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茶山熔融焊工考试培训

发布日期: 2025-10-01 | 阅读量: 14

东莞市中嘉安全技术有限公司熔化焊接与热切割作业人员（焊工）安全技术培训大纲和考核
标准（二）培训内容5.1.1.6焊接与切割作业劳动卫生与防护1)焊接与切割作业中有害因素的来源
及其危害；2)焊接与切割作业劳动卫生防护措施；3)补焊化工设备作业中的防中毒措施。5.1.1.7
特殊焊接与切割作业安全技术1)化工及燃料容器、管道的焊补安全技术；2)登高焊接与切割的安
全措施；3)水下焊接与切割作业安全技术。5.1.2实际操作训练1)个人防护用品的佩戴和使用；2)
对焊接切割设备保护性接零(地)的检查；3)安全操作焊接与切割及其辅助设备；4)触电急救；5)
火灾、暴炸事故紧急处理；6)消防器材的选择和使用；7)焊接与切割作业现场烟尘、有毒气体、
射线等防护操作；8)焊接与切割作业前后工作场地及周围环境的安全性检查及不安全因素的排除。
想了解焊工考证相关资讯，欢迎联系中嘉安全技术有限公司！茶山熔融焊工考试培训

东莞市中嘉安全技术有限公司焊接与热切割作业醉全的基础知识（焊工培训十）焊条电弧焊
概述：焊条电弧焊是利用电弧放电时所产生的热量作为热源，加热，熔化焊条和焊件并使之相互
熔合，形成牢固接头的焊接过程。因此，焊条电弧焊是一种熔化焊接方法。1设备简单，价格便宜，
并且轻便。焊条电弧焊优点：?2?焊接时，产生保护熔池和避免氧化的保护气体。3?操作灵活，能
在空间任意位置焊接。4?应用范围广。1焊条电弧焊的缺点：?对焊工操作技术要求高。2?焊工劳
动强度大，劳动环境差，（高温，有毒烟尘）3?焊接效率低。焊接电弧的产生：电弧是指两电极
之间的气体介质产生强烈而持久的放电现象。（其实质是一种局部气体导电现象）。影响焊接电
弧稳定性的因素主要有：焊接电源的种类和极性，焊条药皮，焊接工艺参数，焊道表面清洁度，
焊条的烘焙及焊工操作技术的熟练程度。焊接电弧的组成和热量分布：焊接电弧由阳极区，阴极
区，弧柱区3个部分组成。焊条阴极区（4727度～7727度）弧柱区工件阳极区阴极区的热能占电弧
总热量的36%其温度比较低。阳极区的热能占电弧总热量的43%略高于阴极。弧柱区的热能占电弧
总热量的21%因弧柱中心散热性差，其温度是比较高的区域。长安特种作业人员焊工高级考证当前
焊工的培养远远满足不了社会的用工需求，造就了焊工需求量大、需求急、待遇高。

东莞市中嘉安全技术有限公司普法时间《中华人民共和国安全生产法》第三十条生产经营单
位的特种作业人员必须按照国家有关规定经专门的安全作业培训，取得相应资格，方可上岗作业。
特种作业人员的范围由国wu院应急管理部门会同国wu院有关部门确定。第四十三条生产经营单
位进行爆破、吊装、动火、临时用电以及国wu院应急管理部门会同国wu院有关部门规定的其他
危险作业，应当安排专门人员进行现场安全管理，确保操作规程的遵守和安全措施的落实。第九
十七条生产经营单位有下列行为之一的，责令限期改正，处十万元以下的罚款；逾期未改正的，
责令停产停业整顿，并处十万元以上二十万元以下的罚款，对其直接负责的主管人员和其他直接
责任人员处二万元以上五万元以下的罚款：（七）特种作业人员未按照规定经专门的安全作业培
训并取得相应资格，上岗作业的。
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东莞市中嘉安全技术有限公司焊接与热切割作业醉全的基础知识（焊工培训七）焊缝形式及
形状尺寸：焊缝形式：：根据规定焊缝结合形式，分为对接焊缝，角焊缝，塞焊缝，槽焊缝和端
焊缝5种。按施焊时焊缝在空间所处的位置分类：分为平焊缝，立焊缝，横焊缝，及仰焊缝4种。
按焊缝断续情况分类：分为连续焊缝，断续焊缝2种。焊缝宽度：焊缝表面与母材的交界处叫焊趾。
焊缝表面两焊趾之间的距离叫焊缝宽度。余高：超出母材表面焊趾连线上面的那部分焊缝金属的
比较大高度叫余高。（余高不能低于母材但也不能过高，手弧焊时的余高值为0～3mm。熔深：在
焊接接头横截面上，母材或前道焊缝熔化的深度叫熔深。焊缝厚度：在焊缝截面中从焊缝正面到
焊缝背面的距离，叫焊缝厚度。焊脚：角焊缝的横截面中，从一个直角面上的焊趾到另一个直面
表面的醉小距离，叫焊脚。焊缝成形系数：熔焊时，在单道焊缝横截面上焊缝宽度（B）与焊缝计
算厚度（H）的比值(,,B/H)，叫做焊缝成形系数。该系数值小，则表示焊缝窄而深，这样的焊缝中容
易产生气孔和裂纹。用电焊还可实现超薄、超细材料之间的焊接。

东莞市中嘉安全技术有限公司金属焊接与切割作业人员理论考试试卷（6）五、简答题：(每
题3分，共6分)1、气瓶发生暴炸事故的原因有哪些？答：（1）气瓶的材质、结构或制造工艺不符
合安全要求；（2）由于保管和使用不善、受日光爆晒、明火、热辐射等作用，使瓶温度过高，压
力剧增，直至超过瓶体材料强度极限；（3）在搬运装卸时，气瓶从高处坠落、倾倒或滚动等，发
生剧烈碰撞冲击；（4）放气速度太快，气体迅速流经阀门时产生静电火花；（5）氧气瓶上沾有
油脂，在输送氧气时急剧氧化；（6）可燃气瓶（乙炔、氢气、石油气瓶）发生漏气；（7）乙炔
瓶内多孔物质下沉，产生净空间，使乙炔瓶处于高压状态；（8）乙炔瓶处于卧放状态，或大量使
用乙炔时出现丙tong随同流出；（9）石油气瓶冲灌过满，受热时瓶内压力过大。2、焊炬发生回
火如何处理？答：停止使用时，应先关闭乙炔调节阀，然后再关闭氧气调节阀，以防止火焰倒袭
和产生烟灰。关闭乙炔调节阀，同时关闭氧气调节阀。等回火熄灭后，再打开氧气调节阀，吹除
残留在焊炬内的余焰和烟灰，并将焊炬的手柄前部放在水中冷却。用加热或者加压又或者既加热
又加压的方式来将金属或非金属工件紧密连接的一个工种。茶山特种设备焊工考试培训

东莞办理焊工证的公司哪家靠谱？茶山熔融焊工考试培训

东莞市中嘉安全技术有限公司金属焊接与切割作业人员理论考试试卷（1）一、名词解
释：(每题2分，共4分)1、焊接：通过加热或加压，或两者并用，并且使用或不用填充材料，使工
件达到结合的方法。2、焊接位置：是熔焊时，焊件接缝所处的空间位置，用焊缝倾角和焊缝转角
来表示。二、填空题：(每空1分，共16分)1、氧气瓶是由瓶体、胶圈、瓶箍、瓶阀和瓶帽五部分
组成。2、瓶体表面为天蓝色，用黑漆标明“氧气”字样，用以区别其它气瓶。3、乙炔气瓶是储
存和运输乙炔气的压力容器，瓶体表面涂白漆，并印有“乙炔气瓶”、“不可近火”等红色字样。
4、乙炔瓶瓶体装有两道防震胶圈。5、焊条是由药皮和焊芯两部分组成。6、面罩的主要作用是保
护电焊工的眼睛和面部不受电弧光的辐射和灼伤。7、焊缝质量的优劣、焊缝成形的好坏，主要由
运条来决定。8、乙炔暴炸浓度的下限2.2%、上限81%。9、焊接弧光辐射主要包括可见光线、红外
线和紫外线。2、气焊与气割的火焰温度高达3200℃。茶山熔融焊工考试培训

东莞市中嘉安全技术有限公司在同行业领域中，一直处在一个不断锐意进取，不断制造创新
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的市场高度，多年以来致力于发展富有创新价值理念的产品标准，在广东省等地区的教育培训中
始终保持良好的商业口碑，成绩让我们喜悦，但不会让我们止步，残酷的市场磨炼了我们坚强不
屈的意志，和谐温馨的工作环境，富有营养的公司土壤滋养着我们不断开拓创新，勇于进取的无
限潜力，东莞市中嘉安全供应携手大家一起走向共同辉煌的未来，回首过去，我们不会因为取得
了一点点成绩而沾沾自喜，相反的是面对竞争越来越激烈的市场氛围，我们更要明确自己的不足，
做好迎接新挑战的准备，要不畏困难，激流勇进，以一个更崭新的精神面貌迎接大家，共同走向
辉煌回来！


