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Zaistenie bezpecnosti prace pri zvarani kovov

Uvod

Zvaranie mézeme Specifikovat’ viacerymi definiciami. Zjednodusene povazujeme
zvaranie za zakladnu technologiu vyroby nerozoberatel'nych spojov. Z hl'adiska
technologického vyvoja predstavuje jednu z najprogresivnejSich technologii
v priemysle. NajcastejSie vyuzitie ma v strojarskom priemysle, v stavebnictve,

ale aj pri mnohych montaznych pracach.

1. Rozdelenie zvarania

Vseobecnou poziadavkou na zvaranie je vytvorenie takych termodynamickych
podmienok, pri ktorych je umozneny vznik novych medziatdmovych vézieb. Je
vel'mi naro¢né vytvorit' spoj na Urovni medziatomovych vézieb za beznych
podmienok (pri teplote a tlaku okolia), preto je nutné posobit’ va¢Sou teplotou
alebo tlakom alebo teplotou a tlakom sucasne. Rozdelenie zvarania podla

energetickych zdrojov je znazornené na obrazku 1.
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Obr. 1. Rozdelenie zvarania podla energetickych zdrojov

Zvéaranie a jeho pribuzné technologie okrem prinosov prinasaji aj niektoré
negativne dosledky. Jednd sa hlavne o poSkodenie zdravia zvaraCov, ako aj
ostatnych pracovnikov pri vykonavani povolania. Cielom bezpe¢nosti a ochrany
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zdravia pri praci je primarne zabezpeCit' bezpecnost’, zdravie a pracovnil schopnost’
zamestnancov. Sekundarne ide o eliminovanie $§kod zamestnavatel’a.

2. Zaistenie bezpecnosti prace pri zvarani kovov

Kazdy typ zvarania, ma svoje $pecifika a tym aj rdozne zdroje ohrozenia
bezpeénosti prace. Dalej sa budeme zaoberat’ bezpeénostou prace pri technolégiach
zvarania koncentrovanou energiou ziarenia, zvarania plamefnom a zvarania
elektrickym oblikom.

2.1. Zvaranie koncentrovanou energiou Ziarenia

Pri zvarani elektronovym licom (obrazok 2) sa jedna sa o tavné zvaranie
vo vakuu, ktoré na roztavenie zvaraného materialu vyuziva dopad zvéizku lacov
urychlenych elektronov, vysielanych z volframovej katody na material.

Pri zvarani elektronovym li¢om vznika ionizujuce Ziarenie, silné svetelné
ziarenie, plynné Skodliviny a vibracie. Zvaranie vSak prebieha vo vakuovej
komore a proces je automatizovany, takze zamestnanec sleduje zvaranie
prostrednictvom priemyselnej televizie a nie je bezprostredne ohrozeny.

Obr. 2. Zvaranie elektronovym lic¢om Obr. 3. Zvaranie laserovym licom
1 — privod vysokého napitia, 2 — katdda, a) kondukény rezim zvarania,
3 —nastavenie odklonu, 4 — andda, b) penetraény rezim zvarania,
5 — elektronovy lu¢, 6 — zaostrovacia 1 — laserom indukovana plazma,
cievka, 7 — vychyl'ovacia cievka, 2 —roztaveny kov, 3 — keyhole,
8 — zvarova huisenica, 9 — prizma, 4 — hibka zvaru.

10 — obrobok, 11 — vakuova komora.

Laser (Light Amplification by Stimulated Emission of Radiation), je zdroj
monochromatického koherentného svetla, ktory vznikne umiestnenim zosiliiovaca
svetla do optického rezonatora nastaveného na prislusnt vinova dizku (obrazok 3).

Bezpecnost’ na laserovom pracovisku ma vysoki mieru informovanosti
personalu, preto je potrebné pred zapnutim lasera upovedomit’ vSetky osoby
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v pracovnom priestore o uvedeni lasera do ¢innosti. Ak nie je mozné vylucit
zasiahnutie zraku a pokozky zamestnancov pracujicich na pracovisku so
zdrojmi laserového Zziarenia s hodnotami vyssimi ako su pripustné, ochranu o¢i
a pokozky =zabezpeCujeme u¢innymi osobnymi ochrannymi pracovnymi
prostriedkami. Okrem optického Zziarenia lasera je tu nebezpecenstvo expozicie
vznikajucimi plynmi, ktoré si tvorené pri formovani plazmy. Inymi Skodlivinami st
aj vodné pary, ktoré vznikli pocas procesu chladenia, kovové alebo nekovové
znecistujuce latky odparené z povrchu obrobku. Podla druhu prevadzky
a vykonavanej technologie musi byt’ pracovisko vybavené vykonnymi odsavacimi
zariadeniami. Rovnako sa musia pouzivat’ aj osobné ochranné prostriedky na
ochranu dychacich ciest.

Stcast'ou ochrannych opatreni st poziadavky na oznacCovanie a vybavenie
zdrojov laserového ziarenia a pracovisk, na ktorych sa tieto zdroje pouzivaju ako
aj zabezpeCenie bezpeCnostnych a zdravotnych poziadaviek na pracovisku so
zdrojom laserového Ziarenia. Pracovisko preto musi byt vyznacené vystraznymi
znaCkami, zabezpecujicimi bezpecnost’ a ochranu zdravia pri praci (obrazok 4—6).

Obr. 4. Nebezpecenstvo Obr. 5. Nebezpecenstvo Obr. 6. Nebezpecne
laserového luca urazu elektrinou horuca plocha

2.2. Zvaranie plameiiom

Zvéaranie plamenom je technoldgia tavného spajania kovov, pri ktorej je
tepelnym zdrojom plamen, vznikajuci horenim zmesi kyslika s horlavym
plynom (s acetylénom, vodikom, propan-butanom). Na vytvorenie plamena slizi
zvaraci horak, do ktorého sa privadzaji plyny z tlakovych nadob, pomocou

tlakovych hadic (obrazok 7).

Zdroje ohrozenia pri zvarani plamenom:

— plamen hordka — otvoreny plamen mozZe spdsobit’ popaleniny zvaraca
pripadne inej osoby, alebo zapri€init’ poziar resp. vybuch v priestore zvaracicho
pracoviska;

— rozstrieknutie kovu a trosky, odletovanie ilomkov chladnej trosky;

— hortce kovové povrchy;

— intenzivne viditeI'né ziarenie spdsobuje oslnenie;

— hluk, ktory pri nadmernej intenzite posobi Skodlivo na sluch;

— zvaracie plyny — pri ich pripadnom uniku do okolia a nespravnou manipulaciou
so zariadenim (potencialne nebezpecCenstvo poziaru alebo vybuchu).
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Obr. 7. Suprava na zvaranie plameifiom: 1 — tlakova nadoba O,; 2 — tlakova nadoba
C,H,; 3 — flasovy ventil O,; 4 — flasovy ventil C,H,; 5 —redukény ventil O,;
6 —redukény ventil C,H,; 7 — bezpeénostna poistka; 8 — tlakova hadica O,;
9 — tlakova hadica C,H,; 10 — horak; 11 — drziak flias.

Aby sa predislo jednotlivym zdrojom ohrozenia, musi byt kazdé pracovisko
na ktorom sa praktizuje zvaranie plamenom oznaCené vystraznymi znackami
(obrazok 8 — 10).

VN N/

Obr. 8. Nebezpecenstvo Obr. 9. Nebezpecenstvo Obr. 10. Nebezpecenstvo
od tlakovych nadob poZiaru alebo vysokej Skodlivych latok
s plynom teploty

Zakladné poziadavky bezpeCnosti prace pri zvarani plamenom a rezani

kyslikom st nasledovné:

— flaSe na plyny musia byt zabezpecené proti prevrhnutiu a musia sa dat
v pripade potreby ¢o najrychlejsie uvolnit’;

— pri stcasnej praci s niekol’kymi stpravami flia§, musia byt tieto vzdialené
od seba najmenej 3 m, alebo oddelené od seba nehorlavou stenou;

— flase na plyn sa musia chranit’ pred salavym teplom, alebo pred otvorenym
ohnom;
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— hadice na privod horl’'avého plynu z rozvodného potrubia, alebo flia§ k horakom
musia byt ozna¢ené bezpecnostnym oznacenim;
— po skonceni prace sa musi bezpecne uzavriet’ privod plynu.

2.3. Zvaranie elektrickym oblikom

Zvaranie elektrickym obliikom je tavné zvaranie, pri ktorom sa na roztavenie
zvaraného a pridavného materialu vyuziva ako tepelny zdroj elektricky obluk
horiaci medzi elektrodou a zvaranym materialom (obrazok 11).
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Obr. 11. Stprava na zvaranie elektrickym oblikom: 1 — pripojenie k sieti;
2 —zvaraci zdroj; 3, 4 — zvaracie kable; 5 — drziak elektrod, 6 — obalena elektroda,
7 — zemniaca svorka, 8 — zakladny material, 9 — elektricky obluk.

Zdrojom ohrozenia pri zvarani elektrickym oblukom je:
— elektricky prud;
— elektricky obluk, ktory je stiCasne zdrojom ziarenia (ultrafialového, viditelného
a infrac¢erveného);
— skodliviny, splodiny zvaracieho procesu (plyny, pary, aerosoly);
— rozstrieknutie horiceho kovu a iskier, ktory okrem pdsobenia na zvaraca
moze vyvolat’ aj poZziar alebo vybuch;
— odletujuce Casti chladnej trosky;
— hluk.
Rovnako ako pri zvarani plameniom, aj pri zvarani elektrickym oblikom
musi byt kazdé pracovisko na ktorom sa praktizuje zvaranie elektrickym
oblukom oznacené vystraznymi znackami (obrazok 12 — 14).

Obr. 12. Nebezpecné Obr. 13. Nebezpecenstvo Obr. 14. Iné
ionizujtce Ziarenie vybuchu nebezpecenstvo
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Zakladné poziadavky bezpecnosti prace pri zvarani elektrickym oblikom st
nasledovné:
— zvaraci kabel musi byt spojeny so zvaranym predmetom, alebo s podloZkou
zvaracou svorkou;
— drziaky elektrod sa smu odkladat’ iba na izola¢nu podlozku, alebo odizolovany
stojan a musia byt’ zabezpecené proti nahodnému dotyku vodivych predmetov;
— drziaky elektrod sa nesmu ochladzovat’ ponorenim do vody;
— pred opustenim pracoviska sa musi vypnut’ zdroj elektrického prudu na zvaranie.

3. Budicnost’ bezpec¢nosti prace pri zvarani

Bezpecnost’ je dolezitou zlozkou priemyselnej automatizacie. VSetky
bezpecnostné opatrenia su prevenciou zranenia anehod na pracovisku. Je
potrebné zaistit’ bezpecnostné a zdravotné oznacenie, ako aj dosledné pouzivanie
osobnych ochrannych pracovnych prostriedkov a pomécok. V neposlednom rade
je velmi dolezité zabezpeCit odborni vychovu a vzdelavanie zamestnancov
vo vyrobe a servisnej obsluhy pomocou Skoleni a praktickych cviceni.
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Abstrakt

Clanok pojednava o negativnych désledkoch jednotlivych druhov zvéarania
a sposoboch ich eliminacie, ¢o je mozné len pri dodrziavani pravidiel bezpe¢nosti
prace pri zvarani.

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

Article dealt with negative consequences individual sorts welding’s and
manners its elimination, what be possible only by the abidance style occupation-

al safety in metal welding.

Key words: welding, occupational safety, warning symbols.
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