万家寨公司电站管理局
气焊、气割、气瓶的使用规定
一、气瓶仓储管理
1、厂房使用的氧气乙炔气瓶（以下通称气瓶）应放置于防爆库内（作业间只许留存一瓶氧气和一瓶乙炔），库周围10m距离以内，不准堆置可燃物品，不准进行锻造、焊接等明火工作，禁止吸烟。
2、防爆库内的气瓶应垂直放置在专用货架内，并将柜门锁好。
3、使用完毕的气瓶应在气瓶上标明“空瓶”字样，并放置在空瓶专门存放区域，空瓶可以平放堆叠，但每一层都应垫有木制或金属制的型板，堆叠高度不超过1.5m。
4、装有氧气的气瓶不准与乙炔气瓶或其他可燃气体的气瓶储存在同一仓库内。
5、防爆库、作业间内应备置足够数量的消防用具，室内保持通风良好。
二、气瓶的运输
1、气瓶的搬运应使用专门的手推车，每一气瓶上必须套以厚度不少于25mm的防震胶圈两个。
2、全部气瓶的气门都应朝向一面。
3、用汽车运输气瓶时，气瓶不准顺车厢纵向放置。气瓶押运人员应坐在司机驾驶室内，不准坐在车厢内。
4、为防止气瓶在运输过程中滚动，应将其可靠地固定。
5、使用敞车运输气瓶时，应使用帆布遮盖或采用其他遮阳措施，防止烈日暴晒。
6、气瓶内无论有无气体，搬运时，应将瓶颈上的保险帽和气门侧面连接头的螺帽盖盖好。
7、运送氧气瓶时，必须保证气瓶不致沾染油脂、沥青等。
8、严禁将氧气瓶及乙炔气瓶一起运送，也不准与易燃物品或装有可燃气体的容器一起运送。禁止运送和使用没有防震胶圈和保险帽的气瓶。
三、气瓶的使用
1、连接减压器前，应将氧气瓶的输气阀门开启四分之一转，吹洗1s～2s，然后用专用的扳手安上减压器。工作人员应站在阀门连接头的侧方。
2、发现气瓶上的阀门或减压器门有问题时，应立即停止工作，进行修理。
3、氧气瓶应按《气瓶安全监察规程》（原劳动部颁发）进行水压试验和定期检验。在接收氧气瓶时，应检查印在瓶上的试验日期及试验机构的鉴定合格证。
4、运到现场的氧气瓶，必须验收检查，如有油脂痕迹，应立即擦拭干净，如缺少保险帽或气门上缺少封口螺丝或其他缺陷，应在气瓶上注明“注意！瓶内装满氧气”，退回制造厂。
5、氧气瓶应涂天蓝色，用黑颜色标明“氧气”字样，乙炔气瓶应涂白色，并用红色标明“乙炔”字样。气瓶在保管、使用中，严禁改变气瓶的涂色和标志，以防止涂色脱落造成误充气。
6、氧气瓶内的压力降到0.196MPa，不应再使用。用过的瓶上应写明“空瓶”。
7、氧气阀门只准使用专门扳手开启，不准使用凿子、锤子开启。乙炔阀门应用特殊的键开启。
8、在工作地点，最多只许有两个氧气瓶，一个工作，一个备用。
9、使用中的氧气瓶和乙炔气瓶应垂直放置并固定起来，氧气瓶和乙炔气瓶的距离不得小于5m。
10、严禁使用没有减压器的氧气瓶和没有回火阀的溶解乙炔气瓶。
11、禁止装有气体的气瓶与电线相接触。
12、在焊接中禁止将带有油迹的衣服、手套或其他沾有油脂的工具、物品与氧气瓶软管及接头相接触。
13、安放在露天的气瓶，应用帐篷或轻便的板棚遮护，以免受到阳光暴晒。
14、严禁用氧气作为压力气源吹扫管道。
四、减压器的使用
1、减压器的低压室没有压力表或压力表失效，一概不准使用。
2、将减压器安装在气瓶阀门或输气管前，应注意下列事项：
2.1、必须选用符合气体特性的专业减压器，禁止换用或替用；
2.2、减压器（特别是连接头和外套螺帽）不应沾有油脂，如有油脂应擦拭干净；
2.3、外套螺帽的螺扣应完好，帽内应有纤维质垫圈（不准用棉、麻绳、皮垫或胶垫代替）；
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3、减压器与氧气瓶连接后，应将减压器顶针松起，再开启氧气瓶的阀门，开启阀门不准猛开，应监视压力，以免气体冲破减压器。
4、减压器冻结时，应用热水或蒸汽解冻，禁止用火烤。
5、减压器如发生自动燃烧，应迅速灭火并把氧气瓶的阀门关闭。
6、减压器需要长时间停用时，应将氧气瓶的阀门关上，工作结束时，应将减压器自气瓶上取下，由焊工保管。
7、氧气瓶的减压器应涂蓝色，乙炔发生器的减压器应涂白色，以免混用。
8、每个氧气减压器和乙炔减压器上，只允许接一把焊炬或割炬。
五、焊枪的使用
1、焊枪在点火前，应检查其连接处的严密性及其嘴子上无堵塞现象，禁止在着火的情况下疏通气焊嘴。
2、焊枪点火时，先开氧气门，再开乙炔气门，立即点火，然后再调整火焰。熄火时与此操作相反。
3、由于焊嘴过热堵塞而发生回火或多次鸣爆时，应迅速先将乙炔气门关闭，再关闭氧气门，然后将焊嘴浸入冷水中。
4、焊工不准将正在燃烧中的焊枪放下，应先将火焰熄灭。
六、氩弧焊的使用
1、焊接场所应有良好的通风。
2、焊工应戴防护眼镜、静电口罩或专用面罩，以防臭氧、氮氧化合物及金属烟尘吸入人体。
3、焊接时应减少高频电流作用时间，使高频电流仅在引弧瞬间接通，以防高频电流危害人体。
4、氩弧焊所使用的铈、钍、钨极应放在铅制盒内。氩弧焊时应尽量采用放射性元素少的铈钨电极，在磨钨极时应戴口罩和手套，磨完后应洗脸和洗手。
5、操作时应先开冷却水管阀门，确认回流管里有冷却水回流时，打开氩气阀门，再开焊枪点弧开关，熄火的操作步骤与上述相反，以防铈、钍、钨极烧坏挥发。
七、气割气焊后的注意事项
1、检查现场气瓶阀门是否关闭严密，减压器是否取下，气带是否妥善收好。
2、检查现场有无残留火种。
3、将现场临时配备的灭火器归还。
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