= Bezpieczenstwo przy spawaniu

Wybrane ogodlne zasady bezpieczenstwa
przy spawaniu

Wedtug norm PN-EN ISO 3834, PN-EN ISO 14731
i niektdrych innych przepiséw, spawanie jest uwazane
za specjalny proces technologiczny, gdzie nalezy
wymaga¢ od pracownikéw, aby byli odpowiednio
wykwalifikowani. Dotyczy to spawaczy, operatoréw,
nadzoru spawalniczego, technologdw i inzynieréw
spawalnikdw. Spawanie moze wiec byé wykonywane
wytacznie przez osoby, ktére moga wykazaé kompe-
tencje w rozumieniu PN-EN 45020, w postaci waznego
uprawnienia spawacza wedtug PN-EN 287-1 lub PN-
EN ISO 9606. Sa to dokumenty wystawione w ramach
uprawnieri  upowaznionych organdw. Uczestnicy
kurséw oraz uczniowie szkét zawodowych wykonuja
spawanie pod bezposrednim nadzorem uprawnio-
nych instruktordw. Waznym elementem uprawnieri s
szkolenia i egzaminy z obowigzujgcych przepiséw
bezpieczeristwa w spawalnictwie. Ponizsze informacje
stuzg jedynie do zasygnalizowania niektdrych
zagrozen, nie sg materiatem szkoleniowym.

Podstawowe zagrozenia podczas spawania

Porazenie pradem elektrycznym

Przeptyw pradu elektrycznego przez ludzkie ciato
moze by¢ zagrozeniem zycia, nawet przy bardzo nis-
kich natezeniach pradu. Ryzyko przy uzyciu pradu
zmiennego jest okofo 4 razy wieksze. Dlatego jest
absolutnie konieczne, aby zapobiec dotknieciu przez
pracownika czesci urzadzenia bedacych pod napie-
ciem. Zasadniczg role odgrywa tu stan techniczny
urzadzen i stan energetycznej sieci zasilajgcej. Nalezy
szczegdlng uwage zwrdci¢ na uszkodzone kable
i przewody elektryczne, wadliwe uziemienie, przecieki
z uktadéw chtodzenia. Do pracy na zewnatrz zaleca
sie uzywac urzadzenia z minimalnym stopniem
ochrony IP 23. Wszyscy pracownicy muszg znaé
zasady pierwszej pomocy przy porazeniu pradem.

Zagrozenie pozarowe

Nalezy do najwigkszych zagrozeri przy pracach
spawalniczych. Statystyki pokazuja, ze ich przyczyny
wynikajg przede wszystkim z zaniedbari i nieznajo-
mosci przepisow bezpieczeristwa. Pozary zdarzaja sie

najczesciej ze wzgledu na bezposrednie dziatanie

wysokiej temperatury tuku elektrycznego lub ptomienia

na tatwopalne przedmioty. Ponadto wystepuja odprys-

ki roztopionego metalu i zuzla w poblizu miejsca

spawania, mogace takze spowodowac pozar. Dlatego

konieczne jest przestrzeganie kilku podstawowych

zasad:

@ usuna¢ wszelkie tatwopalne lub wybuchowe sub-
stancje z miejsca pracy

@ czesci z materiatdw tatwopalnych, ktdre nie moga
by¢ usuwane z miejsca, powinny by¢ ostoniete
materiatem niepalnym

@ nalezy wyposazy¢ miejsce pracy w srodki gasnicze

® nalezy zapewni¢ pomiar i przestrzeganie
dopuszczalnych bezpiecznych stezen gazéw pal-
nych, cieczy, opardw lub pytéw w zmieszaniu
z powietrzem lub innym $rodkiem utleniajgcym
i zabezpieczy¢ odpowiednig wentylacje

@ jesli to konieczne, zapewni¢ chtodzenie otaczaja-
cych konstrukcji lub obiektéw

@ rozmiescic¢ bariery techniczne przed szkodliwym
strumieniem lub dziataniem rozpryskéw lub
ptomieni

@ jesli to konieczne, zapewni¢ nadzdér miejsca
pracy po spawaniu

Szkodliwe skutki promieniowania

tuk elektryczny, roztopiony metal lub ptomieri jest
Zrédtem ciepta (podczerwierl) i $wiatla oraz
promieniowania ultrafioletowego, ktdre mogg byc¢ ze
wzgledu na intensywnos$¢ bardzo niebezpieczne dla
spawaczy i otoczenia. Promieniowanie maleje propor-
cjonalnie do kwadratu odlegtosci od Zrddta, ale takze
odbija sig od otaczajacych powierzchni btyszczacych.
Promieniowanie podczerwone moze by¢ Zrddiem
oparzen i ogdlnego zagrozenia dla skory, zwlaszcza
twarzy i rak. Spawacz powinien stosowaé Srodki
ochrony osobistej, jak rekawice, odziez ochronng, tar-
cze lub przytbice, obuwie ochronne itp. Swiatto
i promieniowanie ultrafioletowe uszkadza niechro-
nione oczy, a zwlaszcza rogowke, soczewke i siat-
kdéwke oka. Spawacz i jego pomocnik musi stosowac
ochrone oczu i twarzy z poprawng wartoscig filtrdw
ochronnych. Poniewaz wielko$¢ promieniowania
zalezy od technologii i parametréw wykorzystywanych
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Zalecane wartosci filtrow ochronnych dla poszczegoinych technologii spawania
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do spawania, zaleca sie dobiera¢ wartosci filtréw
ochronnych zgodnie z normg PN-EN 169. Niektdre
zalecane wartosci filtrdw ochronnych podano w tabeli.
Aby osiagna¢ wysoka wydajnosc i dobre samopoczu-
cie spawaczy obecnie powszechnie uzywa sie
przytbic z samozaciemniajacymi sie filtrami,
sterowanymi elektronicznie Osoby w poblizu miejsca
pracy spawacza muszg by¢ chronione niepalnymi
i matowymi zastonami lub statymi ekranami. Za ich
rozmieszczenie jest odpowiedzialny spawacz.

Pole elektromagnetyczne

Powstaje wokdt wszystkich przewoddw, przez ktdre
przeptywa prad elektryczny, co moze niekorzystnie
wptywac na osoby wrazliwe. Dlatego nie zaleca sie
ukfadag kabli w petle lub owija¢ wokdt dtoni, czy ciata.
Zrédo zasilania powinno by¢ umieszczone w mozliwie
jak najwigkszej odlegtosci od miejsca spawania.
Podczas spawania metodg TIG do zajarzania tuku
elektrycznego uzywany jest w niektdrych starszych

urzadzeniach prad o wysokiej czestotliwosci. Ze wzgle-
du na jego potencjalnie szkodliwe skutki nalezy uzy-
wac tylko takich Zrddet, ktdre zapewnia po zajarzeniu
catkowite wytaczenie lub znaczne obnizenie intensy-
wnosci jego dziatania.

Dymy, pyty i gazy przy spawaniu

Przy spawaniu wszystkimi metodami spawania
tukowego sg tworzone w mniejszym lub wigkszym
stopniu, dymy, pyty i gazy, ktére moga dla spawaczy
i ich otoczenia oznacza¢ kolejny czynnik ryzyka
utraty zdrowia. Zazwyczaj chodzi o stosunkowo mate
czasteczki tlenkow, ktdre powstajg przez konden-
sacje pary z roztopionych metali. Najczesciej poja-
wiaja sie tlenki zelaza, niklu, manganu, chromu, alu-
minium, miedzi, czasami baru, berylu, cynku, ofowiu,
kadmu. Niemetaliczne elementy mogag wydzielaé
takze opary fluoru. Podczas spawania pojawiaja sie
réwniez emisje gazéw - ozonu, tlenku i dwutlenku
wegla, tlenkdw azotu.
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W wyniku rozktadu pozostatosci niedoktadnie
usunigtych farb lub $érodkéw uzywanych do
odttuszczania czesci moga powstawac inne szkodli-
we opary i gazy. Odpowiednie przepisy podaja dla
poszczegdlnych zanieczyszczeri dopuszczalne
maksymalne stezenia w zaleznosci od czasu
ekspozyciji. Na kazdym stanowisku pracy konieczne
jest spetnienie tych wymagan np. za pomocg ogéinej
i miejscowej wentylacji.

Zasady ochrony przed skutkami
zanieczyszczen dymami, pylami i gazami,
powstajacymi podczas spawania

Zaleca sie:

@ odsysanie zanieczyszczen z miejsca ich powsta-
nia, prawidtowo zainstalowanym urzadzeniem
odsysajacym, stacjonarnym lub przeno$nym,
ewentualnie zainstalowanym bezposrednio na
uchwycie spawalniczym. Uzycie odpowiednigj
przytbicy ogranicza wptyw zanieczyszczen, ktdre
moga dosta¢ sie do drég oddechowych
spawacza. Spawacz nie powinien pracowac
w strefie odciggania zanieczyszczen.

@ uzywaé przytbic z doprowadzeniem powietrza
z centralnej dystrybucji lub z osobistego Zrédta
z zasilaniem akumulatorowym oraz wydajnym fil-
trem. Przy pracy w przestrzeniach zamknietych
(np. zbiorniki) nalezy zapewni¢ odpowiednie
doprowadzenie powietrza i kontrolowac je pod
wzgledem zawarto$ci tlenu

@ faczna zainstalowana wentylacja musi zapewnic¢
spetnienie limitdw stezen zanieczyszczen dla
pozostatego personelu

® przed spawaniem nalezy usuna¢ powtoki antyko-
rozyjne, powtoki ochronne, w strefie co najmniej
od 25 do 50 mm po kazdej stronie krawedzi
ztacza

@ czesci odttuszczane przed spawaniem $rodkami
zawierajagcymi weglowodory chlorowane, muszg
by¢ doktadnie wysuszone

Do spawania ze zwigkszonym ryzykiem, np. w po-
mieszczeniach zamknigtych, wilgotnych lub gora-
cych warunkach klimatycznych, w obszarach
z niebezpiecznym stezeniem gazéw, par lub innych
substancji wybuchowych, pod wodg itp. istniejg
odrebne przepisy bezpieczeristwa, ktdre musza byé
przestrzegane. Zgodnie z dyrektywg UE 93/112
i normg PN-ISO 11014-1, dla kazdego rodzaju mate-
rialu dodatkowego do spawania sg opracowane
"Karty Charakterystyki" (Safety Data Sheets), ktdre
zawierajg wszystkie niezbedne informacje dotyczace
identyfikacji, sktadu chemicznego, potencjalnych
zagrozen, wptywu na srodowisko itp. Dokumenty te
mozna uzyskac¢ Dziale Obstugi Klienta firmy ESAB
lub samodzielnie pobra¢ ze strony internetowej
www.esab.pl
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