
低碳焊接技术在压力容器制造中的应用

大连中集重化装备有限公司(辽宁 116600) 隋力丛轶于龙华

随着我国石油化工产业的高速发展，近几年压

力容器行业的制造规模逐步扩大。众所周知，压力

容器行业的焊接应用程度要求较高，同时焊接是一

个特殊的工种，危害较多，因此在压力容器制造中

如何防范焊接危害和控制环保问题成为当前焊接研

究的发展方向之一。下面来浅谈低碳环保焊接技术

在我公司的应用。

1．焊接制造安全管理现状

目前，压力容器的的制作逐步向大型化发展，

其焊接制造中高空作业(大型塔器的空中合拢焊缝

组焊、大直径容器接管与壳体的焊接)、密闭空间

焊接(高压小直径厚壁容器内部焊接、极度危害介

质容器的内部返修)等危险性极高的焊接作业愈发

增多，传统的安全管理模式面临着巨大挑战，主要

表现为焊接生产中事故发生的频率居高不下，职业

危害严重，企业中的安全、健康已成为焊接生产中

的薄弱环节。

2．安全精益管理体系

安全精益生产是引入了丰田公司成熟的安全生

产的管理理念，推行安全精益管理可使企业扭转焊

接生产安全、健康的落后局面，对实现焊接生产的

可持续发展和循环经济的协调发展具有很大的推动

作用。

(1)建立安全管理保障体系建立健全各项焊

接生产制造活动的管理制度及安全标准，制定企业

整体安全方针、年度安全目标，并将其分解到各个

部门、班组或相关责任人，对可量化的指标达成情

况进行考核，并对问题不断总结。通过不断改进，
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做到PDCA的有效循环，从而推动企业安全管理的

进步。

(2)七项现场活动的有效开展对七项现场活

动，包括一日安全员、现场3s管理、安全管理看

板、安全观念、KYT危险预知训练、危险隐患提

案、指名作业等指定相应的负责人，通过制定相关

活动的工作计划，对活动的开展进行监督和考核。

(3)危险源辨识与评价重点将焊接作业区

域的危险源进行识别和登记，根据直接判定法及

D=LEC法则分为一般、重要及重大危险源，并制

定相应的管控措施，进而降低危险源等级，保障作

业安全。

(4)安全教育培训及宣传①加强三级安全教

育培训工作，特别是对焊接作业人员进行安全专

项培训，通过“焊工十不烧”等焊接安全知识的

培训，提高焊接作业人员的安全操作技能，防止特

种设备生产安全事故的发生。②加强企业安全文化

建设。充分利用全国“安全月”、 “1197fi防宣传

月”活动，采取员工喜闻乐见的宣传形式，营造安

全生产的氛围。③持续做好危险、危害岗位及作业

场所的危害告知和安全警示标志的管理，通过醒目

的安全标识，让员工深刻的领悟安全生产工作中需

要注意的事项，降低“三违”等不安全行为的发生

率，提高员工的安全意识和防范能力。

3．焊接劳动卫生与防护

(1)预防弧光辐射常用弧焊方法中，大多数

焊接有强烈的弧光辐射。眼睛直接接触弧光的辐

射，会对视力造成严重影响。弧光辐射主要产生
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钢结构焊接安全与环保是现代化生产之根本

河南天丰钢结构有限公司 (新乡453002) 宋统战杨雪莲 闫菲菲

焊接技术与现代工业同步飞速发展，促进了人

类的文明与进步。然而，在人们享受焊接带来巨大

好处的同时，焊接生产过程产生的烟尘、有毒废

气、电磁干扰、弧光辐射、噪声和电击等危害因素

与焊接生产如影随形，直接危害着焊工的健康、安

全和赖以生存的环境。因此深入了解焊接安全技

术，熟知在焊接生产过程中可能发生不幸事故和职

业病产生的原因，掌握消除工伤事故和职业危害的

各项技术措施，显得尤为重要。

1．建筑钢结构常用焊接方法的安全环保特点

(1)焊条电弧焊随着建筑钢结构随着高层建

筑和大跨度桁架结构的快速发展，构件形状的复杂

程度增加，对焊接质量要求越来越高。焊条电弧焊

是施工现场使用的非常普遍的焊接方法。但无论是

焊条电弧焊(SMAW)还是半自动CO：气体保护焊

(GMAW、FCAW-G)或半自动药芯焊丝自保护焊

(FCAW—SS)，都是焊工手持焊枪与电弧近距离

接触的焊接施工方法。

焊接过程中产生的高温、电弧辐射等危害操作

人员的皮肤、眼睛，因此对企业来说，防护是非常

重要的的。目前主要的防护措施有：①针对电弧产

生的紫外线、红外线的强弱等焊接情况选择防护性

盖面的焊接工艺，我公司采用法国SFA的等离子+

氩弧自动焊机对8mm(不开坡口)、12mm(留6mm钝

边)，通过小孔等离子打底实现单面焊双面焊成形+

自动TIG焊填充盖面，实现了8～12 i'nln不锈钢压力

容器的筒体纵焊缝一次焊接成形，焊缝性能完全达

到产品的要求。

5．环保焊材的使用

选用国内外优质焊接材料，并针对压力容器制

造行业的特点，根据钢铁材料的s、P等含量的需

要，以及塑、韧性等要求，主要选择同型号匹配，

低飞溅，低烟尘，低s、P元素，无渣或脱渣性良好

的焊条，焊丝选用金属粉型和药芯焊丝，并且对焊

材的使用进行规范化。

生产实际中，以自动化焊接设备为主，辅以低

碳焊材、优质的防护措施使用，可行性较高的安全

环保体系，不仅降低了工人劳动强度，提高生产效
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率，而且还改善了焊接操作者的作业环境，同时安

全、环保的可操作性大大提高，是未来低碳环保焊

接技术主要的发展方向。

6．结语

我国目前正致力于发展高效、节能、安全和环

保的制造体系，压力容器作为制造类行业有代表性

的产品之一，也在不断变革。新的焊接技术、新型

焊接环保设备、新型低碳环保焊材逐步应用这个行

业中，越来越多的焊接从业者开始关注环保对整个

压力容器制造行业的影响。所以我们要从细节上做

起，在产品设计、产品生产、设备使用等方面，将

安全、环保理念融入其中，逐步完善我们的焊接制

造、安全环保体系，最终实现国务院提出的“绿色

再制造工程”，使压力容器制造走上绿色环保健康

发展之路。MW (2011061I)


