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 前 言 

本文件按照GB/T 1.1-2020《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。 

本文件由天津市卫生健康委员会提出并归口。 

本文件起草单位：天津市疾病预防控制中心、天津市河北区疾病预防控制中心。 

本文件主要起草人：曾强、刘静、赵雪、郭笑笑、王欣、刘蒙蒙、韩承、杨雪莹、刘义涛、李医博。 



DB12/T 1403—2024 

2 

  

工作场所焊接作业职业危害因素识别与评价技术规范 

1 范围 

本文件规定了工作场所焊接作业职业性危害因素识别与评价的基本原则、识别与评价步骤、识别与

评价的内容等要求。 

本文件适用于存在焊接作业的工作场所职业病危害评价和焊接作业工作场所的职业卫生管理及职

业卫生监督检查。 

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/T 3375  焊接术语 

GB/T 16758  排风罩的分类及技术条件 

GB/T 18664  呼吸防护用品的选择、使用与维护 

GB 39800  个体防护装备配备规范 

GBZ 1  工业企业设计卫生标准 

GBZ 115  低能射线装置放射防护标准 

GBZ 159  工作场所空气中有害物质监测的采样规范 

GBZ/T 160  工作场所空气有毒物质测定 

GBZ/T 189  工作场所物理因素测量 

GBZ/T 192  工作场所空气中粉尘测定 

GBZ/T 194  工作场所防止职业中毒卫生工程防护措施规范 

GBZ 188  职业健康监护技术规范 

GBZ/T 224  职业卫生名词术语 

GBZ/T 229.1  工作场所职业病危害作业分级第1部分:生产性粉尘 

GBZ/T 229.4  工作场所职业病危害作业分级第4部分:噪声 

GBZ/T 300  工作场所空气有毒物质测定 

GBZ 331  职业卫生技术服务工作规范 

WS/T 757  局部排风设施控制风速检测与评估技术规范 

3 术语和定义 

GB/T 3375、GBZ/T 224界定的以及下列术语和定义适用于本文件。 

 3.1 

职业危害因素  occupational hazards  

又称职业性有害因素,在职业活动中产生和(或)存在的、可能对职业人群健康、安全和作业能力造

成不良影响的因素或条件,包括化学、物理、生物等因素。 

[来源：GBZ 1-2010，3.4] 
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 3.2 

焊接  welding 

通过加热或加压，或两者并用，并且使用（或不用）填充材料，使工件达到永久性结合的方法。 

[来源：GB/T 3375-1994，2.1] 

 3.3 

焊接方法  welding meathod  

特定的焊接方法，如埋弧焊、气保护焊等，其含义包括该方法涉及的冶金、电、物理、化学及力学

原则等内容。 

[来源：GB/T 3375-1994，2.3] 

 3.4 

行动水平  action level 

劳动者实际接触化学有害因素的水平已经达到需要用人单位采取职业接触监测、职业健康监护、职

业卫生培训、职业病危害告知等控制措施或行动的水平，也称为管理水平（administration level）或

管理浓度（administration concentration）。 

[来源：GBZ 2.1-2019，3.2] 

4 缩略语 

下列缩略语适用于本文件。 

SDS：安全技术说明书（Safety Data Sheet） 

PC-TWA：时间加权平均容许浓度（Permissible Concentration-Time Weighted Average） 

PC-STEL：短时间接触容许浓度（Permissible Concentration-Short Term Exposure Limit） 

PE：峰接触浓度（Peak Exposures） 

MAC：最高容许浓度（Maximum Allowable Concentration） 

5 基本要求 

工作场所焊接作业职业性有害因素识别与评价应遵循全面辨识、重点分析的原则。工作场所焊接5.1 

作业职业性有害因素全面识别范围应包括以下方面： 

—— 国家已发布职业接触限值的； 

—— 列入《职业病危害因素分类目录》的； 

—— 国家已发布职业卫生检测方法的； 

—— 其他对劳动者健康有影响的。 

工作场所焊接作业职业性有害因素识别与评价工作应包括资料收集、职业性有害因素检测及评价5.2 

等方面。 

工作场所焊接作业职业性有害因素识别方法应采用职业卫生调查、工程分析、资料分析和检测检5.3 

验等方法。 

从事工作场所焊接作业职业性有害因素识别与评价专业人员应进行岗前培训，培训内容应包括职5.4 

业卫生调查、危害因素检测分析、卫生工程等相关知识和实际操作能力。 

开展职业卫生调查和职业性有害因素检测的专业技术人员应配备个体防护用品。 5.5 

6 识别与评价的程序 
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工作场所焊接作业职业性有害因素识别与评价程序应符合附录A的规定，按如下步骤进行： 

a) 资料收集； 

b) 职业卫生调查； 

c) 职业性有害因素识别； 

d) 职业性有害因素检测； 

e) 结果判定与汇总； 

f) 职业性有害因素分级； 

g) 职业病防护措施评价。 

7 识别与评价内容 

资料收集 7.1 

7.1.1 收集用人单位概况，包括用人单位名称及工作场所地址、所属行业、企业规模、产品及年产量

等。 

7.1.2 收集与焊接作业相关的工程技术资料，包括主要原辅材料名称、成分、SDS 与用量；总平面布

置；生产工艺及设备布局；工作制度与劳动定员；职业病防护设施设置情况；个人使用的职业病防护用

品配备情况等。 

7.1.3 用人单位最近 1次职业性有害因素监测资料，如定期检测或职业病危害评价报告。 

7.1.4 用人单位最近 1次劳动者职业健康检查资料，如在岗期间职业健康检查报告。 

职业卫生调查 7.2 

7.2.1 职业卫生调查应由 2名专业技术人员在企业正常生产状况下开展现场调查。 

7.2.2 职业卫生调查内容应包括但不限于： 

a) 原、辅材料：生产过程中使用的焊件、焊材、保护气、燃烧气及其年用量； 

b) 生产工艺和设备：焊接工艺及焊接方法，焊接设备名称、数量、型号与设备布局； 

c) 工作制度与定员：焊接岗位作业人数（总人数、每班人数）、工作地点和内容、工作班制、

工作时间，每周工作天数； 

d) 职业病危害因素接触情况：焊接岗位接触的职业病危害因素种类、接触方式、接触时间等 

e) 职业病防护设施设置情况：焊接作业工作场所设置的职业病防护设施类型、名称、参数及运

行情况； 

f) 个人使用的职业病防护用品情况：焊接岗位作业人员配备个体防护用品的种类、型号、参数、

使用周期和佩戴情况。 

7.2.3 调查人员与用人单位陪同人员在用人单位显著标志物前拍照（摄影），拍照（摄影）留证应自

带定位、时间等信息。 

7.2.4 应规范填写调查记录，调查表相关记录表应符合 GBZ 331。 

职业性有害因素识别 7.3 

7.3.1 应识别生产工艺过程、生产环境、劳动过程中可能存在的职业性有害因素，并应描述其来源、

暴露人员、暴露条件、暴露时间和频次、理化特性和对人体健康的影响。 

7.3.2 生产过程中的职业性有害因素应根据采用的焊接方法进行识别，主要应包括生产性粉尘、化学

有害物质、物理因素等，不同焊接方法职业性有害因素识别要点参见附录 B。 

7.3.3 劳动过程中职业性有害因素识别要点应包括但不限于： 

a) 劳动组织和制度安排不合理，如劳动人员夜班作业； 
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b) 劳动强度过大或生产定额不当； 

c) 职业心理紧张； 

d) 个别器官或系统过度紧张，如精细工件点焊作业易引起视觉疲劳； 

e) 长时间不良体位或使用不合理工具，如操作自动焊接机工人长期站立操作，手工电弧焊工人

蹲位操作等。 

7.3.4 生产环境中职业性有害因素识别要点应包括但不限于： 

a) 自然环境因素，如高温/低温天气室外露天的焊接作业； 

b) 厂房建筑或布局不合理，如采光、照明、通风不适； 

c) 缺少职业病危害防护设施等。 

7.3.5 在管道、罐体、船舱、矿井等工作场所进行焊接作业时，除识别上述职业病危害因素外，应对

受限空间缺氧可能导致的窒息危害进行识别。 

职业性有害因素检测 7.4 

7.4.1 应在用人单位岗位正常生产时进行现场采样/测量。 

7.4.2 至少应有 2 名专业技术人员开展现场采样/测量，现场采样/测量时需实时记录采样信息和测量

数据，个体检测时应记录采样/测量对象姓名。 

7.4.3 个体采样/测量不应包含就餐时间和午休时间。 

7.4.4 现场采样检测过程应进行拍照或摄像留证，并满足以下要求： 

a) 现场检测人员与用人单位陪同人在显著标志物位置前拍照（摄影）留证； 

b) 在有代表性的工作地点对现场采样/测量情况进行拍照（摄影）留证； 

c) 拍照（摄影）留证应自带定位、时间等信息； 

d) 因涉及国家秘密、商业秘密、技术秘密及特殊要求不能拍照（摄影）的，用人单位应出具书

面确认说明。 

7.4.5 工作场所焊接作业职业性有害因素浓度或强度的采样方法、技术要求及检测方法应按照 GBZ 

159、GBZ 331、GBZ/T 189、GBZ/T 192、GBZ/T 160、GBZ/T 300 进行。 

7.4.6 当工作场所焊接作业化学有害因素浓度达行动水平时，应对通风设施的防护效果进行检测，检

测条件、方法、仪器设备及检测点设置按照 GB/T 16758 和 WS/T 757 等相关标准要求进行。 

7.4.7 非密闭作业环境无聚集引起中毒的情况下，可不进行氮氧化物及一氧化碳检测。 

7.4.8 检测结果的处理应按照 GBZ 331 进行。 

结果判定与汇总 7.5 

7.5.1 化学有害因素检测结果应按照 GBZ2.1 中规定的职业接触限值进行判定，并遵循以下原则： 

a) 职业接触限值为 PC-TWA 和 PC-STEL 的判定： 

1) CTWA与 CSTE均≤PC-TWA 和 PC-STEL 为符合职业接触限值的要求，并给出最大值； 

2) CTWA与 CSTE任意项>职业接触限值为不符合职业接触限值的要求。 

b) 职业接触限值为 PC-TWA 的判定： 

1) CTWA≤PC-TWA为符合职业接触限值的要求，给出最大值；当工作场所化学有害因素浓度

波动较大时，则检测CPE，CPE在任何情况下都不能超过PC-TWA值的5倍，超出PC-TWA值

3倍的接触每次不应超过15min，一个工作日期间不应超过4次，相继间隔不短于1h。 

2) CTWA>PC-TWA的为不符合职业接触限值的要求。 

c) 职业接触限值为 MAC 的判定： 

1) CME≤MAC为符合职业接触限值的要求，并给出最大值； 

2) CME>MAC为不符合职业接触限值的要求，列出具体数据。 

7.5.2 物理因素检测结果应按照 GBZ 2.2 中规定的职业接触限值进行判定，当接触强度大于相应接触
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限值时，为不符合；反之，为符合。 

7.5.3 异常数据的处理应满足以下要求： 

a) 当出现数据异常时，应对异常数据进一步分析，不应随意剔除； 

b) 当出现可疑数据需舍弃时，应分析原因并说明理由； 

c) 应如实记录异常数据处理过程。 

7.5.4 职业性有害因素检测结果及判定参见附录 C。 

7.5.5 职业性有害因素检测结果超标时，应结合现场调查和通风设施防护效果检测等情况，对超标原

因进行分析，并给出整改建议，职业性有害因素超标原因分析汇总参见附录 D。 

职业性有害因素分级 7.6 

7.6.1 应依据 GBZ/T 229.1 对工作场所焊接作业电焊烟尘进行作业分级，并依据分级结果采取相应的

控制措施。 

7.6.2 应依据 GBZ/T 224 对工作场所焊接作业是否为噪声作业进行判定；当噪声检测结果超标时，依

据 GBZ/T 229.4 对噪声危害作业进行分级，并依据分级管理原则采取相应的控制措施。 

主要职业病防护措施评价 7.7 

7.7.1 职业病防护设施评价 

7.7.1.1 焊接作业应采取的职业病防护设施包括但不限于： 

a) 固定焊接生产设备应采取必要的密闭措施，设置适宜的局部排风除尘设施； 

b) 对移动焊接作业，应设置移动式轻便防尘和排毒设备。 

c) 存在噪声危害的焊接设备应采用隔声、消声、吸声、隔振等噪声控制措施。 

7.7.1.2 职业病防护设施的符合性、合理性与有效性评价应按照 GBZ 1、GBZ/T 194 和 GB/T 16758 进

行。 

7.7.1.3 当工作场所职业病防护设施的防护效果不达标时，应进行原因分析。 

7.7.2 个体防护用品评价 

7.7.2.1 焊接作业劳动者应配备的个体防护用品包括焊接服、焊接眼护具、自吸过滤式防颗粒物呼吸

器、焊接防护手套等。 

7.7.2.2 从事密闭空间作业时应佩戴适宜、正规的呼吸器具。 

7.7.2.3 当焊接作业存在噪声危害时，应为劳动者配备护听器。 

7.7.2.4 个体防护用品的选用、配备数量、性能参数、维护与管理等合理性与符合性评价应按照 GB 

39800、GB/T 18664 进行。 

7.7.2.5 当个体防护用品的符合性不达标时，应进行原因分析。 

7.7.3 职业健康监护评价  

7.7.3.1 用人单位应组织焊接作业劳动者根据实际接触的职业性有害因素开展职业健康检查。 

7.7.3.2 检查种类、检查项目、检查内容、检查周期和职业健康档案管理等的符合性评价应按照 GBZ 188

进行。 

7.7.3.3 当检出职业禁忌证和职业相关异常结果时，应结合接触的职业性有害因素危害程度对异常结

果分析原因。 
A  
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B  
A  

附 录 A  

（规范性） 

工作场所焊接作业职业性有害因素识别与评价程序图 

工作场所焊接作业职业性有害因素识别与评价程序见图A.1。 

 

图A.1 工作场所焊接作业职业性有害因素识别与评价程序
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C  
B  

附 录 B  

（资料性） 

不同焊接方法职业性有害因素识别要点 

工作场所不同焊接方法主要职业性有害因素存在差异，目前主要使用的焊接方法及其识别要点见表B.1。 

表B.1 主要使用的焊接方法及其识别要点 

焊接方法 电焊烟尘 金属烟
a
 臭氧 氮氧化物 一氧化碳 氟化物 紫外辐射 噪声 激光辐射 高频电磁场 

手工电弧焊 √ √ √ √ √  √ √   

钨极氩弧焊
b
  √ √ √ √  √ O  O 

熔化极气体保护焊
b
 √ √ √ √ √  √ O   

药芯焊丝电弧焊 √ √ √ √ √ √ √ O   

埋弧焊 O O √ √ √ √ O O   

气电立焊 √ √ √ √ √  √ O   

电渣焊 √ √ √ √ √  √ O   

螺柱焊   √ √   √ √   

等离子弧焊
b
  √ √ √ √  √ O  O 

氧燃料焊 √ √  √   √ √   

激光束焊 √ √     O O O  

电阻焊 O O      √   

高频焊  O      √  √ 

电子束焊
c
  O √ √   √ O   
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摩擦焊        √   

爆炸焊 √ √  √    √   

超声波焊        √   

锡焊  √         

注1：√为相应焊接方法需要识别的，O为根据现场调查选择是否识别职业性有害因素； 

注2：a金属烟例如锰氧化物、铬氧化物、镍氧化物、氧化锌、氧化镁等，其识别需要根据前期调查化学品安全技术说明书（MSDS）； 

注3：b钨极氩弧焊、等离子弧焊等焊接过程使用化学清洁剂、脱脂剂在焊接过程中产生三氯乙烯、四氯化碳、光气等，结合现场调查情况进行识别检测。 

注4：c电子束焊接使用过程产生X射线，依据GBZ 115对其使用用户单位施行豁免管理。 

注5：其他不在此附录中的焊接方法应根据现场调查情况识别职业性有害因素。 

 

http://www.baidu.com/baidu.php?url=060000KKXYb9K48fSq_zLaCbq6BOufUm724kSU7-zNzPcsPIYkSVuYRs2kiyLWICPZbDyZjUO6qPUaxAm3h3lcuyFEP0XDHkWMAmLn18KNWTW5qR909NhPS0TDEXv4HYAmIolOlfVl5yO7RY5Kcf3UiM48LUIyIli1wp1xdz8pIb0isBz5B6Rv1s8ZDq6FBQIrHPzO6u-LW7DedPZydFb-u-ozi4.7R_aFYv-hWf9XBaAGrhjHZIZ1yFWGzyUqdIMuzdS524rM-8dQjPakbe5ZImC.U1Yz0ZDqHNPDRsKspynqnfKsTv-MUWY1PjuWnhu-n1NhrH6LmvnsuHRLujf1m1nYuHnYm1N9mfKY5yd1uZn0pyYqnWcd0ATqUvNsT100Iybqmh7GuZN_UfKspyfqnsKWpyfqPjDv0AdY5HDsnH-xnH0kPdtznjRkg1DsPW7xnW0vn-t1PW0k0AVG5H00TMfqrjf40AFG5HDdr7tznjwxPH010AdW5HDsnH-xnH0kPdtznjRkg1DsnNtkP1f1nHm3PjTvndts0Z7spyfqn0Kkmv-b5H00ThIYmyTqn0K9mWYsg100ugFM5H00TZ0qn0K8IM0qna3snj0snj0sn0KVIZ0qn0KbuAqs5H00ThCqn0KbugmqTAn0uMfqn0KspjYs0Aq15H00mMTqnH00UMfqn0K1XWY0mgPxpywW5gK1QyPV0A-bm1dcfbR0TA9YXHY0IA7zuvNY5Hm1g1KxnHRs0ZwdT1YknHfLrHf4rHb1nHnzrHczPjTknsKzug7Y5HDvP1bvPjckPHTzn1f0Tv-b5yu9mWf3rjKbnj0snWb1Pvc0mLPV5Hf4rjPanRcvfWmdPHD1rjD0mynqnfKsUWYs0Z7VIjYs0Z7VT1Ys0ZGY5H00UyPxuMFEUHYsg1Kxn7tsg1Kxn0Kbmy4dmhNxTAk9Uh-bT1Ysg1Kxn7tvrjb1n1bLg1Kxn0Ksmgwxuhk9u1Ys0AwWpyfqPsK-IA-b5HmY0A71TAPW5H00IgKGUhPW5H00Tydh5H00uhPdIjYs0A-1mvsqn0K9uAu_myTqnfK_uhnqn0KbmvPb5fKYTh7buHYLPW04njc0mhwGujYdrH9aPjDLf1mdnYFaPjn3nH63nY7DfH-DPYmvP1bkwfKEm1Yk0AFY5H00Uv7YI1Ys0AqY5Hc0ULFsIjYzc10WnBnknj0sc1D4n103n1bLPWDWnansQW0snj0snan1c1Dsnj0WnanVc108njcsnj0sc1D8nj0snH0sc10WnansQW0snj0sn0KBmy4omyPW5H0Wnansc100XZPYIHYzrHmYP1ckP6KkgLmqna3dPNtsQW0sg108njKxna3YP-tsQWDdg1Kxna3kPNts0AF1gLKzUvwGujYs0ZFEpyu_myTqn0KzIA7GujY0mLmq0A-1gvPsmHYs0APs5H00ugPY5H00mLFW5HRkP1D4&us=newvui&xst=mWYdrH9aPjDLf1mdnYFaPjn3nH63nY7DfH-DPYmvP1bkwf715HD3njmdnWD1PHbYP10vnjc1nWbkg1czPNtk0gTqUgPbTs7k5yd1uZnKIHYzrHmYP1ckP67Y5HDvP1bvPjckPHTKUgDqn0cs0BYKmv6quhPxTAnKUZRqn07WUWYvnW04PHDsP7tkPdqEuydxuATKnWTknWb3nHc1rf&word=&ck=480.7.0.0.0.322.190.0&shh=www.baidu.com&sht=62095104_17_oem_dg&wd=
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D  
C  

附 录 C  

（资料性） 

职业性有害因素检测结果及判定 

C.1 化学有害因素检测结果及判定见表 C.1。 

表C.1 化学有害因素检测结果及判定 

岗位/

工种 

检测

项目 

接触浓度(mg/m
3
) 职业接触限值(mg/m

3
) PE 

(mg/m
3
) 

结果判定 
CTWA CSTE或 CPE CME PC-TWA PC-STEL MAC 

          

          

C.2 噪声检测结果及判定见表 C.2。 

表C.2 噪声检测结果及判定 

工种/岗位 测量对象 
8h/40h等效声级dB

（A） 

8h/40h等效声级平

均值 

dB（A） 

结果判定 危害程度分级 
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E  
D  

附 录 D  

（资料性） 

焊接作业职业性有害因素超标原因分析表 

焊接作业职业性有害因素超标原因分析汇总见表D.1。 

表D.1 焊接作业职业性有害因素超标原因分析汇总表 

工作场所 岗位/工种 接触时间 职业性有害因素 限值类型 超标原因分析 整改建议 

              

 


