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前言

为开展上海市建筑施工特种作业人员的培训需要，贯彻《建筑施工特种作业人员管理规定》、《建筑
焊（割）工安全操作技能考核标准（试行）》、《建筑焊（割）工安全技术考核大纲（试行）》等相
关文件的规定，我们编写了上海市建设行业特种作业（建筑焊割工）培训教材，本书对建筑施工焊割
工必须掌握的安全技术知识和相关技能进行了讲解梳理，全书共分八章，主要包括：电工学基础知识
、金属学及热处理基础知识、焊接与切割基础知识、常用电弧焊安全操作技术、气割安全操作技术、
焊（割）操作中常见的触电事故原因及防范、焊（割）现场安全作业及相关防火技术、焊（割）现场
常见事故原因分析、预防及事故案例。
本教材针对焊割工的特点，本着科学、实用、适用的原则，内容深入浅出，语言通俗易懂，形式图文
并茂。
旨在进一步规范建筑施工特种作业人员安全施工，帮助广大建筑施工特种作业人员更好地理解和掌握
建筑安全技术理论和实际操作安全技能，全面提高建筑施工特种作业人员的安全生产知识水平和实际
操作能力。
本教材由上海市建设行业岗位考核指导中心组织专家进行编写，由电焊工高级技师陈海军担任主编，
高级工程师童天福担任主审。
在编写过程中，得到了上海市技师协会建设交通分会和上海安装工程职业技术培训中心的大力支持和
帮助，在此表示感谢！
由于时间紧，经验不足，书中难免存在欠妥之处，希望在使用本教材时提出宝贵意见和改进建议，以
便进一步修正、完善。
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内容概要

本书主要内容有：电工学基础知识、金属学及热处理基础知识、焊接与切割基础知识、常用电弧焊安
全操作技术、气割安全操作技术、焊(割)操作中常见的触电事故的原因及防范、焊(割)现场安全作业
及相关防火技术、焊(割)现场常见事故原因分析、预防及事故案例。
本教材针对焊割工的特点，本着科学、实用、适用的原则，内容深入浅出，语言通俗易懂，形式图文
并茂。
    本书可作为培训教材，供培训建筑焊割工使用。
也是指导建筑焊割工从事施工作业的用书。
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书籍目录

第一章  电工学基础知识  第一节  电的基本概念  第二节  电路的基本定律第二章  金属学及热处理基础
知识  第一节  金属晶体结构的基本知识  第二节  常用金属材料的基本知识第三章  焊接与切割基础知识 
第一节  焊接与切割概述  第二节  焊接与切割技术的发展及应用第四章  常用电弧焊安全操作技术  第一
节  焊条电弧焊安全操作技术  第二节  氩弧焊安全操作技术  第三节  二氧化碳气体保护焊安全操作技术 
第四节  电阻焊安全操作技术第五章  气割安全操作技术  第一节  气割常用气体的性质及使用安全要求  
第二节  常用气瓶的结构和使用安全要求第六章  焊(割)操作中常见的触电事故原因及防范  第一节  电流
对人体的伤害  第二节  焊接切割时触电事故产生的原因和防范措施  第三节  触电急救  第四节  电弧焊
时发生火灾及爆炸事故的原因和防范措施第七章  焊(割)现场安全作业及相关防火技术  第一节  焊割现
场安全作业的基本知识  第二节  禁火区的动火管理  第三节  一般灭火措施及焊割作业中常用的灭火器
材及使用方法第八章  焊(割)现场常见事故原因分析、预防及事故案例  第一节  焊(割)现场常见事故原
因分析、预防  第二节  事故案例附录一  焊接与切割安全(GB 9448—1999)附录二  焊接常用的坡口形式
和尺寸(摘自GB 50235—97)附录三  建设工程施工安全技术操作规程(金属焊割作业工)附录四  建筑焊(
割)工安全技术考核大纲(试行)附录五  建筑焊(割)工安全操作技能考核标准(试行)参考文献
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章节摘录

插图：钨极端部形状是一个重要工艺参数。
根据所用焊接电流种类，选用不同的端部形状。
尖端角度的大小会影响钨极的许用电流、引弧及稳弧性能。
小电流焊接时，选用小直径钨极和小的锥角，可使电弧容易引燃和稳定；在大电流焊接时，增大锥角
可避免尖端过热熔化，减少损耗，并防止电弧往上扩展而影响阴极斑点的稳定性。
钨极尖端角度对焊缝熔深和熔宽也有一定影响。
减小锥角，焊缝熔深减小、熔宽增大。
反之则熔深增大、熔宽减小。
3.气体流量和喷嘴直径在一定条件下，气体流量和喷嘴直径有一个最佳范围，此时，气体保护效果最
佳，有效保护区最大。
如气体流量过低，气流挺度差，排除周围空气的能力弱，保护效果不佳；流量太大，容易变成紊流，
使空气卷入，也会降低保护效果。
同样，在流量一定时，喷嘴直径过小，保护范围小，且因气流速度过高而形成紊流；喷嘴过大，不仅
妨碍焊工观察，而且气流流速过低，挺度小，保护效果也不好。
所以，气体流量和喷嘴直径要有一定配合。
一般手工氩弧焊喷嘴内径范围为5～20mm，流量范围为5～25L／min范围。
4.焊接速度焊接速度的选择主要根据工件厚度决定，并和焊接电流、预热温度等配合以保证获得所需
的熔深和熔宽。
在高速自动焊时，还要考虑焊接速度对气体保护效果的影响。
焊接速度过大，保护气流严重偏后，可能使钨极端部、弧柱、熔池暴露在空气中。
因此必须采取相应措施如加大保护气体流量或将焊炬前倾一定角度，以保持良好的保护作用。
5.喷嘴与工件的距离距离越大，气体保护效果越差，但距离太近会影响焊工视线，且容易使钨极与熔
池接触，产生夹钨。
一般喷嘴端部与工件的距离在8～14mm之间。
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编辑推荐

《建筑焊割工》：上海市建设行业特种作业培训教材。
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