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Prefata

HSE-Sudura: Dezvoltarea curriculum-ului pentru formarea privind asigurarea sanatatii,
sigurantei si mediului in procesele de sudare, este un proiect ERASMUS+, implementat Tn

perioada decembrie 2016 - noiembrie 2018.

Proiectul este condus de un consortiu format din sase parteneri din patru tari europene. Toti
partenerii au expertiza tehnicd necesard pentru a atinge obiectivele proiectului si o vastd

experientd de participare in proiecte nationale si europene si de gestionare a acestora.

Obiectivul general al proiectului HSE privind sudura este de a oferi organizatiilor furnizoare
de VET un curriculum de instruire pentru managementul mediului si sandtatii si sigurantei in
companiile producatoare, tindnd seama de pericolele existente la locul de munca pentru
personal (fum, radiatii, zgomot, vibratii), de factorii cu risc potential ridicat asupra sanatatii si

sigurantei sudorilor si, de asemenea, de impactul semnificativ asupra mediului.
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Prezentare generala

Prezentul manual de instruire cuprinde modulul "Sénatate si siguranta", care este impartit in 15
subiecte. Acestea sunt, in ordinea tratarii, Fumul, Pericolele generate de electricitate, Campuri
electromagnetice, Riscuri generate de taiere, Stropii de materiale fierbinti, Radiatii emise de
arc, Zgomotul, Vibratiile, Manevrarea cilindrilor de gaz, Sudarea in spatii inchise, Ergonomie,
Decaparea otelului inoxidabil, Gestionarea deseurilor, Depozitarea materialelor si Brazarea si
lipirea.

Fiecare subiect este structurat astfel: recunoasterea riscurilor pentru sandtate, siguranta si
mediu; organizarea unui spatiu de lucru sigur (pentru sudor, grup, supraveghetor si verificarea
generald la locul de muncd); utilizarea si intretinerea corespunzatoare a echipamentelor
(echipamentele individuale, instalatiile de atelier si echipamentele de protectie individuala); si

reglementdri i recomandari nationale si europene.
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Modulul 1 — Sanatatea, siguranta si mediu in sudura
1. Fumul

1.1. Recunoasterea riscurilor

1.1.1. Sanatate (riscuri personale)

Fumul de sudura este un amestec complex de particule metalice. Fumul de sudura se formeaza
atunci cand un metal este incalzit pana la o temperatura ce depaseste punctul acestuia de topire,
vaporii lui condensandu-se in particule foarte fine (particule solide). In general, contine

particule din electrod si din materialul care este supus sudarii. Fumul este considerat substanta

Procese

periculoasa.

Constructie Procedura

suprafata Substante periculoase
- Contamindri - material de
- Straturi de acoperire/ umplere Parametrii
protectie - pulbere procesului
- material de lipit
LI\Illrg:)el‘r;;l de Material de baza
L - . -metal
-fire Materiale auxiliare -nonmetal/ metal
- mater'lal de - gaze de protectie -nonmetal
acoperire/ - compus de flux
umplere
- pulbere

- material de lipit

Imaginea 1 — Substante periculoase. Sursa: Doc. IW V111 2085-2009, cu exceptia BGI 593
Doua tipuri de efecte asupra sanatatii:
Acute: efecte pe termen scurt asupra organismului (apar la scurt timp de la expunere).
Cronice: efecte pe termen lung asupra organismului (repetate expuneri la nivel scazut).
Simptomele se dezvolta intr-o anumita perioada de timp.
Exemple:
Betie = efect acut datorat expunerii exagerate la alcool.
Tulburari hepatice si cerebrale = efect cronic.
Fumatul: Acut = respiratie suieratoare, dificultati de respiratie
Cronic = cancer pulmonar, emfizem

1.1.2. Siguranta (riscuri privind locul de munca)

Doua tipuri principale:
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e PEL: Limite de expunere admise (expunere pana la 8 ore pe zi, 40 ore/ saptamana, fara
efecte adverse asupra sanatatii).
e TLV: Valori-prag. Limite de expunere recomandate. PEL-urile au precedent fata de
TLV-uri.
e De reguld, ambele tipuri sunt exprimate prin concentratie maxima sau masa per unitate
de volum (ug/m?).
TLV si PEL au STEL — valori de 15 minute (Limita de expunere pe termen scurt)
Efecte toxice

e Efecte corozive: Substante lichide sau solide care provoaca distrugeri vizibile sau
modificari ireversibile ale tesuturilor umane.
- Exemple: Acizi, fluxuri, substante caustice, hidroxizi, amoniac
e Efecte iritante: Raspunsul inflamator al ochilor, al pielii sau al sistemului respirator
- Exemple: fum, praf, majoritatea vaporilor chimici
e Sensibilizare: Va puteti sensibiliza dupa o singura expunere daca sunteti susceptibil.
Sensibilizarea pielii este cea mai obisnuita forma.
- Exemple: Izocianati utilizati in materiale plastice si rasini
e Efecte neurotoxice: Pot cauza leziuni neurologice ale sistemului nervos central (de
obicei, dupa expuneri pe termen lung).
- Exemple: solventii

Clasificarea substantelor periculoase sub forma de particule in procesele de sudare si
cele conexe acestora in functie de dimensiunea particulelor

| Praf inhalabil |

Fum si praf generat pe durata pulverizarii termice

Fum generat pe durata sectiondrii termice

Fum generat pe durata suddrii

Fum generat pe durata lipirii si brazarii

Tabelul 1 — Clasificarea fumului generat in functie de dimensiunea particulelor conform EN 481

1.1.3. Mediul
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Ventilatia — prima optiune.
Pericolele sunt, de asemenea, legate de

spatiul limitat. Aceasta inseamna verificari

suplimentare. Aportul volumului de aer |}

intr-o locatie sigura trebuie intotdeauna

verificat si  documentat. Una dintre
principalele intrebari in acest caz: Este o
ventilatie continud?

Retestarea spatiului inchis inainte de intrare

este 0 necesitate.

Imaginea 2 - Conditii necorespunzitoare de sudura.
Sursa: www.lincolnelectric.com/en-
us/support/welding-solutions/Pages/Five-potential-
welding-safety-

1.2. Organizarea unui spatiu de lucru sigur

Daca esantioanele aratd un nivel < nivelul de actiune

. Puteti Intrerupe monitorizarea

Daca esantioanele arata un nivel > nivelul de actiune

. Monitorizare periodica la fiecare sase luni

Daca esantioanele arata un nivel > limita de expunere admisa

. Monitorizare periodica la fiecare trei luni

Monitorizare suplimentara in cazul schimbarii procesului.

Imaginea 3 — Riscuri de sandtate generate de tdierea cu plasma si de fumul de sudura. Sursa:
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www.isystemsweb.com/wp-content/uploads/2016/09/Plasma-cutting-and-Welding-fume_paper-1.pdf
https://www.isystemsweb.com/wp-content/uploads/2016/09/Plasma-cutting-and-Welding-fume_paper-
1.pdf

Determinarea expunerii
Fumul:

e Mici particule solide.
e Generat prin condensarea metalelor volatilizate in stare gazoasa.
o Particule FOARTE mici (dimensiune mai mica de 1 micron cu 90%).
o Nu sunt vizibile Tntotdeauna cu ochiul liber.
e Particule mici: FOARTE usor de inspirat, putdnd ajunge adanc in plamani.
e Grad considerabil de toxicitate.
e Surse
o Materiale consumabile sau de umplere
o Metale de baza
o Acoperirea sau tratarea suprafetei
Factorii care influenteaza formarea fumului si expunerea la acesta
e Tipul de materiale consumabile (compozitie, tipul materialului de acoperire/ tipul
fluxurilor)
e Amperaj (curent)
e Polaritate
e Rata de alimentare a cablurilor
e Durata timpului de arc
e Pozitia de sudura
e Aerisire
Fum metalic
Fier
e Rezultd, de obicei, In urma sudarii aliajelor din fier
e Expunerea prelungitd poate cauza sideroza

Fum/ praf de cupru

e Continut in aliaje neferoase, cum ar fi alama, bronz, Monel

e De asemenea, poate fi prezent in electrozii utilizati in special in craituirea cu arc
Oxid de zinc
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e Surse

o Aliaje continand zinc

o Invelisurile de suprafatd cum ar fi suprafetele acoperite cu zinc

Magneziu
e In multe consumabile utilizate pentru sudarea otelului

e Asociat cu tulburari de tip Parkinson

e PEL este depisit fatd de TLV (0.2 mg/m?3)

Alte metale
e Aluminiu
e Molibden
e Nichel
e Staniu
e Titaniu

Fum metalic-Plumb
Surse:
e Invelisuri de suprafete:
o Metale galvanice / galvanizate
o Vopsele sau alte acoperiri de suprafata
o Tabla cositorita
o Aliaje:
o Aliaje din alamd/ bronz cu plumb
o Materiale de lipi
e < Arderea plumbului pentru rezervoare si recipiente
Probleme in sudare, tdiere si slefuire.

Efecte asupra sanatatii
e Anemie

e Afectiuni gastrointestinale
e Afectiuni reproductive
e Afectiuni neurologice
Crom
Cai de expunere:
e Contactul cu pielea;
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e Inhalare;
e Ingestie;
Forma trivalenta:
e lIritant;
Forma hexavalenta:
e Cancer;
o Dovezile sunt oferite in principal de procedura de placare cu crom si sunt mai putin
convingatoare pentru sudura
e Forme solubile:
o Perforarea septului nazal
o Iritatii nazale
o Ulceratii nazale
o Astm
o Bronsita
o Reactii alergice ale pielii
Sudarea cu Cr+*®
Expunerea poate varia foarte mult.
Poate fi generat in timpul sudarii sau taierii unor structuri metalice sau din otel inoxidabil 12
acoperite cu vopsea cromata.
Galvanizare (placarea cu crom)

Industrii afectate:

e Procesarea alimentelor

e Procesare chimica

e Turnatorii

e Prelucrare metale

e Echipamente/ operatiuni de reparare
e Producatori de cisterne/ camioane

e Constructii navale

e Utilitati electrice

e Demolari & reparatii

Factori care afecteaza formarea de Cr+6
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e SMAW, MIG, FCAW. Risc mai ridicat decat TIG sau SAW.

e Crdifuire cu arc & taiere cu plasma,

e Incarcare prin sudare cu metal dur/ slefuire;

e Timpul de arc;

e Intensitate ridicatd a curentului;

e Continutul de crom al consumabilelor si materialelor de baze;

e Zona de respiratie din apropierea arcului,

Imaginea 4 — “Gauri de crom” de pe degete. Sursa: https://www.cdc.gov/niosh/topics/skin/occderm-
slides/ocderm8.html

Protectie respiratorie
Este necesard atunci cand expunerea depaseste PEL si:
e In timpul implementirii controalelor tehnice sau de practica fezabile;
e 1In cazul in care controalele nu sunt fezabile (adicd activititi de intretinere, reparatii);
e Controalele nu pot obtine un nivel <PEL;
e Expunerea a avut loc pe o perioada de timp <30 zile/1 an;
e In cazul situatiilor de urgents;

Este necesara respectarea normelor, atunci cand se utilizeazd aparate respiratorii.

Imaginea 5 — Utilizarea corectd a mastilor de gaze. Sursa: www.allsafetyproducts.com/msa-pressure-demand-
supplied-air-respirators-p-22150.html
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1.3. Utilizarea si intretinerea corespunzatoare a echipamentelor

Cand pericolul potential nu poate fi indepartat, inlocuit sau limitat, o abordare eficientda a

acestei probleme poate consta in amplasarea unei bariere in calea expunerii sau in instalarea

unui sistem local de evacuarea a fumului si/ sau a agentului de contaminarea a aerului de la

locul de munca.

Ce alte modalitati de control mai pot fi utilizate?

Schimbarea procedurii de sudare;
o Limitati-va la MIG sau, si mai bine, la TIG
Utilizati fire/ tije de sudurd proiectate astfel incat sa emitd un volum
redus de fum;
Inlocuiti sursa de alimentare;
Inlocuiti gazul de protectie;

Indepartarea/ evacuarea fumului.

Imaginea 6 — Tortd de extragere a fumului. Sursa: https://www.westermans.com/sifgun-fume-extraction-

torch.aspx

Indepartarea/ extragerea fumului

Vidare redusa (volum ridicat)

Eliminad o cantitate mare de aer la viteza mica si la o presiune scazuta a vidului.
»~Arme” articulate, aflate la o distanta de 30 pana la 45 cm fata de arcul de sudura;

In mod obisnuit, aceste dispozitive absorb cam 100 - 200 CM fiecare.

Vidarea redusa este recomandatd in cazul in care accesul la imbinare impiedica
utilizarea pistoalelor de fum sau a capetelor de aspiratie.

Pistoalele de fum nu functioneaza (fiind indepartate dupd sudurd) in cazul in care
materialul imbinat genereaza fum dupa sudura, datorita uleiurilor sau vopselurilor.

Vidare redusa (volum ridicat)

Ventilator portabil:
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e Destinat evacuarii fumului din zonele in care este foarte greu de patruns;
e Set de furtunuri cu lungime de 5 m, cu hota de evacuare fixata cu ajutorul unui magnet
sau cu furtun de prelungire;

e Nu asigura filtrarea;

Imaginea 7 — Extractor portabil cu vidare slaba. Sursa: https://uedata.amazon.com/Mobiflex-100-NF-
PorTabelul-Vacuum-Single/dp/B001TG703E

Vidare redusa (volum ridicat)
Extractor mobil pentru fumul de sudura — unitate de baza,
e Un sistem portabil de evacuare, proiectate pentru aspirarea si filtrarea intermitenta sau
continud a fumului de sudura.
e Ventilatorul intern de extractie este proiectat special pentru aplicatii de sudura.
e Particulele sunt colectate in interiorul cartusului, reducand expunerea in timpul

intretinerii si eliminarii filtrului.

Imaginea 8 — Unitate de baza cu vidare slaba. Sursa: https://www.lincolnelectric.com/en-gb/equipment/weld-
fume-control/Pages/stationary-units.aspx

Indepértarea/ extragerea fumului

Vidare ridicata (volum scazut)
e capteazd fumul la o distantd cat mai mica posibil, aproximativ 10 pand la 15 cm, fata

de arcul de sudura, utilizand pistoale sau capete integrate de evacuare a fumului;
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Fumul este captat Tnainte sa patrunda in zona de respirare a operatorilor;

Cofinantat de programul
Uniunii Europene
Erasmus +

Utilizarea pistoalelor de fum elimind necesitatea repozitionarii dispozitivelor cu vid
scazut;

(numai un volum mic de aer este procesat)

Vidare ridicata (volum scazut)

Extractor portabil pentru fumul de sudura:

Proiectat in special pentru eliminarea si filtrarea fumului de sudura;

Poate fi demontat complet in cateva minute, pentru efectuarea operatiunilor de curatare
si Intretinere;

Unitatea porneste si se opreste automat pe parcursul operatiunilor de sudare, fiind dotata
cu o functie de pornire/ oprire automata;

Poate fi utilizat in spatii inchise si zone inaccesibile, impreuna cu alte dispozitive de

evacuare a fumului de suduri;

Imaginea 9 — Unitate de baza cu vidare ridicatd. Sursa: https://www.lincolnelectric.com/en-us/equipment/weld-
fume-control/Pages/porTabelul-units.aspx

Criterii de selectie a ventilarii

O ventilare mai intensd poate fi necesard, de

exemplu:

Poate fi suficienta o ventilare mai redusa, de

exemplu:

in special, In cazul fluxurilor ridicate de

gaze;

in special, Tn cazul tensiunii ridicate a

curentului;
in cazul contamindrii suprafetei de lucru,

in cazul unor conditii neadecvate privind

in special, in cazul fluxurilor scazute de
gaze;

in special, in cazul tensiunii scazute a
curentului;

in cazul contaminarii suprafetei de lucru,

conditii adecvate privind spatiul (de

spatiul, (cum ar fi: spatiile Inchise, exemplu, hale Tnalte);
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conditiile neadecvate din punctul de| — in cazul straturilor de protectie care

vedere al fluxului de aer) genereaza substante periculoase in

cantitati reduse;

Table 2 — Criterii de selectie a ventilarii. Sursa: ISIM

Echipament de protectie individuala

Utilizati imbracaminte sau echipament de protectie atunci cand expunerea la pericole nu poate
fi eliminatd complet din operatiunile normale sau lucrdrile de intretinere si atunci cand
practicile de lucru 1n conditii de siguranta nu pot oferi o protectie suplimentara suficienta.

Acesta include scuturi pentru fete, incaltaminte cu varf din otel, casti, aparate respiratorii,

i Scut fatd, ochelari
S de protectie
or Goggles

o

W

Imaginea 10 — EPI. Sursa: https://steelhub.files.wordpress.com/2015/03/welding-ppe.gif

protectia auditiva, manusi si ochelari de protectie.
Cisti sau dopuri Q .
pentru urechi _
s

Manusi

Ghete B

Programul de protectie a respiratiei
Program scris de protectie a sistemului respirator, cu proceduri si elemente specifice locului de
munca pentru utilizarea mastilor de gaze necesare, incluzand :

e Proceduri de selectie a mastilor de gaze (la locul de munca);

e Evaluarea medicala a angajatilor care trebuie sa utilizeze masti de gaze;

e Proceduri de testare a mastilor de gaze ermetice;

e Proceduri privind utilizarea corespunzatoare a mastilor de gaze (in situatii de urgenta

de rutina si previzibile in mod rezonabil);
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Imaginea 11 — Masca de gaze. Sursa: www.cromweld.com/best-welding-respirators
Tipuri de echipamente de protectie a sistemului respirator
Masti de gaze pentru praf, fum si abur:

o Filtre respiratorii mecanice: protectia impotriva materiilor aeropurtate (praf, ceata,

vapori de metal si fum);

Filtrele respiratorii mecanice nu oferd protectie impotriva gazelor, vaporilor sau

deficientei de oxigen;

# N .

Imaginea 12 — Filtre respiratorii mecanice. Sursa: www.totaltools.com.au/safety/respiratory-protection/32055-
prochoice-respirator-dust-mist-mask-with-valve-12-pack-pc321

Tipuri de echipamente de protectie a sistemului respirator

Masti de gaze cu filtru chimic:

e Asigura protectia impotriva concentratiilor de gaze acide si vapori organici, utilizand
agenti chimici pentru a purifica aerul inhalat. Nu se utilizeaza in atmosferele cu deficit
de oxigen;

[ ]

Mastile de gaz cu filtru chimic (1/2 masca) nu trebuie utilizat in protectia impotriva:

o Materialelor gazoase extrem de toxice in concentratii mici;
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o Substantelor gazoase periculoase care nu pot fi detectate prin miros (monoxid
de carbon);
o Materialelor gazoase extrem de iritante pentru ochi;
Tipuri de echipamente de protectie a sistemului respirator
Hota de alimentare cu aer:
e In cazul in care utilizatorul are nevoie de protectie impotriva fluxului de aer, in scopul
scaderii temperaturii.
¢ A nu se folosi in situatiile in care utilizatorul ar putea fi pus 1n pericol.
Masca de gaze cu furtun:
e Masca completa pentru fatd cu aer comprimat.
e Atentie la deteriorarea furtunului si a regulatorului in timpul utilizarii.
Tipuri de echipamente de protectie a sistemului respirator
Aparat de respiratie autonom cu aer comprimat:
e Aerul comprimat respirabil asigura protectia in orice atmosfera.
e Furnizeaza aer respirabil pentru aproximativ 30 minute (prudenta sau solicitarea
emotionald poate reduce timpul).
e Ultilizatorii echipamentului trebuie sa paraseasca atmosfera periculoasa din momentul

n care suna alarma de joasa presiune.

£

Imaginea 13 — Aparat de respiratie autonom cu aer comprimat. Sursa: www.alibaba.com/product-
detail/wholesale-5L-porTabelul-oxygen-breathing-apparatus_60622407245.html

Analiza riscului de activitate (AHA) necesitd o atitudine proactivd pentru a identifica si
cuantifica toate pericolele posibile anticipate si, de asemenea, pentru a atenua/ controla

constatarile, pentru a gestiona Tn mod ecologic toate riscurile posibile/ existente.
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Identificarea si evaluarea potentialelor pericole
Inspectiile de audit/ mésuratorile de control trebuie efectuate periodic (verificarea conformitatii
si asigurarea unui mediu fara riscuri).

Trebuie utilizat un echipament de protectie individuald adecvat (permis de lucru in conditii

termice deosebite), ce va fi supus unor verificari periodice.

1.4. Reglementari si recomandari nationale si europene

Tn aceastd sectiune este prezentati o listd a principalelor standarde si coduri de practica
europene referitoare la fumul de sudura:

EN I1SO 15011-4: Sanatatea si siguranta in procesele de sudare si aliaje. Metode de laborator
pentru prelevarea probelor de fum si gaze. Fise de date privind fumul

EN ISO 15012-1, -2 & -4: Sanatatea si siguranta in procesele de sudare si aliaje — Echipament
pentru captarea si separarea fumului de sudura -- Partea 1: Cerinte privind testarea si marcarea
eficientei separarii

EN ISO 21904-3:2018: Sanatatea si siguranta In procesele de sudare si aliaje. Cerinte privind
testarea si marcarea echipamentelor destinate filtrarii aerului. Determinarea eficientei captarii
la dispozitivele de extractie a fumului de tip torta

EN ISO 10882-1: Sanatatea si siguranta in procesele de sudare si aliaje. Esantionarea
particulelor si gazelor aeropurtate din zona de respiratie a operatorilor. Esantionarea
particulelor aeropurtate

EN ISO 17652-4: Sudarea. Verificarea electrozilor achizitionati in ce priveste procesele de

sudura si aliaje. Emisiile de fum si gaze.

2. Pericolele generate de electricitate

2.1. Recunoasterea riscurilor

Orice persoand sau echipament poate fi supus unei vatamari atunci cand este expus la ,,piese
electrice vii”. Vatamarea poate aparea atunci cand piesele sunt atinse direct sau indirect prin
intermediul unui obiect/ material conducator. Impactul pericolului este determinat de rezistenta
la fluxul electric oferitd de o parte, umana sau de alta natura, impreuna cu nivelul de tensiune
la care este expus.

2.1.1. Sanatatea (riscuri personale)

Desi de obicei nu este mentionat, este indeobste cunoscut ca electricitatea poate provoca

decesul. In 2015, in UE au fost raportate aproximativ 80 178 accidente de munca din cauza
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problemelor legate de electricitate, dintre care 254 au dus la deces [1]. Toti cei care lucreaza
trebuie sa fie constienti de riscurile generate de utilizarea echipamentelor electrice.
Procesul de sudare cu arc, precum si alte procese adiacente care presupun utilizarea sculelor
electrice, necesitd un echipament conectat la un circuit electric. Acest lucru Inseamna ca toti
sudori care folosesc echipament portabil vor fi expusi riscului de electrocutare si arsuri
electrice. Circuitele electrice includ sursele care asigura alimentarea echipamentului, masina
in sine, fie ca este vorba despre un aparat de sudurd, fie ca este vorba de alt tip de aparat (de
exemplu, torte, clesti, incarcator), precum si cablurile care conecteaza sursa de energie
electrica. Efectele daunatoare ale electricitatii asupra corpului uman pot fi impartite in cele
doua categorii mentionate anterior:

e Arsuri — Indiferent ca este vorba despre o arsura superficiala sau de afectarea unui strat
profund al pielii, impactul asupra corpului uman este relativ clar.

e Electrocutare — Valoarea-prag a perceptiei umane asupra unui soc electric este cuprinsa
intre 0,5 mA si 6 mA. Expunerea prelungita la valori cuprinse intre 30 mA si 60 mA
poate fi fatald. Acest lucru include, de asemenea, efecte grave asupra organismului
uman, dintre care cele mai relevante par a fi:

o Contractii usculare

o Asfisiere

o Stop respirator

o Fibrilatie ventriculara
Leziunile induse de electricitate Tn corpul uman sunt influentate intr-o masura mai mare de
curent, decat de tensiune, desi 0 tensiune mai mare presupune curenti mai mari si mai
periculosi. De regula, in functie de momentul contactului, o tensiune mai mare de 50V CA sau
90V CC (in conformitate cu IEC 479-1: durata de contact de 200ms; 40mA pentru curent
alternativ si 65mA pentru valori de curent continuu — valori despre care nu se asteapta sa
produca leziuni organice), pot provoca electrocutari periculoase, dar si tensiuni mai mici pot
fi, de asemenea, periculoase prin uimirea victimei, determinand-o sa se retragd si sa intre n
contact cu ceva foarte periculos.
Scurgerea curentului prin organism poate conduce la tetanos, conditie in care muschii se
contractd involuntar datorita trecerii curentului electric extern. Curentul continuu (CC) poate
provoca tetanosul, spre deosebire de curentul alternativ (CA), ceea ce face ca CC sd ,,inghete”
o persoand. Curentul alternativ poate determina fibrilatia neuronilor inimii stimulatorului
cardiac, in timp ce curentul continuu duce la oprirea inimii. Odata ce curentul de soc este oprit,
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o inima ,,inghetata” are sanse mai mari de a reveni la un ritm normal, fata de o inima 1n fibrilatii,
astfel incat limita de tensiune a curentului continuu trebuie sa fie mai mare.
Deci, atunci cand lucrati cu electricitate, este Intotdeauna mai sigur sa va mariti rezistenta prin
utilizarea unor unelte izolate, manusi, cizme si alte unelte, opunandu-va astfel curentului.

2.1.2. Siguranta (riscuri privind locul de munca)

Avand in vedere ca exista atat de multe pericole electrice generate de tehnologiile de sudare si
de cele complementare, riscurile la locul de munca si masurile de reducere a acestora trebuie,
de asemenea, evidentiate. Aceste riscuri ar putea implica intreruperea completa a lantului de
productie, deteriorarea temporara/ permanenta a echipamentelor sau chiar pierderea instalatiei
de productie. Existd circumstante in care necesitatile de lucru includ un risc crescut de
accidente electrice, cum ar fi sudarea in conditii de umiditate, pozitionarea sudorului in
interiorul unei structuri metalice sau chiar in contact direct cu piesa de prelucrat. Evitarea
accidentelor la locul de munca depinde In mare masurd de prevenire, mai degraba decat de
rezolvarea unui defect deja existent. Unele masuri preventive importante care ar trebui sa se
desfasoare Tn procesele de sudare cu arc includ:

Echipamentul de sudare utilizat trebuie sa respecte Intotdeauna standardele nationale si
internationale corespunzatoare;

Instalarea oricarui aparat electric trebuie efectuata intotdeauna de catre personalul calificat si
trebuie conectat conform recomandarilor producatorului;

Toate dispozitivele de conectare si cablurile electrice trebuie sd fie curate, nedeteriorate si
Tntotdeauna corect evaluate pentru curentul necesar;

Utilizati Intotdeauna echipamente de sudura cu izolatii nedeteriorate (fie cabluri, prize, cleme
sau suporturi pentru electrozi);

O alta madsurd importanta care ar putea reduce riscurile asociate electricitatii este impamantarea
sistemului. Acest lucru Tmpiedicd componentele conducdtoare sd devind ,,vii” in timpul

defectiunilor.

2.2. Organizarea unui spatiu de lucru sigur
Fiecare lucrator din cadrul companiei, de la sudor la managerul companiei, fara a
exclude inginerii si supraveghetorii, trebuie sa depuna un efort puternic pentru a avea un loc

de munca complet sigur in ceea ce priveste pericolele electrice.
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2.2.1. Lucrul centrat pe sudor (individual)

Aceastd sectiune se va baza pe proceduri individuale care transformd munca sudorului in
sarcini fard riscuri atunci cand vine vorba de probleme electrice. Sudorii ar trebui sa poarte
manusi si salopete pentru sudura, curate si uscate. Folosirea unei salopete reduce intinderea de

piele care ar putea intra in contact cu componentele electrice.

2.2.2. Munca sigura pentru intreaga echipa (inclusiv semnele)

Pentru a avea un mediu de lucru sigur pentru intreaga echipd, este important sa se asigure
distribuirea corecta a tuturor semnalelor de precautie/ pericol in atelier. Ar trebui sa existe un
plan de sigurantd organizat, publicat, aprobat si raspandit. Managerul ar trebui sd solicite
intotdeauna instruirea privind utilizarea in conditii de siguranta a tuturor echipamentelor,
nainte ca acestea sa fie folosite efectiv. In Imaginea 15 sunt prezentate cateva exemple de

semne frecvent utilizate, care descriu un mediu periculos din punct de vedere electric.

Imaginea 14 — Semnalizarea in ce priveste pericolele generate de electricitate. Sursa:
https://www.panduit.com/en/products/signs-labels-identification/signs-accessories/pre-printed-write-on-safety-

signs.html
2.2.2.3. Verificarea atelierului de supraveghetor
Asa cum s-a mentionat anterior, reducerea riscurilor asociate energiei electrice implica efortul
fiecarei persoane din companie. Este responsabilitatea supraveghetorului unui atelier sa se
asigure ca intretinerea, operatiunile si lucrarile de reparatii ale echipamentului sunt efectuate
corect si de catre personal calificat. De asemenea, acesta trebuie sa se asigure ca toate

echipamentele sunt instalate si impamantate In conformitate cu codurile nationale si locale si
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trebuie sa furnizeze echipamentele/ accesoriile de schimb necesare intr-un timp cat mai scurt

de la primirea informatiilor referitoare la dispozitivele deteriorate.

2.2.4. Verificarea locului de munca

Verificarea locului de munca este un subiect de importanta majora in ceea ce priveste pericolele
pentru sdndtate si siguranta asociate electricitatii. Fiecare lucrator ar trebui sa controleze in mod
regulat toate echipamentele utilizate si, respectiv, echipamentele de protectie individuale. Unul
dintre controalele efectuate la locul de munca ar trebui sa aiba ca scop asigurarea faptului ca
nu exista cabluri prin care trece electricitatea. De asemenea, trebuie verificate in ce priveste
gradul de uzura uneltele de lucru, cum ar fi torta de sudura sau clemele de masa, pentru a se
asigura manipularea sigura a acestora. Elementele electrice vii, cum ar fi cablurile de sudura
sau uneltele de taiere, pot provoca daune grave sanatatii unei persoane si, in cazuri extreme,
chiar decesul. Astfel, verificarea locului de munca ar trebui sa constituie o sarcind zilnica

importanta si sd fie implementata ca atare.

2.2.5. Curentii de sudura vagabonzi

Curentii de sudura vagabonzi sunt curenti electrici care se intorc in sistemul de sudare prin alte
cai decat cablul de retur. Acest tip de curenti electrici poate fi considerabil ridicat in comparatie
cu cel de sudura, putand genera riscuri asociate socurilor electrice, arsurilor si deteriorarii
proprietatii. Probabilitatea ca acesti curenti de sudurd vagabonzi sa se produca este mult mai
mare atunci cand cablul de sudurd de retur este fixat pe o suprafata ruginita, de exemplu.

Tn cazul unor echipamente MMA mai vechi, utilizate in mod obisnuit in industria de constructii
si reparatii navale, mai multe seturi de sudurd sunt conectate la acelasi cablu de retur de
impamantare. In aceste situatii calea de retur ar trebui sa fie cat mai scurta posibil, pentru a

minimiza riscurile.

2.2.6. Surse electrice trifazice
Atunci cand sudorul foloseste circuite de sudurd trifazate, pozitiile de sudare conectate la
diferite faze trebuie s fie segmentate pe distante sau partitii. Aceastd masurd reduce foarte

mult riscul de electrocutare.
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2.3. Utilizarea si intretinerea corespunzatoare a echipamentelor
Toate echipamentele electrice sunt predispuse la defecte si imperfectiuni. In cazul in care
sudarea este efectuatd utilizand echipamente electrice, trebuie acordata o atentie deosebita
prevenirii accidentelor majore. Sudorul trebuie sa-si verifice cu regularitate echipamentul
personal. Supraveghetorul atelierului trebuie sa verifice cu regularitate instalatiile pentru care
este responsabil. Fiecare lucrator, inclusiv cei mentionati anterior, trebuie sa respecte fiecare

standard legat de echipamentul de protectie individuald (EPI).

2.3.1. Echipament individual
Sudorul ar trebui sa fie responsabil pentru verificarea zilnica a tuturor echipamentelor de sudare
si sa raporteze superiorilor defectele constatate. Mai jos sunt prezentate cateva masuri care ar
trebui aplicate pentru a evita riscurile personale atunci cand este utilizata electricitatea:
e Cititi toate instructiunile, etichetele si manualele de instalare Tnainte de
instalarea, operarea sau intretinerea echipamentului;
e Nu atingeti piesele electrice in miscare;
e Nu lucrati singuri acolo unde exista conditii periculoase din punct de vedere
electric;
e Nu atingeti un electrod alimentat in timp ce va aflati in contact cu circuitul de
lucru;
e Nu infdsurati in jurul oricarei parti a corpului cabluri care transportd curent
electric;
e Nu atingeti niciodatd electrodul cu mainile goale;
e Utilizati suporturi de electrod complet izolate. Nu scufundati niciodatd suportul
n apa pentru a-1 raci, nu-1 asezati pe suprafete conducatoare sau pe suprafata de

lucru;
2.3.2. Instalarea atelierului

744/5000
Trebuie luate cateva masuri de precautie atunci cand este utilizat un echipament de sudura cu
arc, pentru a evita accidentele majore. Toate statiile de lucru care necesita utilizarea energiei

electrice, cum ar fi sistemele automatizate si robotizate, ar trebui sa fie impamantate separat,
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prin aceasta asigurandu-se conditiile de siguranta din punct de vedere electric. Trebuie evitata
fixarea cablului de sudura de retur de balustrade, conductele sau rama constructiei atunci cand
sudura este efectuata pe structuri mari si in instalatii de conducte, cu exceptia cazului in care
fac parte din piesa de lucru in sine. De asemenea, trebuie evitate suprafetele ruginite pentru a
preveni aparitia curentilor vagabonzi. Acest tip de montare trebuie folosit numai cu
echipamentul conceput pentru a fi manipulat in acest mod. Calea obisnuita de retur ar trebui sa
fie cat mai scurtda posibil, filnd necesard planificarea atentd pentru a asigura minimizarea
riscului.
Impamantarea echipamentului este o alta tehnica care trebuie aplicatd intotdeauna, deoarece
astfel componentele echipamentului nu prind viata in timpul defectiunilor. Tn imaginea de mai
jos este prezentat atat modul corect de impamantare, cat si cel incorect. Nu trebuie sa existe o

diferentd de potential intre balustrada si carcasa.

» Ovolti g 240 volti

0

Balustrads —— Balustrada

metalica

Carcasd <
impamantata Carcasa 1 impéméntaté

vie 240 |
volti

|vie 240 |
volti

240 volti

: Ovolti

Oy

Conexiune

Imaginea 15 — Consecinte in ceea ce priveste diferenta de potential cand intreg circuitul este conectat. Sursa:

https://slideplayer.com/slide/8690671/

2.3.2. Echipament de protectie individuala

Ca si alte locuri de munca sau cariere, sudorii trebuie sd poarte echipament de protectie
corespunzitor. In general, EPI trebuie si protejeze impotriva pericolelor, cum ar fi arsurile,
scanteile, stropii, socuri electrice si radiatii. Utilizarea EPI este o practica buna in ce priveste
siguranta si utilizarea acestuia poate fi solicitatd de catre agentiile de reglementare. De
exemplu, OSHA solicitd utilizarea EIP atunci cind ingineria si controalele administrative nu
sunt fezabile sau eficiente. Instructiuni de bund practica referitoare la acest subiect sunt

enumerate mai jos.
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\ WELDING HOOD Casci de suduri cu lentil de filtrare
WITH FILTERED LENS
5 FIRE RETARDANT $apcd ignifuga

WELDERS CAP . .
Ochelari de protectie
SAFETY GOGGLES
IS \
) WELDERS LEATHERS Vesti din piele cu guler inchis
WITH
.\\v BUTTON UP COLLAR Minu§i de sudura

\ GAUNTLET STYLE P . 5
WELDING GLOVES Pantaloni din piele pentru sudura

WELDERS CHAPS Ghete de lucru cu varful din otel
STEEL TOE

/ WORK BOOTS

Imaginea 16 — Sudor cu EPI recomandat. Sursa: https://www.canstockphoto.pt/welder2-cofre-5369759.html

Echipamentele obisnuite de protectie individuala pentru sudurd nu sunt special concepute
pentru a preveni socurile electrice. Astfel, acesta nu ofera protectia necesara atunci cand sunt
utilizate Tn medii periculoase din punct de vedere electric. Acest fapt evidentiaza importanta
ludrii masurilor de precautie necesare in ceea ce priveste EPl. Urmatoarele paragrafe descriu

aceste precautii speciale.

Protectia capului si urechilor:

* Casca trebuie sa fie izolata electric...

Protectia mainilor si picioarelor

» Purtati Intotdeauna manusi de sudurd uscate, izolate, in stare buna, fara gauri. Acestea va vor
ajuta sa va protejati mainile impotriva socurilor electrice. Pielea este un bun izolator cand este
mentinuta uscata.

* Purtati intotdeauna cizme de protectie izolate, uscate, in stare bund. Acestea va vor ajuta sa

va protejati corpul impotriva socurilor electrice.

Protectia corpului

* Pastrati hainele uscate. Schimbati-le cAnd este necesar (acest lucru reduce posibilitatea
electrocutarii).

* Purtati sorturi, jambiere, halate si mansete din piele, dupd cum este necesar pentru aplicatie.

Pielea protejeaza mai bine decat majoritatea materialelor.
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Desi echipamentele de protectie individuald pentru sudurd pot oferi o anumitd protectie,
rezistenta electricd a hainelor umede sau contaminate scade foarte mult. In cazul sudarii
manuale cu arc electric (MMA), cea mai bund masura de prevenire este utilizarea unui
echipament cu dispozitiv de limitare a tensiunii circuitului deschis. Aceste dispozitive reduc

riscul de electrocutare datorat contactului accidental cu electrodul.

2.4. Reglementari si recomandari nationale si europene:

2.4.1 Recomandari europene

Legislatia UE din sectorul electric este importantd pentru a asigura armonizarea la nivel
european a unui set de cerinte esentiale de sdnatate si sigurantd pentru produsele introduse pe

piatd. Directiva privind tensiunea joasa (LVD) 2014/35 / UE garanteaza faptul ca

echipamentele electrice care respecta anumite limite de tensiune ofera un nivel ridicat de
protectie cetatenilor europeni si beneficiazd pe deplin de piata unicd. LVD acoperd toate
riscurile pentru sanatate si sigurantd ale echipamentelor electrice care functioneaza cu tensiuni
cuprinse intre 50 si 1000 V, pentru curent alternativ, si intre 75 si 1500 V, pentru curent
continuu. Aceste limite se referd la tensiunea de intrare sau de iesire a energiei electrice, nu la

tensiunile care pot aparea in interiorul echipamentului.

2.4.2. Reglementadri nationale si europene

In aceasta sectiune este prezentati o lista a principalelor standarde europene si a codurilor de
practicd privind energia electrica:

ISO 45001:2018 - Sisteme de management al sanatatii si securitatii ocupationale

ISO/TR 18786:2014 - Sanatate si siguranta in sudura - Linii directoare pentru evaluarea
riscurilor activitatilor de sudare

IEC 60364-4-41:2005+AMD1:2017 CSV - Instalatii electrice de joasa tensiune. Partea 4-41:
Protectie pentru siguranta. Protectie impotriva electrocutarilor

IEC 60364-5-54:2011 - Instalatii electrice de joasa tensiune. Partea 5-54: Selectia si montajul
echipamentelor electrice. Aranjamente de impamantare si conductori de protectie

IEC 61140:2016 RLV - Protectia impotriva electrocutdrilor - Aspecte comune privind

instalarea si echipamentele
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IEC TS 60479-2:2017 RLV - Efectele curentului asupra fiintelor umane si animalelor - Partea
a 2-a: Aspecte speciale.
IEC 60974-1:2017 - Echipamente de sudare cu arc. Partea 1: Surse de alimentare
IEC GUIDE 116:2010 - Linii directoare privind evaluarea riscurilor legate de siguranta si
reducerea riscurilor pentru echipamentele de joasa tensiune.
EN 61439 — Dispozitive de comutatie si comanda de joasa tensiune.
BS 5424 Partile 2 si 3 — Specificatii privind dispozitivele de comanda de joasa tensiune.
EN 60422 — Ghid de monitorizare si intretinere pentru uleiuri izolante minerale din
echipamentele electrice.
EN 60079-30-2 — Incilzirea suprafetelor electrice.
BS 6423 — Cod de practica pentru intretinerea dispozitivelor de comutatie si comanda de joasa
tensiune pentru tensiuni de pana la 1 kV inclusiv.
BS 6626 — Cod de practica pentru intretinerea dispozitivelor de comutatie si comanda de joasa
tensiune pentru tensiuni pornind de la 1kV si pana la 36 kV, inclusiv.
BS 7375 — Cod de practica pentru distributia energiei electrice pe santierele de constructii.
BS 7430 — Cod de practica pentru Tmpamantare.
BS 7671 — Cerinte privind instalatiile electrice. Reglementari IEE privind cablarea. A 17-a
editie.
EN 50110 Partile 1 si 2 — Functionarea instalatiilor electrice.
EN 60529 — Specificatii pentru gradele de protectie furnizate de incinte (cod IP).
EN 60947 Partile 1 si 8 — Specificatii pentru dispozitivele de comutatie si comanda de joasa

tensiune.
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3. Campuri electromagnetice

3.1. Recunoasterea riscurilor:
3.1.1. Sanatatea (riscuri personale)

Campurile electromagnetice (CEM) apar ori de cate ori se utilizeazd energia electricd. De
exemplu, CEM sunt generate acolo unde exista un sistem electric, cum ar fi un generator
electric mare, ferastraie electrice, burghie, surse de alimentare sau cabluri electrice ale unei
cladiri. Se stie de mult timp cd expunerea oamenilor la niveluri ridicate de CEM poate genera
efecte acute. Desi aceste efecte sunt extrem de rare si nu se produc in majoritatea situatiilor
obisnuite de lucru, toate procesele de sudura electrica creeazd CEM. De fapt, sudorii se numara
printre muncitorii cei mai expusi cAmpurilor magnetice [2]. CEM ar putea fi statice electrice,
magnetice statice sau variabile electric in functie de timp, electrice, magnetice si
electromagnetice. Efectele CEM asupra corpului uman vor depinde de frecventa radiatiilor.
Pentru frecventele joase, principalele efecte vor fi resimtite de sistemul nervos central. Cand
vine vorba de frecvente mai mari, repercusiunile constau in efecte de incalzire care pot conduce
la cresterea temperaturii corpului. La frecvente de peste 100kHz, energia campului
electromagnetic va fi partial absorbita de tesuturile corpului, ceea ce poate conduce la izolarea
ntregului corp dielectric sau la efecte de incalzire locala.

Sunt prezentate In continuare unele consideratii suplimentare privind expunerea la CEM a
lucratorilor cu implanturi:

e Efectul dominant asupra corpului uman este forta rezultanta asupra elementelor
feromagnetice (de exemplu, implanturile metalice) sau sarcinilor in miscare (de
exemplu, ioni de sange).

e Implanturile medicale pasive si active precum stimulatoarele cardiace ar putea fi

susceptibile la electromagnetica campurile electromagnetice.

3.1.2. Siguranta (riscuri privind locul de munca)

Procesele de sudare implica in general curenti mari si tensiuni relativ scazute. Astfel, campul
magnetic este de cea mai mare importanta. Cele doud procese principale de sudare care produc
campuri magnetice considerabile sunt sudarea prin rezistentd si sudarea cu arc. Principalele
surse CEM in sudarea prin rezistentd sunt electrozii. In cazul sudarii prin arc, electrodul si

cablul constituie sursele relevante. Astfel, nivelul de expunere al unui sudor va depinde Tn mare
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misura de proximitatea emititorilor principali fati de corpul acestuia. In cazul sudurii cu arc,
expunerea va fi mai mare daca operatorul lucreaza cu cablurile infasurate in jurul corpului sau,

decat daca aceasta operatiune ar efectuata astfel incat cablurile sa se afle la distanta. Acelasi

principiu functioneaza si pentru electrod, in ambele procese de sudare mentionate.

3.2. Organizarea unui loc de munca sigur
3.2.1. Munca sigura pentru sudor (individual)

Tntrucat cele mai importante efecte periculoase ale CEM asupra corpului uman au fost abordate
anterior, aceasta sectiune se va concentra asupra masurilor preventive pentru sudor. Mai jos
sunt enumerate cateva masuri de reducere a expunerii sudorului la riscurile CEM.
* Nu va pozitionati corpul intre electrodul de sudura si cablurile de lucru,
» Trageti cablurile pe aceeasi parte a corpului dumneavoastra,
» Trageti cablurile de sudura unul langa celdlalt si asigurati-le Impreuna cu o
banda sau legatura pentru cabluri;
» Conectati cablul de lucru la piesa de prelucrat astfel incat sa fie cat se poate de
aproape de zona de sudura;
* Nu utilizati setari ale curentului mai mari decat este necesar;
» Tineti sursa de alimentare si cablurile de sudura cat mai departe posibil;
* Nu sudati rapid cu jeturi repetate si scurte - asteptati aproximativ 10 secunde
intre fiecare sudura;

* Daca va simtiti rdu, opriti imediat sudarea si consultati medicul;

3.2.2. Munca sigura pentru grup (inclusiv semnele)

Spectrul electromagnetic cuprinde intreaga gama de frecvente ale radiatiei electromagnetice,

energiile fotonice ale acestora, precum si lungimile de unda. Riscurile CEM sunt periculoase
pentru organism. Astfel, aceasta sectiune se va concentra pe semnele intalnite de obicei intr-un
atelier unde lucratorii pot fi supusi CEM cu intensitati riscante.

In cazul CEM cu frecventa redusa, situatia cea mai periculoasi se bazeaza pe expunerea la
radiatii de frecventd radio (RFR) care poate fi clasificatd drept radiatie neionizantd. Aceasta
clasificare se bazeaza pe faptul cd RFR nu are energia necesara pentru a disocia electronii. Cele

mai obisnuite semne privind acest tip de radiatie sunt prezentate in Imaginea 17.
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fNSTIINTARE ATENTIE

Dincolo de acest punct intrati intr-o zona

N . - Dincolo de acest punct intrati intr-0 Dincolo de acest punct intrati intr-o zona
in care emisiile de RF pot depasi - A e - - PN .
S N | zond controlata, in care emisiile de RF controlatd, in care emisiile de RF depasesc
Limitele generale de expunere a ORI L. <
pot depasi Limitele de expunere Limitele de expunere controlata ale CCF

populatiei ale CCF ocupationala ale CCF

. . Nerespectarea semnelor afisate sia
Respectati toate semnele afisate si

N o . . Respectati toate semnele afisate si indrumdrile existente la locul de munca poate
indrumarile existente la locul de munca N < . T o
o - . | indrumarile existente la locul de duce la vatamari grave.
privind lucrul intr-un mediu cu RF S N .
| muncd privind lucrul intr-un mediu cu
pE

Imaginea 17 — Codul de culori pentru semnalele de avertizare RFR. Sursa:
https://blink.ucsd.edu/safety/radiation/radfreq.html

Exista, de asemenea, semne tipice folosite in ateliere pentru a atrage atentia asupra prezentei
campurilor magnetice de intensitate ridicata. Imaginea 18 prezintd o astfel de semnalizare.
Campurile magnetice puternice pot fi critice pentru persoanele cu stimulatoare cardiace sau

alte implanturi metalice, deoarece acele campuri genereaza forte de atractie.

p
A PERICOL

ACCES RESTRICTIONAT

32

Zoni cu risc privind cAmpul magnetic

. NU ESTE PERMIS ACCESUL PERSOANELOR CU

STIMULATOARE CARDIACE SAU DEFIBRILATOARE
ELECTRICE IMPLANTABILE (ICD)

Nu este permis accesul persoanclor care defin anumite
implanturi, dispozitive sau obiecte metalice, electronice,

magnetice sau mecanice.
Nerespectarea aceste restrictii poate duce la vitamare gravi.

*  NUESTE PERMIS ACCESUL CU OBIECTE METALICE

Nu este permis accesul cu obiecte realizate din materiale

metalice.

Nerespectarea aceste restrictii poate cauza vatimarea grava
sau deteriorarea proprietatii.

. J/

Imaginea 18— Semnul tipic de avertizare al unei zone supuse unor cAmpuri magnetice. Sursa:

https://www.safetysign.com/products/4991/danger-restricted-access-sign?s=st1ztfjkzsk15m9zppj7pzbplax
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Imaginea 19 - Semne de interdictie standard afisate adesea in ce priveste CEM: Nu este permis accesul
persoanelor cu implanturi cardiace active (stdnga) si Nu este permis accesul persoanelor cu implanturi metalice
(dreapta). Sursa: https://en.wikipedia.org/wiki/ISO_7010

3.2.3. Verificarea atelierului de catre supraveghetor

Prevenirea pericolelor EMF in cadrul atelierului face parte dintre responsabilitatile unui
supraveghetor de fabrica. Apare, astfel, nevoia de a efectua masuratori fiabile ale intensitatii si
frecventei EMF. Prin urmare, persoana responsabila cu aceste sarcini trebuie sa verifice daca
rezultatele acestor teste sunt in conformitate cu standardele de sigurantd implementate in
aceasta privintd si sa actioneaza in cazul unui mediu de lucru inacceptabil. Directiva Europeana

2013/35 / UE prezinta linii de orientare pentru limitele de expunere a lucratorilor la CEM.

3.2.4. Verificarea locului de munca

Este extrem de important ca personalul sd cunoascad in detaliu fiecare proces si domeniul
de aplicare al CEM produs de fiecare echipament. Acest personal ar trebui, de asemenea, sa fie
informat in ce priveste utilizarea echipamentelor de masurare CEM.
Se iau in considerare nivelurile de actiune (AL) si valoarea limita de expunere (VLE), deoarece
existad o gama larga atit de echipamente care produc CEM inofensive pentru o persoana, cét si
de echipamente care genereaza CM periculoase pentru fiintele umane. VLM reprezinta limitele
legale privind expunerea angajatilor la CEM si se referd la nivelurile de expunere la CEM in
interiorul corpului. Acestea sunt adesea costisitoare si imposibile sau dificil de mdsurat in mod
direct, astfel Tncat au fost introdus un set separat de valori, denumite AL, in ceea ce priveste
cantitatile care pot fi masurate mai usor. Daca valoarea AL nu este depdsitd, expunerea nu
poate fi mai mare de VLE corespunzator. Totusi, in cazul depasirii valorii limita, este necesar
sd se evalueze dacd VLE corespunzatoare ar fi putut fi depasitd, deoarece aceasta poate fi sub
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valoarea limita. Unele AL nu sunt asociate unei anumite VLE, fiind mai mult recomandari in
ce priveste efectele indirecte care pot fi generate si pot dauna operatorului, efecte cum ar fi

interferenta cu stimulatoarele cardiace sau riscul ca obiectele metalice sa devina proiectile din

cauza campului magnetic puternic.

3.3. Utilizarea si intretinerea corespunzatoare a echipamentelor

3.3.1. Echipamentul individual

In majoritatea locurilor de munci, electromagnetii campurile electromagnetice sunt atat de
slabe Tncét nu exista niciun risc, desi angajatorii trebuie sa evalueze daca lucratorii sunt expusi
riscului, respectand ghiduri care enumera activitatile, echipamentele si locurile de munca mai
sensibile la CEM. Cu toate acestea, lucrdtorii cu dispozitive medicale implantate (care pot
contine metale) sau femeile insarcinate sunt considerati ca fiind expusi unui risc special. Acesti
indivizi trebuie sa primeasca recomandari adecvate de la medicul responsabil pentru ingrijirea
lor si acest lucru ar trebui sa ii ajute pe angajator sd stabileascd daca persoana este expusa
riscului la locul de munca.

Tn cazul n care, in conformitate cu verificarea realizatd de citre angajator, este necesard
efectuarea unei masuratori pentru a evalua daca lucratorul este expus riscului, poate fi utilizat
un contor CEM. Acest tip de echipament permite controlul intensitatii unui CEM produs de
orice echipament individual de sudare. Fiecare echipament testat trebuie sa respecte erorile

maxime admise prevazute de directiva europeand in acest domeniu.

3.3.2. Instalarea atelierului

In ceea ce priveste echipamentul individual, instalatiile de atelier ar trebui, de asemenea,
testate. Dispozitivele utilizate in aceastd sarcind trebuie sa fie similare cu contoarele EMF
mentionate anterior. Trebuie luate in considerare pozitia madsuratorilor, precum si a

echipamentelor care functioneaza la valori mai mari ale curentului in instalatie.

3.3.3. Echipamentul de protectie individuala

Fiecare supraveghetor ar trebui s fie responsabil pentru siguranta lucratorilor lui la locul de
munca. Astfel, aceasta face parte din functia de supraveghetor care asigura propriul EPI fiecarui
lucrator care ar putea fi supus riscurilor legate de CEM. Acest echipament trebuie sa respecte
standardele europene si nationale de siguranta si sa nu prezinte defectiuni. De asemenea, face

parte din sarcina supraveghetorului de a asigura intretinerea corecta a echipamentului de
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protectie individuala in conformitate cu aceste standarde. Mai jos sunt prezentate cateva dintre
actiunile de protectie privind EPL, pentru care atat supraveghetorul atelierului, cat si lucratorul
ar trebui sa-si asume responsabilitatea:
e Asigurarea scuturilor pentru fata, a salopetelor de lucru si méanusilor;
e Asigurarea altor dispozitive de protectie cum ar fi ecrane/ cortine/ restrictionarea
accesului;
e Asigurarea informarii si instruirii corespunzatoare;,
e Afisarea semnelor de avertizare corespunzatoare;
e Monitorizarea si aplicarea masurilor de control;
e 1In cazul in care muncitorii au fost expusi in mod exagerat, asigurarea examinarii
medicale si verificarea modului in care a fost efectuata supravegherea ulterioard a starii

de sanatate;

3.4. Reglementari si recomandari nationale si europene

3.4.1. Recomandari europene

e Directiva 2013/35/UE

4 Riscuri generate de taiere

4.1. Recunoasterea riscurilor
O taietura este o ruptura sau o deschidere in pielea unei persoane. O tdieturd poate fi adanca,
zimtata sau neteda. in functie de adancime, o tdietura ar putea deteriora nervii, muschii si chiar
oasele.
Exista 4 tipuri de rani deschise:
e Abraziune:
Pielea este frecatd sau razuita in contactul cu o suprafata durd/ tare;
e Taiere (rupere):
Deschidere 1n piele generatd de un obiect ascutit;
e Punctie:
Orificiu mic cauzat prin utilizarea unui obiect lung, ascutit;
e Smulgere:

Ruperea partiald sau completa a pielii;
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Daci aceste rani nu sunt tratate corect, poate aparea o infectie. Cele mai frecvente infectii Tn
cazul taieturilor sunt tetanosul sau gangrena. Aceste infectii sunt mortale si se dezvolta rapid.
Nu ezitati sd contactati doctorul daca vatamarea pare grava.
De obicet, taieturile sunt cauzate de obiecte ascutite. Pentru sudori si alte persoane care lucreaza
in industria metalurgicd, aceste obiecte ascutite constau In cea mai mare parte in materialele si
uneltele utilizate. De exemplu, manipularea placilor subtiri cu muchii ascutite, cutite sau masini
de slefuit. Trebuie luat in calcul si factorul organizational, desi o multime de leziuni sunt
cauzate de persoana in sine. Obiecte ascutite care ies dintr-un suport sau care se afla pe podea,
de exemplu.
Persoanele care au avut suferit tdieturi nu erau adesea concentrate in timpul muncii lor sau nu
foloseau bunul simt. Chiar si atunci cand sunt utilizate toate echipamentele de protectie
adecvate, lucrul cu obiecte ascutite necesita focalizare.
Asa cum este mentionat mai sus, existd o mare varietate de consecinte. Cele mai multe rani
cauzate de obiectele ascutite nu sunt foarte grave si pot fi vindecate pur si simplu prin
dezinfectarea plagii si oprirea sangerarii aplicand un plasture. Alte cazuri pot necesita ingrijiri
medicale. Acestea din urma ar putea avea un impact grav asupra vietii sudorului. Tn cazul in
care nu este tratata corect poate cauza o invaliditate permanenta.
De obicei, agentii de contaminare prezenti in rani fac ca acestea sa fie foarte severe. Rana va fi
contaminatd cu praf de fier, rugind, particule sau altele de catre placa de otel ascutitd sau
dispozitivul de slefuire care a cauzat-o. Curatarea acestor rani este foarte importanta.
Un alt factor este sandtatea mintald a celor raniti. Oamenii ramasi cu cicatrici sau membre
amputate pot dezvolta depresie si anxietate. Pentru toate partile implicate, aceasta poate fi 0
mare problema financiara.
Sudorii lucreaza adesea cu masini de slefuit. Aceste instrumente sunt foarte frecvente, dar si
periculoase. Rana provocata de masina de slefuit este o combinatie de tdietura si arsura. Aceste
rani sunt adesea contaminate cu praf de fier, particule, etc. crescand astfel riscul unei infectii.
Discul se roteste la viteze atat de mari incat rana devine arsa intr-un fel. Aceste rani neplacute

se vindeca incet si pot fi foarte dureroase.

4.2. Organizarea unui spatiu de lucru sigur

Inainte ca un sudor sa inceapi si lucreze, acesta ar trebui analizeze foarte critic starea spatiului
sau de lucru. Ar trebui sa se asigure ca pe podea nu afla materiale, unelte sau echipamente peste
care poate cdlca. Nu este intotdeauna posibil ca podeaua sa fie liberd, deci asigurati-va ca nu
va stau in cale diverse obiecte.
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Asigurati-va ca nu sunt expuse obiecte ascutite, care ar putea constitui un pericol pentru dvs.
sau pentru alte persoane. Depozitati-le intr-un loc sigur, in care contactul accidental este
imposibil. Cand folositi unelte ascutite, nu le puneti niciodata in buzunar fara ca acestea sa nu
fie intr-o carcasa adecvata. Nu alergati sau nu urcati, atunci cand utilizati obiecte ascutite,
Intrucét va puteti rani in cazul unei caderi.
Daca, de exemplu, una dintre sarcinile dumneavoastra consta in schimbarea panzei de ferastrau,
pastrati plasticul de protectie al acesteia In timpul instaldrii. Aveti grijd cum despachetati
ferastraul pentru ca este in principiu un arc care poate rani. Acestea sunt doar cateva exemple
de situatii in care personalul este vulnerabil la taieturi.
Asigurati-va ca este instalat capacul de protectie atunci cand utilizati unelte cum ar fi un
ferastraul banda sau polizorul. In caz contrar, aparatul nu poate fi utilizat in conditii de
siguranta si trebuie inchis pana cand acesta respecta masurile de securitate. Este important sa
tineti Intotdeauna masina de slefuit cu ambele maini. Dupa ce ati terminat slefuirea, asigurati-
va ca masina de slefuit s-a oprit complet, inainte de a o lasa jos.
Obiectele ascutite, cum ar fi placile metalice subtiri, pot cauza tdieturi grave atunci cand
aluneca din maini. Finisarea acestor placi, daca este posibil, ar putea scadea sansa ca cineva
sé fie tiat. Banda de protectie sau cauciuc aplicata peste marginile ascutite face ca manipularea

sa fie mult mai sigura.

4.3. Utilizarea si intretinerea corespunzatoare a echipamentelor

Daca vrem sa evitam taierea si incercam sa eliminam riscul de a intra Tn contact cu obiecte
ascutite, trebuie si ne protejam. In cazul riscurilor generate de taiere, primul lucru la care
trebuie sd ne gdndim sunt manusile. Cea mai importantd proprietate a acestor manusi ar trebui
sd fie rezistenta lor la penetrarea, tdierea sau spintecare. Noi numim aceste riscuri: ,riscuri
mecanice”.

Manusile care ne protejeaza impotriva acestor riscuri sunt etichetate cu un simbol ,,ciocan”.
Sub acest simbol sunt 4 cifre. Fiecare cifra reprezinta un risc mecanic. Cu cét cifra este mai
micd, cu atat este mai scazuta protectia impotriva acestui risc special. Cifrele merg de la 1 1a 4,

cu exceptia celei de-a doua cifre care poate ajunge pand la 5.
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Tabelul 1 — Niveluri de performanta

Test Nivelul 1 Nivelul 2 Nivelul 3 Nivelul 4 Nivelul 5
6.1 ] Rezistenta la abraziune (numir de 100 500 2000 8000
6.2 Test coupe: 1,2 2.5 50 10,0 20,0
Rezistenta la tiiere — lama (index)
6.41 Rezistenta la rupere (N) 10 25 50 75
6.5| Resictenta la strinunoere (N) | 20 60 100 | 150 .

Imaginea 20 & Tabelul 3- Numarul inscris pe manusi. Sursa: EN 12477

Este evident ca ar trebui sd incercam sa purtdm manusi cu o cifra cat mai mare posibil. Dar
acest lucru nu este Intotdeauna posibil, intrucat trebuie sd tinem cont de confortul si
manevrabilitatea sudorului care le poarta.
Existd, de asemenea, posibilitatea de a achizitiona manusi inscriptionate cu doud simboluri:
,»foc” si ,,ciocan”. Aceste manusi sunt potrivite pentru slefuire, care genereaza caldura si risc
de arsuri.
Am vorbit despre taieturi pe maini, dar despre picioare sau alte parti ale corpului?
Imbracamintea de lucru este foarte importanta atunci cand vine vorba de taieturi. Asigurati-va
ca purtati pantaloni si maneci lungi, pentru a va proteja bratele si picioarele. Imbracamintea de
lucru ar trebui sa fie realizatd dintr-o tesaturd de bumbac greu sau o tesaturd tehnica cu
rezistenta la taieturi. Acest lucru va reduce sansele de ranire atunci cand va loviti de obiecte
ascutite.
Nu in ultimul rand, cand slefuiti, asigurati-va ca purtati ochelari si casti sau dopuri. Este posibil
ca aceste lucruri sa nu fie necesare atunci cand lucrati cu alte instrumente. Verificati semnele
de avertizare sau intrebati supraveghetorii ce se recomanda.
4.4. Reglementari si recomandari nationale si europene
Standarde utilizate in prezentare si pentru manual:

e EN 388

e EN 407
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5 Stropii de materiale fierbinti

5.1. Recunoasterea riscurilor

Cand consideram ca un obiect este fierbinte? Aceasta nu este o intrebare la care putem raspunde
cu usurintd, deoarece rezistenta oamenilor la caldura variaza de la unul la celalalt. Ati putea
spune ci un obiect este considerat cald cand are o temperaturd mai mare decat corpul uman. Tn
acest ar fi mai corect sa afirmam ca ceva este cald cand contactul nu poate fi mentinut fara a
suferi arsuri.

Atentie la aluminiu, care nu isi schimba culoarea cand e cald. Manevrarea aluminiului poate fi
dificila, datorita culorii inselatoare.

Tn cazul unei arsuri, chiar sl un contact scurt va continua sa cauzeze rani, daca nu este intrerupt.
Acest lucru inseamna ca dupa ce ati fost ars, ar trebui sa incetiniti si sa opriti arsura prin clatire
cu apa calduta.

Existd patru grade listate cand vine vorba de arsuri. Ele reprezinta gravitatea arderii. Primul
grad fiind cel mai putin sever (o arsura de soare, de exemplu), si al patrulea grad, cel mai sever
(cand apare incarcarea).

In functie de grad, o arsuri poate lasa cicatrici si are un proces lent de vindecare. Aceasta poate
cauza un prejudiciu dificil, care poate fi greu de suportat.

Stropii provenind de la metalul topit nedorit care zboara in jur datorita unei perturbari in piscina
de sudura.

In special, sudarea cu arc de gaz metan (GMAW) poate provoca o multime de stropi. Desi
aceste picaturi sunt, de obicei, foarte mici, pot provoca destul de multe daune. Pot aparea arsuri
dacd o picatura reuseste sa pice pe pantofi, manusi sau salopeta.

Este mai bine sa nu purtati bijuterii, cum ar fi inelele si bratarile. Aurul si argintul sunt foarte
buni conductori, iar in cazul In care stropii vin in contact cu aceste metale, cdldura se
raspandeste Tn jurul degetului sau Tncheieturii mainii foarte repede, cauzand arsuri.

Scanteile apar in timpul slefuirii, constand in bucéti de metal rasucite, arse si particule de disc
de slefuire. Dacd aceste scntei intrd in contact cu pielea, pot aparea iritatii si arsuri.
Contactul cu stropii de materiale fierbinti poate provoca arsuri grave. Arsurile provocate de
obiectele fierbinti sau spuma topitd sunt ranile cele mai frecvente pentru sudori. Pericolele

permanente si cicatricile sunt doar cateva din consecintele contactului cu obiectele fierbinti.
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Aspectul psihic al unui astfel de eveniment ar trebui luat in considerare. Cicatricile si mutilarile
pot conduce la aparitia unei depresii grave. Este posibil ca sudorul sd nu-si poatd continua
treaba sau sa-si dezvolte teama justificata de a lucra intr-un mediu cu obiecte fierbinti.

Atunci cand lucrati cu materiale fierbinti, va puteti rani cu usurintd pe colegii sau pe cei care
va inconjoara. Cauzarea unui incendiu este un alt exemplu de punere in pericol a altora. De
aceea, lucrul cu aceste obiecte afecteaza toatd lumea care va inconjoara.

Fiti constienti de faptul ca, atunci cand apare un incendiu, se degaja gaze toxice, care ar putea

fi daunatoare. Un nor de gaze toxice poate afecta cu usurinta o zona de cativa kilometri patrati.

5.2. Organizarea unui spatiu de lucru sigur

Inainte ca un sudor si inceapa si lucreze, acesta ar trebui analizeze foarte critic starea spatiului
sau de lucru. Ar trebui sa se asigure ca pe podea nu afla materiale, unelte sau echipamente peste
care poate cdlca. Nu este intotdeauna posibil ca podeaua sa fie libera, deci asigurati-va ca nu
va stau in cale diverse obiecte

In ceea ce priveste echipamentul care genereazi materialele fierbinti si stropirea, cum ar fi
echipamentele de sudare, verificati starea cablurilor, furtunurilor etc. In cazul in care va indoiti
de ceva, nu ezitati sd informati sau sd intrebati supraveghetorul. Asigurati-vd ca toate
instrumentele dvs. sunt prezente si ca puteti lua masurile corecte de siguranta.

Trebuie ca toate masinile si echipamentele din atelier sa poata fi utilizate in siguranta, in caz
contrat fiind necesar sd-i informati pe cei din jurul dumneavoastra ca masina este nefunctionala
(temporar). Faceti acest lucru prin afisarea semnelor de avertizare pe masind si blocarea
acestora astfel Tncat nimeni s nu le poata folosi.

Atunci cand o masina este functionald si sigurd, informati personalul asupra modului corect de
utilizare. Formarea personalului dvs. este cel mai bun mod de a face acest lucru. Ca un
memento, afisati semne de avertizare si, daca este necesar, o procedura.

In ceea ce priveste stropii de materiale fierbinti, semnele avertizeaza sudorii ca obiectele sunt
fierbinti, prezinta risc de explozie si cd metoda cea mai obisnuitd de evitare a arsurilor este
utilizarea echipamentului de protectie termicd. Aveti grija ca produsele inflamabile sau
explozive sa fie depozitate in mod corect. Etichetati aceste elemente. Lucruri cum ar fi hartia,
cartonul sau degresantii nu trebuie sa vind in contact cu flacari deschise sau scantei produse

prin procedee de sudare si slefuire.
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Verificarea locului de muncad nu este responsabilitatea exclusivd a supraveghetorilor. Toti
angajatii pot identifica situatiile periculoase si, daca este necesar, le pot raporta sau elimina. A
Nu ezitati s avertizati persoanele care lucreaza intr-un mediu nesigur.
Asa cum am mentionat mai inainte, tuburile si cablurile trebuie
sd fie in stare de functionare pentru a preveni un incendiu sau o
explozie. Asigurati-va ca nu exista nici un obiect inflamabil in
apropiere atunci cand sudati. Acesta este un loc de munca cu
norma intreagd, nu este suficient sa faceti acest lucru Tnainte de
a va incepe munca, intotdeauna trebuie sa fiti constienti de ceea
ce se intampla in jurul vostru. Cineva poate pune accidental o
carpa Imbibata cu un produs inflamabil in apropierea zonei in care are loc de sudura, slefuirea,

taierea etc.

5.6. Echipament de protectie individuala

Un lucru foarte important pentru sudori este un echipament de protectie individuala, rezistent
la caldura. Echipamentul trebuie sa acopere intreaga piele a sudorului, de la gat pana la picioare.
Orice echipament realizat dintr-o tesatura care creste riscul de arsuri (cum ar fi nailon, poliester
etc.) iese din discutie. Imbricamintea de lucru din piele sau din bumbac este intotdeauna o
optiune sigurd. Salopetele de sudurd moderne sunt

Imaginea 21 — Corespunzitor pentru

fabricate din materiale ignifuge. Aceste salopete contin _
sudura si conform numerelor de pe

un simbol ,,Corespunzator pentru sudare”, potrivit manusi. Sursa: VCL & ISO 11611

imaginii din partea dreapta.
Manusile sunt foarte importante pentru a proteja mainile Impotriva contactului cu obiecte
fierbinti si stropi produsi in timpul

procesului de sudare. O manusa NS ENAOY

potrivitd pentru lucrul cu materiale a @ w
fierbinti va contine un simbol "foc".
2m 412X4X

Sub acest simbol vor fi imprimate 6 BN24T?

TYPEB
ENT149-2

cifre. Aceste cifre ne indica nivelul de

(I

protectie impotriva unui anumit tip de
contact cu caldura. Unecori, aceste
manusi de sudura va limiteaza manevrabilitatea, caz in care ar trebui sa alegeti o manusa de tip

A. De exemplu, atunci cand sudati TIG, aceste manusi sunt mai usor de utilizat.
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Castile de sudura va protejeaza ochii impotriva radiatiilor si fata impotriva stropilor. In functie
de proces, aceste casti pot fi echipate cu capace suplimentare si material pentru a acoperi gatul
si capul.
Ghetele de sigurantd pentru sudori variaza usor in comparatie cu cizmele de lucru obisnuiti.
Sireturile nu sunt descoperite, fiind protejate de o bucata de piele, care impiedica patrunderea
metalelor topite Tn ghete.
Existd o multime de instrumente diferite care pot face viata
unui sudor mai confortabila. Aproape fiecare parte a
corpului uman poate fi protejata de un EPI suplimentar. De
exemplu, maneci din piele, sorturi etc. Pentru sudarea TIG
este disponibil un lucru numit deget TIG. Glisati-l peste
deget, acest lucru facand posibild mentinerea contactului

cu piesa de prelucrat, in cazul in care doriti mai mult

echilibru.

Imaginea 22- Degete TIG. Sursa: http://www.weldingtipsandtricks.com/aluminum-welding-training.html

5.4. Reglementari si recomandari nationale si europene
Standarde utilizate in prezentare si manual:

e ENI12477: ,Manusi de protectie pentru sudori”

e EN407: ,,Manusi de protectie impotriva riscurilor termice (caldura si/sau foc)

e ENB388: ,,Manusi de protectie impotriva riscurilor mecanice”

e ENISO 14116: ,,imbricaminte de protectie — Protectie impotriva flacirilor — Materiale

ansambluri de materiale si Tmbracdminte ignifuge”

e ENISO 11611: , Imbracaminte de protectie utilizata in procesele de sudura si aliaje”
6. Radiatii emise de arc

6.1. Recunoasterea riscurilor

Procesul de sudare implica incalzirea materialelor la temperaturi ridicate, materialele emitand
radiatii in functie de temperaturd. Masurarea luminilor emise de procesele de sudare in lungimi
de undi infrarosu, vizibile si ultraviolete sunt relevante pentru siguranti. In acest fel, pot fi

stabilite masuri pentru protectia personalului implicat impotriva radiatiilor emise de arc.
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Imaginea 23 — Radiatii emise de arc. Sursa: https://slideplayer.com/slide/10464580

Spectrul electro magnetic

'
SPECTRUL ELECTROMAGNETIC
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Tabelul 4 — Spectrul electromagnetic. Sursa: https://marine.rutgers.edu/cool/education/class/josh/em_spec.html

Radiatii
Tipuri Surse Principalele efecte asupra
sanatatii
lonizare Raze X Cancer, defecte
Raze Gamma congenitale, deces
Non-ionizare Ultraviolete Probleme legate de piele
Infrarosii (Tmbatranire, cancer etc.) .
Laser Arsuri ale corneet si
conjunctivei, leziunii ale
retinei, cataracta
Leziuni ale ochilor

Radiatii ionizante

- =

A

e Produs prin procesul de sudare cu fascicul de electroni.

e Controlati In limitele acceptabile prin utilizarea ecranului de protectie adecvat din jurul

zonei de sudura cu fascicul de electroni.

e Produs in timpul slefuirii (ascutirii) electrozilor din wolfram si toriu pentru procedeul

TIG (praful de mécinare este radioactiv).

Radiatii non-ionizante

Lares G

TIMISOARA

ISTITUTO ITALIANO
DELLA SALDATURA

wEL
<

ISQB

"
Tz
IRz
“ l*%
ENGAGING PEOPLE ¢

iy | ou”



Cofinantat de programul
Uniunii Europene
Erasmus +

HSE

JEINING

¢ Intensitatea si lungimea de unda a energiei produse depind de proces, de parametrii de

sudurd, de compozitia electrodului si a metalelor de baza, de fluxuri si de invelisul sau

placarea materialului de baza.

e Radiatia ultravioleta creste aproximativ ca patrat al curentului de sudura.

e Luminozitatea vizibila (luminanta) a arcului creste cu o viteza mult mai mica.

e Procesele care utilizeaza argon produc cantitdti mai mari de radiatii ultraviolete decat

cele care utilizeaza alte gaze de ecranare.

p

-

RISC DE RADIATII
NON-IONIZANTE

s

Imaginea 24 — Semn de protectie impotriva radiatiilor non-ionizante. Sursa: ISIM

Energia electrica generatd de sudura cu arc este transformata in caldura si lumind. Ambele pot

avea consecinte serioase asupra sanatatii operatorului.

Radiatiile luminoase pot fi clasificate, conform reglementarilor din Romania:

Tip Lungime de unda, [nm]
Infrarosii (caldurd) >700
Spectru vizibil 400-700
Ultraviolete <400

Tabelul 6 — Lungimea de unda a radiatiei luminoase. Sursa: https://en.wikipedia.org/wiki/Light
Radiatii ultraviolete (UV)

Toate procesele de sudare prin arc genereaza UV si expunerea excesivd poate duce la

inflamarea pielii si la iritarea ochilor sau, in cazuri grave, la cancer de piele sau afectarea

permanenta a ochilor.

Radiatia UV este impartita in trei intervale:

UV-A

UVv-B

uv-C

Lungimea  de

unda

315 - 400 nm

(lumina ultravioleta)

280 - 315 nm

100 - 280 nm
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Calea luminii Trece prin cornee si | Absorbita de cornee

este  absorbita in

lentila ochiului

Tabelul 7 — Lungimea de unda a radiatiilor. Sursa: https://en.wikipedia.org/wiki/Ultraviolet

Principalul risc pentru sudori si inspectori este legat de inflamatia corneei si a conjunctivei
(fotokeratita). Arcul (cauzat de radiatii UV) afecteaza cel mai mult stratul protector al celulelor
din cornee. Celulele deteriorate mor si cad treptat din cornee. Acest lucru provoaca o durere
intensa, in general descrisd ca "nisip In ochi". Durerea devine si mai acuta dacad ochiul este
expus la lumina puternicd. Se dezvolta la cateva ore dupa expunere si, de obicei, dureazd 12-
24 ore (mai mult Tn cazuri grave).

Tratamentul in cazul fotokeratitei: odihna intr-o camera intunecata. Pot fi administrate picaturi
de ochi anestezice, dar numai de catre persoane calificate sau de catre personalul medical.
Expunerea pe termen lung la lumina UV poate determina aparitia cataractei in cazul unor
persoane.

Purtarea castii de sudura reduce considerabil aceste riscuri. De asemenea, utilizarea ochelarilor
de protectie cu scuturi laterale reduce riscurile asociate.

Nota: Arcul se poate reflecta in materialele din jur, provocand arsuri colegilor care lucreaza in
apropiere si celor care asista. Aproximativ jumatate din leziuni sunt provocate de catre sudori

colegilor care nu sudeaza.

Imaginea 25 — Conditii necorespunzatoare de sudare. Sursa: www.thetoolreport.com/highest-paying-
welding-jobs/
Radiatiile UV generate de procesele de sudare cu arc determind inrosirea si iritarea cauzatd de

schimbadrile survenite in suprafata vaselor de sadnge. Pielea inrositd poate sa moard si sa se
desprinda in cateva zile. Expunerea prelungitd sau frecventd la lumina UV intensa poate duce
la dezvoltarea cancerului de piele.

Nu este posibila reducerea nivelului emisiilor de radiatii emise de arc. Aceasta conduce la
necesitatea reducerii expunerii prin utilizarea corecta a EPL.
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Razele ultraviolete generate de sudare pot reactiona cu solventii de hidrocarburi clorurate
(tricloretilena etc.), formand gazul fosgenic. Chiar si o cantitate foarte mica de fosgen poate fi
mortala, desi existd simptome precoce ale expunerii la acesta precum ameteli, frisoane si tuse.
De obicei dureaza 5-6 ore pana apar aceste simptome

Spectru vizibil

Lumina vizibild ochiului uman are o lungime de unda cuprinsa intre 400 (albastru) si 760nm
(rosu). Spectrul vizibil nu contine toate culorile pe care ochii si creierul uman le pot distinge.
Culorile nesaturate, ca roz sau purpuriu, pot fi facute numai dintr-un amestec de lungimi de

unda multiple. Culorile care contin doar o singura lungime de unda se numesc culori pure.

f f f f f f f f >
A

[nm] 350 400 450 500 550 600 650 700 750

Imaginea 26 — Spectru vizibil. Sursa: www.giangrandi.ch/optics/spectrum/visible-a.png

La sudare, spectrul luminos de intensitate ridicata poate depdsi capacitatea irisului ochiului de
a se inchide suficient de rapid astfel incat sa limiteze stralucirea luminii care ajunge la retina.
Lumina temporar orbeste si/ sau oboseste ochiul.

O lumina vizibila intensa care trece prin cornee poate, in cazuri extreme, sa deterioreze nervii
optici sensibili ai retinei. Efectul depinde de durata si intensitatea expunerii si de actiunea
reflexului natural al persoanei de a inchide ochiul si de a exclude lumina incidenti. In mod
normal, acest efect nu dureaza mult.

S-a dovedit cd intensitatea ridicatd a luminii albastre (400 pana la 500nm) poate cauza leziuni
pe retind. ,,Pericol de lumind albastra” este ranirea temporard sau permanenta a retinei.
Radiatii infrarosii

Radiatia infrarosie este caracterizatd printr-o lungime de undd mai lungd decat spectrul vizibil
si este, in general, invizibild pentru ochiul uman (este adesea perceputd drept cédldurd).
Radiatiile infrarosii au o lungime de unda cuprinsa intre 700nm (rosu) si 1000 nm. Radiatiile
infrarosii generate de sudarea cu arc provoaca leziuni numai pe o distantd mica fata de acesta.
Apare o senzatie de arsurd in pielea din jurul ochilor daca acestia sunt expusi la cdldura produsa
de arc, iar reactia naturald umana este de a se deplasa sau de a acoperi pentru a preveni
incalzirea pielii, ceea ce reduce, de asemenea, expunerea ochiului la aceasta radiatie. Ani de

expunere prelungita la radiatiile infrarosii pot provoca o opacitate treptatd si ireversibila a
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lentilelor. EN 169 specificd o gama de nuante permanente ale filtrului care limiteaza expunerea
la radiatiile emise de diferite procese la curenti diferiti. Retineti cd numerele de nuante sunt
doar orientative.
Expunerea excesiva la radiatiile generate de arc
Expunerea excesiva la radiatiile generate de arc prezintd anumite simptome care semnaleaza

eventualele leziuni.

Potentiale simptome Potentiale leziuni
Radiatii ultraviolete Radiatii ultraviolete

e Mancarime, lacrimare e Pot fi generate n milisecunde;

e _Nisip in ochi”; e Afecteaza de obicei corneea (pot duce la cataractd);
Spectru vizibil Spectru vizibil

e Congestie e Dureaza secunde pana la ore;

o Cefalee; e Leziunile sunt imediate sau cumulate;
Radiatii infrarosii e Afecteaza macula si retina (in mod permanent);

e Uscaciune, lacrimare, | Radiatii infrarosii

mancarime, cefalee; e Se produc Tn ani (in mod cumulat);
e Afecteaza, de obicei, lentilele ochilor (cataracta);

Tabelul 8- Potentiale simptome si leziuni. Sursa: ISIM
6.2. Organizarea unui loc de munca sigur
Protectia ochilor si a pielii trebuie realizata cu ajutorul EPI adecvat.
In acest sens, unul dintre EPI principale constau in casca de suduri si filtrele de sudura.
Filtrele de sudura trebuie sa respecte cerintele EN 1609.

Castile de sudura trebuie sa respecte cerintele EN 175.

2
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Imaginea 27 — Elementele filtrului de sudurd. Sursa: www.jackson-safety.com/wh40-30-element.html

iLaros G is3) 1SQ@ i

ISTITUTO ITALIANO
TIMISOARA BELLA SALBATURA: ENGAGING PEOPLE

iy | ou”



Cofinantat de programul ) E
E - JEINING
Pentru sudarea cu arc, tdierea cu arc si cu jet de plasma, valoarea curentului este determinanta
in alegerea exacta a filtrului adecvat. Trebuie luate in considerare, de asemenea, tipul de arc si
metalul de baza (otel sau Al).
Trebuie avuti in vedere si alti parametri care au o influenta semnificativa, dar al caror efect este
dificil de evaluat:
e pozitia operatorului in raport cu flacira sau arcul;
e iluminarea locals;
e factorul uman (contextul ereditar);

Se recomanda utilizarea urmatoarelor tipuri de filtre pentru sudura cu arc:

e MMA EW 9 pana la 14
e MIG/MAG/FCAW EW 10 pand la 14
o TIG EW 9 pana la 14

Pe langa utilizarea corespunzétoare a castilor si a filtrelor de sudura, zona de sudura trebuie sa

fie inconjurata de cortine de protectie pentru a proteja si trecatorii.

6.3. Utilizarea si intretinerea corespunzatoare a echipamentelor

Protectia Tmpotriva radiatiilor ionizante este legata de timpul de expunere, de distanta fata de
sursa si de ecranul folosit.

Mai jos sunt prezentate cateva masuri de protectie impotriva radiatiilor ionizante:

e Respectati procedurile/ regulamentele recomandate;

e Atunci cand slefuiti (ascutiti) electrozii din wolfram si toriu, utilizati intotdeauna
sistemul local de aerisire si, daca este necesar, masca de gaze pentru a preveni inhalarea
prafului;

e Radiatia externa generata de electrozii din wolfram si toriu in timpul depozitarii, sudarii
sau eliminarii reziduurilor este neglijabild in conditii normale;

e Modalitati de protectie impotriva radiatiei non-ionizante;

Mai jos sunt prezentate cateva masuri de protectie impotriva radiatiilor non-ionizante:

o Utilizati cascd de sudura, placa de filtrare avand nuanta corespunzitoare, conform EN
169;

Nota: Cortinele transparente de sudurd sunt destinate protejdrii trecdtorilor de
expunerea accidentala,;

e Protejati pielea expusa cu manusi si imbracaminte corespunzatoare;
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e Trebuie sa fiti constienti de reflexiile emise de arcul de sudurd si sd protejati toate
persoanele de reflectiile intense generate de procesul de sudare;

Masuri care trebuie luate pentru protectia pielii impotriva radiatiilor generate de arc

Mai jos sunt prezentate cateva masuri care trebuie luate pentru protectia pielii impotriva
radiatiilor generate de arc:

e Purtati haine bine tesute pentru a evita ca radiatiile UV sd ajunga la piele;

e Inchideti-va cimasa pentru a proteja pielea de pe gt si acesta;

e Purtati maneci si pantaloni lungi;

e Acoperiti-va capul cu o sapcd din material pentru a proteja scalpul de radiatiile UV,

e Protejati-va partea din spate a capului folosind o gluga,

e Protejati-va fata de radiatiile ultraviolete, purtand o casca de sudor;

6.4. Reglementari si recomandari nationale si europene

In aceasta sectiune este prezentati o lista a principalelor coduri si standarde europene privind
sanatatea si siguranta aplicabile in cazul radiatiilor emise de arc:

EN 169: Protectia individuald a ochilor. Filtre pentru sudare si tehnici conexe. Cerintele privind
transmisia si utilizarea recomandata

EN 170: Protectia individuald a ochilor. Filtre impotriva radiatiilor ultraviolete. Cerintele
privind transmisia s1 utilizarea recomandata

EN 171: Protectia individuald a ochilor. Filtre impotriva radiatiilor infrarosii. Cerintele privind
transmisia si utilizarea recomandata

EN 175: Protectia individuald. Echipament de protectie pentru ochi si fata utilizat pe durata
proceselor de sudare si aliaje

EN 379: Protectia individuald a ochilor. Filtre automate de sudare

EN 1598 Séanatate si siguranta in procesele de sudare si aliaje. Cortine transparente, benzi si

ecrane pentru procesele de sudare cu arc.

7. Zgomotul
Zgomotul este un sunet nedorit si reprezinta, fara indoiala, pericolul industrial cel mai frecvent
experimentat. Zgomotul puternic, continuu sau ocazional, poate provoca leziuni permanente

ale urechii si duce la pierderea auzului.
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Urechea umanad este sensibild si delicata si poate detecta schimbari foarte mici ale presiunii

acustice.

Cu exceptia procedurii TIG, sudarea cu arc electric genereaza niveluri ddunatoare de zgomot.
Procesul 1n sine produce zgomot, ca, de altfel si celelalte sarcini obisnuite ale unui sudor,

inclusiv sudarea care este efectuata intr-un mediu zgomotos. Ca atare, nivelurile de zgomot

pot varia 1n functie de procesele efectuate.

HSE

JEINING

Niveluri obisnuite de zgomot pentru diverse tipuri de sudura:

Proces Niveluri obisnuite de zgomot
TIG Pana la 75 dB(A)
MMA 85-95 dB(A)
MIG 95-102 dB(A)

Taiere cu plasma (sustinere manuald pana la
100A, sectionarea materialelor cu o grosime

de pana la 25mm)

98-105 dB(A)

Craituire cu ajutorul flacarii

95 dB(A)

Taiere cu flacara

Pana la 100 dB(A)

(de obicei, peste 90 dB(A) atunci cand sunt
taiate materiale cu o grosime mai mare de 40

mm)

Craituire cu arc de aer

100-115 dB(A)

»Desizolare termicd”/aschiere

105 dB(A)

Slefuire

95-105 dB(A)

Tabelul 9 — Niveluri obisnuite de zgomot. Sursa: http://www.hse.gov.uk/welding/noise-

vibration.htm

Nivelurile de zgomot pot varia in functie de cativa factori:

e Zgomotul va fi cu atdt mai puternic, cu cat sunt mai mari diametrul materialului

consumabil si curentul utilizat;

ares @ &

TIMISOARA DELLA

Nele)

ENGAGING PEOPLE

o WELDuy
§ G
STUAIN:
a il X
ad &
., &
uny . o

50



Cofinantat de programul _ E

= JEINING

e Tipul de metal prelucrat, otelul inoxidabil avand tendinta de a produce niveluri mai
ridicate de zgomot;

e Taierea materialelor mai groase produce niveluri mai ridicate de zgomot, decat taierea
materialelor mai subtiri;

e 1In cazul taierii cu plasma si a criituirii cu arc de aer, sursa
principala de zgomot este aerul comprimat de inalta
presiune. Zgomotul poate fi minimizat in functie de
designul duzei de aer, unele companii oferind echipament

,»cu nivel scazut de zgomot”;

7.1. Recunoasterea riscurilor
Expunerea la zgomot poate afecta definitiv auzul sudorului. Zgomotul provoaca de asemenea
stres si cresterea tensiunii arteriale, contribuind astfel si la aparitia bolilor de inima. Lucrul intr-

un mediu zgomotos pentru perioade lungi de timp poate

L o o . Figure 28 — Ear Muffs. Source:
face ca muncitorii sa fie obositi, nervosi si iritabili. Daca  ttps://www.arco.co.uk/103/content/downloa
ds/expert-guide/arco-hearing_conservation-

lucrati intr-o zona zgomotoasd, standardul OSHA
privind zgomotul cere angajatorului sa testeze nivelurile
de zgomot pentru a determina expunerea dumneavoastrd. Dacd expunerea dvs. la zgomot
depaseste In medie 85 de decibeli pe o duratd de 8 ore, angajatorul trebuie sa va asigure
protectia gratuitd pentru auz si teste anuale de auz.

7.2. Organizarea unui spatiu de lucru sigur

Expunerea regulata la zgomot depinde atat de nivelul acestuia (valoarea dB (A)), cét si de
timpul de expunere in timpul unei zile lucrdtoare. Pentru a putea evalua expunerea potentiala

la zgomot, luati in considerare:

e procesele de sudare si de taiere la cald - zgomotul este generat numai atunci cand arcul

este lovit sau flacdra aprinsa,

e Timpul de ,,arc” al unui sudor de productie poate reprezenta 80% din tura, in timp ce
un sudor fabricant poate petrece cea mai mare parte a zilei organizand locul de munca

inainte de a efectua orice sudura;

Directiva Parlamentului European nr. Directiva 2003/10 / CE din 6 februarie 2003 privind
cerintele minime de securitate si sanatate referitoare la expunerea lucrdtorilor la riscurile
generate de agentii fizici (Zgomotul) se aplica tuturor activitatilor din sectorul privat,
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cooperativ si social, administratiei publice centrale, regionale si locale, institutelor publice si
altor persoane juridice de drept public, precum si persoanelor care desfiasoard activitati
independente.
Acest decret prevede ca expunerea zilnica personala a lucratorilor la valori ale zgomotului de
87 dB (A) sau mai mari sau la valori maxime de 140 dB (C) sau mai mari este definita ca limita
de expunere (VLE) la zgomot, la determinarea careia ar trebui sa fie luata in considerare

atenuarea oferita de echipamentele de protectie auditiva.

7.3. Utilizarea si intretinerea corespunzatoare a echipamentelor

Utilizati echipamente de protectie auditiva atunci cand lucrati Intr-0 zona cu niveluri ridicate
de zgomot. Procedand astfel, va protejati auzul si, in acelasi timp, preveniti accesul in urechi a

metalului sau altor resturi. Utilizati dopuri sau casti pentru a va proteja urechile.
Criterii privind selectia echipamentelor de protectie auditiva:
e capacitatea de a reduce expunerea la zgomot;

e compatibilitatea cu alte articole de protectie individuala (cum ar fi masti de sudura,

casti de protectie etc.);

e confort si adaptare la mediul de lucru si activitate;

Imaginea 29 — Dopuri de urechi. Sursa: https://www.dhport.com/trade/hot-sell-disposable-ear-plug-
en_1320583623.html

7.4. Reglementari si recomandari nationale si europene

Exista anumite standarde specifice care reglementeaza problemele de protectie a auzului:
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EN 352 distinge intre diferitele tipuri de echipamente de protectie auditiva si fiecare tip trebuie
sd respecte cerintele respective care au fost elaborate. Diferitele tipuri pot fi identificate

utilizand extensia conform EN 352, de exemplu EN 352-2. Sase tipuri diferite sunt identificate

n total:

= EN 352-1 se aplica 1n cazul castilor de urechi

= EN 352-2 se aplica in cazul dopurilor de urechi si al otoplastiei

= EN 352-3 este destinat versiunilor, de exemplu casti pentru urechi atasate la o casca
= EN 352-4 enumera cerintele castilor dependente de nivel
= EN 352-5 se referd la castile de urechi cu reducere eficientd a zgomotului

= EN 352-6 este limitat la dispozitivele de protectie auditiva cu intrare audio electrica

8. Vibratiile

8.1 Recunoasterea riscurilor

Vibratia este un fenomen mecanic prin care oscilatiile apar in jurul unui punct de echilibru.

Cuvantul provine din latinescul Vibratiileem (,,zguduire, agitare”). Oscilatiile pot fi periodice,
cum ar fi deplasarea unui pendul sau aleatorii, asemeni deplasarii unor pneuri pe un drum
pietruit.
Vibratiile in timpul prelucrdrii sunt evident vibratii de intensitate scazutd si nu au nici o
influentd negativa asupra procesului de tdiere. Pe de altd parte, vibratiile de intensitate ridicata
ar putea afecta negativ unele aspecte ale procesului de taiere:

e formarea de valuri pe suprafata prelucrata si precizie redusa a pieselor prelucrate, uneori

Cu rugozitate sporita a suprafetei;

e un proces mai intens de uzurd a uneltelor;

o afecteazd negativ durata de viatd a masinii si intensitatea zgomotului produs;
Existd 2 tipuri de vibratii produse de operatiile de slefuire: fortata si automate. Deviatia si
aliniamentul incorect al discului de slefuire constituie principalele motive ale generarii
vibratiilor fortate. Efectului de regenerare ii revine responsabilitatea pentru formarea vibratiilor
automate. Miscarea rotativa a discului de slefuire si a piesei de prelucrat genereaza valuri pe
suprafata discului de slefuit, influentand astfel formarea de valuri pe suprafata piesei. Acest tip
de vibratii este dat de rigiditatea dinamica ridicata a discului de slefuire.

Slefuirea: notiuni de baza
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Slefuirea este un procedeu de indepdrtare a materialelor si de generare a suprafetei, utilizat
pentru a forma si a finisa componentele fabricate din metale si alte materiale. Precizia si
finisajul suprafetei obtinute prin slefuire pot fi de pana la zece ori mai bune decat cele rezultate
in urma strunjirii sau frezarii.
Slefuirea presupune folosirea un produs abraziv, de obicei un disc rotativ aflat in contact cu o
suprafata de lucru. Discul de slefuire este alcatuita din granule abrazive unite printr-un liant.
Aceste boabe abrazive actioneaza ca unelte de tdiere, inlaturdnd bucati mici de material din
lucrare. Pe masura ce aceste boabe abrazive se uzeaza si se tocesc, rezistenta adaugata duce la
fracturarea boabelor sau la slabirea legaturii lor. Piesele tocite se indeparteaza, facand loc unor
granule noi ascutite care continud taierea. Cerintele pentru ca slefuirea sa fie eficientd includ:
« componente abrazive mai dure decét piesa de prelucrat;
« discuri abrazive rezistente la socuri si la caldura;
* abrazivi friabili, aceasta Tnsemnand ca sunt capabili de fracturare controlata.
Tipuri de slefuire
Exista multe forme de slefuire, cele patru mari procese industriale de slefuire fiind:
* slefuire cilindrica;
* slefuire interna,
* slefuire fara centru;

* slefuirea suprafetei;

Imaginea 30 — Slefuire. Sursa: www. en.wikipedia.org/wiki/Grinding_(abrasive_cutting)
In procesul de sudare si aliaje, slefuirea este o etapa foarte importanti in pregatirea si curdtarea
sudurii. Slefuirea poate fi utilizatd pentru a indeparta tunderul de laminare sau rugina.
Dispozitivul de slefuire poate fi ghidat manual sau montat pe masina de sudura.
(Este necesard utilizarea permanenta a ochelarilor de protectie si este esentiala alegerea tipului
corespunzator de disc de slefuire, care trebuie sa fie adaptat pentru viteza de functionare).

Vibratiile mana-brat
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Vibratiile mana-brat sunt vibratiile transmise in mainile si bratele muncitorilor. Acest lucru
poate rezulta in urma folosirii uneltelor electrice de mana (cum ar fi masinile de slefuit sau de
rulare), a echipamentelor manuale (cum ar fi masinile de tuns iarba cu motor sau ferastraul
pentru pardoseala controlat de operator pedestru) sau prin mentinerea materialelor prelucrate
de masini cu alimentare manuald (cum ar fi masinile de slefuit cu piedestal sau ciocanele de
forjat).
De ce vibratiile mana-brat reprezinta o problema?
Expunerea regulata si frecventa la vibratiile mana-brat pot conduce la doua forme de afectiuni
permanente ale sanatatii, cunoscute ca:
1) sindromul vibratii mana-brat (HAVS);
2) sindromul tunelului carpian (CTS);
Simptomele si efectele HAVS includ:
e Furnicaturi si amorteala la nivelul degetelor, care pot duce la imposibilitatea de a face
o munca fina (de exemplu, asamblarea componentelor mici) sau a sarcinilor de zi cu zi
(de exemplu, inchiderea nasturilor);
e Pierderea fortei Tn maini care ar putea afecta capacitatea de a face munca in siguranta;
e Degetele devin albe (albire), iar la recuperare, rosii si dureroase, reducand capacitatea
de a lucra 1n conditii reci sau de umezeald, de ex. in aer liber;
Simptomele si efectele CTS care pot aparea includ:
e Furnicaturi, amorteala, durere si slabiciune a mainii care pot interfera cu munca si
sarcinile de zi cu zi si pot afecta capacitatea de a lucra in conditii de siguranta,
¢ Simptomele ambelor sindroame se pot instala si vindeca, dar in cazul in care expunerea
la vibratii este continud, acestea se prelungesc si pot deveni permanente, determinand
durere, suferinta si tulburari de somn;
Acest lucru se poate Intdmpla dupa doar cateva luni de expunere, iar in cele mai multe cazuri
in cativa ani.
Prevederi legale
Reglementarile privind vibratiile, (Reglementarea controlului vibratiilor generate la munca
2005) prevad ca dumneavoastra trebuie:
e sd va asigurati cd riscurile generate de vibratii sunt sub control;
e sa furnizati angajatilor informatii si instruire privind riscurile si actiunile intreprinse

pentru controlul riscului si sa asigurati supravegherea corespunzatoare a sdnatatii,
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Reglementarile privind vibratiile prevad o valoare a actiunii de expunere (VAE) si o valoare
limita de expunere (VLE), pornind de la o combinatie Intre vibratiile la punctul (punctele) de
prindere a echipamentului sau a piesei de lucru si timpul petrecut pentru prinderea acesteia.
Valoarea actiunii de expunere (VAE) si valoarea limitd de expunere sunt:
e VAE zilnica de 2.5 m/s A(8), reprezentand un risc clar ce necesita gestionare;
si
e VLE zilnica de 5 m/s A(8), reprezentand un risc ridicat peste care angajatii nu trebuie
sd fie expusi;
8.1. Organizarea unui spatiu de lucru sigur
Riscurile generate de vibratii trebuie reduse pana la cel mai scazut nivel practic posibil, iar
expunerea, in cazul in care valoarea VAE este depasita, trebuie minimizata cat mai mult posibil.
Expunerile nu trebuie sa depaseasca VLE.
Dizabilitatile provocate de HAVS si CTS pot fi evitate prin respectarea reglementarilor privind
vibratiile. Unele persoane vor dezvolta semne si simptome precoce ale HAVS sau CTS chiar
si la expuneri scazute (de exemplu, daca sunt susceptibile la leziuni provocate de vibratii si
sunt expuse in mod obisnuit la vibratii in jurul valorii actiunii de expunere, de obicei pentru o
perioadd de cativa ani). Supravegherea medicala ar trebui sa identifice din timp orice
prejudiciu, astfel incat actiunea umana corespunzatoare sa impiedice orice dizabilitate.
Este foarte important ca reprezentantul de securitate al sindicatelor sau reprezentantul
angajatilor sd propund masuri de control al riscului si sd asigure supravegherea sanatatii.
Atributiile producatorilor si furnizorilor
Cand este achizitionat un echipament de lucru, este de asteptat ca furnizorul sd asigure
urmatoarele:
e avertizare asupra eventualelor riscuri legate de vibratiile generate de utilizarea
echipamentului;
e informatii privind utilizarea in conditii de siguranta si, daca este necesar, cerintele
privind instruirea;
e informatii privind intretinerea echipamentului;
e informatii despre emisia de vibratii a echipamentului;

Ce locuri de munca prezinta cea mai mare probabilitate de a crea un risc?

Locurile de munca care implica o expunere frecventa la vibratii ce depasesc VAE, se gisesc

intr-o gama larga de industrii, de exemplu:
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constructii si lucrari civile;

inginerie;

silvicultura;

turnatorii;

fabricarea si repararea autovehiculelor;

intretinerea parcurilor, a gradinilor, a bordurilor, a peluzelor etc.;
constructii si reparatii navale;

utilitati (de exemplu, gaz, apa, telecomunicatii).

Ce instrumente creeaza cel mai probabil un risc?

Vor fi expusi la vibratii ce depasesc VAE cei care utilizeaza tipurile de echipament mentionat

mai jos, precum si echipamentele similare:

drujba;

polizoare (de toate tipurile si dimensiunile, de exemplu, unghiular, matrita, drept,
vertical etc.);

echipament alimentat manual, de exemplu, dispozitive de finisare cu piedestal,
polizoare, discuri de lustrui;

burghiu de impact;

ciocan de scalare, incluzand pistolul de curatare;

echipament controlat de operator pedestru, incluzand masinile de tuns iarba, ferastraiele
pentru pardoseala, masini de curatat podele;

ciocane hidraulice pentru decuparea, demolarea, spargerea asfaltului etc.;

masinile de slefuit si polizoarele;

ferastraie de mana pentru beton, metal, pardoseli etc.;

Modelele deteriorate si foarte vechi ale echipamentului pot fi periculoase chiar si atunci cand

sunt folosite pentru perioade foarte scurte. Majoritatea tipurilor de aparate portabile, cu ghidare

manuald sau alimentate cu mana pot provoca afectiunii datorita vibratiilor generate daca sunt

utilizate incorect.

In cazul utilizarii regulate si frecvente a uneltelor actionate manual, a uneltelor moderne, bine

concepute si bine intretinute pot avea drept urmare expunerea la vibratii egale cu sau ce
depasesc VAE:

utilizarea uneltelor de actionare cu ciocan pentru aproximativ 15 minute;

utilizarea uneltelor de actionare fara ciocan pentru aproximativ o ora,
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Valoarea limita de expunere este probabil sa fie atinsa dupa:
e utilizarea uneltelor de actionare cu ciocan pentru aproximativ o ora,
e utilizarea uneltelor de actionare fara ciocan pentru aproximativ patru ore;

Cum pot fi controlate riscurile generate de HAVS?

Expunerea la vibratii poate fi minimizata prin reducerea simultand a urmatoarelor aspecte sau
numai a unuia dintre acestea:

e vibratiile transmise mainii,

o timpul petrecut cu echipamentele care genereaza vibratii sau cu piesele de lucru;
8.3. Utilizarea si intretinerea corespunzatoare a echipamentelor
In comert sunt disponibile manusi Ce au inscriptionat semnul ,,anti-vibratii”, scopul acestora
constand in izolarea méinilor utilizatorului impotriva efectelor. Exista tipuri diferite de manusi,
fiecare corespunzand unor anumite sarcini, manusi care nu sunt deosebit de eficiente n
reducerea vibratiile ponderate in functie de frecventa, asociate cu riscul de HAVS si care pot
favoriza dezvoltarea vibratiile la unele frecvente. De obicei, nu este posibila evaluarea modului
in care manusile anti-vibratii ajuta la reducerea vibratiilor furnizata de méanusi, deci nu ar trebui
sa ne bazam protectia impotriva vibratiilor oferitd de acestea. Cu toate acestea, manusile si alte
articole de imbracaminte calduroase pot fi utile pentru protejarea lucratorilor expusi la vibratii
de frig, ajutdnd la mentinerea circulatiei sanguine.
Temperatura scdzuta a mainilor sau a corpului mareste riscul de albire a degetelor datorita
circulatiei sanguine reduse. Prin urmare, este important sa v asigurati ca angajatii care lucreaza
n aer liber in conditii de vreme rece dispun de o protectie adecvatd. Temperatura dintr-un loc
de munca aflat in interior ar trebui si ofere un confort rezonabil, fard a avea nevoie de
imbracaminte speciala si ar trebui sa depaseasca 16° C. Daca acest lucru nu este rezonabil in
mod practic, ar trebui sa fie furnizate haine si manusi calduroase. (Fiecare salariat poate primi
mai multe seturi, daca este posibil ca manusile sau imbracamintea sa se ude.) Manusile si alte
eficacitatii in mentinerea mainilor si corpului cald si uscat in mediul de lucru. De asemenea, ar
trebui sa se asigure cd manusile sau alte articole de imbracaminte furnizate nu impiedica
angajatii sa lucreaza in conditii de siguranta si nu prezinta riscul de incurcare in componente

mobile ale masinilor.
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Imaginea 31— Operatiuni de slefuire. Sursa: www.safeguardtraining.com

8.4. Reglementari si recomandari nationale si europene
In aceastd sectiune este prezentati o lista a principalelor coduri si standarde europene privind
sanatatea si siguranta aplicabile in cazul vibratiilor:
e Reglementari privind vibratiile - Reglementarea controlului vibratiilor generate la
munca 2005
e SO 16089:2015 - Masini-unelte — Securitate — Masini de slefuit stationare
e BS EN 388:2016 — Manusi de protectie impotriva riscurilor mecanice
e IS0 1985:2015 Masini-unelte - Conditii de verificare a masinilor de slefuit suprafete
cu axul discului de slefuire vertical si tabelul de rectificare - Testarea gradului de

precizie.

9 Manevrarea cilindrilor de gaz

9.1. Recunoasterea riscurilor
Gazele comprimate reprezinti o amenintare unica. In functie de un anumit tip de gazul
comprimat, existd riscul de expunere simultand atat la pericolele mecanice, cat si la cele
chimice.
Gazele pot fi:

e Inflamabile sau combustibile;

e Explosive;

e Corozive;

e Nocive/ toxice;

e Inerte;

e Criogenice;
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e Piroforice (se aprind la contactul cu aerul);
O combinatie de pericole
Gazele comprimate - principalele cauze ale accidentelor:
e Instruire si supraveghere neadecvate;
e Instalare necorespunzatoare;
) intre‘ginere necorespunzatoare;
e Echipamente si/ sau proiecte defecte (de exemplu, supape sau dispozitive de reglare
montate incorect);
e Manevrare neadecvata;
e Depozitare necorespunzatoare;
e Loc de munca ventilat necorespunzator;
Tn cazul in care gazul este inflamabil, punctele de aprindere mai mici decat temperatura
camerei, insotite de viteze mari de difuzie, reprezinta pericol de incendiu sau explozie.
Pericolele suplimentare generate de reactivitatea si toxicitatea gazului, precum si asfixierea,
pot fi cauzate de concentratii ridicate de gaze chiar "inofensive", cum ar fi azotul.
Tntrucat gazele sunt depozitate in cilindrii sub presiunea, cantitatea mare de energie potentiala,
care rezulta din comprimarea gazului, face ca cilindrul si fie o posibila racheta sau bomba de

fragmentare.

9.2. Organizarea unui spatiu de lucru sigur

Identificare si proprietati

Cititi eticheta si verificati daca cilindrul/ gazul corespunde utilizarii dorite.

Dacai eticheta devine neclara sau se uzeaza astfel incét cilindrul nu poate fi identificat, acesta
va fi marcat cu mesajul ,,continut necunoscut” si returnat direct producatorului.

Nu vé bazati niciodatd numai pe culoarea cilindrului pentru identificare. Culoarea cilindrilor
poate varia in functie de furnizor.

Nu utilizati cilindrul in cazul in care culoarea nu corespunde etichetei atasate si contactati
imediat furnizorul.

Cunoasteti proprietatile gazului (cititi Fisele de date privind securitatea materialelor).
Continutul si starea cilindrului ar trebui sa fie identificate n orice moment.

Cilindrii trebuie inspectati zilnic si inainte de fiecare utilizare pentru a identifica orice

coroziune, scurgere, fisura etc.
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Inspectiile trebuie sa includd cilindrul, conductele, dispozitivele de sigurantd, supapele,

capacele de protectie si tijele.

- Cofinantat de programul E

Regulatoarele de scurgere, supapele cilindrilor sau alte echipamente ar trebui scoase din uz.

B Hazards and precautions, B Name of product, B Hazard diamond(s), Bl Filled pressure,
B Gross weight, I Cylinder size, @ Contact information, Bl Unique cylinder serial number

Imaginea 32 — Cititi intotdeauna eticheta! Sursa: www.boconline.co.uk/en/legacy/attachment?files=tcm:5410-
116814,tcm:410-116814,tcm:10-116814

9.3. Utilizarea si intretinerea corespunzatoare a echipamentelor
Sunt necesare proceduri atente pentru manipularea diferitelor gaze comprimate, a cilindrilor
care contin gazele comprimate, a regulatoarelor sau supapelor utilizate pentru controlul
debitului de gaz si a tubulaturii folosite pentru a limita gazele in timpul curgerii.

Dispozitive de blocare a refluxului

Continutul cilindrilor 3i supape
de eliberare a presiuni

Regulator
de presiung

Regulator
de presiune

Y

QLY.

Duzd

Supapid

Autogend

Supapd de
retinere

Furtun flexibil
{acetilend - rosu)
{oxigen - albastru)

Acetilend (cilindry
vopsit mara)

,  Oxigen (cilindru
vopsit negru)

Imaginea 33 - Unitate de sudura oxi-acetilena cu dispozitive de blocare a refluxului. Sursa:

/www.metals4u.co.uk/how-to-oxy-acetylene-weld.asp
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Reflux = amestec de combustibil gazos si oxigen ce arde in interiorul furtunului, flacara

deplasandu-se spre sursa de gaz cu o viteza mare, ceea ce poate declansa o explozie cilindrului.

Dispozitivele de blocare trebuie sa fie montate atat pe regulatoarele de oxigen, cat si pe cele de

gaze de combustibil.

Inlocuiti imediat dispozitivul de blocare daca prezinta scurgeri sau este deteriorat.

Dispozitivele de blocare trebuie utilizate numai cu gazul pentru care sunt etichetate si cu

presiunea pentru care sunt proiectate.

Cauze reflux: curdtarea incorectd a furtunului/ tortei inainte de utilizare, presiunea

necorespunzatoare a gazului, duza incorecta, supapele de ardere deteriorate, trecerile de gaze

din torta sunt blocate, furtunul incurcat sau prins.

Furtunuri

Calitatea presiunii, lungimea si codarea culorilor sunt esentiale pentru siguranta,

Nu folositi niciodata echipamentul ale carui furtunuri sunt infasurate in jurul cilindrilor

sau caruciorului;

Lungimea furtunului trebuie sa corespunda sarcinii;

Furtunurile trebuie pastrate in conditii bune;

Asigurati-va ca furtunul nu prezinta fisuri, defectiuni (testati pentru scurgeri inainte de
utilizare); 62
Nu reparati furtunurile;

Curatati foarte bine furtunul inainte de a activa torta;

Nu utilizati conducte de cupru impreuna cu furtunuri acetilenice (potential explozive);

Protejati furtunurile de caldura, ulei, grasime sau deteriorari mecanice;

Tubulatura

Conductele de distributie s1 punctele lor de iesire trebuie sa fie etichetate in mod clar
cu privire la tipul de gaz continut;

Sistemele de conducte trebuie inspectate periodic pentru a evita scurgerile;

Trebuie acordata o atentie deosebita accesoriilor, precum si eventualelor fisuri pe care

acestea le pot prezenta;
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Tiia dreapta Furtun verde oxigen

- N\ /

Tija stanga . Furtun rosu acetilena

Imaginea 34 — Forma furtunului si unitatii tipice. Sursa: https://weldguru.com/bottle-oxygen/
Gaze comprimate
Nu va bazati niciodata numai pe culoarea cilindrului pentru identificare. Culoarea cilindrilor
poate varia in functie de furnizor. In plus, etichetele de pe capace nu au valoare prea mare
deoarece acestea sunt interschimbabile.
Cititi intotdeauna eticheta!
Toate conductele de gaz care provin de la 0 sursa de alimentare cu gaz comprimat trebuie sa
fie etichetate in mod clar pentru a identifica gazul, laboratorul sau zona deservita si numerele
de telefon de urgenta relevante.
Etichetele trebuie sa fie colorate pentru a distinge gazele periculoase (cum ar fi substantele
inflamabile, toxice sau corozive) (de exemplu, fundal galben si litere negre).
Semnele trebuie afisate in mod vizibil in zonele in care sunt depozitate gazele comprimate
inflamabile, identificand substantele si masurile de precautie corespunzatoare (de exemplu,
HIDROGEN - GAZ INFALAMBIL - FUMATUL INTERZIS — NU SUNT PERMISE
FLACARILE DESCHISE).

Gaze comprimate — Manevrare & utilizare

Cilindrii de gaz trebuie asigurati permanent.

Cilindrii pot fi atasati in partea superioard a bancului, la perete, in custile de depozitare sau pe
o baza atasatd. Pentru a securiza cilindrii utilizati lanturi sau curele.

Daca descoperiti un cilindru care prezinta scurgeri, mutati-l intr-un loc sigur (daca este sigur
sa procedati astfel) si informati Departamentul de Sanatate si Protectie a Mediului. De

asemenea, contactati furnizorul cat mai curand posibil.
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Imaginea 35 - Etichetati cu atentie la depozitarea cilindrilor. Sursa: www.safetysign.com/products/5173/3-part-
oxygen-cylinder-status-tag
In nici un caz nu incercati sa reparati un cilindru sau o supapa.

Cilindrii trebuie pozitionati astfel incat supapa sa fie accesibila in orice moment. Supapa
principali a cilindrului trebuie inchisa atunci cind nu mai este necesara deschiderea (de
exemplu, nu ar trebui sa ramana deschis cand echipamentul este nesupravegheat sau nu
functioneaza).

Acest lucru este necesar nu numai pentru siguranta atunci cand cilindrul este sub presiune, dar
si pentru a preveni coroziunea si contaminarea care rezultd din difuzia aerului si a umiditatii in
cilindru dupa golire.

Cilindrii sunt echipati fie cu o roata de mana, fie cu o supapa control arbore. Pentru cilindrii
echipati cu o supapa control arbore, cheia arborelui robinetului ar trebui sa ramana pe tija in
timp ce butelia este in functiune.

Pentru a deschide sau a inchide o supapa utilizati numai cheile sau instrumentele asigurate de
furnizorul cilindrului. Nu utilizati niciodata clesti pentru a deschide o supapa cilindrica.
Unele supape pot necesita saibe; acest lucru trebuie verificat inainte de montarea regulatorului.
Supapele cilindrilor trebuie deschise Tncet.

Supapele cilindrilor de oxigen trebuie deschise complet.

Deschideti tija supapei cilindrului de oxigen. Deschideti complet supapa atunci cand acul de
pe manometrul de inalta presiune s-a oprit. Acest lucru va face ca supapa sa fie impinsa in
spate.

Cilindrii de oxigen trebuie sa aiba supapa deschisa complet, datorita presiunii inalte din
cilindru.

Cand deschide supapa unui cilindru care contine un gaz iritant sau toxic, utilizatorul trebuie sa-
| pozitioneze astfel incat supapa sa nu fie indreptata in directia sa sau a celor care lucreaza in

apropiere, avand obligatia de a-i avertiza.
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Cilindrii care contin gaze inflamabile, cum ar fi hidrogenul sau acetilena, nu trebuie depozitate

in imediata apropiere a flacarilor deschise, a zonelor 1n care sunt generate scantei electrice sau

unde pot fi prezente alte surse de aprindere.

A ® ®

Gaze explozive

Imaginea 36 - Etichetd pentru gaze explozive. Sursa: https://www.fivevalleylabels.co.uk/product-
page/explosive-gases-i001
Cilindrii care contin acetilena trebuie depozitati separat.

Buteliile de oxigen (pline sau goale) nu trebuie depozitate in apropierea gazelor inflamabile.
Depozitarea adecvata a buteliilor de oxigen presupune fie mentinerea unei distante minime de
7 metri intre cilindrii de gaze inflamabile si buteliile de oxigen, fie separarea zonelor de
depozitare printr-un perete de incendiu de 1,5 m indltime, cu un grad de incendiu de 0,5 ore.
Materialele uleioase si uleioase nu vor fi depozitate niciodata in apropierea cilindrilor de oxigen
si nu vor fi utilizate pentru supape.

Regulatoarele corespund gazului si nu sunt neaparat interschimbabile!

Asigurati-va intotdeauna ca regulatorul si armaturile pentru supape sunt compatibile.

Imaginea 37 - Cilindru de gaz cu regulatoare. Sursa: www.rentfreegas.com.au/shop/nitrogen-kit-includes-
cylinder-gas-regulator-pressure-rated-hose/

Dupa atasarea regulatorului, supapa cilindrului trebuie deschisa suficient pentru ca presiunea
sd fie indicatd pe gabaritul de reglare (nu mai mult de o rotatie completd) si toate conexiunile
trebuie verificate cu o solutie de sapun pentru a evita scurgerile.

Nu aplicati niciodata ulei sau grasime pe regulatorul unei supape a cilindrului.

Adresati-va furnizorului in cazul in care veti intrebari cu privire la compatibilitatea dintre

regulator si un anumit tip gaz.
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Este recomandata respectarea urmatoarelor reguli privind tubulatura:
e Nu utilizati tevi din fonta pentru conductele de clor sau de plastic ale sistemelor de
inalta presiune;
e Nu acoperiti liniile de distributie in care se poate acumula o concentratie ridicata de gaz
periculos si ar putea cauza un accident;
e Tubulatura de cupru nu trebuie utilizat pentru acetilena,
e Liniile de distributie si prizele lor trebuie sa fie etichetate in mod clar cu privire la tipul
de gaz continut;
e Sistemele de conducte trebuie verificate periodic pentru a evita scurgerile;
e Ar trebui acordata o atentie deosebita supapelor si posibilelor fisuri;
Cand cilindrul este gol, toate supapele trebuie inchise, sistemul golit si regulatorul scos.
Capacul supapei trebuie inlocuit, cilindrul marcat clar ca fiind "gol" si returnat catre o zona de
depozitare pentru a fi preluat de catre furnizor.
Cilindrii goi si plini trebuie depozitati in zone separate.
Utilizati ochelari de protectie atunci cdnd manipulati si utilizati gaze comprimate, n special
cand conectati si deconectati regulatoarele si conductele de gaze comprimate.
Toti cilindrii cu gaz comprimat, inclusiv cei cu dimensiuni prestabilite, trebuie returnati
furnizorului atunci cand sunt goi sau nu mai sunt utilizati.

Gaze comprimate — Transportare

Buteliile care contin gaze comprimate sunt, in primul rand, containere de transport si nu trebuie
supuse manevrarii neglijente.

O astfel de utilizare necorespunzatoare poate deteriora serios cilindrul, facandu-l inutil pentru
o utilizare ulterioara sau transformandu-| Tntr-o racheta cu o forta suficienta pentru a trece prin

ziduri.

Imaginea 38 —ilindr ga cu supapa stricata. Sursa:
https://twitter.com/MichaKobs/status/997427383387992065

eres G & ISQd

TIMISOARA ENGAGING PEOPLE

“iny ;»"

66



Cofinantat de programul ﬁ

Uniunii Europene ] I I G
Erasmus + J i N N
- —. -

Pentru a proteja supapa in timpul transportului, capacul acesteia trebuie sa fie bine ingurubat

manual si sd ramana astfel pand cand cilindrul este in pozitie si este gata de utilizare.

Cilindrii nu trebuie sa fie niciodata rostogoliti sau tarati.

Cand sunt deplasati, cilindrii mari trebuie fixati Intr-un carucior cu roti proiectat corespunzator

pentru a asigura stabilitatea.

Cilindrii trebuie manevrati (deplasati) pe rand.

Imaginea 39 —Transportarea in conditii de siguranta a cilindrilor de gaz. Sursa: https://weldguru.com/bottle-

oxygen/

Manevrarea cilindrilor de gaz

Utilizati EPI: manusi, incaltaminte de protectie, ochelari de protectie;

Modul corect de deplasare a cilindrilor este in pozitie verticald, securizata si cu supapele
de sus;

Utilizati carlige potrivite sau alte mijloace eficiente la ridicare;

Pe distante scurte, cilindrii pot fi manevrati numai de catre personalul instruit;

Nu rostogoliti niciodata cilindrii de-a lungul solului;

Nu transportati niciodatd cilindrul cu supapa si regulatorul de presiune atasat sau supapa

deschisa;
Nu incercati niciodatd sd prindeti un cilindru care cade;

Nu ridicati niciodata un cilindru de capac sau supapa;

Retineti: Un cilindru nu este niciodata gol!!!

9.4. Reglementari si recomandari nationale si europene

In aceasta sectiune este prezentata o lista de standarde europene principale si coduri de practica

privind manevrarea cilindrilor de gaz:
EN ISO 13769: Cilindrii de gaz. Marcare
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EN 1439: Echipamente si accesorii LPG. Procedura de verificare a cilindrilor transportabili
reincarcabili LPG inainte, in timpul si dupa umplere
EN 1SO 24431: Cilindrii de gaz. Cilindrii fara sudura, sudate si compozite pentru gaze
comprimate si lichefiate (cu exceptia acetilenei). Inspectarea la momentul umplerii
EN 16728: Echipamente si accesorii LPG. Cilindrii transportabili reincarcabili LPG, altii decat
buteliile traditionale otel sudat si brazat. Inspectie periodica
EN 1440: Echipamente si accesorii LPG. Cilindrii LPG traditionali din otel sudat si brazat
transportabili, reincarcabili. Inspectie periodica
ISO 11513: Cilindrii de gaz. Cilindrii din otel sudat reincarcabili care contin materiale pentru
ambalarea gazului la presiune subatmosferica (excluzand acetilena). Proiectare, constructie,

testare, utilizare si inspectie periodica.

10. Sudarea in spatii inchise
Sudarea

Sudarea este o tehnologie complexa, utilizatd intr-o varietate de aplicatii si impreuna cu
numeroase procese si proceduri diferite. In consecinta, personalul implicat in operatiunile de
sudura poate fi supus unor riscuri privind propria sanatatea si siguranta.

Mediul de lucru poate influenta puternic riscul personalului implicat, fie datorita altor
operatiuni efectuate, fie datorita limitarii ventilatiei, a schimbului de caldura si a altor efecte
climatice.

Aceasta din urma este o situatie tipicd care apare in asa-numitele spatii inchise.

Definitie si referinte

In ciuda numeroaselor definitii date spatiilor inchise (in special in legislatiile nationale),
definitia din acest document se bazeazd pe documentul "RISCURILE SUPLIMENTARE
GENERATE DE SUDAREA IN SPATII INCHISE" (documentul 1lW 1416-98, publicat in
revista Sudarea in lume, 1999-3, ppl4-17), potrivit caruia spatiul inchis este ,,Un spatiu de
lucru care, prin marime, amplasament sau configuratie, are ventilatie naturala inadecvata si/
sau spatiu limitat pentru ca sudorii sa-si desfasoare activitatea. Accesul sau iegirea se pot face
cu dificultate.” Este important sa observam ca definitia nu ia in considerare circumstantele
speciale ale sudarii subacvatice. Exemple de spatii de lucru inchise includ rezervoarele de
stocare, tunelurile, conductele, canalele, puturile, cazanele, recipientele, vasele chimice,

spatiile dintre punte si fundul dublu al navei.
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Documentul a fost elaborat de Comisia VIII a [TW "Sanatate si sigurantd" ca un consens scris

ntre toti expertii implicati in activitatea comisiei. Documentul este principala referinta pentru

aceste note.

CONFINED SPACE
NO UNAUTHORIZED

ENTRY
PERMIT REQUIRED

l).,(

Imaginea 40 — Spatii inchise. Sursa: IIS

10.1. Recunoasterea riscurilor
Evaluarea riscurilor
Trebuie luate Tn considerare proceduri adecvate pentru a gestiona in mod corect riscul generat
de sudarea in spatii inchise.
Primul pas consta in identificarea pericolelor si a persoanelor supuse acestora.
Orice lucrare efectuata in spatii inchise poate fi periculoasa daca nu se iau masuri adecvate
pentru a evalua si a controla riscurile de producere a unui prejudiciu. Pentru a evalua corect
expunerea, pericolele trebuie sa fie identificate corespunzator, inclusiv:

e Pericole generale datorate proceselor de sudare si aliaje

e Pericole specifice provenite din medii specifice.
Este clar ca sudorii sunt cei mai supusi acestei situatii de expunere, dar riscul poate fi extins si
la celelalte persoane din zona, cum ar fi supraveghetorii si inspectorii de sudura sau orice alta
persoana implicata in activitati conexe, cum ar fi asamblarea in comun, slefuirea, montarea
masinilor etc..
Dupa efectuarea primului pas, riscul trebuie evaluat in conformitate cu procedurile adecvate,
luand in considerare probabilitatea si efectul evenimentului periculos si nivelurile de expunere.
Trebuie subliniat faptul ca aceasta evaluare nu se modifica decat pentru mediul de lucru
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standard (inclusiv utilizarea acelorasi niveluri de expunere). Acest lucru poate Tnsemna ca
pentru multe pericole, riscul asociat poate fi semnificativ mai mare.
Ca o etapad finala, se va lua in considerare o masurd de reducere a nivelului de risc pentru a
mentine nivelurile adecvate de sanatate si siguranta la locul de munca. Aceste masuri pot fi
concepute pentru un mediul particular si pot fi diferite de cele generice, deoarece
implementarea irelevanta poate fi dificila datorita conditiilor speciale.
Evaluarea riscului trebuie efectuata de catre o persoana competenta, formata, care realizeaza o
analiza scrisa a sdnatatii si securitdtii locului de munca si masurilor ce trebuie adoptate. Aceasta
necesita cunostinte tehnice considerabile si experienta in proces (procese).

Proceduri de lucru

Toate locurile de munca care nu se afla in aer liber sau in atelier trebuie evaluate de personal
instruit corespunzator, cu responsabilitati clar definite pentru a determina care este "spatiul
Tnchis" si masurile de precautie necesare atunci cand se lucreaza in acesta. Aceasta activitate
ar trebui sa fie guvernatd de un sistem scris de sigurantd a muncii, care sa cuprindd masuri
pentru evaluarea riscurilor generale si specifice procesului (de exemplu sudarea) si controlul
riscurilor.
Aranjamentele ar trebui sa defineasca cine este responsabil pentru fiecare dintre actiunile
enumerate n Sistemul de Sigurantd a Muncii. Toti cei implicati trebuie sa fie instruiti
corespunzator si sa constientizeze importanta rolului lor.

Modalitati si ture
Tnainte de a incepe o activitate, este necesar si verificati daci toate prescriptiile din permisul
de munca sunt aplicate si, in cazul echipamentelor, daca toate accesoriile sunt accesibile si nu
exista nici un impediment Tn a ajunge la acestea.
Langa accesul la amplasamentele limitate (reactoare, nave, turnuri, acumulatori, rezervoare
etc.) trebuie sa fie intotdeauna prezent personal cu rol de supraveghere, control, semnalizare si
alarma in situatii periculoase.
Perioadele de posibila permanenta a personalului din interiorul echipamentului si pauzele
relative de munca trebuie sa fie Tn concordanta cu ceea ce a fost stabilit Tn timpul Tntalnirii cu
operatorul de uzina privind spatiile Tnchise. Operatorii pot face o pauza de 15 minute la fiecare
2 ore, asigurand, in caz de Indepartare, ca se procedeaza la procedurile corecte de securizare a
gurilor de acces.

Pericole
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Chiar si in cazul sudarii in spatii inchise, pericolele pot fi chimice sau fizice. Mai jos este
prezentata lista incompleta a acestora.

Oxigenul

Oxigenul este esential pentru viata si este disponibil in aerul respirabil in concentratii de
aproximativ 20%. in concentratii mai mari in spatiul de lucru poate provoca incendii si explozii
soldate cu pierderi de vieti omenesti. Riscul creste chiar si Tn cazul unor cresteri mici fata de
concentratia normala de oxigen in aer (21%). Aceasta situatie de Tmbogatire cu oxigen poate
aparea accidental prin scurgerea tortelor, furtunurilor, conductelor si cilindrilor, prin folosirea
totala a oxigenului pentru a ,,improspata’ aerul din spatiul inchis sau pentru a elimina murdaria
sau umezeala din piesa de prelucrat.

Concentratia mai scdzuta a oxigenului poate cauza tensiune si oboseald, pana la lesin.
Concentratiile scdzute de oxigen pot apdrea pe termen scurt, chiar si in timpul sarcinii de
sudare, prin arderea sau deplasarea acesteia prin acumularea de gaze inerte sau de alte gaze
relativ grele, utilizate pentru gazele de protectie sau mentinerea unui mediu anticoroziv in
interiorul conductelor. Chimia ruginii placilor in spatii neventilate, cum ar fi fundurile duble,
poate diminua nivelurile de oxigen, prezentand o amenintare serioasa pentru cei neatenti care
intra.

Fumul si gazele

Deoarece ventilatia in spatii inchise este limitatd prin definitie, emisiile de fum si gazele din
procesele de sudura si piesa de prelucrat se pot acumula atingand nivele daunatoare.

in cazul taierii cu oxigen combustibil si a sudurii cu oxiacetilend, oxizii de azot din procesele
de oxigen combustibil pot constitui un risc special. Tn plus, gazele combustibile acumulate

cresc riscul de incendiu si explozie.

Imaginea 41 — Fumul de sudura si sistemul de aspirare. Sursa: https://www.nederman.com/en-

au/industry_solutions/welding_and_cutting
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Electricitatea si cAmpurile electromagnetice

Riscul de soc electric sau de electrocutare asociat cu orice procedeu de sudare electrica poate
fi marit Intr-un spatiu inchis datoritd proximitatii fortate a partilor pozitive si negative ale
structurilor metalice fata de sudor: peretii umezi, podelele sau materialele de lucru, rezistenta
electrica redusa a pielii si a imbracamintei de lucru umede sau patrunse de transpiratie datorita
caldurii si umiditatii ridicate in spatiu.

Campurile de radiatii electromagnetice pot fi generate de sursele de electricitate si cablurile de
sudura. Doza suportata de lucratori creste prin apropierea de echipament si prin lucrul in bucle
de cablu.

Majoritatea surselor de CEM de la locul de munca produc niveluri extrem de scazute de
expunere. Marimea si magnitudinea CEM produse va depinde de tensiunile, curentii si
frecventele la care functioneaza sau genereaza echipamentul, impreund cu proiectarea

echipamentului.

Radiatii

Radiatiile cu metale metalice si infrarosii (IR) pot fi induse nu numai de piesele de sudura, ci
si de operatiile legate de sudare (de exemplu, pre- si post-incélzirea) efectuate in apropiere.
Acestea pot genera riscul de arsuri si pot creste riscul de deshidratare si crestere a tensiunii
datorata caldurii.

Radiatiile ultraviolete (UV) prezinta riscul de aparitie a fotokeratitei si a arsurilor cutanate care
pot fi amplificate prin reflectarea radiatiei si/ sau imposibilitatea de a purta imbracaminte de
protectie adecvata datorita conditiilor inconfortabile.

Ergonomie si afectiuni posturale

Mediul de lucru special poate necesita ca sudorul si personalul asociat sa lucreze in posturi
incomode sau distorsionate; acestea pot cauza sau agrava leziuni sau boli musculo-scheletice.
Pozitiile de sudare sunt in general raportate la un standard specific, si anume, 1SO 6947
,Procese de sudare si aliaje - pozitii de sudare”, acesta fiind standardul international aplicabil.
Sudorul ar trebui sa respecte pozitia de sudare indicatd in WPS, pentru spatiu inchis (mai ales
intr-un spatiu ingust, ca duza de circa 24 inci de diametru), ceea ce ar putea produce suferinte
fizice si psihice temporare si permanente.

Zgomotul
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Nivelurile ridicate de zgomot generate de unele procedee de sudare si de procese conexe pot fi
amplificate prin reverberarea In spatiu. Pericolul este asociat cu riscul de pierdere a auzului
indus de zgomot si de stresul mental.
Zgomotul ntr-un spatiu inchis poate fi amplificat din cauza designului si a proprietatilor
acustice ale spatiului. Zgomotul excesiv nu numai ca poate afecta auzul, ci afecteaza si
comunicarea, avertismentele strigate nefiind auzite, de exemplu.

Evaluarea riscului

Evaluarea riscului se bazeaza pe experienta, date de referinta si, atunci cand sunt disponibile si
necesare, masuratori (in laborator sau in spatiul de lucru). Evaluarea se bazeaza si pe niveluri
de referinta, definite ca niveluri tehnice sau legislative. Aceasta operatiune necesita specialisti

competenti.

10.2. Organizarea unui spatiu de lucru sigur
Lucrul centrat pe sudor

Aceasta sectiune va cuprinde posibilele masuri de minimizare a riscurilor ergonomice pentru
individ. Aceste masuri sunt descrise mai jos:

Prima actiune si cea mai importanta este formarea intregului personal implicat. Personalul ar
trebui sa fie selectat si instruit pentru ca cei care urmeaza sa lucreze Intr-un spatiu inchis sa fie
pregatiti pentru munca si sa lucreze respectand propria siguranta si a siguranta celorlalti.
Formarea ar trebui sa includa o apreciere a pericolelor muncii si contributia pe care lucratorul
trebuie sa si-0 dea la controlul riscurilor pentru a asigura sandtatea si siguranta corespunzatoare.
Cursurile de perfectionare se pot reface la intervale adecvate.

In ceea ce priveste actiunile legate de suduri, acestea includ:

e Selectarea procesului de sudare, a componentelor si a echipamentelor pentru a asigura
emisia de fum si gazele cu emisii reduse si cele mai putin periculoase, risc scdzut de
Tmbogatire cu oxigen, risc scazut de explozie (de exemplu, acetilena acumulata din
cauza obstructionarii cosurilor);

e selectarea procedurii de reducere a riscului de electrocutare (de exemplu, folosind
curent continuu si nu curent alternativ, utilizarea intreruptoarelor si aparatelor cu
tensiune joasa de circuit deschis);

e Selectarea si furnizarea echipamentului de protectie individuala cum ar fi salopete care

protejeaza impotriva flacarilor, a focului si a metalelor fierbinti; manusi, ochelari de
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protectie, scut pentru fata, incaltaminte cu talpi izolate electric si, acolo unde conditiile
dicteaza, covorase electroizolante, aparate de protectie impotriva caldurii sau aparate
de respiratie autonome;

echipamentele de ventilatie pot fi utilizate pentru a reduce concentratia emisiilor nocive
din aer si a produselor din procesul de sudare in limitele acceptabile, fiind construite
corespunzator pentru a permite utilizarea lor pentru ventilarea unui spatiu inchis (la
montarea echipamentelor de ventilatie trebuie luate in considerare nivelurile de zgomot
produs de acestea);

efectuarea Intretinerii intregului echipament, inclusiv verificarea masurilor de siguranta
pentru a se asigura ca acestea respecta toate specificatiile aferente;

Comparatie intre pozitiile de sudura si timpul de lucru;

Verificarile de sigurantd ale echipamentului trebuie efectuate inainte de fiecare

utilizare;

Alte actiuni reprezintd masuri de precautie specifice locului, cum ar fi:

Indepartarea materialelor explozive si combustibile;

Asigurarea unei ventilatii adecvate a spatiului sau, dacd acest lucru nu este practic
posibil, aparate respiratorii personale alimentate cu aer;

Mentinerea cilindrilor de gaz comprimat in afara spatiului pentru a evita riscul de
scurgeri si expunerea la caldurd;

Recipientul trebuie izolat de orice alte substante periculoase;

Pastrarea surselor de electricitate si, pe cat posibil, a cablurilor, in afara spatiului inchis
pentru a reduce riscul de electrocutare si expunere la cdmpuri electromagnetice;
Inlaturarea invelisurilor de la distanta necesara din orice zoni care trebuie prelucrati la
cald, astfel incat emisia de fum sa fie minimizata;

Nu trebuie efectuatd curatarea si sudarea unui vas care contine substante necunoscute,
deoarece aceasta practica implica riscuri necunoscute;

Izolarea eventualelor contacte electrice, in special a celor care nu sunt suficient de
indepartate (de exemplu, 2 metri);

Trebuie luate masuri pentru a preveni aparitia presiunii in recipiente in timpul
operatiilor de sudura,

Utilizarea unui extractor eficient pentru evacuarea gazelor produse in timpul operatiilor

de sudura;
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In situatiile in care actiunile privind procesele, procedurile si mediul de lucru nu sunt suficiente
pentru a reduce riscul, procedurile de lucru trebuie sa ia in considerare asigurarea si utilizarea
perioadelor de racire adecvate incarcaturii termice, fara dezavantaje financiare pentru sudor.

Curenti predominanti

In situatii exterioare sau in aer liber, miscarea aerului poate asigura ventilatie naturala.
Eficacitatea acesteia, totusi, depinde de factori cum ar fi daca ziua este vant sau calm si daca
lucrati in directia sau impotriva directiei vantului. In cazul in care lucririle sunt efectuate in
exterior, utilizarea cortinelor de sudura, a incintelor sau a treptelor impiedicd expunerea la
migcarea naturald a aerului si, prin urmare, ventilarea eficienta.

Ventilarea generala

In spatii interioare si inchise, ventilatoarele de evacuare sau dispozitivele de aerisire asigura
ventilatia generala sau de atenuare. Un sistem de ventilatie bine conceput si bine intretinut este,
de obicei, eficient in majoritatea situatiilor care implica oteluri curate, neacoperite, usoare. Cu
toate acestea, singura modalitate de a evalua eficienta sistemului este efectuarea regulata de
masuratori ale fluxului de aer si esantionarea privind expunerea.

Ca orientare, Administratia pentru Securitate si Sanatate in Munca (OSHA) din S.U.A. solicita
ca un minim de 65 de metri cubi de aer sd fie mutat pe minut pentru fiecare sudor intr-o
incapere. Aceste cerinte se vor schimba dacd, de exemplu, in camera este utilizata o masina cu
arc cu plasma. Deoarece cortinele de sudura pot interfera cu fluxul de aer, asigurati-va ca
acestea sunt instalate la o inaltime de cel putin 20 de centimetri fatd de podea. Buzunarele
trebuie sd aibd deschideri suficient de mari pentru a permite un flux de aer bun. O regula
utilizata este aceea ca, daca fumul vizibil este evacuat in 30 de secunde de la oprirea sudurii,
ventilatia este probabil adecvata.

10.2.3 Sistem local de evacuare

Hotele de aerisire sau pistoalele de evacuare pot asigura ventilatie localda de evacuare.
Evacudrile locale sunt cele mai eficiente sisteme de ventilatie pentru toate situatiile in care este
generat fumul care contine metale grele si, in special, in cazul sudarii otelului inoxidabil sau
cu arc cu plasmi. In locatiile de teren pot fi utilizate hote portabile. Eficacitatea ventilatiei

locale de evacuare depinde de distanta.
10.3. Utilizarea si intretinerea corespunzatoare a echipamentelor
Tn selectarea EPI este important si se asigure cd elementul ales de va asigura protectia necesara

in conditiile de utilizare. De exemplu, echipamentul de protectie respiratorie (RPE), conceput
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sa protejeze doar de vaporii de sudurd, nu va oferi protectie impotriva asfixierii in cazul sudarii

in care sunt utilizate gazele de protectie.

O protectie adecvata va fi oferitd numai atunci cand:

(1) se folosesc articolele sau combinatiile corespunzatoare de EIP;

(2) EIP utilizat este adecvat pentru mediul de sudare;

(3) EPI se potriveste fiecarui lucrator in mod corespunzator fara a provoca disconfort

inutil;

(4) lucratorului i se ofera informatii si este instruit cu privire la utilizarea EPI; si

(5) EPI utilizat este intretinut in mod regulat.

Datorita naturii variate a muncii in sudura si procesele conexe, tipul de EPI necesar este

determinat nu numai de tipul de sudura si de materialele folosite, ci si de mediul imediat in care

se desfasoara lucrarile.

Pericol Risc Cerinte
Filtru Echipament | Scut fata Echipament | RPE Manusi Alte
optic de protectie de protectie haine
a ochilor a urechilor
Radlagu de Arsuri X X X X X
sudura cauzate de
radiatii la
nivelul
ochilor si
pielii
Electricitate Electroc_:utare X X X X
si arsuri
Gaze Inhalare si X X X X
asfisiere
Particule Inhalare §1 X X X X X
asfisiere
Zgomotu| Pierderea X X X X X X
auzului
Scantei si Arsuri si X
stropi afectiuni
fizice

VCLaP S

Tabelul 10 — Pericole, riscuri si cerinte EPI
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[ — Cale de evacuare

Sursa de alimentare aflata
la indemana sudorului

Observator

Electrod terminal

Terminal de lucru

Imaginea 42 — Operatiuni de sudare intr-un spatiu inchis, cu observator. Sursa: www.canberra.edu.au

Ventilatia intr-un spatiu inchis este foarte importantd pentru sudori. Ventilatie locala de

evacuare este necesara.

Sudura - Echipament de protectie individuala

Parte a. Echipament
corpului
Ochi si fatd | Casca de

sudura, scut
pentru  maini
sau ochelari

de protectie
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e iritatii si arsuri
chimice

Purtati sepci rezistente

la foc, sub casca, daca

este cazul

Plamani

(Respiratii)

Masti de gaze

Protejeaza impotriva:
e Fumului si
oxizilor

e Lipsei de oxigen

Piele

expusa (alta | si

decat
picioare,
maini

cap)

Imbracaminte
sorturi
rezistente la
foc/ flacari

s

Fara
mansete

NS/}

Jacheta rezistenta la
caldura

Protejeaza impotriva:

e caldurii, focului

e arsurilor

e radiatiilor
Note: pantalonii nu ar
trebui sd aiba mansete,
camasile ar trebui sa
aiba  clapete  peste
buzunare sau acestea sa

fie lipite cu banda
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Urechi - | Casti, dopuri Protectie impotriva:
auz pentru urechi I e Zgomotului
" \ In situatiile n care
( ) scanteile sau stropirile
\

Protectia urechilor

la foc, si nu dopuri.

Maini  si | Ghete, manusi

picioare InuslléLaégd Eg}]ahtﬁréﬁ?lfg e clectrocutirii
% e caldurii
Steel ﬁ e arsurilor
e focului

Tabelul 11 — Echipament de protectie pentru sudura
Zona de lucru a unui sudor poate fi ventilatd in cateva moduri. Fiecare metoda prezinta

limitarile sale.

10.4. Reglementari si recomandari nationale si europene

In aceasta sectiune este prezentati o lista a principalelor coduri si standarde europene privind
sanatatea si siguranta aplicabile in cazul spatiilor inchise:

ANSI/ASSE Z117.1-2016 - Cerinte de securitate pentru accesul in spatiile inchise

ANSI/ISA 92.04.01 Part 1-2007 (R2013) - Cerinte pentru instrumentele utilizate pentru a
detecta atmosferd cu deficit de oxigen/ oxigen imbogatit

ASTM D4276 - 02(2012) - Practica standard pentru intrarea in spatiu limitat

UNI 7545-32: 2016 — Simboluri pentru semne de pericol - partea 32: Spatii inchise.

ASTM F1764 - 97(2012) - Ghid standard pentru selectarea sistemelor de comunicatii hardline

pentru salvarea spatiului inchis

CSA Z1006-16 - Z1006-16 - Managementul muncii in spatii inchise

EN 529:2006 - Dispozitive de protectie respiratorie - Recomandari pentru selectie, utilizare si

intretinere - Ghid
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11. Ergonomie
Ergonomia este stiinta aranjdrii sau a proiectdrii lucrurilor pentru o utilizare eficienta.
Ergonomia se numeste si ingineria factorilor umani. Aceasta presupune ca locul de munca sa
corespunda nevoilor lucratorilor. Conceptul se concentreaza pe ideea de a nu adapta lucratorul

la locul de munca. Cand un loc de munca este proiectat corespunzator, lucratorul se simte

confortabil.

11.1. Recunoasterea riscurilor

Sudarea introduce multe provocari ergonomice. Aceste provocari incep sa fie recunoscute si
abordate. Sudarea necesita adesea pozitii incomode ale corpului. Aceasta pozitie corporala,
impreund cu timpul, sunt factori cheie in provocarea ranilor. Urmatoarele subsectiuni vor

aborda principalele riscuri de sanatate si siguranta asociate Ergonomiei in sudura.

11.1.1. Sanatatea (riscuri personale)

Problemele majore de sanatate ar putea aparea din cauza ergonomiei deficitare sau inexistente
atunci cand se lucreaza cu sudarea si alte tehnologii adiacente. Pot fi evidentiati unii factori de
risc personal, asociati cu munca unui sudor, cum ar fi ridicarea incarcaturilor grele,
pozitionarea staticd a corpului, folosirea fortei constante atunci cand lucrati cu echipament
vibrator, miscari repetitive si pozitii incomode. Riscurile de sanatate provenite din ergonomia
deficitara pot fi diverse, cum ar fi dureri de spate, gat rigid, ,,degete in resort” sau chiar chisturi

in articulatiile musculare.

11.1.2. Siguranta (riscuri privind locul de munca)

Ergonomia deficitara poate genera deteriorarea materialelor/ echipamentelor. Atunci cand un

e ey

de lucru, fie echipamentul de sudurd. Astfel, Ergonomia ar putea fi descrisa ca fiind mai
periculoasa in ceea ce priveste sanatatea, decat siguranta. Mai jos sunt enumerati unii factori

care ar trebui luati in considerare la proiectarea statiei de lucru:

e Pozitia de lucru;

e Designul si greutatea uneltelor;

e Mecanica corpului operatiei;

e Dimensiunea spatiului de lucru, iluminare, temperatura, zgomotul si vibratiile;
e Cerintele fizice ale sarcinii (ridicare, rotire, prindere);
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Cerinte psihice (motivatie, vigilenta, concentrare);

Puterea si dimensiunile lucratorilor;

11.2. Organizarea unui spatiu de lucru sigur:

11.2.1. Lucrul centrat pe sudor (individual)

Aceasta sectiune va cuprinde posibile masuri pentru minimizarea riscurilor ergonomice pentru

individ. Aceste actiuni sunt descrise mai jos:

Lucratorii ar trebui sa fie implicati
o Deoarece lucratorul va fi principalul beneficiar al situatiei ergonomice din
cadrul companiei, este extrem de important ca el sa furnizeze informatii cu
privire la structura si organizarea propriei sale statii de lucru.

Lucratorul ar trebui sa abordeze intotdeauna problemele in timp util.

Recunoasteti ca leziunea generatd de miscarea repetitiva este gresit simtitd ca un tip de

slabiciune sau oboseala pe termen scurt. De fapt, ar putea fi inceputul ranilor mai grave.

Utilizati cat mai mult gravitatea atunci cand deplasati obiecte grele, in loc sa utilizati

forta musculara
o Acest lucru ajuta la prevenirea manipularii inutile a materialelor;
Respectati semnalizarea de avertizare ergonomica.
Evitati pozitiile fixe de lucru
o Aceste pozitii reduc aportul de sange Th muschi.
Evitati pozitiile in care bratele sunt ridicate deasupra nivelului umarului
Suspendati uneltele;
Sustineti coatele;
Folositi dispozitivele de fixare adecvate pentru lucrarile efectuate;
o Tipul muncii si pozitiile in care va fi efectuata trebuie intotdeauna evidentiate.

Verificati si intretineti periodic echipamentele uzate;

11.2.2. Munca sigura pentru grup (inclusiv semnele)
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Cand vorbim despre Ergonomie, pericolele prezente pentru grup sunt aproape similare cu cele

existente pentru individ. Astfel, aceastd sectiune se va concentra pe semnalele de avertizare

care ar trebui sa fie disponibile in companiile n care Ergonomia este o problema.

' SIGURANTA PE
PRIMUL LOC
Pericol privind ridicarea
sarcinilor!
Nu ridicati sau deplasati
Ridicati folosind . manual acest echipament,
. fira asistentd mecanica sau
pICIOarEIEv nu / hidraulicé de ridicare

spatele A/ B T
]

A\ ATENTIE O

indoi;i genunchii, nu talia,
atunci cind ridicati ceva.
Evitati rasucirile. Solicitati
ajutor Tn cazul sarcinilor
grele

Pericol privind ridicarea
Ridicarea de citre o singura
persoani poate duce la
rinire.

Solicitati asistenta atunci

cind deplasati sau ridicati
un obiect

SmartSign.com * 800-952-1457 + 5-5030

Imaginea 43 — Exemple de semne privind ergonomia. Sursa: https://www.mysafetysign.com/caution-bend-your-
knees-not-waist-when-lifting-sign/sku-s-5030

11.2.3. Verificarea atelierului de catre supraveghetor o
Atunci cand problemele ergonomice sunt evidentiate de lucratori, este responsabilitatea
supraveghetorului sa le rezolve sau sa puna in aplicare masuri care ar putea diminua impactul
acestor probleme. Prin urmare, actiunile care trebuie intreprinse de supraveghetor sunt descrise
mai jos. Aceste masuri sunt oarecum complementare si in mod direct legate de cele prezentate

anterior pentru individ.

Solicitarea opiniei lucratorului;
e Interactiunea cu muncitorii si discutarea posibilelor solutii;
o Angajatului trebuie sa 1 se acorde dreptul de proprietate asupra oricaror noi
planuri. Trebuie promovata acceptarea solutiilor propuse de angajat.
e Reproiectarea statiei de lucru cu ajutorul angajatilor;
o Angajatii ar trebui sd se simta parte din acest proces.
e Asigurarea semnalizarii de avertizare corespunzatoare atunci cand este necesar;

e Furnizarea echipamentului adecvat de fixare a personalului;

o Tipul muncii si pozitiile in care va fi efectuata trebuie intotdeauna evidentiate.
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e Constientizarea faptului ca leziunile produse de miscarile repetitive sunt gresit
percepute ca slabiciune sau oboseald pe termen scurt;

o Acest lucru se bazeaza pe faptul ca angajatul are acele probleme intr-un interval
de timp rezonabil. Acest tip de prejudicii ar trebui sa fie recunoscut ca periculos
nu numai de catre lucratori, ci si de cétre supraveghetori.

e Asigurarea verificarii si intretinerii regulate a fiecarui echipament care ar putea da

nastere unor probleme ergonomice;

11.3. Utilizarea si intretinerea corespunzatoare a echipamentelor
11.3.1. Echipament individual

Trebuie sa se ia in considerare disponibilitatea echipamentului intr-un atelier, astfel Tncat
situatiile periculoase datorate ergonomiei sa fie evitate. Lucratorul ar trebui sa fie constient de
utilizarea corecta a dispozitivelor de fixare si a suporturilor. Cunostintele referitoare la acest

tip de dispozitive reprezintd o masura care scade mult riscurile ergonomice ale unui sudor.

11.3.2. Instalarea atelierului

Utilizarea corectd a instalatiilor din atelier este direct legatd de punctul anterior de utilizare
si intretinere corespunzatoare a echipamentului individual. De cele mai multe ori atelierele sunt
echipate cu dispozitive auxiliare care 1l ajutd pe lucrator sa sudeze si sa asambleze piesele Tn
cea mai convenabila pozitie de lucru. Lucrul pentru perioade de timp extinse si continue in
pozitii In care sunt solicitati muschii ar putea creste riscul de a suferi rdni corporale. Astfel,
acesti pozitionari care detin parti importante in zonele cele mai convenabile reduc semnificativ
riscurile asociate Ergonomiei. Acest lucru poate fi explicat prin faptul ca sudorul nu are

experienta de a lucra in pozitii anormale.

11.4. Reglementari si recomandari nationale si europene
11.4.1. Recomandari europene

Datorita tuturor riscurilor legate de ergonomie, necesitatea de a avea o standardizare
adecvata pe aceasta tema este un subiect de activitate extensivd in UE. De fapt, existd un
comitet tehnic care a depus eforturi in vederea imbunatatirii standardelor existente pe aceasta

tema. Aceste directive, standarde si reglementari sunt enumerate in sectiunea 4.2.

11.4.2. Reglementari nationale si europene
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In 2006, Comisia Europeani a publicat o directivi privind masinile (2006/42 / CE). Aceasta
directiva contine o sectiune in una din anexele sale privind Ergonomia. Mai jos sunt enumerate
standardele armonizate produse de comitetul tehnic si incluse in prezenta directiva. Aceste
standarde au fost subdivizate Tn continuare in categorii cum ar fi: variabilitatea operatorului,

rata de lucru, concentratia si interfata om/ masina.

e EN 1005-1:2001+A1:2008 Siguranta masinilor- Performanta fizica umana- Partea 1:
Termeni si definitii

e EN 1005-2:2003+A1:2008 Siguranta masinilor- Performanta fizica umana- Partea 2:
Manevrarea manuala a masinilor si a pieselor componente ale acestora

e EN 1005-3:2002+A1:2008 Siguranta masinilor- Performanta fizicd umana- Partea 3:
Limitele de fortd recomandate pentru functionarea masinilor

e EN 1005-4:2005+A1:2008 Siguranta masinilor- Performanta fizicd umana- Partea 4:
Evaluarea pozitiilor si miscarilor de lucru in raport cu masinile

e EN 547-1:1996+A1:2008 Siguranta masinilor- Masurarea corpului uman - Partea 1:
Principii pentru determinarea dimensiunilor necesare ale deschiderilor pentru accesul
intregului corp In masini

e EN 547-2:1996+A1:2008 Siguranta masinilor- Masurarea corpului uman - Partea 2:
Principii pentru determinarea dimensiunilor necesare pentru deschiderile de acces

e EN 547-3:1996+A1:2008 Siguranta masinilor- Masurarea corpului uman - Partea 3:
Informatii antropometrice

e EN 614-1:2006+A1:2009 Siguranta masinilor- Principii de proiectare ergonomica -
Partea 1: Terminologie si principii generale

e EN 614-2:2000+A1:2008 Siguranta masinilor- Principii de proiectare ergonomica -
Partea 2: Interactiuni intre designul masinilor si sarcinile de lucru

e EN 842:1996+A1:2008 Siguranta masinilor- Semne de pericol vizual — Cerinte
generale, proiectare si testare

e EN 894-1:1997+A1:2008 Siguranta masinilor- Cerinte ergonomice pentru proiectarea
afisajelor si a dispozitivelor de comanda - Partea 1: Principii generale privind
interactiunea oamenilor cu afisajele si dispozitivele de comanda

e EN 894-2:1997+A1:2008 Siguranta masinilor- Cerinte ergonomice pentru proiectarea

afisajelor si a dispozitivelor de comanda - Partea 2: Afisaje

TIMISOARA ~ DELLA ENGAGING PEOPLE
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EN 894-3:2000+A1:2008 Siguranta masinilor- Cerinte ergonomice pentru proiectarea
afisajelor si a dispozitivelor de comanda - Partea 3: Dispozitive de comanda

EN 981:1996+A1:2008 Siguranta masinilor- Sistem de semnalizare a pericolelor
auditive si vizuale si semnalele de informare

EN 1SO 13732-1:2008 Ergonomia mediului termic - Metode de evaluare a
raspunsurilor umane la contactul cu suprafetele - Partea 1: Suprafete fierbinti

EN 1SO 13732-3:2008 Ergonomia mediului termic - Metode de evaluare a
raspunsurilor umane la contactul cu suprafetele - Partea 3: Suprafete reci

EN 1SO 14738:2008 Siguranta masinilor- Cerinte antropometrice pentru proiectarea
statiilor de lucru de la masini

EN ISO 15536-1:2008 Ergonomie - Manechine de calculator si sabloane corporale -
Partea 1: Cerinte generale

EN 1SO 7250:1997 Masurarea de baza a corpului uman pentru proiectare tehnologica
(1ISO 7250:1996)

EN ISO 7731:2008 Ergonomie - Semnale de pericol pentru zonele publice si de munca
- Semnale de pericol auditiv

12. Decaparea otelului inoxidabil

12.1. Recunoasterea riscurilor

Proprietatile otelului inoxidabil provin din stratul pasiv de oxid. Acest strat de oxid este subtire,

impermeabil, invizibil si consta In principal din oxid de crom. Oxigenul din atmosfera creeaza

si mentine acest strat de oxid in conditii atmosferice normale si la temperatura ambianta. Are

proprietdti de auto-vindecare ca sd spunem asa. Motivul pentru care efectudm decaparea este

ca orice formd de decolorare duce la o scadere a rezistentei la coroziune. Daca stratul de

suprafata al otelului inoxidabil este deteriorat, acesta isi pierde proprietatile de rezistenta la

coroziune la nivel local. Prin urmare, este necesar un proces chimic final pentru a restabili acest

strat pasiv de oxid.

Tratamentul utilizat ulterior depinde de diferiti factori:

Gradul de coroziune al mediului
Cerinte igienice

Estetica
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Defecte
Defectele care apar adesea la prelucrarea otelului inoxidabil:
A. Culoare de revenire
Datoritd sudurii sau a altor procese CU temperaturd ridicata, stratul de oxid se deterioreaza,
pierzéndu-si astfel proprietatile sale. Culoarea otelului inoxidabil se schimba, aceasta fiind
culoarea de revenire.
B. Defecte de sudurd
Imperfectiunile cu dimensiuni care depasesc anumite criterii, cum ar fi porii, stropii etc.
Contaminarea otelului
Rugozitatea particulelor corodeaza si dduneaza stratului pasiv.
C. Suprafete aspre
Suprafetele aspre colecteaza depozitele mai usor, crescand astfel riscul de coroziune si
contaminare.
D. Contaminare organiza
Grasime, ulei, vopsea etc. pot cauza coroziune.
Metode de curatare
Curatarea chimicd ne da rezultate mai bune decdt curatarea
mecanicd. Unul dintre procesele chimice de curatare este decaparea.
Alte metode chimice de curatare, care nu vor fi discutate in acest

manual, sunt pasivizarea/ decontaminarea si electrolifierea.

Decaparea Imaginea 44 —Compararea

Aceasta este metoda cea mai frecvent utilizatd pentru eliminarea decaparii. Sursa: Outokumpu.

oxizilor si a contamindrii. Decaparea indeparteaza stratul de suprafagg ~ (2013)- Handbook of Stainless
Steel, 92.

prin coroziune controlata si elimina zonele cu depletie de crom pentru
a-si restabili proprietdtile de coroziune. De obicei, se utilizeaza acizi puternici cum ar fi acidul
azotic (HNO3), acidul fluorhidric (HF) si, uneori, acidul sulfuric (H2SOa4).
De retinut faptul ca nu toate tipurile de otel inoxidabil sunt usor de decapat. Otelul poate fi
clasificat in 4 categorii, in functie de usurinta cu care otelul poate fi decapat.
Existd 4 metode de decapare:

e Decapare prin imersie;

e Decapare cu pasta sau gel;
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e Decapare prin pulverizare;

e Polizare/ curatare electrochimica;

Imaginea 45 — Decaparea otelului inoxidabil. Sursa: http://www.euroshl.com/project/avesta-pickling-gel-122/;
https://polyshop.nl/kunststof-beitsbad-4500-liter; http://www.sofel-
sts.be/PDF/NL/PF/INOX_& METAL_PICKLE_GEL.pdf;
http://www.sspicklingandpassivation.com/companyprofile.php

Alegerea depinde de capacitatea dvs., dimensiunea obiectului, estetica, proprietatile de
coroziune necesare etc.(\VVoestalpine - Bohler Welding).

Atunci cand decapati cel mai mare risc este contactul cu substantele chimice. Acizii puternici
utilizati in timpul procesului pot provoca leziuni ale pielii, ochilor, intestinelor, arsuri chimice
severe si orbire in contact cu ochii. Asigurati-va ca un dus de ochi este in apropiere in cazul
acizilor care vin in contact cu ochii. Clatirea cu apa este necesara in astfel de cazuri.

Acidul produce fum toxic care provoaca leziuni atunci cand este inhalat. Leziunile pe termen
lung reprezinta o consecinta periculoasa a inhalarii in mod regulat a fumului.

Contactul cu substantele chimice poate provoca diferite tipuri de arsuri si raniri. In functie de
substanta chimica la care este expusd o persoand, simptomele, severitatea si tratamentul pot fi
diferite. Uneori nu exista nici o deteriorare vizibila la exteriorul pielii, dar tesuturile profunde
ale acesteia pot fi deteriorate.

Pielea este un organ la fel ca ficatul si pldmanii. Aceasta iInseamna ca va Incorpora produsele
intr-o anumitd masura si ca va permite trecerea lor Tn sangele. Acest lucru face ca riscul

utilizarii substantelor chimice sa fie si mai mare.
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Exista nu numai un risc mare pentru sudor, ci si pentru mediu. Degeurile chimice ar putea pune
in pericol fauna si flora locale. Apa utilizatd pentru clatirea produselor poate fi contaminata cu
acizii puternici.
12.2. Organizarea unui spatiu de lucru sigur
Atunci cand lucrati cu substante chimice puternice, trebuie stabilite cateva reguli de baza.
e Numai personalul instruit si informat poate efectua acest tip de munca.
e Nu se manancd, nu se bea si nu se fumeaza in zona de decapare.
e Angajatii care manipuleaza aceste produse chimice sunt obligati sd-si spele mainile
Tnainte de a ménca, de a folosi toaleta si dupa ce au terminat decaparea.
e Trebuie acoperita toata pielea care ar putea fi expusa substantelor chimice.
e Trebuie sa existe o trusd de prim ajutor cu produse pentru tratarea contactului cu
substante chimice.
o Dus pentru ochi si dus pentru situatii de urgenta
e Zona de decapare trebuie ventilata.
e Tineti borcane si recipiente inchise pentru a evita evaporarea nedorita a produselor.
e Reziduurile de decapare trebuie neutralizate si eliminate in conformitate cu
reglementdrile locale.
o La decaparea pieselor de lucru mici, o tavd de baie ar putea fi o solutie la
indemana pentru a elimina intr-un mod sigur apa contaminata.
e Dupa decapare asigurati-va ca toate produsele ramase sunt stocate corect. Nu ldsati

produsele Tntinse.

12.3. Utilizarea si intretinerea corespunzatoare a echipamentelor

Este de la sine inteles ca trebuie sa ne protejam Impotriva acestor riscuri. Si pentru decapare
vom avea nevoie de EPI pentru a ne asigura siguranta.

In primul rand, manusile folosite in timpul decaparii trebuie si fie rezistente chimic. Exista 0
mare diferenta intre rezistenta la apa si rezistenta chimica. In functie de simbolul de pe manusi,

putem diferentia cele doua tipuri. Observati urmatoarele simboluri pentru a vedea diferenta.
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Functii

Rezistent la apa si rezistenta
chimica scazuta

\ . < e <
Rezistent la apa si rezistenta
chimica

Simbol

__HSE
JEINING

EN 374

ol m

EN 374

oW

Tabelul 12 — Simbolurile de pe manusi. Sursa: EN374

Literele din simbol ne indica substantele chimice pentru care sunt testate manusile.

EN 374

Lista substantelor chimice de testare

I S I .

Metanol
B Acetona
C Acetonitril
D Diclormetan
E Disulfurd de carbon
F Toluen
G Dietilamina
H Tetrahidrofuran
| Acetat etilic
J n-Heptan
K Hidroxid de sodiu 40%
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67-64-1

75-05-8

75-09-2

75-15-0

108-88-3

109-89-7

109-99-9

141-78-6

142-85-5

1310-73-2

ENGADIND PEDF'LE

Alcool primar
Cetona

Compus nitrilic
Parafina clorurata

Compusul organic care contine
sulf

Hidrocarburd aromatica
Amina

Compus heterociclic si eter
Ester

Hidrocarbura saturata

Baza anorganica

EWE
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L Acid sulfuric 96% 7664-93-9 Acid mineral anorganic

Imaginea 46 & Tabelul 13 — Codul de pe manusi. Sursa: EN 374
Cautati litera care indica rezistenta impotriva acizilor.

Un al doilea EPI important sunt ochelarii de protectie sau castile de slefuit pentru a va proteja
fata si ochii. Stropii de acid din timpul decaparii prin imersie sau ceata de acid generata in urma
decaparii prin pulverizare pot intra usor in contact cu ochii dvs. atunci cand nu sunt protejati.

Daca imbracamintea de lucru prezinta stropi de acid, indepartati-le si spalati-le. Daca spélarea
acestora nu este o optiune, eliminati-le in mod corect. O

iva icx s Ventil
alternativa ar putea fi salopetele de unica folosinta. / entiiare \

In cele din urma, vom avea nevoie de ceva pentru a ne proteja
impotriva fumului generat in timpul decaparii. In mod ideal

ar trebui sa existe un sistem de extragere a fumului, altfel vom

avea nevoie de protectie respiratorie. Chiar si cu un sistem de

Baie de
extragere a fumului, protectia respiratorie nu poate face rau. decapare
Cand lucrati cu bai de decapare, asigurati-va ca dispozitivul Imaginea 47 — Utilizarea
de extractie a fumului se afla deasupra baii. Nu lucrati aplecat dispozitivelor de respirare.
Sursa: VCL

peste baia de decapare, decat daci este absolut necesar. In acest

caz ar trebui sd utilizati cu sigurantd o protectie respiratorie.

12.4. Reglementari si recomandari nationale si europene
Verificati intotdeauna reglementarile locale atunci cand efectuati activitati cum ar fi decaparea.
Standarde utilizate in prezentare si manual:

e EN374

e Voestalpine - Bohler Welding. (s.d.). Manual de decapare. Malmd, Sweden.

13. Gestionarea deseurilor

Deseurile pot fi fie solide, lichide sau gazoase, iar fiecare are metode diferite de eliminare si
de gestionare. Gestionarea deseurilor sau eliminarea deseurilor sunt activititi si actiuni
necesare de la producerea acestora si pana la eliminarea finald. Aceasta include, printre altele,
colectarea, transportul, tratarea si eliminarea deseurilor, precum si monitorizarea si
reglementarea. Include, de asemenea, cadrul juridic si de reglementare cu privire la gestionarea

deseurilor, care cuprinde indrumari legate de reciclare. Gestionarea deseurilor se referd, in mod
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normal, la toate tipurile de deseuri, indiferent de forma in care au fost create (industriale,
biologice, de uz casnic), precum si la cazurile speciale in care aceasta poate reprezenta o
amenintare pentru sanatatea umana.
lerarhia deseurilor se refera la cei ,,3R” (reducere, reutilizare si reciclare), care clasifica
strategiile de gestionare a deseurilor in functie de necesitatea lor de a minimiza deseurile.
Scopul ierarhiei deseurilor este de a extrage avantajele practice maxime din produse si de a
genera cantitatea minima de deseuri.
Metodele de eliminare a deseurilor pot fi:
e Prevenirea sau reducerea generarii de deseurt;
e Reciclarea;
e Incinerarea;
e Compost;
e Depozit de deseuri sanitare;
Depozitarea in sigurantd a deseurilor este una dintre cele mai importante aspecte legate de

sandtate si sigurantd asociate activitatilor de sudura si conexe.

13.1. Recunoasterea riscurilor

Consumabilele utilizate in industria de sudare fabrica o mare cantitate de produse folosite ca
materiale de sudura sau de acoperire pentru materialele metalice, generand cantitati mari de
deseuri bogate in metale toxice cu efecte negative asupra mediului atunci cand sunt eliminate
incorect. In prezent, aceste deseuri sunt depozitate in depozite industriale sau sunt co-procesate

n cuptoare de ciment.

Deseurile/ tijele de sudura inutilizabile vor fi aruncate intr-o cavitate rosie sau intr-un alt
recipient identificat pentru reciclarea de fier vechi. Resturile de solventi, carpele imbibate cu

solventi trebuie sa fie aruncate corespunzator intr-un recipient de deseuri periculoase.

13.1.1. Sanatatea (riscuri personale)

Riscurile obisnuite generate de gestionarea deseurilor:
e afectiuni musculo-scheletale;
o diaree;
e hepatita virala,

¢ incidenta ridicatd a tulburdrilor obstructive si restrictive;
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Riscurile asociate gestionarii deseurilor solide din intreprinderi pot fi impartite in urmatoarele
categorii: accidente de munca, riscuri fizice, riscuri chimice, riscuri ergonomice, riscuri
psihologice si riscuri biologice. Riscurile pentru sanatatea fie a lucratorului direct implicat, fie
a operatorilor Tntreprinderii si a rezidentilor din apropiere sunt cauzate de numerosi factori care
includ urmatoarele: natura deseurilor brute, compozitia lor (de exemplu substante toxice,
alergice si infectioase) si componentele sale (de exemplu, gaze, pulberi, levigate si obiecte
ascutite); manipularea deseurilor (de exemplu, luarea cu lopata, ridicarea, vibratiile

echipamentului si accidentele).

13.1.2. Siguranta (riscuri privind locul de munca)
Pericole mecanice obisnuite:
e Taieturi provocate de obiecte ascutite (lame de ferastrau, discuri de taiere si bucati de
metal);
e Tetanus (sarme ruginite si resturi de metal);

e Leziuni traumatice (obiecte ascutite de metal provenite din probleme de sudurd);
Pericolele ergonomice provin din:

e transportul sau ridicarea unor sarcini grele;

e munca si miscari repetitive (de exemplu, ridicarea cu ajutorul lopetii);

e tulburari musculo-scheletale rezultate din manipularea containerelor grele;

e Sarcinile de sortare manuald necesita adesea atingerea, ridicarea si rasucirea, ceea ce
poate provoca durere, oboseala generala, tendonita si leziunile musculo-scheletale ale
picioarelor, bratelor, umerilor, mainilor, incheieturilor si partii inferioare si superioare

a spatelui.

Deseuri periculoase

Sunt deseuri sau combinatii de deseuri care prezinta un risc substantial sau potential pentru om

sau alte organisme vii, deoarece nu sunt biodegradabile si persistenta in natura (Jerie, 2016).
Deseurile periculoase pot fi:

e Otravitoare;

e Corozive;
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e Nocive;

e Explozive;

e Inflamabile;

e Radioactive;

e Toxice;

e Periculoase pentru mediu.

Si pot contine:

e Arsenic;
e Cadmiu;
e Crom;
e Plumb;
e Mercur,

Riscuri pentru sanatate generate de gestionarea deseurilor periculoase:

e Afectiuni neurotoxice;

e Cancer, etc. 9
13.1.3. Mediu

Deseurile nu sunt ceva care ar trebui aruncat fara a se lua in considerare utilizarea ulterioara.
Poate fi o resursa valoroasa daca este abordat corect, prin politicd si practica. Prin practici
rationale si consecvente ale gestionarii deseurilor, existd posibilitatea de a beneficia de o serie
de beneficii, In special Tn domeniul mediului, deoarece este posibil s se reducad sau sa se
elimine impactul negativ asupra mediului prin reducerea, reutilizarea si reciclarea deseurilor si
minimizarea extractiei resurselor, imbunatatirea calitatii aerului si a apei si contributia la
reducerea emisiilor de gaze cu efect de sera.

Atelierele de sudura genereaza deseuri, majoritatea resturilor de metal fiind foarte usor de
reciclat. Aceasta operatiune de reciclare este buna pentru mediu si poate fi, de asemenea, o

sursd de profit

13.2. Organizarea unui spatiu de lucru sigur

Pe scurt, putem enumera in ordine principalele ,,etape de procesare a deseurilor”:
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e identificarea materialului ca deseu;
e utilizarea echipamentului de protectie individuala (PPE);
e depozitarea in containere a deseurilor;
e etichetarea deseurilor, mentionand si data;
e depozitarea deseurilor;

e completarea formularului de eliminare a deseurilor.

Identificati zonele utilizate pentru depozitarea si eliminarea deseurilor solide, deoarece acestea

pot fi infestate cu viermi si/ sau insecte care servesc drept vectori potentiali de boala.

13.3. Utilizarea si intretinerea corespunzatoare a echipamentelor

Fiecare consumabil de sudura si unele accesorii de sudura (unde este cazul) trebuie sa fie
prevazute cu o fisa tehnica de securitate (FTSM). Dupa cumpararea consumabilelor de sudare,
trebuie sa consultati si sa cititi intotdeauna fisa tehnica de securitate care este livratd impreuna
cu materialul de sudura, fie sub forma de tija de sudura, sarma tubulara, electrod acoperit sau

flux, fie cu anumite accesorii utilizate in operatiile de sudura, cum ar fi agentii de eliberare.

FTSM furnizeaza informatii de baza referitoare la un produs chimic. Acesta contine informatii
despre proprietatile si potentialele pericole ale materialului, cum poate fi utilizat in siguranta si
ce trebuie facut in caz de urgenta. Fisele sunt destinate atat personalului de coordonare a sudurii

si sudorilor, cat si altor persoane care utilizeaza materialul.

SDS este un punct de plecare esential pentru elaborarea unui program complet de sdnatate si
siguranta, incluzand ,,Consideratii privind eliminarea” dupa cum se poate observa in exemplul
1 al sectiunii 13 a unei FTSM. Aceasta sectiune este destinata in special profesionistilor din

domeniul mediului.

Tn mod normal, FTSM nu contine toate misurile si precautiile necesare pentru eliminarea
adecvatda a deseurilor periculoase. De asemenea, nu prevede reglementdrile federale,
provinciale sau locale care trebuie respectate. Pentru astfel de informatii contactati autoritatile

competente din zona dumneavoastra.

Mai jos avem un FTSM al unui consumabil de sudare sub forma de electrod acoperit, putand
fi vizualizate consideratiilor privind eliminarea, inclusiv a metodelor de tratare a deseurilor si

a legislatiei referitoare la acest consumabil.

ares @ fso) 1SQ@ Wy

ISTITUTO ITALIANO
TIMISOARA BELLA SALBATURA: ENGAGING PEOPLE

iy | ou”

94



HSE

Cofinantat de programul ) .

Uniunii Europene r} I N l N

Erasmus + J i G
- —. .

CONSIDERATII PRIVIND ELIMINAREA

Metode de tratare a deseurilor

Deseurile necontaminate provenite din productie si tijele de sudura sunt reciclabile.
Produsul neutilizat nu este clasificat ca deseu periculos. Eliminati in conformitate cu
reglementdrile guvernamentale corespunzatoare.

Orice reziduuri de produs fin divizat (particule, praf, fum) pot fi considerate deseuri
periculoase, in functie de reglementarile locale.

Legislatia locala si a Uniunii Europene
Recomandarile mentionate sunt considerate adecvate pentru eliminarea deseurilor. Cu
toate acestea, reglementarile locale pot fi mai stricte si trebuie sa fie respectate. EURAL

CODE: 120113

Tabelul 14 — Sectiunea 13 din FTSM pentru electrodul acoperit

In ceea ce priveste eliminarea sigurd a deseurilor, existd o legislatie care reglementeaza
eliminarea corespunzatoare a deseurilor, pornind de la deseuri cu risc scazut si pana la deseuri

periculoase. Aceste legi sunt aplicate de citre Agentia de Mediu si autoritatile locale.

Eliminarea anumite tipuri de deseuri poate necesita completarea unor note de monitorizare sau
poate fi necesar ca aceastd eliminare sa fie realizatd de catre specialisti, in special, in cazul

deseurilor periculoase

13.3.1. Echipament de protectie individuala

Exista diverse metode de prevenire a ranilor, printre care se numara si utilizarea echipamentului
de protectie individuald (PPE), a imbracamintei personale de protectie (PPC) si a semnelor de

avertizare. Leziunile legate de siguranta sunt principala problema in majoritatea sectiunilor.
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AVERTISMENT
DESEURI CHIMICE

Imaginea 48 — Semn de avertizare privind deseurile chimice, Sursa:
https://www.loudandcleargraphics.co.uk/wp-content/uploads/2015/03/warn_0029_150x200H1.jpg

Nivel ridicat de praf: _ )
Imaginea 49 — Misti de protectie impotriva prafului.

. . N ) . Sursa: https://www.walmart.com/ip/ToolBasix-TGE-
* Masti de protectie impotriva prafului DMO1-Disposable-Dust-Mask-Plastic-White/140989204

e Masti de gaze

Alte obiecte periculoase: o

e Salopete;
e Ghete de sigurantd;

13.4. Reglementari si recomandari nationale si

europene

14. Depozitarea materialelor

Depozitarea materialelor implica diverse operatiuni, cum ar fi ridicarea de tone de otel cu
macaraua; conducerea unui camion incarcat cu blocuri de beton; purtarea manuala a pungilor
sau a materialelor; si stivuirea caramizilor paletizate sau a altor materiale, cum ar fi cilindri,

butoaie, tevi si cherestea.

Manipularea si depozitarea eficienta a materialelor sunt vitale pentru industrie. Pe langa

materiile prime, aceste operatiuni asigura un flux continuu de piese si ansambluri prin locul de
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munca si asigurd cd materialele sunt disponibile atunci cand este necesar. Din pacate,

manipularea si depozitarea necorespunzatoare a materialelor conduc adesea la rani costisitoare.

14.1. Recunoasterea riscurilor

Angajatorii pot reduce leziunile care rezultd din stocarea materialelor prin utilizarea unor
proceduri de sigurantd de bazd, cum ar fi adoptarea unor practici sandtoase de Ergonomie,
luarea unor masuri generale de sigurantd impotriva incendiilor si pastrarea culoarelor si a

pasajelor libere.

14.2. Organizarea unui loc de munca sigur

Depozitati materialele intr-o maniera planificata si ordonata, care nu pune In pericol siguranta
angajatilor. Asigurati-va ca straturile de materiale sunt stabile si stivuite pentru a ajuta la
manipularea si incarcarea in sigurantd. Depozitati materialele periculoase In conformitate cu

cerintele individuale.

Stocati toate materialele pe paleti pentru a descuraja infestarea cu rozatoare. Curatati imediat
scurgerile care creeazd astfel de habitate de rozatoare. Utilizati curele pentru a ridica
materialele pliate, cherestele, cardmizile, blocurile de zidarie si materialele similare stivuite
numai daca acestea sunt complet securizate impotriva caderii prin curele, laterale, plase sau

alte dispozitive adecvate.

Ce masuri de precautie trebuie sa ia lucratorii pentru a evita riscurile generate de depozitare?

Angajatorii trebuie sd procedeze astfel Incat la stivuirea si strangerea materialelor lucratorii sa
constientizeze factori precum inaltimea si greutatea materialelor, gradul de accesibilitate a
materialelor stocate de catre utilizator si starea containerelor in care sunt stocate materialele.
Pentru a preveni crearea de pericole la stocarea materialelor, angajatorii trebuie sa efectueze

urmatoarele activitati:

= Sa pastreze zonele de depozitare libere de materiale acumulate care pot provoca
impiedicari, incendii sau explozii sau care pot addposti sobolani si alti daunatori;

= Sd amplaseze materialele stocate in interiorul cladirilor aflate in constructie la o distantd de
cel putin 1,8 m de cdile de ridicare sau in interiorul deschiderilor de podea si la o distanta
de cel putin 3 m de peretii exteriori;

= Sa separe materialele incompatibile;

= Sa echipeze angajatii care lucreaza cu cereale depozitate in silozuri, cosuri sau cisterne, cu
centuri si cabluri de siguranta.
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In plus, lucratorii ar trebui si ia in considerare plasarea si fixarea materialelor pe rafturi,

securizarea acestora prin stivuire sau blocare pentru a preveni alunecarea, caderea sau

prabusirea.

Stocarea materialelor intr-o curte deschisa

Stocarea materialelor intr-o curte deschisd necesita atentie in ce priveste materialele

combustibile, accesul, liniile de electricitate si protectia impotriva incendiilor.

Materiale combustibile - Depozitati materialele combustibile in conditii de siguranta. Stivele
nu trebuie sa fie mai mari de 4,9 picioare. Depozitati materialele combustibile la o distantd de

cel putin 3m fata de orice structura sau cladire.

Accesul - Caile de rulare intre si in jurul pilotilor de depozitare combustibili trebuie sa aiba o
latime de cel putin 4,5 m. Evitati ca materialele sau gunoiul sa se acumuleze Tn zona acestor
cai. Utilizati retea de coordonate de 15 pand la 45 m atunci cand planificati caile de acces in

zonele de depozitare a materialelor inflamabile in curtea deschisa.

Liniile de electricitate - Nu depozitati materialele sub liniile de electricitate sau acolo unde ar

putea bloca iegirea sau echipamentul de urgenta.

Cerinte privind depozitarea materialelor in interior

Stocarea materialelor in interior necesita atentie la acces, prevenirea si protectia impotriva
incendiilor, incarcarea podelei si pericolele aeriene. Cladirile aflate in constructie necesitda

precautii speciale.

Accesul. Asezati sau depozitati materiale astfel incat sa nu interfereze cu caile de acces, cu
usile, cu panourile electrice, cu stingdtoarele de incendiu sau cu traversele. Nu obstructionati
caile de acces sau iesirile cu acumulari de resturi sau materiale. Culoarul trebuie sa fie suficient

de larg pentru a putea gazdui stivuitoare sau echipamente de stingere a incendiilor.

Prevenirea incendiilor. Cand depozitati, manipulati si strangeti materiale, luati in considerare
caracteristicile de incendiu. Depozitati materiale incompatibile care ar putea crea un pericol de
incendiu la o distanta de cel putin 7,6 m sau separati-le cu o barierd care are o rezistenta la foc
de cel putin 1 ord. Strangeti materialele astfel incit sd minimizati rdspandirea incendiilor

interne si sa asigurati accesul convenabil pentru combaterea incendiilor.

Usi de incendiu. Pastrati o distanta de 60 cm fatd de caile de rulare a usilor de incendiu.
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Aspersoare. Mentineti o distantd de cel putin 45 cm intre materialele stocate si capetele de

aspersoare.

Instalatii de incalzire. Mentineti o distantd de cel putin 90 cm intre materialele stocate si
incalzitoarele de unitati, incalzitoarele radiante de spatiu, cuptoarele cu conducta si hornuri sau

distantele indicate pe eticheta agentiei de omologare.

Protectie impotriva incendiului. Dispozitivele de incendiu de urgenta trebuie sa fie usor

accesibile si 1n stare bund de functionare.

Incarcarea podelei. Limitele posibile de incércare in toate spatiile de depozitare, cu exceptia

pardoselilor sau placilor de calitate.

Cerinte pentru stocarea armaturii, a foii si a otelului structural

Stivuiti materialele astfel incét sd preveniti alunecarea, rostogolirea, imprastierea sau cdderea.
Utilizati Invelisul de protectie (mansonul) atunci cand otelul este manipulat de o macara sau un

stivuitor pentru a ajuta la manevrarea in siguranta.
Cerinte pentru depozitarea tevilor, conductelor si materialelor cilindrice
Asigurati-va ca depozitarea a fost astfel efectuata incat materialele cilindrice sa fie stabile.

Stivuire. Asezati tevile, conductele si alte materiale cilindrice 1n rafturi sau stive pe o suprafata
ferma si plana si blocati-le pentru a impiedica imprastierea, rostogolirea sau cdderea. Asezati
aceste materiale fie sub forma piramidala, fie sub forma unei grdmezi fixate cu scanduri.
Asezati stivele astfel incat fiecare sa fie cu o unitate mai mica decat cea anterioara si fixati-le

bine pe ambele parti.

indepirtare. indepirtati materialele rotunde (de exemplu, stalpi de lemn, tevi si conducte)

pornind din partea superioard a gramezii.

Descarcarea. Descarcati materialele astfel incat angajatii sa nu fie expusi sarcinii nesecurizate.
Etichete. Utilizati etichete atunci cand lucrati cu materiale rotunde.

Consumabile de sudura: Depozitarea

Sarcinile legate de depozitarea materialelor de sudurd si a gazelor de ecranare sunt urmatoarele.

Toate materialele destinate sudurii pot fi afectate de umezeala (electrozi, sarme si fluxuri) si de

aceea vor fi pastrate intru-un loc uscat si bine ventilat. In acest scop, dulapurile sau inciperile
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de depozitare vor fi instalate in centrul de control si predare a materialelor de sudura.

Temperatura in dulapuri si incaperi trebuie sa fie cu cel putin 10 ° C mai mare decat temperatura

ambianta, pentru a mentine umiditatea relativa sub 60%.

Pentru a asigura distributia materialelor de sudura in diferitele zone de consum de pe
santier, trebuie infiintate mai multe statii de emitere a materialelor de sudura. Acestea
vor fi echipate cu cuptoare de exploatare care vor functiona la o temperatura cuprinsa

intre 130 ° C si 150 ° C pentru depozitarea electrozilor cu continut scizut de hidrogen.

In centrele de control si evacuare a materialelor de sudura, containerele nedeschise trebuie sa
fie depozitate in incdperea de depozitare fara contact direct cu solul si stivuirea containerelor

trebuie sa se realizeze astfel incat sa se evite deteriorarea continutului.

Tija de umplere GTAW si sarma de umplere GMAW, FCAW si SAW trebuie depozitate Tn
aceleasi conditii ca si electrozii acoperiti si trebuie pastrate in ambalajul lor de protectie pana

cand la utilizare.

14.3. Utilizarea si intretinerea corespunzatoare a materialelor depozitate
Separarea materialelor si deseurilor. Luati in considerare precautiile de separare pentru toate
materialele. Utilizati FTSM pentru a determina separarea adecvata a stocarii. Identificati si
etichetati containerele cu materiale separate.

Pe langa instruire si educatie, aplicarea principiilor generale de siguranta - cum ar fi practicile,
echipamentele si controalele adecvate - poate contribui la reducerea accidentelor la locul de
munca generate de mutarea, manipularea si stocarea materialelor. Indiferent de modul in care
sunt deplasate materialele (manual sau mecanic), angajatii dvs. ar trebui sd cunoasca si sa
inteleagd pericolele potentiale asociate cu sarcina si cum sd-si controleze locurile de munca

pentru a minimiza pericolul.

14.4. Reglementari si recomandari nationale si europene:

15. Brazare si lipire
Brazarea si lipirea sunt 1n principal clasificate in functie de temperatura la care are loc procesul.
Brazarea

Societatea Americand de Sudurd (AWS) defineste brazarea ca fiind un grup de procese de

imbinare care produc fuzionarea materialelor prin incalzirea lor pana la temperatura de lipire
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si prin utilizarea unui metal de umplere (lipire) in stare lichida avand o temperaturd de 840°F
(450 ° C) si mai mica decat temperatura metalelor de baza in stare solida.
Lipirea
Lipirea poate fi definitd la fel ca si brazarea, cu exceptia faptului ca metalul de umplere utilizat
in stare lichida are o temperaturd mai mica de 840°F (450°C) si decat temperatura metalelor de
baza in stare solida.
O Tmbinare brazata este realizata intr-un mod complet diferit de o imbinare sudata.
Prima diferentd mare consta in temperatura. Brazarea nu topeste metalele de baza. Astfel,
temperaturile de brazare sunt invariabil mai mici decat punctele de topire ale metalelor de baza.
Si, desigur, intotdeauna semnificativ mai scazute decat temperaturile de sudare pentru aceleasi
metale de baza.
Prin procesul de brazare, metalele de baza sunt imbinate prin crearea unei legituri metalurgice
intre metalul de umplere si suprafetele celor doud metale unite.
Principiul prin care metalul de umplere este tras prin imbinare pentru a crea aceastd legatura
este actiunea capilara. Intr-o operatiune de lipire, se aplicd o anumiti temperaturd pe metale
comune. Metalul de umplutura este pus ih contact cu partile incélzite. Se topeste instantaneu
datorita temperaturii metalelor de baza si este atras prin actiunea capilarda complet prin
Tmbinare.

De ce alegem brazarea sau lipirea?

In primul rand, o imbinare brazati este o Tmbinare puternici. O imbinare brazati (ca si
Tmbinarea sudata), facuta in mod corespunzator, va fi, in multe cazuri, la fel de puternica sau
mai puternica decat metalele imbinate. In al doilea rand, imbinarea se face la temperaturi relativ

scazute. Temperaturile de brazare variaza in general de la aproximativ 1150°F (620°C) la

1600°F (870°C).
Parametrii Procese
Lipire Brazare Sudare
imbinarea realizati | Mecanici Metalurgica Metalurgica
Temperatura de <450 (<840) >450 (>840) >450 (>840)
topire a metalului
de umplere, °C (°F)
Metal de baza Nu se topeste Nu se topeste
Fluxurile utilizate Necesare Optionale Optionale
pentru a proteja si
aajutala
umectarea
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suprafetelor

metalelor de baza

Surse obisnuite de | Fier de lipit; cu Cuptor; reactie Plasma, EB; GTAW

caldura ultrasunete; chimica; inductie; si SAW, RW; laser
rezistentd; cuptor tortd; infrarosii

Tendinta de a se Atipica Atipica Este posibila

rasuci sau arde distorsionarea si

rasucirea potentiala a
metalului de baza
Stres rezidual Probabil in jurul
zonei de sudurd

Tabelul 15: Comparatie intre sudare, brazare si lipire

Mai multe expuneri la risc legate de lipire si brazare sunt similare celor asociate altor procese
de sudare, cum ar fi:

e Arsuri

e Lucrul cu cilindrii de gaz

e Fum emis de flux si materialul de lipit

e Contactul pielii cu fluxul

e Eliminarea necorespunzatoare a deseurilor.
Urmatorul paragraf se refera la fumul generat de brazare si lipire, care sunt semnificativ diferite
de fumului de sudare Tn general.
Fumul de brazare si lipire
Emisia de fum este legata de procesul si de materialul folosit. Cantitatea si compozitia chimica
a posibilelor substante periculoase generate (fum de brazare sau lipire) depind de materialele
utilizate (aliaje de lipire si brazare, flux, liant) si de parametrii de proces (temperatura si timpul
de brazare sau lipire).
Avand in vedere ca materialul de baza nu este topit, compozitia lui nu este de asteptat sa
influenteze compozitia fumului.
Lipire (T < 450 °C)
Lipirea este un procedeu prin care doud sau mai multe elemente (de obicei metalice) sunt

Tmbinate prin topirea si adaugarea n imbinare a unui metal de umplere (metal de lipire), acesta

avand un punct de topire mai scazut decat metalul imbinat. Lipirea diferd de sudura, deoarece
lipirea nu implici topirea pieselor de lucru. In cazul brazarii, metalul de umplere se topeste la
o temperaturd mai mare, dar piesa de metal nu se topeste.
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Este deosebit de util in domeniul electronicii si al instalatiilor sanitare. Aliajele care se topesc
intre 180 si 190 ° C (360 si 370 ° F) sunt cele mai frecvent utilizate. Atunci cand sunt utilizate
aliaje cu puncte de topire mai mari de 450 ° C (840 ° F), procesul nu mai este numit lipire, ci
brazare.
Metalul de umplere poate contine plumb si/ sau flux, dar in multe aplicatii, lipirea se realizeaza
n prezent fara plumb.
Tn procesul de lipire, se aplica o anumitd temperatura partilor care urmeaza si fie imbinate,
determinand astfel metalul de lipire sa se topeasca si sa se lege de piesele de prelucrat intr-un
proces de aliere numit umectare. In procesul de lipire a sarmei elicoidale, banda de lipire este
atrasa in sarma prin actiunea capilara intr-un proces numit absorbtie.
De asemenea, actiunea capilara are loc atunci cand piesele se ating sau se apropie foarte mult.
Forta de imbinare depinde de metalul de umplere folosit.
Materialele de lipit sunt disponibile in mai multe aliaje diferite pentru aplicatii diferite. In
ansamblul electronic, aliajul eutectic de 63% staniu si 37% plumb (sau 60/40, care este aproape
identic in punctul de topire) a fost aliajul de alegere. Alte aliaje sunt utilizate pentru instalatii
sanitare, asamblare mecanica si alte aplicatii.

Formele comune de lipire pe baza de staniu si plumb sunt enumerate mai jos. Fractiunea

reprezintd mai intai procentul de staniu, apoi plumb, in total 100%:

e 63/37: se topeste la 183 °C (361 °F) (eutectic: singurul amestec care se topeste la 0

anumita temperatura)

e 60/40: se topeste la temperaturi cuprinse in intervalul 183-190 °C (361-374 °F)

e 50/50: se topeste la temperaturi cuprinse in intervalul 183-215 °C (361-419 °F)
Din motive de mediu (si introducerea unor reglementari, cum ar fi Directiva europeand RoHS
(Directiva privind restrictionarea substantelor periculoase)), aliajele de lipit fara plumb sunt
din ce in ce mai utilizate. Din pacate, cele mai multe aliaje de lipit fara plumb nu sunt formulari
eutectice, topindu-se la aproximativ 250 ° C (482 ° F), ceea ce face mai dificila crearea unor
imbinari fiabile.
Brazare (T > 450 °C)
Pentru brazare, metalele de umplere pot contine aditivi de aluminiu, cupru, zinc, nichel, staniu,
argint si cadmiu. Fluxurile utilizate contin amestecuri de acizi borici, fluoruri simple si
complexe, oxifluoruri si borax.
In functie de aliajele de brazare si de flux, brazarea poate produce substante periculoase cum
ar fi oxid de cadmiu, oxid de cupru, oxid de zinc, oxid de argint, fluoruri, oxizi de bor, etc.
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Din punct de vedere al sanatatii ocupationale, compusii de cadmiu si fluorurile din fumul de

brazare sunt deosebit de importante.

15.2. Organizarea unui spatiu de lucru sigur

Tratarea reziduurilor de flux

Cand brazarea sau lipirea este finalizatd, reziduurile de flux trebuie indepartate, deoarece
acestea pot duce la coroziunea ansamblurilor.

Reziduurile de brazaj pot fi indepartate prin clatire cu apa fierbinte urmata de uscare. Daca
reziduul este lipicios, atunci acesta poate fi indepartat prin soc termic, adica Incélzire si racire.
Uneori se poate aplica jet de aburi, urmat de periaj.

Reziduurile de flux de lipire ale fluxului de colofoniu pot fi lasate pe suprafata imbinarii, totusi,
fluxul activ de colofoniu si alte reziduuri de flux necesita un tratament adecvat. Indepartarea
reziduurilor de colofoniu, daca este necesara, se poate realiza utilizand alcool, acetona sau
tetraclorura de carbon. Reziduurile organice sunt solubile in apa fierbinte. Eliminarea
reziduurilor de fluxuri bazice de clorura de zinc poate fi obtinuta prin spalarea mai intai in acid
clorhidric 2% amestecat in apa fierbinte, urmata de clatire cu apa fierbinte simpla.

In functie de natura diferita a fluxurilor, este foarte important si se tini seama de cerintele
enumerate In fisele tehnice de securitate (in special punctele 2-6 si 13). Cu toate acestea, SDS
a oferit o imagine de ansamblu asupra tuturor caracteristicilor produsului specific (declaratii
de pericol si de precautie).

Brazare MIG, cu laser, cu plasma (T > 900 °C)

Pentru aceste procedee, majoritatea aliajelor de baza de cupru sub forma de sarma sunt utilizate
ca metal de umplere cu o temperaturad de topire mai mica decat cea a metalului de baza, de ex.
CusSis (Si 3%, Mn 1%, rest Cu), AlBz (Al 8,2%, Cu). Prin urmare, cantitati mari de oxid de
cupru sunt generate de metalul de umplutura.

Dupa cum s-a mentionat anterior, compozitia materialului de baza nu afecteazd expunerea;
totusi, in timpul procesarii otelurilor galvanizate, fumul contine proportii mari de oxid de zinc
generat prin vaporizarea si oxidarea invelisului.

Cantitatea de fum emis depinde de proces; experimentele arata ca, in timpul brazarii cu plasma

si a brazarii cu laser, emisia de fum este de obicei mult mai scazuta decat in timpul brazarii
MIG.
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15.3. Utilizarea si intretinerea corespunzatoare a echipamentelor

Urmatoarele masuri de siguranta de baza la locul de munca trebuie respectate pentru a garanta

siguranta lucratorilor atunci cand folositi aliaje de brazare:

Purtati Tmbracaminte si manusi corespunzatoare (dispozitive individuale de protectie
IDP).

Purtati Tntotdeauna ochelari de protectie sau masti de protectie (pentru o protectie mai
buna se recomanda utilizarea unor ochelari inchisi la culoare).

Evitati expunerea directd a fetei la zona de lucru.

Utilizati Tntotdeauna un sistem adecvat de aspiratie pentru a garanta o buna ventilare.
Ventilati zonele inchise. Utilizati ventilatoare adecvate si hote de evacuare pentru a
aspira complet fumul si gazele de la locul de munca, precum si aparatele de protectie

respiratorie cu aductie de aer, daca este necesar.

15.4. Reglementari si recomandari nationale si europene

In aceasta sectiune este prezentatd o lista a principalelor coduri si standarde europene privind

sanatatea si siguranta aplicabile in cazul brazarii si lipirii:

ANSI Z49.1:2012- Siguranta 1n procesele de sudare, taiere si aliaje

ISO 857-2:2005 Procesele de sudare si aliaje -- Vocabular -- Partea 2: Procesele de lipire si

brazare si temenii asociati

ISO 9455-11:2017 Fluxuri slabe de lipire — Metode de testare-- Partea 11: Solubilitatea

reziduurilor de flux
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