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Избыточный шум, превышающий предельно допустимый уровень, присущ многим сварочным процессам. Среди спо-
собов сварки плавлением, выделяющихся в этом отношении, можно отметить газовую, лазерную, плазменную и элект-
родуговую сварку. ɐель данной работы заключалась в измерении характеристик акустического шума на рабочем месте 
при ручной сварке неплавящимся электродом в аргоне и полуавтоматической сварке в среде защитного газа $r � &22. 
Сварку проводили в сварочной металлической кабине высотой 1,8 м, шириной 2,0 м и глубиной 2,4 м. Параметры 
шума измеряли интегрирующим шумомером первого класса точности. Точка измерения на рабочем месте сварщика 
находилась на расстоянии 0,55 м от сварочной дуги. Одиночное измерение проводилось в течение примерно 60 с при 
работающей вентиляционной установке. Свариваемые стальные пластины �Ст3� толщиной 12 мм располагались на 
сварочном столе и сваривались в аргоновом газе вольфрамовым электродом диаметром 2,4 мм. Полуавтоматическую 
сварку стальных пластин �Ст3� толщиной 4 мм проводили в смеси 82 � $r и 18 � &22 омедненной сварочной про-
волокой Св-08Г2С диаметром 1,2 мм. Установлено, что при ручной аргонодуговой сварке неплавящимся электродом 
значение эквивалентного уровня звука на рабочем месте сварщика в широком диапазоне номинальных значений силы 
тока I   45«210 А не превышает 64 дБА, что значительно меньше установленной санитарно-гигиенической нормы 
80 дБА, и сравним с уровнем фонового шума 57 дБА. При полуавтоматической сварке в среде защитного газа $r � &22 
значение эквивалентного уровня звука на рабочем месте сварщика в диапазоне номинальных значений силы тока I   
  80«250 А превышает ПДУ и достигает величины 96 дБА. Наблюдаются две качественно отличные друг от друга 
области зависимости уровня шума от силы сварочного тока. При слабых токах в диапазоне значений 80...150 $ шум 
усиливается, однако дальнейшее увеличение силы тока приводит к ослаблению шума из-за возникновения эффекта 
©погружɺнной дугиª. В области роста отмечается близкая к линейной зависимость уровня шума от сварочного тока, 
но при этом усиление шума незначительное ² примерно на 11 � при увеличении силы тока в два раза. Установлена 
граница безопасной по шуму рабочей зоны на расстоянии 2 м от места сварки. Данные настоящей работы могут быть 
использованы при санитарно-гигиенической оценке шумовых эпизодов конкретных процессов сварки в защитных 
газах. Библиогр. 6, табл. 5, рис. 5.
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В данной статье, являющейся продолжением ра-
боты >1@, представлены результаты исследований 
характеристик шума на рабочем месте сварщика 
при сварке в защитных газах: при ручной сварке 
неплавящимся электродом и полуавтоматической 
сварке.

Ручная аргонодуговая сварка неплавящим-
ся электродом. Сварку проводили аппаратом арго-
нодуговой сварки на постоянном токе 0aster 2200 
фирмы ©.emppi 2<ª �Финляндия� в сварочной ме-
таллической кабине высотой 1,8 м, шириной 2 м и 
глубиной 2,4 м. Свариваемые стальные пластины 
�Ст3� толщиной 12 мм располагались на свароч-
ном столе и сваривались в защитном аргоновом газе 
вольфрамовым электродом диаметром 2,4 мм.

Параметры шума измеряли интегрирующим 
измерителем уровня звука �модель 2230� фирмы 
©%r�el 	 .M rª первого класса точности, функци-
ональные и технические характеристики которо-
го соответствуют требованиям межгосударствен-
ного стандарта ГОСТ 17187–2010 ©ɒумомеры. 

Часть 1. Технические требованияª >2@. Точка изме-
рения находилась на расстоянии вытянутой руки 
�0,55 м� от сварочной дуги.

Измерения шума на типичном рабочем месте 
проводили в соответствии с требованиями ДСН 
3.3.6.037–99 ©Санитарные нормы производствен-
ного шума, ультразвука и инфразвукаª >3@. При 
всех измерениях регистрировали уровни шума с 
частотной коррекцией A �общий уровень шума�, 
необходимые для проведения санитарно-гигие-
нической оценки: эквивалентный уровень звука 
/eT, максимальный �/p�ma[ и минимальный �/p�min  
уровни звукового давления.

Одиночное измерение проводили в течение 
примерно 60 с при работающей вентиляционной 
установке. Характеристики фонового шума /фон, 
производимого вспомогательным оборудованием 
�генератором тока, вентиляционной установкой� и 
другими источниками шума, находящимися в сва-
рочном цеху, следующие: /eT   56,5дБА� �/p�ma[   
  72,7 дБА� �/p�min   53,3 дБА.

� О.Г. Левченко, В.А. Кулешов, А. ɘ. Арламов, 2015
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Данные о величинах шума, генерируемых при 
сварке на рабочем месте сварщика в диапазоне но-
минальных значений сварочного тока 45«210 А, 
приведены в табл. 1.

Определим величину шума /св, генерируемого 
непосредственно сварочным процессом. Величи-
на измеряемого шума /изм состоит из двух частей: 
фонового /фон и сварочного шума /св. Исполь-
зуя принцип аддитивности шумовых энергетиче-
ских потоков �интенсивностей� в точке измерения, 
можно показать >4@, что величина /св определяет-
ся выражением
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Откуда следует, что если величина измеряемого 
шума /изм значительно больше величины фоново-
го шума, так как разность /изм – /фон � 10, то с вы-
сокой степенью точности �в пределах погрешности 
измерений � 1 дБ� можно считать, что /изм § /св. 
Поскольку в данном случае это условие не выпол-
няется, вычислим величину /св по формуле �1�, 
используя данные табл. 1. Уровень шума /св на 
рабочем месте сварщика при Iсв   45 А соответ-
ствует 56,7 дБА� при 100 А ² 57,8 дБА� 150 А ² 
62,0 дБА� 210 А ² 65,4 дБА.

Графически значения /eT приведены на рис. 1.
Видно, что шум, производимый сварочным про-

цессом, значительно ниже установленного предель-
но допустимого уровня �ПДУ�, равного 80 дБА >3@. 
ɒум закономерно снижается при уменьшении силы 
тока, так как энерговыделение в воздухе при этом 
также падает. 

Ɂафиксировано незначительное изменение уров-
ня шума в довольно большом диапазоне изменений 
номинальных значений силы тока: рост силы тока 

в 4,7 раза вызвал усиление шума только на 12 �. 
Вклад фонового шума в общую генерацию шума 
возрастает при снижении силы сварочного тока и 
сравним с величиной сварочного шума. Таким об-
разом, аргонодуговая сварка неплавящимся электро-
дом не требует проведения защитных противошумо-
вых мероприятий.

Полуавтоматическая сварка в среде защит-
ного газа Ar + CO2. Полуавтоматическую сварку 
стальных пластин �Ст3� толщиной 4 мм проводи-
ли в смеси 82 � $r и 18 � &22 омедненной сва-
рочной проволокой Св-08Г2С диаметром 1,2 мм. 
При сварке использовали источник питания сва-
рочный инвертор ,nvertec 9350-352 фирмы ©/in-
coln (lectricª �СɒА�. Оборудование для подачи 
проволоки ² /)-72 фирмы ©/incoln (lectricª.

Условия сварки и методика измерений были 
аналогичны предыдущему случаю. Данные измере-
ний величин /изм и /св приведены в табл. 2. Уровень 
фонового шума /фон на рабочем месте сварщика сле-
дующий: /eT   71,1 дБА� �/p�ma[   84,7 дБА� �/p�min   
  64,1 дБА.

Графически данные измерения величин приве-
дены на рис. 2.

Результаты измерений показывают значительное 
превышение величины ПДУ, особенно, на интенсив-
ных режимах сварки. При этом наблюдаются две об-
ласти зависимости уровня шума от силы сварочного 
тока, качественно отличающиеся друг от друга. При 
слабых токах в диапазоне значений 80«150 А шум 
усиливается, но при дальнейшем росте сварочного 
тока уровень шума падает. Это обɴясняется сниже-
нием уровня акустического излучения из-за умень-
шения длины дуги, наблюдаемого на больших зна-

Т а б л и ц а  2 .  Измеренный уровень шума /изм и рас-
четные величины сварочного шума /св на рабочем месте 
сварщика

Iсв, А
/изм /св

/eT, дБА �/p�ma[, дБА �/p�min, дБА /eT, дБА
80 84,9 91,9 75,6 84,7
107 88,7 93,6 81,6 88,6
110 91,5 96,0 84,2 91,5
125 90,2 95,6 85,6 90,1
133 93,6 96,5 88,6 93,6
150 95,5 98,6 81,8 95,5
175 93,1 97,4 78,0 93,1
200 92,4 97,1 76,2 92,4
250 94,2 98,0 75,6 94,2

Т а б л и ц а  1 .  Измеренный уровень шума Lизм на рабо-
чем месте сварщика

Iсв, А /eT, дБА �/p�ma[, дБА �/p�min, дБА
45 59,6 71,6 54,9
100 60,2 65,4 57,2
150 63,1 68,2 57,5
210 65,9 80,0 57,2

Рис. 1. Ɂависимость уровней шума /изм и /св на рабочем ме-
сте сварщика от силы сварочного тока I

Рис. 2. Уровень сварочного шума на рабочем месте при полу-
автоматической сварке в смеси $r � &22
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чениях тока во время осуществления режима сварки 
©погруженной дугойª >5@.

 Отметим линейный характер зависимости в 
области роста уровня шума, на что указывает до-
статочно высокое значение квадрата величины ли-
нейной корреляции 52   0,90 �рис. 3�. В указанном 
диапазоне фиксируется незначительное усиление 
шума примерно на 11 � при увеличении силы 
тока вдвое.

Для определения безопасной по уровню шума 
рабочей зоны для вспомогательного персонала 
были проведены измерения уровня шума на раз-
личном удалении от источника шума. Данные 
измерений уровней шума /изм на расстоянии от 
сварочной дуги, равном 1,0 м, 1,5 м и 2,0 м пред-
ставлены в табл. 3–5.

Используя средства анализа данных 06 ([cel, 
можно показать, что полученные данные хорошо 
аппроксимируются линейными зависимостями, 
что подтверждают достаточно высокие значения 
квадрата линейной корреляции 52, лежащие в ди-

апазоне 0,92«0,97. Отметим, что линейная зависи-
мость между уровнем шума и значением сварочно-
го тока характерна также при ручной дуговой сварке 
покрытыми электродами >1@. Графически данные из-
мерений и их линейные тренды изображены на рис. 
4. С удалением от места сварки уровень шума сни-
жается и уже на расстоянии 2 м его величина стано-
вится ниже ПДУ. Таким образом, граница безопас-
ной по шуму рабочей зоны находится в промежутке 
расстояний от сварочной дуги 1,5«2,0 м.

На больших расстояниях от источника шума 
измеренные величины уровней шума слабо зави-
сят от режима сварки и, в принципе, из-за рассе-
яния звуковых волн уровень шума снижается до 
фонового уровня �рис. 5�.

Поскольку уровень производимого шума на 
рабочем месте значительно превышает ПДУ, не-
обходимо применять защитные противошумовые 
мероприятия для снижения воздействия шума на 
сварщика >6@, например, снабжая его соответству-
ющими средствами индивидуальной защиты или 
сокращая время работы согласно >3@. Отметим 
также, что для персонала, находящегося вблизи 
места проведения таких сварочных работ �но не 
ближе двух метров�, защита не требуется.

Т а б л и ц а  3 .  /изм на расстоянии 1 м от сварочной дуги

Iсв, А
/изм

/eT, дБА �/p�ma[, дБА �/p�min, дБА
80 83,3 92,9 74,6
107 84,8 92,0 81,7
125 85,7 92,0 84,7
133 86,1 92,7 85,2

Т а б л и ц а  4 .  /изм на расстоянии 1,5 м от дуги

Iсв, А
/изм

/eT, дБА �/p�ma[, дБА �/p�min, дБА
80 81,3 90,8 72,0
107 81,9 91,4 71,7
125 82,3 91,7 72,4
133 82,2 91,6 72,9

Т а б л и ц а  5 .  Lизм на расстоянии 2,0 м от дуги

Iсв, А
/изм

/eT, дБА �/p�ma[, дБА �/p�min, дБА
80 78,1 87,5 70,8
107 78,6 87,9 70,5
125 79,1 88,1 71,4
133 79,0 88,0 71,8

Рис. 4. Уровни измеренного шума при полуавтоматической 
сварке в среде защитного газа на расстояниях 0,55 �1�, 1,0 �2�, 
1,5 �3� и 2,0 м �4�

Рис. 5. Ɂависимость /изм от расстояния при различных значе-
ниях силы тока

Рис. 3. Уровень сварочного шума на рабочем месте при по-
луавтоматической сварке в среде защитного газа $r � &22 в 
линейной области роста шума
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Выводы
1. При ручной аргонодуговой сварке вольфрамо-
вым электродом в защитном газе уровень шума на 
рабочем месте сварщика в широком диапазоне но-
минальных значений сварочного тока �45«210 А� 
не превышает 64 дБА, что значительно меньше 
установленной санитарно-гигиенической нормы 
�ПДУ   80 дБА�, и сравним с уровнем фонового 
шума 57 дБА.

2. При полуавтоматической сварке в среде за-
щитного газа $r � &22 уровень шума на рабочем 
месте сварщика в диапазоне номинальных вели-
чин силы тока �80«250 А� превышает ПДУ и до-
стигает 96 дБА. С увеличением сварочного тока 
от 80 до150 $ шум усиливается, а дальнейшее 

увеличение тока приводит к ослаблению шума 
вследствие погружения дуги в сварочную ванну. 
Безопасная по шуму рабочая зона находится на 
расстоянии 1,5«2,0 м от сварочной дуги.
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� родственные области металлургии, сварки и металловедения.

Органиɡаɰионный комитет
Тел.: �38�044� 287-52-18, �38�044� 337-30-81. Тел./факс: �38�044� 337-30-82 

(-mail:org#medovar100.org, info#medovar100.org 
Дополнительная информация на сайте симпозиума www.medovar100.org


