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级对地超电压试验的缺点
,

但实际上还是回避

不了不同接地点带来测试结果不一致的间题
。

因为空着不接线的部位和另外部位之间还是有

漏抗相联结
,

如图 3 虚线所 示
。

在 图 3 (
a

)

中
,

次级线圈与壳
、

地之间仍存在着电压
,

其

值取决于初
、

次级线圈间漏抗和次级 线 圈 与

壳
、

地间漏抗之比
。

而漏抗的分散性很大
,

因

此次级线圈与壳
、

地间的 电压可以从接近零到

接近 2 5。。V而分散不一
。

同样
,

在 图3 (
C

) 上

可以看到
:

初级线圈对壳
、

地
,

次级 线 圈 对

壳
、

地的电压都可能从接近零到接近 4 O 0 oV
。

从上面分析可 以看出
,

按上述试验方法做

介电强度试验时
,

其严酷程度超出了标准对焊

机的要求
。

似乎它要求焊机的初级线圈对壳
、

地
,

次级线圈对壳
,

地
,

初
、

次级线圈之间的介

电强度都能承受 4 0 0 oV
,

并且也要求那些与线

圈线圈回路相联结的电焊机配套开关介电强度

要达到 4 0 0 oV
,

这样远超过了标准的相应要求
,

造成现有开关配套困难
,

需要特制的开关才能

配套
。

另外
,

这些试验方法使一些耐压部位多

次承受试验电压
。

在图 l所示的第一种试验方

法中
,

次级线圈对壳
、

地承受了 1 5 0 o V和 4 0。。V

两次试验电压
。

在图 2 所示的第二种试验方法

中
,

初级线圈对壳
、

地 承 受 了2 5 o 0V和 4 。。。V

两次试验电压
。

在图 3 所示的第三种试验方法

里
,

次级线圈对壳
、

地可能会三次承受等于和

大于 1 s o oV的试验电压
。

这也不符合标准 里关

于试验不应重复进行的规定 ( 如遇特殊情况需

要重做
,

应以标准试验电压的 80 肠作为试验电

压 )
。

使得试验条件过于苛刻
。

正确的试验方法正如国际标准 草 案 I E C /

T C2 6 ( 中办 ) B号文件规定的那样
,

使这三个

数值的试验电压同时加在焊机的不同部位上
。

图 4 耐压试验正确接法

其电气接线图如图 4 所示
。

试验电源用有中间

抽头的变压器
,

或用两台次级同相串联的变压

器
。

让中间抽头与外壳和接地相联
, 2 5 0 0v 电

源的另一端接初级线圈
, 15 00 V 电源 的另一端

接次级线圈
。

这样只做一次试验
,

用三个试验

电压值
: 2 5 0 0V

、
1 5 0 0V

、
4 0 0 o V分别施 加 在

焊机的相应部位上
,

使之试验方法更趋合理
。
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提 高 等 离 子 弧 引 弧 性 能 的 方 法
d e n g

等离子弧娜刀引弧性能

随着新材料新技术的不断发展
,

等离子弧

的工艺方法越来越多
,

引弧问题直接影响到某

种方法的应用和推广
。

目前
,

引燃等离子弧常采用高频 振 荡 引

弧
,

我国电焊机厂生产的引弧振荡器的频率仍

为仿苏的 1 50 、 3 00 K H Z
,

这种振荡器存在几个

问题
:

①振荡频率高
,

引弧时产生高频电磁场

的强度达到 15 、 24 V / m
,

使振荡回路 电器元件

发热
,
同时电弧区产 生大量臭氧 0

3 ,

对人体健

康有害
; ②在高频高 压 ( 3 0 00 ~ 4 0 0 o V ) 作 用

下
,

振荡电容极易击穿
,

使引弧中断
; ③火花

放电器之 间
,

电极与喷嘴之 间的空气隙火花不

连续
,

有时产生突然放电现象
,

引弧性能不可

靠
, ④体积大

,

浪费材料
,

.

浪费电能
,

降低了

引弧性能
。

引燃等离子弧的另一种方法是脉冲引弧
,

这种方法采用 了半导体器件和复杂 的 控 制线

路
,

要求有准确的脉冲相位
,

因此生产中容易

出现故障
。

我们通过研制 L H一 3 00 等离子弧喷焊机及

L G一 5 00 等离子弧切害」机认为
,

提高引弧性能

应从以下几个方 面着手
。



1合理设计高频振荡引弧装里

设计高频振荡引弧装置时
,

应尽量增加变

压器的漏抗
,

使引弧安全可靠
,

性能稳定
。

( 1 ) 变压器窗 口形状

目前采用的高漏抗变压器铁芯为 立 口 字

形
,

即高大于宽
,

如图 1所示
。

试验结果表 明
,

这种结构不如扁口字或正口字结构
,

正 口字结

构剪裁硅钢片比较方便
,

节省材 料
,

缩 小 体

积
,

提高了引弧性能
。

,

叮
.

口
(
a
) 立口 字形 ( b ) 扁口 字形 ( C

) 正 口 字形

图 l 高漏抗变压 器的铁芯形状

( 2 ) 增加磁路长度

高漏抗变压器的原
、

付绕组可互绕在窗口

两侧
,

也可分绕在窗 口两侧
。

采用分绕法工艺

更好
,

既增加磁路长度
,

又使原
、

付绕组之间

距离的增大
,

避免原
、

付绕组层间击穿
。

2 降低引弧振荡频率

我们研制了 R C ( R L ) 60 、 80 型引弧振荡

器
,

引弧频率为 6 0” s o K H Z
。

实践 表 明
,

6 0

、 s o K H Z的引弧装置
,

火花放电器 之 间
、

电

极与喷嘴之间
,

产生火花分布均匀而强烈
,

引

弧可靠
,

性能稳定
, “

击穿能 力
”

达 5 m m 以

上
。

由于振荡频率低
,

电弧区磁场强度小
,

只

有 3 V / m
,

臭氧浓度降低83
.

3肠
。

高漏抗变压

器不发热
,

振荡回路中电器元件无击穿现象
,

仪表显示准确
。

3 合理选择 电极材料

应用的 电极材料有纯钨极
、

针钨极
、 .

钟钨

极
、

错 电极及六硼化谰等
。

错和六翎化斓材料

来源少
,

成本高
、

生产应用受 到 限 制
。

饰钨

极
、

纯钨极与仕钨极的引弧性能比较 列 于 !
;

表
。

由表 中看出
,

钵钨极是等离子弧各种工艺

方法较理想的电极材料
。

4 火花放 电器的型式

火花放 电器有两种型式
,

一种是由几对园

形保持一定距离的钨片组成
;
另一种是由一对

钨棒或其它材料制成
。

后者型式简单适用
,

火

花放电器之间距离过小
,

容易烧 坏
,

起 弧 困

难
; 距离过大

,

火花分布不均匀
,

容易产生个

别点放 电现象
,

或者不发生振荡
,

也不易起弧
。

试验表明
,

距离为 2、 3 m m 引弧效果最佳
。

5 电极与喷嘴的角度匹 配

在研制等离子 弧喷焊及 切割设备时
.

曾进

行
“

火花强度
”

及
“

引弧性能
”

试验
,

发现各

种角度的配合
,

各有特点
,

带园 弧 的 3。
。

压缩

角与 60
“

饰钨极匹配时
,

电极对中度 好
,

火 花

放电均匀而强烈
,

引弧容易
,

电弧稳定
。

因为

喷嘴内园弧对离子气流起缓冲作用
,

减少引弧

瞬间的热能消耗
,

对提高引弧性能有利
。

带园

弧的 30
。

压缩角喷嘴结构如图 2
。

图中 R为 3 、

5
0 , a

为 3 0
“

幽 2 带 圆弧 的 30
`

压缩角喷嘴结钠

综上所述
,

采用钵钨极
、

60 、 80 K H Z引弧

频率
、

带园弧的 30
“

压缩角与 60
“

电极配合 时引

弧效果最佳
,

电弧挺度大刚性 强
,

燃弧稳定
。

表 钵钨极与纯钨极
、

社钨极的引弧性能比较

电极材料
电极 直径

m m
引弧 可靠性

最小 引弧
电流 ; A

最 低引弧

电压 ; V

电极 烧损

程 度
电弧稳 定性 } 电极寿命

钨极 ( W )

卜 车上钨极 ( 2 帕T h一W )

乍节钨极 ( 2 肠C e
一W )

易 !析弧

有断弧

可 靠

;: ::
严 重

较严重
}

很 轻 ( 自然削尖 )

不稳

较稳

很稳

较低

较低

很 高

注
:

喷 咀为带 园弧 3。
’

压缩角 与 6 0
.

钵钨极 配 合
。
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