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土 造 电 焊 条的 制 造工 艺
·

冶金部地熨研究所勘探技术室
·

为了解决地比勘操咨配工作中的电 焊 条供 应周

晒
,

我则和 队的同志门共冈研究土造焊条的制造

简题
。

砚过了儿次试脸和到兄弟厂学习的枯梁
,

最后

制成了上造炸杀
。

初步就脸霄是还好
, 可以满足一般

界接的需要
。

焊 条 芯

焊条芯按化学成 分来分 , 一般可分为碳素胡
、

合

金姻
、

高合金铜三类
,

焊普通的机件时 , 一般用碳紊

训印可
。

对普通翩焊染化学成分的要求是 含碳

场万
,

妞 丫
,

矽
,

磷少于 写
,

硫少于 洲写
,

总之它应孩是恩于低碳铜的 , 在临时

制作焊条时
,

普延肤 芝可以代用
,

我刊在拭 脸焊条
”寸 , 沙耀探取过氧焊裸焊杂和普通肤陇两种

,

效果也

还满念
。

抖柒 乙的直视
,

按照苏联国家标准是
、

,

、
〔、

、 、 、 、 、 、 、 、 、

及侣 公厘
。

在普通野外使用时 公厘的是比

校合用的
。

假若使用肤陇
, 可以探用

·

书

公厘、 体 娜 吞 公厘 林 公厘 共

公厘 及 叹 公厘 等规格 , 我刊使用的是

只廿铁卜花及 公嚷氧焊课焊条
。

对于焊杀 在侄与焊接电流之简的关系 , 可以用下

戈来进行汁算
。

’

式中 一电流强度 〔安

一焊条直诬 公厘

凡“一系数 , 刘
一

于炭铜焊杀来挽
, 五 ,

氏

根据汁算的桔果 , 可以得出焊条直诬与电流强度

的数值如下

焊条直诬 公厘 乃

电流强度 安 弓 邪

根据我代的浮愉
,

上面所列的数字是基本上可靠

的
,

电流过小时 , 一般可以引起电弧
,

但是焊健组小

不均 , 焊池很道 好象烧不进去的样子
,

臀量不好
,

主产效率也很低
。

对焊条直便的选裸
,

也受焊件厚度

的影啊
,

一般的清沉
,

捍件厚度与焊条膺便的关系

如下

焊件厚度 公厘
, , 、

·

乃, ,

拐以上

焊条直挺 公厘
, , 二卜

, , 乃 企宝

这些数字龙不是艳对的
,

但是都可以 为我门制

造和选律焊荣直便时的参考
。

焊杀的长度 , 在苏联国隶标准中也有规定
,

直俘

为 、 公厘的焊染
,

长度应等于 与 与 公顺
。

吐

视 公厘的长度为 浏 公厘
。

直诬为 象 公厩

的长度为 胡 相 公康
。

府视人于 公尾的振度为

浏 公厘 , 我 尸,住制作焊柔 叶
。

大沐上是按照这个标

准的
。

涂 料 又焊 料

电焊条上的涂料应 仃以 ’儿种乍用

安全电弧 在电弧发生之后
,

需要咬界杂 ‘飞

产生一种气体
,

使空气产生 一种电离现粱
,

这汀
一

就可

以使电弧稳定 ,

避免熄弧
,

这种作用对于交流电弧烨

接尤为重要 , 一般
、

钠
、

猛
、

钙等金属的熟化物都

具有这种作用
。

但是以钟的化合物为最好
,

所以现汪

多探用富有钾的天然矿石
,
象花尚岩

、

长石等
。

都 适

很好的原料
,

共池钙的化合物象大理石
、

萤石等 电是

常探用白勺
。

产生保护气体 要涂料 匡熔化时能够产生一

种气体 , 便能造成包国熔触金厦的气膜
,

使它 父空

气中氟和氮对金属的有害影响 , 产生这种
、
屯体的物订

多是瑕盼
、

据末
、

良用面粉
、

术炭粉
、

撇推案等物竹
。

粗成溶清 要求涂料匡熔化后
,

能够 川金岛

的氧化物祖成流动性大
、

比屯性的溶安
,

使它能够 旧

熔化的金属分离 , 浮到金属的表面上
,

防止溶资失杂

到焊徒里去
。

溶演复在金肠表面 , 可以防止氧阳氮与

金属接触
。

溶渣还可以坦保温作用 , 诚低金场凝固与

冷却的速度
,

使金屏丧面平整
,

业胜不至变硬
、

变

脆
, 它还可以使溶解到金属中的气体浮

一 ,

地掉 ,

减少造成气孔妙机会
·

刘
一

容渣的 耍求 , 还要求它在冷

却时的收精率比金岛大
,

扭便很齐易地敞掉
, 在这方
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面 , 多半探用扮石 , 猛矿
、

赤肤矿
、

花尚石
、

高岭

上
、

大理石
、

精选献铁旷等作为原料
。

脱氧及粗成合金 因为金属的氧化物对金思

的性臀影响很大 , 而且在焊接的过程中 , 金属还有氧

‘匕的可能
,
‘

因此在焊接的过程中需要有一些物竹
,

能

够比熔融金局更容易和氧化合
。

使金屡的氧 化物 还

原 , 构成脱氧剂 , 矽
、

锰
、

以
、

始
、

软等的全屡铁含

金
,

都可以作为脱氧剂
。

另外为了焊健的物理性臀及机械性贾更好 , 有时

在涂料中也场加一些金属或合金
。

使焊艇住熔触时变

成合金
。

起这种作用的物霄多是铜
、

孩
、

笼
、

如
、

红

鹤冷屏和它阴的铁合金
。

粘桔作用 为了使涂料在焊杀芯上能够粘桔

得牢固
, 不怕振动 , 不受潮解

,

么弯曲加热时不会碎

裂 , 目前作为粘精剂的物臂夕 主要是水玻璃
,

其他象

龙鉴菜
、

阿拉伯胶
、

骨胶
、

糊精等也都可用
。

关于焊条涂料的配方很多 , 但是有的只适合于某

种特殊的用途 , 如有的只适用于直流电弧
,

有的特

适用 于立焊和仰焊
。

我溯选裸的涂料配方如下

成分 重量

花尚籽 韶

诗铁口
一

斜

妞习
一 ’ 二氧于仁锰 幻

妞铁

瑕粉

以白份 三粼化献

水玻璃为其余重量的

这个况方接近于苏联 一 号涂料的配方
。

这

个配方的用途很广
‘

泛
, 适用于交流和直流电弧和各种

的焊健
,

有比蛟高的生产率
。

另外这些材料也比较容

易取得 ,
也很便宜

。

涂料的加工与配合

制造涂料的原料应磨得很袖 , 一般应孩用每一平

方公分 绷 〕 叨饰孔的筛子筛过
, 而我们用的皓子

是 们网目的 构等于每平方公分 关肺孔
,

根据我

护,制作的情沉来看
, 再袖一些更好

。

对矿石的破碑
,
可以碑犷机进行组路

, 中碎及翩

碎工作
。

这些工作可在勘探队的拭样加工室中顺利地
进行 , 假若皮有机械

,

可用大睡砸成 公厘的伟

块
。

然后在铁制乳辞里捣阵
。

捣体后用筛子筛好
,

分

片装
‘

匡
。

配制时 , 先将各种于的原料粉末按照配方的百分

此用天平称好
,

放在容器里面进行甜真的掩拌 , 宜到

均匀为止
。

水玻璃的溶液应孩这样地配制 先将水玻璃的 谊

量称好 , 倒住容器里
,

再馒慢加水铸释
,

龙 韶 真授

拌均匀
。

加水的数量要以水玻璃的设度而定
, 根据我

,

护,的藏脸是按波美比重汁 〕萄比蛟合适 有些奋抖祀

载是 萄 我们感觉太摄
。

假若没有比重表
,

可以用手指援动的感觉判断
。

假若捷动付感觉伍滑腻

中稍微带点粘性就很好 , 这时
·

假若授动一下容器水玻

璃也会有点似粘不粘的感觉 , 如粱水玻璃遵度太大 ,

焊条制出之后就会有一层亮皮 , 这层亮皮影响涂料的

干澡 , 如果设度太大 , 就要影响到涂料的粘枯强度
。

事实上强稠水玻璃的百分此没有多大意义
。

应法强酬

的还是它的没度
。

水玻璃溶液妃好之后 , 即可进行混合
。

在混合时

要特别注意
,

溶液必
、

疽逐步加入 , 在征加入一次溶液

就耍彻底授伴一次 , 一直加到要求的设度为止
。

对

涂料的谧度十分重要 , 它将决定涂料是否均匀和涂料

的厚度
, 根据我洲的桩跳是 当把焊条芯放进涂料简

提动几
一

后
,

涂料能均匀地附着在它的表面 , 将焊条

芯提起后 , 多余的涂料又很援馒的流下 , 便算合格
。

失于涂料的配合简题 , 我溯的握脸是
, 一公斤干

涂料可以制成 公厘的焊条 的 根左右
。

焊 条 的 漫 姗

上造焊条的方法是探用浸旅法
, 这种方法和投备

都很蔺单 , 容易制作
,

浸服焊条的特殊工具只是一 个

卜吮
目

”纠
冲 砂

一

月

锹邓钦

硬 礴尹两

涂料筒和一个支架 , 如图所示
。

图中所示是涂料筒和

支架的精构
。

涂料筒是用焉 口铁制成
, 支架的作用是



将涂料筒放入其中 , 使其保持直立而不歪倒
。

在浸燕开始时
,

将已稠好的涂料装渝涂料筒
,

架

在支架上
,

放注直立的位置
,

郎可开始浸熊
。

祝浸蘸开始前
,

焊条应煞 切好洞直 , 龙在含有

的苏打灰的热水中清洗
。

除去油污 有的用氢氧

化钠溶液洗过
,

有的没有涂油 , 侧后郎按照下列次

序进行浸燕
。

将焊柔芯垂直择入涂料筒中 , 上部露出涂料

公厦 , 龙不断橙动直萝除料紧密地钻到焊杀芯的表
面为止

。

慢慢地
、

垂直地拉山焊荣
, 直到焊条全部离

开涂料
。

拉出的速度必照均匀 , 否则涂料 就 不能 均

匀
。

速度快
,

涂料就厚 , 速度漫
,

涂料就薄
。

这时如

果发现厚薄不匀或是表面不尤的现象就要重新择入筒

中 , 返工重作
。

焊杀拉出后
,

应使它在容器上边停留一会 ,

便多余的涂料流回容器
。

然后将焊条夹在事先穿匡跌礴上的 ,侠子上

进行自然干澡
,

每一个夹 乔上只能夹一个
,

龙要保持

适当的距离
。

这样浸燕好的焊条
,

涂抖还不够厚 , 还要进

行第二次浸瀚
。

进行第二次浸燕时
,

应最少 剐隔 小

时 ,
等左面恭本干澡后再作

。

伐中,的樱睑是 今天燕

第一层
、

明天再燕第二层
。

这种方法三个人每天可以生产 公斤
。

拱

焊条熬好之后
,

耍放在小火子上阴干 小时左

右 , 使涂料坚固地固着伍焊杀芯上
, 然后江需耍进行

烘干
。

烘干的乍用是要将涂料内的精晶水除去
,

若不

进行烘干
,

企焊接时电弧不谙定 , 要产生一种“劈拍 ”

的声晋
,

而且容易受潮
, 产生水解作用

。

烘千最好是企电烘箱内 , 在
。
么刃

。

的温度

下干燥 公 邓寸
,

如粱没有电烘箱
, 可以用两只 阅

、 的 瓦的电墟来代替 , 探用术炭渔来加热也是很好

的办法
。

普 通 率 床 加 工 长 套 管 的 夹 具
强 越 辉

普涌事床因主帕内诬小
,

套管无法通过 , 因此 ,

加工长套普林扣时 , 必真求助于专用的管材事床
。

技

来革新运动中
,
我队修配祖事工涂音章同志创造了一

种夹具 —内卡盘
, 完满地解决了用普通事床加工长

套管林扣的周顶
。

使用孩工具后 艾刀 以刃的普通事

床 , 就可加工 拟 必 公厘长 乃公尺的套管
。

而

每本一端套管赫扣的明组钓为加 介分旅 , 共效率与管

材率床比较旧差不多
。

荞督篡
、

乌乌乌
降降降 厂 月月

犷 争 号 涟 引引 眯份份
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份 ’ 、 们 石石
七七廷廷

骤母 个 垫阁 拉捍 空心翰 卡整

愁圈 切雄体 闷 瓦 个 胡子 个

套筒

胜 套简⑩
、
垫圈①及拉捍 之尺 寸依不同型式草床而

具

内卡盘之构造原理 晃图 当套筒莎与垫圈 ⑧之

简距离为一定时 , 通过螺帽 ①的博动 , 来按制拉捍⑧

及切雌体 ⑦产生移动 , 从而使卡 瓦 ⑧伸强或收粉 ,

以达到夹卸套誉之目的
。

其具体澡作方法 内卡盘未安装之前 , 先卸掉原

来装于主轴的夹头盘 , 同时将内卡盘上的螺帽①及垫

圈 也却 , 由卓末尾架往电头方向把内 卜盘择人仁

帕内
。

龙将尾架由床面上滑出 , 需要进行加 之女丹

中部用一中心架支托
,
若套誉长己祖出未的长度二倍

时 , 中心架刊置于床面最端邻
。

套彦寡近本头端套于

内卡盘上 , 但必次使内卡伸入誉内钓 公厘以便
’心工

拟坏部已割掉 , 然后重新装上垫圈 ②及蝶帽①亚
少升摔紧嗓帽

, 使卡瓦 ⑧张开夹注套管
。

为防止注操
作时卡盘嫁动

,
需用一扳手夹陇拉捍③之方形处

。

装毕后进行中心校正
。

内卡盘因 下能调节被加工

物之中心
,

所以未加工前 , 需对套管进行一次橡杏 ,

发现失圆和弯曲处应加以校正
。

若装于事床后的有少

升偏差时 , 可用娜头翅翅敲击导正
。

中心校正后再将

螺帽①旋紧
, 印可开始加工

。

因套怜距率头很近
,

进退刀不够方便
,

需把卞刀

装 人一道角形的刀捍内
。

粽扣事好后松开螺帽①卸下

套瞥
,
整个加工过程到此桔束

。


