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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)



艟好的n镜”．比如伊萨生产的可以fL接截在*上

的防护帕。④施焊jt栏巾穿上h、准的II)j护』作服。

④址虾禁止正芰凡¨世人施蝉现场。④址意眼睛休

旺。

f 2)气焊与气削常她的4℃抖和’(制设备是山

已块{|{【、铤’【瓶和柞(制)fl-(}JL成所垌的能源郭

是呵燃’c悼．H x把装¨h由靠器山，闻此设备本

身具有较太的火灾爆炸危险性。往焊拙和切割怍

-【k中．H咔淌温和热最的熔渍日处E敲．柞舄JI燃
圳幽的r4燃物．蚓时迁会接触计多舄燃、舄爆物

质，困而火衣和爆炸是I：要危嗡。

主要防护措施：①_韫气和乙炔(丙烷)瓶胜任

誊垒距高2外，②经常格盘目火防小∞处r nr鼎状

卷。喜切割工特鬣j水槽上f：+也切割铣液或熔造

进^水措2内。

(3)碳弧’t刨是指使用f1墨捧或6％棒b1。件

InJ产生的电弧将盘辑体ft．井用Ⅲ缩奄‘(将}L'l吹

掉．实现住盘嘱表卣l：肋I淘槽的方法。庄气刨过

释中盒产生烟雾噪声、柑47H强、弧光辐射箨危

宵困素『m高限度的烟尘足k要啊宵田祟．套遗戍

呼吸系统疫病或中毒；操作中火花E敲可能造成

灼伤戒火戎。防护措施：o选择防护性能好的n镜

片。∞穿戴好防扩，I怍服、手套。@住嚣器或舱施

自llll}，成碌取局部通风措施，成柯々^监护、井安

排T阆佧包

(4)等离子弧切割选种切割方法适用峨钢的

薄板切割．述度快．-4达氧切割的5～6倍．切割面

光洁，热变形小，儿乎无热影响K。忸任切剖过程

巾有强烈的弧光大世的有毒气体 E触的火星咀

R高频磁场和电磁辐射，『q时还存在噪声和触电的

毪险。

防护措施：①操作人¨必须戴虾防护面毓}U

蚪手套、坩子．池l《防tII罩引隔音耳翠。⑦切

jW时，操作人员要站莅h风处。@r≈频引弧嚣戍蹬

程屏蔽护罩。o枉切割作啦K严禁直视离子弧．磔

搏的皮肤严禁接近等离于缸。@住水中切割，利用

水束吸收光辐目十和噪声。@t什接地·Ⅱ靠，引燃后

口即可靠地切断高额振荡器电源。

(5)埋弧佯和电溘蛘遗两种焊接方法是种

电弧拒焊利E下燃烧进行焊接的打洼。具胄焊接哦

吐矗定、焊接生产牢高 正弧光照烟尘很少等优
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点使芄成为珏力钎器管殷制造、辅型挺柱等甄

婴钠结构制作巾的j三耍t；接订法。圈l足埋札焊操

作实景．幽2是非熔嘴电满惮过程实最。
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I目2{E熔嘴式电涟佯施悍炎嚣

』：耍保护措施为：①控制箱和焊机外壳应可靠

接地(霉)和防眦漏电。@焊接过稃中麻注意防1h

焊剂宾然停止供给而垃生强烈弧光灼伤眼睛。④埋

虹焊熔制的成分坦台有轼化锰等对^悼有害的物

埙。悍接时虽币像焊条电弧蚪那佯产，{，T见{j目雾，

怛将产生一定琏的有害气体和捧气，所以住T作地

点最好有局部的抽气通Jn设备。

2 绿色焊接”更需要环保性焊接材料

(I)蛘接材料的焊接环侏一1题①引对蝉接中

的却j擘fllJ疆．建证一A而任焊接l：位加强通风；另

方晰嚣乩焊条本斗的舟台配比膻渣系璃整中减少

焊接烟尘聩．来减少烟雾的产生。@飞搬艇脱涟

性问题。t}挂时℃融夫．产品表面有许多飞溅盒

弱点币阻景；响产-怙羹现．而H焊L清理起束很麻

城。另外 t敲情大也影目≈t}材的利用率。针对

这个问题．出往材料中适当加^细化雄汹的兀素

使大颧札E触减少．从而减少E撇龟。

(2)环保惟焊接利料的研髓环f*型焊接村辩
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是指埘环境H懊小 舯矬滕安垒危：#轻的焊接材

料。如相芰史献报道的¨本神钢开发鲫DW Z100

和M×Z200(＆版书量拍．0焊丝，与昔逍的药0焊

照柑比，可减少姗47和E敲最40％^t右，能钻很外

地改善作，№环境。适有伊萨焊剖＆一Ⅻ趼发生J“：的正

链铜焊世，也县有降怔导电嘴蜡损产生小的烟书

敛等特点。造些拇对钢构企业的目：保啦产起刊讯好

的经济放益和吐含故盏。

3钢结构焊接车间烟尘治理方案

刨埘建筑钢结构生产悍接生产线布锭(址⋯

3)瞳烟尘清理特点，应秉用”展送风整体清理焊

接烟书挂术。这种治理特点琏：o烟耷的捕捉币是

直摇钳肿产烟部位．所“除尘系统不受焊接I什大

小的影响，不量焊接上他变化的影响。∞采川高就

过滤器，过滤精度完全逃到室内排放标准．有技歧

善1．怍区域环境。@彻底解决烟书净化州题，小会

对凡气造成一次H柒。@所需风特R是传统混台逆

风膨武的半运行能耗大幅度降骶。@斟虻q尘进

行过滤后能达到审内排放标准，审内审气可以循

环．避免直排造成窀内冷／热最能源的浪贽。⑥除

个乐统小蹙操作者使用习惯的影响．操作者住I作

的过稃；}J没有受到隙尘系统的任向干扰．能极大地

提高生J“教率。⑦n动化程度高，采){IPLC控制，

孔备友好的人机撵n抖而，使用方便。
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4常用的焊接通风除尘装置

m f焊接作-Ik时很难减，p婀尘的q成谊，㈧此

主要硅通过加强通风昧尘求降低烟尘和tT接柯害+t

体对k怍的危宙。

(1)龟衙墟风乜括叠而n然通风和垒面札

敞通风两种。奈而自然皿风越过年mIm恼耕天宙进

行n然换气。垒而HL械通风通过管道M吼礼等虬成

通风系统进行垒牟耐通胤换气，通常肓Hm排烟

下扯排埘和横向排删评P方走。

(2)局部埘风通过局部排风的方式．当焊

接烟7k或冉青气体疑一”，．就被排风罩u仃放地啦

走．此洼所需风最小．也水¨染用Ⅲ环境。埘埘

郎通m．目前土星采川电{￥排删除尘肌组，将啦划

掣软管凰机净化装置厦控制元件虮装成一个

恒干移劬的槎体排烟除尘替置．“适应电焊怍,Ik／Z

付款移动范l“太的特点。

常川的}U焊排娴除尘帆组有WTFF 210净化

机CY2I!焊接蜊巾净化器．DPC 1500净fL#L

虮、球罐排烟机组、YJx吸尘打麝机箨。

(3)采用陈尘u罩’'采川通M除尘措施不能

使埘尘浓度降刊V生标准“FB,I"，应配截胁尘n

斟。旧产自吸过滤式防尘n翠如I目4所示。

日4^％吐滤武胁±I『≈

5结语

焊接足建筑钢结构领域制造过舟中的翦要目·

节．尤抟是高瑶进筑，使川的是厚板低合盘高强铋

往豢杆架，尤其箱形结构，操作空间抉小

劳动强度人，焊自H还募对焊件进行预热．更加恶化

了I．怍珂：境、稍fl疏忽姚会引发火次 嚏伤、触电

等事故。焊【也弁易罹患中毒、’#时m液病、电

光性眼炎以厦皮肤病等职-lk病。因此，焊接安垒＆

劳动 p生环珠怍为一种普遍追求的时尚L怍．

是““人为奉” “绿色焊接’的f}学垃腱税的需

要。啊W(20110608)


