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汞电弧热偶焊接器的制作与应用

余 国珍 温 传 居

在差热分析技术中
,

掌握热电偶的焊接技术是很

重要的
,

目前焊接热电偶的方法很多
,

如氧焰焊接及

不同形式的电弧焊接等
。

本文介貂的汞电弧焊接器
,

适用于焊接直 径 。

一 毫米的路魏一路铝林和粕一铂挑棘的热电偶
。

一
、

索电叭娜接器的摘构与翻作材料

焊接器的装置系就及其桔构有以下几部份如图
。
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二
、

汞电弧焊接器的工作旅班

以焊接的热偶耗为一电极
,

水眼为另一电极
,

两

极与 欧姆枝镜电阻串联
,

枝路如图
。

接通电源两极

相遇产生热量
,

使水银升华为气体
,

分离后
,

水银气

即电离而导电
,

电流以火花的形式出砚
,

并产生大盘

的热 温度大于 ’ ,

促使热俩林焊接
。

重矿物油 变压器油 用于减少焊接时水恨燕汽

以及使热偶焊接端形成均匀一致的球面
。

三
、

具体操作与热侧娜接中的注惫事项

将热偏株一端均匀的扭在一起
,

另一端用焊接器

上弹簧夹夹紧
,

接通电源
,

翻节祝压变压器至所孺的

电压
,

然后把热俩株捅入焊接器容器盖的小孔与水银

接触瞬简
,

立即提起
,

便温度降低后拿出油面
,

以免

温度过高在空气中氧化
。

焊接器的全貌及工作情况如

照片
。

圈 束电弧娜接热俩器较口系枕

木质底座 规格 立方厘米

枝镜电阻 欧姆
,

用 。 毫米电阻株摄

于艳缘瓷管上

水眼和重矿物油的容器 规格 立

方厘米
,

系为有机玻璃枯制而成 大小不定
,

但应有

一定高度

带孔的容器盖

弹簧夹

电源变压器 为一般稠 压 变 压 器 ,

翰人

伏
,

翰出 一 伏

热偶林

重矿物油 用国产 号变压器油代替
,

注

入容器内高豹 厘米

水眼 半公斤
,

注入容器豹 厘米高

螺钉 速接容器与木质底座并传导电流

接技柱

导艘
。

姗俩娜欲需丽常砚
热偶焊接主要求得表面均匀

,

其道径豹近于热偶

林道径二倍的圆形焊接端
。

在具体操作中应注意以下

几点

热偶焊接端需扭成均匀的 “ 麻花
” 形

,

林与

棘简紧密接触 焊接端应与水眼面垂值接触
。

热偶释材料不同
、

粗胭不同
,

所需电压也不

同
,

一般热偶释熔点高
,

道径大所需电压也大
。

根据

多次献墩
,

焊接 。 毫米直径的路操一路铝释热电倡
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某石英脉型金矿次生晕的献阶

助疮洛咯价
、 、

粼敷鲜

木区次生晕之规模与石英脉大小及合矿性有关
,

如在主石英脉上具常校大且强
,

西 平行脉 晕的宽

度就小而弱
,

主石英脉群新三号脉
,

虽石英脉宽度较

大
,

但金品位不高
,

次生最枯果未发现很好的分散晕
。

界常以单峰为多
,

有的也呈现多峰值
。

具常梯度

大
,

含量豹 一 微 克 在 主 石 英 脉 上多为

微克
。

次生晕与含金石英脉地表出露位置是有位移的
,

已知位移变化范围一般 一 米
,

根据某些剖面豁算

枯果 , 位移系数值 平均为 凌。

舒算桔果与 实际位

移值对比 表 是近似的
。
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四 地质效果

砷之次生最基本反映含金石英脉位置
,

根据具常

强弱及规模可以提供复土下基岩表面矿化相对修索
,

因为砷与金具有共消长关系
,

同时金的富集与金属硫

化物多寡有关
。

本区次生晕不但对较宽大之含金石英脉有清晰的

具常反映
,

而对绷小石英脉亦有反映 如宽度小于

米的西 平行脉
。

本区用土壤砷量测量 方法可以找寻并圈定为复土

所掩盖的含金石英脉的矿 化范围
,

井为部价含金石英

脉提供钱索
。
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图 甲区 中固梯度稼合平面图

云母石英角百岩 石英韧脉 破碎带

中阴梯度等视电阻率 合碳云母石英角百岩

不「英脉 地质界枝
。

五
。

枯脸

本区以次生晕书面积较为适宜
,

在其吴常处用物探中

尚梯度法 对戟宽且埋藏戟浅的石英豚效果较好
,

如

图 教正解释果常
,

更会收到救好的地质效果
。

本区砷元素是寻找含金石英脉有效的指示元素
。

最富集层位为 层
,

富集颗粒度为 。 一 毫米
。
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时
,

所需电压为 伏 焊接同样粗韧的一铂一铂毙释

热电偶时
,

所需电压为 伏
,

而焊接 。 毫米的铂

铂姥袜热电偶时
,

所需电压为 伏
。

电压过大热偶袜

易熔断
,

过小 又焊不成
。

焊接时热偶焊接端一触及水跟表面即提起
,

不然热偶释会熔断在水跟 内
。

有时一次接触后
,

热偶

焊接端未熔或未全部熔融时
,

可重复儿次至熔融为止
。

握多次焊接
,

熔融的热偶棘会落入水跟内
,

或因水跟氧化而产生一些黑色污物
,

于是水跟表面聚

集成一些小圆粒
。

这些小圆粒应予以清除
,

否 再次

焊接时会渗人热偶焊接端
,

影响热偶焊接质量
。

同时

重矿物油内因混入了这些污物
,

也应孩换掉
,

待沉淀

后再用
。

通过献瀚
,

我俨认为用汞电弧热偶焊接器的优点

比其他焊接器鼓多 安 全 段 备 筒 单

如 欧姆技粉电阻可以 自制
,

稠压变压器一般实墩

室均有 体积小
,

适合实骇室使用

成本低
,

容易制造
。

由于时尚限制
,

我们仅对铂一铂此林 。 一 。

毫米 和貉镍一 路铝 。 毫米 热偶林进行过焊 按

献耽
,

效果还比较好
。

若利用此焊接器焊接道径较大

的热偶林也是可
一

以的
,

但需加大电流井适当改变投备

拮构
。


