８!!!!!!!!!!!!!!!

　第八节　基本符号与辅助符号组合 １３０!!!!!!!!!!!

　第九节　焊缝尺寸符号及标注位置 １３１!!!!!!!!!!!

　第十节　焊缝符号标注错误示例 １３３!!!!!!!!!!!!
第四章　焊接材料 １３６!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　第一节　焊条 １３６!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　一、焊条的组成 １３６!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　二、焊条的分类、型号及牌号 １３７!!!!!!!!!!!!

　　三、焊条的保管及使用 １７１!!!!!!!!!!!!!!!

　　四、常用国产焊条的特点及用途 １７３!!!!!!!!!!!

　第二节　焊丝 １８０!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　一、实芯焊丝 １８０!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　二、药芯焊丝 １８１!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　第三节　焊剂 ２００!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　一、埋弧焊用焊剂 ２００!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　二、气焊熔剂 ２０８!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　第四节　钎料 ２０９!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　一、硬钎料 ２０９!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　二、软钎料 ２２３!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　第五节　钎剂 ２３３!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　一、软钎剂 ２３３!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　二、硬钎剂 ２３６!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!
第五章　焊接方法及工艺 ２４０!!!!!!!!!!!!!!!

　第一节　气焊 ２４０!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　一、特点 ２４０!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　二、应用范围 ２４１!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　三、焊接工艺 ２４２!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　第二节　焊条电弧焊 ２４５!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　一、特点 ２４５!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com



　　二、应用范围 ２４５!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　三、焊接工艺 ２４５!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　第三节　埋弧焊 ２５３!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　一、特点 ２５３!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　二、应用范围 ２５４!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　三、焊接工艺 ２５４!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　第四节　二氧化碳气体保护焊 ２５８!!!!!!!!!!!!!

　　一、特点 ２５８!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　二、分类及应用范围 ２５９!!!!!!!!!!!!!!!!

　　三、操作技术 ２５９!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　第五节　氩弧焊 ２６３!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　一、特点 ２６３!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　二、氩气的保护效果 ２６４!!!!!!!!!!!!!!!!

　　三、分类及应用范围 ２６６!!!!!!!!!!!!!!!!

　　四、焊接技术 ２６７!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　第六节　等离子弧焊 ２７０!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　一、特点 ２７０!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　二、焊接过程 ２７１!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　三、应用范围 ２７２!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　四、焊接技术 ２７３!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　第七节　电渣焊 ２７４!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　一、特点 ２７４!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　二、应用范围 ２７５!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　三、焊接技术 ２７６!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　第八节　点焊 ２８２!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　一、特点 ２８２!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　二、应用范围 ２８２!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　三、焊接技术 ２８３!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　第九节　缝焊 ２８７!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　一、特点 ２８７!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!



　　二、种类及应用范围 ２８８!!!!!!!!!!!!!!!!

　　三、工艺参数 ２８８!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　第十节　凸焊 ２９０!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　一、特点及应用范围 ２９０!!!!!!!!!!!!!!!!

　　二、焊接工艺 ２９１!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　第十一节　对焊 ２９２!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　一、特点及应用范围 ２９２!!!!!!!!!!!!!!!!

　　二、工艺参数 ２９４!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　第十二节　摩擦焊 ２９６!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　一、特点 ２９６!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　二、应用实例 ２９８!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　三、焊接工艺 ２９８!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　第十三节　钎焊 ３００!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　一、特点 ３００!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　二、应用范围 ３０１!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　三、焊接工艺 ３０１!!!!!!!!!!!!!!!!!!!
第六章　焊接质量检验与试验 ３０９!!!!!!!!!!!!!

　第一节　焊接质量检验 ３０９!!!!!!!!!!!!!!!!

　　一、各种焊接方法常见缺陷及防止措施 ３０９!!!!!!!!

　　二、焊接接头无损检验 ３２６!!!!!!!!!!!!!!!

　　三、焊接接头力学性能试验 ３３４!!!!!!!!!!!!!

　　四、焊接接头冲击试验 ３３９!!!!!!!!!!!!!!!

　　五、焊接接头硬度试验 ３４０!!!!!!!!!!!!!!!

　　六、焊接接头压扁试验 ３４１!!!!!!!!!!!!!!!

　　七、焊接接头耐晶间腐蚀试验 ３４３!!!!!!!!!!!!

　　八、焊接接头金相检验 ３４６!!!!!!!!!!!!!!!

　　九、焊接接头化学分析 ３４８!!!!!!!!!!!!!!!

　　十、压力容器致密性试验 ３４８!!!!!!!!!!!!!!

　第二节　焊条质量评定试验 ３５０!!!!!!!!!!!!!!

　　一、外观质量检验 ３５０!!!!!!!!!!!!!!!!!



　　二、焊接工艺性能试验 ３５２!!!!!!!!!!!!!!!

　第三节　可焊性试验 ３５７!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　一、可焊性的定义 ３５７!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　二、可焊性的分类 ３５７!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　三、焊接使用过的试验方法 ３５８!!!!!!!!!!!!!
第七章　焊接工艺评定及焊接工艺规程 ３６３!!!!!!!!!

　第一节　焊接工艺评定 ３６３!!!!!!!!!!!!!!!!

　　一、焊接工艺评定的目的 ３６３!!!!!!!!!!!!!!

　　二、焊接工艺评定的程序 ３６４!!!!!!!!!!!!!!

　　三、焊接工艺评定的规则 ３６７!!!!!!!!!!!!!!

　　四、试验要求与评定结果 ３８０!!!!!!!!!!!!!!

　　五、焊接工艺评定指导书及焊接工艺评定报告推荐格式 ３８９!

　第二节　焊接工艺规程 ３９３!!!!!!!!!!!!!!!!

　　一、焊接工艺规程的作用 ３９３!!!!!!!!!!!!!!

　　二、焊接工艺规程的编制原则 ３９３!!!!!!!!!!!!

　　三、焊接工艺规程的制定依据 ３９４!!!!!!!!!!!!

　　四、焊接工艺规程的基本要求和内容 ３９４!!!!!!!!!
第八章　焊接安全技术要求 ３９８!!!!!!!!!!!!!!

　　一、焊条电弧焊安全技术要求 ３９９!!!!!!!!!!!

　　二、埋弧焊安全技术要求 ４００!!!!!!!!!!!!!!

　　三、钨极氩弧焊安全技术要求 ４００!!!!!!!!!!!!

　　四、熔化极气体保护焊安全技术要求 ４００!!!!!!!!!

　　五、等离子弧焊安全技术要求 ４００!!!!!!!!!!!!

　　六、电渣焊安全技术要求 ４０１!!!!!!!!!!!!!!

　　七、电子束焊安全技术要求 ４０１!!!!!!!!!!!!!

　　八、激光焊安全技术要求 ４０１!!!!!!!!!!!!!!

　　九、电阻焊安全技术要求 ４０２!!!!!!!!!!!!!!

　　十、摩擦焊安全技术要求 ４０２!!!!!!!!!!!!!!

　　十一、钎焊安全技术要求 ４０２!!!!!!!!!!!!!!

　　十二、高频焊安全技术要求 ４０３!!!!!!!!!!!!!



附录一　常用焊接标准目录 ４０４!!!!!!!!!!!!!!
附录二　常用标准代号 ４０７!!!!!!!!!!!!!!!!
附录三　焊接收缩余量 ４０９!!!!!!!!!!!!!!!!
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第一章　常用焊接设备

随着焊接技术的飞速发展，焊接设备正在不断更新换代。一些
陈旧、原始的焊接设备，已经不能适应现代焊接的需求。为此，本
手册中对淘汰的设备 （如ＧＸ系列等）从有关章节中删除；并将近
年问世的新设备 （如逆变电源等）录入手册中，以便焊接工作者在
生产过程中使用现代焊接技术。

第一节　焊接设备的分类与型号

一、焊接设备分类
焊接设备分类如图１１所示。
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图１１　焊接设备分类

二、焊机型号及代表符号含义
焊机型号各号位符号的含义如图１２所示。
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大类名称

　













２

小类名称

　











３

附注特征

　









４

系列序号

　







５

基本规格

　


６

派生序号

　

７

改进序号

图１２　焊机型号各号位符号的含义

特殊环境的代表字母列于表１１中。

表１１　特殊环境的代表字母

特殊环境名称 代表字母 特殊环境名称 代表字母

热带

湿热带

干热带

Ｔ
ＴＨ
ＴＡ

高原

水下

　

Ｇ
Ｓ

　

电焊机型号代表字母见表１２。

表１２　电焊机型号代表字母

序

号

第一字母 第二字母 第三字母 第四字母 第五字母

代表

字母
大类名称

代表

字母
小类名称

代表

字母
附注特征

代表

字母
系列序号

代表

字母
基本规格

１ Ｂ
弧焊变

压器
Ｘ
Ｐ
下降特性

平特性
Ｌ
高空载

电压

省略

１
２
３
４
５
６

磁饱和式

动铁芯式

串联电抗式

动圈式

晶闸管式

抽头式

Ａ
额定焊接

电流

２ Ｚ
弧焊整

流器

Ｘ
Ｐ
Ｄ

下降特性

平特性

多特性

省略

Ｍ
Ｌ
Ｅ

　
一般电源

脉冲电源

高空载电压

省略

１
２
３
４
５
６
７

磁放大器

动铁芯式

动圈式

晶体管式

晶闸管式

抽头式

变频、逆变

Ａ
额定焊接

电流
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续表

序

号

第一字母 第二字母 第三字母 第四字母 第五字母

代表

字母
大类名称

代表

字母
小类名称

代表

字母
附注特征

代表

字母
系列序号

代表

字母
基本规格

３ Ｍ 埋弧焊机

Ｚ
Ｓ
Ｕ
Ｄ

自动焊

半自动焊

堆焊

多用

省略

Ｊ
Ｅ
Ｍ

直流

交流

交直流

脉冲

省略

１
２
３
９

焊车式

横臂式

机床式

悬挂式

Ａ
额定焊接

电流

４ Ｗ ＴＩＧ焊机

Ｚ
Ｓ
Ｄ
Ｑ

自动

手工

点焊

其他

省略

Ｊ
Ｅ
Ｍ

直流

交流

交直流

脉冲

省略

１
２
３
４
５
６
７
８

焊车式

全位置车式

横臂式

机床式

旋转焊头式

台式

机器人式

变位式

真空式

Ａ
额定焊接

电流

５ Ｎ
ＭＩＧ／ＭＡＧ
焊机

Ｚ
Ｂ
Ｄ
Ｕ
Ｃ

自动焊

半自动焊

点焊

堆焊

切割

省略

Ｍ

Ｃ

氩气及混合

气保护焊

直流

氩气及混合

气保护焊

脉冲

二氧化碳

保护焊

省略

１
２
３
４
５
６
７

焊车式

全位置焊车

横臂式

机床式

旋转焊头式

台式

机器人式

变位式

Ａ
额定焊接

电流

６ Ｈ 电渣焊机

Ｓ
Ｂ
Ｄ
Ｒ

丝极

板极

多用极

熔嘴

Ａ
额定焊接

电流

７ Ｄ 点焊机

Ｎ
Ｒ
Ｊ
Ｚ
Ｄ
Ｂ

工频

电容贮能

直流冲击波

次极整流

低频

变频

省略

Ｋ
Ｗ

一般点焊

快速点焊

网状点焊

省略

１
２
３
６

垂直运动

圆弧运动

手提式

悬臂式

机器人式

ｋＶ·Ａ
Ｊ

ｋＶ·Ａ

额定容量

最大贮能

额定容量

８ Ｔ 凸焊机

Ｎ
Ｒ
Ｊ
Ｚ
Ｄ
Ｂ

工频

电容贮能

直流冲击波

次极整流

低频

变频

省略 垂直运动
ｋＶ·Ａ
Ｊ
额定容量

最大贮能
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续表

序

号

第一字母 第二字母 第三字母 第四字母 第五字母

代表

字母
大类名称

代表

字母
小类名称

代表

字母
附注特征

代表

字母
系列序号

代表

字母
基本规格

９ Ｆ 缝焊机

Ｎ
Ｒ
Ｊ
Ｚ
Ｄ
Ｂ

工频

电容贮能

直流冲击波

次极整流

低频

变频

省略

Ｙ
Ｐ

一般缝焊

快速缝焊

垫片缝焊

省略

１
２
３

垂直运动

圆弧运动

手提式

悬臂式

ｋＶ·Ａ
Ｊ

ｋＶ·Ａ

额定容量

最大贮能

额定容量

１０ Ｕ 对焊机

Ｎ
Ｒ
Ｊ
Ｚ
Ｄ
Ｂ

工频

电容贮能

直流冲击波

次极整流

低频

变频

省略

Ｂ
Ｙ
Ｇ
Ｃ
Ｔ

一般对焊

薄板对焊

异形截面焊

钢窗闪光焊

自行车圈

链条

省略

１
２
３

垂直运动

圆弧运动

手提式

悬臂式

ｋＶ·Ａ
Ｊ

ｋＶ·Ａ

额定容量

最大贮能

额定容量

１１ Ｌ
等离子弧焊

接与切割

Ｇ
Ｈ
Ｕ
Ｄ

切割

焊接

堆焊

多用

省略

Ｒ
Ｍ
Ｊ
Ｓ
Ｆ
Ｅ
Ｋ

直流

熔化极

脉冲

交流

水下

粉末

热丝

空气

省略

１
２
３
４
５
８

焊车式

全位置焊车

横臂式

机床式

旋转焊头式

台式

手工

Ａ
额定焊接

电流

１２ Ｓ
超声波

焊机

Ｄ
Ｆ

点焊

缝焊

省略

２

固定式

手提式
ｋＷ 输入功率

１３ Ｅ
电子束

焊机

Ｚ
Ｄ
Ｂ
Ｗ

高真空

低真空

局部真空

真空外

省略

Ｙ

静止式

移动式

省略

１

二极枪

三极枪

ｋＶ
ｍＡ

电子束电压

电子束流

１４ Ｇ 光束焊机

Ｄ
Ｑ
Ｙ
Ｓ

固定激光

气体激光

液体激光

光束

１
２
３
４

单管式

组合式

折叠式

横向流动式

Ｊ
ｋＷ

输出能量

输出功率

１５ Ｙ 冷压焊机
Ｄ
Ｕ

点焊

对焊

省略

２

固定式

手提式
ｋＮ 顶锻压力

１６ Ｃ 摩擦焊机
省略

Ｓ
Ｄ

一般旋转

惯性式

振动式

省略

Ｓ
Ｄ

单头

双头

多头

省略

１
２

卧式

立式

倾斜式

ｋＮ 顶锻压力

４　实用焊工手册



续表

序

号

第一字母 第二字母 第三字母 第四字母 第五字母

代表

字母
大类名称

代表

字母
小类名称

代表

字母
附注特征

代表

字母
系列序号

代表

字母
基本规格

１７ Ｑ 钎焊机
省略

Ｚ

电阻钎焊

真空钎焊
ｋＶ·Ａ 额定容量

１８ Ｐ 高频焊机
省略

Ｃ

接触加热

感应加热
ｋＶ·Ａ 额定容量

１９ Ｒ 螺柱焊机
Ｚ
Ｓ

自动

手工

Ｍ
Ｎ
Ｒ

埋弧

明弧

电容

Ａ 额定电流

２０ Ｊ 其他焊机
真空扩散

旋弧焊机

省略

Ｄ

单头

多头

省略

１

卧式

立式

ｍ３

ｋＮ

真空容量

顶锻压力

２１ Ｋ 控制器

Ｄ
Ｆ
Ｔ
Ｕ

点焊

缝焊

凸焊

对焊

省略

Ｆ
Ｚ

同步

非同步

质量控制

１
２
３

分立元件

集成电路

微机

ｋＶ·Ａ 额定容量

三、弧焊电源的特性

１弧焊电源的静特性
根据焊接方法的需要，焊接电弧的静特性大体分以下几种。
（１）下降特性　这种特性适用于手工焊条电弧焊。其弧柱的电

流密度较小，弧柱截面可以自由膨胀，随Ｉ弧 增大，Ｕ弧 下降，如
图１３所示。

（２）平直特性　这种特性适用于手工焊条电弧焊、埋弧自动
焊、钨极氩弧焊。其弧柱电流密度中等，弧柱截面可以自由膨胀，
随Ｉ弧 增大，Ｕ弧 几乎不变，如图１４所示。

（３）上升特性　这种特性适用于埋弧焊 （细丝）、熔化极气体
保护焊。其弧柱电流密度较大或受大气压缩，弧柱不能自由膨胀，
随Ｉ弧 增大 ，Ｕ弧 上升，如图１５所示。

２弧焊电源的外特性
弧焊电源外特性是指在规定的范围内，弧焊电源稳态输出电流

与端电压的关系。从电弧的静特性曲线可知，为达到焊接电弧由引
弧到稳定燃烧的目的，要求电弧按照一定规律性来供给电压和电
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流，即要求电源在引弧时能供给高的电压和较小的电流，当电弧稳
定燃烧时，电流增大，而电压急剧下降。能满足这一要求的电源，
称为陡降外特性电源。在坐标图上表示出这种电源的外特性曲线，
称为电源陡降外特性曲线，如图１６所示。

图１３　下降特性曲线示意 图１４　平直特性曲线示意

图１５　上升特性曲线示意 图１６　电弧稳定燃烧时电源的外
特性的要求示意

Ｉ１—焊接电流；Ｉ２—短路电流；１—一般
照明电源的平特性曲线；２—焊接电源
的陡降外特性曲线；３—电弧静特性；

４—电弧的稳定燃烧点

由图１６可见，一般照明或动力用的电源，都是平直外特性，
即无论输出的电流大小，输出的电压基本不变。具有陡降外特性的
电源，不但能保证电弧稳定燃烧，而且能保证在短路时，不会产生
过大的电流而将电源设备烧毁。
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此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com


