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前 言

焊接技术是工业生产中的重要加工手段，随着现代焊接

技术的发展，焊接方法已经发展到几十种之多。要实现每一

种焊接方法，都需要使用专门的焊机。焊机在使用过程中，难

免要发生各种各样的故障。焊机出了故障，若不能及时修理

排除而继续使用，轻者会影响焊接质量、降低生产率，增大工

程成本；重者将使焊机烧毁，或发生人身安全事故。

为帮助焊机维修人员，了解焊机的工作原理，工作运行的

基本规律和操作方法；清楚有关焊机的基本结构；掌握焊机的

性能参数；通晓焊机产生故障的规律和故障诊断知识，编者参

考了有关的手册和资料，经过精心筛选，编写了这本《怎样维

修电焊机》实用读物。

根据电工实用技术丛书的特点，我们力求使本书做到简

明扼要、通俗易懂。全书包括电焊机维修基础知识、电焊机的

结构及技术数据、电焊机的维护与修理等章节。

参加本书编写的有周希章、周全、时雨、周勇、王奎成、赵

柳、赵晓华、文杰，周希章负责全书的统稿。

由于编者水平所限，书中难免有错误和不妥之处，尚请广

大读者批评指正。

编者

２００３年７月

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com
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第一章 电焊机维修的基础知识

第一节 概 述

一、焊接方法与焊接设备

金属焊接是指通过适当的物理化学过程，使两个分离的

固态物体产生原子（或分子）间结合而形成的永久性连接。

作为金属加工的主要方法之一，焊接越来越为世人所瞩目，

得到了广泛应用和飞速发展。据不完全统计，全世界年产量

４５％的钢和大量的合金，都是通过焊接而付诸使用的。我国
是发展中国家，焊接结构件的用钢在钢铁总量中的比例也

在逐步提高，已达到２５％左右。现在，几乎所有行业（如
汽车、锅炉、船舰、桥梁、冶金、能源、机械制造、石油

化工、航天航空、电子、仪器、轻工、纺织、医药卫生等）

都离不开焊接技术。可以这样说，没有现代焊接技术的

发展，就不会有现代工业和科学技术的今天，焊接技术的

发展水平，是衡量一个国家工业技术先进程度的重要标

志。

随着工业发展和技术进步，焊接方法已经发展到几十种

之多。按焊接接头的形成本质来说，可将焊接方法分成熔

焊、压焊和钎焊三大类，每类又有若干方法之分，如图１－
１所示。
在工业生产中，要实现每一种焊接方法，都需要使用专

门的设备、装置和专用工具，为此，将完成某种焊接而应用



的这些设备、装置和专用工具，统称为焊接设备或焊

机。

焊接

熔焊

电弧焊

熔化极

螺柱焊

焊条电弧焊

埋弧焊

氩弧焊

ＣＯ２焊

非熔化极

钨极氩弧焊

原子氢焊

等离子弧焊

气焊

氢氧焊

氧乙炔焊

空气乙炔焊

铝热焊

电渣焊

电子束焊

激光焊

压焊

电阻点缝焊

电阻对焊

冷压焊

超声波焊

爆炸焊

锻焊

扩散焊

摩擦焊

钎焊

火焰钎焊

感应钎焊

炉中钎焊

盐浴钎焊

电子束钎焊

图１－１ 基本焊接方法及分类

２



进行任何方法的焊接，焊机都需要消耗能量。按焊接所

利用能量的形式，焊机可以分为电焊机（直接利用电能进行

焊接的装置或设备）和特种焊机（不用电能或不直接利用电

能而进行焊接的装置或设备）。在电焊机里按利用电能的形

式，又可分为电弧焊机、电阻焊机和其他电焊机。钎焊机

中，把耗用电能的归为其他电焊机里；而把火焰钎焊机归列

到特种焊机中。图１－２所示是焊机的分类系统图。

焊机

电焊机

电弧焊机

焊条电弧焊机

埋弧焊机

氩弧焊机

等离子弧焊机

ＣＯ２焊机

电阻焊机

点焊机

凸焊机

对焊机

缝焊机

其他电焊机

电渣焊机

电子束焊机

耗电钎焊机

高频焊机

特种焊机

摩擦焊机

激光焊机

气焊机

火焰钎焊机

电解水气焊机

冷压焊机

图１－２ 焊机分类系统图

３
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二、电焊机维修人员应掌握的知识和技能

１电焊机维修人员应掌握的知识
当焊机出现故障时，维修人员应能迅速、准确地找出故

障，并能可靠排除，这就要求维修人员除了具有维修工作本

身的技能技巧外，还应具备以下必备的知识：

１）了解维修的电焊机工作原理，工作运行的基本规律
和操作方法。

２）清楚有关焊机的基本构造和结构方面的知识。

３）掌握焊机的性能参数。

４）了解焊机产生故障的规律，能确认已发生故障的类
型。

５）掌握有关焊机维修技术方面的知识。

２电焊机维修人员应掌握的技能
（１）电钳工技能 应掌握锯、锉、刮、研、钻孔、攻
螺纹、套螺纹、划线、测量、拆卸、装配等钳工的基本

技能。还应掌握一般机械的维修、机械传动机构的维

修、气压传动机构的维修和液压传动机构的维修等技

能。

（２）维修电工技能 主要包括以下几个方面：

１）电机修理工的基本技能。

２）低压电器维修工的基本技能。

３）变压器铁心叠片、线圈绕制、绝缘处理等技能。

４）自动控制系统中关于继电控制电路、半导体电子电
路的维修技能。

三、电焊机型号编制方法

（１）电焊机型号代表字母及序号见表１－１；
（２）产品型号由汉语拼音字母及阿拉伯数字组成。

４



表１－１ 电焊机型号代表字母及序号

序号

第一字位 第二字位 第三字位 第四字位 第五字位

代表

字母
大类名称

代表

字母
小类名称

代表

字母
附注特征

数字

序号
系列序号 单位 基本规格

１ Ａ 弧焊发电机

Ｘ

Ｐ

Ｄ

下降特性

平特性

多特性

省略

Ｄ

Ｑ

Ｃ

Ｔ

Ｈ

电动机驱动

单纯弧焊发电机

汽油机驱动

柴油机驱动

拖拉机驱动

汽车驱动

省略

１

２

直流

交流发电机整流

交流
Ａ 额定焊接电流

２ Ｚ 弧焊整流器

Ｘ 下降特性 省略 一般电源 省略 磁放大器或饱

和电抗器式

Ｍ 脉冲电源 １ 动铁心式

２
Ｐ 平特性 Ｌ 高空载电压 ３ 动圈式

４ 晶体管式

５ 晶闸管式

Ｄ 多特性 Ｅ 交直流两用电源 ６ 变换抽头式

７ 变频式

Ａ 额定焊接电流

３ Ｂ 弧焊变压器 Ｘ 下降特性 Ｌ 高空载电压 省略
磁放大器或饱

和电抗器式
Ａ 额定焊接电流

５



（续）

序号

第一字位 第二字位 第三字位 第四字位 第五字位

代表

字母
大类名称

代表

字母
小类名称

代表

字母
附注特征

数字

序号
系列序号 单位 基本规格

３ Ｂ 弧焊变压器

Ｐ 平特性 １ 动铁心式

２ 串联电抗器式

３ 动圈式

４
５ 晶闸管式

６ 变换抽头式

Ａ 额定焊接电流

４ Ｍ 埋弧焊机

Ｚ 自动焊 省略 直流 省略 焊车式

１
Ｂ 半自动焊 Ｊ 交流 ２ 横臂式

Ｕ 堆焊 Ｅ 交直流 ３ 机床式

Ｍ 脉冲 ９ 焊头悬挂式

Ｄ 多用

Ａ 额定焊接电流

５ Ｗ ＴＩＧ焊机

Ｚ 自动焊 省略 直流 省略 焊车式

１ 全位置焊车式

Ｓ 手工焊 Ｊ 交流 ２ 横臂式

Ｄ 点焊 Ｅ 交直流 ３ 机床式

４ 旋转焊头式

５ 台式

Ａ 额定焊接电流

６



（续）

序号

第一字位 第二字位 第三字位 第四字位 第五字位

代表

字母
大类名称

代表

字母
小类名称

代表

字母
附注特征

数字

序号
系列序号 单位 基本规格

５ Ｗ ＴＩＧ焊机
Ｑ 其他 Ｍ 脉冲 ６ 焊接机器人

７ 变位式

８ 真空充气式
Ａ 额定焊接电流

６ Ｎ
ＭＩＧ／ＭＡＧ
焊机

Ｚ 自动焊 省略 氩气及混合气

体保护焊

省略 焊车式

１ 全位置焊车式

Ｂ 半自动焊 直流 ２ 横臂式

Ｍ 氩气及混合气 ３ 机床式

Ｄ 点焊 体保护焊 ４ 旋转焊头式

Ｕ 堆焊 脉冲 ５ 台式

Ｃ 二氧化碳保护焊 ６ 焊接机器人

Ｇ 切割 变位式

Ａ 额定焊接电流

７ Ｈ 电渣焊机

Ｓ 丝极

Ｂ 板极

Ｄ 多用极

Ｒ 熔嘴

Ａ 额定焊接电流

８ Ｄ 点焊机
Ｎ 工频 省略 一般点焊 省略 垂直运动式 ｋＶＡ 额定容量

Ｋ 快速点焊 １ 圆弧运动式

７

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com



（续）

序号

第一字位 第二字位 第三字位 第四字位 第五字位

代表

字母
大类名称

代表

字母
小类名称

代表

字母
附注特征

数字

序号
系列序号 单位 基本规格

８ Ｄ 点焊机

２ 手提式 Ｊ 最大贮能量

Ｒ 电熔贮能 ３ 悬式 ｋＶＡ 额定容量

Ｊ 直流冲击波 Ｗ 网状点焊

Ｚ 二次整流 ｋＶＡ 额定容量

Ｄ 低频 ６ 焊接机器人 ｋＶＡ 额定容量

Ｂ 交频 ｋＶＡ 额定容量

９ Ｔ 凸焊机

Ｎ 工频 省略 垂直运动式 ｋＶＡ 额定容量

Ｒ 电熔贮量 Ｊ 最大贮能量

Ｊ 直流冲击波 ｋＶＡ 额定容量

Ｚ 二次整流 ｋＶＡ 额定容量

Ｄ 低频 ｋＶＡ 额定容量

Ｂ 变频 ｋＶＡ 额定容量

１０ Ｆ 缝焊机

Ｎ 工频 省略 一般缝焊 省略 垂直运动式 ｋＶＡ 额定容量

１ 圆弧运动式 Ｊ 最大贮能量

Ｒ 电容贮能 Ｙ 挤压缝焊

Ｊ 直流冲击波 Ｐ 垫片缝焊 ２ 手提式 ｋＶＡ 额定容量

Ｚ 二次整流 ｋＶＡ 额定容量

Ｄ 低频 ３ 悬挂式 ｋＶＡ 额定容量

８



（续）

序号

第一字位 第二字位 第三字位 第四字位 第五字位

代表

字母
大类名称

代表

字母
小类名称

代表

字母
附注特征

数字

序号
系列序号 单位 基本规格

１０ Ｆ 缝焊机 Ｂ 变频 ｋＶＡ 额定容量

１１ Ｕ 对焊机

Ｎ 工频 省略 一般对焊

Ｒ 电容贮能 Ｂ 薄板对焊 省略 固定式 ｋＶＡ 额定容量

Ｙ 异型截面对焊 １ 弹簧加压式 Ｊ 最大贮能量

Ｊ 直流冲击波 钢窗闪光对焊 ２ 杠杆加压式 ｋＶＡ 额定容量

Ｚ 二次整流 ３ 悬挂式 ｋＶＡ 额定容量

Ｄ 低频 ｋＶＡ 额定容量

Ｂ 变频 Ｃ 自行车轮圈对焊

Ｔ 链条对焊 ｋＶＡ 额定容量

１２ Ｌ
等离子弧焊

机和切割机

Ｃ 切割 省略 直流等离子 省略 焊车式

Ｒ 熔化极等离子 １ 全位置焊车式

Ｈ 焊接 Ｍ 脉冲等离子 ２ 横臂式

Ｊ 交流等离子 ３ 机床式

Ａ 额定焊接电流

９



（续）

序号

第一字位 第二字位 第三字位 第四字位 第五字位

代表

字母
大类名称

代表

字母
小类名称

代表

字母
附注特征

数字

序号
系列序号 单位 基本规格

１２ Ｌ
等离子弧焊

机和切割机

Ｕ 堆焊 Ｓ 水下等离子 ４ 旋转焊头式

Ｆ 粉末等离子 ５ 台式

Ｅ 热丝等离子 ８ 手工等离子

Ｄ 多用 Ｋ 空气等离子

Ａ 额定焊接电流

１３
Ｓ 超声波焊机 Ｄ

Ｆ

点焊

缝焊

省略

２

固定式

手提式

ｋＷ 发生器输入功率

１４ Ｅ 电子束焊枪

Ｚ 高真空 省略 静止式电子枪 省略 二级枪 ｋＶ 加速电压

Ｄ 低真空 Ｙ 移动式电子枪 １ 三级枪 ｍＡ 电子束流

Ｂ 局部真空

Ｗ 真空外

１５ Ｇ 光束焊机

Ｄ 固体激光 １ 单管 Ｊ 输出能量

Ｑ 气体激光 ２ 组合式 ｋＷ 输出功率

Ｙ 液体激光 ３ 折叠式

Ｓ 光束 ４ 横向流动式
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（续）

序号

第一字位 第二字位 第三字位 第四字位 第五字位

代表

字母
大类名称

代表

字母
小类名称

代表

字母
附注特征

数字

序号
系列序号 单位 基本规格

１６ Ｙ 冷压焊机 Ｄ 点焊 省略 固定式 ｋＮ 顶锻压力

Ｕ 对焊 ２ 手提式

１７ Ｃ 摩擦焊机

省略 一般旋转式 省略 单头 省略 卧式 ｋＮ 顶锻压力

Ｃ 惯性式 Ｓ 双头 １ 立式

Ｚ 振动式 Ｄ 多头 ２ 倾斜式 ｋＮ 顶锻压力

１８ Ｑ 钎焊机
省略 电阻钎焊 ｋＶＡ 额定容量

Ｚ 真空钎焊

１９ Ｐ 高频焊机 省略

Ｃ

接触加热

感应加热
ｋＶＡ

振荡功率

２０ Ｒ 螺柱焊机
Ｚ 自动 Ｍ 埋弧 Ａ 额定电流

Ｎ 明弧

Ｓ 手工 Ｒ 电容 Ｊ 贮能量

２１ Ｊ 其他焊机
Ｋ 真空扩散 省略 单头 省略 卧式 ｍ３ 真空室容积

Ｘ 旋弧焊机 Ｄ 多头 １ 立式 ｋＮ 最大顶锻力

２２ Ｋ 控制器

Ｄ 点焊 省略 同步控制 １ 分立元件 ｋＶＡ 额定容量

Ｆ 缝焊

Ｔ 凸焊 Ｆ 非同步控制 ２ 集成电路

Ｕ 对焊 Ｚ 质量控制 ３ 微机
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（３）产品型号的编排秩序

１

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

派生代号

— ７
改进序号

１）型号中１、２、３、６各项用汉语拼音字母表示。

２）型号中４、５、７各项用阿拉伯数字表示。

３）型号中３、４、６、７项如不用时，其他各项排紧。

４）附注特征和系列序号用于区别同小类的各系列和品
种，包括通用和专用产品。

５）派生代号以汉语拼音字母的顺序排列。

６）改进序号按生产改进程序用阿拉伯数字连续编号。

７）特殊环境用的产品在型号末尾加注，其代表字母见
表１－２。

表１－２



特殊环境名称代表字母









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

８）可同时兼作两大类焊机使用时，其大类名称的代表
字母按主要用途选取。

（４）编制型号举例
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例１ 自动横臂式脉冲熔化极氩气及混合气体保护焊
机，额定焊接电流４００Ａ。

Ｎ

熔化极气体保护焊机

Ｚ

自动焊

Ｍ

脉冲电源

２

横臂式系列

—４００
额定焊接电流４００Ａ

例２ 通用工频缝焊机，电极垂直运动式，额定容量

１００ｋＶＡ。
Ｆ

缝焊机

Ｎ

工频

—１００
额定容量１００ｋＶＡ

注：第三位字因为是垂直运动式，故省略。

第二节 修理电焊机常用的设备、仪表及工具

一、修理电焊机的常用设备

１通用绕线机或简易绕线支架
通用绕线机，是焊机制造厂的必备设备。对于一般修理

厂可不必专门备置。确有多匝绕组需用绕线机时，亦可自制

简易的木支架（土绕线机）代替，如图１－３所示，同样可
绕制出合格的绕组。对于一般大、中型企业中的电修车间或

机修车间中的电修工段（或班组），通用绕线机也是必备的

修理设备。

２立绕机或立绕胎膜
有的焊机绕组采用扁线立绕结构，这种特殊结构绕组

（如图１－４所示）没有立绕机或专用胎模具是难以制成的。
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