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关键可调参数 

焊接电流自然是焊条焊接中最重要的可调参数。此外，几乎所有现代焊条焊机都允许用户单独

调节引弧周期的电流等级。例如，Kemppi 焊机使用“热起弧”一词来描述这项功能。已尽可

能地让热起弧的调整变得轻松：用户只需使用一种设置即可调节引弧周期的时间和电流等级。

增加热起弧会改善冲击引弧，但另一方面，热起弧过高会导致焊接缺陷，例如烧穿或最坏的咬

边。 

焊条焊接的另一个常见设置可用于调节电弧动态。此设置可调整短路情况下的电流行为。对于

焊工来说，这种调整实际上就像电弧强度的变化。因此，Kemppi 焊机将此特殊设置称为“电

弧力”。例如，增大电弧力可以降低焊条粘连的风险。另一方面，电弧力过大会增加飞溅物的

数量。 

除了这两项常规设置之外，大多数先进的焊条焊接设备可能还包含用于设定弧长的设置，即断

开电弧以停止焊接所需达到的电压水平。通过将断弧调整到尽可能低的水平，用户可以在停止

焊接期间最大程度地减少燃烧痕迹。但是，某些类型的焊条和应用技术需要较高的断弧水平设

置以防止焊接意外中断。将断弧水平调整到最大值可允许焊接设备在电压储备允许的范围内拉

伸电弧。减小此值将允许电源程序发出命令以在设定水平切断电弧。 

焊条类型及其特殊功能 

通常，将根据焊条的涂层和芯的化学成分对各种焊条进行分类。在考虑化学成分以及电弧行为

和焊机设置要求的情况下，以下分类方法在理论和实践中均被证明是有效的： 

• 碱性焊条 

• 金红石焊条 

• 不锈钢焊条 

• 高效焊条 

• 纤维素焊条 

 

在北欧各国，碱性电极的使用是最广泛的。通常，这些类型的焊条的引弧很弱，尤其是在石墨

尖端在第一次引弧时烧掉后。要提高使用碱性焊条时的引弧质量，用户应使用明显高于焊接电

近几十年来，随着熔化极气体保护焊等生产力更高的工艺开始在焊接行业中占据主导地位，电弧焊 (MMA) 的

作用变得越来越小。由于焊条焊接的作用变小并且简单，因此它的优化未获得太多关注。不过，现代点焊设

备具有多种设置，这些设置会影响电弧的行为。焊条类型（尤其是焊条涂层）会对引弧特性和材料向熔池的

传输产生显著影响。根据这些问题优化焊机设置可以提高焊接质量，或者至少可以更轻松地获得所需的结

果。 
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流的引弧电流（热起弧）。使用碱性焊条时，材料以大熔滴的形式传输，并通过强短路进行。

为此，碱性焊条需要相对较高的电弧力（这意味着粗糙的电弧动态）才能实现最佳性能。根据

碱性焊条电弧的特性，其断弧水平应该不会因大熔滴和强短路而受到限制。 

 

金红石焊条在全球范围内被广泛采用。通常，它们可以实现良好的冲击引弧。这就是为什么金

红石焊条不需要像碱性焊条那样强的热起弧的原因。金红石焊条具有比碱性焊条极更细的熔滴。

这意味着用户可以使用比碱性焊条更小的电弧力进行焊接，也就是说电弧会更软。为了最大程

度地减少使用金红石焊条时的燃烧痕迹，断弧水平可能会很低。不锈钢焊条通常也具有金红石

涂层。由于基材的导电性和流动性，用户最常使用具有较高热起弧和电弧力设置的不锈钢焊条

来达到最佳效果。当用户在较低电流下进行焊接时，建议选择这些设置，这在使用不锈钢进行

焊接时并不特别罕见。 

 

与碱性焊条相比，高效焊条的行为通常非常类似于金红石焊条。但是，它们的电弧电压或弧长

甚至会更大，这意味着它们不需要太多的热起弧以避免粘连。此外，材料传输具有少量熔滴，

这使任何短路都小而轻。这就是为什么用户在使用回收率高的焊条时可以用低电弧力进行焊接

的原因。由于电弧较长，断弧水平应仅受到轻微限制。 

 

纤维素焊条用于施工现场的管道焊接等。在某种程度上，它们也是通用焊条，例如在南美就是

如此。通常，为这些焊条重新引弧将是一个挑战，因为焊条涂层通常先烧掉边缘，然后再烧掉

芯。这就是为什么纤维素焊条通常需要中等强度热起弧的原因。当用户使用纤维素焊条焊接管

道时，他们采用的是一种特殊的技术，其中弧长会发生很大的变化。在基材附近进行焊接时，

需要很大的电弧力才能阻止粘连。另一方面，在远离基材进行焊接时需要大的电压储备以避免

断弧水平。由于采用了这种特殊的技术，因此用户在使用纤维素焊条时不应限制断弧水平。 

 

已优化设置，轻松快速地检修 

Kemppi 最近推出了新一代的焊条焊

机 Master 315（图 1）。此设备具有 

300 安培电源，甚至可以满足焊条焊

接的最苛刻要求，包括在采用通过纤

维素焊条实施的特殊焊接技术时。超

大的电压储备、上述用户友好的设置

以及新的创新性功能让一切成为可

能。 

 

图 1.Master 315 焊条焊机。 
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Weld Assist（以前仅用于 MasterTig 产品系列）现在也可用于焊条焊接。用户只需回答三个

问题。然后，设备会根据上述参数推荐适当的设置（图 2）。此外，机器还会提供有关极性选

择 (DC+/DC-) 的指导。推荐设置可一键获得。Master 315 中不仅包含了 Weld Assist 的新 M

MA 版本，还可以通过系统更新用于所有配备了 TFT 显示面板的 MasterTig 设备。唯一的区别

是缺少断弧调节和纤维素焊条设置。 

 

图 2.焊条焊接中的 Weld Assist 选择流程。 

首先，用户根据上述分类从选项中选择焊条类型。之后，用户界面会根据此选择推荐热起弧、

电弧力和断弧的适当设置。如果用户选择纤维素焊条，则设备会自动激活一个特殊的焊接程序，

其中针对纤维素焊条的特性及其所需的特殊性能技术来优化电感。选择焊条类型后，用户可以

选择焊条直径和接头形式。根据这两个选择和焊条类型选择焊接电流大小。 

在用户接受建议的设置后，设备将立即准备焊接。不过，用户仍可以根据自己的喜好微调设置。 

总结 

原则上，焊条焊接是一种简单的工艺。然而，仍有重要的控制设置会影响电弧行为。这些可能

性使用户能够提高焊接质量或达到所需质量。不同的焊条类型在焊接设备中具有不同的最佳设

置。但用户通常并不了解这些差异。为了让事情变得更简单，Kemppi 为焊条焊接开发了 Wel

d Assist。 
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Master 315 是一款时尚实用的焊条焊机，可以承受日常焊
接工作中的硬敲打。它轻巧紧凑，由耐用的注塑成型塑料制
成。此外，凭借自身特殊的减震结构，它已成为机械车间和

建筑工地的可靠帮手。 

凭借自身创新性的 Weld Assist 功能，Master 315 提供了

理想的焊接性能，并能够快速设置焊接参数，从而确保设置
正确的焊接参数，而无论要焊接的对象或焊接体验如何。这
种先进的焊条焊机的特点是，具有可靠的引弧和稳定性，并

且与所有焊条类型（包括纤维素焊条）都兼容。 
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