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交流弧焊机的运行维护 

张慧兵 
(内蒙古乌拉山化肥有限责任公司) 

摘 要 ：文章阐述 了交流弧焊机的基本原理及基本性能，并根据交流弧焊机操作、维护和故障检修 

特 点 。制 定 交流弧 焊 机操 作规 程 ，确 定交流 弧 焊机 的合 理保 养 时 间，明确 保 养人 和 保养 内容 ，分析 常 见的 

故 障及 其排 除 方法 。 
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l 引 言 

交流弧焊 机是工矿企业广泛应用的一种机械制 

作 和维 修焊 接 设备 。交 流 弧焊 机之 所 以能够 长期 而 

广 泛 的应 用 。其 主 要 原 因 是 制 造 简单 、价 格 便 宜 、效 

率高 、耗 电相对的少 。通过正常的维护保养和检修 ， 

可有效地保证焊机的利用率 ，延长焊机的使用寿命 

2 交流弧焊机的基本原理 

交流弧焊机 的形式主要有动铁式 、动 圈式及抽 

头式 。交流弧焊机的基本原理几十年来无多大变化 ， 

国 内外 生 产 和使 用 的交 流 弧 焊 机 ，绝大 多数 是 弧焊 

变 压器 式交流 弧焊 机 的形式 。 

弧焊变压器是一种具有陡峭外特性的特殊降压 

变压器。尽管根据其获得陡峭外特性的方法、电抗器 

与 变 压 器 的结 合 方 式 及 调 节 电流 的 方 法 可 分 为 几 

种 ，但基 本原 理还 是 一般 变 压器 的基 本 原理 。如下 图 

1所示 电路 中 ： 

w 是 初级 绕组 ，w 是 次级 绕组 。w 和W 绕 在 

同一铁芯上。初级绕组将 电能传给铁芯 ，使铁芯中产 

生交变磁场 ，然后铁芯叉把磁能传给次级绕组 。使次 

级绕组产生电，这就是变压器的基本工作原理 。 

w 一初 级 绕组 }W 一 次级 绕组 
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K 为变压器初 、次级绕组感 应的 电动 势之 比等 

于其匝数之 比。 

3 交 流弧 焊机 的基 本性 能 

3．1 引弧 容 易 

引弧时，焊条和工件接触 。焊条端头和工件表面 

有 锈 和 杂质 ，导 致 接 触 不 良，接 触 电阻 大 ，需 要 有较 

高的空载电压 ．才能将高 电阻的接触面击穿 l再者 ， 

空气 由不导 电状态转 为导 电状态 ，气体的电离 与电 

子的发射都需要一定的电场能。如果空载电压过低 ， 

进入 103 试验状态。 

l5．1．2 进入 103 试验状态后 ，进入主控画面将 目 

标 转 速 设 定到 超 过 103 即超 过 3090转 状 态 ，机组 

将升 速 。 

15．1．3 当实 际转 速 超 过 3090转 后 ．系 统进 入 

103 保护状 态，()Pc电磁 阀动作 ，所有调 门将 关 

闭 ，系统 自动 退 出试 验 状 态 ，当实 际 转 速 降到 3030 

转后 系 统退 出 103 保 护 状 态 。目标 转 速 被 限 制在 

3060转 ，系统将 稳 定在 3060转 。 

15．1．1 修改 目标值 为 3000r／min。 

15 2 电气 l10 超 速 保护 

15．2．1 在解 列 状 态下 ，在 硬 操 盘上 超 速 试 验 钥匙 

开关 转到 “电气试 验 位置 ”I 

15．2．2 进入主将 目标转速设定到超过 110 即超 

过 3300转 状 态 ，机 组将 升 速 ，当实 际转 速 超过 3300 

转后 ，系统进入110％保护状态，发出停机信号 ，所有 

主汽 门调 门将 关 闭 。 

15，2．3 试 验 后 将钥 匙开 关恢 复到 正 常位 置 。 

电子发射能力太弱 ，气体不能充分 电离 ，电弧不能建 
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15．3 机械超速 

15．3．1 在解列状 态下 ，在硬操盘 上超速试验钥匙 

开 关转 到机 械试 验 位置 

15．3．2 进 入 主控 画 面 将 目标 转 速 设 定 到超 过 

110 即超 过 3300转 状 态 。机 组 将 升 速 直 到 飞 锤 飞 

出停机 。 

15．3．3 在做机械超速试验时 ，电气超速动作 值将 

自动推 后到 3390转 ，运 行 人员 要 在 现 场操 作 移 动杠 

杆 来分 别 闭锁 非测试 的飞 锤 。 

15．3．4 试验结束 ，将超 速试验钥匙 开关置 于“正 

常 ”位 。 
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立 ，故要有足够高的空载 电压 ，才容易引弧 。 

维普资讯 http://www.cqvip.com 

http://www.cqvip.com


38 内蒙古石油fL．．r-- 2006年第3期 

3．2 能 保 证 电 弧 稳 定 燃 烧 
一 般 电弧 连续 燃烧 的条 件是 ： 

U。> (1．5 — 2．4)【厂G 

式 中 ：u o—— 空载 电压 ； 

uG—— 电弧 电压 。 

空载 电 压 越 高 ，对 交 流 电弧 连 续 燃烧 越 有 利 ， 

但 空 载 电 压 高 ，费材 料 且 不 安 全 ，所 以空 电 压 应 适 

当 ，部 颁标 准 规 定交 流弧 焊 机空载 电压 U。<8OV。 

3．3 能保 证 焊接 规 范参 数 的稳定 性 

在手工电弧焊 的焊接过 程中 ，由于焊工手的颤 

动或工件不平整 ，电弧长度经常会发生变化 弧长变 

化时，电弧静特性 曲线就要上下平移 ，这样“电源一 

电弧”系统稳定工作点火就要改变(如图2所示)。 

电弧长度增加 时 ，电弧静特性 曲线从 3上移 至 

4。若 电源外特性是陡峭的(图2中曲线1)，稳定工作 

点 将 由A 点变 到A1点 ，焊 接 电流就 由IA减d,NI ，” 
．  

若电源外特性是缓降的(图2中曲线 2)，稳定工作点 

将 A点变到 A 点 ，焊接 电流就 由I 减小到 IAz。 

图 2 

比较 亡述两种情况可知，具有 陡峭外特性的电 

源，在弧长发生变化时 ，焊接 电流变化较小 ，也就是 

说具 有 陡 峭 外 特 性 电源 ，焊 接 过 程 中 。电流 变 化 不 

大 ，能 保 证焊 接规 范参 数 (主 要是 电流 )的稳定 性 。- 

3．4 短 路 电 流 ，不 宜 过 大 

在电弧引燃和焊条金属熔入焊缝时 ，经常发生 

短路。如果短路 电流1wo太大 ，焊机将出现过载 ，有被 

烧坏的危险 此外 ，电流过大会使焊条过热 ，药皮脱 

熔 ，并使熔滴的飞溅增加 。但是 ，如短路的电流不够 

大 ，也会使引弧和焊条金属熔滴的过渡发生困难 。一 

般 规 定短 路 电流 应满 足 ： 

1．25< 1w~／Ic< 2 

3．5 有 一定 的 电流 调 节 范围 

为适 应焊 接 的 需 要 ，部 办 标 准 规 定 的 电流 调 节 

范 围为 ： 

Ig(rain)< 25％ ，Ⅳ 

Ig(max)> 120％ ，Ⅳ 

式 中 ，Ig(min)—— 最 小焊 接 电流 I 

Ig(max)—— 最大 焊接 电流 I 

I一——额定焊接 电流。 

4 交流弧焊机的维护和检修 

通 过正常的维护保养和检修，可有效地保证焊 

机的利用率 ，延长焊机的使用寿命 。结合多年设备管 

理经验 ，总结交流弧焊机的维护和检修过程如下 ： 

4．1 制定交流弧焊机操作规程 ，要求操 作者在使用 

过程 中严格按照规程进行操作 ．具体内容包括 ： 

①操作者需经过培训并考试合格 ，取得劳动安 

全部门颁发的特殊工种安全操作证后 ，方可独立上 

岗操作 。 

②工作前检查 电源线 、引出线和二次 回路及外 

壳接地线 ，央头绝缘等是否良好 ，通过车道的导线应 

做好保护措施 ，焊机上不准放导 电物品，接 电源和地 

线 时必 须 由 电工进 行 。 

③焊接处 1o公尺范围内不准有 易燃易爆物品。 

④工 作时应有配焊 人员密切配合 ，自己戴好面 

罩并通知配焊人员戴好 眼镜后方可达弧 ，换 电焊条 

时应戴 好 手套 。 

⑤开 启焊机时要迅速合 闸，运转 正常后方可操 

作，移动焊机必须先切断电源 。焊接中突然停 电应立 

即关好 焊 机 。 

⑥ 储油类 的容器必须清除油污后方可焊接 ，密 

封容器 留有出气 口才能焊接，容器带有 压力 的部位 

不准焊接 。 

⑦工作结束后 ，关闭焊机 ，切断 电源 ，检查场地 ， 

清除 焊渣 并打 扫 周 围环 境 。 

4．2 在严格按照规程进行操作的同时 ，制订交流弧 

焊机的合理保养时间，明确保养人和保养内容 ： 
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4．3 交流弧焊机常见的故障及其排除方法有； 

5 结 柬语 

通 过对 交 流弧 焊机 进行 以上几 个方 面 的维护 保 

养和检修 ，可以保持交流弧焊机的正常运行 ，延长设 

备的使用寿命 。减少各类修理的工作量 ，降低维修费 

用 ，最大限度地保证交流弧焊机用于完成机械制作 

和维修焊接任务。 
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