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我公司承建 了年产 3千吨 PTFE工程 中的重要设 

备“裂解 装置 (Rll01)”。此装 置工作温 度为 (?00— 

8。0)℃，且燃气介质具有一定的热腐蚀性，工作条件较 

为苛刻，对材料使用性能要求较高。由于 GH3030合金 

具有良好热稳定性、热强性及较高抗腐蚀性能，主体材 

料选择了 GH3030合金。此装置主要是一套筒式结构， 

直径 ≤225 mm，厚度 =4 IIⅡIl，因此，选择TIG焊是较 

适宜的焊接方法 ，纵环缝采用单 面焊双面成形 的焊接 

结构。 

1 工艺捂施 

针对 GH30~ 易产生裂纹、气孔等缺陷，我们在焊 

接工艺中采取了如下措施。 

1．1 合理设计焊接坡 口 

由于GI-B030合金液态金属流动性差，易产生气孔 

及未熔合现象 ，因此坡 口设计原则是坡 口角度适 当增 

大．钝边适当减小。纵、环缝_的坡 口如图所示。 

f．2 焊接清理、场地及设备要求 

由于 G脚 加 合金对杂质(S、P、Pb、Bi、Sn、zn、Ca 

等)很敏感，易形成夹杂及难熔氧化物，还会引起脆化。 

而这些杂质往往存在于油、油漆、记号笔 、切削液及车 

纵、环缝坡口示意图 

问灰尘中。因此我们不仅加强了焊前清理 ，还专设一 

封闭焊接专用场地 ，并铺上防污地毯 ，采用专用卷板机 

及焊机等。焊前用丙酮严格、彻底地擦洗坡 口边缘和 

焊丝，再用白棉布擦干。 

1．．3 焊 丝 

由于国内 目前还没有高温合金焊丝 的专用标准， 

我们按 GB／TI4992--94标准 (高温合金牌号 )中要求 ， 

定购牌号为 HGH3030的焊丝 ，其化学成分见表 1，从 中 

可以看出焊丝对杂质含量(Fe、S、P)比母材要求严格。 

裹 ' GH姗 与 HCq-~030化学成分 

1．4 采取背面充氩保护措施 ， 

GH3030合金组元对氧有较大亲和力 、易烧损及形 

成气孔。因此对所有接头均采用了背面充氢气保护措 

施。在操作过程中要求焊丝端头始终置于气体保护之 

中，不允许用焊丝搅拌熔池。氩气纯度应达 99．95％。 

1．5 控制焊接线艟量及返修次数 

采用小线能量和小截面焊道的操作规范 ，减小接 

头过热，防止热裂产生。在操作中采取快速不摆动短 

弧的焊接形式，层问温度≤100℃。规定返修次数不得 

超过两次 ，若超过两 次，机械加工消除焊缝及热影 响 

区，然后重新焊接 ，避免过热 ，提高接头抗疲劳强度。 

2 焊接工艺评定 

以 a=4 mm平板对接焊缝试件进行评定，单面焊 

双面成形。参照“ASME第Ⅸ卷焊接和钎焊评定”中要 

求进行，焊接工艺参数见表 2。经 100％RT检查，Ⅱ级 

合格。 
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《焊接与切割安全》国家标准修订嚣 绍 一65 

GB9448--88~焊接与切割安全》标准是我国焊接行 
业唯一的安全标准。该标准 自颁布实施以来，在行业 
上产生了重要的影响。但是 ，该标准在发挥其积极作 
用的同时，在某种程度上也暴露出了一些问题，如：作 

为强制性标准，其可操作性较差 ；近年来，我 国陆续颁 
布了一系列劳动保护、卫生、机械、电气及相应设备安 
全要求 等方面的标准．原标准中与之有关 的内容需要 
协调、统一；原标准在技术内容方面与国外同类标准大 

相径庭．不利于国际接轨；随着我国焊接技术的不断发 

展 ，其原有的安全要求需要更改。 
鉴于上述原因，全国焊接标准化技术委员会秘书 

处根据上级标准化主管部门的要求 ，对该标准组 织进 
行了修订。 

1 修订原则'砭依据 

本标准的修订主要基于保证标准 与国际接轨 、保 
证标准的可操作性 、注重国情和切合实际三个原则。 

根据上述原则，在大量的调研、分析基础上 ，起草 
工作组选择了美国标准 ANSI／A册 Z49，l—94《焊接与 
切割安全》作为采标对象，并参照了大量的国内相关安 
全卫 生标 准 及资料 做为 主 要参考 依据。ANSI／AWS 
Z49．1—94(焊接与切割安全》由美国焊接协会编制，经 
美国国家标准学会确认 为美国国家标准 ，该标准 内容 
全面、技术成熟 、科学合理 ，在国际上处于领先地位。 

2 主要内容介绍 

本标准 由两部分组成。第一部分为通用性安全要 
求。包括适用范 围、引用标准、总则、人身及工作区域 
的防护、遥风、捎防措施、封闭空间内的安全要求、公共 
展览及演示、警告标志。第二部分为专用规则。主要 
针对各种焊接及切割工艺提 出专门的安全要求 。本标 

准与 NsI／AWS Z49．1 4的具体内容对比见下袤。 
修订后的标准适 用范围限定于避免一般焊接 、切 

割操作中的人身伤害和财产损失。这一点与 ANSI／ 

3 产品的焊接 

哈尔滨焊接研究所(150080) 朴东光 

AWS Z49，1—94是完全一致的。对于与操作无关的内 
容(原标准中的某些建筑设施 、设备 的设计、布置安装 

等)不做特殊考虑，对于特殊条件下的焊接安全要求也 
不做更多规定，以保证本标准的通用性及可操作性。 

适用范围的这种限定亦为标准 日后的强制实施奠定了 
基础。 

为了保证标准之间的协调一致，本标准在大量地 
引用国内有关焊接设备 、卫生、防护等方面安全标准的 
同时．还在附录中列出了含有相关安全内容 的标准 目 
录。 

本标准在“总则”一章中主要考虑设备、人员职责 
及操作方法三方 面因素。这与 ANSI／AWS Z49．1—94 

是基本相同的。只是本标准未对承包商单独提 出要 

求。其理由是任何实施焊接、切割操作的企业(无论是 
制造商还是 承包商)都首先必须在设备、人员、操作程 
序上满足最基本的要求 。 

本标准在护 目镜的选择上馓 了较大改动。原标准 

中遮 光号的选择 过于笼统 ，不便 于使用。本标 准按 
ANS／YAWSZ49．1---94做了细化，但对个别尺寸在由英 
翩向公制转化时进行 了修整处理。 

原标准对作业场所 的通风做 了详细说明。甚至对 
每个焊工的通风量、风机罩 口的控制风速及抽风台的 

抽风量都有定量要求。从使用角度讲，不易掌握。客 
观上 ，这些指标的规定是为了控制作业人员呼吸区内 

的有害物浓度。但毕竟与具体工况条件缺乏直 接关 
联，因而这种统一的定量要求有待商榷。 

本标准对通风的要求参照 ANSI／AWS Z49．1—94 

的规定 ，仅做了原则性规定，即对作业区内有害物的浓 
度做限定 ，而对未达到这一限值所采用 的具体措施及 
方法不做规 定。至于有 害物的允 许浓度 ，ANSI／AW-S 

Z49．1—94要求低于有关权威机构规定的限值。本标 
准中的有害物浓度指标则引用了我国相关标准的规定 
值。 

捎防措施与 ANSi／AWS Z49．1—94基本一致 ，与原 

按上述措施及焊接工艺参数进行焊接产品，经统 

计焊缝一次拍片合格率达 97．。8％。在一张环缝底片中 

发现一条由母材裂 向焊缝的裂 纹，经查此裂纹是 由于 

该处椭圆度较大，组对时采取了强力组对，焊后又经反 

复多次冷作校圆产生的冷作裂纹。为此 ，对各个筒节 

的椭圆度进行了严格规定及检查，消除了此类事件的 

发生。由于焊前清理严格，气体保护措施得当，基本消 

除了焊接气孔的产生，焊缝表 面光洁无缺陷。焊接质 

量稳定 成形美观。 
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