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， 、 乙炔瓶瓶阀，减压器、焊炬、割炬和橡 钢和有色金属，大量使用氩气(Ar)、 

胶管等都不能沾上油脂。 二氧化碳(CO )作为保护气体的焊接 

电焊作业前，必须检查电焊机、 氧气瓶内氧气不能作为压缩空 技术。利用保护气体在电弧区形成连 

电焊线、焊钳，保护接地、保护接零等 气使用，曾有渔民把氧气瓶当作冷泵 续封闭的气层，使电极和金属熔池与 

设备绝缘应良好，焊机进线地方不能 给柴油机启动而引起爆炸。乙炔与 空气隔离。防止有害气体侵入。起保 

直接裸露，要有屏障保护，电源线不 铜、银长期接触会生成乙炔铜、乙炔 护作用．以获得高质量的焊缝。当使 

能超过 3 m。焊接接地回线不能过 银等易燃物质，所以与乙炔接触的器 用非熔化极氩弧焊时，在纯钨中加入 

长。焊钳不能在水中冷却。 具不能用银和含铜量 70％以上的紫 1％ 2％的氧化钍，可以使电子发射 

手工弧焊的电焊机空载电压一 铜制作。 能力明显增加，增大电流 20％以上． 

般为70 90 V。对人体绝对安全的电 各种气瓶不能靠近热源放置，不 且电弧稳定。使用寿命长。但钍有微 

压是 12 V，超过 16 V就可能有危险。 能置于40℃以上的地方。有的修理 量放射性，在焊接各种工件时，要根 

所以当焊工的手或身体接触到带电 间很小，电焊机作业后尚有热量，就 据电流、焊件厚度把钨钍棒在专用砂 

部位时，如脚或身体的其他部位对地 放在氧气瓶、乙炔瓶旁边，这是很危 轮机上磨成各种形状的末端，而磨屑 

面或金属构件之间绝缘不良．是很容 险的。某渔港有一电焊修理店，电焊 对人体和环境有害，因此焊工必须戴 

易出事的。尤其在夏季高温下作业。 机与气瓶等放在一起。且电线老化。 口罩操作并把磨屑润湿后扫人容器， 

因为人体、衣服均被汗水湿透．这时 我们在检查时指出了这些问题，但这 集中处理。 

如果往金属构件上一靠，就会有大电 位老师傅不以为然。过了2天，半夜 使用 CO 气体，能产生 CO，焊条 

流通过身体。酿成事故。2007年某临 里电线短路自燃。他睡在阁楼上，差 中加入锰 、硅 ，可有效地防止 CO的 

港船厂就发生过一起这类事故。 点把他熏倒。 产生，能提高抗气孔能力及焊缝金属 

， 一 、 各种气瓶必须直立放置。2008 的机械性能。但高锰焊条以及高锰钢 

、一 ， 年春季我们检查时发现一电焊店把 的焊接．容易使电焊工产生锰中毒。 

氧气是助燃气体。乙炔、液化石 氧气瓶、石油液化瓶并列卧放在院子 肺部受害，应引起注意。 

油气是可燃气体，当可燃气体与氧气 里，当即对这种状况进行了纠正。 ，盯n、 

以一定比例混合燃烧时。放出大量的 氧气瓶、乙炔瓶在搬运中不能滚 

热．形成热量集中的高温火焰．将金 动。这些气瓶均用减压器联接，减压器 对带有压力的易燃易爆容器和 

属加热和熔化。可以获得较好的焊接 与气瓶联接螺栓应拧足5个螺扣。为 管道进行焊接，要避免发生爆炸。 

质量或切割金属。在焊割作业时，氧 防止乙炔回火，乙炔气瓶可装回火防 为避免发生爆炸，可在焊接前实 

气瓶、乙炔瓶和液化石油瓶拉出的 止器。氧气瓶、乙炔瓶、焊炬和割炬要 行惰性气体置换，使管道容器内可燃 

橡胶管应分别为红色、黑色和灰色 ， 随人进出，不能放在容器或船仓内。作 气体的含量小于 0．5％，含氧量小于 

以区别不同的气体 橡胶管长度应 业时应备有沙子和二氧化碳灭火器， 1％。 

10 in以上．作业时不能在跨下穿过。 当乙炔瓶起火时不能用四氧化碳灭火 当冷库管道需焊接时，必须于焊 

所以氧气瓶、乙炔瓶和液化石油瓶应 器灭火。前些时候我们曾发现有小船 接前将制氧机场地含氧量的浓度降 

呈品字形排列 ．相互间隔应在 10 m 装氧气瓶、乙炔瓶和液化气瓶进行焊 低至低于23％。 

以上。 割作业，这是绝对违反操作规程的。 此外，低温容器焊接前应加热， 

不能用沾满油污的手去拧氧气 ，一 ． 未经加热者不允许施焊；受压容器焊 

瓶、乙炔瓶的螺钉，乙炔瓶瓶阀紧固 、一 ， 接前应卸压，在大于0．1 MPa的情况 

螺钉只能缓慢拧开 3／4圈 氧气瓶、 为焊接不锈钢、铝合金、高强度 下不允许施焊。● 
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