钢筋电渣压力焊作业指导书
第1章 工程概况 

本工程为大屯矸石电厂135MW 机组技改工程根据工程实际情况及有关现行规范对钢筋接头的质量要求本工程中的柱等竖向钢筋接头采用电渣压力焊的接头形式为了保证钢筋的焊接质量满足钢筋焊接及验收规程规定特制定本作业指导书

第2章 焊接设备与焊剂 

电渣压力焊的焊接设备包括焊接电源焊接机头控制箱焊剂填装盒等

第1节 焊接电源 

本工程采用的焊接电源为一台JSD-1000 型的焊机可供数个机头交替用电电缆与机头的连接采用插接的形式以获得较高的生产效率

第2节 焊接机头 

焊接机头是实现竖向钢筋电渣压力焊接并取得优质接头的关键部件为此应满足以下要求 

1 小巧轻便对密集钢筋或高空作业的焊接有较大的适应性 

2 监控手段齐全易于掌握以减小对操技能的依赖性 

3 对中迅速准确能保证焊接质量的稳定性
第3节 焊剂盒与焊剂 

焊剂盒呈圆形由两半圆形铁皮组成内径为80-100 ㎜ 与所焊钢筋的直径相适应 焊剂盒与焊搪机头分开当焊接完成后先拆机头待焊接接头保温一段时间后再拆焊剂盒特别是在环境温度较低时可避免发生冷淬现象

第3章 焊接工艺 

竖向钢筋电渣压力焊的工艺过程包括引弧电弧电渣和顶压过程

第1节 引弧过程 

引弧的过程采用直接引弧法直接引弧法是在通电后迅速将上钢筋提起使两端头之间的距离为2-4 ㎜引弧这种过程很短当钢筋端头夹杂不导电物质或端头过于平滑造成引弧困难时可以多次把上钢筋移下与下钢筋短接后再提起达到引弧的目的

第2节 电弧过程 

亦称造渣过程靠电弧的高温作用将钢筋端头凸出的部分不断烧化同时将接口周围的焊剂充分熔化形成一定深度的渣池

第3节 电渣过程 

渣池形成一定深度后将上钢筋缓缓插入渣池中此时电弧熄灭进入电渣过程由于电流直接通过渣池 产生大量的电阻热使渣池温度升到近2000 将钢筋端头迅速而均匀地熔化其中上钢筋端头熔化量比下钢筋大一倍经熔化后的上钢筋端面呈微凸形并在钢筋的端面上形成一个由液态向固态转化的过渡薄层

第4节 挤压过程 

电渣压力焊的接头是利用过渡层使钢筋端部的分子与原子产生巨大的结合力完成的因此在停止供电的瞬间对钢筋施加挤压力把焊口部分熔化的金属熔渣及氧化物等杂质全部挤出结合面由于挤压时焊口处于熔融状态所需的挤压力很小对各种规格的钢筋仅为0.2-0.3KN
第4章 焊接参数 

电渣压力焊的焊接参数主要包括焊接电流焊接电压和焊接时间等

第1节 焊接电流 

钢筋电渣压力焊的热效率较高其中焊接电流比闪光对焊小一半宜按钢筋端头面积取0.8-0.9A/㎜ 2
第2节 焊接电压 

电渣压力焊过程中焊接电压是变化的当引弧后进入电弧稳定燃烧过程时电压为40-50V 当钢筋与焊剂熔化进入电渣过程时电压为22-27V 如电压过高易再度产生电弧现象过低则易产生夹渣缺陷 焊接电压易受网路电压和操作因素的影响而波动为了确保焊接质量应使波动值控制在+5V 的范围内
第3节 焊接时间 

是指电弧过程和电渣过程的延续时间引弧和挤压是瞬间其耗时可忽略不计焊接时间长短根据钢筋直径确定电弧和电渣的时间比为3：1 如因引弧不顺利或网路电压偏低总的焊接时间必须相应延长延长的时间只能加在电弧过程之中

第5章 质量检验 

外观检查钢筋电渣压力焊的接头应符合下列要求 

1 接头焊包应饱满和比较均匀钢筋表面无明显烧伤等缺陷 

2 接头处钢筋轴线的偏移不得超过钢筋直径的0.1 倍同时不得大于2 ㎜ 

3 接头处弯折不得大于4 度
第6章 安全文明施工措施 

1 每天召开班前交底会由班组长布置当天的施工任务操作要求和应注意的问题严格按操作规程进行作业 

2 检查和维护现场的各种安全设施和劳动保护器具 

3 焊接电源应有专用开关和漏电保护器做到一机一闸一保护 

4 具体操作工人应戴绝缘手套脚下应垫有干燥木板或采取其它绝缘措施 

5 下班后配电箱应落闸上锁清扫现场工作面做到工完料净场地清 

6 现场的成品半成品废品应按要求分别堆放到指定地点不得随意乱放 





























































