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内容概要

　　《高职高专“十二五”规划教材·机械专业系列：金工实训》根据工种需要，以实际工作任务为
切入点，打破了按照知识体系编写教材的惯例，并尽量采用以图代文的编写形式，降低学习难度，提
高学生的学习兴趣，突出常见工种的基本知识、基本技能和技能实训等有关内容。
《金工实训》共分为九个项目，每一个项目下面设置有工作任务，每一个工作任务的选取都充分反映
现场工艺的先进性与典型性，并给出了真正起到示范作用的技能知识点与实例，除可作为机电类高职
高专学生的实训教材之外，也可作为机电类大中专和技校学生以及工人的培训或自学用书。
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章节摘录

版权页：   插图：   ④其他电焊机 电焊机随着焊接工艺的发展不断地更新换代。
如晶闸管式整流器焊机，它是电子控制的弧焊电源的一种，完全由电子电路来实现控制功能，用晶闸
管代替二极管整流，获得所需的可调外特性，电流、电压控制范围大。
典型的晶闸管弧焊整流器有ZX5-250、ZX5-400和ZDK-500等。
它的特点是网路电压由降压变压器下降为几十伏的低电压，借助晶闸管桥SCR的整流和控制，经输出
电抗器滤波和调节动特性，从而输出所需的直流电弧电压和焊接电流。
晶闸管焊机都带有电弧推力调节器，目的是通过调节电弧推力来改变电弧的穿透力。
它还具有连弧和断弧操作选择的功能，可以调节断弧的长度，当焊条与工件短路时，若选择断弧操作
，“防粘”功能可迅速地将电流减小而使焊条完好无损地脱离工件，从而迅速再引弧，这样可以大大
提高单面焊双面成形根部焊缝的质量。
 （2）弧焊机的主要技术参数 弧焊机的主要技术参数标明在焊机上，主要有初级电压、空载电压、工
作电压、输入容量、电流调节范围和负载持续率等。
 ①初级电压：指弧焊所要求的电源电压。
一般交流弧焊机的初级电压为220V或380V（单相），直流弧焊机的初级电压为380V（三相）。
 ②空载电压：指弧焊机在未焊接时的输出电压，一般交流弧焊机的空载电压为60～80V，直流弧焊机
的空载电压为50～90V。
 ③工作电压：指弧焊机在焊接时的输出电压，一般弧焊机的工作电压为20～40V。
 ④输入容量：指由网路输入到弧焊机的电流与电压的乘积，它表示弧焊变压器传递电功率的能力，其
单位是kW。
功率是旋转式直流弧焊机的一个主要参数，通常是指弧焊机发电的输出功率，单位是kW。
 ⑤电流调节范围：指弧焊机在正常工作时可提供的焊接电流范围。
按弧焊机的结构不同，调节弧焊机的焊接电流有时分为粗调节和细调节两步进行，有时则不分。
 ⑥负载持续率：指5min内有焊接电流的时间所占的平均百分数。
 4.电焊条 电弧焊使用的焊接材料是电焊条，简称焊条。
焊条一方面可以传导焊接电流和引燃电弧，同时它作为填充金属成为焊缝的主要组成部分。
它直接影响到焊接电弧的稳定性以及焊缝金属的化学成分和力学性能。
电焊条的优劣是影响电弧焊质量的主要因素之一。
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