Zatacznik nr 3 Wytyczne do opracowania projektu

OPIS TECHNOLOGICZNY PROCESOW | WARUNKOW PRACY W PRACOWNI SLUSARSKIEJ —
TEATR WIELKI - OPERA NARODOWA

Pracownia $lusarska dziatu produkcji Srodkdw inscenizacji zatrudnia 5 rzemies$lnikow $lusarzy, w tym
2 osoby na stanowisku spawacza.

Pracownia realizuje zadania zwigzane z produkcjg dekoracji teatralnych do przedstawien
premierowych oraz biezgce naprawy dekoracji.

Najwiekszy udziat w czasie pracy stanowig procesy: spawania, szlifowania oraz ciecia metali.
Gtownym surowcem poddawanym obrobce jest stal oraz aluminium.

Z uwagi na wiekszy udziat w projektach scenograficznych konstrukcji metalowych dekoracji,
wzgledem szkieletéw drewnianych, jest duze obtozenie zadan, powodujgce réwniez zlecanie prac w
godzinach ponadnormowych. Prowadzonych jest kilka proceséw, spawanie, szlifowanie co powoduje
znaczne zapylenie pomieszczenia.

Obecnie pracownia posiada nastepujgce stanowiska:
Spawarki do metod MIG- 2szt, MAG — 2 szt, TIG — 1szt
Stoét spawalniczy 150%x300 cm Siegmund — 1szt
Szlifierki - 2 stanowiska oraz szlifierki reczne (kgtowe) — 4 szt
Tokarka — 1 szt

Wiertarko -frezarka — 2 szt

Wiertarka kolumnowa — 1 szt

Wiertarka stotowa -2 szt

Poprzeczna pilarka tarczowa — 1 szt

Pita tasmowa — 2 szt

Gietarka hydrauliczna — 1 szt

Prasa reczna — 1szt

Wentylacja pomieszczenia jest przestarzafa, nie jest wydajna, brak dostosowania do obecnego
obtozenia procesami spawania. W roku 2021 zamontowano niezalezng instalacje klimatyzacji.

W celu poprawy warunkow pracy, z uwagi na zapylenie: dymy spawalnicze, kurz niezbedna jest
wymiana instalacji wyciggowej dostosowanej do stanowisk pracy.

Na etapie przygotowywania koncepcji nowej instalacji wyciggowej, na wniosek projektanta
przeprowadzono Ocene Zagrozenia Wybuchem oraz przeprowadzono Badanie probki pytu
zgromadzonego w pracowni, dokonano Analizy granulometrycznej pytu (nr pisma / 24 /2021).

Po otrzymaniu dokumentu OZW, przekazano do zapoznania i stosowania przez pracownikéw $lusarni,
szczegblnie zapisow dotyczacych zakazu jednoczesnego prowadzenia procesu spawania oraz
szlifowania w obrebie pracowni oraz pozostatych zalecen zawartych w pkt 3.6.

W ramach przygotowywania koncepcji projektowej zaproponowano instalacje z kilkoma ruchomymi
ramionami odciggowymi, ktére zapewnia odcigg dymoéw spawalniczych oraz pytu powstatego
wskutek szlifowania aluminium i stali, bezposrednio przy stanowisku pracy.

Na potrzeby dokonania przez projektanta obliczen maksymalnej ilosci powstatych pytéw w procesach
szlifowania w dniu roboczym, okreslono nastepujace zatozenia:

- proces szlifowania moze odbywac sie rownoczesnie przez dwie osoby (2 stanowiska pracy) przy
zatozeniu pracy 12 godzinnej,

- taczna diugos¢ wykonanych spoin spawalniczych przez 2 pracownikow w czasie 12 godzin — 40
metrow



oraz umozliwiono przeprowadzenie przez projektanta w pracowni pomiaru czasu na szlifowanie
spoin spawalniczych.

W toku rozméw z projektantem, potwierdzono, ze planowana instalacja z ruchomymi odciggami
dedykowana jest jedynie do odciggu stanowiskowego przy spawaniu i szlifowaniu. Odpady i pyty po
procesie szlifowania, ktére nie zostaty odebrane przez instalacje wyciaggowa i opadty na podtoge
sprzatane bedg odkurzaczem przemystowym w klasie EX. Instalacja (ruchome ramiona, nie moga
mie¢ mozliwosci opuszczania do poziomu podtogi, by uniemozliwi¢ sprzatania pytow zlokalizowanych
na podtfodze)

Odkurzacz przemystowy EX rowniez musi by¢ ujety w planowanej inwestycji.

Srednie zuzycie roczne (za lata 2018-2020) gazéw technicznych i innych materiatéw do proceséw
spawalniczych:

Spawanie elektryczne

- metoda MIG — spawanie aluminium w ostonie gazu Argon

- metoda MAG — spawanie stali w ostonie gazu Argon + CO2

- metoda TIG - spawanie aluminium/ stali/ sporadycznie stal kwasoodporna w ostonie gazu Argon

Pracownia nie stosuje spawania gazami palnymi, wybuchowymi: tlen, acetylen.
Jednocze$nie spawanie moze odbywac sie na 2 stanowiskach spawalniczych.
W ciggu dnia pracownia moze wykona¢ okoto 40 m spoiny (ilo$¢ max).

W skali roku zuzywamy w procesach spawania (zuzycia z ostatnich 3 lat) gazy techniczne w
nastepujgcych ilosciach:

- Argon — przedziat pomiedzy 35-55 m3

- mieszanka Argon + CO2 — przedziat pomiedzy 60 — 100 m3

- drut spawalniczy aluminiowy — zuzycie z ostatnich 3 lat: przedziat pomiedzy 30 — 90 kg
- drut spawalniczy stalowy — zuzycie z ostatnich 3 lat: przedziat pomiedzy 35 - 70 kg

Ostatnie zuzycie za rok 2022:

- Argon -143 m3

- mieszanka Argon + CO2 -36 m3

- drut spawalniczy aluminiowy — 85 kg
- drut spawalniczy stalowy —45 kg

Do odciggania/ filtrowania dymdw spawalniczych obecnie jest stosowane urzadzenie mobilne do
dymow spawalniczych MOSTAIR, ktdre chcemy zastgpi¢ nowa instalacja, ktdra jest przedmiotem
planowanego uruchomienia opracowania projektowego.
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