
使用与维修

交流弧焊机 的能源是电
,

电弧在

燃烧过程中产生高温和弧光
,

焊条药

皮 在高温下产 生一些 有毒气体和尘

埃
,

交流弧焊机工作时有低频 电磁辐

射
,

所有这些
,

都是手 工电弧焊操作

过程中的不安全因素
。

为提高安全性

应注意 以下问题
。

1
.

防触 电

手工电弧焊操作者接触电的机会

较多
。

更换焊条时
,

焊工要直接接触电

极 ; 在容器
、

管道 内或金属构件 中焊接

时
,

四周都是导体
,

焊机的空载 电压又

大于安全电压
,

如果电器装置
、

防护用

品有缺陷
,

或者违反安全操作规程
,

都

有可能发生触电事故
。

为避免发生触

电事故要做到以下各点
。

( l) 电焊机壳必须接地
。

接地的 目

的是为防止电焊机外壳带电伤人
。

应

当注意的是
,

电焊机外壳的保护接地

是指在任何情况下保证电焊机的外壳

都必须 与符合要 求 的接 地体可靠 连

接
。

电焊机接地体可广泛利用 自然接

地极
,

如 自来水管道
,

或者与大地有可

靠连接的建筑物的金属结构等
,

但可

燃易爆物品的管道严禁作为 自然接地

体
。

自然接地极电阻超过 4几 的
,

应采

用人工接地体
。

否则
,

除可能发生触电

事故外
,

还可能引起火灾事故
。

对有多

台电焊机的场所
,

一般要装公用电焊

机接地线
,

每 台电焊机应分别和公用

接地线连接
,

不得串联
。

( 2) 焊钳绝缘 必须 可靠
,

禁 止采

用无外壳的电焊钳
。

( 3) 更 换焊条 时必须 戴手套
,

衣

服被汗水浸湿后不准靠在金属物上
。

(4) 维修电焊机时必须断开 电源

开关
,

断开电源的开关要有明显的断

开间隙
,

并用 电笔检验确认已经停电
。

(5 )移动 电焊 机时
,

必须切 断 电

源
,

严禁用 拖拉电缆的方法 移动焊

机
。

当焊接中偶遇 突然停电
,

应立 即

切断电源
。

(6 )连续焊接超过 l h
,

应检查焊

机 电缆
,

如温度达到 80 ℃
,

必须切 断

电源
,

停止焊接
。

(7 )作业 地点潮 湿时
,

焊 工应 站

在干燥的绝缘板或胶垫上作业
,

配合

人 员应穿绝缘 鞋或者也 站在绝缘 板

上
。

绝缘鞋的绝缘情况每次使用前都

应检查
,

用后应除污去垢
。

2
.

高空作业注意安全

高空 (作业高度大于 Z m )作业应

系好安全 带
.

或用 防护 网等加强 防

国家标准规 定的焊接滤光 片才可使

用
。

目前市售的一些劣质焊接滤光片

(黑玻璃 )只能防护可见 光与紫外线
,

对防护红外线的作用差
。

用这种劣质

焊接滤光片将损伤视力
,

因此绝不能

图便宜而采用
。

4
.

容器内焊接的特殊要求

在容器内焊接时
,

应使用胶皮绝

缘防护用具
,

并在附近安设一个 电源

开关
,

由助手专门负责看管和监护
,

同时要听从焊接操作人员指示
.

随时

使用交流弧焊机

应注意安全
口 魏培明

护
。

焊接作业点的周围和下方应采取

防火措施
,

并设专人监护
。

遇到雨雪

天气应停止露天作业
。

3
.

正确使用合格的劳保用品

作业 时应穿戴 防护服
、

电焊手

套
、

防护面 罩以及护 目镜 等防护用

品
。

这是因为焊接时
,

电弧产生强烈

的可见光和大量不可见的紫外线
、

红

外线
,

容易灼伤眼睛和皮肤
。

产生电

弧灼伤的情况常见 的有 2 种
:

一是焊

接时电弧灼伤手或身体 ;二是在焊机

带 负荷情况下操作焊机开关
,

电弧灼

伤手或脸
。

焊接时也容易发生热体烫

伤 的现象
。

热体烫伤主要是溶化的金

属 飞溅
、

焊条头或炽热的焊件与身体

接触造成的
。

因此
,

焊接时绝对不能

穿短袖衣或卷起袖子
。

另外
,

国家标

准 《焊 接 眼面 防护具 ( G B汀 36 09
-

199 4 )》
,

对 焊接滤光 片的
“

紫外线透

射 比
” 、 “

可见光透视 比
” 、 “

红外线透

视比
” ,

都有非常具体和明确 的规定
,

对 滤光片的屈光度偏差 和平行度 也

有 明确规定
.

必须是全部性能都符合

王艳丽

通断电源
。

此外
,

应设法通风或 2 个

人轮换操作
,

若在通风条件极差的封

闭容器 内工作
,

还要佩戴有送风性能

的防护头盔
。

5
.

采取通风措施

手工电弧焊时
,

金属和焊条药皮

在电弧高温作用下发生蒸发
、

冷凝和气

化
,

产生大量烟尘 ;同时
,

电弧周围的空

气在弧光强烈辐射作用下
,

还会产生臭

氧
、

氮氧化物等有毒气体
。

在通风不良

的条件下
,

长期接触这些有害物质
,

会

引起多种疾病
。

特别是在化工设备
、

管

道
、

锅炉
、

容器和船舱内焊接时
,

由于作

业环境狭小
,

通风不良
,

焊接烟尘
、

有毒

气体更会形成较高的浓度
,

危害更大
。

因此
,

应采取通风措施
。

6
.

预防火灾与爆炸

电弧焊接 引起火灾 和爆 炸的常

见原因有三
:

一是焊接热 源引起周 围

易燃物质燃烧 ;二是二次 回路通过易

燃物质
,

由于 自身发热或接触不 良产

生火花引起燃烧 ; 三是燃料容器或管

道焊接时防爆措施不当引起爆炸
。
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口 戴洪余

旋耕刀是 旋耕机 的 重要零件
,

它通过旋转和前进 运动
,

直接 对未

耕地或 已耕地进行 耕把作 业
,

是重

要 的易损件
。

旋耕 刀 要 求强度 高
、

韧 性好
、

耐磨 损
,

碰着石 块等硬 物

时不 会轻 易折断和弯曲
。

而我国 国

内某些 厂 家生产旋耕机
,

旋耕刀 却

易折断
、

易弯曲
、

易磨损
,

给 用 户造

成 经济损失
,

也给 生产厂 家的 产品

销售带来一定的 困难
。

为 了解决这

一 问题
,

笔者通过 多方 调查
、

分析
、

比较和理论研究论证
,

确 定造成这

一 问题 不 外乎 2 种原 因
:

一是选材

不合理
,

二是热处理工 艺 不合理
。

现 将此 2 种原 因略加 分析并提 出

对策如下
。

,
.

旋耕刀 片选材不 当

目前 国 内生 产厂 家 多选 用 合

金 钢材 65 M n 制造刀 片
,

但 日本产

的窄式 刀选 用 的 材料 却是 60 M n 。

对比试验表 明
,

在相 同 的作 业条件

下
,

前者 的 磨损量 大 于 后者
,

而 抗

折 断和抗弯 曲 的 能力却远逊 于后

者
,

如表 1 所示
。

2
.

热处理工艺不当

目前 国 内某 些 生 产厂 家常简

化旋耕 刀 片的 热处理工 艺
,

例 如设

计 图纸 上的技术要求仅提 出
“ 刀 刃

部分 淬 火 (或 整体淬 火后 刀 柄退

火 )
,

H R C 5 0一 5 2
。 ”
而相应的 日本厂

家的 热 处理要求却为
“
刀 片整体淬

火后
,

刀 尖和 刀 刃 区域进行低温 回

火
,

刀 背和 刀 柄 区域进行 中温 回

火
,

其他部分为二者组织 和硬度 的

过渡状态
。 ”

由 于技术要求不 同
,

致

使前者刀 尖
、

刀 刃
、

刀 背和 刀 柄 的

硬度分另,

〕为 H R C 5 0一 5 5
、

5 0一 5 5
、

5 0 -

55 和 2 0~ 3氏 而后者的相应硬度则

为 H R C 5 6一 5 7
、

5 3一 5 5
、

4 5一 4 8和 4 2 -

43
。

从对 比数字上可 以 看 出
,

前者

刀 尖硬度相对较低
,

刀 背硬度相对

较 高
,

刀柄硬度相对更低
。

显然
,

这

是不合理的
。

3
.

对 策

一 个对 策是材 料 选 用 60 M n ,

采用上述 日本厂 家的热 处理 工 艺
。

另 一 个对策是材 料仍 选用 65 M n ,

但调整热 处理工 艺
,

建议技术要求

如 下
。

( l) 刀 尖和 刀 刃 部分的硬度 为

H R C S村 8
,

刀背和刀栖部分的硬度为

H R C 4 3碑 7
。

( 2) 刀 尖和 刀 刃部争的 金相 组

织 为回 火马 氏体
,

刀 背和刀 柄部 分

为回 火屈 氏体
。

(3) 先将刀 片加热到 81 压 83 0 ℃
,
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呱止火灾与爆炸应做到
: 电焊作业 现场

周 围 or m 内不 得堆放 易爆物 品 ;在

易燃易爆气体或液体扩散 区域 内
、

承

压状 态的压力容器 及管道
、

带 电设

备
、

装有易燃易爆物 品的容器内以及

受力构件上严禁焊接 ;严禁在已 喷涂

过油漆和塑料的容器内焊接
。

7
.

采用低尘低毒电焊条

例如选用低毒氢型焊条
,

控制发

尘量和氟锰含量 ;选用不锈钢低尘焊

条
,

控制烟尘中可溶性铬的含量等
。

8
.

防止电磁辐射

注 意低 频 和极低 频 电磁 辐射 的

危害
。

低频和极低频 电磁波的频率范

围是 0一 3 0 0 H z 。

使用 5 0 H z 交流 电的

交流电焊机就会辐射低频电磁波
。

低

频 电磁场对人体健康的影响
,

目前还

是 医学上研究的一个热点问题
,

初步

认 为将降低人体的免疫能力
,

并对神

经 系统有不利影响
。

防护措施是
,

避

免在工作的电焊机旁休息
、

工作时不

要把焊接电缆缠在身上等
。

9
.

防止其他伤害

在清除焊缝熔渣时
,

由于碎渣飞

溅 而刺伤或烫 伤眼睛 的事例时 有发

生
。

因此
,

当清除焊缝焊渣时
,

应戴防

护 眼镜
,

头部应避开焊渣飞溅方 向
。

此外
,

焊接工件应放置平稳然后再进

行焊接
,

否则容易造成砸伤
。

10
.

强化劳动保护宣传教育及现

场跟踪监测工作

金属焊接属于特种作业
,

根据我

国《安全生产法 》的规定
,

特种作业人

员必须经过专门的安全作业培训
,

取

得特种作业操作证书
,

方可上岗
。

也

就是说
,

从事电焊作业人员应进行必

要的职业安全卫生知识教育
,

提高 自

我 防范 意识
,

以降低职业 病 的发病

率
。

而与此 同时
,

有关部 门更应加强

电焊作 业场所 的尘毒危害 的监测工

作 以及电焊工的体检工作
,

及时发现

和尽快解决问题
。

.

表 1 两种材质的窄刀作业 5 3 .3 h m Z
后 的对 比 g

材质
原始

质量

磨损后

质量
磨损量 抗折断和抗弯曲情况

6 0M n
56 7

.

5

65 M n 55 6
.

5

38 9
.

5

35 5
.

5

不易折断和弯曲
,

即使碰到

石块等也能适应

比较容易折断和弯曲

整体淬火
,

使硬度

达 到 H RC 6 0 一 6 3
,

然后 再 局 部 分 级

回 火 ( 3 80 一4 00

℃ )
,

刀 尖和 刀 刃

部 分 低 温 回 火

( 1 8压2 0 0 ℃ )
。
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