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8695 7050

MATERIEL DE SOUDAGE A L’ARC ELECTRIQUE SOUS PROTECTION
GAZEUSE OU SOLIDE (ARC SUBMERGE)

1 - SECURITE ELECTRIQUE

1.1- BRANCHEMENT SUR LE RESEAU DES SOURCES DE COURANT DE SOUDAGE

Avant de raccorder votre appareil, vous devez vérifier
que :
- Le compteur, le dispositif de protection contre les
surintensités et l'installation électrique, sont
compatibles avec sa puissance maximale et sa
tension d'alimentation (cf. les plaques
signalétiques).

- Le branchement, monophasé ou triphasé avec terre, est réalisable
sur un socle compatible avec la fiche de son céable de liaison.
- Si le cable est branché a poste fixe, la terre, si elle est prévue, ne
doit jamais étre coupée par le dispositif de protection contre les chocs
électriques.
- Son interrupteur, s'il existe, est sur la position "ARRET".

1.2- POSTE DE TRAVAIL

= La mise en oeuvre du soudage a I'arc implique le strict respect des
conditions de sécurité vis-a-vis des courants électriques (Arrété du 14-
12-88).

= Assurez vous qu'aucune piece métallique accessible aux
opérateurs et a leurs aides ne peut entrer en contact direct ou indirect
avec un conducteur de phase et le neutre du réseau d'alimentation.

= Reliez a un seul point toutes les masses métalliques de
l'installation qui se trouvent a portée de I'utilisateur.

= Ce point sera relié¢ a la terre. Toutes ces liaisons devront étre
faites avec des cables de section au moins équivalente a celle du plus
gros cable de phase.

= Brancher le cable de masse sur la piéce le plus prés possible de la
zone de soudage, afin d’éviter un long parcours au courant, d’atteindre
des endroits incontrélables et de provoquer des chocs électriques ou
des incendies.

= Eloigner les produits et équipements inflammables de la zone de
projections provenant de I'arc, ou protégez-les.

» Lorsque les travaux de soudage doivent étre effectués dans une
enceinte dans laquelle l'opérateur manque d'aisance, des précautions
supplémentaires doivent étre prises et notamment :
- Le renforcement de la protection individuelle
- L'isolation compléte du porte électrodes, torches ou pistolets
- Le maintien de I'appareil de soudage a I'extérieur de l'enceinte et,
en cas d'impossibilité, l'isolation des parties de I'appareillage de
soudage en basse tension et la fixation par soudure du cable de
mise a la terre de la piéce a souder.
(Décret 88-1056 du 14-11-88 et Arrété du 14-11-88 Art. 4)
»= Tous les supports métalliques voisins ( tables de soudage, prises
de masse de positionneurs, vireurs etc.) destinés a recevoir des
pieces susceptibles d'étre soudées par un méme générateur devront
étre reliés ensemble par un cable de section suffisante au retour du
courant maximum de soudage

1.3 - INTERVENTIONS

Avant toute vérification interne et réparation, vous devez vous assurer
que l'appareil est séparé de l'installation électrique par consignation et
condamnation :

= La prise de courant est débranchée. Les dispositions sont prises
pour empécher le branchement accidentel de la fiche sur un socle.

= Le branchement accidentel du cable d'une installation fixe est
rendu impossible.

» La coupure par l'intermédiaire d'un dispositif de raccordement fixe
est omnipolaire (phase et neutre). Il est en position "ARRET" et ne
peut étre mis en service accidentellement.

Certains appareils sont munis d'un circuit d'amorcage HT.HF (signalé
par une plague). Vous ne devez jamais intervenir a l'intérieur du coffret
correspondant.

Les interventions faites sur les installations électriques doivent étre
confiées a des personnes qualifiées pour les effectuer (Décret 88-1056
du 14-11-88, Section VI, Art. 46).

1.4 - ENTRETIEN

Vous devez vérifier souvent le bon état d'isolement et les
raccordements des appareils et accessoires électriques : prises,
cables souples, gaines, connecteurs, prolongateurs, pinces de piéces,
porte-électrodes ou torches...

Les travaux d'entretien et de réparation des enveloppes et gaines
isolantes ne doivent pas étre des opérations de fortune (Section VI,
Art. 47 Décret 88-1056 du 14-11-88.).

Faites réparer par un spécialiste, ou mieux, remplacer les
accessoires défectueux.

Vérifier périodiquement le bon serrage et le non-échauffement des
connections électriques.
Voir dans linstruction d’Emploi et d’Entretien le chapitre consacré plus

particulierement au type de matériel livré.
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2 - PROTECTION INDIVIDUELLE

2.1 RISQUES D'ATTEINTES EXTERNES

ENSEMBLE DU CORPS HUMAIN :

L'opérateur doit étre habillé et protégé en
fonction des contraintes de son travail.

Faites en sorte qu'aucune partie du corps des
opérateurs et de leurs aides ne puisse entrer en
contact avec des piéces et parties métalliques qui
sont sous tension ou qui pourraient s'y trouver
accidentellement.

Garder a leur place les panneaux et protecteurs de
sécurité.

L'opérateur porte toujours une protection isolante
individuelle (Arrété du 14-12-88, Section ll1).

Cette protection doit étre maintenue séche pour éviter les chocs
électriques, au cas ou elle serait mouillée, et une inflammation en cas
de présence d’huile.

Les équipements de protection portés par

l'opérateur et ses aides gants, tabliers, f\\f‘i'(:_.
chaussures de sécurité, offrent I'avantage s
supplémentaire de les protéger contre les

brdlures des piéces chaudes, des projections et
scories.

Assurez vous également du bon état de ces équipements et
renouvelez-les avant de ne plus étre protége.

LE VISAGE ET LES YEUX :

Il est indispensable de vous protéger :

- Les yeux contre les coups d'arc (éblouissement
de l'arc en lumiére visible et les rayonnements
infrarouge et ultraviolet).

- Les cheveux, le visage et les yeux contre les
projections pendant le soudage et les projections
du laitier lors du refroidissement de la soudure.

Le masque de soudage, sans ou avec casque,
doit toujours étre muni d'un filtre protecteur dont
I'échelon dépend de l'intensité du courant de I'arc
de soudage
(Normes NF S77-104 A 88-221 A 88-222).

Le filtre coloré peut étre protégé des chocs et
projections par un verre transparent situé sur la
face avant du masque.

En cas de remplacement du filtre, vous devez conserver les
mémes références (Numéro de I'échelon d'opacité).

Les personnes, dans le voisinage de l'opérateur et a fortiori ses
aides, doivent étre protégées par l'interposition d'écrans adaptés, de
lunettes de protection anti-UV et si besoin par un masque muni du
filtre protecteur adapté. (NF S771-4 A 1-5)

Numéro d'échelon (1) et utilisation recommandée pour le soudage a I'arc

Procédé de soudage Intensité du courant en Ampéres
ou techniques connexes
0.5 2.5 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500
L1 1111 | | P11 L1111 P11
Electrodes enrobées 9 10 11 12 13 14
MIG sur métaux lourds (2) 10 11 12 13 14
MIG sur alliages légers 10 11 12 13 | 14 15
TIG sur tous métaux et alliages K 10 11 12 13 14 |
MAG 10 | 11 | 12 13 | 14 15
Gougeage air/arc 10 [ 11 | 12 ] 13| 14 15
Soudage plasma 3{4]5]6[7]|8]9] 10 11 12 13 14 15
1 | I 1 I 11 | T T T 111 I 1
0.5 2.5 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500

(1)- Selon les conditions d'utilisation, le numéro d'échelon
immédiatement supérieur ou le numéro d'échelon immédiatement
inférieur peuvent étre utilisés.

Note : Les zones hachurées ci-dessus correspondent aux domaines ou
pratique actuelle du soudage.

(2)- L'expression "métaux lourds" couvre les aciers, les aciers alliés,
le cuivre et ses alliages, etc...

les procédés de soudage ne sont pas habituellement utilisés dans la

2.2 RISQUES D'ATTEINTES INTERNES

SECURITE CONTRE LES FUMEES, LES VAPEURS, LES GAZ
NOCIFS ET TOXIQUES :
Les opérations de soudage doivent
emplacements convenablement aérés.
Les émissions sous forme de gaz, fumées
insalubres, génantes ou dangereuses pour la
santé des travailleurs, doivent étre captées au fur
et a mesure de leur production, au plus prés de
leur source d’émission et aussi efficacement que
possible. (Art. R233-84 annexe 1 Décret 92 767
du 29/07/92)..
Les capteurs de fumées doivent étre reliés a un systéme d’aspiration.
Voir notre catalogue et le :
“GUIDE PRATIQUE DE VENTILATION” N°7 concernant :
Opération de soudage a I'arc de I'Institut National de Recherche et
de Sécurité, dans lequel figurent des méthodes de calculs et
différents exemples pratiques d’application.

étre exécutées sur des

CAS PARTICULIER DES SOLVANTS CHLORES (UTILISES POUR
NETTOYER OU DEGRAISSER) :

Les vapeurs de ces solvants, soumises au rayonnement d’'un arc
méme éloigné, peuvent se transformer en gaz toxiques.

L’'usage de ces solvants, lorsqu’ils ne sont pas dans une enceinte
étanche, est donc a proscrire dans un endroit ou jaillissent des arcs
électriques.

BRUIT :

Si pour certains équipements, le niveau sonore et la puissance
acoustique dépassent les valeurs fixées par la législation du pays,
'opérateur suivra les consignes de sécurité de son établissement,
pour I'utilisation de protecteurs individuels.

SAFETY
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3 - SECURITE D’EMPLOI DES GAZ

31
1) -RISQUES ENCOURUS
De mauvaises conditions d’utilisation des gaz exposent l'utilisateur a
deux dangers principaux, en particulier en cas de travail en espace
confiné :
- Le danger d’asphyxie ou d’intoxication
- Le danger d’incendie et d’explosion

2)-PRECAUTIONS A RESPECTER

a)Stockage sous forme comprimée en bouteilles

Conformez-vous aux consignes de sécurité données par le fournisseur
de gaz et en particulier :

- Les zones de stockage ou d’emploi doivent posséder une bonne
ventilation, étre suffisamment éloignées de la zone de coupage
soudage et autres sources de chaleur, et étre a I'abri d’'un incident
technique.

- Arrimez les bouteilles, évitez les chocs.

- Pas de chaleur excessive (> 50° C).

b)Canalisations et tuyauteries

- Vérifiez périodiquement I'étanchéité des canalisations fixes ainsi que
des tuyauteries en caoutchouc.

- Ne détectez jamais une fuite avec une flamme. Utilisez un détecteur
approprié ou, a défaut de I'eau et un pinceau.

- Utilisez des tuyaux de couleurs conventionnelles en fonction des gaz.
Prévoir un extincteur a CO? (neige carbonique) avec lance de 5 Kg
minimum a proximité de l'installation.

- Distribuez les gaz aux pressions recommandées sur les notices des
matériels.

- Ne laissez pas trainer les tuyaux dans les ateliers ; ils risquent d'y
étre détériorés.

c)Utilisation des appareils

- N'utilisez que des appareils congus pour les gaz utilisés.

- Vérifiez que la bouteille et le détendeur correspondent bien au gaz
nécessaire pour le procéde.

8695 7050

CONSIGNES COMMUNES A L’ENSEMBLE DES GAZ

DETENDEUR:
- N'oubliez pas de purger les robinets de bouteilles avant de raccorder
le détendeur.
- Assurez-vous que la vis de détente est desserrée avant le
branchement sur la bouteille.
- Vérifier bien le serrage du raccord de liaison avant d'ouvrir le robinet
de bouteille.
- N'ouvrez ce dernier que lentement et d'une fraction de tour.
- En cas de fuite ne desserez jamais un raccord sous pression, fermez
d'abord le robinet de bouteille.
d)Travail en espace confiné
Exemples :

-galeries

-canalisations, pipe-line

-cales de navire

-puits, regards, caves

-citernes, cuves, réservoirs

-ballasts

-silos

-réacteurs
Des précautions particulieres doivent étre prises avant d’entreprendre
des opérations de soudage dans ces enceintes ou les dangers
d’asphyxie-intoxication et d’incendie-explosion sont trés importants.
Une procédure de permis de travail définissant toutes les mesures de
sécurité doit étre systématiquement mise sur pied.
Veillez a ce qu'il y ait une ventilation adéquate en accordant une
attention particuliére :
-a la sous-oxygénation
-a la sur-oxygénation
-aux exces de gaz combustible

3-2 INTERVENTION A LA SUITE D’UN ACCIDENT

En cas de fuite non-enflammée :

- fermez 'arrivée du gaz

- n'utilisez ni flamme, ni appareil électrique dans la zone ou la fuite
s’est répandue.

En cas d’asphyxie :
-ramener la victime au grand air

-commencer la respiration artificielle et appeler les pompiers

3-3

En cas de fuite enflammée :
- fermez 'arrivée de gaz si le robinet est accessible
- Utiliser des extincteurs a CO? (neige carbonique)
avec lance de 5 Kg minimum

- si la fuite ne peut étre arrétée, laissez briler en
refroidissant les bouteilles et les installations
voisines

CONSIGNES SUPPLEMENTAIRES POUR CERTAINS GAZ

GAZ ET MELANGES GAZEUX CONTENANT MOINS DE 20 % DE CO2

Si ces gaz ou mélanges prennent la place de 'oxygéne dans l'air il y a risque
d’asphyxie, une atmosphére contenant moins de 17 % d’oxygéne étant dangereuse.

Cf. “Travail en espace confing”

HYDROGENE ET MELANGES GAZEUX COMBUSTIBLES A BASE D’HYDROGENE

C’est un gaz tres léger. En cas de fuite il s'accumule sous le
plafond.
Prévoir une ventilation a la hauteur du plafond.

C'est un gaz inflammable. La flamme d’hydrogéne est
presque invisible : risques de brllures.

Les mélanges air/hydrogéne et
oxygene/hydrogene sont explosifs dans des
plages de proportions étendues
-4 a2 74,5 % d’hydrogéne dans I'air
-4 a 94 % d’hydrogene dans I'oxygéne

-Stocker les bouteilles en plein air ou dans un local bien ventilé
-Eviter toute fuite en limitant au minimum le nombre de raccords
L’hydrogéne fragilise certains métaux :

Les aciers fortement alliés, le cuivre non désoxydulé, le titane
-Utilisez des aciers aux caractéristiques modérées et ayant une
bonne résilience ou du cuivre désoxydulé.
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4 - BRUIT AERIEN

1 - QUALIFICATION DU SITE DE MESURE 2 - MESURAGE DE LA PRESSION
ACOUSTIQUE
La machine a été testée dans le hall central de montage de Les valeurs sont indiquées en niveau sonore équivalent
ALWF ZI rue Lavoisier, BP009 pondéré (LAeq)

79200 PARTHENAY FRANCE. L'unité de mesure est e dB (A) : décibel pondéré "A"

i 5té lifié la CETIM Techni s
Icr:fjjlst'[?i:selt/?é?::?]iquegﬁr aC (Centre Technique des Les mesures ont été faite a hauteur de 1,5m du sol avec un

52 avenue Félix-Louat BP 67 sonometre de marque ACLAN,type sip 95, n° 934033, controle
601304 Senlis cedex FRANCE selon nos procedures d'assurance qualite iso 9000

Cette qualification a fait I'objet du Procés verbal
n°4/028779/492.2A

Le site est référencé en grade engineering : facteur de
correction K < 2dB

3 - MESURES

Les valeurs de pression acoustique sont en fonction du
procédé utilisé sur la machine

Se reporter a l'instruction du matériel installé pour obtenir
ces valeurs

L' appareil seul produit une pression acoustique inférieure a
70 dB

SAFETY AIR LIQUIDE 5
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8695 7050

ELECTRIC ARC WELDING EQUIPMENT WITH GAS OR SAW (SUBMERGED

ARC) SHIELDING
1 - ELECTRICAL SECURITY

1.1- CONNECTION OF WELDING POWER SOURCES TO MAINS

Before connecting up your equipment, you must
check that:

- The meter, the system for protection against over-
currents and the electrical installation are
compatible with its maximum power and its power
voltage (cf. instruction plates)

- The single-phase or three-phase connection with earth can be
effected by way of a socket compatible with the plug of its connecting
cable.

- If the cable is connected to a fixed station, the earth, if it is provided,
is never to be cut by the protective system against electrical shocks.

- Its switch, if there is one, is turned to be “OFF” setting..

1.2- WORK STATION

- The use of cutting implies a strict respect of safety conditions with
regard to electrical currents.

- Itis necessary to check that no metal piece accessible to the
operators and to their assistants can come into direct or indirect
contact with a phase conductor and the neutral of the supply network.
- Connect all the metal earths of the welding set that are within
reach of the user to a single point.

- This point is grounded. All connections must be made with cables
whose section is at least equal to that of the largest phase cable.

- Connect the earth cable to the piece as close as possible to the
area of welding to avoid a long current path, to reach uncontrollable
places and to cause electric shocks or fires

Remove inflammable products or equipment from the area of spatter
coming from the arc, or protect them

- If welding work has to be carried out in a confined space, the
following extra precaution should be taken

- Increased individual protection

-Complete insulation of the electrode holder, torches or guns

-The welding set should be kept outside the confined space and if this
is not possible, the low voltage parts of the welding set should be
insulated and the workpiece earthing cable should be held in place by
solder. (Décret 88-1056 du 14-11-88 et Arrété du 14-11-88 Art. 4)

- All the neighbouring metal supports (cutting tables, ground
connectors for positioners, turning rolls, etc.) designed to receive parts
liable to be cutted by a same power source should be connected
together by a cable with section sufficiently large enough for the
maximum cutting current return

1.3 - SERVICING

Before carrying out any checks and repairs inside the machine, check

that the equipment has been separated from the electrical installation

by padlocked lock-out devices

- The power supply plug has been removed. Provisions are taken
to prevent the accidental connection of the plug in a socket.

- The accidental connection of the cable of a fixed installation is
made impossible.

- Cutout by way of a fixed connecting system is single pole (phases
and neutral). It is in the “OFF” position, and cannot be
accidentally put into operation.

Some items of equipment come with an HT.HF striking circuit (shown

by a plate). You should never work inside of the corresponding unit

Maintenance work on electrical equipment must be entrusted to

persons qualified to do such work.

1.4 - MAINTENANCE

Regularly check the insulation of equipment and electrical accessories
is in good condition. This concerns plugs, flexible cables, sheaths,
connectors, extension cords, workpiece clamps, electrode holders or
torches...

Maintenance and repair work on insulating sheaths and covers should
never be done in a makeshift manner

(Section VI, Art. 47 Décret 88-1056 du 14-11-88. ).

- As required have a specialist repair, or even better, replace defective
accessories.

- Check periodically that electrical connections are properly tightened
and do not overheat.

In the Maintenance and Operating Manual, see the Section devoted to
the type of equipment supplied.
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2 - PERSONAL PROTECTION

2.1 RISK OF EXTERNAL INJURY

WHOLE BODY PROTECTION:
The operator is to be dressed and protected in
relation to the work which he is performing.
Precautions are to be taken that no part of the body
of the operators or their assistants can come into
contact with workpieces and metal parts which
might carry the network supply voltage.
Keep in place panels and safety guards.
The operator must wear individual
protection at all times
This protection must be kept dry to prevent electric
shocks and must be kept oil-free to prevent fire
risk.
The protective equipment worn by the operator
and his assistants : gloves, aprons, and safety
shoes, provide additional protection against burns
from hot workpieces, spatter and slag.

insulating

NE
Also check that these items of equipment are in good condition and
replace them before they no longer provide protection.

THE FACE AND EYES:

You must protect:

- The eyes against glare from molten metal and
flame. To do so, wear goggles with coloured glass.
The hair, face and eyes must be protected against
spatter during the welding operation and against the
slag spatter during the cooling of the solder.

The welding mask, whether or not it forms part of the helmet, should
always be fitted with a protective filter, the category of which will
depend on the intensity of the welding arc current.
The coloured filter may be protected from impacts
and spatter by means of a transparent glass in front
of the mask.

When replacing the protective filter (tinted glass),
you should keep the same references (N° of opacity
gradation).

Those in the vicinity of the operator, and even more so, his assistants
must be protected by suitable screens, protective goggles against UV
light, and if required, by a mask equipped with a suitable protective
filter. (NF S771-4 A 1-5)

OPACITY GRADATION NUMBERS (1) AND RECOMMENDED USE FOR ARC WELDING

Welding process or Current intensity in Amps
connected technics
0.5 2.5 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500
1 111 | | | 111 | 11 111
Coated electrodes 9 10 1 12 13 14
MIG on heavy metals (2 10 11 12 13 14
MIG on light alloys 10 11 12 13 | 14 15
TIG on all metals and alloys K 10 11 12 13 14 |
MAG 10 | 11 12 13 | 14 15
Air/arc gouging 10 | 11 12 | 13 | 14 15
Plasma welding 3[4]s5]e[7]8 o] 10 11 12 13 14 15
11 | I 1 I 11 | I T 1T 11 I 1
0.5 2.5 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500

(1)-Depending on the conditions of use, the next highest or lowest
category number may be used.

(2)-the expression "heavy metals" covers steels, alloyed steels,
copper and its alloys.

Note :The shaded areas represent applications where the welding processes are not normally used at present.

2.2 RISKS OF INTERNAL INJURY

SAFETY AGAINST SMOKE, VAPORS, NOXIOUS AND TOXIC
GASES:

Cutting work must be carried out in suitably ventilated areas.

Gaseous emissions, or fumes which are
insalubrious, disturbing or dangerous for the health
of workers must be collected progressively as they
are produced, as close as possible to their
source of emission and as efficiently as possible.
(Art. R233-84 annexe 1 Décret 92 767 du
29/07/92)..

Fume collectors must be connected to an exhaust system.

See our catalogue and the :

“PRACTICAL GUIDE TO VENTILATION” N°7 concerning :
Arc welding operations of the National Institute of Research and
Safety, in which are to be found design methods and arious
practical examples of applications.

CHLORINATED SOLVENTS ARE A SPECIAL CASE (THEY ARE
USED FOR CLEANING OR REMOVING GREASE) :

The vapors of these solvents, under the effect of the radiation from an
arc, even at a distance, can be transformed into toxic gases.

The use of such solvents, other than in an enclosed chamber, is thus
prohibited in a place where electric arcs spark over.

NOISE:

Under certain operating conditions (welding parameters), the sound
level and acoustical power exceed values stipulated by the regulations
of the country.

In this case, the operator is to comply with the safety instructions of his
place of work, and use individual protective devices on his person.

SAFETY
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3 - SAFETY WHEN USING GASES
31

1) -HAZARDS

When gases are used incorrectly, they expose the user to two main
dangers, in particular when working in an enclosed space :

-The danger of asphyxia or poisoning

-The danger of fire or explosion

2)-PRECAUTIONS A RESPECTER

a) Storage in compressed form in cylinders

Comply with the safety recommendations given by the supplier and in
particular :

- Areas of storage or use of gases must be well ventilated, be
sufficiently far from an area of welding or cutting, and other sources of
heat, and be protected against a technical incident.

- Tie down cylinders, prevent impact.

- No excessive heat (> 50° C).

b) Pipes and hoses

- Periodically check the tightness of fixed pipes and rubber hoses.

- Never use a flame to detect a leak. Use an appropriate leak detector
or, if one is not available, water and a brush.

- Mark hoses with different colors, according to gases.

- Provide a CO? (carbon dioxide snow) extinguisher (5 kg or more) with
a nozzle near the equipment.

- Supply the gases at the pressures recommended in the equipment
manuals.

- Do not let hoses lie about in work shops. They could be damaged.

- Do not let hoses pass between your legs or over your shoulders. In
the event of a gas leak, you run the risk of serious burns. Check hoses
periodically.

c) Use of devices
- Only use devices designed for the gases employed.
- In the event of an incident, turn off first the supply of fuel gas.

8695 7050

INSTRUCTIONS COMMON TO ALL GASES

PRESSURE RELIEF VALVE :

Do not forget to purge cylinder valves before connecting the pressure
regulator.

Check that the pressure relief screw is slackened off before connection
to the cylinder.

Check that, the union is tight before opening the valve on cylinder.
Open the cylinder valve slowly, but open it fully ( a partial opening
reduces flow rate to the torch and causes flash back).

In the event of a leak or when changing a gas cylinder, never loosen a
connecting element under pressure.

First close the valve of the cylinder

d)Working in enclosed spaces

Examples :

- tunnels and crawl spaces

- pipelines, ducts

- holds of ships

- wells, manholes, basements

- cisterns, tanks, containers

- ballast tanks

- silos

- reactors

Special precautions must be taken before undertaking welding work in
such enclosures where there is a very great danger of asphyxia and
poisoning and fire and explosion.

A work authorization procedure defining all the safety measures must
be systematically set up.

Ensure that there is adequate ventilation by paying special attention to

-under oxygenation
-over oxygenation
-excess of combustible gas

3-2 INTERVENTION FOLLOWING AN ACCIDENT

In the case of a leak which has not caught fire :

- close the gas inlet
- do not use any flame or electrical device in the area where the
leaking gas could have spread.

In a case of asphyxia :
- take the victim out into the open air
- start artificial respiration and call the fire department

3-3

En In the case of a leak which has caught fire:
- close the gas inlet if the valve can be reached

- Use CO? (carbon dioxide snow) extinguishers (5 kg or

more) with nozzles.
- if the leak can not be stopped, let the fire burn while
cooling the cylinders and the surrounding installations.

ADDITIONAL INSTRUCTIONS FOR SOME GASES

GASES AND GAS MIXTURES CONTAINING LESS THAN 20 % CO2

If these gases or gas mixtures displace the oxygen in air, there is
a risk of asphyxia, as an atmosphere containing less than 17 %

oxygen is dangerous.

HYDROGEN AND FUEL GAS MIXTURES BASED ON HYDROGEN

This is a very light gas. In the case of a leak, hydrogen will collect
under the ceiling.

Install ventilation at the height of the ceiling.

This is an inflammable gas. A hydrogen flame is almost
: risk of burns.

invisible

Mixtures of hydrogen and air and hydrogen
and oxygen are explosive in vary wide ranges
of proportions

-4 to 74.5 % hydrogen in air

-4 t0 94.0 % hydrogen in oxygen

- Store cylinders outdoors or in a well ventilated room

- Avoid any leaks by limiting to a minimum the number of
connections

Hydrogen embrittles some metals :

High alloy steels, unkilled copper and titanium

- Use steels with moderate characteristics
resistembrittiement or killed copper.

and which
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4 - AIRBORNE NOISE

1 - MEASUREMENT SITE QUALIFICATION

The machine was tested in the
ALWF ZI| rue Lavoisier, BP009
79200 PARTHENAY FRANCE.
central assembly building

This site has been qualified by CETIM (Mechanical Industries
Technical Centre)

52, avenue Félix-Louat BP 67

60304 Senlis cedex FRANCE

This qualification was the subject of Report
n°4/028779/492.2A

The site is referenced in engineering grade : correction
factor K < 2dB

2 - SOUND PRESSURE MEASUREMENTS

The values are given in equivalent weighted sound level
(LAeq)

The unit of measurement is the dB (A): weighted decibel "A"

The measurements were taken at a height of 1.5m above
the ground with an ACLAN soud-level meter, type SIP 95, nbr
934033, checked in accordance with our Quality Insurance
procedures ISO 9000

3 - MEASUREMENTS

The acoustic pressure values depend on the cutting
process used on the machine.

Refer to the instructions of the equipment installed to obtain

these values

The apparatus alone produces an acoustic pressure below

70 dB
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GERATE ZUM SCHUTZGAS ODER UNTERPULVER SCHWEISSEN MIT

ELEKTRISCHEM LICHTBOGEN

1 - SICHERHEIT BEIM UMGANG MIT ELEKTRISCHEM STROM
1.1- ANSCHLUSS VON SCHWEISSTROM-QUELLEN AN DIE STROMVERSORGUNG

Vor dem Anschluss lhres Gerats mussen Sie
folgendes uberprifen:

- Der Stromzahler, die Sicherheitsvorrichtung gegen
Uberstrdme und die gesamte elektrische Anlage
missen mit der maximalen Leistung und der
Versorgungsspannung des  Gerats  vereinbar

sein.(Siehe Typenschilder)..

- Der Anschluss, einphasig oder Drehstrom mit Erde, muss an
einer Steckdose, die zum Stecker des Anschlusskabels passt,
durchgefiihrt werden kénnen.

- Bei fest angeschlossenem Kabel darf die Erdleitung, wenn diese
vorgesehen ist, niemals durch die Schutzvorrichtung gegen
elektrische Stromstdsse unterbrochen werden.

- Fall das Gerat einen Einschalter besitzt, so muss dieser sich in
Stellung "AUS" befinden.

1.2- ARBEITSPLATZ

= Beim Einsatz einer Lichtbogenschweiss- oder Schneidanlage miissen
alle fir den Umgang mit elekirischen Stromen erforderlichen
Sicherheitsbedingungen streng eingehalten werden (Erlass vom 14/2/88)..

= Esist sicherzustellen, dass kein in Reichweite des Bedieners oder einer
ihm helfenden Person befindliches Metallstlick direkt oder indirekt mit
Phasen- und Neutralleiter der Stromquelle in Kontakt geraten kann.

= Alle Metallmassen der Anlage, die sich in Reichweite des Benutzers
befinden, sind an einem einzigen Punkt anzuschliessen.

= Dieser Punkt wird mit der Erde verbunden. Alle diese Verbindungen
miissen mit Kabeln durchgefiihrt werden, deren Querschnitt mindestens dem
des dicksten Phasenleiterkabels entspricht.

= Das Massekabel ist an einer Stelle des Werkstlicks anzubringen, die
moglichst nahe am Schweissbereich liegt, um lange Stromwege, den
Durchgang des Stroms durch unkontrollierbarer Bezirke und somit die
Gefahr von Stromschlagen oder Branden zu vermeiden.

= Brennbare Produkte und Geratschaften aus dem Bereich der durch den
Lichtbogen erzeugten Spritzer entfernen oder diese schiitzen..

= Falls die Schweissarbeiten im Innern eines Raumes erfolgen missen, in
dem die Bewegungsfreiheit des Schweissers eingeschrankt ist, sind
zusatzliche Vorsorgemassnahmen zu ergreifen, insbesondere:
- Verstarkter Personenschutz
- Vollstéandige Isolierung von Elektrodenhaltern, Brennern oder Pistolen
- Das Schweissgerat ist ausserhalb des geschlossenen Raums
aufzustellen. Falls dies nicht mdglich ist, sind die unter Niedrigspannung
stehenden Teile der Schweissanlage zu isolieren und das Erdungskabel
des zu schweissenden Werkstlicks muss durch Anschweissen gesichert
werden.(Erlass 88-1056 vom 14.11.88 und Verfligung vom 14.11.88,
Art4)
= Alle in der Nahe gelegenen metallenen Untersétze oder Halterungen
(Schneidbéanke, Masseanschliisse von Positioniervorrichtungen  und
Rollenbdcken, usw.) fiir die Aufnahme von Werkstlicken, die mit der gleichen
Stromquelle geschneidt oder geschnitten werden sollen, missen
untereinander mit einem Kabel verbunden werden, dessen Querschnitt fir
die Ruickleitung des maximalen Schneidstroms ausreichend ist

1.3 - EINGRIFF

Vor jeder Uberpriifung im Innem des Gerats und vor jeder Reparatur muss
sichergestellt werden, dass das Gerat von der elektrischen Anlage getrennt
ist, und dass diese Trennung abgesichert und Uberwacht ist..Folgendes ist zu
beachten:

= Die Verbindung des Stromanschlussteckers ist unterbrochen. Es sind
Vorkehrungen getroffen, um einen zufélligen Anschluss des Steckers an
einer Steckdose zu verhindern.

= Der zuféllige Anschluss des Kabels einer festen Anlage wird unméglich
gemacht.

= Die Unterbrechungsvorrichtung bei festem Anschluss wirkt auf alle Pole
(Phasen- und Neutralleiter). Sie befindet sich in Stellung "HALT" und kann
nicht zufallig eingeschaltet werden.

Gewisse Gerate sind mit einem (durch Hinweisschild angezeigten)
Hochspannungs-/Hochfrequenzziind-stromkreis versehen. Es sind niemals
Eingriffe im Innern des entsprechenden Schaltkastens vorzunehmen

Die an den elektrischen Anlagen vorzunehmenden Eingriffe missen von
hierzu ausgebildetem Personal durchgefiihrt werden.(Erlass 88-1056 vom
14/11/88, Abschnitt IV, Artikel 46)

1.4 - WARTUNG

Der gute Zustand von Isolierungen und Anschlussverbindungen der
elektrischen Gerate und Zusatzausstattungen ist haufig zu Uiberpriifen. Dies
gilt fur Steckdosen, biegsame Kabel, Kabelumhullungen, Anschlusstlicke,
Verlangerungen, Werkstlickklemmen, Elektrodenhalter oder Brenner und
anderes

Wartungs- und Reparaturarbeiten an isolierenden Umhdllungen mussen
immer sorgféltig und fachgerecht ausgefiihrt werden.(Abschnitt VI, Artikel 47
des Erlasses 88-1056 vom 14/11/88).

Es ist erforderlich :

- Reparaturen durch eine Fachkraft durchfiihren zu lassen, oder besser, die
fehlerhaften Teile zu ersetzen.

- Regelmassig ist der feste Sitz der elektrischen Anschliisse zu (berprifen
und sicherzustellen, dass diese sich nicht erwarmen.

Siehe in der Gebrauchs- und Wartungsanleitung in dem speziell auf das
gelieferte Material zutreffenden Abschnitt.
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2 - PERSONENSCHUTZ

2.1 AUSSERE VERLETZUNGSGEFAHREN

GESAMTHEIT DES MENSCHLICHEN KORPERS:

metallenen Werkstlicken oder Teilen in Kontakt geréat,

Die bedienende Person muss den Arbeitsbedingungen
die unter Spannung stehen oder unter Spannung
geraten koénnten.Alle Abschirmtafeln und

entsprechend gekleidet und geschutzt sein. :
Schutzvorrichtungen sind in Stellung zu halten.

Es ist dafiir zu sorgen, dass kein Korperteil der
bedienenden Person oder von Hilfspersonal mit

Alle Abschimtafeln und Schutzvorrichtungen sind in
Stellung zu halten.

Die bedienende Person tragt immer isolierende
Schutzkleidung (Erlass vom 14/12/88, Abschnitt 11).

Diese Schutzkleidung ist zum Schutz gegen elektrische Schlage immer
trocken und zum Schutz gegen Brandgefahr immer 6lfrei zu halten.

Die von Bedien- und Hilfspersonal getragene
Schutzkleidung, némlich Handschuhe, Schirzen und QA=
Sicherheitsschuhe bieten einen zusatzlichen Schutz —
gegen Verbrennung durch heisse Teile, Auswurf und
Schlackenspritzer.

Der gute Zustand dieser Ausristung ist ebenfalls zu beachten, und sie ist,
sobald ihre Schutzfunktion beeintrachtigt wird, auszuwechseln.

GESICHT UND AUGEN:
Folgende Schutzmassnahmen sind unbedingt erforderlich:
- Die Augen sind vor dem vom schmelzenden
Metall und der Flamme ausgehenden Licht mittels
ol getonter Brillenglaser zu schitzen
' - Haare, Gesicht und Augen sind gegen die
wahrend der Schweiss- und Schneidarbeiten
erzeugten Spritzer und die beim Abkuhlen der
Schweissnahte abspritzenden Schlackenteile zu

schitzen.

Die Schweissmaske, mit oder ohne Helm,
muss immer mit einem Schutzfilter versehen sein,
dessen Grad von der Stromstarke des Lichtbogens
abhangt (Normen NF S77-104 A88-221 und A 88-

222).

Der gefarbte Filter kann durch ein durchsichtiges Glas auf der
Vorderseite der Maske gegen Stdsse und Spritzer geschiitzt werden.

Falls der Filter ersetzt werden muss, ist er gegen einen Filter des
gleichen  Abschwachungsgrads auszutauschen (Nummer des
Abschwachungsgrads).

In der N&he der bedienenden Person befindliche Personen, und
besonders ihm helfendes Personal, missen durch entsprechende
Schutzschirme, UV-Schutzbrillen oder gegebenenfalls durch eine mit
dem passenden Schutzfilter versehene Maske geschitzt werden (NF
S771-4, A 1-5).

NUMMER DES ABSCHWAHUNGSGRADS (1) UND EMPFOHLENE VERWENDUNG BEIM LICHTBOGENSCHWEISSEN

Schweissverfahren oder Stromstarke in Ampere
verwandte Technik
0.5 2.5 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500
L1 1111 | | 11 L1 11 L1 1
Umhiilite Elektroden 9 10 11 12 13 14
MIG auf schweren Metallen (2) 10 11 12 13 14
MIG auf Leichtmetall-Legierungen 10 11 12 13 | 14 15
WIG auf allen Metallen und Legierungen | 9 10 11 12 13 14 |
MAG 10 | 11 12 13 | 14 15
Brennfugen 10 | 11 | 12 | 13 | 14 15
Plasmaschweissen 3|a]s]e|7[8]o] 10 11 12 13 14 15
11 | I 1 I 11 | I 1T 1T 11 I 1
0.5 2.5 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500

(1) Je nach Anwendungsbedingungen kann der néchsthohere oder
nachstniedrigere Abschwéachungsgrad verwendet werden.

(2) Der Ausdruck "schwere Metalle" betrifft Stahl, legierte Stahle,
Kupfer und seine Legierungen, usw.

Hinweis : Die schraffierten Bereiche entsprechen Bedingungen, unter denen diese Schweissverfahren in der gegenwartigen Praxis des

Lichtbogenschweissens normalerweise nicht verwendet werden.

2.2 GEFAHREN INNERER VERLETZUNGEN

SICHERHEITSVORKEHRUNGEN GEGEN RAUCH,
SCHADLICHE UND GIFTIGE GASE:

Schweissarbeiten mit Lichtbogen missen an ausreichend gellfteten
Arbeitsstellen durchgefiihrt werden.

Die in den Werkstatten beim Schweissen
entstehenden Dampfe, in Form von Gasen und
schmutzigen, stérenden und gesundheitsgefahrlichen
Dampfen mussen bei ihrer Entstehung, so nahe wie
moglich am Entstehungsort und mdglichst
vollstandig aufgesaugt werden.(Artikel R 233-84,
Anhang 1, Erlass 92-767 vom 29/07/92).

DAMPFE,

Rauchauffangvorrichtungen missen an einem Abzugssystem
angeschlossen sein.

Siehe hierzu unseren Katalog und den

"GUIDE PRATIQUE DE VENTILATION" (Praktischer

Liftungsfiihrer) Nr.7
bezuglich des Lichtbogenschweissens. In letzterer, vom nationalen
Institut fur Forschung und Sicherheit herausgegeben Anleitung
finden sich Berechnungsmethoden und verschiedene praktische
Anwendungsbeispiele.

SPEZIALFALL CHLORHALTIGER LOSUNGSMITTEL:

Die Dampfe dieser Lésungsmittel kdnnen sich selbst an entfernten
Stellen, wenn sie von der Lichtbogenstrahlung getroffen werden, in
toxische Gase verwandeln.

In Werkstatten, in denen mit offenen Lichtbégen gearbeitet wird, ist
deshalb die Verwendung solcher LOsungsmittel ausserhalb dicht
abgeschlossener Radume zu vermeiden

GERAUSCHE :

Unter gewissen Betriebsbedingungen (Schweiss- oder Schneidparameter)
Uberschreiten der Gerduschpegel und die abgegebene akustische
Leistung die vom Gesetzgeber des jeweiligen Landes festgelegten Werte.
In einem solchen Falle muss die Bedienperson die fiir den Personenschutz
an seiner Arbeitsstatte festgelegten Richtlinien beachten

SAFETY
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3 - SICHERHEITSVORSCHRIFTEN BEI ANWENDUNG VON GASEN

3-1

1) - BESTEHENDE GEFAHREN

Wenn Gase unter schlechten Betriebsbedingungen eingesetzt werden,
setzt sich der Benutzer insbesondere bei Arbeiten in abgeschlossenen
Raumen zwei hauptsachlichen Gefahren aus:

- Erstickungs- oder Vergiftungsgefahr

- Brand- oder Explosionsgefahr

2)- EINZUHALTENDE VORSICHTSMASSNAHMEN

a) Lagerung unter Druck in Flaschen

Die Sicherheitsrichtlinien des Gaslieferanten sind zu beachten.
Insbesondere:

- Die Lager- oder Einsatzbereiche mussen gut gellftet und vom
Schneid- oder Schweissbereich, sowie von anderen Warmegquellen
ausreichend entfernt und gegen Unfalle geschutzt sein.

- Die Flaschen sind sicher zu befestigen und Stésse sind zu
vermeiden.

- Keine Ubermassige Hitzeeinwirkung (oberhalb 50°C).

b) Leitungen und Schlauche

- In regelmassigen Absténden ist die Dichtigkeit der festen Leitungen
und der Gummischlauche zu Uberprifen.

- Nie mit einer Flamme nach Lecks suchen. Einen geeigneten
Lecksucher, oder falls ein solcher nicht vorhanden ist, Wasser und
einen Pinsel verwenden.

- Schlauche mit den herkémmlichen,
entsprechenden Farbungen verwenden.

- In der Nahe der Anlage ein Schaumléschgerat mit einem Strahlrohr
von mindestens 5 kg vorsehen.

- Die Gase jeweils mit dem gemass der Gebrauchsanleitung der
einzelnen Gerate vorgesehenen Druck zuteilen.

- Die Schlduche nicht in der Werkstatt herumliegen lassen, da sie
sonst beschadigt werden kénnen.

- Keine Schlduche zwischen den Beinen oder lber den Schultern
fuhren. Bei austretendem Gas besteht die Gefahr schwerer
Verbrennungen. Die Schlauche regelmassig prifen.

c) Verwendung der Gerate

- Nur solche Gerate verwenden,
vorgesehen sind.

- Bei einem Unfall, zuerst die Brenngaszufuhr abstellen.

der Art des Gases

die fir die benutzten Gase

AUF ALLE GASE ZUTREFFENDE GEMEINSAME RICHTLINIEN

GASDRUCKMINDERER :
- Nicht vergessen, die Gasflaschenventile vor dem Anschluss an den
Druckminderer zu entllften.
- Sicherstellen, dass die Druckminderungsschraube vor Anschluss an
die Gasflasche geldst ist.
- Vor Offnen des Gasflaschenventils
Anschlussverbindung zu uberprifen.
- Das Ventil ist dann langsam aber vollstandig zu 6ffnen (bei
unvollstandiger Offnung wird die Durchflussmenge zum Brenner
eingeschrankt, was zu einem Ricklaufen der Flamme fiihren kann).
- Bei einer undichten Stelle oder dem Auswechseln der Gasflasche,
nie einen unter Druck stehenden Anschlu abschrauben.
- Zunachst den Hahn der Flasche schlieRen oder die Hahne der nach
oben laufenden Gaszufuhr schlielRen.
d) Arbeiten in geschlossenen Rdumen
Beispiele:

- Bergwerke

- Kanalisationen, Pipelines

- Schiffsladeraume

- Schachte, Keller

- Tanks, Behalter

- Ballasttanks

ist der feste Sitz der

- Silos

- Triebwerke
Vor Schweissarbeiten in geschlossenen R&umen, in denen
Erstickungs- oder Vergiftungs-, oder auch Brand- und
Explosionsgefahr droht, sind besondere Vorsichtsmassnahmen zu
ergreifen..

Systematisch muss ein Verfahren zur Erteilung einer Arbeitserlaubnis
mit Festlegung aller Sicherheitsmassnahmen erstellt werden.

Es ist insbesondere auf eine richtige Liftung zu achten, wobei es vor
allem darauf ankommt, folgendes zu vermeiden:

- Sauerstoffmangel

- Sauerstoffuiberschuss

- zu viel Brenngas

3-2 MASSNAHMEN NACH EINEM UNFALL

En Im Falle eines nicht entziindeten Lecks:

- Die Gaszufuhr abstellen

- Im Bereich des ausgetretenen Gases weder Flammen noch
Elektrogerate betreiben.

Erstickungsfalle:
- Das Opfer an die frische Luft bringen
- Mit der kiinstlichen Beatmung beginnen und die Feuerwehr rufen
3-3
GASE UND GASGEMISCHE MIT WENIGER ALS 20% CO2

besteht
als 17%

Falls solche Gase den Luftsauerstoff ersetzen,
Erstickungsgefahr. Eine Atmosphare mit weniger
Sauerstoff wird gefahrlich.

Siehe “Arbeiten in geschlossenen Raumen

n

Im Falle eines entziindeten Lecks:
- Die Gaszufuhr abstellen, wenn das entsprechende
Ventil zuganglich ist.
- Schaumléschgerate  mit
mindestens 5 kg verwenden.

einem  Strahlrohr von

- Falls das Leck nicht abgestellt werden kann, brennen
lassen und dabei die Flaschen und die benachbarten
Einrichtungen kuhlen.

CONSIGNES SUPPLEMENTAIRES POUR CERTAINS GAZ

WASSERSTOFF UND GASGEMISCHE AUF WASSERSTOFFBASIS

Dieses Gas ist sehr leicht und sammelt sich bei Lecks unter der
Decke an.

Es ist fur eine Liftung an der Decke zu sorgen.

Dieses Gas ist brennbar. Wasserstofflammen sind fast unsichtbar
: verbrennungsgefahr.

Luft-Wasserstoff- und Sauerstoff-Wasserstoff-
gemische sind Uber ausgedehnte
Mischbereiche explosiv

-4 bis 74,5% Wasserstoff in Luft

-4 bis 94% Wasserstoff in Sauerstoff

- Die Flaschen sind im Freien oder in einem gut gellfteten Raum
zu lagern

- Lecks sind durch weitestgehende Einschrankung der Anzahl der
Anschlisse zu vermeiden

Wasserstoff schwacht gewisse Metalle:

Stark legierte Stahle, sauerstoffhaltiges Kupfer und Titan

- Deshalb Stahle mit mittleren Eigenschaften und guter
Schlagzéhigkeit und sauerstoffreies Kupfer verwenden.
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4 - LUFTSCHALL

1 - QUALIFIKATION DES ORTS DER
MESSUNG

Das Gerat wurde in der zentralen
ALWEF ZI| rue Lavoisier, BP009
79200 PARTHENAY FRANCE.
Montagehalle gepruft

Dieser Standort wurde vom CETIM (Centre Technique des
Industries Mécaniques - Technisches Zentrum fir
Maschinenindustrie)

52, avenue Félix-Louat BP 67

60304 Senlis cedex FRANCE
qualifiziert.

Die Qualifikation war Gegenstand des Protokolls
Nr.4/028779/492.2A

Dieser Standort wird durch folgende technische Giite
gekennzeichnet: Korrekturfaktor K < 2 dB

2 - MESSUNG DES SCHALLDRUCKS

Es werden gewichtete Schallpegelaquivalentwerte
gemessen (LAeq)

Die Messeinheit ist das dB (A):
"A"-gewichtetes Dezibel

Die Messungen wurden in einer Hohe von 1,5 m vom
Boden mit einem Schallmessgerit des Typs, SIP 95, n"
934033, ACLAN durchgeflihrt und nach unseren Qualitat
VersicherungsprozeRverfahren ISO9000 nachgeprift

3 - MABNAHMEN

Die Schalldruckwerte hangen von dem auf der Maschine

verwendeten Schneidverfahren ab

Diese Werte kénnen in der jeweiligen Anleitung des
installierten Materials abgelesen werden

Das Geraét alleine produziert einen Schalldruck unter 70 dB

SAFETY AIR LIQUIDE
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MATERIALE PER SALDATURA CON ARCO ELETTRICO IN ATMOSFERA

GASSOSA PROTETTIVA
1 - SICUREZZA ELETTRICA

1.1- - COLLEGAMENTO DELLE SORGENTI DI CORRENTE DI SALDATURA ALLA RETE DI ALIMENTAZIONE

Prima di collegare il vostro impianto, dovete verificare
che:

- Il contatore, il dispositivo di protezione contro le
sovra tensioni e l'impianto elettrico, siano compatibili
con la potenza massima assorbita e le tensioni di
alimentazione disponibili (vedi la targa segnaletica
della sorgente).

- Il collegamento, monofase o trifase con terra, deve essere
realizzato su una presa compatibile con la sua spina ed il cavo di
collegamento della sorgente.

- Se il cavo € collegato a posto fisso, la terra se & prevista, non deve
mai essere interrotta dal dispositivo di protezione contro i cortocircuiti.
- L'interruttore di rete del generatore deve essere sulla posizione
"APERTO".

1.2- POSTO DI LAVORO

= La messa in esercizio di un impianto di saldatura o taglio ad arco
obbliga allo stretto rispetto delle condizioni di sicurezza per la
presenza di corrente elettrica (Norme CEI 26-9 e 26-10).

= Assicuratevi che nessun pezzo metallico accessibile all'operatore
ed ai suoi aiutanti possa entrare in contatto diretto o indiretto con un
conduttore di fase od il neutro della rete di alimentazione.

= Collegate ad un solo punto tutte le masse metalliche
dell'installazione che si trovano a portata di mano dell'utilizzatore.

= Questo punto sara collegato a terra. Tutti questi collegamenti
dovranno essere fatti con cavi di sezione almeno equivalente a quella
del piu grosso conduttore di fase.

= Collegare il filo di terra al pezzo da saldare in un punto piu vicino
possibile all'area di saldatura al fine di evitare che la corrente segua
lunghi percorsi, che si raggiungano Iluoghi incontrollabili e si
provochino shock elettrici o incendi.

= Allontanare i prodotti e le attrezzature infiammabili dall'area di
proiezione dell'arco, oppure provvedere a proteggerli.

= Nel caso in cui i lavori di saldatura debbano essere eseguiti in una
sede che non consenta all'operatore di lavorare nelle adeguate
condizioni, sara necessario adottare precauzioni supplementari, in
particolare:

- rafforzare le misure di protezione individuali

- solare completamente il porta-elettrodi, le torce o le pistole

- mantenere l'apparecchio di saldatura all'esterno della sede di
lavoro ; in caso di impossibilita, isolare le parti dell'apparecchiatura di
saldatura a bassa tensione e fissare il cavo di messa a terra al pezzo
di lavoro tramite saldatura (Decreto 88-1056 del 14-11-88 e Decreto
del 14-11-88 Art. 4).)
= Tutti i supporti metallici in prossimita (banchi di taglio, prese di
massa dei posizionatori, rotatori, ecc..) destinati a ricevere dei pezzi
che possono essere tagliati da uno stesso generatore dovranno
essere collegati assieme con un cavo di sezione sufficiente al ritorno
della corrente massima di saldatura

1.3 — INTERVENTI

Prima di ogni intervento o verifica allinterno dell'impianto o
riparazione, dovete assicurarvi che l'apparecchio sia stato disinserito
dalla linea elettrica impedendone anche I'accesso e I'utilizzo:

= La presa di corrente deve essere disinserita. Disposizioni devono
essere prese al fine di evitare un collegamento accidentale della spina
alla rete.

= |l collegamento accidentale di un cavo di una installazione fissa
alla rete deve essere reso impossibile.

= L’interruzione per mezzo di un dispositivo di raccordo fisso &
omnipolare (fase e neutro). Questo deve essere in posizione
"APERTO" e non deve poter essere messo in servizio
accidentalmente.

Alcuni apparecchi sono dotati di un circuito di innesco HT.HF
(segnalato su una piastra). Non intervenire mai all'interno del relativo
armadietto.

Gli interventi sugli impianti elettrici devono essere effettuati da
personale qualificate per effettuarli. (Decreto 88-1056 del 14-11-88,
Sezione VI, Art. 46).

1.4 - MANUTENZIONE

Dovete verificare sovente il buon stato d'isolamento ed i
collegamenti degli impianti e degli accessori elettrici: prese, cavi
flessibili,guaine, connettori, prolunghe, morsetti di massa,
portaelettrodi o torce...

I lavori di manutenzione e di riparazione delle guaine di protezione
e delle guaine isolanti non devono essere opera zioni provvisorie o di
fortuna. (Sezione VI, Art. 47 Decreto 88-1056 del 14-11-88.).

Fate riparare da uno specialista o meglio, sostituire gli accessori
difettosi.

Verificare periodicamente tutte le connessioni elettriche: che
siano ben serrate e non riscaldino.
Consultare il capitolo dedicato specificatamente al tipo di materiale
consegnato nel Manuale d'Uso e Manutenzione.
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2 - PROTEZIONE INDIVIDUALE

2.1 RISCHI DI LESIONI ESTERNE

RISCHI PER IL CORPO:
L'operatore deve indossare abbigliamento e

protezioni adeguati alle condizioni di lavoro.

Fate in modo che nessuna parte del corpo degli

operatori e dei loro eventuali aiutanti possano

entrare in contatto con dei pezzi o delle parti

metalliche che sono sotto tensione o che si

potrebbero trovare accidentalmente sotto tensione.
Mantenere al loro posto pannelli o protezioni di
sicurezza.
L'operatore deve sempre portare protezioni isolanti
di sicurezza (Ordinanza du 14-12-88, Sezione llI).

Queste protezioni devono essere mantenute asciutte per evitare
scosse elettriche, nel caso fossero umide, o s’inflammino in caso di
presenza d’olio.

L'equipaggiamento di protezione indossato -\\c?(:—
dagli operatori e dai loro aiutanti:  guanti,
grembiuli, scarpe di sicurezza, offre il vantaggio

supplementare di proteggerli contro le scottature

IL VISO E GLI OCCHI:

E' indispensabile che siano protetti:

- Gli occhi contro I'abbaglio causato dal metallo in
fusione e dalla famma. Per questo utilizzare degli
occhiali scuri.

- | capelli, il viso e gli occhi contro le proiezioni
durante la saldatura o il taglio e le proiezioni di
scoria al raffreddamento dei pezzi.

La maschera di saldatura, con o senza casco,
deve sempre essere munita di un filtro di
protezione di gradazione in rapporto all'intensita’ di
corrente dell'arco. (Norme NF S77-104 A 88-221
A 88-222).

Il filtro colorato deve essere protetto dagli urti e
dalle proiezioni con un vetro trasparente situato
davanti alla maschera.

In caso di sostituzione di un filtro, dovete rispettare la stessa
gradazione (numero guida della tabella).

Le persone, nella zona vicino alla saldatura ed in particolare gli
aiutanti del saldatore, devono essere protetti per mezzo di schermi
adatti, con occhiali di protezione anti UV e se necessario con una

dei pezzi caldi, dalle proiezioni e dalle scorie. maschera dotata di un filtro protettore adatto.
Assicuratevi egualmente che questi indumenti siano in buono stato (NF S771-4 A 1-5)
e rinnovateli prima che siano in condizioni di non fornire piu' una
adeguata protezione.
CLASSE DI OPACITA' (1) E IMPIEGO CONSIGLIATO PER LA SALDATURA AD ARCO
Procedimento di saldatura o Intensita della corrente in Ampere
tecniche connesse
0.5 2.5 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500
1 1 1111 | | 11 111 11
Elettrodi rivestiti 9 10 11 12 13 14
MIG su metalli pesanti (2) 10 11 12 13 14
MIG su leghe leggere 10 11 12 13 14 15
TIG su tutti i metalli e le leghe 9 10 11 12 13 14
MAG 10 11 12 13 14 15
Sgorbiatura aria/arco 10 11 12 13 14 15
Saldatura con plasma 3|14(5|6(7]8]9 10 11 12 13 14 15
1 I 1 I 11 T 1T 11 1
0.5 2.5 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500

(1) In base alle condizioni di impiego, € possibile utilizzare il valore
immediatamente superiore o immediatamente inferiore.

(2) L'espressione "metalli pesanti" comprende gli acciai legati, il rame
e le sue leghe, ecc.

Nota: Gli spazi che appaiono tratteggiati corrispondono alle aree nelle quali i procedimenti di saldatura non vengono normalmente utilizzati nella

corrente pratica di saldatura.

2.2 RISCHI DI LESIONI INTERNE

SICUREZZA CONTRO | FUMI | VAPORI, | GAS NOCIVI E TOSSICI:
Le operazioni di saldatura ad arco devono essere condotte in zone
sufficientemente aerate.
| fumi di saldatura emessi negli stabilimenti devono
essere aspirati quando vengono prodotti, il piu'
vicino possibile alla zona dove si generano e
nel modo piu' efficace possibile. (Art. R233-84
allegato 1 Decreto 92 767 del 29/07/92)..
| sensori di fumi devono essere collegati ad un sistema di aspirazione.
Vedi il nostro catalogo e la:
“GUIDA PRATICA DI VENTILAZIONE” N°7:
Operazioni di saldatura all'arco dell'lstituto Nazionale di Ricerca e
Sicurezza, nel quale figurano i metodi di calcolo e differenti esempi
pratici d’applicazione.

CASI| PARTICOLARI DI SOLVENTI CLORATI (UTILIZZATI PER
PULIRE O SGRASSARE) :

| solventi clorati ed i loro vapori, anche se lontani, se sono raggiunti
dalle radiazioni dell'arco, si trasformano in gas tossici.

L’'uso di questi solventi, quando non sono in luogo a tenuta, € quindi
da evitare in un ambiente dove vi sono archi elettrici.

RUMORE:

In alcune condizioni operative (parametri di saldatura o di taglio) il
livello di rumore generato pud superare il valore fissato dalla
legislazione in vigore.

In questo caso I'operatore si atterra alle norme di sicurezza del suo
stabilimento, per I'impiego dei sistemi di protezione individuale

SAFETY
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3 - SICUREZZA PER L’IMPIEGO DEI GAS
31

1) - RISCHI POSSIBILI

Scorrette condizioni d’'impiego dei gas espongono [l'utilizzatore a due
pericoli principali, in particolare nel caso di lavoro in zone di spazio
ridotto:

- |l pericolo di asfissia o di intossicazione

- Il pericolo di incendio e di esplosione

2)- PRECAUZIONI DA RISPETTARE

a) Gas in bombole

Adeguatevi alle raccomandazioni di sicurezza date dal fornitore del
gas ed in particolare:

- Le zone di stoccaggio o dimpiego devono avere una buona
ventilazione, essere sufficientemente lontane della zona di taglio o
saldatura o altre sorgenti di calore, ed essere al riparo di incidenti
tecnici.

- Maneggiate le bombole, evitando gli urti.

- Evitare calore eccessivo (>50°)..

b) Canalizzazioni e tubazioni

- Verificare priodicamente la tenuta delle canalizzazioni fisse e delle
tubazioni in gomma.

- Non cercate mai una perdita con una fiamma. Utilizzate un prodotto
adeguato, o in mancanza dell’acqua ed un pennello.

- Utilizzate dei tubi secondo i colori convenzionali in funzione dei gas.

- Prevedere un estintore a CO? (neve carbonica) munito di lancia da 5
kg minimo nelle vicinanze dell'impianto.

- Distribuite i gas alle pressioni raccomandate indicate sulle note
tecniche dei materiali.

- Non lasciate strisciare i tubi negli stabilimenti, richiano di deteriorarsi.
- Non fate passare tubi tra le gambe o sulle spalle. In caso di perdita di
gas rischiereste gravi bruciature. Controllare periodicamente tutti i tubi.
c) Utilizzo degli apparecchi

- Utilizzare solamente apparecchi costruiti per il gas utilizzato

—In caso d’incidente chiudere subito il gas combustibile.

8695 7050

RACCOMANDAZIONI COMUNI PER TUTTI | GAS

RIDUTTORI DI PRESSIONE :
- Non dimenticate di spurgare i rubinetti delle bombole prima di
collegare i riduttori.
- Assicuratevi che la vite del riduttore sia allentata prima di collegare la
bombola.
- Verificare bene il serraggio dei raccordi di collegamento prima di
aprire il rubinetto della bombola.
- Aprite quest'ultimo lentamente ma apritelo completamente
(un'apertura incompleta riduce la portata del cannello e provoca un
rientro di fiamma).
- In caso di perdita o all'atto della sostituzione di una bottiglia di gas,
non allentare mai un raccordo sotto pressione, chiudere prima il
rubinetto della bottiglia
d) Lavori in zone a spazio ridotto
Esempi :- gallerie

- tubazioni, pipe-line

- strive di navi

- pozzi, tombini, cantine

- cisterne, serbatoi

- serbatoi di zavorra

- silos

- reattori
Precauzioni particolari dovranno essere prese prima di iniziare lavori di
saldatura in questi luoghi ove i pericoli di asfissia-intossicazione e di
incendio-esplosione sono molto forti.
In questi casi dovra essere sistematicamente attuata una procedura di
autorizzazione al lavoro definendo tutte le misure di sicurezza da
usare.
Assicuratevi che vi sia una ventilazione adeguata con particolare
attenzione a:
- I'eccesso di ossigeno
- la mancanza di ossigeno
- I'eccesso di gas combustibili

3-2 INTERVENTO IN SEGUITO AD UN D’INCIDENTE

In caso di perdita non-infiammata:

- chiudere l'arrivo del gas

- non utilizzare né fiamme, né apparecchi elettrici nella zona dove &
avvenuta la perdita.

In caso di asfissia:
- portare la vittima all’aria aperta
- iniziare la respirazione artificiale e chiamare i pompieri

3-3

In caso di perdita infiammata:
- chiudere I'arrivo del gas se il rubinetto & accessibile
- Utilizzare estintori a CO? (neve carbonica) muniti di
lancia da 5 kg minimo

- se la perdita non pud essere fermata, lasciate
bruciare raffreddando le bombole e gli impianti
vicini..

RACCOMANDAZIONI PARTICOLARI PER ALCUNI GAS

GAS E MISCELE GASSOSE CON CONTENUTO DI CO2 INFERIORE AL 20%

Nel caso in cui tali gas o miscele sostituiscono I'ossigeno nell'aria, si
determina il rischio di asfissia; un'atmosfera che contenga una quantita di
ossigeno inferiore al 17% & quindi pericolosa

Cfr. "Lavoro in spazio ristretto ”

IDROGENO E MISCELE GASSOSE COMBUSTIBILI A BASE DI IDROGENO

L'idrogeno & un gas molto leggero. In caso di fuga, esso si accumula
nella parte piu alta del locale.

Predisporre un sistema di ventilazione a livello del soffitto.

L'idrogeno € un gas infiammabile. La sua fiamma & quasi invisibile:
rischi di ustioni.

Le miscele aria/idrogeno e ossigeno / idrogeno
sono esplosive in un campo di ampie proporzioni

- da 4 a 74,5% di idrogeno nell'aria
- da 4 a 94% di idrogeno nell'ossigeno

-Conservare le bombole all'aperto o in un locale ben ventilato
-Evitare qualsiasi fuga riducendo al minimo il numero dei raccordi
-L'idrogeno rende fragili alcuni metalli:

- Gli acciai molto legati, il rame non elettrolitico, il titanio
Utilizzare acciai che presentino caratteristiche moderate e una
buona resilienza oppure rame elettrolitico.
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4 - RUMORE AEREO

1 - QUALIFICAZIONE DEL LUOGO DI MISURA 2 - MISURA DELLA PRESSIONE ACUSTICA

La macchina é stata provata nella zona centrale di montaggio | valori sono indicati come livello sonoro ponderato
dello stabilimento equivalente (LAep)

ALWF ZI| rue Lavoisier, BP009 . L .

79200 PARTHENAY FRANCE. L'unita di misura & il dB (A):

décibel ponderato "A "

Questo luogo & stato qualificato dal CETIM (Centre L . tate effettuat 15 m dal |
Technique des Industries Mécaniques) e misure sono state effettuate a 1,5 m dal suolo con un

52 avenue Félix-Louat BP 67 analizzatore di rumori di marca ACLAN, tipo SIP 95, n® 934033,
y : controllato in conformita con le nostre procedure di Garanzia di
60304 Senlis cedex FRANCE Qualita 1SO 9000
Questa qualifica € registarta nel verbale n°4/028779/492.2A

Il luogo € riconosciuto con il grado engineering : fattore di
correzzione K < 2dB

3 - MISURE
| valori di pressione acustica dipendono dal procedimento di
taglio utilizzato sulla macchina

Vedere l'istruzione del materiale installato per ottenere
questi valori

L'apparecchio da solo produce una pressione acustica
inferiore a 70 dB

SAFETY AIR LIQUIDE 17
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MATERIAL DE SOLDADURA POR ARCO ELECTRICO EN ATMOSFERA

PROTECTORA
1 - SEGURIDAD ELECTRICA

1.1- CONEXION DE LAS FUENTES DE CORRIENTE DE SOLDADURA A LA RED

Antes de conectar su aparato, debe verificar que:

- El contador, el dispositivo de proteccién contra las
sobreintensidades y la instalacion eléctrica son
compatibles con su potencia maxima y su tension
de alimentacion (ver las placas del fabricante).

- La conexion monofasica o trifasica con tierra se puede realizar
sobre un zécalo compatible con el enchufe de su cable de
conexion.

- Si el cable esta conectado a un puesto fijo, la tierra, si esta prevista,
nunca debe ser cortada por el dispositivo de protecciéon contra los
choques eléctricos.

- Su interruptor, si existe, esta en posicion “PARADA ".

1.2- PUESTO DE TRABAJO

= La utilizacién de la soldadura y el corte por arco implica que se
respeten estrictamente las condiciones de seguridad concernientes a
las corrientes eléctricas
(decreto del 14-12-88).

= Verifigue que ninguna pieza metdlica accesible a los operadores y
a sus ayudantes puede entrar en contacto directo o indirecto con un
conductor de fase y el neutro de la red de alimentacion.

= Conecte en un solo punto todas las masas metalicas de la
instalaciéon que se encuentran al alcance del usuario.

= Este punto estara conectado a tierra. Todas estas conexiones se
deberan realizar con cables de seccion que al menos sera
equivalentes a la seccion del cable mas grueso de fase.

= Conectar el cable de masa a la pieza lo mas cerca posible de la
zona de soldadura para evitar que la corriente efectie un recorrido
largo, que alcance lugares incontrolables y que provoque choques
eléctricos o incendio.

= Alejar los productos y los equipamientos inflamables de la zona de
proyecciones procedentes del arco o protegerlos.

= Cuando hay que efectuar trabajos de soldadura en
un recinto en el que el operador no tiene facilidad de
movimientos, se deben tomar precauciones
suplementarias y en particular:
- Reforzar la proteccién individual
- Aislar completamente el portaelectrodos, las antorchas o las
pistolas
- Mantener el aparato de soldadura en el exterior del recinto y en
caso en que esto sea imposible, aislarlo de las partes del equipo de
soldadura a baja tension vy fijarlo por soldadura del cable de puesta
a tierra de la pieza a soldar (Decreto 88 - 1056 del 14-11-88 y
Decreto del 14-11-88 Articulo 4)
= Todos los soportes metalicos adyacentes (mesas de soldadura,
conectores de tierra de posicionadores, viradores etc.) destinados a
recibir piezas que puedan ser soldadas por el mismo generador
deberan ser conectadas juntas a través de un cable de seccion
suficiente que ofrezca un retorno maximo de la corriente de
soldadura

1.3 - INTERVENCIONES

Antes de toda verificacion interna y reparacion, debe cerciorarse que
el aparato esta separado de la instalacion eléctrica por dispositivos de
consigna y condenacion:

= La toma de corriente esta desconectada. Se han tomado las
disposiciones para impedir la conexién accidental de la ficha sobre un
toma de corriente.

= Se ha hecho imposible la conexién accidental del cable de una
instalacion fija.

»= El corte por medio de un dispositivo fijo es omnipolar (fase y
neutro). Esta en posicion “PARADA” y no se puede poner en servicio
accidentalmente.

Algunos equipos cuentan con un circuito de cebado HT.HF (sefialado
por una placa). Nunca debe trabajar en el interior de la caja
correspondiente.

Los trabajos de mantenimiento realizados en las instalaciones
eléctricas deben ser confiados a personas cualificadas para efectuarlas
(Decreto 88 1056 del 14-11-88, Seccion VI, Articulo 46).

1.4 - MANTENIMIENTO

Debe verificar el buen estado del aislamiento y las conexiones de
los aparatos y accesorios eléctricos: tomas, cables flexibles, fundas,
conectores, extensiones, pinzas, portaelectrodos o torchas...

Los trabajos de mantenimiento y de reparacién de las fundas y de
los conductos aislantes no deben realizarse de cualquier forma
(Seccion VI, Art. 47 Decreto 88-1056 del 14-11-88).

Haga que un especialista los repare o mejor aun reemplace los
accesorios defectuosos.

Verifiqgue periddicamente el buen apriete y que las conexiones
eléctricas no se calientan.

Ver en la instruccion de empleo y de mantenimiento el capitulo
dedicado mas particularmente al tipo de material suministrado.
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2 - PROTECCION INDIVIDUAL

2.1 RIESGOS DE LESIONES EXTERNAS

CONJUNTO DEL CUERPO HUMANO:

El operador debe vestirse y protegerse en funcion del trabajo que
efectla y del riesgo que éste representa.

Procure que no entre en contacto con las piezas y

las partes metalicas energizadas o que pudieran

encontrarse energizadas accidentalmente, ninguna

de las partes del cuerpo de los operadores ni de

sus ayudantes.

Mantener en su lugar los paneles y protectores de

seguridad.

El operador lleva siempre una proteccion aislante

individual (Decreto del 14-12-88, Seccion lll).

Esta proteccion debe mantenerse seca para evitar
los choques eléctricos en caso en que se mojara y que se inflame en
caso de presencia de aceite.

Los equipos protectores que lleva el operador y N
sus ayudantes: guantes, delantales, calzados de el
seguridad, ofrecen la ventaja adicional de %
protegerlos contra las quemaduras de las piezas

calientes, proyecciones y escorias.

Verifique que estos equipos estan en buen estado y cambiarlos antes
de que se corra el riesgo de quedar sin proteccion.

LA CARAY LOS 0JOS:

Es imprescindible proteger:

- Los ojos contra el enceguecimiento causado por el
metal fundidos y la llama.Para eso utilizar gafas
ahumadas).

- El cabello, la cara y los ojos contra las proyecciones
durante la soldadura y las proyecciones de la escoria al
enfriarse la soldadura.

La mascara de soldadura, con o sin casco, debe contar con un filtro
protector cuyo escalon depende de la intensidad de la corriente del
arco de soldadura (Normas NF S77 - 104 A 88-221 A 88-222).

El filtro de color puede estar protegido contra los
golpes y proyecciones por un cristal transparente
situado en la parte frontal de la mascara.

En caso de cambio de filtro debe conservar las
mismas referencias (numero del escalén de
opacidad).

Las personas que se encuentran en las cercanias del operador y
consecuentemente en primer lugar sus ayudantes, deben estar
protegidos colocando protecciones adaptadas, gafas protectoras
contra los rayos ultravioletas y en caso de necesidad con una mascara
con filtro protector adaptado

(NF S771-4 A 1-5)

NUMERO DE ESCALON (1) Y UTILIZACION RECOMENDADA PARA SOLDADURA POR ARCO

Procedimiento de soldadura Intensidad de la corriente en amperios
o técnicas conexas
0.5 25 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500
L 1 1111 | | 11 1111 111
Electrodos revestidos 9 10 11 12 13 14
MIG (soldadura por arco con electrodo en 10 11 12 13 14
atmésfera inerte) con metales pesados (2)
MIG (soldadura por arco con electrodo en 10 11 12 13 14 15
atmosfera inerte) con aleaciones ligeras
TIG (soldadura con tungsteno y en atmésfera 9 10 11 12 13 14
inerte) con todos los metales y aleaciones
MAG (soldadura por arco con electrodo 10 11 12 13 14 15
consumible en atmésfera protectora activa)
Cepillado aire arco 10 [ 11 | 12 ]| 13| 14 15
Soldadura plasma 3{4]5(6[7]|8]9] 10 11 12 13 14 15
1 I 1 I T 1 | Fr 1T 111 I 1
0.5 2.5 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500

(1) Segun las condiciones de utilizacién se puede utilizar el numero
de escaldn inmediatamente superior o el nimero de escalon
inmediatamente inferior.

(2) La expresion “metales pesados” cubre los aceros, los aceros
aleados, el cobre y sus aleaciones, etc.

Nota :Las zonas sombreadas en la tabla corresponden a los campos en los que habitualmente no se utilizan los procedimientos de soldadura

en la practica actual.

2.2 RIESGOS DE LESIONES INTERNAS

SEGURIDAD CONTRA LOS HUMOS, VAPORES, GASES NOCIVOS
Y TOXICOS:
Las operaciones de soldadura y corte deben ejecutarse en areas
perfectamente ventiladas.
Las emisiones en forma de gases, humos
insalubres, molestos o peligrosos para la salud de
los trabajadores se deben captar a medida en que
se producen, lo mas cerca posible de su fuente
de emision y con la eficacia méxima (Art. R 233 -
84 adjunto 1
decreto 92-767 del 29-07-92).
Los captadores de humo deben estar conectados a un sistema de
aspiracion.
Ver nuestro catalogo y la :
“GUIA PRACTICA DE VENTILACION N°7”
operacion de soldadura por arco: del Instituto Nacional de
Investigacion y de Seguridad en el que figuran los métodos de
célculos y diferentes ejemplos practicos de aplicacién.

CASO PARTICULAR DE LOS SOLVENTES CLORADOS
(UTILIZADOS PARA LIMPIAR O DESGRASAR) :

Los vapores de estos solventes, sometidos a la radiacién de un arco,
incluso distante, pueden transformarse en gases toxicos.

El uso de estos solventes, cuando no estan en una camara hermética,
se debe prohibir en un lugar donde se producen arcos eléctricos.

RUIDO :

En ciertas condiciones operatorias (parametros de soldadura o de
corte), el nivel sonoro y la potencia acustica rebasan los valores
limites estipulados por la legislacion del pais.

En este caso, el operador debera respetar las consignas de seguridad
de su establecimiento para el uso de protectores individuales.

SAFETY
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3 - SEGURIDAD DE EMPLEO DE LOS GASES
CONSIGNAS COMUNES AL CONJUNTO DE LOS GASES

31
1) - RIESGOS
Condiciones incorrectas de utilizacién de los gases exponen al usuario a
dos peligros principales, en particular en caso de trabajo en espacio
confinado:
- el peligro de asfixia o de intoxicacién
- el peligro de incendio o de explosion

2)- PRECAUCIONES A RESPETAR

a) Almacenamiento en forma comprimida en botellas

Cumpla con las consignas de seguridad dadas por el proveedor de gas y
en particular:

- las zonas de almacenamiento o de empleo deben tener una buena
ventilacion, estar suficientemente alejadas de la zona de corte, soldadura y
otras fuentes de calor y protegidas contra un incidente técnico.

- acueste las botellas, evite los choques.

- sin calor excesivo (> 50°C).

b) Canalizaciones y tuberias

- Verifique periddicamente la hermeticidad de las canalizaciones fijas, asi
como de las tuberias de caucho.

- No detecte nunca un escape con una llama. Utilice un detector apropiado
o a defecto del mismo agua y un pincel..

- Utilice tubos de colores convencionales en funcién de los gases.

- Prever un extintor de CO? (nieve carbdnica) con lanza de 5 Kg minimo
cerca de la instalacion.

- Distribuya los gases a las presiones recomendadas en las instrucciones
de los materiales.

- No deje desordenados los tubos en los talleres, corren el riesgo de
deteriorarse.

c) Utilizacion de los aparatos

- Utilice aparatos concebidos para los gases utilizados.

- En caso de incidente, cortar primeramente la alimentacion de gas
combustible.
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REDUCTOR:
- No olvide purgar los grifos de botellas antes de conectar el reductor.
- Cerciénese que el tornillo de reduccion se ha aflojado antes de conectar
a la botella.
- Verifique el apriete del racor de union antes de abrir el grifo de botella.
- abrir la llave de la bombona lentamente y en una fraccién de vuelta
- En caso de fuga, no afloje nunca una conexién bajo presion, cierre
primero el grifo de la botella
d) Trabajo en espacio confinado
Ejemplos :- galerias

- canalizaciones, tuberias

- calas de buques

- pozos, registros, bodegas

- cisternas, depdsitos, contenedores

- tanques de balasto

-silos

-reactores
Se deben tomar precauciones particulares antes de emprender
operaciones de soldaduras en estos recintos donde los peligros de asfixia,
intoxicacion y de incendio y explosién son muy importantes.
Sistematicamente se debe utilizar un procedimiento de permiso de trabajo
que define todas las medidas de seguridad
Cercidrese que existe una ventilaciéon adecuada prestando una tensién
particular:
- a la suboxigenacion
- a la sobreoxigenacion
- al exceso de gas combustible

3-2 INTERVENCION QUE SIGUE A UN ACCIDENTE

En caso de escape no inflamable:

- cierre la acometida del gas

- no utilice ni llamas, ni ningun aparato eléctrico en la zona donde se
ha producido el escape de gas.

En caso de asfixia:
- llevar la victima al aire libre
- comenzar la respiracion artificial y llamar a los bomberos.

3-3

En caso en que el escape de gas se haya inflamado:
- cierre la acomedida de gas si el grifo es accesible
- Utilizar extintores de CO? (nieve carbodnica) con
lanza de 5 Kg minimo.

- si no se puede parar el escape, deje quemar
enfriando las botellas y las instalaciones vecinas.

CONSIGNAS ADICIONALES PARA CIERTOS GASES

GASES Y MEZCLAS GASEOSAS QUE CONTIENEN MENOS DEL 20% DE CO2

Si estos gases o mezclas desplazan el oxigeno en el aire se corre
el riesgo de asfixia, ya que una atmdsfera que contengan menos
del 17% de oxigeno es peligrosa.

Ver : “Trabajo en espacio confinado ”

HIDROGENO Y MEZCLAS GASEOSAS COMBUSTIBLES A BASE DE HIDROGENO

Es un gas muy ligero. En caso de escape se acumula bajo el techo.
Prever una ventilacion a la altura del techo.

Es un gas inflamable. La llama del hidrégeno es casi invisible: riegos
de quemaduras.

Las mezclas aire/hidrégeno y
oxigeno/hidrégeno son explosivas en un
amplio margen de proporciones :

-4 a 74,5% de hidrégeno en el aire
-4 a 94% de hidrégeno en el oxigeno

-Almacenar las botellas al aire libre o en un local bien ventilado
Evitar todo escape limitando al minimo la cantidad de racores
El hidrogeno fragiliza ciertos metales :

- Los aceros de aleaciones altas, el cobre no desoxidado, el titanio.
Utilice aceros con caracteristicas moderadas y que tengan una buena
resistencia o cobre desoxidado.
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4 - RUIDO AEREO

1 - CALIFICACION DEL LUGAR DE MEDIDA 2 - MEDIDA DE LA PRESION SONORA
La maquina fue puesta a prueba en la nave central de Los valores se expresan en nivel sonoro equivalente
montaje de ponderado (LAeq)

ALWF ZI rue Lavoisier, BP009

79200 PARTHENAY FRANCE. La unidad de medida es el dB (A):

decibelio ponderado "A"
Este lugar fue calificado por CETIM (Centre Technique des
Industries Mécaniques - Centro Técnico de las Industrias
Mecanicas)
52, avenue Félix-Louat BP 67
60304 Senlis cedex FRANCE

Las medidas se realizaron a una altura de 1,5 m del suelo,
con un sonémetro de marca ACLAN, tipo SIP 95, n°934033,
controlado conforme a nuestros procedimientos de seguridad
de la calidad ISO 9000

Esta calificacion fue objeto del acta
n° 4/028779/492.2A

Este lugar esta clasificado en grado de ingenieria: factor de
correccion K <2 dB

3 - MEDIDAS

Los valores de la presién sonora dependen del
procedimiento de corte utilizado en la maquina

Remitirse a las instrucciones del material instalado para
obtener estos valores

El aparato solo produce una presién sonora inferior a los 70
dB
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MATERIAL DE SOLDADURA DE ARCO ELECTRICO SOB PROTECGAO

GAZOSA
1 - SEGURANCA ELECTRICA

1.1- LIGAGAO A REDE DAS FONTES DE CORRENTE DE SOLDADURA

Antes de ligar o seu aparelho, deve verificar se:

- O contador, o dispositivo de protecgdo contra as
sobreintensidades e a instalagdo eléctrica, séo
compativeis com a sua poténcia maxima e a sua
tensdo de alimentagdo (vide as placas de
identificagéo).

- A ligagao, monofasica ou trifasica com terra, pode ser realizada
numa tomada compativel com a ficha do seu cabo de ligagao.

- Se o cabo for ligado em posto fixo, a terra, se estiver prevista,
nunca deve ser cortada pelo dispositivo de protecgdo contra os
choques eléctricos.

- O seu interruptor, se existir, deve estar na posigdo "DESLIGA ".

1.2- POSTO DE TRABALHO

a) A aplicagdo da soldadura e corte a arco implica o
estrito respeito das condigbes de seguranga em
relagéo as correntes eléctricas (Despacho de 14-12-

88).

b) Certifique-se de que nenhuma peca metalica acessivel aos
operadores e aos seus ajudantes pode entrar em contacto directo
ou indirecto com um condutor de fase e o neutro da rede de
alimentagao.

c) Ligue num unico ponto todas as massas metalicas da instalagdo
que se encontram ao alcance do utilizador.

d) Este ponto deve ser ligado a terra. Todas estas ligagdes deverdo
ser feitas com cabos de secgao equivalente pelo menos a secgéo
do cabo de fase mais grosso.

e) Ligar o cabo de massa a peca o mais perto possivel da zona de
soldadura, a fim de evitar um longo percurso da corrente, passar
por lugar dificeis de controlar e provocar choques eléctricos ou
incéndios.

f) Afastar os produtos e equipamentos inflamaveis da zona de
projecgdes provenientes do arco ou protega-os.

g) Quando os trabalhos de soldadura tiverem que ser
efectuados num local onde o operador tenha falta de
espaco, certas precaugdes suplementares devem ser
tomadas e nomeadamente:
- O reforgo da protecgao individual
- O isolamento completo do porta-eléctrodos, magaricos ou pistolas
- A conservacgao do aparelho de soldadura no exterior do recinto e,
em caso de impossibilidade, o isolamento das partes da aparelhagem
de soldadura de baixa tenséo e a fixagdo por soldadura do cabo de
ligagdo a terra da peca a soldar (Decreto 88-1056 de 14-11-88 e
Despacho de 14-11-88
Art. 4)

h) Todos os suportes metalicos proximos (mesas de
soldadura, tomadas de massa de posicionadores,
viradores, etc.) destinados a receber pecgas
susceptiveis de ser soldadas por um mesmo gerador
deverao ser ligadas juntas por um cabo de secc¢ao
suficiente ao retorno da corrente maxima de
soldadura

1.3 - INTERVENGOES

Antes de qualquer verificagdo interna ou reparagdo, deve certificar-se
de que o aparelho esta separado da instalagéo eléctrica por interdicao
e trancamento:

e A tomada de corrente esta desligada. As disposigées sao tomadas
para impedir a ligagédo acidental da ficha a uma tomada.

e A ligagdo acidental do cabo de uma instalagdo fixa é tornado
impossivel.

e O corte por intermédio de um dispositivo de ligagdo fixa &
omnipolar (fase e neutro). Esta na posigao "DESLIGA" e nao pode ser
posto em servigo acidentalmente.

Certos aparelhos possuem um circuito de ignicdo A.T.H.F. (assinalado
por uma placa). Nunca deve intervir no interior da caixa
correspondente.

As intervengdes feitas nas instalagdes eléctricas devem ser confiadas
a pessoas qualificadas para efectua-las (Decreto 88-1056 de 14-11-
88, Secgao VI, Art. 46).

1.4 - MANUTENGAO

Deve verificar frequentemente o bom estado de isolamento e as
ligagbes dos aparelhos e acessorios eléctricos: tomadas, cabos
flexiveis, bainhas, conectores, extensdes, garras de pegas, porta-
eléctrodos ou magaricos...

Os trabalhos de manutengcdo e reparagdo dos involucros e
bainhas isolantes nunca devem ser operagdes improvisadas (Secgao
VI, Art. 47 Decreto 88-1056 de 14-11-88)..

Mande reparar por um especialista, ou ainda melhor, substituir as
pecgas defeituosas.

Verificar periodicamente o bom aperto e o ndo aquecimento das
ligacdes eléctricas
Verificar nas instrugdes de Emprego e Manutengdo o capitulo
consagrado de uma maneira mais especial ao tipo de material
fornecido.
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2 - PROTECGAO INDIVIDUAL

2.1 1 RISCOS DE FERIMENTOS EXTERNOS

TODO O CORPO HUMANO:

O operador deve estar vestido e protegido em

fungéo dos imperativos do seu trabalho.

Faca de forma que nenhuma parte do corpo dos

operadores e dos seus ajudantes possa entrar em

contacto com pegas e partes metdlicas que estejam

sob tensdo ou que possam vir a ficar

acidentalmente.
Conservar nos seus devidos lugares os painéis e
protectores de seguranca.
O operador deve usar sempre uma protecgdo
isolante individual (Despacho de 14-12-88, Secgéo
).

Esta proteccdo deve ser mantida seca para evitar os choques
eléctricos, caso estivesse molhada e uma inflamagédo em caso de
presenga de dleo.

Os equipamentos de protecgdo usados pelo
operador e os seus ajudantes: luvas, aventais, QA=
calgado de seguranga, proporcionam a vantagem —
suplementar de  protegé-los contra as

queimaduras das pegas quentes, projecgdes e

escorias.

Certifique-se também do bom estado destes equipamentos e renove-
os se deixarem de assegurar a protecg¢ao.

O ROSTO E OS OLHOS:

E indispensavel proteger:

- Os olhos contra o incandeamento causado pelo
metal em fusdo e a chama. Para tal, utilize 6culos
escuros).

- Os cabelos, o rosto e os olhos contra as
projecgdes durante a soldadura e as projec¢des de
escorias durante o arrefecimento da soldadura.

A mascara de soldadura, com ou sem capacete,
deve estar sempre equipada com um filtro
protector cuja graduagdo depende da intensidade
da corrente do arco de soldadura (Normas NF
S77-104 A 88-221 A 88-222).

O filtro colorido pode ser protegido dos choques e projecgoes por

um vidro transparente situado na face frontal da mascara.

Em caso de substituicdo do filtro, deve conservar as mesmas
referéncias (NUmero da graduagao de opacidade).

As pessoas situadas préximas do operador e, com mais forte razao,
os ajudantes, devem ser protegidos por interposicdes de ecras
adaptados, 6culos de protecgdo anti-ultavioletas e se necessario por
uma mascara munida de filtro protector adaptado (NF S771-4 A 1-5)

NUMERO DE GRADUAGAO (1) E UTILIZAGAO RECOMENDADA PARAA SOLDADURA A ARCO

Processo de soldadura Intensidade da correntes em Amperes
ou técnicas conexas
0.5 2.5 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500
11111 | | 11 111 11
Eléctrodo revestido 9 10 11 12 13 14
MIG em metais pesados (2) 10 11 12 13 14
MIG em ligas leves 10 11 12 13 | 14 15
TIG em todos os metais e ligas 9 10 11 12 13 14 |
MAG 10 | 11 | 12 13 | 14 15
Esmerilhamento ar/arco 10 | 11 | 12 | 13| 14 15
Soldadura plasma 3|14|5|6|7 (89 10 11 12 13 14 15
1 | | I 11 | T T TT1TT11 I 1
0.5 2.5 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500

(1) Consoante as condigdes de utilizagdo, o numero de graduagéo
imediatamente superior ou o nimero de graduagao imediatamente
inferior podem ser utilizados.

(2) A expressao "metais pesados" abrange os agos, os agos com
ligas, o cobre e as suas ligas, etc.

Nota : As zonas sombreadas na tabela correspondem aos campos onde os processos de soldadura ndo sao habitualmente utilizados na

pratica actual de soldadura.

2.2 RISCOS DE FERIMENTOS INTERNOS

SEGURANCA CONTRA OS FUMOS, OS VAPORES, OS GASES
NOCIVOS E TOXICOS:

As operagbes de soldadura e de corte devem ser executadas em
lugares convenientemente arejados.

As emissdes sob a forma de gas, fumos
insalubres, incémodos ou perigosos para a saude
dos trabalhadores, devem ser captados a medida
que se formam, o mais perto possivel da sua
fonte de emissdo e tdo eficazmente quanto
possivel. (Art. R233-84 anexo 1 Decreto 92 767 de
29/07/92).

Os captadores de fumos devem ser ligados a um sistema de
aspiragao.

Ver 0 nosso catalogo e:

"GUIA PRATICO DE VENTILACAO" N°7 referente :
A operacdo de soldadura com arco do Instituto Nacional de
Investigacdo e de Seguranga, no qual figuram os métodos de
célculo e diversos exemplos praticos de aplicagéo

Cas particulier des solvants chlores (utilises pour nettoyer ou
degraisse caso particular dos solventes clorados (utilizados para
limpar ou desengordurar) :

Os vapores destes solventes, sujeito a irradiagdo da um arco mesmo
afastado, podem transformarem-se em gases toxicos.

O uso destes solventes, quando ndo se encontram num local
estanque, €, por conseguinte, proibida num lugar onde ha faiscamento
de arcos eléctricos.

RUIDO :

Em certas condi¢cdes operatérias (parametros de soldadura ou de
corte), o nivel sonoro e a poténcia acustica ultrapassam os valores
fixados pela legislagéo do pais.

Neste caso, o operador devera seguir as instrugdes de seguranga do
seu estabelecimento, para a utilizagéo de protectores individuais.

No caso do corte a plasma de poténcia extremamente forte, existe
uma outra solugao: trabalhar com o magarico imerso
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3 - SEGURANCA DE EMPREGO
3-1

1) - RISCOS INCORRIDOS

Mas condicdes de utilizagdo dos gases expdem o utilizador a dois
perigos principais, em particular em caso de trabalho confinado:

- O perigo de asfixia ou de intoxicagédo

- O perigo de incéndio e de explosédo

2)- PRECAUGOES A RESPEITAR

a) Armazenagem sob a forma comprimida em garrafas

Obedeca as instrugdes de seguranga dadas pelo fornecedor de gas e
nomeadamente:

- As zonas de armazenagem ou de emprego devem possuir uma boa
ventilagdo, estar suficientemente afastadas da zona de corte
soldadura e de outras fontes de calor e estar ao abrigo de um
incidente técnico.

- Arrume as garrafas, evite os choques.

- Auséncia de calor excessivo (> 50°)).

b) Canalizagbes e tubos

- Verifique periodicamente a estanquecidade das canalizagbes fixas
assim como dos tubos de borracha.

- Nunca procure detectar uma fuga com uma chama. Utilize um detector
apropriado ou, se néo tiver, utilize agua e um pincel.

- Utilize tubos de cores convencionais em fung¢édo dos gases

- Prever um extintor de CO2 (neve carbdnica) com langa de projecc¢éo
de 5 Kg minimo préximo da instalagéo.

- Distribua os gases as pressdes recomendadas nos folhetos dos
materiais.

- Nao deixe os tubos em desordem nas oficinas porque podem
deteriorar-se.

c) Utilizacao dos aparelhos

- Utilize unicamente aparelhos concebidos para os gases utilizados.

- Em caso de incidente, desligar em primeiro lugar a alimentacdo de
gas combustivel.

8695 7050

INSTRUGCOES COMUNS A TODOS OS GASES

REGULADOR DE PRESSAO :
- N&o se esquega de purgar as torneiras das garrafas antes de ligar o
regulador de presséo.
- Certifique-se de que o parafuso regulador esta desapertado antes da
ligacdo a garrafa.
- Verifique o bom aperto da unido de ligagao antes de abrir a torneira
da garrafa.
- Abra esta torneira lentamente e de uma fracgdo de volta
- Em caso de figa nunca desaperte a unido sob pressado, feche
primeiramente a torneira da garrafa.
d) Trabalho em espago confinado
Exemplos :

-galerias

- canalizagdes, pipe-line

- poréo de navios

- pogos, aberturas de inspecgao, caves

- cisternas, cubas, reservatorios

- tanques de lastro

-silos

- reactores
Certas precaugdes particulares devem ser tomadas antes de comecar
as operagdes de soldadura nestes locais onde os perigos de asfixia e
de incéndio-explosdo sao muito importantes.
Um procedimento de licenga de trabalho para definir todas as medidas
de seguranca deve ser elaborado sistematicamente
Verifique se ha uma ventilagdo adequada prestando uma atengédo
muito especial a:
- falta de oxigenagao
- oxigenagao excessiva
- excessos de gas combustivel

3-2 INTERVENGAO DEVIDO A UM ACIDENTE

Em caso de fuga ndo inflamada:

- feche a chegada do gas

- ndo utilize uma chama nem aparelho eléctrico na zona onde a fuga
se espalhou.

Em caso de asfixia:

- levar a vitima para pleno ar comegar a respiragao artificial e chamar
0s bombeiros

3-3

Em caso de fuga inflamada:
- feche a chegada de gas se a torneira estiver
acessivel
- Utilizar extintores de CO2 (neve carboénica) com
lanca de projeccéo de 5 kg minimo

- se a fuga ndo puder ser interrompida, deixe arder
arrefecendo as garrafas e as instalacdes proximas.

- INSTRUGOES COMPLEMENTARES PARA CERTOS GASES

GASES E MISTURAS GASOSAS CONTENDO MENOS DE 20% DE CO2

Se estes gases ou misturas substituirem o oxigénio no ar, ha risco de
asfixia porque um ambiente que contenha menos de 17% de oxigénio é

perigoso.

Vide "Trabalho em espago confinado ”

HIDROGENIO E MISTURAS GASOSAS COMBUSTIVEIS A BASE DE HIDROGENIO

C’est E um gas muito leve. Em caso de fuga, ele acumula-se
sob o tecto.

Prever uma ventilagdo a altura do tecto.

E um gas inflamavel. A chama de hidrogénio é quase invisivel:
riscos de queimaduras.

As misturas ar/hidrogénio e oxigénio/hidrogénio
s&o explosivas em grandes proporgdes

-4 a 74,5% de hidrogénio no ar

-4 a 94% de hidrogénio no oxigénio.

- Conservar as garrafas ao ar livre ou num local bem ventilado.
- Evitar qualquer fuga limitando ao minimo o nimero de unides.
O hidrogénio fragiliza certos metais:

- Os agos com grandes percentagem de ligas, o cobre n&o
desoxidulado, o titanio.

Utilize agos com caracteristicas moderadas e que tenham uma boa
resiliéncia ou cobre desoxidulado.

24

SAFETY

|
AIR LIQUIDE

WELDING



4 - BARULHO AEREO

1 - QUALIFICAGAO DO SITIO DE MEDIDA 2 - MEDICAO DA PRESSAO ACUSTICA

A maquina foi testada no hall central de montagem da Os valores sao indicados em nivel sonoro equivalente
ALWF ZI rue Lavoisier, BP009 ponderado (LAeq)
79200 PARTHENAY FRANCE. . o .
9200 c A unidade de medida é o dB (A): decibel ponderado "A "
Eijtgsﬁl:s mig;?g:s)o pela CETIM (Centro Técnico das As medidas foram efectuadas a altura de 1.5m do solo
52 avenue Félix-Louat BP 67 com um decibimetro da marca ACLAN, tipo SIP 95, n° 934033,
60504 Senlis cedex FRANCE controlado segundo os processos de Seguranga Qualidade ISO
9000

Esta qualificacdo fez objecto do Relatério
n°4/028779/492.2A

O sitio é referenciado em grau engineering :
factor de correcgéo K < 2dB

3 - MEDIDAS

Os valores de pressao acustica sdo em fungao do processo
de corte utilizado na maquina

Verificar na instrugdo do material instalado para obter
esses valores

O aparelho s6 produz uma pressao acustica inferior a 70
dB.
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LASMATERIAAL MET ELEKTRISCHE BOOG MET GASBESCHERMING

1 - VEILIG WERKEN MET STROOM

1.1- AANSLUITEN VAN DE LASSTROOMBRON OP HET NET

Vooraleer de apparatuur op het net wordt
aangesloten, dient men de volgende punten te
controleren :

- de meter, de overbelastingsbeveiliging en de
elektrische installatie moeten overeenstemmen met
het maximumvermogen en de voedingsspanning
(zie plaatje met technische kenmerken).

- De stroombron kan worden aangesloten op een eenfasige
of driefasige contactdoos met aarding die overeenstemt met de
steker en met de verbindingskabel.

- Wanneer de stroombron op een vaste plaats op het net wordt
aangesloten, dient deze aansluiting zodanig te worden uitgevoerd dat
de Dbeveiligingsapparatuur de eventuele aarding niet kan
onderbreken.

- Indien er een schakelaar aanwezig is, dient deze in de stand “UIT”
te staan.

1.2- OP DE WERKPLEK

= Bij gebruik van autogene las- en snij-apparatuur moeten alle
veiligheidsmaatregelen met betrekking tot elektrische stroom
(overheidsbesluit van 14 december 1988) in acht te worden genomen.
= Men vergewisse er zich van dat geen enkel metalen onderdeel
binnen het bereik van het bedienend personeel en de assistenten, in
direct of indirect contact kan komen met een faseleider of met de
nulleider van het voedingsnet.

= Alle metalen massa’s van de installatie die zich binnen het bereik
van het bedienend personeel bevinden, dienen op één enkel punt te
worden aangesloten.

= Dit punt dient op de aarde te worden aangesloten. Gebruik voor
deze aansluitingen kabels met een diameter die minstens even groot
is als die van de zwaarste fasekabel.

= Sluit de massakabel aan op het werkstuk dat zich het dichtst in de
nabijheid van de las- of snijzone bevindt, teneinde lange
stroomtrajecten, moeilijk controleerbare plaatsen, elektrische schokken
of brand te voorkomen.

= Plaats brandgevaarlijke produkten buiten het bereik van vonken of
dek ze brandveilig af.

= Las- of snijapparatuur mogen niet worden gebruikt in ruimten met
(te) weinig slagruimte voor het bedienend personeel. Kan dit niet
worden voorkomen, dan:
- dient de persoonlijke veiligheid verhoogd te worden
- dienen de elektrodehouders en lastoortsen volledig geisoleerd te
worden
- dient de lasapparatuur buiten de ruimte opgesteld te worden of,
indien dit niet mogelijk is, dient het laagspanningsgedeelte van de
apparatuur geisoleerd te worden en de massakabel aan het
werkstuk te worden gelast.
(overheidsbesluit 88-1056 van 14.11.1988, Paragraaf VI, art. 46)
= Alle metalen hulpmiddelen (lastafels, massa-aansluitingen van
manipulators en rolstellingen, enz.) in de nabijheid waarop met
eenzelfde generator gelast wordt, moeten onderling verbonden worden
met een kabel waarvan de doorsnee-opperviakte van de aders
bemeten moet zijn voor de maximale lasretourstroom

1.3 - CONTROLEBEURTEN EN REPARATIES

Vooraleer inwendige controles of reparaties uit te voeren, vergewisse
men er zich van dat de apparatuur van het net is gescheiden door ze
buiten gebruik te stellen en te vergrendelen :

= De steker wordt uit de contactdoos gehaald. De nodige
maatregelen worden getroffen om te vermijden dat de steker toevallig
opnieuw zou worden aangesloten.

= De toevallige aansluiting van een kabel van een vaste installatie
wordt onmogelijk gemaakt.

= Vaste aansluitingen dienen over alle fasen (nulleider en faseleiders)
onderbroken te kunnen worden. Zo’n scheidingsschakelaar dient in de
stand “UIT” te staan en mag niet toevallig omgeschakeld kunnen
worden.

Bepaalde toestellen zijn voorzien van een HT.HF-overslagcircuit (zie
plaatje met technische kenmerken). Voer nooit werkzaamheden uit
binnen deze inrichting.

Reparaties aan elektrische installaties dienen door daartoe bevoegde
personen te worden uitgevoerd. (overheidsbesluit 88-1056 van
14.11.1988, Paragraaf VI, art. 46).

1.4 - ONDERHOUD

De goede staat van de isoleringen en van de verbindingen van de
elektrische toestellen en hulpstukken dient vaak gecontroleerd te
worden : stekers, snoeren, kabelkokers, connectoren, verlengsnoeren,
werkstukklemmen, elektrodehouders, toortsen, enz...)

Onderhoudswerkzaamheden en reparaties aan bekledingen en
kokers mogen in geen geval slordig worden uitgevoerd. (Paragraaf VI,
art. 47,overheidsbesluit 88-1056 van 14.11.1988,)).

Laat defecte hulpstukken door vaklui
vervangen.

Controleer regelmatig of de elektrische aansluitingen niet loskomen of
verhitten.

Zie in de Handleiding voor Gebruik en Onderhoud het hoofdstuk dat
betrekking heeft op de geleverde apparatuur.

repareren of, beter nog,
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2 - PERSOONLIJKE BEVEILIGING

2.1 RISICO’S OP UITWENDIGE VERWONDINGEN

HET HELE LICHAAM:

De kleding en de beveiliging van het bedienend personeel dienen
aangepast te zijn aan het werk.

Neem de nodige maatregelen opdat geen enkel
lichaamsdeel van het bedienend personeel en de
assistenten in aanraking zou kunnen komen met
onder spanning staande metalen werkstukken en/of
onderdelen die zich toevallig in hun buurt zouden
kunnen bevinden.

Verwijder nooit veiligheidspanelen
beschermende elementen.

Het bedienend personeel dient tijdens het werk
isolerende kleding te dragen
(overheidsbesluit van 14.12.1988, Paragraaf Ill).

Deze beschermende kleding dient te allen tijlde droog te zijn om
elektrische schokken, bij contact met water, of ontvlamming, bij contact
met olie, te voorkomen.

De beschermende kleding van het bedienend
personeel en de assistenten (handschoenen, -\}_zr::
schootsvellen, veiligheidsschoeisel) bieden het %
bijkomende voordeel hen te beschermen tegen
brandwonden door warme werkstukken, spatten
of gestolde slakken.

Controleer ook de goede staat van deze uitrustingen en vervang ze
zodra ze geen volledige bescherming meer bieden.

FILTERNUMMERS (1) VOOR BOOGLASSEN

en

HET GEZICHT EN DE OGEN:

Men moet zich steeds beschermen tegen:

- Verblinding door het smelblad en de viam.
Gebruik hiertoe een lasbril met gekleurde glazen.

- spatten op haar, gelaat en ogen, afkomstig van
het lassen of van slakken bij het afkoelen van het
laswerk.

Het lasschild, met of zonder lashelm, dient
steeds te zijn voorzien van lasglazen met een
lichtfilter gekozen in functie van de ingestelde
lasstroomsterkte (Normen NF S77-104 A 88-221 A
88-222).

De gekleurde lasglazen kunnen beschermd
worden met ervoor geplaatste transparante
spatglazen.

Vervang het filter indien nodig door een filter met dezelfde
beschermingsfactor (lichtdempingsfactor).

Personen die zich in de buurt van het bedieningspersoneel
bevinden en a fortiori de las-assistenten, dienen beschermd te worden
d.m.v. aangepaste schermen, anti-UV-brillen en indien nodig d.m.v.
een lasschild voorzien van een aangepast lichtfilter (NF S771-4 A 1-5)

Lasprocédé Lasstroom (A)
0.5 2.5 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500
L 1 1111 | | 111 L 111 1 11 |
Beklede elektroden 9 10 11 12 13 14
MIG-lassen van moeilijk lasbare 10 11 12 13 14
metalen (2)
MIG-lassen van laaglegeringen 10 11 12 13 14 15
TIG-lassen (gelegeerde/ 9 10 11 12 13 14
ongelegeerde staalsoorten)
MAG lassen 10 | 11 12 13 | 14 15
Persluchtgutsen 10 11 12 | 13 | 14 15
Plasmalassen 3[4]s5]6[7]8]9] 10 11 12 13 14 15
I 1 | I 1 I T 1 | I TTT1TT11 I 1
0.5 2.5 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500

(1) Afhankelijk van de omstandigheden kunnen : Glazen met een
naastlager/naasthoger filternummer worden toegepast.

(2) Staal, gelegeerd staal, koper, koperlegeringen, enz.

NB : Het gearceerde deel van deze tabel duidt vooralsnog niet-gangbare toepassingen van de genoemde lasprocédés aan.

2.2 RISICO’S OP INWENDIGE VERWONDINGEN

BESCHERMING TEGEN ROOK, DAMPEN, SCHADELIJKE EN
GIFTIGE GASSEN:

Men dient uitsluitend in goed geventileerde ruimten te lassen en te
snijden.

De tijdens het werk in de werkplaats ontwikkelde
gassen en rook die de gezondheid van de werklui
hinderen of in gevaar kunnen brengen, dienen zo
dicht mogelijk bij de bron en zo efficiént mogelijk
worden opgevangen. (Art. R232-1-7 Besluit 84-
1093 van 7.12.1984).

De opgevangen rook dient afgezogen te worden.

Zie onze catalogus en de :
“ PRAKTISCHE GIDS
booglassen
uitgegeven door het Franse “Institut National de Recherche et de
Sécurité” (Nationaal Instituut voor Research en Veiligheid) waarin u
rekenmethodes en verschillende praktische voorbeelden zult
aantreffen

I.V.M. VENTILEREN ” nr. 7 Rubriek

BIJZONDER GEVAL :

CHLOORHOUDENDE OPLOSMIDDELEN :

De door deze oplosmiddelen ontwikkelde dampen kunnen onder
invioed van de lasboog tot giftige gassen worden omgevormd, zelfs al
bevindt de lasboog zich op afstand.

Het gebruik van dergelijke oplosmiddelen buiten een hermetisch
gesloten ruimte is bijgevolg verboden op plaatsen waar lichtbogen
geproduceerd worden.

LAWAAI :

Bij bepaalde las- of snijparameters kunnen zowel het geluidsniveau als
het geluidsdrukniveau de nationaal toegelaten waarden overschrijden.
De lasser dient in zo'n geval de in het bedrijf voorgeschreven
veiligheidsmaatregelen op te volgen en oorbeschermers te gebruiken.

SAFETY
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3 - VEILIG GEBRUIK VAN GASSEN
3-1

1) - RISICO’S

Slechte gebruiksomstandigheden stellen personen die gassen
hanteren bloot aan twee essentiele gevaren, vooral indien het werk in
een enge ruimte wordt uitgevoerd:

- Gevaar voor verstikking of vergiftiging

- Gevaar voor brand en ontploffing

2)- TE NEMEN VOORZORGSMAATREGELEN

a) Opslag onder hoge druk in cilinders

Leef de veiligheidsvoorschriften van de gasleverancier nauwkeurig na.
Let er in het bijzonder op:

- dat de zones waar het gas opgeslagen en gehanteerd wordt, goed
geventileerd zijn, dat ze voldoende van de las- en snijzone en van
andere warmtebronnen verwijderd zijn, en dat ze beschermd zijn tegen
technische incidenten.

- dat de cilinders vastgezet en schokken vermeden worden.

- dat overdreven hitte (> 50°C) vermeden wordt.

b) Slangen en buizen

- Controleer regelmatig de dichtheid van de onbuigbare buizen en van
de rubberslangen.

- Spoor eventuele lekken nooit met behulp van een viam op. Gebruik
een aangepaste detector of, indien deze niet voorhanden is, een
penseel en water.

- Gebruik slangen in de conventionele kleur die met elk gas
overeenstemt.

- Een brandblusser CO? voorzien (koolzuursneeuw) met een spuit van
minimaal 5 kg in de nabijheid van de installatie.

- Verdeel de gassen onder de in de gebruiksaanwijzing aanbevolen
druk.

- Laat de slangen in de werkplaatsen niet op de grond slepen : ze
zouden beschadingen kunnen oplopen.

c) Gebruik van de apparatuur

- Gebruik uitsluitend voor de gebruikte gassen ontworpen apparatuur.

- Sluit bij incidenten eerst de brandstofgasafsluiter.

8695 7050

VOORSCHRIFTEN MET BETREKKING TOT ALLE GASSEN

REDUCEERVENTIEL :
- Vergeet niet de kranen van de cilinders te ontluchten vooraleer er het
reduceerventiel op aan te sluiten.
- Controleer of de reduceerschroef losgeschroefd
aanbrengen op de cilinder.
- Controleer of de verbinding stevig is uitgevoerd vooraleer de kraan
van de cilinder open te draaien.
- Open de afsluiter een weinig voor lassen maar volledig voor snijden
(bij onvoldoende geopende afsluiter bestaat er kans op vlamterugslag
in de snijbrander).
- In geval van lekken of bij het vervangen van een gasfles, nooit een
onder druk staand verbindingsstuk losdraaien..
- Altijd eerst de kraan van de fles afsluiten of de toevoerkranen van het
gas afsluiten.
d) Werken in een enge ruimte
Voorbeelden :- tunnels

- buizen, pijpleidingen

- scheepsruimen

- putten, mangaten, kelders

- tanks, kuipen, reservoirs

- ballasttanks

- silo’s

- reactoren
Er dienen bijzondere voorzorgsmaatregelen getroffen te worden
vooraleer in dergelijke ruimten laswerkzaamheden uit te voeren : het
gevaar voor verstikking, vergiftiging, brand of ontploffing is er heel
groot.
Een werkvergunningsprocedure, waarin alle veiligheidsmaatregelen
bepaald worden, dient systematisch ingezet te worden.
Men vergewisse zich van een degelijke ventilatie waarbij in het
bijzonder gelet dient te worden op:
- onvoldoende zuurstoftoevoer
- overdreven zuurstoftoevoer
- overdreven gehalte aan brandbaar gas

is voor het

3-2 - Handelwijze bij ongevallen

Bij een lek zonder brand :
- sluit de gastoevoer af.
- gebruik binnen de door het lek getroffen zone geen vlam of
elektrisch toestel.

Bij verstikking :
- het slachtoffer in de open lucht overbrengen
- kunstmatige ademhaling toepassen en de brandweerdienst
verwittigen.

3-3

Bij een lek met brand :

- sluit de gastoevoer af indien de kraan bereikbaar
is.

- Brandblussers CO? (koolzuursneeuw) met een
spuit van minimaal 5 kg gebruiken.

- indien het lek niet afgesloten kan worden, laten
branden terwijl de cilinders en de inrichtingen in
de buurt afgekoeld worden.

AANVULLENDE INSTRUCTIES VOOR BEPAALDE GASSEN
GASSEN EN GASMENGSELS MET MINDER DAN 20 % CO2

Indien deze gassen of gasmengsels de zuurstof in de lucht vervangen, ontstaat
er gevaar voor verstikking : lucht met een zuurstofgehalte van minder dan 17 %

zuurstof is gevaarlijk.
Zie “Werken in een enge ruimte ”

WATERSTOF EN BRANDBARE GASVORMIGE MENGSELS OP BASIS VAN WATERSTOF

Dit is een heel licht gas. Bij lekken stapelt het zich op onder het
plafond.

Voorzie een ventilering ter hoogte van het plafond.

Het is een ontvlambaar gas. Een waterstofvlam is bijna
onzichtbaar : gevaar voor brandwonden.

De mengsels lucht/waterstof
zuurstof/waterstof zijn ontplofbaar bij
uiteenlopende concentraties

- bij een waterstofgehalte van 4 tot 75,5 % in
de lucht

- bij een waterstofgehalte van 4 tot 94 % in
zuurstof

en
heel

- Sla de cilinders in de open lucht op of in een goed geventileerde
ruimte

- Vermijd lekken door het aantal verbindingen tot een minimum te
beperken

Waterstof maakt bepaalde metalen broos :

Sterk gelegeerd staal, niet getemperd koper, titanium

- Gebruik staalsoorten met matige karakteristieken, met een
goede veerkracht of getemperd koper.
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4 - LUCHTLAWAAI

1 - KWALIFICATIE VAN DE MEETPLAATS

De machine is getest in de centrale montagehal van
ALWF Z| rue Lavoisier, BP0O09
79200 PARTHENAY FRANKRIJK.

Deze plaats door door de CETIM (Technische Centrum van
de Mechanische Industrie) gekwalificeerd

52, avenue Félix-Louat BP 67

60304 Senlis cedex FRANKRIJK

Deze kwalificatie staat beschreven in het proces-verbaal nr
4/028779/492.2A

Deze plaats heeft het engineeringsniveau verkregen,
correctiefactor K < 2dB

2 - METEN VAN DE GELUIDSDRUK

De waarden zijn aangegeven in de vorm van gewogen
gelijkswaardig geluidsniveau (LAeq)

De meeteenheid is dB (A) : gewogen decibel A "

De metingen zijn verricht op een hoogte van 1,5 m van de
vloer met een sonometer van het merk ACLAN, type SIP 95, nr
934033, gecontroleerd volgens onze
Kwaliteitswaarborgingsprocedures 1ISO 9000

3 - METINGEN

De waarden van de geluidsdruk hangen af van het
snijprocédé dat op de machine gebruikt wordt

Zie de handleiding van de geinstalleerde machine om de

juiste waarden te verkrijgen

Het apparaat alleen brengt een geluidsdruk van minder dan

70 dB voort.
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PL
WYPOSAZENIE DO SPAWANIA LUKIEM ELEKTRYCZNYM W OSLONIE

GAZU LUB LUKIEM KRYTYM
1 - BEZPIECZENSTWO PRZECIWPORAZENIOWE

1.1- PODLACZENIE ZRODEL. SPAWALNICZYCH DO SIECI

Przed podtaczeniem urzadzen nalezy sprawdzié: - Podigczenia jednofazowe lub tréjfazowe wraz z uziemieniem powinny
by¢ prowadzone odpowiednimi przewodami zakonczonymi wtyczkami
podtaczeniowymi.

- - Licznik, instalacje bezpiecznikow oraz zgodnos¢ - Jezeli przewod jest podigczony na state, uziemienia nie nalezy

A\, instalacji z maksymalnym poborem pradu oraz podtaczac przez system przepieciowy. .

~ napieciem. (cf. tabliczki znamionowe). - jezeli jest wytacznik nalezy ustawi¢ go w pozycji «OFF».

1.2- STACJA ROBOCZA

= Praca na stanowisku wymusza Sciste przestrzeganie zasad = Przy spawaniu elementéw w ograniczonej przestrzeni nalezy:
bezpieczenstwa dotyczgcych pradu elektrycznego. -Zwiekszy¢ ochrone osobistg

= Nalezy upewnic sie, ze zadna cze$¢ metalowa, do ktérej dostep -Zapewni¢ catkowitg izolacje palnika

maja operatorzy i ich pomocnicy nie zetknie sie bezposrednio lub -Instalacja spawalnicza powinna byc umiejscowiona poza ograniczona
posrednio z przewodami fazowymi lub uziemiajgcymi sieci. przestrzenia, jezeli jest to niemozliwe niskonapigciowe elementy

= Podtgczy¢ wszystkie uziemienia instalacji, ktére sg w zasiegu instalacji powinny by¢ izolowane, a przewdd uziemiajacy element
operatora, do jednego punktu. powinien byc przymocowany na state (przylutowany) (Ustawa 88-1056
= Ten punkt jest uziemiony. Wszystkie podtgczenia nalezy wykona¢  z 14-11-88 oraz poprawka z 14-11-88 art. 4)

przewodami, ktérych przekréj poprzeczny jest przynajmniej rowny =  Wszystkie podpory metalowe (stoty, uziemienia pozycjoneréw,
przekrojowi najwiekszego przewodu fazowego. obrotniki, etc.) w sasiedztwie nalezy wspdlnie podtgczy¢ za pomoca

= Podtgczy¢ przewdd uziemienia do elementu jak najblizej miejsca przewodu o przekroju poprzecznym wystarczajacym do obcigzenia
spawania dtugiej drogi przewodzenia pradu by unikna¢ pradem powrotnym.

niekontrolowanego przemieszczania oraz zakiécen elektrycznych lub

ognia.

Usuna¢ elementy fatwopalne ze strefy spawania w celu ich ochrony.

1.3 - SERWISOWANIE

Przed przeprowadzeniem przegladéw oraz napraw wewnatrz ] Odiaczyc w statej instalacji przewody jednobiegunowe
maszyny, upewni¢ sie, ze wyposazenie jest odtgczone od instalacji (fazowy oraz neutralny). Ustawic wigcznik w pozycji ,OFF”
elektryczne;j. oraz zabezpieczy¢ przed przypadkowym witgczeniem.
. Wyciagnieta zostata wtyczka zasilania. Zabezpieczono wtyczke Niektére elementy wyposazenia posiadaja zajarzenie HT.HF
przed przypadkowym podigczeniem. (pokazano na tabliczce). Nie wykonywaé¢ napraw wewnatrz tych
. Przypadkowe podtgczenie przewodu do statej instalacji jest jednostek.
niemozliwe. Elektryczne prace konserwacyjne moga byc wykonywane tylko przez

wykwalifikowany personel.
1.4 - KONSERWACJA

Regularnie sprawdzac izolacje wyposazenia oraz stan instalacji - W razie uszkodzen zaleca si¢ wymiane elementow.
elektrycznej. Dotyczy to wtyczek, przewodoéw, oston, tacznikéow, - Sprawdza¢ okresowo mocowanie potgczen elektrycznych oraz ich

przedtuzen, uchwytéw, zaciskéw palnika... temperature.
Prace konserwacyjne i naprawcze izolacji powinny byc wykonywane W instrukcji obstugi zapoznaé sie z rozdziatami opisujacymi
przez wykwalifikowany personel. dostarczone wyposazenie.

(Rozdziat VI, Art. 47 Ustawa 88-1056 z 14-11-88. ).
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2 - OCHRONA OPERATORA

2.1 RYZYKO URAZU ZEWNETRZNEGO

WHOLE BODY PROTECTION:

Operator powinien zawsze mie¢ na sobie odziez
ochronng odpowiednig do wykonywanej pracy.

Zadna cze$¢ ciata operatora nie powinna mieé¢
kontaktu z elementami spawanymi lub przewodami
elektrycznymi.

Nie zdejmowa¢ oston oraz innych zabezpieczen.
Operator zawsze powinien mie¢ na sobie odziez
ochronng.

Odziez zawsze musi byc sucha (ochrona przed
porazeniem) oraz niezaolejona (ochrona przed

ogniem).
Wyposazenie ochronne operatora oraz jego ~ 7=
pomocnikéw:  rekawice, fartuchy, obuwie ™l

LR
ochronne, zapewnia dodatkowg ochrone przed %
poparzeniem  goracymi  elementami, przed
odpryskami oraz zuzlem
Sprawdzaé czy elementy wyposazenia ochronnego sga w dobrym
stanie, w razie potrzeby wymienic na nowe.

TWARZ | OCZY:
Nalezy chronic¢:
- Oczy przed $wiattem pochodzacym z ciektego
metalu lub ptomienia. W tym wypadku, nosi¢
okulary z barwnymi szktami.
Wiosy, twarz i oczy nalezy chronic przed
odpryskami podczas spawania oraz podczas
odbijania zuzla od spoiny.

Przytbica spawalnicza, bedaca czgscig hetmu
lub nie, powinna byc wyposazona w filtr ochronny, o stopniu
Sciemnienia zaleznym od natezenia $wiatta tuku.
Barwny filtr powinien byc chroniony przezroczystg
szybka z przodu maski przed odpryskami i
zniszczeniem.
W razie koniecznosci wymiany filtra spawalniczego
nalezy zastgpic go filtrem o tym samym stopniu
zaciemnienia.
Srodowisko operatora oraz jego pomocnikéw, musi byc chronione
odpowiednimi ekranami pochtaniajagcymi promieniowanie UV lub w
razie koniecznosci maska wyposazong w odpowiedni filtr ochronny.
(NF S771-4 A 1-5)

ZALECANY STOPIEN ZACIEMNIENIA (1) PRZY SPAWANIU LUKOWYM

Proces spawalniczy lub Natezenie pradu w A
technologia
0.5 2.5 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500
P11 111 | | 11 1111 11
Elektroda otulona 9 10 11 12 13 14
MIG w spawaniu stali i stopow (2 10 11 12 13 14
MIG w spawaniu stopow lekkich 10 11 12 13 | 14 15
TIG w spawaniu wszystkich 9 10 11 12 13 14
materiatow
MAG 10 | 11 | 12 13 | 14 15
Elektroztobienie powietrzem 10 | 11 | 12 | 13| 14 15
Spawanie plazmowe 3|4 | 5 | 6|17 (89 10 11 12 13 14 15
I 1 | 1 I T | Fr T T 111 I 1
0.5 2.5 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500

(1)-Zaleznie od warunkoéw pracy, nalezy zastosowa¢ wyzszy lub nizszy
stopien zaciemnienia filtru.

(2)-dotyczy stali, stali stopowych, miedzi i jej stopédw

Uwaga: Zaciemnione miejsca przedstawiaja zakresy, w ktérych nie wykonuje sie danych procesow spawalniczych.

2.2 RYZYKO URAZU WEWNETRZNEGO

ZABEZPIECZENIA PRZED
SZKODLIWYMI | TRUJACYMI:
Operacje spawalnicze musza by¢ wykonywane w miejscach
odpowiednio wentylowanych. .

Gazy, szkodliwe opary, niebezpieczne dla zdrowia
pracownikéw, powstate podczas procesu
spawania, muszg byé wychwytywane najblizej
miejsca ich powstania. Proces ten musi by¢ jak
najbardziej skuteczny. (Art. R233-84 aneks 1 Ust.
92 767 z 29/07/92).

Kolektory musza by¢ podtaczone do systemu wyciggowego.

DYMAMI, OPARAMI, GAZAMI

Zapoznac sie z:

“PRZEWODNIK WENTYLACJI” nr7 dotyczacy :
Projektowania oraz praktycznych zastosowan w procesach
spawalniczych wydany przez Miedzynarodowy Instytut Badan i
Bezpieczenstwa.

PRZYPADEK SZCZEGOLNY: ROZPUSZCZALNIKI CHLOROWANE
(UZYWANE DO CZYSZCZENIA | ODTLUSZCZANIA):

Opary tych rozpuszczalnikéw, poddane promieniowaniu tuku, moga w
niektorych przypadkach przeksztatci¢ sie w gaz trujacy.

W wypadku uzycia rozpuszczalnikéw w przestrzeniach zamknigtych
nie nalezy wykonywac operacji spawalniczych w danych
przestrzeniach.

HALAS:

W pewnych sytuacjach (parametry spawania) poziom dzwieku i jego
natezenie przekracza normy, okreslone w przepisach krajowych.

W tym wypadku, operator powinien zapozna¢ si¢ z instrukcja
bezpieczenstwa na stanowisku pracy oraz zastosowaé indywidualny
system ochrony przed hatasem.

SAFETY
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3 - BEZPIECZENSTWO PRZY UZYTKOWANIU GAZOW
3-1 INSTRUKCJE DOTYCZA WSZYSTKICH GAZOW

1) -RYZYKO

Jezeli gazy uzytkowane sa nieprawidlowo, podczas pracy w
przestrzeni zamknietej, uzytkownik narazony jest na:
-niebezpieczenstwo zamartwicy lub zatrucia

-niebezpieczenstwo pozaru lub eksplozji

2)-ZASADY BEZPIECZENSTWA

a) Przechowywanie w formie sprezonej w butlach

Nalezy zastosowac¢ sie do zasad bezpieczenstwa, wskazanych przez
dostawce, w szczegdlnosci:

- miejsca przechowywania gazu muszg posiada¢ odpowiednig
wentylacje, by¢ wystarczajaco oddalone od miejsca spawania lub
ciecia, oraz innych zrodet ciepta.

- nalezy zabezpieczac¢ butle przed uderzeniem.

- chroni¢ przed temperaturg > 50° C.

b) Przewody i weze

- Okresowo sprawdza¢ szczelnos¢ przewododw statych i
gumowych.

- Nie uzywacé ognia do wykrywania wyciekéw. Uzywac odpowiedniego
detektora, lub wody z mydtem i pedzelka.

- Uzywac¢ wezy w kolorach odpowiednich do rodzaju gazu.

- Ustawi¢ gas$nice blisko instalacji

- Dostarczy¢ gazy pod ci$nieniem wymaganym przez urzgdzenia.

- Nie pozostawiaé wezy w nieodpowiednich miejscach hali, istnieje
ryzyko ich uszkodzenia

- Nie obwiesza¢ ciata wezami. W przypadku wyptywu gazu istnieje
ryzyko powaznego poparzenia. Weze sprawdza¢ okresowo.

c) Urzadzenia

- Uzywac¢ urzadzen dostosowanych do pracy z okreslonym gazem.

- W razie wypadku, odcig¢ doptyw gazu.

wezy

ZAWOR REDUKCYJNY :

Nalezy oczysci¢ zawory butli przed podtgczeniem reduktorow.
Przed podtaczeniem butli, upewni¢ sie, czy sruba nastawcza zaworu
jest odkrecona.
Przed odkreceniem zaworu butli, sprawdzi¢ zaciski potaczen.
Powoli otworzy¢ zawor butli do konca (czesciowe otwarcie powoduje
zmniejszenie przeptywu oraz ryzyko powrotu gazu).
W przypadku, wyptywu lub zmiany butli, nigdy nie zostawia¢ instalacji
pod ci$nieniem.
Najpierw zakreci$s zawér butli.
d)Praca w przestrzeniach zamknietych
Przyktady:
- Tunele oraz kanaty
- Rurociagi
- Grodzie statkow
- Studnie, wiazy, piwnice
- Cysterny, zbiorniki, kontenery
- Zbiorniki balastowe
- Silosy
- Rektory
Nalezy podja¢ szczegolne srodku bezpieczenstwa, w miejscach gdzie
istnieje ryzyko zamartwicy, zatrucia, pozaru lub wybuchu.
Procedura pracy w tych warunkach, okre$lajgca wszystkie Srodki
bezpieczenstwa, musi by¢ bezwzglednie przestrzegana.
Nalezy zapewni¢ odpowiednig wentylacje zwracajac uwage na:
- zbyt niski poziom tlenu
- zbyt niski wysoki tlenu
- wyptywy gazéw wybuchowych

3-2 CZYNNOSCI POWYPADKOWE

W przypadku wyptywu (bez ognia)

- zamkna¢ doptyw gazu
- nie uzywacé otwartego ognia lub urzgdzen elektrycznych w strefie,
w ktorej nastapit wyciek gazu.

W przypadku zamartwicy:
- zabra¢ poszkodowanego na $wieze powietrze
- rozpoczg¢ czynnosci sztucznego oddychania i wezwaé pomoc

W przypadku wyptywu z ogniem (pozaru):

- jezeli zawor jest dostepny, zamkna¢ doptyw
gazu

- uzywac gasnic proszkowych

- jezeli wyptywu nie mozna zatrzymac, probowac
schtodzi¢ butle i instalacje sgsiednie

3-3 DODATKOWE ZALECENIA DOTYCZACE NIEKTORYCH GAZOW
GAZY | MIESZANINY GAZOW, ZAWIERAJACE MNIEJ NIZ 20 % CO2

Ryzyko zamartwicy istnieje w przypadku zastagpienia tlenu przez
gaz lub mieszaniny gazéw. Stezenie tlenu ponizej 17 % jest
niebezpieczne.

WODOR | PALNE MIESZANINY GAZOW NA BAZIE WODORU

Wodor jest gazem lekkim. W przypadku wycieku, wodor gromadzi
sie pod sufitem..

Zainstalowa¢ wentylacje w najwyzszym punkcie.
Wododr jest gazem palnym. Plomienn wodoru
niewidoczny : istnieje ryzyko poparzen.

Mieszaniny wodoru z powietrzem oraz wodoru
z tlenem sg wybuchowe, w szerokim zakresie
proporcji.

- od 4 do 74.5 % hydrogen in air

- 0d 4 do 94.0 % hydrogen in oxygen

- Zbiorniki magazynowaé poza halg lub w pomieszczeniach
dobrze wentylowanych

- unika¢ ryzyka wyciekdw, ograniczajgc do minimum
potaczen

Wodér powoduje kruchos¢ niektorych stali:

Stale wysokostopowe, miedz nieuspokojonej i tytan

- Uzywac stali o usrednionych wtasciwosciach, dobrej udarnosci
lub miedzi uspokojone;.

ilos¢
jest prawie
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4 - HALAS

1 - POMIAR JAKOSCIOWY 2 - POMIAR NATEZENIA DZWIEKU
Urzadzenie zostato przetestowane w hali montazowe;j Podane warto$ci sq w odpowiednich poziomach wazonych
ALWF Z| rue Lavoisier, BP009 dzwieku (LAeq)

79200 PARTHENAY FRANCE Jednostkg pomiaru jest dB (A): wazony decybel "A"

To miejsce zostato zakceptowane przez CETIM ) . -
(Mechanical Industries Technical Centre) Pomiary zostaty wykonane na wysokosci 1,5 m nad ziemig
52 avenue Félix-Louat BP 67 za pomocg urzgdzenia mierzacego ACLAN, typ SIP 95, nr

60304 Senlis cedex. 934033, zgodne z procedurg zapewnienia jakosci ISO 9000

Kwalifikacja jest zgodna z raportem n°4/028779/492.2A

Miejsce jest okreslone w skali inzynieryjnej:
wspotczynnik korekeji K < 2dB

3 - POMIARY

Wartosci akustyczne zalezg od uzytego procesu ciecia.

W celu sprawdzenia tych wartosci nalezy odnieSc sie do
odpowiednich instrukcji obstugi.

Maszyna bez zainstalowanego procesu wytwarza dzwigki
ponizej 70 dB.
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ECHIPAMENT DE SUDARE CU ARC ELECTRIC iN MEDIU DE GAZ
PROTECTOR SAU SUB STRAT DE FLUX

1.- SIGURANTA ELECTRICA

1.1- CONECTAREA SURSELOR DE SUDARE LA RETEAUA DE ALIMENTARE

Tnainte de a conecta echipamentul la reteaua de
alimentare, verificati daca:

- Contorul, sistemul de protectie la supracurenti si
instalatia electrica sunt compatibile cu instalatia dvs.
d.p.d.v. al puterii maxime si tensiunii de alimentare
(cf. placutelor de instructiuni).

- Alimentarea monofazica sau ftrifazica cu Tmpamantare se poate
realiza printr-o priza compatibila cu figa cablului de alimentare.

- In cazul in care cablul este conectat la un punct fix, pAmantarea,
daca este prevazuta, nu se va intrerupe de la sistemul de protectie la
socurile electrice.

- Intrerupétorul, daca exista, va fi pe pozitia “OFF” (oprit).

1.2- POSTUL DE LUCRU

= Folosirea echipamentului de taiere presupune respectarea cu
strictete a conditiilor de siguranta cu privire la curentii electrici.

= Trebuie sa va asigurati ca nici o piesa metalica accesibila
operatorilor si asistentilor acestora nu intra in contact direct sau
indirect cu un conductor de faza si nulul retelei de alimentare.

= Conectati la un singur punct toate legaturile la masa ale postului
de sudare accesibile utilizatorului.

= Acest punct este legat la pamant. Toate legaturile se vor realiza cu
cabluri a caror sectiune va fi cel putin egala cu cea a celui mai gros
cablu de faza.

= Conectati cablul de impamantare la piesa cat mai aproape posibil
de zona de sudare pentru a evita lungimile de cablu prea mari,
prevenind astfel accesul catre locurile necontrolate si aparitia socurilor
electrice sau incendiilor

indepartati produsele sau echipamentele inflamabile de zona in care
sar stropii de la arc sau protejati aceste produse/echipamente

= Daca sudarea trebuie executata intr-un spatiu inchis se vor lua
urmatoarele masuri suplimentare de precautie

- atentia sporita la protectia individuala

- izolare completa a portelectrodului, arzatoarelor sau pistoletelor

- postul de sudare se va pastra in afara spatiului inchis, iar daca acest
lucru nu este posibil, piesele de joasa tensiune ale postului de sudare
trebuie izolate si cablul de impamantare al piesei in lucru trebuie fixat
astfel incat sa nu se poata demonta. (Décret 88-1056 du 14-11-88 et
Arrété du 14-11-88 Art. 4)

= Toate suporturile metalice aflate in vecinatatea instalatiei (mese de
taiere, legaturile la masa pentru dispozitivele de pozitionare, stand cu
role, etc.) proiectate pentru a retine piesele care trebuie taiate de
aceeasi sursa de energie trebuie conectate intre ele cu un cablu cu
sectiune suficient de mare pentru curentul maxim absorbit de
consumator

1.3 — INTERVENTII

Tnainte de a executa orice verificari si reparatii in interiorul masinii,

asigurati-va ca echipamentul a fost deconectat de la instalatia electrica

. Fisa de alimentare va fi scoasa din priza. Se vor lua masuri
pentru a preveni conectarea accidentala a fisei la o priza.

. Se vor lua masuri pentru a preveni conectarea accidentala a
cablului unei alte instalatii.

L] Intreruperea printr-un sistem de conectare fix are o singuré
faza (faza si nul). Se va afla in pozitia “OFF” (oprit) si nu
poate fi pus in functiune in mod accidental.

Unele componente ale echipamentului sunt livrate cu un circuit HV.HF
— Tnalta tensiune si inalta frecventa (vizibil pe o placuta). Nu trebuie sa
lucrati in interiorul unitatii corespunzatoare acestor circuite

Lucrarile de intretinere asupra instalatiei electrice se vor efectua de
catre persoane calificate pentru a desfasura astfel de operatii.

1.4 - INTRETINERE

Verificati periodic daca izolarea echipamentului si accesoriilor electrice
este corespunzatoare. Aceasta verificare se refera la stechere, cabluri
flexibile, Tinveliguri, conectori, prelungitoare, cleme de masa,
portelectrozi sau arzatoare...

Lucrarile de intretinere si reparatiile izolatiilor si inveligurilor nu trebuie
realizate la intdmplare

(Section VI, Art. 47 Décret 88-1056 du 14-11-88. ).

- Daca este necesar, accesoriile vor fi reparate sau mai bine nlocuite
de un specialist.

- Periodic verificati conexiunile electrice, asigurandu-va ca sunt bine
stranse si nu se supraincalzesc.

Consultati Sectiunea dedicata tipului de echipament livrat din Manualul
de intretinere si utilizare.
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2. PROTECTIA INDIVIDUALA

2.1 RISCUL LEZIUNILOR EXTERNE

PROTECTIA INTREGULUI CORP:
Operatorul va fi echipat si protejat in mod adecvat
in functie de munca prestata.
Se vor lua masurile de precautie astfel incat nici o
parte a corpului operatorilor sau asistentilor
acestora sa nu vina in contact cu piesele in lucru si
piesele metalice care ar putea fi sub tensiune de la
retea.
Mentineti la locul lor panourile si dispozitivele de
protectie.
Operatorul va fi echipat tot timpul cu echipamentul
individual de protectie.
Echipamentul de protectie va fi pastrat la loc uscat
pentru a preveni electrosocurile si va fi ferit de
pete de ulei pentru a preveni incendiile.
Echipamentul de protectie purtat de operator si
asistenti: manusi, salopete si incaltaminte de
siguranta, se va asigura protectie suplimentara
impotriva arsurilor provocate de piesele fierbinti,
scantei si zgura.

IFE

De asemenea, asigurati-va ca aceste componente ale echipamentului
sunt in stare corespunzatoare si inlocuiti-le Tnainte ca acestea sa nu
mai asigure protectie.

FATA SI OCHII:

Trebuie sa vé protejati:

- ochii impotriva particulelor metalice si a flacarii.
Pentru aceasta purtati ochelari cu lentile colorate.
Parul, fata si ochii trebuie protejate Tmpotriva
stropilor care sar in timpul procesului de sudare si
impotriva stropilor de zgura care sar in timpul racirii
aliajului.

Masca de sudare, indiferent daca face sau nu parte din casca, va fi
dotata intotdeauna cu un filtru de protectie, a carui categorie va
depinde de intensitatea curentului arcului de sudare.
Filtrul colorat poate fi protejat de impacturi si stropi
printr-o sticla transparenta fixata in fata mastii.

La Tnlocuirea filtrului de protectie (geam slab colorat)
pastrati aceleasi date de referinta (N° grade de
opacitate).

Persoanele aflate in vecinatatea operatorului si cu atat mai mult,
asistentii acestuia vor fi protejati cu ecrane adecvate, ochelari de
protectie impotriva razelor UV, precum si, daca este necesar, de o
masca dotata cu un filtru de protectie adecvat. (NF S771-4 A 1-5)

NUMERE GRADE DE OPACITATE (1) S| RECOMANDARILE PENTRU SUDAREA CU ARC

ELECTRIC
Procesul de sudare sau Intensitate curent in Amperi
tehnici conexe
0.5 2.5 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500
L 11111 | | L1 1 111 L 11
Electrozi inveliti 9 10 11 12 13 14
MIG la metale grele (2 10 11 12 13 14
MIG Ia slab aliate 10 11 12 13 | 14 15
TIG Ia toate metalele si aligjele | 9 10 11 12 13 14 |
MAG 10 | 11 12 13 | 14 15
Criéituire 10 11 12 | 13 | 14 15
Sudare cu plasméa 3]4]5]6[7][8]9] 10 11 12 13 14 15
| | I 1 11 | I 1T 1T 11 I 1
0.5 2.5 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500

(1)- Tn functie de conditiile de utilizare, se poate folosi cel mai apropiat
numar de categorie mai mare sau mai mic.

(2)- expresia "metale grele" se refera la oteluri, oteluri aliate,
cupru si aliajele acestuia.

Nota: Casutele umbrite reprezinta aplicatii in care procesele de sudare nu se utilizeaza in mod obignuit in prezent.

2.2 RISCURI LEZIUNI INTERNE

SIGURANTA LA FUM, VAPORI, GAZE NOCIVE $I TOXICE:

Taierea va fi executata in spatii ventilate corespunzator.

Emisille gazoase sau vaporii toxici, nocivi sau
periculosi pentru sanatatea operatorilor vor fi
colectati progresiv pe masura ce se produc, cat
mai aproape posibil de sursa lor de emisie si
cat mai eficient posibil. (Art. R233-84 annexe 1
Décret 92 767 du 29/07/92).

Instalatiile de absorbtie vor fi conectate la un sistem de aspiratie.

Consultati catalogul nostru si:

“GHID PRACTIC PENTRU VENTILATIE” Nr. 7 referitor la:
Operatiile de sudare cu arc electric de la Institutul National de
Cercetare si Siguranta, in care se gasesc metode de proiectare si
diverse exemple practice de aplicatii.

SOLVENTII CLORURATI REPREZINTA UN CAZ SPECIAL
(ACESTIA SUNT UTILIZATI PENTRU CURATAREA SAU
INDEPARTAREA GRASIMILOR) :

Vaporii acestor solventi, sub efectul radiatiilor de la un arc, chiar de la
0 anumita distanta, se pot transforma in gaze toxice.

Utilizarea acestor solventi in afara unui spatiu inchis este interzisa in
spatiile in care arcurile electrice emana scantei.

NIVELUL ZGOMOTULUI:

Tn anumite conditii de operare (parametri de sudare), nivelul
zgomotului si puterea acustica depasesc valorile stipulate de
reglementarile tarii.

In acest caz, operatorul va respecta instructiunile de siguranta
aplicabile la locul de munca si va folosi dispozitive de protectie
individuala.
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3.- SIGURANTA iN TIMPUL FOLOSIRII GAZELOR
3-1 INSTRUCTIUNI COMUNE PENTRU TOATE GAZELE

1) -RISCURI

Atunci cand gazele sunt folosite incorect, ele il expun pe utilizator la
doua riscuri principale, in special cand se lucreaza intr-un spatiu
inchis:

- riscul de asfixiere sau intoxicatie

- riscul de incendiu sau explozie

2)-PRECAUTII DE RESPECTAT

a) Stocare in forma comprimata in butelii

Respectati recomandarile de siguranta specificate de furnizor, in
special:

- Suprafetele de stocare sau folosire a gazelor trebuie sa fie bine
ventilate, sa se afle la o distanta suficient de mare de zona in care se
desfagoara operatii de sudare sau taiere si alte surse de caldura si sa
fie protejate de incidente tehnice.

- legati buteliile, preveniti impactul.

- a se feri de caldura excesiva (> 50° C).

b) Tevi si furtunuri

- Periodic verificati etanseitatea tevilor fixe si a furtunurilor de cauciuc.
- Nu folositi flacara pentru a detecta scurgerile. Folositi un detector de
scurgeri adecvat sau, daca nu dispuneti de acesta, folositi apa si o
pensula.

- Marcati furtunurile cu diferite culori in functie de gaze.

- Asigurati-va de existenta unui extinctor cu CO? (zapada dioxid de
carbon) (5 kg sau mai mult) cu duza in apropierea aparatului.

- Alimentati gazele la presiunile recomandate in manualele de utilizare
a echipamentului.

- Nu lasati furtunurile la intdmplare in ateliere. Se pot deteriora.

- Nu lasati furtunurile sa treacé printre picioare sau peste umeri. in
cazul unei scurgeri de gaze va expuneti riscului de arsuri grave.
Verificati furtunurile periodic.

c) Utilizarea dispozitivelor

- Folositi numai dispozitive proiectate pentru gazele folosite.

- In cazul unui incident, mai intai intrerupeti alimentarea gazului
combustibil.

SUPAPA DE SIGURANTA:

Nu uitati sa curatati supapele buteliei inainte de a conecta regulatorul
de presiune.
Asigurati-va ca surubul valvei de suprapresiune este slabit Tnhaintea
conectarii la butelie.
Asigurati-va ca legatura este stransa inainte de a deschide supapa
buteliei.
Deschideti supapa buteliei incet, dar la maxim (deschiderea partiala
reduce debitul catre pistolet si cauzeaza intreruperi).
In cazul unei scurgeri sau la schimbarea unei butelii de gaze, nu
slabiti un element de conectare aflat sub presiune.
Mai intai inchideti supapa buteliei
d) Lucrul in spatii inchise
Exemple:

- tuneluri si spatii inguste

- tevi, conducte

- calele vaselor

- puturi, guri de canal, subsoluri

- cisterne, rezervoare, containere

- tancuri de balast

- silozuri

- reactoare
Pentru astfel de spatii inchise in care exista risc mare de asfixiere,
intoxicare, incendiu si explozie se vor lua masuri speciale de
precautie Thainte de a incepe procesul de sudare.
Se va stabili sistematic o procedura de autorizare a lucrarii pentru
determinarea tuturor masurilor de siguranta.
Asigurati-vd ca existda o ventilatie adecvatd acordand atentie
deosebita la:
-suboxigenare
-supraoxigenare
-exces gaze combustibile

3-2 INTERVENTIA DUPA UN ACCIDENT

in cazul unei scurgeri care nu a rezultat in incendiu:

- inchideti robinetul de gaze
- nu folositi flacara sau dispozitivul electric in zona in care s-ar fi
putut raspandi gazul care se scurge.

cazul asfixierii:
- scoateti victima in aer liber
- Incepeti respiratia artificiala si sunati la pompieri

In cazul unei scurgeri care a rezultat in incendiu:
- inchideti robinetul de gaze daca puteti ajunge la
supapa
- folositi extinctoare CO? (zapada dioxid de carbon) (5
kg sau mai mult) cu duze.
- daca scurgerea nu poate fi oprita, lasati focul sa
arda in timp ce raciti buteliile i instalatiile din jur.

3-3 INSTRUCTIUNI SUPLIMENTARE PENTRU UNELE GAZE
GAZE S| AMESTECURI DE GAZE CARE CONTIN MAI PUTIN DE 20 % CO2

Daca aceste gaze sau amestecuri de gaze inlocuiesc oxigenul
din aer, exista riscul asfixierii, deoarece atmosfera cu continut mai
mic de 17 % oxigen este periculoasa.

HIDROGEN S| AMESTECURI DE GAZ COMBUSTIBIL PE BAZA DE HIDROGEN

Acesta este un gaz foarte usor. In cazul unei scurgeri, hidrogenul
se va aduna sub plafon.

Instalati sistemul de ventilatie la Tnaltimea plafonului.

Hidrogenul este un gaz inflamabil. O flama de hidrogen este
aproape invizibila: risc de arsuri.

Amestecurile de hidrogen si aer si hidrogen si
oxigen sunt explozibile in proportii cu intervale
foarte largi

-4 - 74.5 % hidrogen in aer

-4 - 94.0 % hidrogen in oxigen

- pastrati buteliile n aer liber sau intr-un spatiu bine ventilat

- evitati scurgerile limitand la minim numarul de conexiuni
Hidrogenul provoaca fragilitatea unor metale:

Oteluri inalt aliate, cupru si titaniu necalmate

- Folositi oteluri cu caracteristici moderate si care rezista la
fragilizare sau cupru calmat.
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4 - NIVELUL DE ZGOMOT

1 - CALIFICAREA LAB( JLUI DE 2 — MASURARI ALE PRESIUNII ACUSTICE
MASURARE

Aparatul a fost testat in Valorile sunt indicate in nivel acustic masurat echivalent
ALWF Z| rue Lavoisier, BP009 (LAeq)

Cladire Zgﬁgg;ARTHENAY FRANTA. Unitatea de masura este dB (A): pondere decibeli "A"

Acest laborator a fost certificat de CETIM (Centrul Tehnic al Masurdrile au fost efectuate N la Tnélt,imea d_e 1.5r_n

Industriilor Mecanice) suprateran cu un contor pentru masurarea nivelului acustic
52 avenue Félix-Louat BP 67 ACLAN, tip SIP 95, nbr 934033, verificat conform procedurilor
60504 Senlis cedex FRANTA noastre de asigurare a calitatii ISO 9000

Certificarea s-a soldat cu Raport n°4/028779/492.2A

Laboratorul a primit gradul de inginerie: factor de corectie K
<2dB

3 - MASURATORI
Valorile de presiune acustica depind de procesul de taiere
folosit la aparat.

Consultati instructiunile echipamentului instalat pentru a
obtine aceste valori

Aparatul fara proces produce o presiune acustica sub 70
dB
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MATERIAL PRO SVAROVANI ELEKTRICKYM OBLOUKEM S OCHRANNYM

PLYNEM NEBO S PEVNOU OCHRANOU (PONORENY OBLOUK)
1 - BEZPECNOST PRI PRACI S ELEKTRICKYM PROUDEM

1.1 PRIPOJENI NAPAJECICH ZDROJU NA DODAVKU SVAROVACIHO PROUDU

Pfed zapojenim Va8eho stroje musi byt
zkontrolovano nasledujici :

- Elektromér, bezpecénostni zafizeni na nadproud a
celkové elektrické zafizeni musi byt sluCitelné s
maximalnim vykonem a napajecim napétim stroje
(viz typové Stitky).

- Napojeni na jednofazovy nebo stfidavy proud s uzemnénim, musi
byt provedeno pfipojenim na zasuvku, ktera odpovida zastrcce
pfipojovaciho kabelu.

- U pevné pfipojeného kabelu nesmi byt uzemnovaci vedeni (je-li tak
planovano) nikdy preruSovano ochrannym zafizenim proti proudovym
narazim.

- Pokud je na stroji nachazi spina€, musi se nachazet na pozici
"VYPNUTO".

1.2- PRACOVISTE

= PF wvyuziti stroje pro svafovani elektrickym obloukem musi byt
presné dodrzeny vSechny nezbytné podminky pro praci s elektrickym
proudem (vyhlaska z 14/12/88).

= Je tfeba zajistit, aby se kovové dily, nachazejici se v dosahu
obsluhujici osoby nebo pomahajici osoby, neocitnuly pfimo nebo
nepfimo v kontaktu s fazovym nebo nulovym vodi€éem napajeciho
zdroje.

= VSechny kovové Ccasti zafizeni, které se nachazeji v dosahu
uZivatele, je tfeba napojit v jednom jediném bodé.

= Tento bod musi byt uzemnén. VSechna pfipojeni musi byt
provedena pomoci kabeld, jejichz primeér se rovna minimalné praméru
nejsilnéjSiho fazového kabelu.

= Uzemnovaci kabel pfipojte k obrabénému kusu co nejblize
svafované zoné, aby draha proudu nebyla zbyteéné dlouha, tim
padem mista Spatné kontrolovatelna a aby nedoSlo k elektrickym
zkratim nebo pozartim.

= Vznétlivé pfedméty a zafizeni z oblasti dopadu jisker od oblouku
bud odstrarite nebo je zabezpectte.

= Pokud maji byt svafovaci prace provadény v prostoru, kde se
operator nemuze snadno pohybovat, je tfeba dodrzovat jesté dalSi
bezpec&nostni opatfeni, zejména:
- Posilit individualni ochranu
- Zcela izolovat drzaky elektrod, plazmovych hofaki nebo
svarovacich pistoli.
- Ponechat svarovaci zafizeni vné tohoto prostoru, pokud to neni
mozné, je tfeba izolovat ty ¢asti svafovaciho zafizeni, které jsou
pod nizkym napétim a pfivafit uzemriovaci kabel svafovaného
kusu.
(Nafizeni 88-1056 ze dne 14.11.88 a vyhlaska ze dne 14.11.88 ¢l.4)
= VsSechny kovové podlozky nebo drzaky (svafovaci stoly, pfipojeni
nastavnych zafizeni a podstavcl, atd.) na upinani obrabénych
predmétd, které maji byt svafovany pomoci stejného napajeciho
zdroje, musi byt vzajemné propojeny kabelem, jehoz prifez je
dostatecny pro zpétné vedeni maximalniho svafovaciho proudu.

1.3 - ZAKROKY

Pfed kazdou kontrolou vnitfniho prostoru stroje a pfed kazdou opravou
musi byt zajisténo, aby byl stroj odpojen od elektrického zafizeni a aby
toto rozpojeni bylo zajisténo a sledovano. Je tfeba sledovat
nasledujici:

= Spojeni pfipojné vidlice je pferuseno. Byla u¢inéna opatfeni, aby
nedoslo k nahodnému zapojeni zastréky do el. zasuvky.

= Nahodné zapojeni kabelu pevného zafizeni je znemoznéno.

= PrferuSovaci zafizeni u pevného zapojeni plisobi na vSech pdlech
(fazovém i nulovém). Nachazi se v pozici "STOP" a neni mozno je
nahodné zapojit.

- Zakroky, které je tfeba provést na elektrickém zafizeni musi provadét
k tomuto odborné vyskoleny personal (vyhlaska 88-1056 z 14-11-88,
odst. VI, ¢lanek 46).

1.4 - UDRZBA

Je tfeba Casto kontrolovat izolaci a pfipojna spojeni elektrickych
pfistroju a dopliikovych vybaveni. To se tyka hlavné el. zasuvek,
ohebnych kabell, plasta kabell, pfipojek, prodluzovacich kabeld,
svorek, drzakl elektrod, hofaku a ostatnich.

Udrzbové prace a opravy na izoladnich plastich musi byt vzdy
provadény peclivé a odborné (odstavec VI, ¢l. 47 vyhlasky 88-1056 z
14-11-88).

Je nezbytné nutné:

- Aby opravy provadél odbornik nebo nejlépe nahradit vadné dily.

- Pravidelna kontrola pevného usazeni elektrickych pfipojeni a je tfeba
zajistit, aby nedochazelo k jejich zahfivani.

Proc¢téte si ¢lanek v navodu na obsluhu a udrzbu, ktery se tyka
specialné tohoto dodaného materialu.
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2 - OCHRANA 0OSOB

2.1 VNEJSI RIZIKA PORANENI

CELKOVA OCHRANA TELA

Obsluhujici osoba musi byt oble¢ena a chranéna
odpovidajic danym pracovnim podminkam.

Je tfeba dbat na to, aby zadna ast téla obsluhujici
osoby nebo pomocného personalu nepfisla do kontaktu
s kovovymi soucastkami nebo dily obrabéného
pfedmétu, které jsou pod napétim nebo by mohla byt pod napétim.
VSechny stinici desky a ochranna zafizeni je tfeba ponechat v jejich
umisténi.

Obsluhujici osoba je vzdy vybavena izolovanym
ochrannym odévem (vyhlaska z 14-12-88, odst. Ill).

Tento ochranny odév musi byt kvili ochrané pred
elektrickou ranou vZdy suchy a vzhledem k ochrané
pfed pozarem vzdy bez necistot od oleje.

Ochranné vybaveni, které nosi obsluhujici osoba
nebo pomocny personal, jako jsou rukavice,
zastéry nebo pracovni obuv poskytuji dodatec¢nou
ochranu pied popalenim od Zzhavych dild,
odpadem a struskovymi kapkami.

Islj«z

Je tfeba dbat na dobry stav tohoto ochranného vybaveni a v pfipadé
poskozeni jej vyménit.

OBLICEJ A OCI

Je tfeba bezpodmine&né dodrzovat nasledujici opatreni :

O¢i chrarte ténovanymi brylemi pfed zafenim a
plamenem vznikajicim pfi taveni kovu.

Vlasy, obli¢ej a oi musi byt chranény pred kapkami
a Casticemi strusky vznikajicimi béhem fezani,
svareni a chlazeni svarl.

SvéarfeCska maska, s helmou nebo bez, musi byt vzdy vybavena
ochrannym filtrem, jehoz stuperi zavisi na intenzité proudu el. oblouku
(normy NF S77-104 A88-221 a A88-222).
Barevny filtr mGze byt na predni strané masky
chranén proti kapkam prihlednym sklem.

Pokud je tfeba filtr nahradit, musi byt nahrazen za
filtr stejného stupné (Cislo zeslabovaciho stupné).

Osoby, které se nachazeji v blizkosti obsluhujici osoby a predevSim
pomocny personal, musi byt vybaven odpovidajicimi ochrannymi Stity,
brylemi s UV filtrem, pfipadné maskou s vhodnym ochrannym filtrem
(NF S771-4 A 1-5).

CiSLO ZESLABOVACIHO STUPNE (1) A DOPORUCENE VYUZITi PRI SVAROVANI EL. OBLOUKEM

Svarovaci proces Proudova intenzita v ampérech
nebo souvisejici technologie
0.5 2.5 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500
L1 1111 | | 11 111 11 |
Obalené elektrody 9 10 11 12 13 14
MIG pro tézké kovy (2) 10 11 12 13 14
MIG pro lehké slitiny 10 11 12 13 | 14 15
TIG pro vSechny druhy kov(i a 9 10 11 12 13 14
slitin
MAG 10 | 11 | 12 13 | 14 15
Zlabkovani vzduch/oblouk 10 [ 11 | 12 ] 13| 14 15
Svafovani plazmou 3{4]5]6[7]|8|9] 10 11 12 13 14 15
1 | I 1 I 11 | T T TT1TT11 I 1
0.5 2.5 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500

(1)- V zavislosti na konkrétnich podminkach Ize pouzit i hodnoty
pro ihned nasledujici nebo pfedchozi stupen.

(2)- Vyraz "tézké kovy" zahrnuje oceli, slitinové oceli, méd a jeji
slitiny atd.

Poznamka: VySe uvedené Srafované zény odpovidaji oblastem, kde se svafovani v aktudlni praxi bézné nepouziva.

2.2 RIZIKA VNITRNICH PORANENI

BEZPECNOSTNI OPATRENI PROTI KOURI, PARE, SKODLIVYM A
JEDOVATYM PLYNUM :

SvareCské prace s el. obloukem musi byt provadény na dostate¢né
vétranych pracovistich.

Vypary vznikajici na pracovistich b&éhem svareni
ve formé plynd a nedisté a zdravi $kodlivé vypary
musi byt jiz béhem jejich vzniku zcela odsavany a
to nejlépe co nejblize na misté& jejich vzniku
(€.R233-84 priloha 1 vyhlaska 92-767 z 29/07/92).

Zafizeni na zachytavani koufe musi byt napojeny na odvodny systém.
Viz také na$ katalog: “Prakticky ventilaéni kanal €. 7", ktery se tyka
svafovani el. obloukem. V posledni pfiruéce vydané narodnim
Institutem pro védu a bezpecnost se nachazi metodiky vypoctu a
rdzné jiné praktické priklady vyuziti.

SPECIALNi ROZPOUSTEDLO S OBSAHEM CHLORU:

Vypary tohoto rozpou$tédla se mohou samy, jsou-li zasaZzeny zafenim
z el. oblouku, ménit i na vzdalené&jSich mistech na toxické plyny.

Na pracovistich, kde se pracuje s otevienym el. obloukem, je proto
tfeba zabranit pouzivani téchto rozpoustédel mimo pevné utésnéné
prostory.

HLUK :

Za urcitych provoznich podminek (svareni nebo fezani) prekracuje
hladina hluku a akusticka urover hodnoty dané zakonem jednotlivych
zemi.

V takovém pfipadé musi obsluhujici osoba dbat na smérnice pro
ochranu osob pro dané pracovisté.
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3 - BEZPECNOSTNIi PREDPISY PRI POUZITi PLYNU

3.1 VSEOBECNE SMERNI
1) STAVAJICI RIZIKA
Pokud se plyny pouzZivaji za Spatnych pracovnich podminek, je
uzivatel predevSim pfi pracich v uzavienych prostorach ohrozen
dvémi riziky:
- Nebezpedi uduseni nebo otravy
- Nebezpecti pozaru nebo exploze
2) BEZPECNOSTNi PREDPISY (NUTNO DODRZET)

a) Skladovani nadob pod tlakem
Je tfeba dbat bezpecnostnich smérnic dodavatele plynu.
- Sklady a mista, kde se plyn pouziva, musi byt dobfe vétrana a v
dostate¢né vzdalenosti od oblasti fezani, svafovani a jinych zdroju
tepla a musi byt chranéna pfed moznym poskozenim.
- Lahve je tfeba dobfe zajistit a zabranit eventuelnim narazim.
- Zabranit nadmérnym teplotam (nad 50°C).
b) Vedeni a hadice
- Je tfeba pravidelné kontrolovat neprodysSnost pevnych vedeni a
gumovych hadic.
- Nikdy nehledejte trhliny pomoci plamene. Pouzijte zafizeni na
vyhledani prasklin, v jiném pfipadé pouzijte vodu a Stétec.
- Hadice oznacte obvyklymi barvami odpovidajicimi druhu plynu.
- Do blizkosti zafizeni umistéte hasici pfistroj.
- K plyndm pfipojte stanoveny tlak - dle navodu k obsluze
jednotlivych pfistroja.
- Hadice nenechavejte volné lezet na pracovisti, mGze dojit
poskozeni.
- Hadice nepfehybejte pfes zada a nemotejte kolem nohou. Pfi
unikajicim plynu hrozi nebezpeli téZzkych popalenin. Hadice
pravidelné kontrolujte.
c) Pouziti pristrojt
- Pouzivejte jen ty pfistroje, které jsou pro pouzivané plyny
stanovené.

k jejich

Zkontrolujte, Ze nadoba a redukéni ventil odpovidaji plynu pro dané
pouziti.

3.2. OPATRENI PO NEHODE
V pfipadé nehofici trhliny:
- Zastavit pfivod plynu
- V oblasti unikajiciho plynu nepouzivat plamen nebo elektrické
pfistroje.

Pfipady duseni:
- Zasazenou osobu dopravit na Cisty vzduch.
- Zahajit umélé dychani a pfivolat hasice

CE TYKAJICI SE PLYNU

REDUKCNI VENTIL TLAKU PLYNU :

- Nezapomerite ventily nadob na plyn pfed napojenim na redukéni
ventil odvzdusnit.

- Ujistéte se, zda je Sroub redukéniho ventilu pfed napojenim na
nadobu s plynem uvolnény.

- Pfed otevienim ventilu nadoby s plynem je tfeba zkontrolovat pevné
usazeni pfivodniho spojeni.

- Ventil otevirejte pomalu a postupnym otacenim Ctvrtobratem.

- V pfipadé uniku plynu nikdy neuvolfiujte spoj pod tlakem,
nejprve uzaviete ventil nadoby.

d) Prace v uzavienych prostorach
Napf.:  -doly

- kanalizace, dalkové potrubi

- lodni uloZné prostory

- Sachty, sklepy

- cisterny, nadrze

- vyvazZovaci nadrze

- sila

- hnaci mechanismy
Pfed svafecimi pracemi v uzavienych prostorach, ve kterych hrozi
nebezpeci uduseni, otravy, pozaru nebo exploze je tfeba dodrzovat
zvlastni bezpec€nostni opatfeni.
Systematicky musi byt vydavany pracovni metodiky k udéleni
pracovniho povoleni s uréenim vSech bezpecnostnich opatfeni.
Je tfeba dbat pfedevSim na spravné vétrani, pfiCemz je tfeba zabranit
nasledujicimu:

-nedostatek kysliku

-nadbytek kysliku

-velké mnoZstvi hoflavého plynu

V pfipadé hofici trhliny:

- Zastavit pfivod vzduchu, je-li odpovidajici ventil
pFistupny.

- Pouzit praSkové suché hasici pfipravky

- Pokud nem0ze byt trhlina uzaviena, nechat ji horet
a zaroven ochlazovat lahve a okolni zafizeni.

3.3 DODATKOVE SMERNICE PRO URCITE DRUHY PLYNU

PLYN A PLYNNE SMESI S OBSAHEM CO2 POD 20 %
Pokud tyto plyny nebo jejich smési odebiraji ze vzduchu kyslik, hrozi nebezpeci

udus$eni. Atmosféra s obsahem kysliku pod 1
Viz “Prace v uzavieném prostoru®.

VODIK A HORLAVE PLYNNE SMESI NA BAZI VODIKU
Je to velmi lehky plyn, ktery se v pfipadé uUniku hromadi u
stropu.
Je tfeba pocitat s umisténim ventilace u stropu.
Je to vznétlivy plyn. Vodikovy plamen je témé&F neviditelny:
riziko popaleni.

Smési vzduch/ vodik a kyslik / vodik jsou
vybusné v Sirokém rozsahu

-4 az 74,5 % vodiku ve vzduchu

-4 az 94 % vodiku v kysliku

7 % je nebezpecna.

-Skladujte lahve venku nebo v dobfe vétranych mistnostech
-Zabrarite unikm tim, Ze omezite na minimum pocet spoju.
Vodik snizuje odolnost nékterych kovu:

Silné legované oceli, nedezoxidovana meéd, titan
Pouzivejte oceli s umirnénymi vlastnostmi
houzevnatosti nebo dezoxidovanou méd.

a s dobrou
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4 - HLUK SIRENY VZDUCHEM

1 - OPRAVNENI MERICIHO PRACOVISTE 2 - MERENi AKUSTICKEHO TLAKU
Toto zafizeni bylo testovano ve firmé Hodnoty jsou uvadény jako ekvivalent pomérné hladiny
ALWF ZI rue Lavoisier, BP009 hluku (LAeq).

79200 PARTHENAY FRANCIE. . iy . «
v centralni montasni budove. Jednotkou méfeni je dB (A): vazeny decibel ,A

Méfeni byla provadéna ve vySce 1,5 m nad zemi méficim
pristrojem akustické drovné ACLAN, typ SIP 95, €. 934033,
zkontrolovaném v souladu s nasSimi postupy zajisténi jakosti

1SO 9000.

Toto pracovisté bylo opravnéno organizaci CETIM
(Mechanical Industries Technical Centre)

52, avenue Félix-Louat BP 67

60304 Senlis cedex FRANCIE

Toto opravnéni bylo predmétem zpravy ¢&. 4/028779/492.2A

Toto pracovité ma osvédceni inZenyrského stupné:
korekéni faktor K < 2 dB

3 - MERENI
Hodnoty akustického tlaku zavisi na pouzitém palicim
postupu na zafizeni.

Tyto hodnoty ziskate v navodu k instalovanému zafizeni.

Zafizeni vytvafi pfi béhu naprazdno akusticky tlak pod
70 dB.
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