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Изобретение относится к вентиляции 
промышленных помещений, в частности к 
вентиляции сварочных цехов при изготовле
нии крупногабаритных изделий с нефикси
рованными рабочими местами 
электросварщиков.

Известен способ вентиляции для борь
бы с пыле-, газо-, тепловыделениями, заклю- 
чающийся в локализации вредных 
выделений в месте их образования и орга
низации систем общеобменной вентиля
ции.

Недостатками данного способа являет
ся то, что местными отсосами не удается 
осуществить в полной мере удаления вред
ностей из зоны дыхания или из мест их об
разования, а общеобменная вентиляция 
требует подачи большого количества возду
ха для разбавления вредностей.

тиляции сварочных цехов при изготовлении 
крупногабаритных изделий с нефиксиро
ванными рабочими местами электросвар
щиков. Целью изобретения является 
обеспечение нормируемых санитарно-гиги
енических параметров в рабочей зоне поме
щения. Это достигается тем, что приточный 
воздух подается и забивается из помеще
ния, а дополнительно приточный воздух 
подают непосредственно в зону дыхания 
рабочего синхронно с выделением вредно
стей, при этом подачу приточного воздуха 
производят непрерывной плоской струей, 
перекрывающей в горизонтальной плоско
сти выделяющиеся вредности на рабочих 
местах от зоны дыхания работающего с по
следующим удалением. 2 ил.

НІайболее близким к предлагаемому яв
ляется способ вентиляции помещений, за
ключающийся в использовании местных 
отсосов в сочетании с приточными струями. 
В этом случае струей чистого воздуха обду
вается работающий сварщик, а вредности 
уносятся к вытяжным устройствам.

Недостатками такого способа я вляются; 
отсосы должны выполняться съемными и 
встраиваться, в зависимости от технологии, 
вблизи источников вредностей. Если суще
ствующая технология не позволяет устрой
ство таких отсосов, то данный способ 
является неэффективным. Приточная струя 
обдувает сварщика сзади и при отсутствии 
действия всасывающего факела в зоне ды
хания сварщика, вредности разносятся по 
помещению. Воздух, подаваемый приточ
ной струей, должен забираться из атмосфе-
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ры, что увеличивает затраты на его нагрев и 
монтаж приточной системы. При перемен
ных местах работы сварщика применение 
данного способа невозможно. Реализация 
данного способа требует больших капиталь- 5 
ных и эксплуатационных затрат.

Цель изобретения -  обеспечение нор
мируемых санитарно-гигиенических пара
метров в рабочей зоне при снижении 
капитальных и эксплуатационных затрат за 10 
счет уменьшения расходов воздуха.

Поставленная цель достигается тем, что 
приточный воздух подается и забирается из 
помещения, а дополнительно подают при
точный воздух непосредственно в зонуды- 15 
хания рабочего синхронно с выделением 
вредностей, при этом подачу приточного 
воздуха производят непрерывной плоской 
струей, перекрывающей в горизонтальной 
плоскости выделяющиеся вредности на ра- 20 
бочих местах от зоны дыхания работающего 
с последующим удалением.

Предлагаемый способ обеспечивает ра
ботающего свежим воздухом и предотвра
щает попадание выделяющихся вредностей 25 
в зону дыхания. Подача воздуха плоской 
струей, имеющей малую эжекционную спо
собность, позволяет подхватить выделяю
щиеся вредности и направить их к 
вытяжному устройству, что препятствует 30 
выбиванию их в помещение и необходимо
сти разбавления их до ПДК общеобменной 
вентиляции.

Синхронность режима подачи свежего 
воздуха непосредственно в зону дыхания 35 
работающего с режимом выделения вред
ностей обеспечивает экономию этого возду
ха, а непрерывная подача воздуха плоской 
струей позволяет удалять вредности при на
личии нескольких источников вредностей с 40 
различными режимами их выделения.

На фиг. 1 и 2 показаны, соответственно, 
план и разрез помещения с изображением 
рабочего места электросварщика с вентиля
цией, реализующей предлагаемый способ. 45

Рабочее место 1 представляет собой 
стол с крупногабаритным свариваемым из
делием. Электросварщики 2 перемещаются 
вдоль рабочего места 1, производя сварку 
необходимых узлов (пунктиром показаны 50 
пути их перемещения). В зоне дыхания элек
тросварщика 2 расположена воздухорасп
ределительная насадка 3, соединенная 
гибким шлангом 4 с трубопроводом свежего 
воздуха 5. В месте присоединения трубоп- 55 
ровода 5 к шлангу 4 установлен электромаг
нитный клапан 6, который связан через 
электрическую цепь (не показана) с электро
дом, Рабочее место 1 снабжено воздухорас
пределителем (ВР) 7 с вентилятором 8 и

вытяжным устройством 9, соединенным 
воздуховодами 10 с вентилятором 11. Поме
щение имеет систему приточной общеоб
менной вентиляции 12 с 
воздухораспределителем 13.

Система вентиляции, реализующая 
предлагаемый способ, работает следующим 
образом.

При образовании электрической дуги в 
месте сварки открывается электромагнит
ный клапан 6, и свежий воздух из трубопро
вода 5 по шлангам 4 поступает в 
воздухораспределительную насадку 3, рас
положенную в зоне дыхания электросвар
щика 2. При прекращении сварки 
электромагнитный клапан 6 закрывается, и 
подача свежего воздуха в зону дыхания пре
кращается. При подаче свежего воздуха в 
зону дыхания электросварщика предотвра
щается попадание выделяющихся при свар
ке вредностей в зону дыхания. Вентилятор
8, расположенный вне зоны .взаимодейст
вия приточной плоской струи с источниками 
вредностей и вытяжным устройством, пода
ет непрерывно воздух в воздухораспреде
литель 7, который формирует плоскую 
струю, перекрывающую в горизонтальной 
плоскости зону выделения вредностей. Пло
ская струя направляется между источника
ми вредностей и зоной дыхания 
электросварщика к вытяжному устройству
9. Загрязненный воздух из вытяжного уст
ройства 9 по воздуховодам 10 удаляется из 
помещения вентилятором 11. Подача в по
мещение недостающего количества воздуха 
(для компенсации удаляемого) осуществля
ется через воздухораспределитель 13 при
точной вентиляции 12.

Предлагаемый способ реализован на 
месте сварки рамы картофелесажалки на за
воде Лидсельмаш. Рама представляет со
бой объемную конструкцию размером в 
плане 4 • 6 м̂ .

Ранее запроектированная система вен
тиляции в виде отсасывающих панелей и 
подачи воздуха в верхнюю зону помещения 
не обеспечивала нормируемые параметры 
воздуха в рабочей зоне, а концентрация ок
сида марганца при одновременной работе 
двух электросварщиков превышала нормы в 
7-8 раз. Расход вытяжного воздуха состав
лял 15000 м /̂ч. Для создания нормируемых 
условий при том же способе вентиляции не
обходимо увеличить воздухообмен в 7-8 раз 
(до 105000 м^ч), что увеличивает капиталь
ные эксплуатационные затраты на обслужи
вание систем.

По предлагаемому способу запроекти
рована система вентиляции, которая обес- 
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марганца до ПДК. При этом расход свежего 
воздуха 80 м /̂ч, расход воздуха на форми
рование плоской струи 3000 м /̂ч. Объем 
удаляемого воздуха 15000 м /̂ч. Капиталь
ные затраты 3000 руб. Эксплуатационные 5 
затраты на обслуживание систем 1760 
руб/год.

Как видно из приведенного расчета, 
предлагаемый способ вентиляции помеще- 10 
ний обеспечивает нормируемые параметры 
в рабочей зоне сварочного цеха с наимень
шими энергетическими и капитальными за- 
тратами. Это достигается за счет 
уменьшения расходов воздуха, организа- 15 
ции его подачи двумя частями -  непосред
ственно в зону дыхания работающего и 
плоской струей, перекрывающей зону выде
ления вредностей и направляющей их к вы
тяжному устройству, а также благодаря 20

совпадению режима подачи первой части 
воздуха с режимом выделения вредностей.

Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и я
Способ удаления вредностей с рабочих 

месте нефиксированными источниками пы
ле-, газо-, тепловых вредностей на рабочих 
местах, заключающийся в подаче приточно
го воздуха на рабочее место с последующим 
удалением, о т л и ч а ю щ и й с я  тем, что, с 
целью обеспечения нормируемых санитар
но-гигиенических параметров на рабочих 
местах, дополнительно подают приточный 
воздух непосредственно в зону дыхания ра
бочего синхронно с выделением вредно
стей, при этом подачу приточного воздуха 
производят непрерывной плоской струей, 
перекрывающей в горизонтальной плоско
сти выделяющиеся вредности на рабочих 
местах от зоны дыхания работающего с по
следующим удалением.
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