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前言

2010年9月，辽宁石化职业技术学院在激烈的角逐中以其校企合作办学特色入选国家骨干校行列，2011
年8月建设方案得到教育部批准，学院（南校区）炼油技术专业为学院骨干校重点建设专业之一。炼
油技术专业在建设过程中，创新了“分段实施，全程对接”人才培养模式，特别是在课程体系与教材
建设上，教师们利用自身优势，深入中石油、中石化、中海油等石化行业所属企业调研，了解“十二
五”期间石化行业发展规划和企业对技能人才的需求，邀请企业的专家和专业教师组成专业建设指导
委员会，根据企业需求论证人培养模式和课程体系，共同制定人才培养方案。在这样的背景下开发了
任务驱动系列教材，它是继学院（南校区）炼油技术专业9种项目化系列教材建设完成后，又推出的
系列教材。本套教材体现了校企合作的最新成果，是校企合作集体智慧的结晶，凝结着编写人员的辛
勤付出。在编写过程中，企业工程技术人员全程参与，与教师共同研究探讨，为教材编写提供了诸多
支持与方便。高职教育作为高等教育一个全新类别，在编写过程中也面临着全新的考验，本套教材难
免存在不妥之处，敬请使用本套教材的教师、同学提出宝贵意见。2012年12月
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章节摘录

版权页：   插图：   ②焊接设备的安装、维修和检查必须由持证电工进行。焊机在使用中发生故障，焊
工应立即切断电源，通知电工检查修理。焊工不得随意拆修焊接设备。 ③推拉电源闸刀时，注意头部
不要正对电闸，且应戴上绝缘手套。 ④电焊钳应有可靠的绝缘，防止焊钳与焊件（钢筋、预埋件等）
发生短路烧毁电焊机或发生其他意外。焊接完毕后，焊钳应放在可靠的地方，再切断电源。焊钳的把
柄必须由电木、橡胶、塑料等绝缘材料制成。 ⑤焊接电缆的型号规格应符合要求，绝缘必须良好，不
能把电缆随意压在钢筋下或靠近电弧，防止压损或高温破坏绝缘层。电缆磨损破皮应立即修好或更换
。 ⑥更换焊条时要戴好防护手套，夏天出汗及工作服潮湿时，注意不要靠在钢材上，避免触电。 ⑦
作业时要穿好胶底鞋，戴好防护手套。不得裸膀子、穿拖鞋或赤脚作业。 ⑧在锅炉、压力容器内及管
道地沟中焊接时，要使用安全工作行灯，电压不得超过36V。 ⑨当有人触电时，不要赤手去拉触电者
，应迅速切断电源。如触电者已处于昏迷状态，要立即进行人工呼吸，并尽快送医院抢救。 ⑩焊工必
须熟悉和掌握有关电的基本知识，预防触电及触电后急救方法等方面的知识。 3.电弧弧光安全防护 电
弧焊过程中，电弧弧光主要产生可见光、红外线、紫外线三种辐射。过强的可见光耀眼炫目；眼部受
到红外线辐射，会感到强烈的灼伤和灼痛，发生闪光幻觉；紫外线对眼睛和皮肤有较大的刺激性，它
能引起电光性眼炎。电光性眼炎的症状是眼睛疼痛、有砂粒感、多泪、畏光、怕风吹等，但电光性眼
炎治愈后一般不会有任何后遗症。皮肤受到紫外线照射时，先是痒、发红、触疼，以后会变黑、脱皮
，焊工在进行作业时必须做好弧光防护工作。 ①焊工操作时，必须使用有防护玻璃而不漏光的面罩，
身穿工作服，手戴工作手套，并戴上脚罩。 ②在人员众多的地方焊接时，应使用屏风挡隔。 ③开始
作业引弧时，焊工要注意其他作业人员，以免强烈弧光伤害他人。 ④焊工或其他人员发生电光性眼炎
时，可用冷敷减轻疼痛，并请医生诊治，注意休息。 4.金属烟尘和有害气体安全防护 焊接操作中会产
生大量金属烟尘和有害气体，如氧化锰、氧化锌、臭氧、氟化物、一氧化碳和金属蒸气等，并会有许
多细小的固体微粒，这种漂浮于空气中的烟雾和粉尘的微粒一般也叫做“气溶胶”，焊工长期呼入这
些烟尘和气体，对身体健康是不利的，甚至引起焊工患上肺尘埃沉着病及锰中毒和金属热等职业病，
因此，焊工在进行作业时必须采取相应的预防措施。 ①焊接场地应有良好的通风。通风方式有以下几
种： a.全面机械通风：在车间内安装数台轴流式风机向外排风，使车间内经常更换新鲜空气。 b.局部
机械通风：在焊接工位安装小型通风机械，进行送风或排风。 c.充分利用自然通风：正确调节车间的
侧窗和天窗，加强自然通风。 ②合理组织劳动布局，避免多名焊工拥挤在一起操作。 ③尽量扩大埋
弧自动焊的使用范围，以代替焊条电弧焊。 ④做好个人防护工作，减少烟尘等对人体的侵害，目前多
采用静电防尘口罩。
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编辑推荐

《高职高专任务驱动系列教材:焊接过程及操作》是高职高专院校化工机械专业教材，也可作为企业有
关焊接人员的参考书。
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