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预防电焊机空载电压触电

电焊机是一种特殊结构的降

压变压器，某一次侧接入380V或

220V的交流电源，二次侧输出供

焊接用的较低电压的电源。电焊

就是将该电源的电能转化成热能

作为热源来加热金属实现焊接的

方法。由于电焊作业中操作者每

时每刻都要同电打交道，故危险

因素较多，触电伤亡事故屡见不

鲜。本文以普遍使用的手工电弧

焊为例，谈谈电焊机在空载状态

下，二次侧输出电压正常时，其

焊接同路致人触电的主要原因，

并提出相应的预防措施。

(1)空载电压致人触电的原

因

我国目前生产的手弧电焊机

的空载电压一般为5 5～99V，工

作电压为25～40V。显而易见，

空载电压值已远远超过了安全电

压范围，对于人的安全而言存在

比较大的威胁。一方面由于该电

压不像相电压(2 2 0V)和线电压

(3 8 0V)那样高，易使人忽视；

另一方面，电焊工及有关操作人

员与焊接回路中的焊钳、焊条、
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焊件、工作台、焊接电线等器材

的接触比较频繁。当操作人员的

个人防护用品保持齐全良好状态

时，如果触及到焊条的焊芯、焊

钳的焊口、破损的焊接线等焊接

回路带电体时，通过人体的事故

电流大约在1 0mA左右，会使手

臂产生酸、麻和疼痛感，但触电

者一般都能够摆脱这种局面，不

至于造成严重的后果。当操作人

员的个人防护用品存在缺陷、环

境湿度较大、身体出汗、皮肤上

带有导电性粉尘、身处导电性地

面(由砖、湿木板、钢筋混凝土、

金属等材料制成的地面或金属贮

罐、管道、锅炉等金属结构内)

或碰触到其他接地的导电物体，

如操作人员碰触到处于空载状态

下的焊接回路的带电体时，通

过人体的事故电流可达40mA以

上，此时触电者的触电部位(如

手部)将发生痉挛，甚至昏迷而

不能摆脱，触电时间稍长就会有

生命危险，若事故电流一旦超过

50mA，在较短的时间内就可能

造成死亡。

(2)预防空载电压触电的措施

加强个人防护。焊工个人

防护用品包括完好的工作服、绝

缘鞋、绝缘手套(长度不得短于

0．3m)等，作业时必须按使用规

定穿戴整齐。

焊接作业前，应先检查工作

场所的焊件、工具等放置合理有

序，检查各电气设备的摆放和连

接应正确可靠，焊接工作点附近

不得有易燃易爆物品。

在潮湿地方焊接时，操作台

附近地面上应铺设绝缘物(如橡胶

绝缘垫)，或站在垫起的干燥木板

上。

电焊机至焊钳、电焊机至焊

件的二次回路连接电缆(统称焊接

电缆)必须选用电焊专用电缆，

如YHH型或YHHR型等。其截

面要求根据电焊机额定输出电流

选用，其长度一般以20～30m为

宜。

焊钳必须具有良好的绝缘性

能和隔热能力，各绝缘部位不得

有残缺现象。
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器二次电压升至额定100V时，调

整脉冲移项孽元上的可调电阻，

使波形宽度一致，然纛操作增减

磁按钮，波形不可调。首先判断

自动电压给定电位器R PA有闷

题，RPA(由其负责提供基准电

压UZ)由伺服电机驱动，操作增

减磁按钮，伺服电撬转动，带动

RPA转动，从而改变调节器脉冲

相位的输出，以控制可控硅导通

角的大小。输出波形不可调，很

可熊是RPA出现了问题。将PRA

铃线拆除进行溅量，发现PRA

电阻不可调，更换电位器。重新

试验，操作增减磁按钮，输出波

形仍不可调，由灏ll量比较放大单

元的作用判断有可能是测鬣放大

单元骞阔题。检焱测量毙较放大

单元：用试验插件板接上测量比

较放大单元板，耀万用表测量各

处电压U F、U G、U C、U R三

极管VTl焊下测照，V 15、VT 1

缘歪常，重薪焊接上再鼹察调苇

器输出波形，当模拟机电压在

70％～1 l 0％之阀变化时，直流

输出电篷连续可调，波形对称。

结论：V l 5、VT 1虚焊，测

量比较放大单元没有电压输凄，

无法产生移相触发脉冲，最终导

致直流侧输出波形不可调。重新

焊接后，网路正常工作。

利用歼环特性试验检修励磁

圈貉完毕并网，调节无功功攀，

无功功率连续可调，机组恢复正

鬻运行。

励磁系统是同步发电祝的重

要配套装备，良好的励磁系统对

改善电力系统运毒亏寮着重要豹意

义t发电机励磁系统故障多种多

样，只要我们能认真分橱可能造

成故障的备个方面，逐步加以解

决，就能很快恢复设备的安企稳

定运行。
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焊钳与焊接电缆之间的连接

要求坚固可靠、接触良好，电缆

的橡胶包皮廒深入瓢焊锥手褫内

部，以防电缆芯线外露。

无论是焊恕线(电焊橇至浮钳

的电缆)还是阐线(电焊机至焊件

的电缆)，最好使用整根的，如果

确需中途接头时，每裰静接头不

宜超过两个，接头处必须连接牢

霾，保证极低酶接触电阻，并擞

好绝缘处理。

无论在高处，斜坡处或沟道

等笺杂环境逐是在常规环境焊接

时，均不得把焊接电缆缠在腰里

或腿上，系强金溟物体上，也不

要把过长的电缆盘成卷。

在金属结梅及金矮容器《如气

柜、锅炉气鼓、管道等)内及其他

狭小工作场所焊接时，由于触电

的危险健增加。敝必须采取专门

的防护措施，如在容器外面设有

霹看冕联可昕冕煤工工作静监护

人，以便随时注意焊工的安全动

态，或两入的职能轮换工作。

在烽接工俸场所，要i耋意对

焊接电缆的保护，防止击砸、碾

压、烘烤秘密损等，如远离嵩温

的电弧和炽热的焊缝金属体；电

缆穿越骂路或通道时，应采取保

护措施|使用中发现电缆羚皮损

伤时必须修复，并保证绝缘电阻

不小手lMQ。

当工作场所气温较高时，操

俗入员毖然凄浮较多，或者程工

作服潮湿、空气湿度较大等不利

情况下，操作人员均不要靠在操

作台、辉伴等与二次匿路裰连接

的金属物体上，更不能在接触二

次豳路的隧时，又接触接地的金

属物体，在任何情况下都不得把

瘤己的身体作为焊接回路的一部

分。

为避免电焊二次回路电压致

人电击事敝的发生，应当安装电

焊机空载自动断电保护装置，使

更换焊条，整理焊件等正常操作

耱许多意夕卜翡行为均在安全静电

压下进行，减小触电的危险性，

阚时还可带省电力璇耗。
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