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摘 要 ：针对焊接中的大量烟尘危害，设计 3种电焊烟尘除尘器，进行比对后确定了最优化方案，实际性能评价显示在最大处理风量 

下，除尘效率可达 98％。 

关键词：除尘器；设计；性能评价；电焊烟尘；除尘效率 

中图分类号：TH17 文献标识码：B DOI：10．16621~．cnki．issnlO01—0599．2018．06D．105 

0 引言 

现代工业生产中，焊接技术是重要的制造技术 ，在航空航 

天、桥梁、汽车、建筑等行业下运用广泛。本文采用3种总体设计 

方案，设计出移动式电焊烟尘除尘器，最终对滤筒过滤进行优 

化，试验评价表明，该除尘器具有实用性、可移动性、经济性、便 

捷性等特点，满足现场作业要求。 

1 滤筒式除尘器的类型 

1．1 按通风方式。 

(1)正压式(压入式 )过滤式除尘器将过滤器位置放在风机 

正压段，经过风机将含尘气流压入，在正压下 ，过滤器开展工作。 

经过这类除尘器进行净化，产出的气体符合直接排人大气的要 

求，不必使用密封结构进行净气 ，而且简单的结构可节省管道 ， 

成本低于负压式约20％一30％。然而，当风机内通过含尘气体，磨 

损风机叶片比较明显。如果>3g／m，的含尘浓度或者粉尘具有较 

强的附着性和腐蚀性，往往不适用。有毒、高湿气体的处理也不 

合适。 

(2)负压式(吸出式)除尘器主要在风机负压段设置过滤器， 

由于风机吸出过滤器内的空气，形成负压。这类除尘器结构必须 

密闭，净化后的气体被风机吸入，相对磨损风机叶轮较小，同时 

较好的避免了由于粉尘附着所产生的喘振事故。同时对于有毒 

性、高温气体，这类除尘器防护、保温措施也较好。 

1．2 按进风口位置 

(1)上进风除尘器。上进风式除尘器含尘气体进入除尘器位 

置为过滤室上部，气流流动方向和粉尘沉降方向相同，对于粉尘 

沉降非常有利。 

(2)下进风式除尘器。下进风式除尘器，是含尘气体进入除 

4 相应处理措施 

(1)离心泵不出水的处理措施 ：去除阻塞物；调整电机方向， 

紧固电机接线；拧紧各密封面，排除空气；打开泵上盖或者打开 

排气阀，排尽空气；停机检查、调整；减少管路弯道，重新选择合 

适的泵。 

(2)离心泵流量不足的处理措施：去除阻塞物 ，重新调整阀 

门开度；稳定电压；更换叶轮。针对功率过大的处理措施是调节 

流量关小出口阀门；降低吸程；更换轴承。 

(3)冲洗不当引起的密封失效，通常会采取措施 ：首先要解 

决动环与静环在运行时产生的热量 ，需要引入一些冷水到密封 

机械的封腔内，或者定期对其进行冷却 ，加入润滑油 ，定期进行 

冲洗；其次就是及时清理过滤器 ，过滤器是过滤杂物的安全阀 

门，长时间的运转后需要认真用水清洗干净；最后就是要定期的 

更换阀门，清洗通道。 

(4)离心泵振动现象的解决方法 ：定期加入润滑油进行护 

理 ，能减少机械振动的缓冲层振动，减少设备的振动；定期检查 

滚动轴承，防止轴承生锈、磨损、过载等，保障轴承正常运作。 

(5)弹性元件缺失的针对性措施：①定期更换弹簧，离心泵 

长时间运转弹簧就会很容易失效。尽量选择一些质量比较好的 

弹簧，选择耐热比较强的弹簧元件，定期进行保养以及更换。② 

弹簧元件的松紧要适当，不能处于太密封的状态，也不能给予太 

多的压力，不然极易发生变形。 

总之，对于离心泵的密封泄漏问题一定要严格仔细观察、分 

析，不可操之过急，否则将影响工作效率。 

5 结语 

详细分析了离心泵的密封泄漏产生的原因以及处理措施。 

在化工领域 ，离心泵的使用已经非常普遍 ，为了更好地服务于机 

械设备的正常运转，就需要加强离心泵密封元件的检修维护，努 

力寻找出原因并且及时解决 ，这样才能保证离心泵的正常运行。 
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尘器位置为灰斗上部或过滤室底部。这类除尘器具有简单的结构， 

气流在过滤室中为由下而上，方向相反于清落粉尘沉降的方向，过 

滤材料表面粉尘容易重返，清灰效果受到影响，设备阻力也增加。 

2 电焊烟尘除尘器的设计 

2．1 设计目的和技术指标 

2．1．1 设计依据 

(1)当前，焊接烟尘治理需要符合2个方面：①在焊接车间 

内，由于电焊所形成的污染物浓度应该比相关国家强制性标准 

(《工作场所有害因素职业接触界限值价))GBZ 2—2o02)、《工业 

企业设计卫生标准》(GBZ 1—2002))规定的有害气体浓度要低 

(如铝合金、氧化铝及铝等粉尘，浓度最大时应≤4 mg／m，)；②焊 

接车间内的有害气体、粉尘等经过处理，应符合国家制定的大气 

污染物浓度标准。 

(2)通过调研国内外相关资料，对于需要进行流动性焊接作 

业的焊接车间，进行了可移动电焊烟除尘器的设计研究 ，力求保 

证具有实用性、可移动性、经济性以及便捷性等特点，同时还应 

保证烟尘经过处理后，浓度值符合国家标准的相关要求，对焊接 

者的工作环境进行改善，保障其身体健康。 

2．1．2 技术指标 

(1)具有简单的设备结构和较低的系统阻力，一般<2000 Pa。 

(2)烟尘经过除尘器处理 ，其浓度应<6 mg／m ，即小于国家 

标准要求。 

(3)设备的可操作性和实用性均较强。 

(4)设备的投资费用是一次性的，具备较低的运行成本。 

2．2 电焊烟尘除尘器的总体设计 

2．2．1 初步设计方案 

在调研国内外相关设备的基础上，制定了3种设计方案 ，分 

为初步设计方案、改进设计方案和优化设计方案。首先，结合电 

焊烟 自身的特点、性质 ，进一步参考相关已有设备 ，提出了初步 

设计方案(图1)。 

初步设计方 

案采用下进风 、 

负压式运行 ，主 

要 包括 外 部 箱 

体 、灰斗、滤筒 、 

排风管、风机、吸 

气臂以及集尘罩 

等结构。烟尘进 

入集尘罩的力源 

主要 为 负 压 作 

用 ，经过吸气臂 

后进入过滤室的 
图 1 初步设计方案 

位置为灰斗顶部 ，过滤室内的含尘气体过滤途径为过滤筒表面， 

净化后进入排风管道的位置为净气室顶部，然后风机进行外排。 

优点是，除尘器内部的管道连接、箱体密封和固定都使用的是法 

兰，密封性得到了保证，缺点如下 ： 

(1)进风方式为下进风，烟气进入至过滤室，粉尘沉降方向 

和烟气气流方向相反，过滤材料表面在清灰时易重新着落粉尘 ， 

清灰效果降低，设备阻力增加。 

圃 设置誓理与维住2018 No6(T) 

(2)弯头数 目、管道相对较多，结构也比较复杂，增加了设备 

阻力。此外，内部箱体、管道主要使用法兰进行固定、密封和连 

接，给设备拆卸、维护和检修以及更换滤筒造成较多不便。 

(3)设备的体积整体较大，灵活性较差。 

针对初步方案设计主要存在的问题 ，改进了电焊烟除尘器 

结构，以下是改进后的设计方案(图 2)。 

2．2．2 改进的设计方案 

同初步方案进行比较可 

知，改进的方案具备较多优 

点： 

(1)将下进风的进风方 

式改为上进风，在风机负压 

作用下，含尘烟气的进入前 

后顺序为集尘罩、进风管道、 

过滤室，烟尘沉降方向和气 

流方 向在过滤 室内比较一 

致 ，对于粉尘沉降有利。 

(2)风机安装方式为立 

式安装 ，排放管道长度得到 

较大的缩短，设备阻力得到 
减小。 图 2 改进后的设计方案 

(3)对灰斗进行改变，形成集尘槽 ，设备体积得到减小，设 

备更加灵活。 

但改进的方案仍存在很多不足： 

(1)灰斗虽然往集尘槽改变 ，可较好的手机被沉降烟尘 ，但 

集尘槽卸灰较灰斗复杂。 

(2)在花板处 ，箱体可分为上、下部分，两部分箱体与花板 

主要通过法兰连接和固定，然后，箱体本身具有较大的直径，这 

种方法下牢固程度、密封性均不易保证，也不能保证此处的密 

封性。 

(3)在箱体顶部开盖方式为螺纹式旋转，设备加工单位认 

为这种开盖方式不具备可行性。其原因为外部箱体直径较大， 

做螺纹困难。 

2．2．3 优化后的设计方案 

针对改进的方案的优缺 

点，通过优化制定了第 3种 

优化设计方案。主要是将螺 

旋开盖替换为卡扣连接，保 

证了设备的密闭性(图3)。 

优化后的设计方案除尘 

方式为负压式，风机位置处 

于过滤室后 ，当运行时，除尘 

净化设备外部压力大于内部 

压力，也就产生了负压。当负 

压作用于焊接烟尘，集尘罩 

将其吸人，经过吸气臂管道 、 

除尘器以上进入箱体，突然 

扩大气流断面 ，在重力、惯性 

力作用下 ，一部分气流中的 

图 3 优化后的设计方案及 

运行原理 

箍 如 点  医 鲢 ⋯ 



我国玻璃炉窑现状及节能技术的发展 

余占平 
(攀钢集团工程技术有限公司修建分公司，四川攀枝花 617000) 

摘 要：玻璃企业在生产作业时，玻璃炉窑的总耗能约占总70％，要提 高生产效率，达到国家所规定的节能标准，需要对玻璃炉窑的 

相关技术进行改进。 
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1 我国玻璃炉窑现状分析 

从建国起玻璃工厂才开始在我国逐渐建立与发展，由于受 

到时代以及经济大环境的影响，相关的技术并没有受到国家及 

社会的关注，所以在初始发展阶段并没有很好的起色。随着改革 

开放玻璃工厂开始迅速在我国生根发芽，相关的炉窑技术也得 

到了长足的发展，玻璃工厂的生产范围及相关技术已经初见规 

模。例如，在河南洛阳建立了第一条浮法玻璃生产线，标志着浮 

法玻璃生产线相关技术正式进入中国，而且相关的技术随着时 

间的发展 ，越来越具有中国特色，并在国内多点开花 ，具有相关 

技术的玻璃工厂相继在杭州、秦皇岛、南京、合肥、深圳、大连等 

建立。但与西方发达国家的玻璃炉窑生产技术相比，仍有较大差 

距，如生产率低下、产品质量不高、耗能大等。其中能耗大是最为 

重要的一项问题，如西方发达国家的热效率能达到 40％～60％， 

国内仅为20％。热效率低说明能耗高，而能耗高将会导致一系 

列问题的出现。例如 ，在成品率方面，国外可>9O％，而 国内是 

70％一85％，无形中增加了玻璃企业生产的成本。 

2 玻璃炉窑节能技术的应用与发展 

2．1 蓄热节能技术的发展及应用 

(1)该技术是英国一家公司研发并最终提出的。在这项技术 

提出之初，相关的理论研究人员就指出了这项技术仅适用于小 

型玻璃炉窑制造企业。所以在该技术开始提出的时候 ，其应用领 

域是有较大的局限性的，但随着相关理论研究的不断深入，以及 

技术的快速发展，蓄热节能技术经历了一系列的技术改革，该技 

术的应用领域也不断随之扩大，如今蓄热节能技术已经广泛应 

用于钢铁、陶瓷制品、建材等工业制造之中，正因为相关技术在 

发展上有着不可替代的应用优势，所以蓄热节能技术在今天仍 

然是玻璃炉窑工厂主要的节能措施。 

(2)玻璃工厂在进行生产作业的时候，所用到的玻璃炉窑生 

产工艺主要包括：融化部、小巧且对称分布的小炉、保证玻璃质 

量而将用到的蓄热室，以及对最后成品加工阶段发挥着重要作 

用的转向装置。蓄热节能装置的工作原理就是通过改变小炉的 

工作方式，使在结构上对称分布的小炉交接工作，从而使得相关 

工作装置蓄热和放热达到一个平衡，进而达到节能的目的。在整 

个工作周期内，一侧小炉正常工作的时候，另一侧的小炉并不作 

为燃烧装置工作，而是作为排烟装置，使内部温度不至于过高， 

保证实际生产的玻璃产品的质量；在完成第一批次的玻璃产品 

生产之后，2个小炉的工作方式进行交换，即原来作为工作装置 

的小炉转为排烟装置 ，而作为排烟装置的小炉则进行正常的生 

产作业(这种工作模式转换主要用到的就是转向装置)，通过这 

样周而复始的循环再提升玻璃产品质量的同时，能彻底避免生 

产装置的预热阶段，以此达到节能的目的。 

2．2 蜂窝型窑顶建设方法 

玻璃工厂在进行正常的生产作业时 ，对玻璃炉窑生产工艺 ， 

整个窑洞的要求十分高。窑顶是炉窑的重要组成部分，在进行玻 

璃生产炉窑作业时，炉顶将参与整个空气转换阶段，同时还要承 

受热烟的冲刷和整个炉窑散热的重要功能。所以在窑洞的建设 

阶段，窑顶结构的设计是～项至关重要的工作。经过专业人员长 

时间的研究发现，蜂巢形的窑顶设计对整个生产制造工作是十 

分有利的。因为在以往的玻璃工厂生产作业当中，对炉窑炉顶的 

设计多采用普通砖瓦直接堆砌而成 ，设计方案虽然在施工时较 

大颗粒烟尘先发生沉降，直接往集尘槽坠人；折叠滤筒内仍是负 

压 ，气流经过滤料，从外往内进入，风口排出气流，过滤室首先进 

入的是密度小、粒度细的尘粒，由于筛滤、布朗扩散等效应的综 

合作用 ，滤料表面沉积粉尘，随着粉尘越积越多，阻力则越来越 

大。达到一定值后，必须进行清灰。通过周期性清理滤筒表面，阻 

力就相对稳定了，除尘器则可以正常工作。 

3 结论 

通过 3种设计方案比选，选取了优化后的除尘器设计方案。 

根据后期的实际测试，表明电焊烟除尘器有 170 m3／h的最大处 

理风量，这种条件下，其除尘效率可达 98％，满足了作业要求。 

参考文献 

[1] 杨漩．国外焊接烟尘治理情况介绍[J]．铁道劳动安全卫生与环保， 

1997，24(4)：277—279． 

[2] 高坚，张卫东，郝新敏，等．空气除尘设备及技术的发展[J]．现代化 

工，2003，23(10)：49—53． 

[3] 王晋鸣．除尘吸尘罩和密闭罩设计应注意的问题[J]．建材工业技 

术，1994，9(3)：20—23． 

[编辑 王永洲] 

设备誓理与维伍2018 No6(qz：)固 


