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前  言

  本文件按照GB/T1.1—2020《标准化工作导则 第1部分:标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。
本文件是GB/T43905《焊接及相关工艺中烟尘和气体取样的实验室方法》的第3部分。GB/T43905

已经发布了以下部分:
———第1部分:电弧焊中烟尘排放速率的测定和分析用烟尘的收集;
———第2部分:电弧焊、切割及气刨中一氧化碳、二氧化碳、一氧化氮、二氧化氮排放速率的测定;
———第3部分:电弧焊中臭氧排放速率的测定;
———第4部分:焊接材料焊接烟尘排放限值;
———第5部分:基于热解-气相色谱-质谱法的焊接或切割中有机材料热降解物的识别;
———第6部分:电阻点焊中烟尘和气体的定量化测定。
本文件修改采用ISO15011-3:2009《焊接及相关工艺的健康与安全 烟尘和气体取样的实验室方

法 第3部分:电弧焊过程中臭氧排放速率的测定》。
本文件与ISO15011-3:2009的技术差异及其原因如下:
———用规范性引用的GB/T3375替换了ISO/TR25901(见第3章),以适用我国技术要求;
———增加了“排放速率”术语和定义(见3.3),以便于本文件的执行;
———5.1中“注”的内容移至正文,以适用我国技术要求;
———删除了设备校准的相关要求(见5.3、5.5、5.6、5.7和5.8),以符合我国实际情况;
———增加了焊接方法种类的说明(见6.1),明确适用的焊接方法种类,以便于本文件的执行;
———用规范性引用的GB/T27418替换了ISO/IECGuide98-3(见第7章),以适用我国技术要求。
本文件做了下列编辑性改动:
———根据标准内容和适用范围,将标准名称改为《焊接及相关工艺中烟尘和气体取样的实验室方

法 第3部分:电弧焊中臭氧排放速率的测定》;
———3.2定义中的部分内容移至注1,并更改了试验舱分类的表述形式;
———删除了ISO15011-3:2009中5.5、C.1的“注”;
———5.7、5.9、5.10、6.3、6.4使用列项表述;
———用资料性引用的GB/T16672替换了ISO6947(见B.1)。
请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。
本文件由全国焊接标准化技术委员会(SAC/TC55)提出并归口。
本文件起草单位:南京理工大学、中国机械总院集团哈尔滨焊接研究所有限公司、四川大西洋焊接

材料股份有限公司、兰州理工大学、永州市产商品质量监督检验所、西安热工研究院有限公司、浙江申嘉

焊材科技有限公司、哈尔滨工业大学、广东锐气科技有限公司、北京工业大学、国家卫生健康委职业安全

卫生研究中心。
本文件主要起草人:薛鹏、赵松柏、张克静、石玗、刘芳、刘福广、郑晓东、杨子佳、何鹏、石柏成、

王瞳辉、李红、丁春光。
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引  言

  GB/T43905《焊接及相关工艺中烟尘和气体取样的实验室方法》对烟尘和气体的实验室取样和分

析方法进行了规范化,有利于对不同工艺方法生成的烟尘和气体进行评估。GB/T43905是通用性基

础方法标准,由六个部分构成。
———第1部分:电弧焊中烟尘排放速率的测定和分析用烟尘的收集。目的在于规定适用于易生成

烟尘的明弧焊焊接烟尘排放速率测定的实验室方法以及用于分析的收集方法。
———第2部分:电弧焊、切割及气刨中一氧化碳、二氧化碳、一氧化氮、二氧化氮排放速率的测定。

目的在于规定适用于电弧焊、切割及气刨过程中生成的一氧化碳、二氧化碳、一氧化氮、二氧化

氮排放速率测定的实验室方法。
———第3部分:电弧焊中臭氧排放速率的测定。目的在于规定适用于自动焊接电弧焊过程中臭氧

排放速率测定的实验室方法。
———第4部分:焊接材料焊接烟尘排放限值。目的在于规定适用于非合金钢、合金钢和有色金属的

手工、半自动或全自动电弧焊连接或堆焊所用的全部焊接材料焊接烟尘排放限值的编制方法。
———第5部分:基于热解-气相色谱-质谱法的焊接或切割中有机材料热降解物的识别。目的在于

规定适用于全部或部分由有机材料组成的涂层在焊接、切割、预热和矫正过程中受热降解后生

成的不明确产物组分识别和半定量化测量的实验室方法。
———第6部分:电阻点焊中烟尘和气体的定量化测定。目的在于规定适用于有/无涂层钢板电阻点

焊生成的烟尘和气体排放率测定的实验室方法。
焊接及相关工艺生成烟尘和气体,如果吸入会对人体健康有害。有关烟尘和气体的成分、排放速率

的资料能够帮助职业卫生专业人员评估工人的接触情况,进而确定适当的控制措施。
绝对接触浓度取决于焊工相对于烟雾和气流的位置等因素,并不能从排放速率数据预测,一般而

言,在相同的工况下,较高的排放速率预计会有较高的接触浓度,反之较低的排放速率预计就会有较低

的接触浓度。因此,排放速率数据能用于预测不同焊接条件下在工作场所可能发生接触的相对变化,并
确定减少这种接触的措施,但不能用于测算通风要求。

本文件规定了电弧焊过程中在烟气罩内测定臭氧排放速率的实验室方法,该程序对试验方法做了

简单规定,用户可自行选择试验参数,以便能评估不同变量的影响。研究表明,随着工作场所中接触情

况的变化,使用此方法测定臭氧排放速率的结果会有所差异。
本文件能用于评估焊丝、焊接参数、工艺方法、保护气体、试件成分和试件表面状况对臭氧排放速率

的影响。
本文件执行和对得到结果的解释由具备资格和经验的人员负责。
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焊接及相关工艺中烟尘和气体取样的

实验室方法 第3部分:电弧焊中臭氧

排放速率的测定

1 范围

本文件描述了测定电弧焊过程中臭氧排放速率的实验室方法,规定了仪器设备、材料、试验步骤、数
据处理和试验报告。

本文件适用于气体保护电弧焊,以及如药芯焊丝自保护电弧焊等能在烟气罩下自动焊接的工艺过

程中生成的臭氧排放速率的实验室方法测定。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中,注日期的引用文

件,仅该日期对应的版本适用于本文件;不注日期的引用文件,其最新版本(包括所有的修改单)适用于

本文件。

GB/T3375 焊接术语

GB/T27418 测量不确定度评定和表示(GB/T27418—2017,ISO/IECGuide98-3:2008,MOD)

3 术语和定义

GB/T3375界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

3.1
皂膜流量计 bubbleflowmeter
通过测量气体推动皂膜经过立管内段校准体积的起止时间而得出气体流量的基础仪表。

3.2
试验舱 testchamber
进行排放速率试验的可持续抽取的半封闭舱室。
注1:常用于电弧焊、切割或气刨操作过程中。

注2:试验舱一般分为三类:没有底板的试验舱为“烟气罩”;有底板的试验舱为“烟气箱”;试验舱底板易灵活拆

装,按使用需要转换为“烟气罩”或“烟气箱”。

3.3
排放速率 emissionrate
焊接、切割、气刨等相关工艺过程中在单位时间内排放烟尘的质量或气体的体积。

4 原理

在一个可持续抽取的半封闭的烟气罩型试验舱内的试件上进行自动电弧焊。测量烟气罩内固定采

样位置的臭氧浓度(mL/m3)和通过烟气罩的空气流量(m3/min)。用固定测量点的臭氧浓度乘以空气

流量计算得出臭氧的排放速率(mL/min)。
1
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