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Zaistenie bezpénosti prace pri zvarani kovov

Uvod

Zvaranie mbzeme Specifikafgiacerymi definiciami. ZjednoduSene povazujeme
zvaranie za zékladnu technolégiu vyroby nerozobBmgth spojov. Z badiska
technologického vyvoja predstavuje jednu z najgsitynejSich technoldgii
v priemysle. NajastejSie vyuZitie ma v strojarskom priemysle, wehmictve,
ale aj pri mnohych montéznych pracach.

1. Rozdelenie zvarania

VSeobecnou poziadavkou na zvéranie je vytvorehigctatermodynamickych
podmienok, pri ktorych je umoZneny vznik novych meatbmovych vazieb. Je
vel'mi nara@né vytvort’ spoj na Grovni medziatomovych vazieb za beznych
podmienok (pri teplote a tlaku okolia), preto jetméu pbsohi vaSou teplotou
alebo tlakom alebo teplotou a tlakoméasne. Rozdelenie zvarania [fad
energetickych zdrojov je znazornené na obrazku 1.
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Obr. 1. Rozdelenie zvarania pobia energetickych zdrojov
Zvaranie a jeho pribuzné technolégie okrem pringeinva3aju aj niektoré
negativne désledky. Jedna sa hlavne o poSkodem&viadzvaraov, ako aj
ostatnych pracovnikov pri vykonavani povolania.lGme bezpénosti a ochrany
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zdravia pri praci je primarne zabegpebezpénog’, zdravie a pracovnu schoprios
zamestnancov. Sekundarne ide o eliminovanie Skiezmavatéa.

2. Zaistenie bezpénosti prace pri zvarani kovov

Kazdy typ zvarania, ma svoje Specifika a tym ajngzdroje ohrozenia
bezpeénosti praceDalej sa budeme zaobéraezpénog’ou préace pri technoldgiach
zvarania koncentrovanou energiou Ziarenia, zvargi@me&iom a zvarania
elektrickym obldkom.

2.1. Zvaranie koncentrovanou energiou Ziarenia

Pri zvarani elektronovym &dm (obrazok 2) sa jedna sa o tavné zvéaranie
vo vakuu, ktoré na roztavenie zvaraného materigliziva dopad zvazku ¢ov
urychlenych elektrénov, vysielanych z volframovejddy na material.

Pri zvarani elektrénovym &m vznika ionizujlce Ziarenie, silné svetelné
Ziarenie, plynné Skodliviny a vibracie. ZvaranieakSprebieha vo vakuovej
komore a proces je automatizovany, takZze zamestnatexuje zvaranie
prostrednictvom priemyselnej televizie a nie jeppegtredne ohrozeny.
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Obr. 2. Zvaranie elektrénovym I&om Obr. 3. Zvéranie laserovym Iom
1 — privod vysokého napaétia, 2 — katéda, a) kondukny rezim zvarania,
3 — nastavenie odklonu, 4 — andda, b) penetrény rezim zvarania,
5 — elektronovy 1§, 6 — zaostrovacia 1 — laserom indukovana plazma,
cievka, 7 — vychfovacia cievka, 2 —roztaveny kov, 3 — keyhole,
8 — zvarova husenica, 9 — prizma, 4 — Hbka zvaru.

10 — obrobok, 11 — vakuova komora.

Laser (Light Amplification by Stimulated Emissiofi Radiation), je zdroj
monochromatického koherentného svetla, ktory vaniimiestnenim zosibvata
svetla do optického rezonatora nastaveného nagmisiinova t#ku (obrazok 3).

Bezp&€nog na laserovom pracovisku ma vysokd mieru informogiin
persondlu, preto je potrebné pred zapnutim laspovadomi vSetky osoby
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v pracovnom priestore o uvedeni laseracomosti. Ak nie je mozné vyliit
zasiahnutie zraku a pokozky zamestnancov pracljucia pracovisku so
zdrojmi laserového Ziarenia s hodnotami vysSimi slk@ripustné, ochranwio

a pokoZzky zabezgejeme @&innymi osobnymi ochrannymi pracovnymi
prostriedkami. Okrem optického Ziarenia laserauj@aebezp&enstvo expozicie
vznikajacimi plynmi, ktoré su tvorené pri formovaiazmy. Inymi Skodlivinami su
aj vodné pary, ktoré vznikli gas procesu chladenia, kovové alebo nekovové
zneistujuce latky odparené z povrchu obrobku. Roddruhu prevadzky
a vykonavanej technoldgie musithyracovisko vybavené vykonnymi odsavacimi
zariadeniami. Rovnako sa musia pouZieg osobné ochranné prostriedky na
ochranu dychacich ciest.

Skag’ou ochrannych opatreni su poZiadavky na éawanie a vybavenie
zdrojov laserového Ziarenia a pracovisk, na ktosghieto zdroje pouZzivaju ako
aj zabezpéenie bezpénostnych a zdravotnych poZziadaviek na pracovisku so
zdrojom laserového Ziarenia. Pracovisko preto rbysivyznaené vystraznymi
zna&kami, zabezpaijlcimi bezpé&nog’ a ochranu zdravia pri praci (obrazok 4-6).

VAN NN

Obr. 4. Nebezpéenstvo Obr. 5. Nebezpé&enstvo Obr. 6. Nebezpéne
laserového I&a Urazu elektrinou horuca plocha

2.2. Zvaranie plama@iom

Zvaranie plamgom je technolégia tavného spajania kovov, pri Ktgee
tepelnym zdrojom planie vznikajuci horenim zmesi kyslika s Hfavym
plynom (s acetylénom, vodikom, propan-butanom)yvitaorenie plamga sluzi
zvéraci horak, do ktorého sa privadzaju plyny kalgch nadob, pomocou

tlakovych hadic (obrazok 7).

Zdroje ohrozenia pri zvarani platian:

- plamea horaka — otvoreny plamiemdze spbsobi popaleniny zvara
pripadne inej osoby, alebo za&mit’ poZiar resp. vybuch v priestore zvaracieho
pracoviska;

— rozstrieknutie kovu a trosky, odletovanie tlomkéNacinej trosky;

- horace kovové povrchy;

- intenzivne viditéné Ziarenie spdsobuje oslnenie;

— hluk, ktory pri nadmernej intenzite pésobi Skodlhesluch;

— zvaracie plyny — pri ich pripadnom Uniku do oka@iamespravnou manipulaciou
so zariadenim (potenciélne nebegpestvo poziaru alebo vybuchu).
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Obr. 7. Stprava na zvaranie plaméom: 1 — tlakova nadoba 2 — tlakova nadoba
C,H,; 3 — fraSovy ventil @; 4 — faSovy ventil GH,; 5 — redukny ventil O;
6 — redukny ventil GH,; 7 — bezpé&nostna poistka; 8 — tlakova hadicg O
9 — tlakova hadica £l,; 10 — horak; 11 — drziak flias.

Aby sa predislo jednotlivym zdrojom ohrozenia, mogi kazdé pracovisko
na ktorom sa praktizuje zvaranie plamm ozng&ené vystraznymi zrd&ami
(obrazok 8 — 10).

i

Obr. 8. Nebezpé&enstvo Obr. 9. Nebezpé&enstvo  Obr. 10. Nebezpéenstvo
od tlakovych nadob poziaru alebo vysokej Skodlivych latok
s plynom teploty

Zakladné poZiadavky bezfosti prace pri zvarani plaf@m a rezani

kyslikom su nasledovné:

- fraSe na plyny musia Byzabezp&ené proti prevrhnutiu a musia sat'da
v pripade potrebyo najrychlejSie uvinit’;

— pri sitasnej praci s niek&ymi supravami fliaS, musia Bytieto vzdialené
od seba najmenej 3 m, alebo oddelené od seballagbarstenou;

- frasSe na plyn sa musia chrampred salavym teplom, alebo pred otvorenym
ohinom;
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- hadice na privod hievého plynu z rozvodného potrubia, alebo flias rakom
musia by ozna&ené bezp@ostnym ozné&nim;
— po skorteni prace sa musi bezpe uzavrié privod plynu.

2.3. Zvéranie elektrickym oblukom

Zvéranie elektrickym oblukom je tavné zvéaranie,borom sa na roztavenie
zvaraného a pridavného materialu vyuzZiva ako tgpetinoj elektricky obluk
horiaci medzi elektrodou a zvaranym materialom §abk 11).
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Obr. 11. Suprava na zvaranie elektrickym oblikom:1 — pripojenie k sieti;
2 — zvaraci zdroj; 3, 4 — zvaracie kable; 5 — draiektrdd, 6 — obalena elektréda,
7 — zemniaca svorka, 8 — zakladny materidl, 9 ktiedéy oblik.

Zdrojom ohrozenia pri zvarani elektrickym oblukosn |
- elektricky prad;
— elektricky obluk, ktory je stasne zdrojom Ziarenia (ultrafialového, vidiitého
a infraterveného);
- Skodliviny, splodiny zvaracieho procesu (plyny,ypaerosoly);
- rozstrieknutie horuceho kovu a iskier, ktory okr@@sobenia na zvata
mébze vyvold aj poziar alebo vybuch;
— odletujucesasti chladnej trosky;
- hluk.
Rovnako ako pri zvarani plaim@m, aj pri zvarani elektrickym oblukom
musi by kaZzdé pracovisko na ktorom sa praktizuje zvaraglektrickym
oblikom ozn#&ené vystraznymi zrékami (obrazok 12 — 14).

Obr. 12. Nebezpéné Obr. 13. Nebezpéenstvo Obr. 14. Iné
ionizujlce Ziarenie vybuchu nebezpéenstvo
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Z&kladné poZiadavky bezpreosti prace pri zvarani elektrickym oblikom su
nasledovné:
— zvéraci kébel musi Ifyspojeny so zvaranym predmetom, alebo s podloZkou
zvaracou svorkou;
— drZiaky elektréd sa smu odklatida na izolanu podlozku, alebo odizolovany
stojan a musia byzabezpé&ené proti nAhodnému dotyku vodivych predmetov;
— drziaky elektréd sa nesmu ochladzow@norenim do vody;
— pred opustenim pracoviska sa musi vyjadroj elektrického pradu na zvaranie.

3. Buducnog®’ bezpdnosti prace pri zvarani

Bezpe&nog je dbélezitou zloZkou priemyselnej automatizacieSetky
bezpé&nostné opatrenia su prevenciou zranenia a nehdgraeovisku. Je
potrebné zaisfibezp&nostné a zdravotné ozfemie, ako aj désledné pouZzivanie
osobnych ochrannych pracovnych prostriedkov a pokd¢ neposlednom rade
je vemi dolezité zabezgé® odborni vychovu a vzdeldvanie zamestnancov
Vo vyrobe a servisnej obsluhy pomocou Skoleni &tjmkaych cviceni.
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Abstrakt

Clanok pojednava o negativnych désledkoch jednathveiruhov zvéarania
a spbsoboch ich eliminaci& je mozné len pri dodrziavani pravidiel beapesti
prace pri zvarani.

KPucéove slova:zvaranie, bezfmog’ prace, vystrazné symboly.
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Occupational safety assurance in metal welding
Abstract

Article dealt with negative consequences individeatts welding’s and
manners its elimination, what be possible only g abidance style occupa-
tional safety in metal welding.

Key words: welding, occupational safety, warning symbols.
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