
ËÈÒÚÅ¾½ È ÌÅÒÀËËÓÐÃÈßËÈÒÚÅ¾½ È ÌÅÒÀËËÓÐÃÈßËÈÒÚÅ¾½ È ÌÅÒÀËËÓÐÃÈß  / 163   	  3, 2019 / 163

https://doi.org/10.21122/1683-6065-2019-3-163-165	 Поступила 18.03.2019
УДК 628.517	 Received 18.03.2019

ИССЛЕДОВАНИЕ УСЛОВИЙ ТРУДА РАБОТАЮЩИХ  
В  ЛИТЕЙНЫХ ЦЕХАХ ПРИ ВЫПОЛНЕНИИ СВАРОЧНЫХ РАБОТ
А. М. ЛАЗАРЕНКОВ, Белорусский национальный технический университет, Минск, Беларусь,  
пр. Независимости, 65. Тел. +375 29 669-90-98

Приведены результаты исследований факторов производственной среды на рабочих местах при выполнении сва-
рочных работ по устранению литейных дефектов отливок и меры защиты работающих от их воздействия. Установ-
лено, что на рабочих местах сварщиков отмечаются повышенные уровни шума при различных методах сварки, а так-
же при зачистке сварных швов ручным инструментом; повышенные уровни локальной вибрации при работе с ручными 
шлифовальными машинками; превышения допустимых значений интенсивности инфракрасного (теплового) излучения. 
Приведены результаты исследования ультрафиолетового излучения при различных сварочных работах.
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The results of studies of the factors of the production environment in the workplace in the performance of welding works to 
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Условия труда работающих в литейных цехах при выполнении сварочных работ по исправлению ли-
тейных дефектов определяются следующими факторами производственной среды: шумом, вибрацией, 
запыленностью, загазованностью, интенсивностью инфракрасного (теплового) излучения, ультрафиоле-
товым излучением.

Оценку указанных параметров проводили по результатам исследований, выполненных при аттеста-
ции рабочих мест литейных цехов на предприятиях Республики Беларусь.

Установлено, что уровни шума при ручной электродуговой сварке превышают допустимые значения 
на 1–4 дБ, при работе на автоматических и полуавтоматических машинах – на 4–8, при сварке в среде 
аргона – на 8–12, при газовой резке – на 7–12, при зачистке сварных швов ручным инструментом – на 
9–14 дБ [1, 2, 5]. Уровни локальной вибрации при работе с ручными шлифовальными машинками при 
зачистке сварных швов превышали допустимые значения на 2–6 дБ [3].

Интенсивность инфракрасного (теплового) излучения превышает допустимые значения и находится 
в интервале 210–290 Вт/м2 при ручной электродуговой сварке, 170–220 Вт/м2 при работе на автоматиче-
ских и полуавтоматических машинах, 160–200 Вт/м2 при сварке в среде аргона, 270–380 Вт/м2 при газо-
вой резке [4].
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Содержание вредных веществ в воздухе рабочей зоны при сварочных работах зависит от вида свар-
ки. При ручной электродуговой сварке и работе на автоматических и полуавтоматических машинах от-
мечается превышение предельно допустимых концентраций по содержанию марганца до 1,2–2,6 раза.

Результаты исследований интенсивности ультрафиолетового излучения приведены в таблице. Из та-
блицы видно, что наиболее высокие уровни УФ излучения отмечены в длинноволновой области УФА 
при ручной дуговой и полуавтоматической сварке. В средневолновой области УФВ параметры излуче-
ний при всех видах электросварки примерно одинаковы, а в коротковолновой области УФС максималь-
ные значения выявлены при электросварке в  среде аргона. При воздушно-плазменной резке металла 
уровень УФ излучения составил 5,3 Вт/м2 в области УФС. В спектральной области УФВ эти значения 
составляли от 1, 9 до 5,1 Вт/м2 в диапазоне УФА. При газовой сварке (с использованием ацетилена и кис-
лорода) и газовой резке металлов (кислород и пропан) ультрафиолетовое излучение определяется только 
на минимальном расстоянии от источника. При газовой сварке УФ излучения были выше, чем при газо-
вой резке [6].

Результаты исследований ультрафиолетовых излучений при сварочных работах

Виды сварочных работ

Спектр ультрафиолетового излучения, Вт/м2

область УФА область УФВ область УФС

min-max среднее min-max среднее min-max среднее

Ручная электродуговая сварка 5,8–23,4 9,4 1,9–13,4 6,6 2,8–19,0 10,6
Полуавтоматическая сварка 
в среде углекислого газа 4,7–21,2 11,4 3,6–12,4 5,5 2,2–13,4 6,9

Электросварка в среде аргона 4,3–14,6 7,6 2,5–5,6 4,2 8,9–23,4 16,8
Газовая сварка 0–0,22 0,14 0–0,10 0,06 0–0,06 0,03
Газовая резка 0–0,16 0,08 0–0,07 0,04 0–0,07 0,04
Плазменная наплавка 3,9–11,8 7,3 5,1–12,6 8,7 2,8–10,1 6,2
Воздушно-плазменная резка 2,7–8,3 5,1 0,9–2,8 1,9 2,6–9,3 5,3

Допустимая интенсивность ультрафиолетового облучения не должна превышать 10,0 Вт/м2 для об-
ласти УФА, а в областях УФВ и УФС суммарно не должна превышать 1,0 Вт/м2 при проведении электро-
сварочных и  других работ с  использованием специальной одежды и  средств защиты лица и  рук,  
не пропускающих ультрафиолетовое излучение.

Уровни УФ излучения при электросварочных работах определяются видом электросварки, величиной 
тока и находятся в прямой зависимости от расстояния до источника. В целом параметры излучения при 
основных видах электросварки превышают гигиенические нормы для таких работ в спектральных обла-
стях УФВ и УФС и находятся на уровне предельно допустимых в области УФА. При выполнении газосва-
рочных и газорезательных работ интенсивность ультрафиолетового потока меньше, чем при электросварке.

Для снижения воздействия указанных выше факторов производственной среды на работающих при 
выполнении сварочных работ необходимо использовать: от воздействия шума – вкладыши или наушни-
ки, вибрации – виброизолирующие рукоятки ручного инструмента или виброизолирующие рукавицы, 
теплового излучения – защитные очки и щитки. Для защиты от ультрафиолетового излучения применя-
ются коллективные и индивидуальные способы и средства: экранирование источников излучения и ра-
бочих мест; удаление обслуживающего персонала от источников ультрафиолетового излучения; рацио-
нальное размещение рабочих мест; специальная окраска помещений; средства индивидуальной защиты 
и предохранительные средства (пасты, мази). Для экранирования рабочих мест применяют ширмы, щит-
ки или специальные кабины. Стены и  ширмы окрашивают в  светлые тона (серый, желтый, голубой), 
применяют цинковые и титановые белила для поглощения ультрафиолетового излучения. 

С целью профилактики отравлений оксидами азота и озоном помещения должны быть оборудованы 
местной вытяжной или общеобменной вентиляцией, а при производстве сварочных работ в замкнутых 
объемах необходимо подавать свежий воздух непосредственно под щиток или шлем.

К средствам индивидуальной защиты от ультрафиолетовых излучений относятся термозащитная 
специальная одежда; рукавицы; специальная обувь; защитные каски; защитные очки и щитки со свето-
фильтрами в зависимости от выполняемой работы. Для защиты кожи от ультрафиолетового излучения 
применяются мази с содержанием веществ, служащих светофильтрами для этих излучений (салол, сали-
цилово-метиловый эфир и др.). 
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При электросварочных работах и использовании плазменных технологий следует применять защит-

ные лицевые щитки с наголовным креплением, с ручкой или универсальные, подвижными и неподвиж-
ными светофильтрами, дополнительными стеклами и подложками из органического стекла. При газос-
варочных работах, газовой резке необходимо использовать защитные очки.
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