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粉尘捕捉和分离技术在激光焊接切割中的应用
袁祖建

威尔登环保设备（长沙）有限公司

[摘　要]在运用激光技术开展焊接以及切割工作时，会产生大量粉尘以及烟尘，不仅会影响设备正常运行，还会威胁工作

人员的生命安全，因此，相关工作人员应根据实际情况，创设出除尘效率更为优秀的除尘以及分离系统，减少火灾事故的发生

频率，保证工作人员有着更加安全的工作环境。然而，部分加工企业，并没有重视粉尘捕捉以及分离技术的作用价值，也没有

根据实际情况，创设出更加科学合理的除尘系统，致使工作人员的生命安全无法得到充分保障。
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引言

近些年来，科技的迅猛发展，促使加工行业迎来了全新

的发展契机，因此，加工企业应跟紧时代发展的脚步，学习

更加先进的除尘理念，进一步提升粉尘捕捉的整体效率，确

保工作人员有着更为优秀的工作环境。然而，在具体开展激

光焊接以及切割作业时，会产生各类有害物质，如若相关人

员并没有及时处理这类有害物质，就极易发生火灾事故，致

使企业受到严重的经济损失。

一、捕捉设备内的有害物质

加工目标的实际强度以及整体质量作为影响切割速度的

重要因素。通常情况下，工作人员使用的激光头功率大约在

0.2-3KW间，由于激光束温度较高，部分金属遇到激光束时会

产生蒸发现象，而剩余的金属在熔化过程中会从切割缝隙中

吹出，以此形成一种气液态混合的粗颗粒物质（熔渣）。从

相应测量数据来看，割缝中的80%金属转变成了熔渣或者粗颗

粒物质，并且掉落在切割平台下，而剩余的20%金属会变成粉

尘以及烟尘，这类粉尘以及烟尘都需要通过排气系统实施收

集以及排走工作。为了避免这种状况频繁出现，相关工作人

员在具体开展切割作业时，事前会在切割目标表面上涂抹一

层油质，防止各类金属熔渣在板材上发生板结状况，此种防

护手段会促使部分油层发生燃烧以及蒸发状况，并且最终形

成的这类物质（蒸汽状）也会在开展抽风作业时，被一起抽

掉[1]。

要想确保最终获得的排风数值更加精准，相关工作人员

应在第一时间内了解并掌握切割平台的形状以及尺寸，将敞

开面的截面流速数值始终控制在1-1.25m/s以内，对于整体

规模较大的切割平台，设定的排风数值不可过大，并将整体

切割平台合理划分成相应的抽风栅格，通过相应的风门以及

管道系统完成实时管控作业，不仅能够避免抽风数值过高，

还可以从多方面、多角度进一步提升烟尘的捕捉效率。由此

可见，如若从经济以及设计层面而言，此种技术具备极其优

秀的运行经济性。除此之外，要想确保除粉效果达到预期标

准，避免粉尘影响各类设备正常运行，应重视抽风捕捉作业

的应用价值，根据实际情况，不断优化抽风捕捉作业的各项

参数，保证工作人员的生命安全不会受到威胁。例如，在实

际生产过程中，不锈钢材料加工作为工厂一种极其常见的加

工流程，特别对于不锈钢与高含量重金属形成的合金，其中

包括镍以及铬等各类合金，MAK（岗位最高允许粉尘浓度）需

要始终控制在标准范围内，大致情况如表1所示。所以，要

想确保工业生产作业有着更为优秀的安全性，应根据实际情

况，合理开展污染物收集以及分离作业。

二、合理优化抽风数值及气流组织

近些年来，整体规模较大的激光以及除尘设备逐渐被时

代淘汰，因此，相关工作人员在具体设定抽风数值时，避免

数值过高，从而为一体化结构形式奠定良好基础。从另一种

角度而言，抽风数值的最小化说明切割平台整体质量更加优
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秀，并且可以充分满足流体力学设计原理。相关工作人员应

将整个切割平台划分成相应的格栅，在具体运用移动激光头

时，格栅的各项参数能够充分满足捕捉作业的各类需求。通

常情况下，各个格栅的风量应始终控制在1000-1500m3/h以

内，同时根据激光镜头的实时位置，通过气门合理管控各个

格栅的开关情况，特殊情况下，相关工作人员会一起开启2个

格栅，而切割头此时正好处于2个格栅中间区域[2]。

在工作具体开展期间，极易发生强烈碰撞状况，严重

时，还会出现火花。所以，相关工作人员应防止各个接口处

出现锋锐边缘，从多方面、多角度确保系统在运行时有着更

为优秀的安全性，确保最终显现的抽风阻力能够不断降低。

通常情况下，切割平台内部所包含的管道风速数值不可超出

12m/s，抽风区域内的风速数值也要小于8m/s，唯有如此，倾

斜状态下的吸风口才能够充分避免烟尘在管道内部发生沉积

状况，附加的金属板也能够保证系统正常运行。除此之外，

在抽风作业正常开展时，虽然在较大截面上的气流分布情

况较为简单，当处于紧急以及特殊情况下，也应根据实际情

况，合理开展微调作业，例如，当切割台边侧与抽风点位间

距较远时，应通过开展更加科学合理的试验方式寻找到最优

数值，确保各项工作能够顺利进行[3]。

三、合理设计过滤系统

要想确保除尘器结构设计作业能够顺利开展，相关工作

人员不仅要充分认知有害物质构成情况，还应该在第一时间

内合理掌握除尘设施的工作范围以及前提条件。

其一，污染物浓度。根据此次工作使用的激光设备参数

以及切割材料参数等相关内容，未实施过滤作业的含尘气体

显现粉尘浓度通常处于30-100mg/m3范围内。在此数据期间极

易适合开展金属加工作业。

其二，粉尘粒径。在具体开展激光切割以及焊接作业

时，应根据加工材料实时显现的切割功率，金属氧化烟尘的

颗粒数值通常在0.3-0.5ｕm以内。再加上此类粉尘表面显现

附聚效果较差，从事设计工作的相关人员在具体开展过滤面

积设计作业时，应重视粉尘粒径以及附聚效果的影响。

其三，污染物构成情况。通常情况下，切割以及焊接材

料作为影响污染物构成的重要因素之一，在实际开展金属加

工作业时，最终形成的各类污染物大多来自金属氧化物，而

碳氢化合物通常以金属板材上的喷淋油为主要构成介质，这

就导致在实际开展非金属物质（塑料以及木材等）加工作业

过程中，最终显现的污染物构成情况极其复杂。

其四，工业循环。过滤器的最终尺寸通常是以设备运行

模式为重要基准。例如，在具体开展轮班操作模式或时间隔

操作时，最为极端的状况是24不间歇运行。从事设计工作的

相关人员在具体设计长时间正常运行的过滤系统时，应重视

过滤表面、空间以及废物处理等各项工作。

在具体创设除尘系统时，要想确保除尘系统既能够不

受粉尘数值影响，还可以长时间维持稳定风量，应根据实时

情况，创设出更加科学合理的除尘系统设计计划，不断优化

除尘系统各项参数，从而保证除尘系统能够始终维持稳定运

行。除此之外，由于大部分完成过滤作业的干净空气通常会

回流到车间，因此，对于完成过滤作业的空气粉尘含量尽可

能管控在0.1mg/m3以内，以此确保不锈钢板材加工作业符合

相应标准。通常情况下，过滤效率更为优秀的过滤器滤芯工

作时间能够达到12000h左右[4]。

四、合理选择装置

（一）含尘量管控设备

如若加工环境较差，工作人员应要求相关部门安装数

据更加精准的含尘量管控设备，特别对于加工过程中出现含

量较高的重金属特征钢材。近些年来，管控余尘量数值小于

0.1MG/M3的管控设备已然运用在金属加工作业中，但对于数

值较小的风量实施抽风作业时，例如，激光机配套除尘器，

并不需要投入较多的成本费用。所以，应使用散光灯原理开

展相应工作，同时能够详细读出0.5-1.0mg/m3以内的简单设

施，避免在运行过程中发生滤芯损坏以及磨损等各类状况。

（二）火花管控及灭火系统

火花管控以及灭火系统作为两种极其重要的辅助对策。

通常情况下，如若过滤系统发生火灾状况，就可说明某项工

作流程发生操作错误状况。而火花状况主要是指火花进入到

除尘器中，以此形如的火花状况，倘若金属火花真正进入到

除尘器中，再加上残留油层以及滤芯材料出现助燃状况，过

滤室的温度就会急剧提升，并且在洁净空气周边区域也会出

现相应的烟尘，然而探测器能够准确识别出两种状况，随后

运用灭火设备充分隔绝燃烧需要的氧气。

相关工作人员在具体创设火灾解决措施时，火花监测作

业以及灭火系统已然成为了极其重要的解决方式，但需要企

业投入较多的资金成本，甚至会超出购买过滤系统的价格。

所以，应根据实际情况，重视火花与分离装置的作用价值，

根据实际情况，合理运用此种状况，从多方面、多角度避免

在开展抽风以及除尘作业时火花进入其中[5]。

（三）压差传感器

压差传感设备的主要作用价值在于能够协助工作人员在

第一时间内了解并掌握除尘系统的各类功能。如若相关工作

人员能够充分认知风机实时的运行情况，就能够合理管控最

终显现的排风数值。而排风数值的合理管控对于MAK/TRK数值

有着极高的作用价值，能够立即显现出捕捉有害物质的各类

数据，但无法显现出滤芯情况，也难以正确判断滤芯是否正

常运行。

从另一种角度而言，此种类型的传感器不仅具备压差

管控功能，还应该具备电控开关功能。其中包含可以实时调

节的报警上限（下限）以及除尘器清灰等各类电子管控系统
[6]。

结束语

粉尘捕捉以及分离技术作为激光切割以及焊接作业极

其重要的工作环节，因此，加工企业应重视此种技术的作用

价值，根据实际情况，创设出更加科学合理的除尘系统，进

一步提升粉尘捕捉效率，确保工作人员有着更为优秀的工作

环境，各项工作也能够在规定时间内完成。除此之外，加工

企业还应该跟进时代发展的脚步，不断创新除尘系统，优化

除尘系统的各项细节，保证最终显现的除尘效率达到预期标

准。
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