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镶 焊 硬 臀 合 金 片 的 点 滴 握 脸
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在坑探掘进中
,

合金好头的使用已 日益广泛
。

但

往往由于嫂焊臀最不好而影响了合金纤头的使用

熔剂作用并增力焊料的流动性
。

效果
。

为了保盏合金片的镶焊臀最
,

提高掘进效率
,

兹将我队实际工作中所取得的几点耙盼介韶如下

一
、

级焊前的准备工作

削柏 用凿和锉进行刻凿以后
,

要以砂布修

整
,

使其梢的规格适合
,

糟底平整
。

槽和合金片与焊

料的接触处
,

耍求精袖
,

井呈新面
,

其 阴 隙 应 保持

、 公厘 如图
,

过大时会使焊料太厚
,

城

目前由于敛焊技米水

平的限制以黄诩作为

焊料校好
。

因黄诩熔

点低
,

易掌握温度
,

不致因温度过高而引

致合金片氧化变脆
,

若敛焊技术水平提高

后 , 可藏改用杠胡作

在凿岩时受冲击而脱片 过小会使

焊料不能怖满空隙
,

合金片不能与

糟壁紧接
。

特别是槽底砰整
,

焊料

接触处如修整得不精栩时 有凹陷

处
,

将影响焊接强度的均匀性
,

凿兴时会由集中裁荷关系使凹陷处

焊料
,

杠钥具有坚韧性
,

镶焊后极其坚固
。

堵攒裤和水孔 操作前要用灰砂桨或泥桨将

漫裤堵好
,

以避免楷裤加热后退火变秋
,

在凿岩时措

裤涨大现象
。

水孔亦应堵好
,

以防焊料 熔 化 后 流入

堵塞
。

二
、
从焊的步砚方法

图

扩大而脱片
。

清洗 将翘好的横裤和合金片放到苛性苏打

水中清洗之后
,

要用清水冲捌
,

以清除油腻杂物
,

并

用千净的斜擦净
,
防止表面产生氧化薄膜

,

破坏合金

的牢固性
。

定位 把合金片途入指裤槽子内
,

待校正好

位置后
, 用凿子击压槽壁雨端边椽使与合金片密合

,

以克服加热时熔化了的焊料漏出现象
。

贫硼砂 特摺头放入重量 的硼砂溶液

中赏沸 分毓
。

硼砂在放入水中前应磨成粉末

欲
,

以保靓资沸后袖小的精晶颗粒均匀地分怖在合金

片的表面上
,

防止攘焊加热时表面产生氧化薄膜
。

放置焊料 将焊料切成最 公厘
,

厚 公

厘的薄片
,

放置在合金片与糟边的简隙上
。

为了放置
·

得稳当
,

焊料熔化后不致外溢
,

在加工时槽壁应稍高

些
,

使合金片定位后留有一凹槽
。

焊料的放置方法有

雨种
。

一为沿糟直放法
,

另一为
“ 人 ”形垂直凹糟放法

即 人形焊料置放在纤刃 与纤刃紧密贴合
, 如图

。

在未放置焊料前应将摺头预热至 左右
,

使澳上稍滇的硼砂溶液很快千精满怖于放焊料处
,

起

将横头放到加热墟内加热
。
为了加热均匀

,

不致温度变高或避免脱碳变献现象
,

最好采用术炭作

燃料
,
这样还可以避免有害的硫磷成分溶入合金片

。 二仁

炭应放在耐火礴周圃
,

并在加热棘 勺瓦复盖有一跌皮

使火的热量直接射到跌皮 卜再反射网到焊料 卜
,

形成

简接加热
,

以避免火焰中有害成份对攒头的形响
。

焊料熔化后 可用肉眼观查
,

即行关风
,

待 秒颇焊料怖满整个空隙后
, 用钳子夹住雨个水

孔拿出
,

平置 到 千燥的装有熟不灰箱中援慢冷却
,

以保氰良好的退火效果
。

使用的斜子必须谈热
, 应禁

止脸斜子插入水后才去夹攒头
,

以免碰到攒柳或合余

片时 , 而影响其变臂
。

过去我们将攒头从力叼熟煽“
, 取

出后
, 郎将攒头放入深 公厘 , 温度

“

的机油中淬火
,

耀 秒魏及至呈现黑色后再取 放

到熟石灰中去退火
,

后翘研究韶为攒裤里在钦焊加热

前巳琪塞有泥桨
,

同时黄铜的熔点很低
, 又是 接加

热
,

合金片和攒裤不会因受高热而变臂
,

所以就免去

了淬火的手擅
。

根根我们的樱脆
,

严格按 致句面所述的翅悍合余

蜜头
,

在凿岩中效果很好
,

极少产生破损小浏
‘

现象
。


