
特殊焊接与切割作业安全技术之一安全工程师考试 PDF转换

可能丢失图片或格式，建议阅读原文

https://www.100test.com/kao_ti2020/607/2021_2022__E7_89_B9_E

6_AE_8A_E7_84_8A_E6_c62_607713.htm 一、燃料容器、管道

的焊补安全技术 化工燃料容器和管道在使用中因受内部介质

压力、温度、腐蚀的作用，或因结构、材料、焊接工艺等缺

陷，所以要定期检验。有时在生产中需要抢修，时间紧、任

务重，且要在易燃、易爆；易中毒的环境下进行，稍不小心

就会引起火灾和中毒事故。因此，在进行化工及燃料容器和

管道的焊割作业时，必须采取可靠的防爆、防火、防毒等技

术措施。 1．置换动火与带压不置换动火 化工及燃料容器和

管道‘的焊补，目前主要有置换动火和带压不置换动火两种

方法。凡利用电弧和火焰进行焊接或切割作业的，均为动火

。 (1)置换动火 置换动火就是在焊补前水和不燃气体置换容器

或管道中的可燃气体，或用空气置换容器或管道中的有毒有

害气体，使容器或管道中的有害气体达到规定的要求，从而

保证焊补的安全。 置换动火是一种比较安全妥善的办法，在

容器、管道的生产检修工作中被广泛采用。但是采用置换法

时，容器、管道需要暂停使用，而且要用其他介质进行置换

。在置换过程中要不断取样分析，直至合格后才能动火，动

火后还需再置换，显得费时麻烦。另外，如果管道中弯头死

角多，则往往不易置换干净而留下隐患。 (2)带压不置换动火 

带压不置换动火，就是严格控制含氧量，使可燃气体的浓度

大大超过爆炸上限，然后让它以稳定的速度，从管道口向外

喷出，并点燃燃烧，使其与周围空气形成一个燃烧系统，并

保持稳定地连续燃烧。然后，即可进行焊补作业。 把安全工



程师站点加入收藏夹 带压不置换法不需要置换原有的气体，

有时可以在设备运转的情况下进行，手续少，作业时间短，

有利于生产。这种方法主要适用于可燃气体的容器与管道的

外部焊补。由于这种方法只能在连续保持一定正压的情况下

才能进行，控制难度较大，而且没有一定的压力就不能使用

，有较大的局限性，因此，目前应用不广泛。 2．发生爆炸

火灾的原因 (1)焊接动火前对容器或管道道内气体的取样分析

不准确，或取样部位不适当，结果在容器、管道内或动火点

周围存在着爆炸性混合物。 (2)在焊补过程中，周围条件发生

了变化。 (3)正在检修的容器与正在生产的系统未隔离，发生

易爆气体互相串通，进入焊补区域，或是生产系统放料排气

遇到火花。 (4)在具有燃烧和爆炸危险的车间、仓库等室内进

行焊补作业。 (5)焊补未经安全处理或未开孔洞的密封容器。

3．置换焊补安全技术措施 (1)固定动火 为使焊补工作集中，

便于加强管理，厂里和车间内可划定固定动火区。凡可拆卸

并有条件移动到固定动火区焊补的物件，必须移至固定动火

区内焊补，从而减少在防爆车间或厂房内的动火工作。 固定

动火区必须符合下列要求： ①无可燃气管道和设备，并且周

围距易燃易爆设备管道l0m以上. ②室内的固定动火区与防爆

的生产现场要隔开，不能有门、窗、地沟等串通。 ⑧生产中

的设备在正常放空或一旦发生事故时，可燃气体或蒸气不能

扩散到动火区。 把安全工程师站点加入收藏夹 ④要常备足够

数量的灭火工具和设备。 ⑤固定动火区内禁止使用各种易燃

物质。 ⑥作业区周围要划定界限，悬挂防火安全标志。 (2)实

行可靠隔绝 现场检修，要先停止待检修设备或管道的工作，

然后采取可靠的隔绝措施，使要检修、焊补的设备与其他设



备(特别是生产部分的设备)完全隔绝，以保证可燃物料等不

能扩散到焊补设备及其周围。可靠的隔绝方法是安装盲板或

拆除一段连接管线。盲板的材料、规格和加工精度等技术条

件一定要符合国家标准，不可滥用，并正确装配，必须保证

盲板有足够的强度，能承受管道的工作压力，同时严密不漏

。在盲板与阀门之间应加设放空管或压力表，并派专人看守

。对拆除管路的，注意在生产系统或存有物料的一侧上好堵

板。堵板同样要符合国家标准的技术条件。同时，还应注意

常压敞口设备的空间隔绝，保证火星不能与容器口逸散出来

的可燃物接触。对有些短时间的焊补检修，可用水封切断气

源，但必须有专人在现场看守水封溢流管的溢流情况，防止

水封失效。总之，认真做好隔绝工作，否则不得动火。 (3)实

行彻底置换 做好隔绝工作之后，设备本身必须排尽物料，把

容器及管道内的可燃性或有毒性介质彻底置换。在置换过程

中要不断地取样分析，直至容器管道内的可燃、有毒物质含

量符合安全要求。 常用的置换介质有氮气、水蒸气或水等。

置换的方法要视被置换介质与置换介质的比重而定，当置换

介质比被置换介质比重大时，应由容器或管道的最低点送进

置换介质，由最高点向外排放。以气体为置换介质时的需用

量一般为被置换介质容积的3倍以上。某些被置换的可燃气体

有滞留的性质，或者同置换气体的比重相差不大，此时应注

意置换的不彻底或两者相互混合。因此，置换的彻底性不能

仅看置换介质的用量，而要以气体成分的化验分析结果为准

。以水为置换介质时，将设备管道灌满即可。 (4)正确清洗容

器 容器及管道置换处理后，其内外都必须仔细清洗。因为，

有些可燃易爆介质被吸附在设备及管道内壁的积垢或外表面



的保温材料中，液体可燃物会附着在容器及管道的内壁上。

如不彻底清洗，由于温度和压力变化的影响，可燃物会逐渐

释放出来，使本来合格的动火条件变成了不合格，从而导致

火灾爆炸事故。 清洗可用热水蒸煮、酸洗、碱洗或用溶剂清

洗，使设备及管道内壁上的结垢物等软化溶解而除去。采用

何种方法清洗应根据具体情况确定。碱洗是用氢氧化钠(烧

碱)水溶液进行清洗的，其清洗过程是：先在容器中加入所需

数量的清水，然后把定量的碱片分批逐渐加人，同时缓慢搅

动，待全部碱片均加入溶解后，方可通入水蒸气煮沸。蒸汽

管的末端必须伸至液体的底部，以防通入水蒸气后有碱液泡

沫溅出。禁止先放碱片后加清水(尤其是热水)，因为烧碱溶

解时会产生大量的热，涌出容器管道会灼伤操作者。 对于用

清洗法不能除尽的垢物，由操作人员穿戴防护用品，进入设

备内部用不发火的工具铲除，如用木质、黄铜(含铜70％以

下)或铝质的刀、刷等，也可用水力、风动和电动机械以吸喷

砂等方法清除。置换和清洗必须注意不能留死角。 (5)空气分

析和监视 动火分析就是对设备和管道以及周围环境的气体进

行取样分析。动火分析不但能保证开始动火时符合动火条件

，而且可以掌握焊补过程中动火条件的变化情况。在置换作

业过程中和动火作业前，应不断从容器及管道内外的不同部

位取气体样品进行分析，检查易燃易爆气体及有毒有害气体

的含量。检查合格后，应尽快实施焊补，动火前半小时内分

析数据是有效的，否则应重新取样分析。取样要注意取样的

代表性，以使数据准确可靠。焊补开始后每膈一定时间仍需

对作业现场环境作分析，动火分析的时间间隔则根据现场情

况来确定。若有关气体含量超过规定要求，应立即停止焊补



，再次清洗并取样分析，直到合格为止。 气体分析的合格要

求是： ①可燃气体或可燃蒸气的含量：爆炸下限大于4％的

，浓度应小于0．5％；爆炸下限小于4％，浓度则应小于0．2

％。 ②有毒有害气体的含量应符合《工业企业设计卫生标准

》的规定。 ⑧操作者需进入内部进行焊补的设备及管道，氧

气含量应为18％～21％。 (6)严禁焊补未开孔洞的密封容器 焊

补前应打开容器的人孔、手孔、清洁孔及料孔等，并应保持

良好的通风。严禁焊补未开孔洞的密封容器 在容器及管道内

需采用气焊或气割时，焊、割炬的点火与熄水应在容器外部

进行，以防过多的乙炔气聚集在容器及管道内。 (7)安全组织

措施 ①必须按照规定的要求和程序办理动火审批手续。目的

是制定安全措施，明确领导者的责任。承担焊补工作的焊工

应经专门培训，并经考核取得相应的资格证书。 ②工作前要

制定详细的切实可行的方案，它包括焊接作业程序和规范、

安全措施及施工图等，并通知有关消防队、急救站、生产车

间等各方面作好应急安排。 ⑧在作业点周围lOm以内应停止

其他用火工作，易燃易爆物品应移到安全场所。 ④工作场所

应有足够的照明，手提行灯应采用12V安全电压，并有完好的

保护罩。 ⑤在禁火区内动火作业以及在容器与管道内进行焊

补作业时，必须设监护人。监护的目的是保证安全措施的认

真执行。监护人应由有经验的人员担任。监护人应明确职责

、坚守岗位。 ⑥进入容器或管道进行焊补作业时，触电的危

险性最大，必须严格执行有关安全用电的规定，采取必要的

防护措施； 4．带压不置换焊补的安全技术措施 (1)严格控制

含氧量 目前，有的部门规定氢气、一氧化碳、乙炔和发生炉

煤气等的极限含氧量以不超过1％作为安全值，它具有一定的



安全系数。在常温常压情况下氢气的极限含氧量约为5．2％

，但考虑到高压、高温条件的不同，以及仪表和检测的误差

，所以规定为1％。带压不置换焊补之前和焊补过程中，必须

进行容器或管道内含氧量的检测。当发现系统中含氧量增高

，应尽快：找出原因及时排除，否则应停止焊补。 (2)正压操

作 在焊补的全过程中，容器及管道必须连续保持稳定正压，

这是带压不置换动火安全的关键。一旦出现负压，空气进入

正在焊补的容器或管道中，就容易发生爆炸。压力的大小，

以不猛烈喷火为宜。压力太大，气流速度增大，造成猛烈喷

火，给焊接操作造成困难，甚至使熔孔扩大，造成事故；压

力太小，容易造成压力波动，焊补时会使空气渗人容器或管

道，形成爆炸性混合气体。因此选择压力时，又有一个较大

的安全系数。 (3)严格控制工作点周围可燃气体的含量 无论是

在室内还是在室外进行带压不置换焊补作业时，周围滞留空

间可燃气体的含量，以小于o．5％为宜。分析气体的取样部

位应根据气体性质及房屋结构特点等正确选择，以保证检测

结果的正确性和可靠性。 室内焊补时，应打开门窗进行自然

通风，必要时，还应采取机械通风，以防止爆炸性混合气体

的形成。 (4)焊补操作的安全要求 ①焊工在操作过程中，应避

开点燃的火焰；防止烧伤。 ②焊接规范应按规定的工艺预先

调节好，焊接电流过大或操作不当，在介质压力的作用下容

易引起烧穿，以致造成事故。 ③遇周围条件有变化，如系统

内压力急剧下降或含氧量超过安全值等，都要立即停止焊补

，待查明原因采取相应对策后，才能继续进行焊补。 ④在焊

补过程中，如果发生猛烈喷火现象时；应立即采取消防措施

。在火未熄灭前，不得切断可燃气来源，也不得降低或消除



容器或管道的压力，以防容器或管道吸入空气而形成爆炸性

混合气体。 100Test 下载频道开通，各类考试题目直接下载。
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