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WARSZAWA

CIECIE I SPAWANIE METALI

Standard ten zawiera minimum wymagan, jakie nalezy spetni¢ dla zapewnienia
bezpieczenstwa podczas spawania i ciecia termicznego metali.

Jedna z najbardziej rozpowszechnionych metod tgczenia elementéw metalowych
wykorzystuje technologie spawania. Spawanie i ciecie termiczne jest takze
szeroko wykorzystywane przy wszelkiego rodzaju produkcji m.in. w branzy
metalowej, elektrotechnicznej oraz budowlanej. W trakcie tych prac elementy
poddawane obrébce nagrzewajg sie do wysokiej temperatury, co wraz

z produktem ubocznym procesu — krople ciektego metalu i zuzla stwarzajg
dodatkowe zagrozenia. Ponadto w trakcie spawania elektrycznego moze
dojs¢ do porazenia pragdem oraz napromieniowania od powstajgcego tuku
elektrycznego. Wtasciwie przygotowany oraz prowadzony proces spawania
lub ciecia termicznego ma na celu wyeliminowanie bgdz znaczne ograniczenie
zagrozen dla os6b w nim uczestniczacych.

A A wsTep

1. | Niniejszy standard obejmuje nastepujgce technologie tgczenia: spawanie
elektryczne i gazowe, napawanie, lutowanie, lutospawanie, zgrzewanie
i ciecie termiczne metali.

2. | Prace spawalnicze, prowadzone w ramach rob6t gazoniebezpiecznych
lub niebezpiecznych, zaliczane sg do prac szczegdlnie niebezpiecznych
i powinny by¢ prowadzone zgodnie z wymaganiami okreslonymi dla tej
kategorii prac.

3. | Rozrézniamy nastepujgce stanowiska spawalnicze:

» state — przeznaczone do powtarzalnego wykonywania prac
spawalniczych, ktérych wyposazenie techniczne i instalacje zasilajgce
oraz pomochicze majg charakter staty,

* ruchome — przeznaczone do okresowego wykonywania prac
spawalniczych, ktérych wyposazenie techniczne i instalacje zasilajgce
oraz pomochicze sg kompletowane doraznie lub na czas wykonywanej
pracy albo w zaleznosci od warunkow lokalnych i potrzeb.

4. | Prace spawalnicze muszg by¢ wykonywane przez osoby posiadajgce
kwalifikacje spawalnicze, tj. dysponujgce odpowiednim przeszkoleniem
teoretycznym i praktycznym w zakresie spawalnictwa, potwierdzonym
egzaminem oraz dokumentem upowazniajgcym do wykonywania tego
rodzaju prac.
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W przypadku pytan lub
watpliwosci skontaktuj sie
z najblizszym specjalistg BHP.

Standard ten:

* zawiera wymagania
wynikajgce z prawa i norm
polskich oraz wewnetrznych
uregulowan Porozumienia
dla Bezpieczenstwa
w Budownictwie,

« jest obligatoryjny dla wszystkich
jednostek Porozumienia
dla Bezpieczenstwa
w Budownictwie,

* pomaga zapewnic¢ bezpieczne
i skuteczne praktyki podczas
prac.
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Dokumentem potwierdzajgcym posiadanie kwalifikacji spawalniczych,
wystawionym w trybie okreslonym przepisami szczegétowymi lub polskimi
normami, moze by¢ zaswiadczenie o ukonczeniu szkolenia, Swiadectwo
egzaminu spawacza lub ksigzeczka spawacza.

Warunkiem dopuszczenia do wykonywania prac spawalniczych jest takze
brak przeciwwskazan zdrowotnych, potwierdzony orzeczeniem lekarskim,
oraz instruktaz stanowiskowy w zakresie bezpieczenstwa pracy.

Wszelkie prace spawalnicze nalezy realizowa¢ w oparciu o Instrukcje
Bezpiecznego Wykonywania Robét (IBWR). Instrukcja Bezpiecznego
Wykonywania Rob6t powinna uwzglednia¢ rodzaj prac spawalniczych,
stosowane technologie tgczenia, warunki realizacji robot, kwalifikacje
wykonawcéw, stezenia czynnikéw szkodliwych wystepujgcych

w procesach spawania oraz wykorzystywany osprzet: przewody, zaciski,
butle, reduktory, weze.

State stanowisko spawacza powinno:

* by¢ wyposazone w stét spawalniczy z oprzyrzgdowaniem
umozliwiajgcym bezpieczne wykonywanie prac,

* posiada¢ zmechanizowane urzgdzenie do pionowego i poziomego
transportu przedmiotdéw o ciezarze ponad 25 kg lub o znacznych
wymiarach,

* by¢ wydzielone w sposéb zabezpieczajacy inne osoby przed
szkodliwymi czynnikami powstajgcymi podczas procesu spawania,

* by¢ wyposazone w 0gdlng instalacje wentylacyjng, zapewniajacg
skuteczne usuwanie zanieczyszczen szkodliwych dla zdrowia,

« mie¢ wentylacje stanowiskows, jesli na stanowisku wystepuje
mozliwos¢ emisji szkodliwych pytow i gazéw,

* posiada¢ sciany pomalowane farbami matowymi,

* posiada¢ podtoge i $ciany wykonane z materiatéw niepalnych.

Wymiary statego stanowiska spawalniczego:
* co najmniej 15 m® wolnej objetosci pomieszczenia, niezajetej przez
urzgdzenia i sprzet,
* wysokos¢ co najmniej 3,75 m,
* co najmniej 2 m? wolnej powierzchni podtogi, niezajetej przez
urzgdzenia i sprzet.

Scianki lub parawany kabiny spawalniczej powinny by¢ wykonane
z materiatu niepalnego lub trudno zapalnego oraz ttumigcego szkodliwe
promieniowanie optyczne.

Stanowiska spawalnicze, gdzie stosowane sg reczne palniki gazowe,
nalezy wyposazy¢ w osprzet umozliwiajgcy bezpieczne odtozenie lub
zawieszenie palnika oraz naczynie z wodg do okresowego lub awaryjnego
schtadzania palnika.

Stanowiska spawalnicze na otwartej przestrzeni nalezy zabezpieczac¢ przed
dziataniem czynnikéw atmosferycznych (Rys. 1).

Otoczenie stanowiska spawalniczego na otwartej przestrzeni nalezy
zabezpieczaé przed dziataniem tuku elektrycznego lub ptomienia.

W przypadku prac budowlano-montazowych wykonywanych na duzych
wysokosciach lub prac w wykopach nie stosuje sie zapisu punktow: A13 i A14.

Podczas prowadzenia prac spawalniczych na wysoko$ci nalezy pod nimi
wyznaczy¢, ogrodzi¢ i oznakowac strefe niebezpieczna.

Stanowiska, na ktérych prowadzone sg prace spawalnicze powodujgce
powstawanie iskier, zuzla lub goracych czgstek statych, nalezy
zabezpieczy¢ przed mozliwoscig powstania pozaru w strefie rozprysku.

Ruchome stanowiska spawalnicze nalezy wyposaza¢ w podreczny sprzet
do gaszenia pozaréw m.in. koc spawalniczy, gasnice podreczng (Rys. 2).

Urzadzenia i osprzet stanowigce wyposazenie stanowisk spawalniczych
moga by¢ dopuszczone do eksploatacji pod warunkiem posiadania
dokumentoéw potwierdzajgcych spetnienie wymagan bezpieczenstwa
okreslonych w przepisach i polskich normach.
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Rys. 1. Stanowisko spawalnicze na

otwartej przestrzeni

Rys. 2. Ruchome stanowisko

spawalnicze
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Urzadzenia podlegajgce dozorowi technicznemu, np. ciSnieniowe, nalezy
poddawac przeglgdom w ustalonych przepisami terminach. Warunkiem ich
uzytkowania jest dopuszczenie do eksploatacji w trybie przepiséw dozoru
technicznego.

Materiaty dodatkowe do spawania, napawania i lutowania, zawierajgce lub
wydzielajgce substancje chemiczne stwarzajgce zagrozenia dla zdrowia i zycia
pracownikéw, nalezy klasyfikowac i znakowaé oraz przechowywac karty ich
charakterystyk, zgodnie z obowigzujacymi przepisami szczegétowymi.

Spawacze powinni by¢ wyposazeni w odpowiednig odziez, obuwie i sprzet
ochronny, jak: niepalne lub trudnopalne ubranie, rekawice spawalnicze,
skérzany fartuch spawalniczy, getry, maske spawalniczg lub przytbice,
okulary do spawania gazowego i nakrycie gtowy.

Stanowiska spawalnicze nalezy systematycznie kontrolowa¢ w zakresie stezen
czynnikéw szkodliwych, zwigzanych z tym procesem oraz podejmowac srodki
techniczno-organizacyjne przeciwdziatajgce przekroczeniu dopuszczalnych
stezen, ktdrych wartosci okreslajg przepisy szczegdtowe.

B. SPAWANIE GAZOWE

Czynnosci z wykorzystaniem karbidu, jak: sktadowanie, rozdrabnianie,
przechowywanie, nalezy wykonywac zgodnie z obowigzujacymi zasadami
i przepisami szczeg6towymi w tym zakresie.

Czynnosci z wykorzystaniem karbidu, powodujgce powstawanie pytu,
powinny by¢ wykonywane w oddzielnym pomieszczeniu, a pracownicy

je realizujgcy musza by¢ wyposazeni w indywidualne maski przeciwpytowe
oraz pytoszczelne okulary ochronne.

Na statym stanowisku spawalniczym nie wolno stosowac¢ przenosnych
wytwornic acetylenu.

Nalezy zachowywa¢ minimalng odlegtos¢:
* 6 m miedzy dwiema przenosnymi wytwornicami acetylenu
eksploatowanymi w jednym pomieszczeniu,
* 4 m miedzy wytwornicg acetylenu a otwartym zrédtem ognia, w tym
réwniez od ptomienia palnika spawalniczego.

Wytwornice acetylenu i bezpieczniki wodne nalezy chronié przed
zamarzaniem, a zamarzniete odmrazac jedynie przy pomocy gorgcej wody.

Do czynnosci zwigzanych z przepychaniem karbidu w lejach mozna uzywac
wytgcznie nieiskrzacych narzedzi.

Jesli z jednej wytwornicy acetylenu korzysta kilku spawaczy, kazdy z nich
powinien mie¢ oddzielny bezpiecznik wodny przy stanowisku.

Poziom cieczy w bezpieczniku wodnym nalezy sprawdza¢ kazdorazowo
przed rozpoczeciem pracy i po kazdym cofnieciu sie ptomienia do palnika, B ]
a w ruchu ciggtym — co najmniej raz na zmiane.

Butle do gazéw technicznych stosowanych w spawalnictwie powinny
odpowiada¢ w zakresie budowy, stanu technicznego, barwy, zezwolen
na eksploatacje, sktadowania i transportu wymaganiom okreslonym

w przepisach szczegotowych oraz polskich normach.

W spawalniach majgcych do 10 stanowisk spawalniczych dozwolone jest
posiadanie na kazdym stanowisku butli do prowadzenia procesu oraz jednej
butli zapasowej kazdego rodzaju gazu stosowanego na tym stanowisku.
Butle zapasowe powinny by¢ przechowywane w pomieszczeniach
wyodrebnionych, wykonanych z materiatoéw niepalnych lub w wydzielonych,
wyraznie oznakowanych i zabezpieczonych miejscach spawalni (Rys. 3). Rys. 3. Magazyn gazéw technicznych

W spawalni majgcej wiecej niz 10 stanowisk spawalniczych powinno by¢
centralne zaopatrzenie w gazy.

Butle uzywane do spawania powinny by¢ ustawione w pozycji pionowej
i zabezpieczone przed upadkiem oraz nalezycie umocowane do statych
punktow obiektu za pomocg obreczy metalowych lub tancuchow. y
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Umieszczenie butli w czasie spawania na wozku stuzgcym do transportu
jest dopuszczalne w przypadku, gdy wozek stoi pewnie i nieruchomo,
a butla jest do niego przymocowana (Rys. 4).

Jesli w czasie pracy nie mozna ustawi¢ pionowo przymocowanej do wézka
butli, nalezy zapewnic¢, aby:
* byla ustawiona w pozycji pochylej, o kacie nachylenia do 45°,
* jej gorna czes$¢ z zaworem redukcyjnym znajdowata sie powyzej
stopy butli,
* byfa zabezpieczona przed obsunieciem lub stoczeniem,
* jej zawor redukcyjny byt zabezpieczony przez uszkodzeniem lub
zanieczyszczeniem.

Reczne przetaczanie butli jest dozwolone tylko na niewielkg odlegtosc,
w obrebie stanowiska spawalniczego. Butle nalezy trzymaé w pozyciji
pochylonej, opierajgc jg na kwadratowej podstawie.

Odlegtosc¢ butli gazowej od ptomienia nie moze by¢ mniejsza niz 1 m.

Butle nalezy chroni¢ przed nagrzewaniem do temperatury przekraczajgcej
35°C oraz przed bezposrednim oddziatywaniem ptomienia, iskier i gorgcych
czgstek metalu.

Rys. 4. Wézek spawalniczy

Butle z gazami palnymi ciezszymi od powietrza nie powinny by¢
uzytkowane i przechowywane w miejscach usytuowanych ponizej poziomu
terenu, a szczegodlnie w poblizu kanatow, studzienek i wykopow. Wymaog ten
nie dotyczy butli zintegrowanych z palnikiem.

W przypadku jednoczesnego spawania i ciecia metali z wykorzystaniem
ptomienia gazowego i tuku elektrycznego butle nalezy zabezpieczy¢ przed
zetknieciem sie z urzgdzeniami pod napieciem.

W przypadku zasilania urzgdzenia spawalniczego gazem pobieranym
ze zrodta, w ktérym cisnienie gazu jest zmienne lub wieksze niz
znamionowe cisnienie zasilania odbiornika w punkcie poboru, nalezy
stosowac reduktor cisnienia.

W przypadku zasilania urzgdzenia spawalniczego gazem palnym
pobieranym z baterii butli, wigzki butli lub generatora gazu czy z rurociggu,
w kazdym punkcie poboru gazu nalezy stosowac¢ bezpiecznik.

Bezpieczniki powinny by¢ wykorzystywane zgodnie z ich przeznaczeniem,
rodzajem gazu oraz znamionowymi warto$ciami cisnien i przeptywow.

Do przykrecania oraz odkrecania zaworu redukcyjnego nalezy uzywac
wytgcznie specjalnego klucza.

Zawory redukcyjne i manometry nalezy utrzymywaé w petnej sprawnosci
techniczne,j.

Jezeli zawor redukeyjny po zakonczeniu pracy zostaje usuniety, nalezy
na butle niezwtocznie natozy¢ kotpak ochronny.

Weze do gazow nalezy stosowacé zgodnie z ich przeznaczeniem, rodzajem
gazu i cisnieniem znamionowym.

W przypadku stosowania mieszanki gazow nalezy wykorzystywa¢ waz
odpowiedni do gazu dominujgcego w mieszance.

Zabrania sie zawieszania przewodow i wezy spawalniczych na ramionach lub
kolanach oraz prowadzenia ich bezposrednio przy innych czesciach ciata.

Wymagania stawiane wezom do gazoéw sg nastepujgce:
* minimalna dtugos¢ co najmniej 5 m,
* maksymalna dtugo$¢ mierzona od punktu pomiaru ci$nienia do punktu
odbioru gazu (palnik) do 20 m,
» dopuszcza sie przedtuzanie wezy za pomocg dwuzitgczek metalowych
o $rednicy znamionowej weza, przy czym minimalna dtugos¢ kazdego
z tgczonych odcinkéw weza ma wynosi¢ co najmniej 4 m.

Do spawania i ciecia uzywa sie palnikdw dostosowanych pod wzgledem
rodzaju i budowy do danej pracy.
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‘ C. SPAWANIE ELEKTRYCZNE

1. | Do najbardziej rozpowszechnionych technologii spawania elektrycznego
nalezy zaliczy¢:
* spawanie tukowe elektrodami otulonymi,
* spawanie tukowe elektrodg topliwg: metode MIG — w ostonach gazéw
obojetnych oraz MAG — w ostonach gazéw aktywnych,
» spawanie tukowe elektrodg nietopliwg: metodg TIG — w ostonach
gazow ochronnych.

2. | Spawanie MIG i MAG moze by¢ prowadzone prgdem statym lub
przemiennym, we wszystkich pozycjach. Nadaje to procesowi duzg
uniwersalnos¢ przy wykonywaniu konstrukcji z réznych metali i stopow.

3. | W przypadku spawania TIG — w ostonie gazu obojetnego lub redukujgcego
uzyskuje sie potgczenie poprzez stopienie metalu spawanego przedmiotu

i materiatu dodatkowego cieptem z tuku elektrycznego, powstajgcego
miedzy spawanym przedmiotem a nietopliwg elektroda.

4. | Wszelkie prace zwigzane z instalowaniem, demontazem, naprawg

i przeglagdem elektrycznych urzgdzen spawalniczych mogg wykonywac
pracownicy posiadajgcy uprawnienia okreslone w przepisach
szczegotowych. f

5. | Obwad pradu spawania nie powinien by¢ uziemiony, z wyjgtkiem \
przypadkow, gdy przedmioty spawane sg potgczone z ziemiag.

6. | Przewody spawalnicze, fgczgce przedmiot spawany ze zrédtem
energii powinny by¢ potgczone bezposrednio z tym przedmiotem lub

oprzyrzgdowaniem, jak najblizej miejsca spawania (Rys. 5). Rys. 5. Przewody spawalnicze

7. | Przy wykonywaniu prac spawalniczych zrodta energii powinny byc¢
usytuowane na zewnagtrz pomieszczenia.

8. | W pomieszczeniach, gdzie prowadzone sg prace, o ktérych mowa
w punkcie C4, nalezy stosowac trudno zapalne, izolacyjne srodki ochronne,
jak: chodniki i maty izolacyjne.

9. | Prace spawalnicze wykonywane wewnatrz pomieszczen, gdzie wystepuje
zagrozenie porazenia prgdem elektrycznym, nalezy wykonywac

z zastosowaniem spawalniczych zrédet energii, spetniajgcych wymagania
dotyczace dopuszczalnej wartosci napiecia bez obcigzenia i oznakowanych
przez producenta zgodnie z polskg normg.

‘ D. SPAWANIE W ZBIORNIKACH

1. | Prace spawalnicze w zbiornikach i rurociggach po srodkach chemicznych
mozna prowadzi¢ wytgcznie po doktadnym ich oczyszczeniu z tych srodkdw.

2. | Podczas wykonywaniu prac gazoniebezpiecznych lub niebezpiecznych
urzgdzenia zasilajgce, w tym butle z gazami technicznymi, nalezy sytuowac
na zewnatrz wykopéw, pomieszczen lub urzagdzen, w ktorych prace

sg wykonywane.

3. | Podczas prac wewnatrz metalowych zbiornikdw nalezy stosowaé
przenosne, reczne lampy elektryczne, o obnizonym napieciu
zapewniajgcym bezpieczenstwo.

4. | Roboty spawalnicze w zbiornikach, rurociggach lub kottach mogg by¢
wykonywane wytgcznie przy asekuracji oséb znajdujgcych sie na zewnatrz,
z zachowaniem wzajemnej fgcznosci oraz mozliwosci udzielenia
natychmiastowej pomocy.

5. | Osoby znajdujace sie wewnatrz zbiornika powinny by¢ wyposazone
w szelki bezpieczenstwa przymocowane do linki bezpieczenstwa, trzymanej
przez znajdujgcyg sie na zewnatrz osobe asekurujgca.

6. | Pracujgcym w zbiorniku nalezy zapewni¢ staty doptyw $wiezego powietrza.
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Prowadzenia kabli elektrycznych do spawania razem z przewodami
gumowymi lub metalowymi do spawania gazowego.

Przechowywania w spawalniach materiatéw tatwopalnych.

Wykonywania prac spawalniczych w odlegtosci mniejszej niz 5 m
od materiatéw fatwopalnych lub niebezpiecznych w razie zetkniecia
Z ogniem.

Uzywania strumienia czystego tlenu do przedmuchiwania zbiornikow
i przewietrzania pomieszczen.

Otwierania pokryw szuflad zasypowych do karbidu przy wytwornicach
acetylenu, jezeli w wytwornicy istnieje nadcisnienie.

Mocowania butli do elementéw statych obiektéw za pomocg drutu lub
innych materiatéw niegwarantujgcych stabilnosci butli.

Uzywania uszkodzonych palnikow.
Smarowania czesci palnikéw smarem lub oliwa.
Odktadania lub wypuszczania z ragk palnikow, ktore nie sg zgaszone.

Spawania gazowego lub elektrycznego bez ochron wzroku, jak: okulary,

tarcze, przytbice.

Trzymania przez spawacza pod pachg uchwytu elektrody w czasie przerw

W pracy.
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