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Materialy kompozytowe
stosowane do wytwarzania korpusow oston spawalniczych

Polsce od wielu lat produkuje

si¢ ostony spawalnicze, czyli

tarcze i przytbice, chroniace
oczy i twarz spawacza przed szkodliwym,
intensywnym promieniowaniem optycz-
nym oraz przed wystepujacymi jednocze-
$nie zagrozeniami termicznymi i mecha-
nicznymi [9, 10]. W obecnym dziesigcio-
leciu wzrasta rowniez import tych wyro-
bow, gtownie z krajow Unii Europejskiej
[6]. Ustanowione w kraju na poczatku lat
osiemdziesiatych lub nawet w drugiej po-
towie lat siedemdziesiatych polskie normy
z zakresu ochron oczu i twarzy nie obej-
mowaly wymagan dla przytbic spawal-
niczych, aw normie PN-76/M-69160 Tar-
cze spawalnicze — stawiano niekomplet-
ne wymagania producentom tarcz w za-
kresie parametrow ochronnych i walorow
uzytkowych [22].

Ustanowione w latach 1998-99 polskie
normy: PN-EN 166:1998, PN-EN
167:1998, PN-EN 168:1998, PN-EN
175:1999 [23-26], zharmonizowane z
normami europejskimi, zwigkszyly i roz-
szerzyly wymagania, dotyczace parame-
tréw ochronnych 1 uzytkowych stawiane
ostonom spawalniczym. W zaistniatej
sytuacji produkowane dotychczas niekto-
re ostony spawalnicze nie zawsze spel-
nialy wszystkie wymagania wymienio-
nych norm.

Przy spawaniu gazowym i lutospawa-
niu, spawaniu tukiem elektrycznym lub
elektroztobieniu, cieciu tlenem lub stru-
mieniem plazmy [2, 3, 13] wystepuje nie
tylko zagrozenie zdrowia [7, 8, 12] spo-
wodowane szkodliwym promieniowa-
niem podczerwonym, nadfioletowym i
intensywnym promieniowaniem $wietl-
nym, lecz takze istnieja zagrozenia me-
chaniczne i termiczne, wywolane goracy-
mi odpryskami stopionego metalu, zuz-
lu, pylem o grubym ziarnie, iskrami lub
plomieniem. Stosowanie ztej jakosci oston
w korelacji z wymienionymi czynnikami
szkodliwymi powoduje m.in. nieodwra-
calne uszkodzenie oczu, zwlaszcza przy

spawaniu tukiem elektrycznym. Podczas
spawania wystepuja czgsto zagrozenia
elektryczne mogace powsta¢ w wyniku
zapalenia albo dziatania wilgoci, a takze
sporadycznie w wyniku przenikania przez
ostong goracych odpryskow metali. Sza-
cuje sig, ze w Polsce ponad pot miliona
operatorow i pomocnikow spawaczy na-
razonych jest na te zagrozenia.

Aby zapobiec wymienionym zagroze-
niom, stosuje si¢ takie ochrony spawalnicze,
jak: okulary, gogle, tarcze i przytbice [5-7].
Podczas spawania gazowego i lutospawa-
nia najczesciej korzysta si¢ z okularow i
gogli. Natomiast do spawania elektryczne-
go 1 technik pokrewnych wykorzystuje si¢
ostony spawalnicze: przytbice i tarcze.

Wytwarzane obecnie w kraju korpusy
oston spawalniczych o grubosci 1-2 mm
wykonywane sa z importowanych mate-
riatow elektroizolacyjnych (suchego
preszpanu lub fibry) [16, 21, 28]. Jako$§¢
tych materiatow jest rézna i zalezy nie
tylko od dostawcy, lecz takze od dostar-
czanej partii. Przy zawilgoceniu lub za-
moczeniu, potaczonym z oddziatywaniem
mechanicznym lub termicznym, moze
nastapi¢ rozluznienie struktury korpusu
ostony i jego rozwarstwienie. Prowadzi¢
to moze do zmiany podstawowych wy-
miar6w ostony spawalniczej, a tym sa-
mym powodowac pogorszenie obszaru
ochronnego, utratg¢ $wiattoszczelnoscei i
znacznego obnizenia wlasnosci mecha-
nicznych korpuséw oston spawalniczych.
W drastycznych przypadkach, przy ni-
skiej odpornosci na wilgo¢, korpus osto-
ny moze rozkleja¢ sig, a na jego po-
wierzchni moga tworzy¢ si¢ pecherze.

Dziatanie wilgoci w potaczeniu z czyn-
nikami mechanicznymi (np. uderzenia
ostony o sztywne elementy spawanych
konstrukeji) moze prowadzi¢ do utraty
swiatloszczelnosci 1 w konsekwencji do
zmniejszenia czasu uzytkowania. Na to
uszkodzenie szczegdlnie narazone sa fa-
czenia elementéw korpusu oston, wyko-
nane z preszpanu i fibry.

Praca wykonana w ramach Programu
Wieloletniego (b. SPR-1) pn. ,, Bezpieczen-
stwo i ochrona zdrowia czlowieka w sro-
dowisku pracy” dofinansowanego przez

Komitet Badan Naukowych

Korpusy oston, wykonywane z pta-
skich materialow, sa przewaznie laczone
metalowymi nitami badz zszywkami ka-
letniczymi. Naroza (szczegdlnie tarcz) sa
wzmacniane naktadami z blachy lub two-
rzywa sztucznego. Ramke z blachy lub
tworzywa sztucznego (przeznaczong do
osadzania filtru spawalniczego i szybek
ochronnych) przytwierdza sig¢ zwykle do
ostony metalowymi nitami. Chociaz
wszystkie metalowe elementy sg pokryte
farba stanowiacg izolacj¢ elektryczna i
ochronng przed korozja, to stosowanie
metalowych czeSci moze spowodowac, ze
podczas spawania elektrycznego lub mi-
kroplazmowego moga zaistnie¢ warunki
sprzyjajace powstawaniu w ostonach pra-
dow pelzajacych, mogacych wywota¢
przeskakiwanie iskry migdzy ostona a
spawaczem.

W Polsce wytwarza si¢ w niewielkich
ilosciach ostony metoda wtryskowa z
tworzywa sztucznego: polipropylenu lub
poliamidu. Zasadnicza wada tego typu
oston jest ich niska odpornos¢ na czynni-
ki termiczne. Podczas spawania gorace
odpryski wytapiaja otwory w korpusach
tych oston, powodujac utrate ich parame-
trow ochronnych i uzytkowych. Przy dtu-
gotrwatym spawaniu (szczegolnie elek-
trycznym o duzym nat¢zeniu pradu) osto-
ny te nadmiernie nagrzewaja si¢. Wywo-
tuje to ich trwata deformacje i prowadzi
réwniez do utraty parametrow ochron-
nych i uzytkowych. Przedstawione wady
oston spawalniczych byty oceniane przy
niskich wymaganiach okreslonych w pol-
skiej normie PN-76/M-69160 Tarcze spa-
walnicze [22] oraz przy braku wymagan
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dotyczacych przylbic spawalniczych.
Powyzsza norma nie speliata w kilku
przypadkach wymagan dyrektyw Unii
Europejskiej ani nie byta zbiezna z wy-
maganiami norm europejskich (ktore sa
zgodne z podstawowymi wymaganiami
tych dyrektyw) w zakresie wymagan i
metod badan sprzgtu ochronnego, zabez-
pieczajacego oczy i twarz spawacza przed
zagrozeniami termicznymi i mechanicz-
nymi, a szczegolnie przed zagrozeniami
pochodzacymi od intensywnego promie-
niowania optycznego. Za przykiad moze
postuzy¢ poréwnanie wymagan stawia-
nych tarczom spawalniczym przez polskie
normy: starg z roku 1976 — PN-76/M-
69160 [22] i nowa — PN-EN 175:1999
[26]. Stara norma nie podaje wielu wy-
magan, dotyczacych m.in. oceny izolacyj-
nosci elektrycznej, odpornosci na: uderze-
nie, korozje, przenikanie ciepta i goracych
ciat statych. Norma ta natomiast okresla
odpornos¢ na palenie (po umieszczeniu

probki w ptomieniu). Wymaganie takie
nie jest ujete w nowej normie.

Norma PN-EN 175:1999 postawita
przed krajowymi jednostkami badawczy-
mi i producentarm oston spawalnlczych
znacznie ostrzejsze wymagania (z wyta-
czeniem odpornosci na palenie sig), do-
tyczace parametréw ochronnych i walo-
row uzytkowych.

Ze wzgledu na wysokie wymagania
stawiane przez dyrektywy 89/656/EWG
[19]1 89/686/EWG [20] dotyczace $rod-
kow ochrony indywidualnej oraz polskie
normy, zharmonizowane z normami eu-
ropejskimi (ustanowione w latach 1998-
99 [23-26]), jak rowniez ze wzgledu na
jakos¢ produkowanych w Polsce oston
spawalniczych, zaistniata pilna potrzeba
opracowania wymagan, metod badan i
zalozen w zakresie materialow kompozy-
towych przeznaczonych do ksztattowania
korpusow oston spawalniczych o wyso-
kim stopniu ochrony.

Dziatania te byty utrudnione ze wzgle-
du na brak dostepnej literatury fachowej
lub innych opracowan na temat stosowa-
nych materialow przeznaczonych do kon-
strukcji nowoczesnych oston spawalni-
czych.

Metody badan
materialow kompozytowych

Probki materiatéw kompozytowych
powinno si¢ bada¢ stosujac metody ba-
dan ujete glownie w polskich normach
[23-28, 31-34]1 procedurach badawczych.

Podjete prace w ramach Programu
Wieloletniego (b.SPR-1), dotyczace labo-
ratoryjnego wykonania nowych materia-
6w kompozytowych, przeznaczonych do
wytwarzania korpuséw oston spawalni-
czych (tarcz i przylbic), oceniano stosu-
jac metody badan podane w tabeli. Na
podstawie badan wytypowano odpo-
wiedni sktad surowcowy ptaskich mate-

ZESTAWIENIE WYMAGAN I METOD BADAN SEUZACYCH DO OCENY MATERIALOW KOMPOZYTOWYCH

Dokumenty odniesienia
normy symbol . . i
Lp. Wyznaczany parametr wymagania metody | procedury Zwiezly opis metody badan
badan badaw-
czej
Grubo$¢ materiatow kompo- — PN-EN — Pomiar mikrometrem z obciazeniem, wyposazonym w dwie plaskie, rownolegle, okragte stopki
1 zytowych formowanych 20534, PN- pomiarowe, migdzy ktorymi umieszcza si¢ badany materiat
metoda papiernicza 1SO 534
Grubo$¢ laminatow polie- PN-EN 166, | przez NOT-1 | Pomiar grubosci mikromierzem
strowo-szklanych p.7.1.1 pomiar
2 PN-EN 175,
p.5.2
Absorpcja (powierzchniowa — PN-EN — W metodzie tej wyliczana jest masa wody, ktora w okre§lonym czasie i w okrcslonych warun-
chtonno$¢) wody dla mate- 20535, PN- kach jest wehtaniana przez powierzchnie 1m? badanego materiatu. Do pomiarow wykorzystuje
3 riatdéw kompozytowych ISO 535 sig¢ specjalny przyrzad do badania chfonno$ci wody.
formowanych metoda papier-
nicza (metodq Cobba)
[A] = [¢/m’]
Nasigkliwos¢ (N) po zanurze- — — — Badania nasiakliwosci polegaly na wyznaczeniu wzglednej zmiany masy badanej probki po
niu w wodzie zanurzeniu w wodzie o temperaturze (2312)°C. Czas przebywania probki w wodzie wynosit 2 h
[N] = [%] (patrz: p. 8.5 PN-EN 175:1999). W celu wyznaczema nasiakliwo$ci (N) wazono badana probke
4 przed i po zanurzeniu w wodzie. Wodg pozostajaca na powierzchni zanurzanej probki usuwano
przez wstrzasnigeie oraz wytarcie migkka bawelniang Sciereczka. Probka po wyjeciu z wody
byta wazona po czasie nie dtuzszym niz 5 minut (patrz: p. 2.5 PN-EN 175:1999)
Nasiakliwos¢ (N) wyliczano ze wzoru: N = (m;-mg)/my, gdzie: my_m; — masy prébki przed i po
zanurzeniu w wodzie
Pole powierzchni materiatow — przez — Planimetrowanie pola powierzchni
5 kompozytowych wykonanych pomiar
z laminatéw poliestrowo-
-szklanych
6 Masa przez NOT-2 | Pomiary masy przy uzyciu wagi laboratoryjnej
pomiar
Gramatura (g) materialow — PN-ISO 536 — Pomiary masy probek, o $cisle okreslonych wymiarach pola powierzchni. Gramature (g)
7 kompozytowych formowa- wyznaczamy ze wzoru: g = (10000 m)/A, gdzie: m — masa badanej probki, w gramach,
nych metoda papiernicza A — powierzchnia badanej prébki, w centymetrach kwadratowych
[g] = [g/m’]
Gestos¢ pozorna p , materia- — PN-EN — Gestos¢ pozorna (p,) materiatow kompozytowych formowanych technika papiernicza wyli-
8 16w kompozytowych formo- 20534, czamy ze Wzoru: p, = g/, gdzie: g — gramatura, w gramach na metr kwadratowy, 6, — $rednia
wanych metodq papiernicza PN-ISO 534 grubo$¢, w mikrometrach
[Pyl = [g/em’]
Gestos¢ pozorna (p) materia- — — — Gesto$¢ pozorng wyznaczono ze wzoru p =m/V, gdzie m jest masa badanej probki, V - objgto-
tow kompozytowych wyko- $cig. Objetos¢ V wyznaczano na podstawie pomiaréw pola powierzchni i grubo$ci badanej
9 | nanych z laminatéw polie- prébki
strowo- izklzmych
[p] = [g/cm’]
Predkos¢ palenia sig (V,) PN-76/M- PN-76/M- NOT-5 | Pomiar czasu, w ktorym okreslona diugo$¢ badanej probki (pasek o szerokosci 10 mm) ulega
10 [V,] = [mm/min] 69160, 69160, spaleniu. Palenic i inicjowano ptomieniem palnika gazowego. Predko$¢ palenia wyznaczano ze
p-3.11 p.54.8 wzoru: V, = d/t, gdzie: d — dlugos¢ spalonego paska, w milimetrach, t — czas palenia paska, w
mmutdch




riatéw kompozytowych formowanych
metoda papiernicza lub wytwarzanych z
laminatow poliestrowo-szklanych. Z wy-
typowanych materiatow wytworzono z
jednolitej przestrzennie ksztattki, korpu-
sy oston spawalniczych o wysokim stop-
niu ochrony i dobrych walorach uzytko-

wych.

Zalozenia szczegolowe
dotyczace
materialow kompozytowych

Materiaty kompozytowe, z ktorych
powinno wykonywac¢ si¢ korpusy oston
spawalniczych oraz technologia ich wy-
twarzania musza spetnia¢ wymienione tu
zalozenia szczegbtowe w zakresie para-
metrow ochronnych i uzytkowych. Prze-
prowadzone liczne badania laboratoryj-
ne (wykorzystujace m.in. wezesniej omo-
wione metody badan) oraz informacje
uzyskane od uzytkownikéw oston spawal-

niczych, tj.: tarcz i przylbic umozliwity
sformutowanie przedstawionych dalej za-
tozen. Przy opracowywaniu ich positko-
wano si¢ wymaganiami ujgtymi w pol-
skiej normie PN-EN 175:1999 [26].

o Sktad surowcowy — przeznaczony do
wytwarzania korpusow oston —powinien
umozliwia¢ ksztaltowanie oston spawal-
niczych i formowanie ich korpusow w
postaci jednolitej przestrzennej ksztattki.

e Zadna czg$¢ ostony, ktora dotyka
bezposrednio ciata uzytkownika, nie
moze by¢ wykonana z materiatow, o kto-
rych wiadomo, ze powoduja podraznie-
nie skory.

¢ Po przytozeniu goracego stalowego
preta o temperaturze 650°C ostona musi
wytrzymac 5 s bez zapalenia sig i bez Za-
rzenia, a goracy pret nie moze przenik-
nac przez nia.

¢ Pouplywie 10 s dzialania ptomienia
na ostong wykonana z korpusu formowa-
nego z laminatdw poliestrowo-szklanych

plomien nie powinien utrzymywac si¢
dhuzej niz 5 s.

e Po uptywie 50 s dziatania ptomienia
na ostong wykonana z korpusu formowa-
nego metoda papiernicza ptomien nie
moze utrzymywac si¢ dtuzej niz 50 s, a
predkos¢ palenia sig ostony nie moze prze-
kracza¢ 15 mm/min. Wskazane jest, aby
ptomien utrzymywat si¢ nie dtuzej niz 5 s.

¢ 7 materialu przeznaczonego do wy-
robu korpusow oston spawalniczych pod-
czas kontaktu z otwartym ptomieniem nie
moga spadac palace si¢ krople.

° Wypukly korpus ostony powinien
zapewnia¢ ochrong przed stopionymi
metalami i goracymi cialami statymi, czyli
powinien by¢ odporny na spadajace kro-
ple metalu albo gorace odpryski metalu
lub zuzlu oraz na iskry, a takze by¢ od-
porny na catkowite przeniknigcie w cza-
sie 7 s stalowej kulki o $rednicy 6 mm 1
masie 0,86 g, rozgrzanej do temperatury
900°C.

Odpornos¢ na zapalenie PN-EN 166, | PN-EN 168, NOT-6 | Stwierdzenie, czy przytozony do probki na czas 5 s goracy pret stalowy o dlugosci 300 mm,
11 p-7.1.7, p.7 $rednicy 6 mm i temperaturze (650+20)°C nie spowodowat zapalenia si¢ probki ani jej zarzenia
PN-EN 175, Po usunigeiu preta
p.5.9
Odporno$¢ na przenikanie PN-EN 166, | PN-EN 168, | NOT-6 | Stwierdzenie, czy przytozony do probki na czas 5 s goracy pret stalowy o dtugosci 300 mm,
12 ciepta p.7.1.7, p.7 $rednicy 6 mm i temperaturze (650£20)°C nie przeniknat przez probke
PN-EN 175,
p-5.9
Izolacyjno$¢ elektryczna (Iz) | PN-EN 175, | PN-EN 175, | NOT-28 | Pomiar pradu uptywu generowanego na skutek potencjatu elektrycznego (440 V, 50 Hz)
13 | [Iz] = [mA] p.5.8 p. 83 wytworzonego migdzy metalowa ptyta a badana probka. Badany prad uptywu nie powinien
przekracza¢ 1,2 mA
Podwyzszona odpornos¢ na PN-EN 166, | PN-EN 168, | NOT-12 | Uderzenie stalowa kulka o $rednicy 6 mm i masie 0,86 g w powierzchni¢ badanej probki
14 uderzenie kulka o predkosci p.7.1.42, p.-3
12 m/s PN-EN 175,
p.54
Odpornos¢ na uderzenie PN-EN 166, | PN-EN 168, | NOT-13 | Uderzenie stalowa kulka o $rednicy 6 mm i masie 0,86 g w powierzchnig badanej probki
15 kulka o duzych predkosciach: | p. 7.2.2, p-9
45 m/s i 120 m/s PN-EN 175,
p.7.1
16 Kondycjonowanie termiczne PNS—l;‘N 175, PNS»];N 175, | NOT-26 | Prébki kondycjonowano przez 120 min w temperaturach (-5%=2)°C i (80%2)°C
p. 5. p.8.
Sita rozciagajaca (F) — PN-EN ISO — Pomiary przy uzyciu maszyny wytrzymatosciowej firmy Zwick, typ Z 100/SW5A. Szerokos¢

17 | przy zerwaniu 1924-2, probki (15£1) mm, odleglo$¢ miedzy zaciskami maszyny 120 mm, prgdkos$é¢ oddalania sig

[F] =[N] p.4 zaciskow 20 mm/min, zakres pomiarowy glowicy 200 N

Wydtuzenie (Aly) — PN-EN ISO — Pomiary przy uzyciu maszyny wytrzymatosciowej firmy Zwick, typ Z100/SW5A. Szeroko$¢
18 | przy zerwaniu 1924-2, probki (15+1) mm, odleglos¢ migdzy zaciskami maszyny 120 mm, predko$¢ oddalania si¢

[AL] = [mm] p4 zaciskow 20 mm/min, zakres pomiarowy glowicy 200 N

Modut sprezystosci (E') — PN-EN ISO Do wyznaczenia modu%u sprezystosci (E') wykorzystuje si¢ wykres zaleznosci sily rozciagaja-

[E']=[MPa] 1924-2, cej (AF) przy zerwaniu od wydtuzenia (Al) przy zerwaniu. Z liniowej czgSci wykresu wyzna-

19 p.10.8 czano zmiang sity, w niutonach, odpowiadajaca wybranej zmianie dtugosci probki, w milime-
trach. Modut sprezystosci wyznaczamy ze wzoru: E" = (AF 1)/(wtAl), gdzie: w — szerokosé
poczatkowa probki, 1 — dlugos$¢ poczatkowa probki, t — Srednia grubos¢ probki

Odpornos¢ na zginanie po — — — Probke o szerokosci 38 mm i dlugosci 70 mm (przygotowana wg PN-ISO 2493:1995) umiesz-
Jednym podwojnym zgigeiu o czano w urzadzeniu do zginania probki (opisanym w zataczniku 1 normy PN-75/P-50485),
kat 90° wyposazonym w katomierz o podziatce 1° i zakresie £90°. Po umieszezeniu w urzadzeniu czes¢

20 wystajaca z zacisku urzqdzema powmna mie¢ dlugos¢ 57 mm. Koniec probki recznie odginano
w jedna strong o kat 45° od polozenia rownowagi, a nastqpme doprowadzano do powrotu do
polozenia zerowego i odginano ja w druga strong o kat 45° od polozenia rownowagi. Probke
wyjmowano z urzadzenia i sprawdzano, czy nie ulegta pgknigciu albo jej powloka zewngtrzna
nie ulegta uszkodzeniu lub peknigciu

Nazwy procedur badawczych: NOT-5 — Badanie odpornosci na palenie si¢ srodkow NOT-13 — Badanie odpornosci na uderzenie czqstkami o

ochrony oczu i twarzy metodq plomienia gazowego duzej predkosci srodkow ochrony oczu i twarzy - przy

NOT-1 — Wyznaczanie wymiaréow liniowych srodkéow NOT-6 — Badanie odpornosci na zapalenie Srodkow —uzyciu stalowej kulki

ochrony oczu i twarzy przy uzyciu przymiaru liniowego, —ochrony oczu i twarzy metodq rozgrzanego preta NOT-26 — Badanie odpornosci na uszkodzenie mecha-

suwmiarki lub mikrometru NOT-12 - Badanie odpornosci podwyzszonej na uderze- niczne spawalniczych tarcz i przylbic metodq swobodne-

NOT-2 — Wyznaczanie masy srodkow ochrony oczu i nie srodkéw ochrony oczu i twarzy przy uzyciu stalowej  go spadku

twarzy metodq wazenia kulki uderzajqcej z predkosciq 12 m/s NOT-28 — Badanie izolacyjnosci elektrycznej spawalni-

czych tarcz i przylbic przez wyznaczanie prqdu uplywu
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e Korpus ostony powinien by¢ odpor-
ny termicznie podczas dlugotrwatego spa-
wania lub stosowania technik pokrew-
nych. Pod wptywem wzrostu temperatu-
ry podczas spawania (np. w pojemnikach
o matych gabarytach) nie powinien de-
formowac sig i topic.

e Osltona powinna by¢ tak skonstru-
owana, aby metalowe elementy wchodza-
ce w sktad oston, wystawione na dziata-
nie promieniowania termicznego, chroni-
ly uzytkownika przed nadmiernym pro-
mieniowaniem cieplnym.

¢ Ostona musi by¢ odporna na uszko-
dzenia mechaniczne i nie moze zmienia¢
swoich wlasciwosci ochronnych przy
upadku z wysokosci 1,5 m na twarde pod-
oze z blachy stalowe;j, po jej kondycjo-
nowaniu przez 2 h w temperaturach —5°C
1 80°C.

e Ostona po badaniu odpornosci na
uszkodzenie mechaniczne i kondycjono-
waniu przez 2 h w temperaturach —5°C i
80°C przy upadku z wysokosci 1,5 m na
twarde podloze z blachy musi zachowac
$wiatloszczelnose.

e Przylbica musi by¢ odporna na ude-
rzenie kulka stalowa o $rednicy 6 mm i
masie 0,86 g, uderzajaca z predkoscia co
najmniej 12 m/s.

e Tarcza spawalnicza po zanurzeniu
przez 2 h w wodzie o temperaturze 23°C
nie moze zmienia¢ swoich wymiaréw o
wiegcej niz +5%, a przytbica spawalnicza
powinna nadal zapewnia¢ ostong obsza-
ru chronionego. Wskazane jest, aby osto-
na charakteryzowala si¢ zerowa chtonno-
$cig wody. Po wyjeciu z wody ostona musi
zachowac $wiattoszczelnos¢.

e Zawilgocenie lub zamoczenie osto-
ny w wodzie nie powinno powodowac
peknig¢, rozwarstwiania korpusu i jego
deformacji.

¢ Prad uptywu ostony dla wszystkich
materiatow sktadowych nie moze by¢
wigkszy niz 1,2 mA, przy przytozonym
napigciu 440 V i czgstotliwosci 50 Hz.

e Wszystkie wewngtrzne powierzch-
nie ostony musza mie¢ kolor czarny ma-
towy. Powierzchnie zewngtrzne ostony
nie musza by¢ matowe i moga mie¢ kolor
inny niz czarny, np. szary.

e Wszystkie ostony i ich czesei skia-
dowe nie powinny mie¢ wybrzuszen,
ostrych krawedzi lub innych defektow,

ktore mogtyby powodowaé dyskomfort
lub urazy uzytkownika.

e Korpus ostony powinien zapewnia¢
co najmniej taka sama ochrong przed
szkodliwym promieniowaniem optycz-
nym, jaka zapewniaja najciemniejsze fil-
try spawalnicze.

e Korpus przytbicy powinien by¢ na
tyle sztywny 1 wytrzymaty mechanicznie,
aby umozliwiat trwate uzytkowanie przy-
Ibicy zamontowanej na nagtowiu lub het-
mie, a takze pozwalat na dodatkowe za-
mocowanie urzadzen wentylacyjnych lub
ochronnikéw stuchu.

® Masa przylbicy (bez szybek i filtrow)
nie powinna przekracza¢ 450 g. W przy-
padku przekroczenia tej wartosci masy,
przytbica musi by¢ w widoczny sposob
oznakowana, z podaniem masy w gra-
mach.

e Masa tarczy z rekojescia (bez szy-
bek 1 filtrow) nie powinna przekraczac¢
500 g. W razie przekroczenia tej warto-
$ci masy, tarcza musi by¢ w widoczny
sposob oznakowana, z podaniem aktual-
nej masy w gramach.

 Pole widzenia oston nie powinno by¢
ograniczone, z wyjatkiem ograniczenia
przez ramki filtrow.

e Obszar chroniony przytbic spawal-
niczych, montowanych zaréwno na het-
mach ochronnych, jak i na naglowiu, po-
winien ostania¢ prostokatny obszar oczny.

® Minimalna glgboko$¢ tarczy spawal-
niczej powinna by¢ nie mniejsza niz 75
mm, minimalna wysoko$¢ — 350 mm, a
minimalna szeroko$¢ — 210 mm.

e Filtry i szybki ochronne powinny by¢
fatwo wymienialne, bez uzycia specjal-
nych narzgdzi.

e Ostony spawalnicze powinny by¢
odporne na korozje.

e Wszystkie czgsci oston spawalni-
czych powinny by¢ odporne na czyszcze-
nie 1 dezynfekejg 1 nie wykazywac wi-
docznych zmian po czyszczeniu i dezyn-
fekciji.

e Naglowie przylbicy spawalniczej
powinno by¢ regulowane i umozliwia¢
utrzymywanie przytbicy we wilasciwym
potozeniu — we wszystkich pozycjach na
glowie uzytkownika. Naglowie i tasma (o
szeroko$ci co najmniej 10 mm) opasuja-
ca glowe powinny da¢ si¢ wymieniac bez
koniecznosci uzycia specjalnych narzedzi.

e Oslona powinna zapewni¢ bezpie-
czenstwo oraz komfort uzytkowania.

Przedstawione zalozenia dotyczace
wykonywania oston spawalniczych w
postaci jednolitej ksztaltki, z ktorej pod-
czas kontaktu z otwartym ptomieniem nie
beda spadaty palace si¢ krople oraz wy-
mienione wartosci predkosci palenia sig
oston, wykraczaja poza zakres wymagan
ujetych w polskiej normie PN-EN
175:1999 [26].
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poliestrowe. Metody badan. Postanowienia
ogolne

[30] PN-EN 20534, PN-ISO 534 Papier i tek-
tura. Oznaczanie grubosci i gestosci pozornej
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ba
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gramatury

[33] PN-ISO 2493 Papier i tektura. Oznacza-
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STANOWISKO
Rady Ochrony Pracy
w sprawie uwarunkowan prawnych
zatrudniania mtodocianych
w celu przygotowania zawodowego

Na posiedzeniu plenarnym 12 grudnia 2000 r. Rada Ochrony Pracy
zapoznata sie z materiatem przygotowanym przez Zwigzek Rzemiosta
Polskiego w przedmiocie zatrudniania mtodocianych.

Rada Ochrony Pracy z wielka troska rozwazyta aktualny stan uregulo-
wan prawnych dotyczacych zatrudniania mtodocianych oraz faktyczng sy-
tuacje mtodocianych na rynku pracy. Rada uznata, iz zainteresowanie tg
problematykg powinno w sposob szczegdlny dotyczy¢ Ministerstwa Pracy
i Polityki Spotecznej oraz Ministerstwa Edukacji Narodowej, jak réwniez
wszystkich organizacji pracodawcow.

W wyniku przeprowadzonej dyskusji Rada Ochrony Pracy sformuto-
wata nastepujace wnioski:

1. Nalezy poddac¢ szerokiej dyskusji problem modelu prawnego zatrud-
niania mtodocianych. Dotychczasowy model, polegajacy na uznaniu za-
trudnienia mtodocianego jako zatrudnienia pracowniczego w rozumieniu
przepiséw prawa pracy, stwarza bardzo duze obcigzenia szczegdlnie dla
matych i srednich pracodawcéw, ktorzy sg gtéwnymi podmiotami zatrud-
niajacymi mtodocianych. Wspoétczesne potrzeby wymagaja raczej podkre-
Slenia odrebnosci statusu pracownika mtodocianego oraz potozenia szcze-
godlnego nacisku na pedagogiczne elementy jego wiezi z pracodawca.

2. W ksztattowaniu nowego modelu zatrudniania mtodocianych dopusz-
czalng granicg wieku od ktérego mozliwe bedzie zatrudnianie, powinna
by¢ granica 16 lat zarowno ze wzgledu na reforme systemu oswiaty, jak i w
kontekscie Konstytucii, ktéra w art. 65, ust. 3 zakazuje statego zatrudnia-
nia dzieci w wieku do lat 16.

3. Zmiany legislacyjne powinny doprowadzi¢ do zwiekszenia zaintere-
sowania pracodawcow zatrudnianiem mtodocianych. Niezbedna jest row-
niez gwarantowana przez Panstwo wzmozna ochrona zdrowia mtodocia-
nych.

4. Proponowane kierunki zmian, zmierzajg do traktowania w sposéb
kompleksowy spraw zatrudniania mtodocianych. Majg takze na celu do-
stosowanie polskich rozwigzarn prawnych do norm MOP oraz prawa euro-
pejskiego, w tym wspdlnotowego.

Warszawa, 18 kwietnia 2001 r.

Przewodniczaca Rady Ochrony Pracy
(-) Bozena Borys-Szopa
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