三．问答题

 1、CO2气体保护焊有哪些优点？

答：CO2气体保护焊有优点表现在：

1）、焊接成本低；

2）、生产率高；

3）、焊后残余应力和变形小；

4）、抗锈能力强；

5）、便于操作,适用范围广。
 2、CO2气体保护焊的主要工艺问题是什么？

答：CO2气体保护焊的主要工艺问题是：

1）、焊接飞溅较多；

2）、焊缝表面成形差；

3）、产生气孔的可能性大；

4）、防风能力差,不能在风力较大的地方使用。
 3、CO2气体保护焊预热器和干燥器各有什么作用？

答：1）、液态CO2挥发成气态，气化时要吸收大量的热量，从而使气体温度下降，为了防止气体中的水分在气瓶出口处结冰，因此在减压前要将CO2气体   进行加热，即在供气系统中加入预热器；2）、干燥器的作用是吸收CO2气体中 的水分。
 4、CO2气体保护焊供气系统的控制分哪几个过程？

答：CO2气体保护焊供气系统的控制分为三个过程进行：

1）、提前送气1~2s，这样可以排除引弧周围的空气，保证引弧时质量，然后引弧；

2）、在焊接过程中保持气流均匀；

3）、在收弧时滞后2~3s断气，继续保护弧坑区的熔化金属凝固和冷却。
 5、CO2气体保护焊焊接回路中的电感值对焊接过程有何影响？

答：CO2气体保护焊以短路过渡时，回路中的电感值对焊接过程中稳定性有很大的影响，若电感值太大时，短路次数减少，会引起大颗粒的金属飞溅或焊丝成段炸断，造成熄弧或引弧困难，电感值太小时，短路电流增长速度太快，会造成很细的颗粒飞溅，电感值合适，不仅可以减少飞溅，还可调节短路频率，调节燃弧时间，控制电弧热量。
6、当电焊机二次线圈一端接地或接零时，焊件本身还需不需要接零？为什么？

答：电焊机二次线圈一端接地或接零时，则焊件本身不应接地，也不应接零。因为如果焊件再接地或接零，一旦电焊回路接触不良，焊接工作电流可能会通过接地线或接零线，导致地线或零线熔断，这不但使人身安全受到威胁，而且容易引起火灾。为此规定，凡是在接地（或接零）线的工件上（如机床上的部件等）进行电焊时，应将焊件上的接地线（或接零线）暂时拆除，焊完后再恢复。总之，变压器二次端与焊件不应同时存在接地（或接零）装置。

7、发现有人触电首先应做什么？

答：发现有人触电首先应迅速使触电者脱离电源：

迅速拉开电源开关，

若电源开关一时无法拉开或开关在远处，可用绝缘工具切断电源，

用干燥的木棒，衣服，手套，绳索等工作工具挑开塌落在触电者身上的电线拉开触电者，

若触电者衣服是干燥的，可用一只手抓住触电者的衣服使其脱离电源，救护人不得接触触电者的皮肤。

8、试述手工电弧焊预防触电的措施？

答：手工电弧焊预防触电的措施主要有：穿戴好劳保用品，保持鞋子，手套，衣服的干燥，保证焊接设备的外壳可靠接地，保持工作场所的干燥，若工作场所潮湿，应当采取一些特别的措施，保证绝缘性能，使用的照明电源应当采用安全电压，在狭小空间操作要设近处开关，设看护人，调节焊接电流应注意若要改变接线则应当断电操作。

9、登高焊割作业应采取哪些安全措施？

答：登高焊割作业应采取防止触电（电击），火灾，高处坠落及物体打击等方面的安全措施。

10、在金属容器内焊接作业，应做好什么安全措施？

答：在金属容器内焊接作业，应做好：

1）、焊工应避免与金属件接触，要站立在橡胶垫上或穿绝缘鞋，并穿干燥的工作服；

2）、容器内使用的行灯，电压不得超过12伏，行灯变压器的外壳因个可靠接地，3）、不许使用自耦变压器，变压器不得携入锅炉及金属容器内；

4）、容器内焊接作业，外面应设监护人及随时可控制到的开关；

5）、在密闭的容器内，不允许同时进行气焊和电焊作业。
