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内容概要

　　《教你学焊接》为了满足工业发展的需要，扩大常规工种一技多能的就业途径，使在岗工人在提
高职业技能后实现灵活、稳定的就业。
特编写了本书。
　　《教你学焊接》主要内容是教会转岗人员，掌握最基本的焊接操作技能，学会焊接基本工具、设
备的使用及进行简单的焊接操作，以达到上岗的目的。
　　《教你学焊接》以提高焊工实际操作水平为主导，密切联系我国当前工业发展的需要，打好初学
者的基础，使初学焊接者能尽快地、系统地掌握焊接操作技能，达到上岗水平。
书中着重介绍了焊条电弧焊、手工钨极氩弧焊、气焊、气割、CO2气体保护焊、埋弧自动焊以及焊工
上岗考试等内容。
集中了切实可行的焊接操作技能方法，便于初学者学习参考。
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章节摘录

　　石油、化工行业生产中常使用压力容器、压力管道、锅炉等设备，其介质多为有毒、易燃，易爆
及腐蚀性物料。
进入这些容器内的作业，统称为罐内作业。
在罐内、地坑、暖气道、下水道等闭塞的场所焊接时，由于空间较小、空气流动不畅通，很可能产生
、积蓄大量有毒气体，如果贸然进行焊接，不仅容易发生火灾、爆炸，还容易发生中毒或窒息事故。
因此作业前要做好各项准备工作，采取可靠的安全措施。
（1）可靠隔离 在设备检修时，应将所有与外界连通的管道拆除或用盲板堵住，与生产系统安全隔离
（盲板不得漏气），并拆除电源，使之不带电。
有条件时，应将设备拆下，移到固定动火区进行焊接。
（2）清洗和置换 焊接动火前，通常要采用蒸汽或不燃性气体（如氮气、二氧化碳等）置换设备中的
可燃性气体（禁水物质和残留的三氯化氮不能用蒸汽吹扫）。
当用置换和吹扫不能去除黏结在设备内壁上的可燃、有毒的结垢物时，应采用清洗的方法，如用热水
蒸煮、酸洗、碱洗，以使结垢物软化，溶解后除掉。
也可用溶剂清洗（但需进行二次清洗，防止溶剂与结垢物形成危险性混合物）。
假如上述方法都不能去除结垢物时，只能穿好防护服、戴好防毒面罩，进人设备内，用不产生火花的
工具进行润湿、软化、铲除。
（3）取样分析 经过严格的置换和清理后，要对设备内的气体成分进行取样分析，以保证罐内可燃物
质不超过标准规定。
（4）通风 为了保持罐内有足够的氧气，防止有害气体的积聚，应打开所有通孔，如人孔、接管、风
门等。
禁止焊补无孔的密闭容器。
（5）监护 进入罐内焊接时，应设专人在罐外监护，监护人必须具有一定的安全生产经验，熟悉设备
和工艺情况。
进入罐内前要明确联系信号，并随时注意罐内、外情况，不得离开岗位，一旦发现异常现象，立即召
集人员处理。
（6）现场清理 检修动火前，应将四周容易燃烧、爆炸物品移到安全地方，准备好工具和消防器材，
照明灯电压不得超过12V。
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