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内容概要

全书共9章，主要内容包括焊、割的职业道德与安全知识，有色金属材料简介，有色金属材料的切割
方法，有色金属材料的焊接方法，有色金属材料焊接的焊接材料，有色金属材料焊接的焊接设备，常
用有色金属材料的焊接，焊接应力及其变形，焊接检验。
    本书可供高职高专、中职中专相关专业学生使用，也可供从事有色金属材料焊割的相关人员 参考。
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章节摘录

　　第一章　焊、割的职业道德与安全知识　　1.1　焊、割的职业道德　　焊接与切割是在易燃、易
爆、高温、强光、有毒气体等情况下进行工作的，国家已将从事金属材料焊接与切割的人员列为特种
作业人员，特种作业人员必须持证上岗。
从事该职业工作时，不但要注意自己的安全，而且要时刻关注周围环境和其他人员的安全。
　　1.1.1　焊工安全生产的重要性　　焊工在工作时要与电、可燃及易爆液体、压力容器等接触，在
焊接过程中还会产生一些有害气体、金属蒸汽、烟尘、电弧光辐射和焊接热源（电弧、气体火焰）高
温等，如果焊工不遵守安全操作规程，就可能引起触电、灼伤、火灾、中毒等事故，这不仅会给国家
财产造成经济损失，而且会直接影响焊工及其他工作人员的人身安全。
　　焊工工作要有必需的安全防护用品，以保证焊工的安全生产。
为了进一步贯彻执行“安全第一、预防为主”的精神，加强企业生产中安全工作的管理与领导，以保
证职工的安全与健康，促进生产，我国制定了《中华人民共和国安全生产法》，并于2002年11月1日起
正式实施。
其中规定，对于“电气、起重、锅炉、受压容器、焊接等特种作业人员，必须进行专门的安全技术培
训，经考试合格后持证上岗，并且两年复审一次”。
这样经常对焊工进行安全技术教育和培训，从思想上重视安全生产，明确安全生产的重要性，增强责
任感，了解安全生产的规章制度，熟悉并掌握安全生产的有效措施，对避免和杜绝事故的发生是具有
重要意义的。
　　1.1.2　预防触电的安全知识　　通过人体的电流大小，取决于线路中的电压和人体的电阻。
人体的电阻除人的自身电阻外，还包括人身上所穿的衣服和鞋等电阻。
干燥的衣服、鞋以及干燥的工作场地，能使人体的电阻增大。
通过人体的电流大小不同，对人体的伤害程度也不同。
当通过人体的电流强度超过0.05 A时，生命就有危险；通过0.1 A时，足以使人致命。
人体的电阻由50 000 Q可以降至800 Q，根据欧姆定律，40 V的电压对人身有危险。
而焊接工作场地所用的电压为380 V或220 V，焊机的空载电压一般都在60 V以上。
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