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浅谈焊接车间采暖通风系统设计 
文／袁永新 

随着以人为本的理念深入人心，人们对生活、工作环境的空 

气质量日益重视。随着全世界对能源危机的共识，节能已经成为 

生产力增长与能源消耗之间的重大矛盾。正是基于全面提高焊接 

车间的空气质量以及节能的考虑，并根据焊接车间的实际生产特 

点．本文提出一种 全室通风+岗位送风+(半封闭式局部通风除 

尘+净化空气循环利用)+分区采暖”的设计思路．以供业内同行 

交 流 。 
一

、焊接车间生产环境、有害物种类及危害 

作为汽车装配工厂四大工艺车间的焊接车间．担负着把各种 

冲压部件焊接、装配成车厢本体的重任。焊接是汽车装配工艺中 

最重要的环节之一．但焊接过程会产生很多污染物，比如有害气 

体 ．电焊烟尘、噪声、高频电磁辐射、光辐射等等。如果焊机操 

作人员在个人防护情况欠佳、生产环境低劣的情况下长期作业， 

则可能导致多种职业病(如焊工尘肺、电光性眼炎等)的发生． 

所以．对焊接车间的污染物治理是决不容许忽视的。 

车间内焊接工艺主要包括点焊、二氧化碳气体保护焊(以下简 

称 二保焊 )．铜钎焊等，其中点焊过程产生的污染物较少，主要是车 

体部件钢板在电阻热下熔化，产生的熔渣四溅，冷却后在空气中漂 

浮。一般而言，点焊在生产过程中产生的电焊烟尘很少，在整个车间 

的通风系统中可以采用全室通风的方式对点焊过程产生的烟尘进 

行净化和稀释．但当车间内部点焊工位较多，生产节拍较大，点焊的 

污染则不可忽略。车间内的最大污染源当属二保焊．在其施焊过程 

中．不但产生大量电焊烟尘(MnO，和铜尘)．同时由于高温下的化 

学反应，还可以产生一氧化碳、氦氧化物等有害气体。 

二
、焊接车间内暖通系统方案 

采暖系统因为车间内热负荷较大，一般采用热风采暖系统。 

车间不生产时．要保证5 C的值班采暖温度。值班采暖可以采用散 

热器采暖系统．也可以采用热风采暖系统。经工程实践证明，后 

者的实际应用效果较好。 

下面主要分析通风除尘系统。 

设计思路是：全室通风+岗位送风+(半封闭式局部通风除尘 

+净化空气循环利用)+分区采暖 

焊接车间内部一般由两个大的区域构成，工艺生产区和仓储 

物流区。由于使用功能的不同，对于不同区域则应分区设计。仓 

储物流区没有工艺生产的污染，只是生产材料暂时存放，所以， 

该区域采暖室内设计温度可定为10。C～1 2~C。通风可以考虑1次／ 

小时的换气次数。 

工艺生产区的通风系统设计如下： 

1．岗位送风 

岗位送风根据<采暖通风与空气调节设计规范)的要求进行 

设计。经装配式空调器处理过的新风气流从上部直接吹向焊机操 

作人员，这样，操作人员永远处于干净清洁的气流当中，可以最 

大程度的降低 电焊烟尘对焊机操作人员的危害。不论冬季、夏 

季，都有吹风感 ，感觉比较舒适。同时，冬季时，也不必整个车 

间均达到统一温度，只要在工位及人员休息的地方利用岗位送风 

的标准设计达到1 4℃～1 6~C即可，车间其余部分如没有特别要 

求，按值班采暖5℃设计。如此，可以大大降低车间冬季的热能消 

耗 。 

2．半封闭式局部通风除尘+净化空气循环利用 

将生产区在不影响生产的情况下半封闭起来，既不影响操作 

人员从工位附近取送车体部件 也对电焊烟尘的扩散有很好的控 

制作 用。 

点焊区的处理：将工艺生产线按不同的工艺区间、有害物的 

成分等要求，划分为多个局部通风除尘系统．每个系统独立，上 

送风下排风。系统构成：循环风机、电焊烟尘净化器和风管。 

该系统型式使电焊烟尘向下移动，进入下部排风口．混有电 

焊烟尘的气流经净化器净化后．一部分由工位上部送入通风空 

间，即净化空气循环利用；另一部分排出室外。该系统冬季时， 

在由岗位送风保证最小新风量的前提下，最大可能地利用循环 

风．过渡季和夏季由于不必担心热能的损耗，可以根据岗位送风 

量最小可能地利用循环风。一般而言，为了不使产生的电焊烟尘 

扩散．工位空间应保持负压。值得一提的是．送风口应采用叶片 

角度可调的散流器．以免冬季送风时有吹冷风感。 

二保焊区的处理：系统型式仍与点焊相同．由于二保焊生产过 

程中有一氧化碳、氦氧化物等有害气体产生．故不宜利用循环风。 

对于分散布置在工艺线上的二保焊．无法采取统一的通风除尘 

系统．应全部配备单机除尘器。 

3．全室通风 

全室通风由屋面通风器和装配式空调器构成。由于增加了岗位 

送风及半封闭式局部通风除尘系统．污染源得到非常有效的控制． 

通风量减少，可按换气次数1次／JJ＼时考虑。 

三、车间通风 负荷、热负荷、冷负荷的计算 

1通风量计算 

严格地讲．通风量的计算应该根据有害物生成的速度和烟尘净 

化器的净化效率来计算，但事实上这些指标与诸多因素有关．设计 

之初很难提出来．所以设计时只能根据设计经验估算。 

点焊区电焊烟尘较少，换气次数可取8次／小时～1 5次／小 

时i二保焊区换气次数可取2O次／d＼时～3O次／小时：全室通风1 

次／小时。 

通风设计时排风量应大于送风量，维持室内负压，并使室内外 

压差为5Pa～1OPa。 

2．热负荷计算 

热负荷根据热平衡原理计算，即在维持室内设计温度的要求 

下，总的输入车间的热量=总的输出车间的热量。 

热负荷包括以下几部分：围护结构热负荷、通风热负荷，其中通 

风热负荷又包括岗位送风负荷、局部通风负荷、全室通风负荷。 

3．冷负荷计算 

对整个车间供冷能耗十分严重，而且意义不大，一般考虑岗位 

送风的冷负荷即可。 

本文提供的设计思路可以有效地控制污染物(电焊烟尘和有害 

气体)，实现很好的节能及环保效果，但该系统增加了半封闭式局部 

通风除尘系统，也大大增加了初投资及系统维护费用。 

改善焊接车间的工作环境最基本的还是采用先进的生产工艺， 

尽可能多地利用机械手臂工作，或者运用新型的焊接材料，使焊接 

生产过程没有或减少有害物的产生等等，机械通风系统只能作为一 

种辅助的改善生产环境的办法。囵 
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