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一 了 一

电 弧 焊 钻 头
云踢勘探队

嗽
了

萄瓢餐
·

一
、

电弧焊翻头的你点

我队三分队献旅成功电弧焊欲头
,

现已应用并在

其它各分队推广
,

翅使用赶明
,

电弧焊墩头的优点是

速度快 用炭道焊一个索头
,

从予热到焊完
,

平均需要 分筵 而用电弧焊只需 分续
。

置量好 铜焊跑的匀
,

灌的满
,

焊的牢固
。

且

对合金强度并无影响
,

也不易股齿
。

成本低

比坡焊
、

氧焊成本都低
。

减少劳动力和降低劳

动强度 以往姨焊粗无个人
,

镇眼
、

绒固
、

生坦
、

焊

枯等
,

从早忙到晚有时还满足不了生产需要
,

现在
,

只

要把一天所需焊的绷头
,

镶嵌好
,

不需多大土夫
,

就

枯束了一天的玻焊工作
,

从而满足了生产需要
。

并且

如能进一步改进
,

只需一人操作即可
。

二
、

毅备工具和材料

电焊机一台
,

自制电弧甜子一把
,

兑图
,

碳精棒

若干条 废电池心
,

普通铜条或铜板以及硼砂若干
。

三
、

技术规范和操作方法

几 技术温范 电压 始压 伏
,

正常使用为
。伏

。

电流 安培
。

操作方法 将巳撰嵌好的镇头摆正
,

硼砂和

缺呆准备好 把炭梢棒形渝洁电弧封子的端环上
,

控制

一定角度
,

位火力集中
。

启动电焊机
,

操作者带好面

具
,

活动电弧封把
,

使二碳梢棒按触
,

通电后迅速移

开
,

即可形成电弧
,

将电弧移近合金片续焊处
,

但碳精

棒不能和合金或翔头接触
,

并稍移动电弧 丁 功秒

筵 使热能传开
。

晃合金刚发杠
,

立即把巳粘好硼砂

的翎条送入
,

熔烧 秒翅左右
,

最后同时将炯条和电

弧移开
,

依此顺序进行
。

工具联拮和操作过程见示意

图 示意图

图

四
、

注惫事项
。

动作迅速
,

控制时简
,

兑合金刚变红
,

立耶

送人酮条
。

从起烧到焊透
,

不能超过 秒越 一

箱合金
。

不能将碳极与合金或镇头接触
,

以免

合金和妞头烧毁
。

触电形成电弧后
、 再不能随意移

动手把
,

稠节二碳棒距离
,

以免中途脱弧
,

消耗大

至电能和碳精
。

注意安全
,

温度太高
“

,

操作者必须带面具
。

五
、

今后改进惹见
。

可以进一步改进操作装置
,

最好不用手控制

电弧麟和峨头
,

而改用机械控制
。

如作个架子把徽头
、

碳精棒
、

电刀屯关都歌置于架子上
,

并使碳精棒能自

动稠节距离和移动位遭
,

下部级头也能蒋动
。

碳精棒最好不要买制成品
,

把所有废电池收

集起来可用很长时简
,

几要有石墨粉
、

炭粉
、

滚青还
可以 白制

。

一对碳精棒可 捍加 颗齿
。

在卓床上加工攒杆接手卡槽

安傲冶金厅第二勘探队段凤高

我队曾因没有铁床和鲍床
,

采用了在草床既制锐

杆接手卡槽的方法
,

效果良好
。

其生产效率高
,

置量

好
。

每班能跳制 个接手卡槽
,

校牛头鲍床提高效事

倍
。


