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Впервые

I. ОБЩЕ ПОЖШЕНИЯ

1*1. Сварка трубопроводов порошковой проволокой в настоя
щее время осуществляется на строительстве магистральных трубо
проводов с помощью комплекса "Стык".

1.2. Конструкция комплекса "Стык” должна обеспечивать на
ряду с высокой производительностью и качеством сварки оптималь
ные условия труда шшраторов-св&рщшшв.

1.3. При модернизации комплексов “Стык11 должны быть улучшены 
гигиенические, антропометрические, физиологические и психофи
зиологические показатели в соответствии с требованиями систем 
ССНГ (система стандартов безопасности труда), СЧЫ (система "че
ловек-машина"), ССЭ и ТЭ (система стандартов эргономики и тех
нической эстетики). При этом необходимо руководствоваться сле
дующими нормативными документами:

ГОСТ 3G.GGI-S3 "ССЭ и ТЭ. Основные положения";
ГОСТ 12.2,033-78 "ССБТ. Рабочее место при выполнении ра

бот стоя . Общие эргономические требования";
ГОСТ 22269-78 "СЧЫ, Рабочее место оператора. Взаимное рас

положение элементов рабочего места. Общие эргономические тре
бования";

ГОСТ 21753-78 "СЧГЛ. Рычаги управления. Общие эргономичес
кие требования”;

ГОСТ I2.I.CC5-76 ”С0БТ. Воздух рабочей зоны. Общие сани - 
тарнс -гигиенические требования";

ГОСТ 16456-ТС "Качество продукции. Эргономические показа
тели";

ГОСТ 16035-70 "Качество продукции. Общие эргономические 
показатели. Термины".,

Внесены отделом охраны! Утверждены ВНИИСТом Срок введения 
тру/ш, ВНИИСТа_________  2 августа 1984 г. I марта 1985 г._
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1.4. При создании комфортних условие для оператора-сварщн- 
ка необходимо учитывать особенности его деятельности, которые 
заключаются в том, что весь процесс сварки при данное техноло
гии осуществляется в полевых условиях комплексной бригадой,со
стоящей иг пяти звеньев, находящихся на определенном расстоя
нии и выполняющих операции последовательно друг за другом.

После выполнения работ первым звеном по подготовке 
трубопровода к сварке (Зчел.) и вторым звеном по ручной дуго
вой сварке корневого слоя и "горячего" прохода (4-5 чел.) в 
процесс сварки включаются третье и четвертое (4 чел.) звенья 
по автоматической сварке заполняющего и облицовочного слоев с 
помощью первого я второго комплексов "Стык". У кахдого комп
лекса по две сварочных головки. Пятое звено (2 чел.) выполняет 
окончательные отделочные работы.

1.5. в црацессе автоматической аварки первым и вторым ком
плексами "Стык" операторы-сварщики подвергаются воздействию 
сварочного аэрозоля сложного химического состава, шума, метео
рологических факторов. Кроме того,оператор-сварщик работает в 
вынужденных неудобных рабочих позах при недостаточной обзор
ности.

2. САНИТАРНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К УСЛОВИЯМ 
ТРУДА ШЕРАТОРОВ-СВАРЩЙКОВ, РАБОТАЮЩИХ НА АВТОМАТАХ 
КОМПЛЕКСА "СТЫК"

2.1. Для обеспечения комфортных условий комплекс "Стык” 
должен оборудоваться кабиной.

2.2. Кабина должна быть оснащена обогревателями с регули-. 
руеишк параметрами температуры.

2.3. Для устранения повышенной подвижности воздуха (сквоз
няка) , обеспечения хорошей защиты сварочной ванны и качества* 
свариваемого стыка по низу кабины по всему ее периметру долж
ны быть прикреплены фартуки из прорезиненного материала, я 
500 ьм фартука должно лежать на земле, чтобы не поддувало в 
кабину.
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2.4. Кабина долива быть оборудована вытяжной вентиляцион
ной системой, состоящей из двух пылвгазоцрнеынжков, гофрнроваь- 
ных шлангов и вентилятора. Пвлегазопряемники долган быть за
креплены на сварочной головке и передвигаться вместе с голов»- 
кой по периметру свариваемого стыка.

Пылегазоприемник должен быть воронкообразной формы,сечени
ем I4C см^, который необходимо устанавливать на расстоянии 40- 
60 мм от места сварки. При этом пылегаэопрмамижк должен вра
щаться вокруг оси, на которой он затеплен. Это может быть 
достигнуто за счет подпружинившим его с боковых сторон (рису
нок) . Производительность местного вентилятора должна быть не 
менее 300-350 ы9/ч для каждого поста автомата "Стык".

Диаметр гофрированного шланга должен быть 60-80 мм, длина 
5-4 м. В качестве побудителя должен быть использован вентиля
тор центробежный ВД-70 Л 3,2,

2.5. Для удаления пыли, образующейся при зачистке шва 
стыкового соединения шлифмашиндми, и сварочного аэрозоля при 
сварке дефектов штучными электродами, применяется местная пе
реносная вытяжная вентиляция» Она состоит из кожуха прямоуго

льной форта длиной 400 мм с магнитными присосками, на боковой 
поверхности которого имеются щели для равномерного всасывания 
ттшги и газа, образующихся в процессе работы. Пылегазоприемник 
необходимо устанавливать на расстоянии 20-30 мы от свариваемо
го стыка. Объем удаляемого воздуха должен составлять 300 - 
400 м3/ч.

2.6. Чтобы предотвратить неудобные поен оператора-сварщи
ка (дежа на животе, дежа на спине, сидя на одном колене, сиди 
на двух коленях, стоя с наклоном туловища более 30° и др. 
всего II работах поз), при организации рабочего места необхо
димо предусматривать позу "стоя”, при которой наклон операто
ра-сварщика^ вперед должен быть не больше 10-15°.

Расстояние от глаз оператора-ев&рщжка до зоны дол
жно быть 350-400 мм.

2.7. Оптимальная рабочая зона оператора-сварщика постоян
но изменяется и зависит от положения сварочной головки авто-
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Схема устройства местной вытяжной механической вентиляции от места сварки» выполняемой автоматом:
A-общий вид расположения пылегазоприемника на сварочном автомате: Б-епособ крепления пшюгазоприемнияа к автомату; I-труба; 2-свар очный автомат; 3-кассета с порошковой проволокой; 4-электрод (порошковая проволока); 5-место сварки стыка; 6 - пыдегазоприемник воронкообразный; 7-гофрированннй шланг; 8- корпус автомата; 9-ось, на которой фиксируется (закрепляется) пылегазоприемник; 10-резьба на оси; 11-пружина: 12-гайка

мата на трубе̂ подъем и опуск сварочной головки должны быть 
согласованы с зоной.2.8. Оптимальная рабочая вона оператора-сварщика должна 
быть:для положения "садя" я "стоя” (вперед) - 350-450 мм; 

для положения "сидя* (вверх) - 700-1200 мм; 
для положения "стоя* (вверх) - II00-I2GQ ш.
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2.9, Максимально допустимая рабочая вона опер&тора-евар- 
щика должна быть:

для положения "сидя" (вперед) - 800 мм;
для положения "стоя” (вперед) - 600 мм;
тля положения "сидя" (вверх) - 1500 ш ;  

положения "стоя” (вверх) - I9CC мм.
2.1C. В оптимальной рабочей зоне -дожны располагаться 

пульт управления с рычагами и щиток регулирования тока и на
пряжения.

2.11. Пульт управления с рычагами и тумблерами должен 
иметь ширину 60С и высоту БОС мм.

2.12. В связи с тем, что оператору-сварщику приходится 
часто работать с рычагом прижатия ползуна, необходимо для 
удобства работы сместить этот рычаг влево по горизонтали - на 
300 мм без отклонений по вертикали.

2.13. Д ея удобства работы оператора-сварщика в рукавицах 
рукоятку рычага смещения ("влево-вправо") всей консоли необ
ходимо изменить на *фестообразную и сместить ее от централь
ной оси сварочной головки влево на ВС, а длину каждого тумб
лера увеличить до 15 мм.

2.14. При работе оператора-сварщика "стая" максимальная 
высота каждого рычага от земли должна быть 1400 мм, минималь
ная - 850 мм.

2.15. Для уменьшения нагрузки на правую руку движение ры
чага смещения всей консоли и ручки регулировки электрода дол
жно быть "к себе", "от себя", а не "влево-вправо".

2.16. На боковой стене (с левой стороны для каждого опера
тора-сварщика) должны быть:

место крепления для щитка во время перерывов в работе, а 
также при переездах от стыка к стыку. Щиток жестко фиксирует
ся;

дюралевая лестница размером 1600 ш  с пятью ступенями, за
крепленная на стене под углом 35°. Ширина ступени 28С-300 мм;

устройство для крепления сварочных головок во время пере
рывов в работе.

2.17. Б кабине целесообразно создать пульт дистанционного 
слежения за ходом головки автомата, сварочной ванной и пода
чей сварочной проволоки.
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Радикальным решением является создание дистанционного пу
льта управления процессом сварки с выходом контроля на дисплей.

2.IS* В кабине должны быть ящик для документация, ящики 
для хранения инструмента (металлические, закрывающиеся), ап
течка, огнетушитель, пеналы для электродов, электросветильни
ки, расположенные по углам .кабины.

2.19. Ддя перематывания проволоки с заводской бухты на 
рабочую должно применяться приспособление, работающее без 
участия человека.

2.20. Электропечи, предназначенные для обжига проволоки, 
должны быть установлены в вытяжные шкафы, оборудованные при
нудительной механической вытяжной вентиляцией.

3. ТРЕБОВАНИЯ К СРЕДСТВАМ Й Н Д Ш Д Ш Ъ Н О Й  ЗАЩИТЫ 
ДНЯ ШЕРАТОРОВ-СМЩШШБ КОМПЛЕКСА "СТЫК”

3.1. Для защиты глаз оператора-сварщика от ожогов, травм 
и засорения необходимо их обеспечить защитными щитками или 
очками следующих типов: открытые 02, 002 (светофильтр В); от
крытые двойные (Щ, 0Д2 (светофильтр В); закрытые с непрямой 
вентиляцией ЗН5, 3H8f 3HI2 (светофшгьтр В) по ГОСТ 12.4.013- 
75.

Для предотвращения запотевания стекол очков на их поверх
ность перед началом работы в условиях низкой температуры необ
ходимо наносить тонкий слой мыла,

3.2. Для защиты органов слуха операторсз-сверщиков необ
ходимо применять шуыопоглощавдиэ заглушки и вкладыши из раз
личных материалов (ФП-Берупш, поропласта, стерилизованной ва
ты, специальной ультратонкой стекловаты - УТЛ, резины или 
противошумные наушники, шлемы ВЦННИОТ-1.
2М, ВЦНИИСТ-4А, К-2).

3.3. Для защиты органов дыхания операторо^-сварщиков при 
отсутствии эффективной местной вытяжной вентиляции целесооб
разно применять противопылевые респираторы: "Снежок К-?Л","Ле- 
песток-200",-”Лепесток-40н, У-2К, "Астра-2? Р-62Ш.

3.4. Для защиты операторов-сварщиков от воздействия низ
ких температур необходимо применять спецодежду и сдецобувь в
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соответствии с "Рекомендациями по применение эффективных 
средств индвидуальной защиты в организациях ж на предприятиях 
Мидиефтегазстроя" (Р 490-83).

3.5. Для гациты жохи рабочих от вреднего действия жиров, 
Macev , нефтепродуктов, растворителей и других органических ве
ществ необходимо использовать гидрофильные пасты ХИОТ, ЛВС, 
"Зар-.”, "Ялот", ИЗР-1, мазь Селисского, "Микодан". Эти пасты 
необходимо наносить на кожные покровы дважды за рабочую смену 
и смывать перед приемом пищи н по окончании рабочего дня.

3.6. Ддя удаления трудаосмываемых загрязняющих и оцраив- 
ващих веществ с рук и лиц рабочих рекомендуется применять 
пасту Рахманова, абразивную мазь, моющие средства "Прогресс", 
01-7, СП-10, эмульгатор "Авироль".

Ддя гациты рук и шеи операторов-сварщиков от брызг и искр 
расплавленного металла, инфракрасного излучения необходимо 
применять рукавицы о крагами и подшлемники (ТУ 17.08.149-80).
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