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ROZPORZADZENIE MINISTROW PRACY I OPIEK! SPOLECZNEJ ORAZ ZDROWIA

7 dnia 2 listopada 1954 1.

w sprawie bezpieczenstwa 1 higieny pracy ;ir_zy Spawaniu i cigciu metall,

Na podstawie art. 2 ust. 1 lit. a) oraz ust, 2 1 3 prze- 1. Przepisy wsigpne,
piséw z dnia 16 marca 1928 1. o bezpieczenstwie i higie~ , : . .
nie pracy (Dz. U. z 1928 r. Nr 35, poz. 3251 z 1950 r. §-1. 1. Rozporzadzenie niniejsze dotyczy bezpie«

Nr 36, poz. 330) oraz art. 2 ust. 1 przepiséw z dnia 22 czeastwa i higieny pracy przy spawaniu i cigciu metall
sierpnia 1927 1. o zapobieganiu chorobom zawodowym 7 zastosowaniem: '

i ich zwalczaniu {Dz. U. Nr 78, poz. 676) zarzadza sig, ¢o 1} plomienia gazdw palnych (ap. acetylenu lub wodoru)
nastepuje: i tlenu (spawanie gazowe);
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2‘ tuku Llektrycmego {(spawanie lukowe);
3) hiku elektrycznego w atmosierze wodoru (spawanie
atomowo-wodorowe),

"Rozporzadzenie- niniejsze nle dolyczy spawama ’

i c1e,ua ‘metali pod wodg.

. § 2. Utiyte w dalszych przepisach niniejszego rozpo-
rzadzenia okreslenie ,stanowisko robocze” oznacza sta-
nowiske robocze, na ktérym wykonuje sie spawanie |
ciecie metali pray zachowanin metod okreslonych w § 1
ust. 1.

II. Przepisy ogdine,

$ 3. 1. Spawanie i ciecie metali moZe by¢ wyko-
nywane tylko przez osohy dobrze zazZnajomione teore-
tycznie i praktycznie z ta praca, ktore przesziy naleiyte
wyszkolenie w tej dziedzinie i zdaly odpowiedni egza-
min z uwzglednieniem znajomos$ci przepiséw bezpieczen-
stwa i higieny pracy..

2. Przepis ust. 1 nie dotyczy sluchaczéw kursow
spawalniczych, o ile wykonuja oni spawanie i cigcie w

ramach szkolenia pod nadzorem oséb wykwalifikowa-
nych. .
5§41, Spawanie i cieéie metali powinno odbywaé

sie w specjalaie na ten cel przeznaczonym poinieszczeniu

[spawalni), oddzielonym od innych pomieszczen,

2. Odstepstwa od zasady okre$ionej w ust. 1 do-
puszczalne sa jedynie w przypadkach, gdy jest to ko-
nieczne ze wzgledu na technike produkcji.

3.. Jesli spawanie i cigcie metali odbywa sie na
otwartej przestrzeni, stanowisko robocze powinno byt
w miare technicznej mozliwosci zabezpieczone przed opa-
dami atmosferycznymi przy pomocy daszkéw lub nie-
przemakalnych ptacht.

§ 5. 1. W spawalni powinno przypada¢ co najmniej
15 m? objetosci pomieszezenia na kazdego pxdcowmka
najliczniejszej zmiany.

2. Wysokosé pomieszczenia spawdlni nie moze by¢
mme;sza niz 3,75 m.

3. Na kazde stanowisko robocze w spawalni powin-
no przypadad co najmnie] 4 m? powierzchni podiogi,
przy czym odleglodé miedzy’ stanowiskami - roboczymi,
nie liczac szerokosci przc-"jsc powtn 1@ wynosic co naj-
mniej 1 m,

§ 6. Spawalnie powinny by¢ zbku?cwane z materialu
rmiepalnego.

§ 7. Na stanowiskach roboczych nalely zapewnié
dostateczne oswistlenie naturalie, a gdy to jest nlemoi-
liwe — dostateczne oiwietlenie sztuczne.

§ 8. Spawalnie powinny posiadaé wentiylacie za-
‘pewnlajgcy’ usuwanie - powietrza- zanteczyszczonego sub-
stancjami szkodliwymi. wydzielajacym sie przy spawa-
niu i cieciu metali, orar dopltyw dwiezego powietrza.

§ 9. 1. Umieszczenie w spawalni urzadzesd do pod-
grrewania przedmiotéw metalowych przed spawaniem,
np. piecéw lub palenisk, dopuszczaine jest pod warun-

kiem, Ze urzadzenia te beda posiadely wlasng wentylacja
usuwajgcg wydzielane przez nie wyziewy.

2. Przy spawaniu podgrzewanych przedmiotéw na-
lezy stosowal oslony izolujace, ochraniajgce spawacza
przed promieniowaniem cieploym.

§ 10. Zabronione jest przeprowadzanie kabli elek-
trycznych do spawania razem z przewodami gumowymi
lub metalowymi przeznaczonymi do- przewodzenia ganow
sluzacych do spawania lub ciecia.

§ 1. Zabronione jest przechowywanie w spawalni
materialéw tatwopalnych,

'§ 12, " Spawanie miiejszych przedmiotdw nalety wy-
konywaé¢ na specjalnie do tégo celu przeznaczonych, do-
statecznie duizych i pewnie ustawionych stolach wyko-
nanych z materialu niepalnego, np. z zelaza, Powierzch-
nia robocza stolu powinna by¢ wykonana z cegly szamo-
towej lub z azbestu,

§ 13. W poblizu stanowiska roboczego do spawania
gazowego (np. stolu wymienionego w § 12) powinno znaj-
dowa¢ sie stale naczynie napelnione woda siuzgca do:
ochiadzania palnika.

§ 14. Sciany i sufity spawalni, w ki6érych odbywa
sie spawanie lub ciecie tukiem elektrycznym, oraz $ciany
kabin spawalniczych powinny by¢ pomalowane ciemno-
szara farbg, zawierajgcq domieszke bieli cynkowej.

§ 15. 1. Stanowisko robecze, na ktdérym odbywa
sie ciecie tukiem elektrycznym, powinno by¢ zaopatrzone
w odpowiednie stoly metalowe, a w razie stalego wyko-
nywania prac spawalniczych — réwniez w stotki do sie-
dzenia przy pracy.

2. W miare techmcme] mozliwosci stoly powinny

by¢ tak zbudowane, aby mozna bylo je ustawi¢ w od-
powiedniej pozycji przez ich obracanie. Stolki nalely

zaopatrzy¢ - w Srube do regulacji ich wysokosci.

: L

3. W poblizu stanowiska roboczego (ust. 1) powinno

znajdowac sig urzadzenie do bezpiecznego zawleszania
uchwytu do elektrody.

§.16. Stanowiska rohocze spawania lukiem .elek-
trycznym w spawalniach lub umieszczone na stale w sa-
lach ogélnych powinny by¢ zaopatrzone w miejscowa
wentylacje mechaniczng.

/

§ 17. 1. Jeteli reczne spawanie Jub ciecie hukiem
elekirycznym wykonywane jest poza spawalnig, stano-
wiska robocze na ktdrych adbywaja sie te prace, powin-
ny by¢ osloniete nieprzezroczystymi $ciankami lub pa-
rawanami w sposob zapobiegajacy dzialanin szkodliwego
promieniowania tuku elekirycznego na osoby nie zatrud-
nione przy spawaniu,

2. Scianki lub parawany ckreslone w ust. 1 powin-
ny by¢ wykonane z materiatu  niepalnego Iub pokryte
materialem piepaloym, zas ich wewneglrzna powlerzchala
powinna odpowiadad przepisom § 14,

3. Przepis ust. 1 nie stosuje sie do spawania przy
robotach budowlano-montafowych - wykonywanych na
wysokichi wzniesieniach lub w wykopach,

§ 18. Osobom nie zatrudnionymn przy recinym spa-
waniy i cigciu tukiem elekirycznym nie wolno wchodzic
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do spawalni lukowej, nie posiadajgqcej oddzielnych kabin,

do wnetrza kabin oraz na stanowiska robocze okreslone
w § 17 ust. 1, chyba Ze osoby te sg zaopatrzone w sprzgl
ochrony osobistsj.

§ 19. Przy pracach spawalniczych wykonywanych
w miejscach, w ktorych powstajace iskry i kropelki me-
talu lub zuzla moga przy zetknieciu sie z przedmiotami
palnymi spowodowa¢ ich zapalenie, naleiy przedmioty
palne pokrywac blachg lub arkuszami azbestu badz oslo-
‘ni¢ w tenie sposdb miejsce spawania.

§ 20. Wykonywanie prac spawalniczych na urza-
dzeniach bedacych pod ciénieniem jest zabronione,

§ 21. Zabronione jest wykonywanie prac spawal-
niczych w odleglosci mniejszej niz 5 m ol materialow

latwopalnych lub niebezpiecznych przy zetknigeiu z
ogniem,
§ 22. 1. Spawanie zbiornik6w lub naczyh w kto-

rvch byly przechowywane ciecze lub gazy latwopalne
bad? trujace, jest dozwolone jedynie po calkowitym
oczyszczeniu naczyh z resziek gazdw, cieczy oraz ich par.,
Oczyszczanie zbiornikéw lub naczyn powinno odbywaé
sie przez ich staranne wymycie wodnym roziworem tugu
scdowego lub tréjzasadowego fesforanu  sodu i prze-
puszczanie przez nie strumienia pary wodnej lub tei przez
napelnienie ich woda i wygotowanie,

2. Zabrania sie uzywania strumienia czystego tlenu
do przedmuchiwania zbiornikéw i przewietrzania po-
mieszczen,

3. Wnetrze zbiornikéw i naczya powinno podczas
spawania mie polaczenie z otaczajacg ablmosferg, np.
przez otwarcie wlazdw oraz usunigcie z nich korkéw lub
pokryw.

§ 23. 1. Przy spawaniu lub cigciu metali szkodli-
wych dla zdrowia, jak oldéw, kadm itp., Jub puedmrotow
pokrytych farbami olowianymi powinny mieé zastoso-
wanie érodki ochraniajgce przed dziataniem szkodliwych
zanieczyszczel powietrza, jak urzadzenia wentylacii miej-
scowei lub przy duzym stezeniu szkodliwych zanieczy-
szczen 1 braku wentylacji -~ sprzet osobisty ochrony
drog oddechowych (maski z pochlaniaczami lub z dopro-
wadzeniem czystego powietrzal.

2. Przy spawanin i ciecin weéwnatrz' zbiornikdw
spawacze i ich pomocnicy powinni  byé zabezpieczeni
przez przymocowanie do liny ochronnej i nadzorowani
przez innych pracownikow, znajdujacych sig na zewnatrz
zbiornika w jego bezposredniej bliskosci

111, Spawanie gazowe.

1. Prace z karbidem

§ 24. 1. Czynno§ci z karbidem powodujgce powsta-
wanie pylu, jak np. rozdrabnianie, powinny byC do-
konywane w oddzielnym pomieszczeniu. Pracownicy za-
trudnieni przy tych czynnosciach powinni by¢ zaopa-
trzeni w respiratory przeciwpylowe oraz w okulary
ochronne typu przeciwpylowego.

2. Nalezy unikaé tworzenia sie i gromadzenia mialu
karbidowego, .

.. Poz. 259

- Mial karbidowy, powstajacy przy rozdrabnianiu
i mnych czynnosciach z karbioem, powinien byé usuwas
ny z pomieszczen w miare jego powstawania i niszczony
zgodnie 7 przepisami wymienionymi w § 113 pkt 1—3,

§ 25. Jezeli po zuzycia czesci zawartosci bebna po-
zosta¢ ma w nim reszta karbidu do dalszego przechowa-
nia lub uzycia, otwdér bebna powinien byé stale zamkniely

szczelnie dopasowang don pokrywg blaszang zaopatrzong
w uchwyt.

2 Wytwornice acetylenow e,

§ 26.

Wytwornice przenoéne powinny byé w miare
technicznej

mozliwosci  ustawiane w oddzielnych po-
mieszczeniach, W przypadku koniecznoéci ustawienia kile

- ku wytwornic w jednym pomieszczeniu odlegtosé pomig=

dzy wytwornicami powinna. wynosi¢ co najmniej 6 m, |

§ 27. Ustawianie przeno$nych wylwornic acetyle-
nowych dla stalego wykonywania prac.w kotlowniach
begdacych w ruchu jest zabronione.

§ 28. Przebywanie z wolnym ogniem w odleglodci
mniejsze] niz 4 m od wytwornicy acetylenowej zawiera-
jacej karbid i acetylen jest zabroniene,

§ 28. 1. Przecigianie wytwornicy przez przekra-
czanie najwyzszej stalej wydajnosci, podnoszenie cisnie-
nia acetylenu przez dodatkowe obcigzanie klosza, jak tez
wsypywanie karbidu ponad ustalone i podane na ta-
bliczce fabrycznej ilogci jest zabronicne.

2. Zabrania sig otwierania pokryw przy szufladkach
zasypowych do karbidu, jezeli w wytwornicy istnieje
nadcisnienie,

§ 30. 1. Wytwornice acetylenowe i bezpieczniki
wodne nalezy chroni¢ przed zamarzaniem.,

2. Zamarzniete wytwornice i bezpieczniki ® wodne
wolno odmrazaé jedynie przy pomocy gorgcej wody.

¥ 3). Przy rewiz)i wytwornicy ub przed jej na-
prawa nalezy odwrdécony klosz wytwornicy kilkakrotnie
przephlukad 1 napelni¢ calkowicie woda.

§ 32. 1. Gruntowne oczyszczanie lub naprawa wy-
twomic w pomieszczeniach przeznaczonych do ich usta-
wiapia jfzst zabronione. .

2. Czynnosci wymienione w ust. 1 nalezy wykony-
waé¢ w innych pomlieszczeniach lub pa otwartej prze-
strzeni w sposéb zabezpieczajacy przed niebezpieczen-
stwem wybuchu.

§ 33. Przy wylwornicach posiadajacych lej zasypo-
wy do karbidu zabronione jest uzywanie do przepycha-
nia karbidu w lejach drazkéw lub. narzedzi Zelaznych
powodujacych powstawanie iskier. .

§ 34. Przed rozpocrzeciem pracy spawacz powinien
sprawdzi¢ prawidlowosé stanu wytwornicy oraz upewnic
sie. czy bezpiecznik wodny . posiada dostateczng ilosC
wody.

§ 35. Jezeli z jednej wylwornicy korzysta kilku
spawaczy, kazdy z nich powinien mie¢ oddzielny bez-
piecznik wodny przy swym stanowisku.
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3. Buile 2z gazami spregzonymi

§ 36. Butle z gazami sprgzonymi powinny co do swej
budowy, stanu technicznego, uzytkowania, skladowania
i transportu .odpowiadaé przepisom obowigzujgcym w
tym zakresie.

§ 37. 1. W warsztatach posiadajgcych do 10 sta-
nowisk spawalniczych dozwolone jest posiadanie dla
kazdego stanowiska po jednej zapasowej butli z tlenem,
a jezeli uzywa sie acetylenu w butlach — roéwniez i po
jednej zapasowej butli z acetylenem.

2. W warsztatach posiadajacych penad 10 stanowisk
spawalniczych zaopatrzenie w gazy powinno by¢ cen-
tralne. .

3. Butle zapasowe, o ktérych mowa w ust. i, po-
winny byé¢ przechowywane w specjalnych przybudow-
kach wykonanych z materiatu niepalnego badz tez po-
winny byé zabezpieczone ostonami z blachy stalowej.

§ 38, 1. Butle uiywane do spawania powinny by¢
ustawione w pozycji pionowej i zabezpieczone przed
upadkiem, np. przez nalezyte umocowanie do $cian, fila-
16w itp. przy pomocy obreczy metalowych lub lancu-
chow.

2. Stosowanie drutu do przymocowywania butli do
czesci budynkdéw jest zabronione.

3. Umieszczanie butli w czasie spawania na woéz-
kach stuzgcych do transportu jest dopuszczalne w przy-
padkach, gdy wozki stojg pewnie i nieruchomo, a butle
sg do nich przymocowane,

4. W razie niemoznosci ustawienia i przymocowania
butli w czasie pracy w pozycji pionowej dopuszczalne
jest ustawianie jej w pozycji pochylej o kgcie nachy-
lenia do 45% Gorna czes¢ butli wraz z zaworem reduk-
cyjnym powinna znajdowaé sie wyzej niz stopa butli,
& butla powinna by¢ zabezpieczona przed obsunigciem
sie lub stoczeniem. Zawoér redukeyjny powinien by¢ za-
bezpieczony przed uszkodzeniem lub zanieczyszczeniem.

5. Baterie butli tlenowych lub acetylenowych, prze-
znaczone do centralnej obstugi spawalni lub do obslugi
miejsca spawania, powinny by¢ umieszczone i umoco-
wane w sposob zabezpieczajacy przed przewracaniem sig
butli i przed wybuchem.

§ .39,
ko na niewielka odleglosé. Butle nalezy przy tym trzymac
w pozycil pochylonej, opierajac jg na kwadratowej pod-
stawie; czynnost te nalezy wykonywad ostroinie.

§ 40, Odleglosc butli od piommnta palm}aa spawama
powinna wynosi¢ co najmniej. 1 m,

§ 41.
noczesnie przy pomocy plomienia gazowego i luku elek-
trycznego butle: powinny by¢ zabezpieczone przed ze-
tknigciem sie z urzgdzeniami bedacymi pod pradem,

§ 42. Zawdr redukeviny do butli wolne edkrecaé
lub przykrecaé tylko za pomocy specjalnego klucza.

§ 43. Zawory redukcyjne oraz ich manomelry po-
winny by¢ stale uirzymywane w stanie sprawnosci tech-
kicznej, zawory zas hub ich manometiry posiadajace uster-

Reczne przetaczanie buili dozwolone jest fyl-

W przypadkach spawania i cigcid metall jed-

ki powinny by¢ niezwlocznie usuwane i zasigpowane
przez zawory i manometry dzialajgce sprawnie,

§ 44. 1. Przed przylaczeniem zaworu rédukcyjnego
nalezy przedmucha¢ wylot zaworu butlowego strumie-
niem gazu, otwierajac lekko butle.

2. Po przylaczeniu zaworu redukcyjnego i po zluz-
nieniu $ruby nastawnej naleiy recznie, powoli odkreci¢
zawor butlowy, przekrecic §rube nastawng, doprowadza-
jac do odpowiedniego cisnienia.

3. "Podczas wykonywania czynnogci okreslonych w
ust. 1 i 2 pracownik powinien sta¢ z boku sruby na-
stawnej zaworu redukcyjnego.

§ 45. 1. Zawory redukevine wolno odmrazac tylko |
przy pomocy pary lub goracej wody.

2. W celu zabezpieczenia zaworow redukcyjnych
przed zamarzaniem nalezy w miare technicznej mozliwo-
sci stosowac state podgrzewacze parowe lub specjalnie
do tego celu przystosowane podgrzewacze elekiryczne,

§ 46. W przypadku zapalenia sie zaworu redukcyij-
nego nalezy zakrecié¢ zawdr butlowy.

§ 47. 1. Po ukoinczeniu pracy nalezy zamknal za-
wor butlowy, po czym zwolni¢ érube nastawng. Po do-
konaniu tej czynnosci spawacz powinien sprawdzi¢, czy
wskazéwki manometréw znajduja sie na pozycji zerowe;j,

2. Jezeli zawdr redukcyjny po ukohczonej pracy
zostaje usuniety, nalezy na butle niezwlocznie nalozy¢
kolpak ochronny.

‘4. Weze do gazdw.

§ 48. 1. Weie do gazéw powinny byé szczgbe
i utrzymane w stanie sprawnosci technicznej oraz ochra-
nigne przed uszkodzeniem.

2. Weze gumowe do gazdow
uszkodzenia wymieni¢ na nowe,

nalezy w razie ich

3. Wrycinanie uszkodzonych miejsc weizy jest do-
puszczaine tylko w tych przypadkach, gdy konce wezy
laczy sie metalowymi lgcZnikami o przekroju  wew-
nglrznym odpowiadajgcym przeswitowi tych wezy.

§49. 1. Weie do lenu i acetylenu powinny réznic
sie miedzy soba barwg przekrojem lub innymi latwo do-
strzegalnymi cechami,

2. Nie wolno stosowac wety do gazdw, dla ktérych
nie sg przeznaczone.

§ 50. Weze gumowe do tlenu powinny by¢ tego ro-
dz.aju aby mogly wytrzymad bez uszkodzenia ci$nienie:

przy spawania -— co. na]mmej 6 at,

przy cigciu — co najmmiej 25 at.

§ 51. Weie nalezy zawieszad i przechowywad w

sposdh zabezpleczajacy przed powstawaniem ostryeh za-
laman.

§ 52 Weie doprowadzajace gazy do palnikse po-
winny posiadal dlugos$¢ co najmnie; 5 m.
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§ 53. 1. Przy nakladaniv koficow wezy na nasadki
zaworu redukcyjnego lub palnikdow nalezy weze umoco-
wywaé w sposéb  zabezpieczajgcy przed uszkodzeniem,
np. przy pomocy plaskich zaciskéw srubowych,

2. Przymocowywanie wezy do nasadek pIZy pomocy
drutu jest zabronione,

§ 54. Przedluzanie wezy moze by¢ dokonane jedy-
nie przy uzyciu odpowiednich lgcznikéw metalowych,
nie zmniejszajgcych przeswitu wely,

§ 55. Przedwit wezy powinien by dostosowény do
$rednicy nasadek,

5. Palniki do spawania i cigcia

§ 56. Do spawania i ciecia nalezy uzywadé painikdw
dostosowanych pod wigledem rodzaju i budowy do danej
Ppracy.

§ 57. 1. Palniki do spawania i ciecia powinny by¢
ufrzymywane w stanie technicznej sprawnosci i czystosci.

2. Uzywanie
nione,

palnikéw uszkodzonych jest zabro-

§ 58. Czesci palnikéw, a w szczegdlnosci kurki do
regulacji i koticowki wylotowe, powinny tak pasowac do
siebie, by zapewnialy naleZzyta szczelnos¢.

§ 59. Zabronione jest smarowanie czesci palnikow
smarem lub oliwa.

§ 60. Przy montowaniu palnika nalezy jego czesci
dokrecaé powoli i dokladnie.

§ 61. Z palnikiem naleZy obchodzi¢ sie w sposdb
ostrozny, unikajac jego zanieczyszczenia woda, smaranii,
wapnem itd. lub uszkodzenia mechanicznego.

§ 62. 1. Wylot palnika powinien mie¢ prawidlowy
przekrdj i gtadka powierzchnie wolng od skaz, rys i spi-
towan zmieniajacych przekroj wylotu.

2. Oczyszczanie wylotu palnika powinno by¢ doko-
nywane w sposob ostroiny, przy pomocy narzedzi i w
sposOb, kidory nie powoduje zniekszialcen.

3. Uszkodzong nasadke wylotu nalezy niezwlocznie
zastgpowal inng, bedacg w slanie peinej sprawnosci
technicznei.

§ 63. Palniki zanieczyszczone naleiy oczyszezal
przez przedmuchiwanie tlenem pod ciénieniem obu prze-
woddéw gazowych palnika albo przew kilkakrotne prze-
mywanie benzyna. Benzyne nalety wyla¢ a resztki par
benzyny usunaé, przedmuchujgc palnik tlenem.

§ 64. Powierzanie spawaczom dokonywania wew-
netrznej naprawy palnikéw, polaczonet z ich demonto-
wanien, jest zabronione; czynnosci te naleiy powierzad
tylke pracownikom wyspecjalizowanym w tej pracy.

6. Reczne spawanie | ciecie gazowe.

§ 65 Przed przysigpieniem do pracy z palnikiem
siskiego cidnienia . (inzekiorowym) spawacz  powipien

otworzy¢ kurek tlenowy, a nastepnie po upewnieniu sie,
ze tlen wyplywa, otworzy¢ kurek acetylenowy i zapalié¢
plomien, :

§ 66. W razie cofniecia sie plomienia nalezy zame
kng¢ oba kurki painika, sprawdzi¢ i uzupelni¢ woda bez~
piecznik wodny i oczysci¢ nastepnie palnik przepuszczas
jac przezes tlen.

§ 67. Do oczyszczania wylotu kencbwki palnika z
osadu tlenkéw nalezy wuizywaé kawalka zweglonego
drzewa. Przed przystapieniem do oczyszczania palnik
nalezy zgasic.

§ 68. Zabrania sie spawaczowi wypuszcza¢ z rak
palacy sig palnik Jub kias¢ go na stolik do spawania.
Jesli spawacz musi odlozy¢ palnik, powiniea on palnik
zgasi¢ lub polozy¢ go na specjalnie urzadzong w tym
celu podstawke.

§ 69. Przed rozpoczeciem pracy (zmiany} i po diuz«
szej przerwie w pracy (np. obiadowej) spawacz powinien
sprawdzi¢ poziom wody w bezpieczniku wodnym.

§ 70. Przy spawaaniu lub cieciu przedmiotéw znaje
dujgcych sie na podstawach lub kozlach metalowych no-
gi spawaczy mnaleZy ochrania¢ przed oparzeniem przez
ustawienie ochronnych blach.

§ 71. Spawaczowi zabrania sig spawac¢ lub cig¢ bez
okularéw ochronnych.

7. Automatyczne spawanie i cigcie
: gazowe.

§ 72. Automatyczne lub pdlautomalyczne maszyny
do spawania i ciecia gazowego powinny by¢ utrzymy-
wane stale w stanie sprawnosci i czystosci.

§ 73. Jesli automatyczne lub polautomatyczne ma-
szyny do spawania lub ciecia posiadajg czeséci bedace
pod pradem elektrycznym, powinny one by¢ nalezycie
izolowane lub osioniete, tak aby nie narazaly spawacza
na porazenie pradem, a korpusy maszyn powinny by¢
uziemione w spos6b zggdny z normami obowiazujgeymi
w tym zakresie.

§ 74. Czesci pedne, uruchamiajgce maszyny auto-
malyczne fub potaulomatyczne do spawania lub ciecia,
powinny byé¢ ustawiane w sposéb uniemoiliwiajacy zmia~
ne potozenia, a w razie potrzeby przymocowane w miejs

~scu ustawienia,

§ 75. Prrzy uruchamianiu maszyny automatycznej do

‘spawania Jub cigeia. poruszanej za pomocy pradu elek-

trycznego naleiy prreslrzegad, aby wylacznik byl ustae
wiony poczgtkowo na polozenie wylgczajace oraz aby
w czasie ruchu przewody elektryczne nie dozmaly uszkos
dzenia,

1V, Spawanie lukiem elekiryczanym.
1. Maszyny i urzgdzenia
§ 76. 1. Stale spawalnice transformatorowe i prze-

twornicowe powinny by ustawione w spawalniach lub
w specjalnie pa ten cel przeznaczonych pemieszczeniachn
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2. Jesli ze wzgledu na koniecznosé techniczng spa-
walnice ustawione sg w ogdlnych pomieszczeniach pracy,
powinny one by¢ naleiycie ogrodzone.

§ 77 1. Czesci instalacji elekiryeznej nie znajda-
jace sig bezposrednio pod napieciemm powinany by¢ nale-
zycie uziemione,

2. Instalacje przenosne powinny byv¢ w czasie wy-
konywania prac spawalniczych uziemione.

3. Przedmiot spawany pewinien by¢ rowniez uzie-
miony.

§ 78. Uziemienie powinno by¢ zaopatrzones w zaci-
ski zapewniajgce naleZzyte zetknigcie sig ze sobg czesci
przewodzgcych prad.

§ 79. Uziemienie powinno odpowiada¢ normom obo-
wigzujacym w tym zakresie.

§ 80. 1. Przewody doprowadzajace prad do tablicy
rozdzielczej oraz od tablicy do miejsca spawania powin-
ny by¢ naleiycie izolowane zgodnie z noimami obowia-
zujacymi w tym zakresie.

2. Przewody okreslone w ust. 1, a takZe urzadzenia
przenoéne do spawania i cigcia lukiem powinny byé za-
bezpieczone przed Zrédlami zewnegtrznymi nadmiernego
nagrzewania i przed uszkodzeniami mechanicznymi.

3. Przewody elektryczne w metalowych naczyniach
i zbiornikach powinny by¢ dokladnie izolowane, a w ra-

zie ich niedostatecznej izolacji powinny by¢ umieszczone -

w gumowych wezach.

§ 81. Urzadzenia do spawania i cigcia lukiem elek-
trycznym powinny by¢ zaopatrzone w sprawnie dziala-
jace przyrzady do wiaczania lub wylgczania oraz do re-
gulacji pragdu (np. w opornice}, a takZe w urzadzenia po-
miarowe lub w inne urzgadzenia zapewniajace moznosé
stalej kontroli nad dzialaniem wszystkich czedci insta-
lacji spawalniczej.

§ 82. Kazda instalacja do spawania i ciecia lukiem
powinna by¢ zaopatrzona w schemat i instrukcje, do-
kladnie obrazujgce przeznaczenie kaidego urzgdzenia
i jego dzialanie.

, § 83. Czesci uchwytu do elektrody spawalniczej
znajdujace sig pod napigciem powinny by¢ nalezycie za-
bezpieczone przed moiliwoscig przypadkowego z nimi
zetkniecia sie. Rekojes¢ uchwytu powinna by¢ wykonana
z materiatu izolujgcego i niepalnego.

§ 84. 1. Przy pracy wewnagtrz zbiornikow, kadhibow
statkow metalowych. kottéw itp. konstrukcja uchwytu
do elektrody powinna by¢ w miare technicznej moizliwo-
$ci tego rodzaju, aby nie moina bylo zmienié¢ elektrody
bez wylaczenia pradu; konstrukcja ta powinna posiadac
" odpowiednie blokujace urzadzenia mechaniczne lub elek-
tryczne,

2. W rezie niemoznosci zastosowania przepisn ust. 1
2 powodu braku odpowiedniego urzqdzenia naleiy za-
stosowad wylacznik ‘umieszciony na zewnalrz zbiornika,
obstugiwany przez osobeg sprawujaca nieprzerwany nad-
201 nad pracag spawacza.

3. Przy pracy wewnatrz zbiornikéw metalowych
naleiy stesowad przenosne reczne lampy elekiryczne

o obnizonym napieciu zapewniajagcym bezpieczenstwo
pracy.

§ 85. Napiecie na zaciskach pradnicy lub przetwor.
nicy zasilajacej instalacje do spawania w chwill zapale-
nia fuku nie powinno przewyisza¢ 100 V dla pradu sta-
tego, a 70 V dla pradu zmiennego,

§ 86. Nadzdér nad instalacja do spawania i ciecia
lukiem oraz jej montaz lub demontaz i naprawy nalezy
powierzac tylko osobom wykwalifikowanym w tej dzie-
dzinie (zawodowym elektrotechnikom) i wyznaczonym
do tych prac,

2. Rgczne spawanie 1 cigcie tukiem

§ 87. Przed zapaleniem tuku spawacz wlgczajac tuk
powinien zasygnalizowa¢ pozostalym osobom, znajduja-
cym sig obok niego, aby oslonily sig tarczami lub przyl-
bicami.

§ 88. 1. Przy spawaniu lub cigciu lukiem wew-
ngtrz kotléw lub zbiornikéw metalowych spawacz i po-
mocnik powinni mieé glowe zabezpieczong izolujacym
{np. gumowym} helmem ochronnym. Ponadto spawacz
i pomocnik powinni by¢ zabezpieczeni przed zetknieciem
sig 2z czgsclami metalowymi przy pomocy dywanikow
gumowych na podkiadce wojlokowej.

2. Przy pracach okreslonych w ust. 1 spawacz i po-
mochnik powinni byé zaopatrzeni w maski z doplywem
$wiezego powietrza oraz gumowe nakolanniki i nato-
kietniki.

§ 89. Przed rozpoczeciem spawania lub cigeia lu«
kiem wewngatrz zbiornikéw, moggcych zawiera¢ palne
gazy lub pary, naleizy zastosowad odpowiednie $rodki
celem usunigcia tych gazoéw lub par, np. wentylacje me-
chaniczny badZz wypleranie za pomocg pary wodnej lub
gazu obojetnego,

§ 90. Przy wykonvwaniu spawania i cigcia lukiem
wewnatrz zbiornikéw i innych przestrzeni ograniczonych
nalezy stosowad przerwy w pracy, podczas ktérych pra-
cownicy powinni wychodzi¢ z tych zbiomnikéw lub prze-
strzeni.

§ 91. Przy wykonywaniu spawania i cigcia tukiem

. wewngtrz zbiornikow i innych przestrzeni ograniczonych

maszyny elektryczne stuzace do spawania lub cigcia, np.
przetwornice, powinny znajdowaé sig poza tymi zbiorni-
kami lub przestrzeniami pod nadzorem o0=6b, ktére jedno-
cze$nie sg obowigzane do czuwania nad bezpieczefistwem
spawacza.

§ 92. Podczas przerw w pracy zabrania sie spawa-
czowi trzymac pod pachg uchwyt do elektrody.

§ 93. Podczas spawania lub ciecia lukiem zabro-
nione jest spawaczowi odsuwanie tarczy ochronnej lub
przyibicy zbyt daleko od twarzy, odkladanie jej przed
zagasnieciem luku, a takie zapalanie luku bez zabezpie-
czenia twarzy tarcza lub przylbica.

§ 94, Przed przystapieniem do pracy spawacz po-
winien upewni¢ sig, czy przedmiot obrabiany nie grozi
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vpadkiem lub obsunigciem sie niebezpiecznym dia pra-

cownika.

‘§ '95. Przy spawaniu lub cieciun lukiem na ruszto-
waniach statych lub wiszacych nalezy przed rozpoczg<
ciem pracy sprawdzi¢ slan sprawnoscr tych rusztowan.

3 Automatyczne spawanie lfukiem

§ 96. Gietkie przewody elektryczne nalezy umizsz-
cza¢ w wekach gumowych i ochrania¢ przed uszkodze-
niami mechanicznymi.

§ 97. Potaczenia stale oraz wylaczniki i przetaczniki
powinny byé kontrolowane co najmpiej raz na 3 dni
i utrzymywane stale w pelnej sprawnosci.

§ 98. Stan izolacji przewodow nalezy kontrolowaéd
co najmniej raz na miesiac.

§ 99. Jezeli przy spawaniu spawacz zmuszony jest
siedzie¢ lub leze¢ na metalowym przedmioccie spawanym,
powinien by¢ zabezpieczony przed zetknieciem sie z cze-
$ciami metalowymi przy pomocy dywanika gumowego
lub innej podkladki, izolujgcej pod wzgledem elektrycz-
nym. . ‘ :

‘ § 100. Przy stosowaniu topnikéw mogacych dawac
szkodliwe wyziewy stosowaé nalezy miejscowe zasysa-
nie szkodliwych zanieczyszczen powietrza. '

§ 101. Do urzadzen alitomatycznego spawania hu-
kiem stosuje sie odpowiednio przepisy §§ 73—382, 90 i 91.

V. Spawanie atomewo-wodorowe.

§ 102, Urzadzenia sluizgce do spawania atomowego
powinny odpowiadaé¢ przepisom §§ 76—B84.

§ 103. Dopuszczalne naplecie na zaciskach maszyn
uzywanych do zasilania spawania atomowego ‘powinno
wynosi¢c ‘dla pradu stalego 300 V, a dla pradu zmien-
nego 160 V. : : ’ :

§ 104, Uchwyty do elektrod stuzacych do spawania
atomowo-wodorowego powinny posiada¢ automatycins
urzadzenia blokujgce, ktére samoczynnie wylgczaja prad,
dochodzacy do elekirody w chwili zagasniecia luku
elektrycznego.

§ 105 Zabronione jest dotykanie rekami czesci
uchwytu do elektrody nawet po automatycznym wyla-
czeniu-pradu. Dozwolone jest to jedynie po odlgczeniu
wylgcznikiem plerwotnego wuzwojenia przelwornicy od
steci zasilajgce], '

§ 106, Przy pracy z wodorem uZywanym do spawa-
nia atomowego nalety zachowacl
obowiazujace przy pracy z gazami latwopalnymi i wy-
buchowymi, W szczegblnosci nalezy przestrzegad szezel-
noéci aparatury i przewodow zawierajgeych wodér oraz
nie zbliza¢ sie do nich z wolnvm ogniem,

§ 107, W chwili zgaszenia huku powinien by¢ na-
tychmiast wylaczony dopltyw wodoru. W miare tech-
nicznej moiliwosci wylaczenie nalezy stosowac przy po-

zasady ostreinoescl

mocy aufomatycznego zaworu (np. elektromagnetyczne-
go), zamykajacego samoczynnie doptyw wodoru w chwili
zagaszenia tuku. '

V1. Przepisy higieniczno-sanitarne.

§ 108. Pracownicy zatrudnieni przy spawaniu i cie-
ciu metali powinni by¢ zaopatrzeni w odpowiedni do
rodzaju pracy sprzet ochrony osobistej, jak nakrycie
gtowy, odziez ochronng, fartuch spawalniczy, rekawice
ochronne, okulary ochronne, reczne tarcze ochronne,
przyltbice ochronne, '

§ 109. Spawacze i ich pomocnicy powinni byé pod-
dawani wstepnym badaniom lekarskim oraz badaniom
okresowym co najmniej raz na 6 miesiecy. Spawacze i
pomocnicy stale pracujgcy z olowiem lub kadinem po-
winni podlega¢ okresowym badaniom lekarskim co naj-
mniej raz na 3 miesigce.

§ 110. Spawacz lub pomocnik odczuwajacy zabu-
rzenia narzadu wzroku powinien by¢ niezwlocznie skie-
rowany do lekarza okulisty.

§ 111. Do prac spawalniczych lukiem, wykonywa-
nych w warunkach niebezpiecznego lub nienurmalnego
polozenia ciala, np. przy spawaniu wewnatrz kotlow, nae
czyn metalowych Jub- kadhubdéw statkéw., wolno dopusze
czac tych spawaczy, ktorych lekarz po zbadaniu stanu ich
zdrowia uznal za zdolnych do takiej pracy.

VII. Przepisy koficowe.

§ 112. 1. Pracownicy zatrudnieni przy spawauin
i cieciu metali powinni by¢ dokladnie pouc%eni pizez
kierownictwo zakladu pracy o niebezpiéeczenstwie i szko-
dliwosciach, wystgpujgcych przy pracach spawalniczych,
a powodewanych w szczegolnosci przez gazy palne i wy-
buchowe, prad elektryczny, szkodliwe wyziewy oraz
szkodliwe promieniowanie, a tskize o Srodkach-ochron-
nych. ‘

2. Pouczenia, o ktorych mowd w ust. 1, nalezy do-
konac¢ ustnie, a ponadto nalezy doreczy¢ pracownikom za
pokwitowaniem odpowiednia instrukcje.-

§ 113. Przepisy niniejszego rozporzgdienia nie nar-
szajg przepisow:

1) rozporzgdzenia z dnia 15 lipca 1935 1. 0 przechowys
wanin karbidu przez zaklady przemystowe {Dz. U,
Nr 59 poz. 383},

2) rozporzadzenia z dnia 29Vsierpnia 1934 r. ¢ budowie
i stanie technicznym wytwornic acetylenowyeh
(Dz. U. N1 79, poz. 741);

3) mzpcrzéd’zenia z dnia 20 wrzesnia 1934 r o ustawia-
- iy, uzywaniu | obsiudze wylwormic acetylenowych
(Dz, U. Nr 99, poz. 903) oraz

4) rozporzadzenia z dnia 9 maja 1938 r. o budowie i sta-
nie techniczaym przenosnych zbiornikdw do gazdw
sprezonych. skroplonych i rozpuszczonych pod ci-
snieniem {Dz, U, Nr 39, poz. 329).
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‘ § 114, 1. Dia zakladdw pracy istniejgcych w dnin
wejécia w zycie niniejszego rozporzadzenia odracza sig
stosowanie przepiséw § 4 ust. 1 i § 6 na okres 1 roku.

2. W wyjatkowych przypadkach w odniesieniu do
poszczegdlnych zakladdéw pracy Minister Pracy i Opieki
Spotecznej w porozumieniu z Ministrem Zdrowia moze

na wniosek wlasciwego ministra przedhziyé termin okre-
$lony w ust. 1.

§ 115, Rozporzadzenie wchodzi w iycie' z dniem
ogloszenia.

Kierownik Ministerstwa Pracy { Opieki Spoieéznej:

. St. Zawadzki
Minister Zdrowia: J. Szlachelski



