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内容概要

　　《焊接与切割绝活技巧》把有经验的焊接与切割师傅们的先进生产经验、绝艺和优秀成果吸收进
本书，是23个省、市、自治区进行技术交流的成果。
本书可以作为电焊、切割职业技术的教材，也可供新入职的新人参考。
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作者简介

解明远中钢集团鞍山热能研究院有限公司高级技师，毕生从事焊接与切割理论研究与实践，积累了丰
富的理论和实践经验，总结形成了该部具有大量绝活、诀窍和先进的焊接技术的专著
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章节摘录

版权页：   插图：   根据钢管丝头的直径大小来决定焊接铸铁管道接点的位置，用手砂轮清理铸铁管外
径，磨去锈、渣子等物，到露出金属亮泽为止。
 铸铁管道与钢管丝头电弧冷焊前应做好以下准备工作。
 （1）焊条。
用直流焊机，焊接铸铁非加工面，选用J507、J427、奥107等低氢型碱性焊条。
交流焊机，选用J506、J426等交直流两用焊条。
使用这2种焊条应在350～400℃下烘干2 h。
 （2）电焊机。
选用直流焊机，可根据焊条使用的特性，用正接法和反接法；也可以选用交流焊机。
但不管选用直流还是交流焊机，都必须有能进行细调节电流的装置。
 （3）焊接工艺。
根据焊条直径和焊条药皮类型来选用镍基焊条高钒焊条和结构钢焊条，为ψ3.2 mm，选用80～120 A电
流。
ψ4.0 mm的焊条选用110～150 A电流。
对铸铁件焊缝要严格控制焊接的温度，间歇5～7 min再焊接，目的是减少焊缝温度，使钢管内煤气不
燃烧，也减少了焊接热应力。
这种焊接工艺即安全又保证质量。
根据焊接钢管丝头的内径，决定钻孔的钻头尺寸，把钻头插到钢管丝头孔内，用台钻钻透漏煤气管，
再用准备好的阀门安装在钢管丝头上。
 （4）工具。
准备好手锤、刨锤、扁铲、手砂轮、电钻、活扳子等工具。
 第十一节电弧焊接带电380 V电路 手工电弧焊在380 V电压的紫铜滑线上进行焊接，可应用于抢修时进
行带电焊接。
不但节省人工，还节约停产时间，所以有一定的经济效果。
这项焊接工艺在鞍钢第三炼钢厂的应用较多。
但经验不多。
尚需不断完善提高。
 一、带电焊接的工作原理 主要是对380 V的三相导线中的一相断裂后进行焊接。
当电弧焊机二次地线接到被焊一相时，无论是交流焊机或直流焊机在所接的地线上都带有同电一相的
电压，但只是单相电压。
在焊接时，电弧焊机的二次地线与把线只有自身的回路，而与被焊一相不成回路，所以没有电流通过
。
焊接时电弧焊机调整电流不变，为此，只要保证电弧焊机与导线绝缘良好，就可以达到焊接的目的。
如果绝缘不好形成带电一相接地时，电弧焊机将有一相电压和电流通过，影响焊接与安全。
因此，必须切断保证绝缘良好。
 二、带电焊接安全技术规程 （1）电弧焊机使用前，必须严格检查外壳接地是否良好，初级线圈和次
级线圈及地线、焊把线绝缘是否良好。
 （2）电弧焊机与被焊带电工件（380 V或220 V）接通后，严禁人体接触，以免触电。
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编辑推荐

《焊接与切割绝活技巧》把有经验的焊接与切割师傅们的先进生产经验、绝艺和优秀成果吸收进《焊
接与切割绝活技巧》，是23个省、市、自治区进行技术交流的成果。
《焊接与切割绝活技巧》可以作为电焊、切割职业技术的教材，也可供新入职的新人参考。
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