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Ochrony spawalnicze oczu i twarzy nowej generacji

Praca wykonana w ramach Programu
Wieloletniego (b. SPR-1) pn. ,, Bezpie-
czenstwo i ochrona zdrowia cztowieka w
srodowisku pracy” dofinansowanego
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romieniowanie emitowane pod-

czas spawania elektrycznego oraz

spawania ptomieniem gazowym
moze by¢ przyczyna wielu powaznych
schorzen, takich jak: za¢éma powstata na
skutek przegrzania oka, stany zapalne ro-
gowki 1 spojowki, zmiany na siatkowce i
dnie oka spawacza.

Wszystkie rodzaje promieniowania
optycznego wystepujacego podczas spa-
wania sa szkodliwe dla oczu spawacza.
Promieniowanie powstajace podczas spa-
wania tukiem elektrycznym jest rowniez
szkodliwe dla skory twarzy, a odpryski
stopionych metali oraz zuzlu moga dodat-
kowo prowadzi¢ do powaznych urazéw
gatki ocznej. Wniknigcie do gatki ocznej
ciata obcego, np. odtamka zelaza lub mie-
dzi, oprocz spowodowanych uszkodzen
mechanicznych, moze po latach wywo-
ta¢ zelazice lub miedzice.

Stosowanie ztej jakosci ochron w ko-
relacji z wymienionymi czynnikami szko-
dliwymi powoduje m.in. nieodwracalne
uszkodzenie oczu, zwlaszcza przy spawa-
niu tukiem elektrycznym. Podczas spawa-
nia wystgpuja czgsto zagrozenia wywo-
tane pradem elektrycznym [19] lub mo-
gace powsta¢ w wyniku zapalenia albo
dziatania wilgoci, a takze sporadycznie w
wyniku przenikania przez korpus ochro-
ny goracych kropel lub odpryskow meta-
li. Szacuje sig, ze w Polsce ponad p6t mi-
liona spawaczy i ich pomocnikéw nara-
zonych jest na te zagroZenia

Aby zapobiec tym zagrozeniom przed
niebezpiecznymi czynnikami powstajacy-
mi podczas spawania i w technikach po-
krewnych, stosuje si¢ ochrony spawalni-
cze: okulary, gogle, tarcze, przylbice i

kaptury [12, 13, 15, 16]. Przylbice w nie-
ktérych przypadkach sa potaczone ze
sprzgtem ochrony uktadu oddechowego,
hetmem lub ochronnikami stuchu. Do spa-
wania gazowego 1 lutospawania najczg-
$ciej uzywa sig okulary i gogle. Natomiast
do spawania elektrycznego i technik po-
krewnych wykorzystuje si¢ ostony spa-
walnicze, a wigc przytbice, tarcze i kap-

W kraju od wielu lat produkuje si¢ tar-
cze spawalnicze, a od 10 lat — przytbice
[17, 18]. Import pierwszych przylbic,
glownie z krajow Unii Europejskiej [13],
nastapit od potowy lat dziewigédziesia-
tych, aw ostatnich latach bardzo si¢ nasi-
lit. Dotychczas nie sprowadza si¢ do Pol-
ski tarcz spawalniczych z uwagi na ich
niskie ceny w kraju.

W zwiazku z podpisaniem i ratyfiko-
waniem przez Polskg umowy o stowarzy-
szeniu z Unig Europejska i ztozeniu wnio-
sku o cztonkostwo, strona polska zobo-
wigzala si¢ do dostosowania swojego pra-
wodawstwa do prawodawstwa Unii, w
tym do dyrektyw [7] i do europejskich
przepisow normalizacyjnych. Jezeli cho-
dzi o ochrony spawalnicze, dotyczy to:

— dyrektywy 89/686/EWG [9] w cze-
$ci dotyczacej podstawowych wymagan
bezpieczenstwa i ochrony zdrowia oraz
dodatkowych wymagan zwiazanych z
ochronami osobistymi, chroniacymi oczy
itwarz (pkt 2.3 zalacznika II dyrektywy),

— dyrektywy 89/656/EWG [8] w czg-
$ci dotyczacej minimalnych wymagan
bezpieczenstwa i ochrony zdrowia w za-
kresie stosowania przez pracownikow:

a) s$rodkow ochrony indywidualnej
oczu i twarzy (zatacznik II dyrektywy):
filtréw optycznych, szybek ochronnych,
okularéw ochronnych, gogli ochronnych,
oston twarzy (w tym przylbic spawalni-
czych), tarcz ochronnych (w tym tarcz
spawalniczych),

b) rodzajow prac i dziedzin dziatal-
nosci, ktore moga wymuszaé stosowanie
srodkow ochrony indywidualnej oczu i
twarzy (zalacznik 111 dyrektywy),

— dyrektywy 73/23/EWG [10] w cze-
sci dotyczacej warunkow ochrony przed
zagrozeniami (cieptem, tukiem elektrycz-
nym lub promieniowaniem, ktore mogty-
by powodowac urazy), wywotanymi
przez urzadzenia elektryczne (pkt 2b za-
tacznika I),

— dyrektywy 93/23/EWG (zmieniaja-
cej dyrektywe 89/686/EWG).

Ustanowione w latach 1994-99 polskie
normy [25-32], a szczego6lnie norma PN-
EN 175:1999 [31], zharmonizowane z
normami europejskimi, umozliwity w Pol-
sce stosowanie wymagan i zasad doboru
ochron spawalniczych oczu i twarzy,
zgodnych z wymaganiami wymieniony-
mi w cytowanych dyrektywach Oprocz
tego, normy te zwickszyly i rozszerzyty
wymagania stawiane ochronom spawal-
niczym, dotyczace materiatow, konstruk-
cji oraz parametrow ochronnych i uzyt-
kowych. W zaistniatej sytuacji produko-
wane w Polsce dotychczas tarcze spawal-
nicze niekiedy nie spetniaty wszystkich
wymagan wymienionych norm, a przy-
Ibicom spawalniczym postawiono duze
wymagania. W zwiazku z powyzszym
postanowiono przyblizy¢ polskiemu czy-
telnikowi wybrane zagadnienia zwiaza-
ne z konstrukcja, doborem 1 szczegoto-
wymi wymaganiami dotyczacymi spa-
walniczych ochron oczu i twarzy w za-
kresie bezpieczenstwa i ochrony zdrowia
spawacza.

Konstrukeja, dobér

Przylbice spawalnicze [ 13] noszone sa
na glowie, na wprost twarzy 1 utrzymy-
wane sa zwykle we wiasciwej pozycji
przez nagtowie lub hetm ochronny, do
ktorych sa zamontowane. Chronig one
oczy 1 cala twarz z przodu, z bokow, z
gory 1 od dotu oraz czgsto i szyje spawa-
cza. Przytbice sktadaja si¢ z korpusu, ram-
ki i obsady filtrow. Niektore z korpusoéw
przylbic w tylnej czgsci po obu stronach
maja specjalne wyoblenia lub elastyczne
ochraniacze uszu (przymocowane do kor-




pusu), umozliwiajace zamontowanie na-
usznikow przeciwhatasowych. W niekto-
rych typach przylbic umieszczona jest
przestona oddechu —na wprost ust, a nad
gltowa lub po bokach — szczeliny wenty-
lacyjne. Szczeliny te, zwlaszcza w pota-
czeniu z przestona oddechu utatwiaja cyr-
kulaCJQ pow1etrza wokot twarzy spawa-
cza 1 czgsciowo zapobiegaja zaparowy-
waniu filtru spawalniczego podczas spa-
wania. Do dolnej czgsci korpusu w wielu
typach przylbic mozna przytaczyc¢ ochro-
n¢ szyi (wykonana np. z czarnego skaju).
Korpusy przylbic wykonywane sa z two-
rzyw sztucznych (np. z polipropylenu,
poliamidu), laminatow poliestrowo-szkla-
nych lub materialow wytwarzanych me-
toda papiernicza, np. z preszpanu [ 1-4, 14,
22,23, 34, 35]. Pozostate czesci przytbic
wykonywane sg przewaznie z tworzyw
sztucznych, a powierzchnie wewngtrzne
przylbic sa matowe, czgsto w kolorze
czarnym.

Niektore modele przytbic spawalni-
czych sa wyposazone dodatkowo w:

—dwa gniazda, rozdzielone przegroda
z daszkiem, znajdujace si¢ w obsadzie fil-
trow (w przedniej czesci korpusu), prze-
znaczone do zamontowania filtru spawal-
niczego o dwu stopniach ochrony: filtru
obserwacyjnego w strefie jasnej i filtru
wlasciwego — w strefie ciemnej (patrz p.
4.4 normy PN-EN 379:1999 [32]). Prze-
groda, a gtéwnie daszek, zabezpieczaja
oczy podczas spawania przed przenika-
niem przez strefe jasng intensywnego pro-
mieniowania spawalniczego do wnetrza
przytbicy. Niektore z przegrod sa rucho-
me i mozna je usunag;

—uktad wentylacyjny, doprowadzaja-
cy powietrze zza glowy spawacza, co po-
woduje znaczne ograniczenie ilosci wdy-
chanych dymow spawalniczych (pytow i
gazow), powstajacych podczas spawania;

—uchwyty umozliwiajace zamontowa-
nie sprz¢tu filtrujacego z wymuszonym
przep}ywem powietrza. Wdmuchiwane
do czesci twarzowej przylbicy oczyszczo-
ne powietrze wytwarza w niej nadcisnie-
nie, ktore uniemozliwia przedostawanie
si¢ pod nig dymow spawalniczych.

Przyktady rozwiazan konstrukcyjnych
przylbic spawalniczych przedstawiono na
rys. 1.

Rys. 1. Przylbice spawalnicze wyposazone w: a, b
— automatyczne filtry spawalnicze; ¢ — filtr o poje-
dynczym stopniu ochrony; d — dwa filtry (obser-
wacyjny i wlasciwy) o pojedynczym stopniu ochro-
ny (fot.— prospekty firm: PIAP, Hornell Speedglas,
POMET)

BEZPIECZENSTWO PRACY 4/2001

Przy wyborze przylbicy spawalniczej
i przeznaczenia jej uzytkowania nalezy
uwzgledni¢ cechy konstrukcyjne, zwra-
cajac uwagg na to, aby:

—ksztalt przytbicy umozliwiat groma-
dzenie sig jak najmniejszych ilosci dwu-
tlenku wegla w obszarze oddychania,

— najnizsza czgs¢ przylbicy oraz jej
uktad wentylacyjny powodowaty znacz-
ne ograniczenie ilosci wdychanych dy-
mow spawalniczych (pylow 1 gazow) i
kierowanie ich poza obszar oddychania,

— w koniecznych przypadkach stoso-
wac przytbicg z zamontowanym sprzgtem
filtrujacym powietrze i wymuszonym jego
przeptywem,

—podczas spawania nad glowa wypu-
kte czgéci przyltbicy pozwalaly na tatwe
sptywanie kropel metalu,

— przylbica byta dobrze wywazona po
zamontowaniu w niej filtru i szybek
ochronnych,

— opuszczanie przytbicy w dolne po-
tozenie, na wprost twarzy, nie byto po-
wodem urazu szyi.

Przylbic spawalniczych z automatycz-
nymi filtrami spawalniczymi nie nalezy
stosowa¢ w procesach spawania i cigcia
laserowego.

Tarcza spawalnicza (rys. 2) — trzyma-
na w reku — przeznaczona jest do ochro-
ny oczu, catej twarzy iszyi spawacza [ 13].
Tarcza sklada si¢ z korpusu, ramki na
szybke ochronna i filtr spawalniczy oraz
rekojesci. Korpusy tarcz wykonywane sa
Z tworzywa sztucznego, laminatu polie-
strowo-szklanego, preszpanu lub fibry,
ramki — z tworzywa sztucznego lub bla-
chy; a rekojes¢ — z drewna lub tworzywa
sztucznego. Wigkszo$¢ powierzchni we-
wngtrznych tarcz jest ciemna i matowa.
Niektore modele tarcz spawalniczych
wyposazone sa w dwa gniazda znajduja-
ce si¢ w obsadzie filtrow, przeznaczone
do zamontowania filtru obserwacyjnego
i wlasciwego. Usytuowanie i konstrukcja
obsady filtrow jest identyczna jak w przy-
tbicach.

Spawalnicze tarcze i przylbice powin-
ny by¢ stosowane do spawania tukiem
elektrycznym, spawania mikroplazmowe-
go, elektroztobienia i cigcia strumieniem
plazmy przy uzyciu tuku, a takze do dhu-
gotrwalego, intensywnego spawania ga-
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Rys. 2. Tarcza spawalnicza: a — widok z przodu;
b — widok wnetrza

zowego przy uzyciu duzego strumienia
objetosci acetylenu lub wodoru z tlenem,
jak rowniez do dtugotrwatego cigcia tle-
nem o duzym strumieniu objgtosci i cig-
cia strumieniem plazmy przy uzyciu ace-
tylenu o duzym strumieniu objgtoscei [6,
11, 19].

Rys. 3. Kaptur spawalniczy (fot. — prospekt ER-
MET)

Kaptur spawalniczy (rys. 3) sktada si¢
ze skorzanej ostony twarzy oraz gogli spa-
walniczych [13]. Ostona twarzy wykona-
na jest z migkkiej skory licowo-chromo-
wej w kolorze czarnym. Z przodu kaptu-
ra przynitowany jest uchwyt przeznaczo-
ny do mocowania gogli spawalniczych,
wykonanych z metalu lub z tworzywa
sztucznego. Oprawa gogli wyposazona
jestw dwa gniazda umozliwiajace moco-

wanie wewngtrznych szybek ochronnych
o $rednicy 50 mm. Do przedniej czgsci
oprawy jest zamocowany element odchyl-
ny, ktéry moze by¢ utrzymywany w po-
zycji zamknigtej lub w pozycji odchylo-
nej ku gorze (pod katem 90° w stosunku
do oprawy). Kaptur spawalniczy nalezy
stosowac w miejscach trudno dostepnych
i wymagajacych zmiennego ustawienia
glowy i ciata.

Omowione spawalnicze ostony zapew-
niaja ochrong uzytkownika przed szko-
dliwym promieniowaniem optycznym i
innymi specyficznymi rodzajami zagro-
zen powstajacych podczas spawania i/lub
w procesach pokrewnych, dopiero po
skompletowaniu z filtrami spawalniczy-
mi i zewngtrznymi lub wewnetrznymi
szybkami ochronnymi.

Filtry spawalnicze o stalym, pojedyn-
czym stopniu ochrony (stopniu zaciem-
nienia) od 1.2do 1615, 16, 17, 28] chro-
nig oczy gtéwnie przed intensywnym pro-
mieniowaniem nadfioletowym, podczer-
wonym oraz widzialnym o nadmiernym
natezeniu. Charakteryzuja si¢ one roézny-
mi wspotczynnikami przepuszczania, a
wykonywane byly dotychczas ze szkta
barwionego w masie. W celu ogranicze-
niarozgrzewania sig tych filtrow podczas
dhugotrwatego spawania, dla filtrow o
stopniu ochrony od 8 do 14 nanosi si¢ na
zewngtrznej stronie filtru metaliczng po-
wioke, odbijajaca promieniowanie ciepl-
ne w celu zmniejszenia nagrzewania si¢
oczu spawacza [16]. W praktyce spawal-
niczej nie produkuje si¢ filtrow szklanych
ponizej 2 stopnia ochrony i powyzej 14
stopnia ochrony. Ostatnio na rynku §wia-
towym i krajowym pojawily sig¢ filtry spa-
walnicze wykonane z tworzywa sztucz-
nego — poliwgglanu barwionego w ma-
sie. Filtry te charakteryzuja si¢ niskimi
stopniami zaciemnienia — przewaznie o
stopniach ochrony 4, 51 6.

Omowione filtry spawalnicze o statym,
pojedynczym stopniu ochrony sa komple-
towane ze wszystkimi ochronami spawal-
niczymi oczu i twarzy: okularami, gogla-
mi, kapturami, przytbicami i tarczami, z
wylaczeniem modeli tarcz i przylbic o

strefie jasnej 1 ciemnej. W ostonach tych
filtr spawalniczy charakteryzuje si¢ dwo-
mar6znymi stopniami ochrony i praktycz-
nie sktada si¢ z dwu pojedynczych filtrow:
filtru obserwacyjnego — umieszczanego
w strefie jasnej i filtru wlasciwego —
umieszczanego w strefie ciemnej [32].
Filtr w strefie jasnej stuzy do krotkotrwa-
fego obserwowania miejsca spawania,
szczegoblnie przy nakladaniu i zapalaniu
elektrody oraz do obserwowania goracych
spoin (zaraz po spawaniu) przy ich czysz-
czeniu i sprawdzaniu. Filtr wasciwy prze-
znaczony jest do obserwacji procesu spa-
wania i tylko przez ten filtr mozna obser-
wowac proces spawania. Przy doborze
stopnia ochrony filtru obserwacyjnego i
wilasciwego nalezy zawsze stosowac taka
zasadg, aby réznica migdzy tymi stopnia-
mi nie wynosita wigcej niz pieé. Po-
wszechnie stosuje si¢ 4 lub 5 stopien
ochrony filtru obserwacyjnego.

Przy doborze odpowiedniego stopnia
ochrony filtru o statym stopniu ochrony
(zaciemnienia), stosowanego w ochro-
nach spawalniczych, nalezy uwzglednié:

—strumien objetosci acetylenu przepty-
wajacego przez palnik — dla spawania
gazowego, lutospawania i cigcia strumie-
niem plazmy,

— strumien objetosci tlenu przeptywa-
jacego przez palnik — dla cigcia tlenem,

— natgzenie pradu — dla spawania tu-
kiem elektrycznym, spawania mikropla-
zmowego oraz elektrozlobienia i cigcia
strumieniem plazmy przy uzyciu tuku.

Przedstawione w polskiej normie [28]
warto$ci stopni ochrony filtrow stosowa-
nych w r6znych technikach spawania sa
odpowiednie dla §rednich warunkow pra-
cy, w ktorych odlegtos¢ oka spawacza od
jeziorka spawalniczego wynosi ok. 50 cm,
a §rednie natezenie o$wietlenia wynosi w
przyblizeniu 100 Ix. W zaleznosci od pa-
rametrow i warunkow spawania, tj.: rodza-
ju tuku, rodzaju metalu rodzimego, usta-
wienia spawacza wzgledem plomienia lub
tuku, lokalnego os$wietlenia, czynnika
ludzkiego moze by¢ uzyty inny, niz to
podano w normie [28], kolejny wigkszy
lub kolejny mniejszy stopien ochrony.




Jesli stosowanie filtrow jest niewygod-
ne, zaleca si¢ sprawdzenie Srodowiska
pracy i wzroku spawacza. Stosowanie fil-
trow o zbyt wysokich stopniach ochrony
moze by¢ szkodliwe, poniewaz zmusza
spawacza do zbytniego przyblizania si¢
do zrodta promieniowania i wdychania
szkodliwych dymow.

Automatyczne filtry spawalnicze [12,
13, 16, 17] charakteryzuja si¢ stalym lub
w przewazajacej wigkszosci zmiennym
stopniem ochrony przewaznie od 9 do 13,
samoczynnie przyciemniajac pole widze-
nia w momencie np. zajarzenia tuku elek-
trycznego lub plazmowego, a po zaniku
Tuku (w tempie stygnigcia spoiny) samo-
czynnie rozjasniajac pole widzenia [7].
Montowane sg one wylacznie w przyltbi-
cach spawalniczych. Automatyczne (elek-
trooptyczne) filtry spawalnicze sktadaja
si¢ z ekranu cieklokrystalicznego, ogniw
stonecznych, oprawy wykonanej z two-
rzywa sztucznego, modutu elektroniczne-
go, detektordw reagujacych na zajarzenie
tuku spawalniczego. Automatyczne filtry
wyposazone sa w dwie szybki: zewnetrz-
na i wewnetrzna, ochraniajace ekran cie-
klokrystaliczny. Zewngtrzna strona ekra-
nu ciektokrystalicznego wyposazona jest
w filtr interferencyjny, odbijajacy promie-
niowanie podczerwone oraz nadfioleto-
we. Za wlaczanie ekranu cieklokrystalicz-
nego odpowiedzialne sa detektory, wykry-
wajace promieniowanie tuku spawalni-
czego. Zasilanie ekranow cieklokrysta-
licznych oraz elektronicznych modutow
filtréw zapewniaja ogniwa stoneczne (w
ciagu kilku lat) Iub baterie. Wiaczenie fil-
trow nastepuje automatycznie po zajarze-
niu luku spawalniczego.

Automatyczne filtry spawalnicze cha-
rakteryzuja si¢ samoczynnym przetacza-
niem stopnia ochrony (stopnia zaciemnie-
nia) z nizszej wartosci (w stanie jasnym)
do wyzszej wartosci (w stanie ciemnym)
wowczas, gdy zajarzy sig tuk spawalni-
czy. Dziela sig one na filtry, ktore dla sta-
nu ciemnego umozliwiaja:

— automatyczna lub reczna regulacje
ciemnego stopnia ochrony, przewaznie od
9do 13,

— przelaczenie filtru na jeden ciemny
stopien ochrony, np. na 10 stopien.

Wszystkie automatyczne filtry spawal-
nicze charakteryzuja si¢ przed zadziata-
niem —w stanie jasnym — stopniem ochro-
ny 4 lub 5.

Podstawowymi parametrami uzytko-
wania, decydujacymi o jako$ci zastoso-
wanego w przytbicy automatycznego fil-
tru spawalniczego [12, 13, 16, 17] sa:

— czas przelaczania (czas zaciemnia-
nia) [32], to jest czas wiaczenia zaciem-
nienia ekranu filtru od chwili zajarzenia
tuku spawalniczego. Czas ten wynosi w
najnowszych rozwigzaniach filtrow poni-
7ej 0,5 ms, anawet 0,1 ms. W wigkszosci
filtrow jest na poziomie ok. 0,2 ms,

— plynna regulacja czasu wytaczania
filtru (po zaniku uku) w zakresie 0d 0,1 s
dols,

—mozliwos¢ automatycznej lub recz-
nej regulacji ciemnego stopnia ochrony
(dla stanu ciemnego filtru) lub jej brak.
Zakres regulacji powinien by¢ nie wigk-
szy niz pig¢ stopni ochrony,

— minimalne wymiary obszaru prze-
ziernego filtru po zamontowaniu w przy-
tbicy, ktore powinny wynosi¢ 90 x 35 mm,

— informacja o temperaturze uzytko-
wania filtru, np.: nie uzywac w tempera-
turze ponizej 10°C.

Temperatura uzytkowania automatycz-
nych filtréw spawalniczych jest ograni-
czona w zakresie niskiej temperatury do
-5 £2°C, a w zakresie wysokiej tempera-
tury — do 55 £2°C. Nie mozna stosowac
automatycznych filtrow spawalniczych na
mrozie lub przy dlugotrwalym spawaniu
w lecie albo w goracych pomieszczeniach
zamknigtych, dla ktorych nastapi prze-
grzanie filtru.

Doboru parametréw uzytkowych au-
tomatycznych filtrow spawalniczych do-
konuje si¢ zgodnie z wymaganiami pol-
skich norm: PN-EN 169:1996 [28], PN-
EN 379:1999 [32]. Filtréw tych nie moz-
na stosowa¢ w procesach spawania i cig-
cia laserowego.

Szybki ochronne, wewngtrzne i ze-
wngetrzne [16], stuza do ochrony przed
czynnikami mechanicznymi, gléwnie
przed goracymi i zimnymi odpryskami
metalu i zuzlu. Chronig one oczy, twarz
lub filtry zaréwno o statym, pojedynczym
stopniu ochrony, jak i automatyczne fil-

try spawalnicze. W zaleznosci od prze-
znaczenia szybek wykonuje si¢ je ze szkta
lub z poliweglanu. Od strony oka umiesz-
cza si¢ zawsze szybke ochronna, przewaz-
nie wykonang z poliwgglanu. Natomiast
do ochrony filtru spawalniczego przed
jego nadmiernym uszkodzeniem mecha-
nicznym stosuje si¢ przewaznie szklane
szybki zewngtrzne.

Podczas spawania szybki te wymienia
si¢ do$¢ czesto po ich uszkodzeniu 1 zma-
towieniu. Ostatnio na rynku krajowym
stosuje si¢ — wykonane ze szkta sodowe-
go — zewnetrzne szybki ochronne z war-
stwa odporna na odpryski spawalnicze.
Warstwa ta zabezpiecza jedng powierzch-
nig¢ szybek przed uszkodzeniem jej przez
gorace odpryski metalu i zuzlu.

Przy doborze ochron oczu i twarzy
chroniacych przed zagrozeniami pocho-
dzacymi od procesu spawania nalezy
uwzgledni¢ znakowanie tych ochron,
zgodne z wymaganiami ujetymi w pol-
skich normach: PN-EN 166:1998 [25],
PN-EN 169:1996 [28], PN-EN 175:1999
[31], PN-EN 379:1999 [32]. Kazda ochro-
na spawalnicza powinna by¢ trwale ozna-
kowana w celu wskazania obszaru uzyt-
kowania. Szczegoty dotyczace zasad zna-
kowania ochron spawalniczych sa poda-
ne w cytowanych polskich normach [25,
31,32].

Nalezy podkresli¢, ze uwzgledniajacy
znakowanie prawidlowy dobor ochron
oczu i twarzy zabezpieczajacych przed
niebezpiecznymi i szkodliwymi czynni-
kami powstajacymi podczas spawania (in-
tensywnym promieniowaniem optycz-
nym, odpryskami metalu i zuzlu, pytami,
gazami, iskrami 1 plomieniem) dla dane-
go stanowiska spawania jest warunkiem
koniecznym do osiagnigcia skutecznej
ochrony oczu i twarzy (a nawet szyi i
uszu) przed tymi czynnikami — zgodnej z
wymaganiami obowiazujacymi w Polsce
1w Unii Europejskiej.

PISMIENNICTWO
[1] BN-66/7341-01 Fibra techniczna

[2] BN-78/6331-06 Zywice poliestrowe. Polima-
le 100, 102, 103, 108, 109
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