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前言

　　金属焊接与切割作业属于装备制造业中的特种作业，具有较强的技术性和一定的危险性。
根据《劳动法》、《安全生产法》等国家相关法律法规，金属焊接与切割作业人员必须经过正规培训
单位理论和实践的系统培训，掌握金属特性、焊接原理、焊接设备的使用维护与故障排除、焊接安全
技术与防护等方面的知识，使作业人员具备必要的安全知识和安全操作技能，避免违章作业，有效防
止伤亡事故，保障焊接与切割作业的顺利完成。
国家标准也专门对焊接操作规程及焊接安全防护作了严格的规定，石油工业安全专业标准化技术委员
会还专门制定了体现石油石化行业特殊性的行业焊接标准。
必须定期对金属焊接与切割作业人员进行技术培训与安全培训，金属焊接与切割作业人员必须持证上
岗。
　　本书既注重金属焊接与切割技术的理论性，又注重现场操作的实际应用，并注重焊接与切割安全
技术与防护意识的培养。
金属焊接与切割的基础理论知识方面，系统地讲述了焊接基础知识、焊接设备工作原理、焊接生产技
术，使学员了解焊接金属特性、焊接材料、焊接设备及焊接工艺等。
为使操作人员更好的掌握实际操作技术，介绍了金属焊接与切割基本操作，使学员能够更好地掌握焊
接与切割操作规程与操作技巧，更好地掌握焊接与切割的基本技能。
本书还介绍了各种金属焊接与切割的安全技术，并介绍了各种安全防护和现场急救措施。
书中还介绍了大量焊接安全案例，帮助提高焊接操作人员的安全意识。
针对石油石化行业金属焊接与切割作业的特殊性，本书还介绍了与石油石化密切相关的特种焊接技术
与安全防护技术，介绍了常见石油石化设备的焊接技术，便于石油石化焊接与切割作业人员掌握金属
焊接与切割技能与安全防护技术。
本书文字流畅，通俗易懂，图文并茂，实用性强，可以作为金属焊接与切割作业人员的安全技术培训
考核教材，也可供企事业单位安全、设备管理人员和高等院校相关专业师生阅读参考。
　　本书在编写过程中，得到了中国石油大学（华东）郝点教授、陈国明教授的大力支持，在此一并
表示感谢。
　　由于作者水平有限，书中不妥之处在所难免，恳请广大读者批评指正。
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内容概要

本书系统介绍了金属焊接与切割的基础理论知识和安全技术知识、以及金属焊接与切割基本操作、安
全防护及现场急救措施等。
    本书可做为金属焊接与切割作业人员安全技术培训教材，也可供企事业单位安全、设备管理人员及
高等院校相关专业师生阅读参考。
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章节摘录

　　电机比较，它具有制造方便、价格低、空载损耗小和噪声小等优点，而且大多数可以远距离调节
，能自动补偿电网电压波动对输出电压、电流的影响。
可用作各种弧焊方法的电源。
　　⑤弧焊逆变器。
即逆变电源，它把单相或三相交流电经整流后，由逆变器转变为几百至几万赫兹的中频交流电，经降
压后输出交流或直流电。
整个过程由电子电路控制，使电源具有符合需要的外特性和动特性。
它具有高效、节电、质量轻、体积小、功率因数高和焊接性能好等独特的优点。
可用于各种弧焊方法，是一种最有发展前途的新型弧焊电源。
　　⑥脉冲弧焊电源。
焊接电流以低频调制脉冲方式馈送，一般是由普通的弧焊电源与脉冲发生电路组成，也有其他结构形
式。
它具有效率高、输入线能量较小、可在较宽范围内控制线能量等优点。
这种弧焊电源用于对热输入量比较敏感的高合金材料、薄板和全位置焊接，具有独特的优点。
　　二、对弧焊电源的基本要求　　从焊接工艺角度出发，弧焊电源应满足下述要求：①引弧容易；
②保证电弧稳定燃烧；③保证焊接规范稳定；④具有足够宽的焊接规范调节范围。
　　因此，弧焊电源在电气性能上，应该具备一般的电力电源所不具有的某些特点。
　　三、弧焊电源的选择和使用　　1.弧焊电源的选择　　弧焊电源虽然具有一定的通用性，但在不
同的场合表现出来的工艺特点及其经济性是有区别的，为此，必须根据具体的工作条件，恰当地选择
焊接电源。
　　①电源的种类和外特性的选择。
一般的交流弧焊电源比直流弧焊电源具有结构简单、使用可靠、维修容易、效率高和成本低等一系列
优点，因此，在满足技术要求的前提下，应尽量采用交流电源。
但交流电源在焊接时电弧的稳定性不如直流电源，直流电源不但电弧稳定性高，且能满足较高的工艺
要求。
　　对于手工电弧焊，若用酸性焊条焊接一般的金属结构，由于焊条的稳弧性好，应尽量选用交流电
源；若用碱性焊条焊接重要的结构，则应选用直流电源，且多用直流反接。
手工电弧焊所用的电源，其外特性必须是下降的，大型焊接车间所用的多工位的多站式弧焊变压器虽
然是一个平特性的三相变压器，但在使用时，也必须在每站串入电抗器（或电阻箱），使电弧在下降
的外特性下进行工作。
对于埋弧焊，一般选用容量较大的交流弧焊变压器；如果产品质量要求高，应选用直流弧焊发电机或
弧焊整流器。
埋弧焊电源应具备有陡降或平缓的外特性，若用等速送丝可选用平特性，用变速送丝可选用陡降特性
。
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编辑推荐

　　《金属焊接与切割作业人员安全技术》既注重金属焊接与切割技术的理论性，又注重现场操作的
实际应用，并注重焊接与切割安全技术与防护意识的培养。
金属焊接与切割的基础理论知识方面，系统地讲述了焊接基础知识、焊接设备工作原理、焊接生产技
术，使学员了解焊接金属特性、焊接材料、焊接设备及焊接工艺等。
为使操作人员更好的掌握实际操作技术，介绍了金属焊接与切割基本操作，使学员能够更好地掌握焊
接与切割操作规程与操作技巧，更好地掌握焊接与切割的基本技能。
本书还介绍了各种金属焊接与切割的安全技术，并介绍了各种安全防护和现场急救措施。
书中还介绍了大量焊接安全案例，帮助提高焊接操作人员的安全意识。
针对石油石化行业金属焊接与切割作业的特殊性，本书还介绍了与石油石化密切相关的特种焊接技术
与安全防护技术，介绍了常见石油石化设备的焊接技术，便于石油石化焊接与切割作业人员掌握金属
焊接与切割技能与安全防护技术。
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