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37
ROZPORZADZENIE MINISTRA GOSPODARKI

z dnia 30 grudnia 1999 r.

w sprawie bezpieczenstwa i higieny pracy w odlewniach metali.

Na podstawie art. 2377% § 2 Kodeksu pracy zarzadza
sie, co nastepuje:

§ 1. Rozporzadzenie okreéla wymagania bezpie-
czenstwa i higieny pracy w odlewniach stopdw zelaza
i metali niezelaznych.

§ 2. llekro¢ w rozporzadzeniu jest mowa o odlew-
niach, naleiy przez to rozumieé zaklady pracy lub ich
czesci zajmujace sie wytwarzaniem odiewdw ze sto-
pow Zelaza i metali niezelaznych.

§ 3. 1. Drogi, place manewrowe, postojowe i skla-
dowe powinny by¢ przystosowane do oczyszczania
metody zmywania lub poprzez odpylanie w sposéb
zmechanizowany.

2. Roztadunek, sktadowanie i transport materiatow
przeznaczonych do dalszej przerdbki naleiy przepro-
wadzaé w sposéb zmechanizowany i przy uzyciu urzg-
dzen ograniczajgcych rozprzestrzenianie sig pylow.

§ 4. 1. Powierzchnia podtogi w odlewniach powinna
spetnia¢ wymagania odpornosci na dziatanie podwyi-
szonej temperatury, iskier i odpryskdw ciektego metalu.

2. Przy drzwiach do pomieszczen produkcyjnych
adlewni, w ktorych termperatura powietrza w wyniku
procesu technologicznego jest wysoka, nalezy zainsta-
lowac zastony powietrzne lub inne urzadzenia zapobie-
gajace gwattownemu doptywowi zimnego powietrza,
szczegolnie w okresie jesienno-zimowym.

§ 5. W przypadku stosowania na terenie odlewni
wozkow szynowych do transportu ciektego metalu,
gtowka szyny powinna pokrywac sie z powierzchnig
podtogi lub z nawierzchnig drogi.

§ 6. 1. Materiaty wsadowe do piecow odlewniczych
powinny by¢ posortowane, a ich miejsca sktadowania
— wydzielone i oznakowane w sposéb pozwalajacy na
identyfikacje poszczegdlnych materiatow.

2. Wsad przeznaczony do piecéw odlewniczych po-
winien by¢ suchy i pozbawiony wszelkich zanieczysz-
czen, w tym zanieczyszczen po masie formierskiej lub
rdzeniowej.

3. Przepis ust. 2 nie dotyczy wsadu przeznaczonego
do zeliwiaka.
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4. Niedopuszczalne jest tadowanie do piecéw od-
lewniczych zamknietych zbiornikdw lub butli oraz ma-
terialdw nieznanego pochodzenia.

§ 7. 1. Sortowanie ztomu oraz przygotowanie wsa-
du do pieca odlewniczego nalezy wykonywac zgodnie
z wymaganiami okresglonymi w cdrebnych przepisach
dotyczacych eliminowania przedmiotdw niebezpiecz-
nych, w tym wybuchowych, ze ztomu metali.

2. W przypadku gdy w sortowanym ztomie znajdu-
ja sie przedmioty niebezpieczne, naleizy przerwac sor-
towanie i powiadomié przetozonego lub osobe nadzo-
rujaca prace.

3. Teren, na ktérym rozdrabnia sie ztom, powinien
byé niedostepny dla osab postronnych i odpowiednio
zahezpieczony przed rozpryskiem odtamkaw ztomu.

§ 8. 1. Procesy przygotowania mas formierskich lub
rdzeniowych oraz transport sktadnikéw mas powinny
by¢ zmechanizowane i wykanywane w sposéb agrani-
czajacy rozprzestrzenianie sie pyléw do srodowiska
pracy.

2. Niedopuszczalne jest pobieranie prébek masy
formierskiej w czasie pracy urzadzen do jej przygoto-
wania.

3. Przepis ust. 2 nie dotyczy pobierania prébek ma-
sy formierskiej w sposab zautomatyzowany.

§ 9. Kazdorazowe wejscie pracownika do przestrze-
ni roboczej maszyny lub innego urzadzenia techniczne-
go w celu wykenania prac naprawczych lub porzadko-
wych powinno by¢ poprzedzone wytgczeniem zasila-
nia napedu i wywieszeniem tabliczki ostrzegawezej.

& 10. Dopuszcza sie skladowanie wielkogabaryto-
wych skrzyn formierskich w stasy wyzsze niz 2,0 metry,
pod warunkiem ze stosy nie beda stanowié zagrozenia
bezpieczenistwa dla pracownikdw, a stosunek wysoko-
gci stosu, wyrazonej w metrach, do pola podstawy sto-
su, wyrazonego w metrach kwadratowych, nie bedzie
wigkszy niz dwa do jednego.

§ 11. Skrzynki formierskie nalezy ustawiac w stosy
na podiozu réwnym, przestrzegajac nastepujacych wy-
sokosci sktadowania:

1) do 1,50 metra — dla skrzynek uvktadanych recznie,

2) do 2,0 metréw — dla skrzynek uktadanych mecha-
nicznie.

& 12. Niedopuszczalne jest wykonywanie prac pod
zawieszona formg odlewnicza lub w zasiegu rozprysku
ciektego metalu.

& 13. 1. Proces wykonywania form odlewniczych
powinien by¢ w miarg posiadanych mozliwoéci tech-
nicznych zmechanizowany, a reczne wykonywanie ta-
kich form nalezy ograniczy¢ do niezbednego minimum.

2. W razie koniecznosci recznego wykonywania
form w pozycji kleczgcej, pracownika naleZy wyposa-
2y w odpowiednie ochraniacze kolan, a tgczny czas
wykonywania pracy w tej pozycii nalezy ograniczy¢ do
4 godzin w czasie zmiany robocze).

3. Stanowisko pracy do zageszczania form lub rdze-
ni nalezy odpowiednio ostonid,

4, Dopuszcza sig stosowanie ubijakow i innych
recznych narzedzi pneumatycznych do wykonywania
form i rdzeni oraz czyszczenia odlewdéw w sytuacji, gdy
wrzgledy technologiczne nie pozwalajg na wykonanie
tych prac w sposob zmechanizowany.

5. Prace, o ktérych mowa w ust. 4, naleiy ograni-
czy¢ do niezbednego minimum.

3 14, Formierki z zespotem prasujgcym nalezy wy-
posazyc¢ w urzgdzenia do oburecznego sterowania lub
w inne urzadzenia zabezpieczajgce pracownika przed
urazem.

% 15. Doty odlewnicze do wykonywania i zalewania
form powinny by¢ ocdpowiednio osuszone i ogrodzo-
ne.

& 16. Pomosty wsadowe zeliwiakow i do obstugi
dysz oraz schody prowadzace do tych pomostow po-
winny byé wykonane z materiatédw odpornych na dzia-
tanie ognia.

8 17. 1. Przed uruchomieniem pieca do topienia
metali niezelaznych, opalanego paliwem ciektym lub
gazowym, nalezy sprawdzi¢ stan techniczny palnikéw
i instalacji zasitania w paliwa,

2. W piecu, o ktdorym mowa w ust. 1, powinny byc¢
zainstalowane pafniki clejowe lub gazowe o dziataniu
automatycznym.

3. Palniki pieca, o ktérym mowa w ust. 1, nalezy za-
palaé przy pomocy specjainego urzadzenia lub przyrza-
du.

§ 18. 1. Narzedzia uzywane w procesie topienia me-
tali i obrobki pozapiecowej powinny byé catkowicie
wysuszone i wygrzane do odpowiedniej temnperatury.

2. Niedopuszczalne jest suszenie i wygrzanie narze-
dzi, o ktérych mowa w ust. 1, przy pomocy ciektego
metalu.

§ 19. 1. Niedopuszczalne jest topienie metalu w pie-
cach odlewniczych z uszkodzong wykladzing komory
pieca.

2. Przepis ust. 1 stosuje sig¢ odpowiednio do tygli
i kadzi odlewniczych.

§ 20. 1. Prace remontowe zwigzane z wejsciem pra-
cownika do komory pieca odlewniczego powinny byc
poprzedzone odtgczeniem zasilania elektrycznego,
a komora pieca wystudzona do temperatury nie wyz-
szej niz 50°C.

2. Prace, o ktérych mowa w ust. 1, nalezy traktowad
jako prace szczegolnie niebezpieczne.

§ 21. Dodatki stopowe i zuzlotwdrcze, topniki i inne
materialy dodawane do ciektego metalu w czasie pro-
cesu wytapiania i obrébki pozapiecowej powinny by¢
suche.
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§ 22. 1. Spust ciektego metalu powinien odbywaé
sie do kadzi suchych i wygrzanych oraz powinien by¢
poprzedzony sygnatem diwiekowym.

2. Czas i sposdb suszenia oraz wygrzania kadzi wy-
ktadzinowych i bezwyktadzinowych okreslaja instruk-
cje zaktadowe.

8 23. 1. Do przewozu kadzi z ciektym metalem mo-
ga by¢ stosowane:

1) pojazdy szynowe zdalnie sterowane z kotarmi wypo-
saZonymi w zgarniacze,

2) wozki jezdne wyposazone w kota o ogumieniu pet-
nym.

2. Pojazdy, o ktorych mowa w ust. 1, nalezy wypo-
saZzy¢ w urzadzenia umoiliwiajgce stateczne ustawie-
nie kadzi nie powodujace podczas transportu rozlewa-
nia cieklego metalu craz w sygnalizacje swigtlng
i dzwigkowa.

3. Kadzie powinny by¢ napetniane ciektym meta-
lem do wysokosci nie powodujacej rozlewania sie tego
metalu w czasie przenoszenia recznege lub transportu
mechanicznego.

4. W przypadku gdy pojazdy stosowane do prze-
wozu kadzi z ciektym metalem sa wyposazone w kabi-
ny sterownicze, kabiny te powinny byé:

1) wykonane z materialu niepalnego,
2) wyposazone w szyby ze szkla bezodpryskowego.

5. W kabinach, o ktérych mowa w ust. 4, powinien
byé zapewniony komfort cieplny.

§ 24. 1. Elementy suwnicy naraione bezposrednio
na dziatanie promieniowania cieplnego lub odpryskow
ciekfego metalu powinny byé ostoniete.

2. Okna kabiny suwnicy, o ktore] mowa w ust. 1, na-
lezy zabezpieczyt siatkg ochronna.

3. Kabina suwnicy powinna by¢ wyposazona
w urzgdzenia zapewniajace komfort cieplny.

§ 25. 1. Przenoszona przez jednego pracownika ma-
sa ciektego metalu przy recznym zalewaniu form nie
moze wraz z kadzig przekraczac 25 kg, a drogi przenosze-
nia kadzi nie powinny krzyzowac sie z innymi drogami.

2. Stanowiska zalewania form i ich bezposrednie
otoczenie powinny posiada¢ posadzki suche, a w bez-
posrednim sasiedztwie tych stanowisk nie powinny
znajdowadé sie zadne ptyny lub materiaty tatwo palne.

3. Formy przygotowane do zalewania powinny by¢
obcigZzone lub spiete odpowiednimi klamrami oraz od-
powiednio uszczelnione w ptaszezyinie podziatu for-
my.

4. Formy wirujgce przy odsrodkowym odlewaniu
powinny by¢ ostoniete w sposob zabezpieczajgcy pra-
cownikdw przed odpryskami cieklego metalu.

§ 26. 1. Proces wybijania i czyszczenia odlewow po-
winien by¢ zmechanizowany lub zautomatyzowany.

2. Odlewy z formy nalezy wybija¢ po catkowitym
zakrzepnieciu metalu.

3. Przy czyszezeniu recznym drobnych odlewow
stof powinien by¢ wyposazony w krate z dolnym odcig-
giem pyldow.

4. Niedopuszczalne jest reczne czyszczenie odle-
wow, ktérych temperatura powierzchni przekracza
50°C, ’

§ 27. 1. W celu zmniejszania zapylenia i zagroien
zwigzanych ze stosowaniem urzadzen generujgcych

~drgania, podczas wybijania odlewdw z form i ich czysz-

czenia nalezy stosowad wyhbijarki | oczyszczarki mecha-
niczne.

2. W przypadku stosowania urzadzen, o ktdrych
mowaw ust. 1, sterowanie powinno odbywacé sie poza
komorg oczyszczarki.

3. W razie koniecznosci stosowania oczyszczarek
wodnych i sterowania strumieniem wody zwnetrza ko-
mory wodnej, pracownicy zatrudnieni przy wodnym
wybijaniu i czyszczeniu odlewodw powinni byé wyposa-
zeni w wadoodporne komhinezony i helmy z doprowa-
dzeniem czystego powietrza do ich wnetrza.

& 28. 1. Czyszczenie odlewow strumieniem piasku
lub érutu powinno odbywac sie w odpowiednich ko-
morach wyposazonych w urzadzenia odpylajace.

2. Urzadzenia pneurnatyczne stosowane do czysz-
czenia odlewow powinny posiadaé rozwigzania tech-
niczne ograniczajgce hatas i drgania mechaniczne.

3. Stanowiska pracy czyszczenia odlewow powinny
by¢ wyposazone w odpowiednio przystosowane kabi-
ny fub oddzielane od siebie ekranami.

§ 29. Pracownika majacegc bezposredni kontakt
z ciekiym metalem nalezy wyposazyé w odpowiednie
$rodki ochrony indywidualnej, a w szczegdlnosci w:

1} edziez trudnao palng, wykonang z tkaniny wetniane]
lub metalizowanag,

2) ckulary ochronne z cdpowiednim filtrem,

3) ostony twarzy chroniace przed odpryskami ciekle-
go metalu,

4) ochraniacze goleni lub getry ochraniaiace przed
przecigciem, iskrami i odpryskami ciektego metalu.

§ 30. W pomieszczeniach, w ktorych wystepuje dla
pracownika niebezpieczenstwo oparzenia lub zapale-
nia odziezy roboczej, powinny by¢ zainstalowane wod-
ne natryski ratunkowe oraz oddzielne urzadzenia do
przemywania oczu, spetniajace wymagania okreslone
w odrebnych przepisach.

§ 31. Rozporzadzenie wchodzi w zycie po uptywie
12 miesiecy od dnia ogtoszenia, z wyjatkiem § 30, kté-
ry wchodzi w zycie po uptywie 24 miesiecy od dnia
cgloszenia.

Minister Gospodarki: J. Steinhoff



