


	Chuyên đề 6: An toàn khi hàn
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Các yếu tố nguy hiểm đến người lao động trong quá trình hàn
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Các dụng cụ, phụ tùng và phương tiện bảo vệ cá nhân khi hàn


	· Các yếu tố dẫn đến Bệnh nghề nghiệp:


 +  Thói quen làm việc.


 +  Tiếng ồn.


 +  Khí bảo vệ, khí phát sinh trong quá trình hàn, hóa chất có hại (khói, bụi, khí và hơi).


 +  Bức xạ nhiệt.

· Các yếu tố dẫn đến Hư hỏng chi tiết:


 +  Khí bảo vệ, khí phát sinh trong quá trình hàn, hóa chất có hại (khói, bụi, khí và hơi).


 +  Bức xạ nhiệt.


 +  Vận chuyển và trạng thái của vật liệu.


 +  Nguồn nhiệt.


 +  Điện thế hàn.


 +  Mối nguy hiểm cơ khí.

· Các yếu tố dẫn đến Tai nạn:


 +  Khí bảo vệ, khí phát sinh trong quá trình hàn, hóa chất có hại (khói, bụi, khí và hơi).


 +  Bức xạ nhiệt.


 +  Vận chuyển và trạng thái của vật liệu.


 +  Nguồn nhiệt.


 +  Điện thế hàn.


 +  Mối nguy hiểm cơ khí.

· Chai ôxy: phần thân chai sơn màu xanh da trời có ghi chữ oxy màu đen,phần đầu chai không sơn, có đóng chữ chìm ghi các nội dung sau: 

· Ký hiệu hàng hoá của nhà chế tạo.

· Số hiệu chai (của nhà chế tạo).

· Khối lượng chai không (kg).

· Áp suất làm việc (at).

· Áp lực thử thủy lực (at).

· Dung tích chai (lít).

· Tháng, năm chế tạo (hoặc khám nghiệm) và thời hạn khám nghiệïm lần tiếp theo (có thể ghi tháng, năm hoặc chỉ ghi năm).

· Con dấu kiểm nghiệm (ký hiệu) của đơn vị kiểm tra chai.

· Nói chung chai oxy phải:

· Có khả năng chịu áp lực trên 155kg/cm2. 

· Không phần nào của chai mỏng hơn 1/4 inch (6,3mm).

· Vật liệu được làm từ một tấm thép duy nhất, có hàm lượng các bon cao.

· Chai axêtylen: 

· Giống chai nén khí nhưng kích thước nhỏ hơn.

· Khi nén đầy áp suất khoảng 15,81kg/cm2.

· Tất cả các chai axêtylen đều có nút an toàn nằm trên đầu chai và chảy ở nhiệt độ 1000C.

· Bộ điều áp: 

· Ổn định luồng ôxy hay axêtylen từ chai ra đầu hàn.

· Có 2 loại bộ điều áp: 1 tầng và 2 tầng.

· Không được cho dầu bôi trơn vào các bộ phận của bộ điều áp.

· Đèn hàn: đèn hàn hay còn gọi là ống thổi. Có 2 loại ống thổi:

· Ống thổi thấp áp dùng cho axêtylen áp suất thấp hơn 1psi (0,070306kg/cm2). 

· Ống thổi trung áp dùng cho axêtylen áp suất từ 1psi – 15psi (0,070306kg/cm2 – 1,05kg/cm2). 

· Béc hàn: thường làm bằng ống đồng chịu nhiệt cao.

· Phương tiện bảo vệ cá nhân: 

· Trang phục như áo, quần, giày ống, nón… tốt nhất là loại không cháy, có thể làm bằng da bò, vải, len.

· Kính bảo hộ: không trầy, nhìn rõ, hình ảnh không bị biến dạng.

· Găng da: không cháy, thuộc loại dài. 

· Cái đánh lửa: có thể dùng kiểu cũ nhưng hiện nay dùng cái đánh lửa bằng manhêtô.

· Máy hàn: 

· Có thể dùng máy hàn một chiều hoặc xoay chiều.

· Cung cấp đủ cường độ để duy trì cung lửa.

· Đũa hàn, kìm hàn, búa gõ xỉ…


· Chọn đúng đũa hàn khi hàn.

· Không dùng kìm hàn bị hư họăc kìm hàn tự chế không đạt tiêu chuẩn.

· Các chất tẩy rửa, thuốc bảo vệ mối hàn: là những chất độc hại, phải luôn đọc kỹ hướng dẫn để biết cách đề phòng.
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Một số quy định khi hàn


	· Sử dụng thiết bị hàn: 

· Những chai khí nén giữ ở vị trí đứng, được ràng buộc hay cột chắc chắn.

· Phải gắn bộ điều áp.

· Kiểm tra các đầu nối ôxy và axêtylen.

· Sửa chữa thiết bị hàn điện và hàn khí: Đĩa CD – Qui tắc an toàn khi hàn điện và hàn hơi.

· Những điều lưu ý khi di chuyển máy hàn: Đĩa CD – Qui tắc an toàn khi hàn điện và hàn hơi.

· Những quy định cấm trong quá trình hàn điện và hàn khí: Đĩa CD – Qui tắc an toàn khi hàn điện và hàn hơi.
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Một số quy định khi hàn


	· Các chai ôxy – axêtylen được ràng buộc cẩn thận tránh bị đổ, ngả gây nguy hiểm.
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Một số quy định khi hàn


	· Khi hàn tại vị trí hàn cần có vách ngăn và quạt hút khí, khói độc. 
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Một số quy định khi hàn


	· Tại khu vực hàn các vật dụng cần sắp xếp ngăn nắp vừa dễ dàng thực hiện công việc vừa an toàn khi thao tác.
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Một số quy định khi hàn


	· Khi hàn phải có bao tay, mặt nạ và kính bảo hộ.
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Một số quy định khi hàn


	· Khi hàn ở trên cao cần có phương tiện bảo vệ: quần áo, mặt nạ tránh xỉ hàn, bụi và thuốc hàn rơi vào người gây nguy hiểm.
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Một số ví dụ về kỹ thuật hàn để không mất an toàn

	· Đánh lửa khi hàn điện: gồm 3 giai đoạn: tạo được tia lửa – nâng đũa lên – hạ đũa xuống đúng khoảng cách mà không bị ngắn mạch “dính nguội”.
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Một số ví dụ về kỹ thuật hàn để không mất an toàn


	· Khi kim loại nóng gần đúng nhiệt độ.

· Chuyển ngọn lửa ra xa mối hàn.

· Chấm đầu đũa trám vào mối hàn : chỉ chấm đũa hàn vào sau khi các mặt kim loại đã được nung nóng đến nhiệt độ làm đũa nóng chảy.

· Không được chạm vào mối hàn cho đến lúc nguội.
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Một số ví dụ về kỹ thuật hàn để không mất an toàn


	· Các chi tiết hàn cần được kẹp chặt đúng vị trí trong suốt thời gian hàn.
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Một số ví dụ về kỹ thuật hàn để không mất an toàn


	· Thường dùng để cắt kim loại đen. Không hiệu quả khi cắt kim loại màu, gang và thép không rỉ.

· Sử dụng mũi cắt phải đúng cỡ.

· Áp suất làm việc của ôxy phải cao hơn nhiều áp suất của axêtylen.

· Di chuyển đèn phải đúng cách.
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Một số ví dụ về kỹ thuật hàn để không mất an toàn


	· Muốn đường cắt được thẳng, hãy kẹp hai khuỷu tay vào hai bên sườn và di chuyển cả thân người.
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Một số ví dụ về kỹ thuật hàn để không mất an toàn


	· Nếu có bệ đỡ sẽ không phải di chuyển cả thân người mà đường cắt vẫn thẳng.
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Các tai nạn xảy ra khi hàn và cấp cứu 
người bị tai nạn


	Vụ tai nạn lao động của cơ sở gia công ghế sắt T.T.T (quận 10) xảy ra lúc 9 giờ 30’ ngày 05/9/1996.Làm chết 5 người và bị thương 15 người. Thiệt hại do tai nạn: 176.940.000 đồng.

Diễn biến:

Cơ sở T.T.T gia công khung ghế sắt và lắp ráp thành phẩm. Riêng công đoạn hàn hơi cơ sở giao cho thầu tư nhân là VVH và LMN thực hiện. 

Sáng ngày 05/9/1996 bà L.M.N cử 03 công nhân LVS T.V.T, T.V.C đến làm việc tại cơ sở T.T.T. Công nhân T.V.C sử dụng riêng một chai oxy, một chai axêtylen và bộ đèn hàn. Hai công nhân L.V.S và T.V.T sử dụng riêng mỗi người một chai axêtylen và dùng chung với nhau một chai oxy. Sau khi sử dụng hết chai oxy dùng chung, T.V.T lấy một chai khác vào cho L.V.S lắp đổi chai. 

Sau khi công nhân L.V.S lắp xong bộ van giảm áp vào đầu chai oxy mới đem vào thì chai oxy phát nổ. Chai oxy bị nổ là loại chai dung tích 40 lít, không đế, đáy lõm do Mỹ sản xuất năm 1944, hết thời hạn sử dụng từ tháng 5/1969.     

· Nguyên nhân:

· Nạp khí, lưu thông, sử dụng chai chứa khí oxy đã quá cũ (sản xuất đã 52 năm) và quá niên hạn sử dụng (27 năm).

· Đơn vị sản xuất nạp khí không có biện pháp kiểm tra chai để loại bỏ các chai không đủ tiêu chuẩn khi nạp khí vào chai.
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Các tai nạn xảy ra khi hàn và cấp cứu 
người bị tai nạn


	Vụ tai nạn lao động xảy ra lúc 10 giờ  ngày 10 tháng 4 năm 2004 tại gara sửa chữa xe của Xí nghiệp X.

Diễn biến:

Sáng ngày 11 tháng 4 năm 2004 công nhân T.H.T. đứng trên một thùng phuy nhớt cũ dùng mỏ hàn khí sửa chữa đầu xe ca 25 chỗ. Trong lúc giải lao,anh T. đã gác mỏ hàn vào miệng thùng phuy và đã vô ý để rò khí hàn (khí C2H2) vào trong thùng. Đến 10 giờ khi công nhân T. bật mồi lửa hàn để hàn tiếp đã làm hỗn hợp khí axêtylen trong thùng phuy phát nổ. Nạn nhân chết do đa chấn thương và chấn thương sọ não nặng.

Nguyên nhân:

· Công nhân bất cẩn khi sử dụng thiết bị hàn khí, thiếu kiểm tra phát hiện sự cố rò khí hàn, thiếu ý thực đề phòng tai nạn trong quá trình thực hiện công việc hàn hơi.
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Các tai nạn xảy ra khi hàn và cấp cứu 
người bị tai nạn


	Vụ tai nạn lao động xảy ra lúc 9 giờ 05 phút ngày 24 tháng 9 năm 2006 tại Cơ sở T.H thuộc phường Tân Quy, Quận 7 làm chết công nhân L.T.Tr (sinh năm 1979), nghề nghiệp: ao động phổ thông. Thiệt hại: 10.000.000 đồng.  

Diễn biến:

Cơ sở T.H chuyên kinh doanh gia công hàn cửa sắt, tại cơ sở có sử dụng 2 máy hàn điện, 2 máy cắt và máy mài điện. Chủ cơ sở đã cho sử dụng các khung cột thép của nhà xưởng để làm dây dẫn ngược cho các máy hàn điện. Chủ cơ sở có nhận gia công hàn khung giường sắt và giao khoán cho công nhân Ph.Th.H làm với mức 30.000 đồng một dát giường. Công nhân H kêu thêm công nhân L.T.Tri vào làm phụ và đã được chủ cơ sở đồng ý. 

Sáng ngày 24/9/2006, tại Cơ sở Tấn Hóa có 05 công nhân làm việc: công nhân L.T.Tr được phân công dùng máy mài để mài sạch các ba via của dát giường bằng sắt đã hàn xong tại góc phía trong của Cơ sở. Các công nhân N, H, D hàn và phụ hàn ở phía cửa Cơ sở, công nhân H hàn ở gần giữa xưởng, nơi đặt các dát giường đã hàn xong. 

Đến khoảng 9 giờ, sau khi mài xong dát giường thứ 3, công nhân L.T.Tri đi phía ngoài lấy thêm dát giường (đặt dựa vào cột sắt sát vách tường) ở gần vị trí công nhân Ph.Th.H ngồi hàn. Khi vừa nhấc dát giường ra thì đột nhiên công nhân L.T.Tr kêu lên một  tiếng rồi ngã xuống, công nhân H đang ngồi nghỉ hút thuốc vội chạy lại đỡ công nhân L.T.Tr, các công nhân khác trong tiệm chạy lại cùng làm hô hấp nhân tạo cho công nhân L.T.Tr sau đó chuyển nạn nhân đi cấp cứu tại Bệnh viện Nhiệt Đới. Nạn nhân chết trước khi nhập viện.

Nguyên nhân:

· Hệ thống máy hàn điện của Cơ sở không bảo đảm an toàn: máy hàn điện không bảo đảm an toàn, không được nối đất và nối không bảo vệ, bị rò điện; sử dụng các cột kim loại của nhà xưởng làm dây dẫn ngược của máy hàn (dùng chung cho cả 02 máy hàn). Công nhân có thể trạng sức khỏe yếu khi chạm vào dòng điện hàn bị điện giật gây tai nạn. Vi phạm điều 2.8 tiêu chuẩn Việt Nam TCVN 3146-1986 “Công việc hàn điện – yêu cầu chung về an toàn”. Vi phạm tiêu chuẩn Việt nam TCVN 4756-89 “Quy phạm nối đất và nối không các thiết bị điện”. 

· Cơ sở không có nội quy, quy trình kỹ thuật an toàn cho các công việc tại xưởng. Vi phạm Nghị định số 06/CP ngày 20/01/1995 và Nghị định số 110/2002/NĐ-CP ngày 27/12/2002 của Chính phủ “sửa đổi, bổ sung một số điều của Nghị định 06/CP ngày 20/01/1995 của Chính phủ quy định chi tiết một số điều của Bộ Luật Lao động về an toàn lao động, vệ sinh lao động’.  
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Các tai nạn xảy ra khi hàn và cấp cứu 
người bị tai nạn


	Vụ cháy nổ xảy ra lúc 13 giờ 30', ngày 27 tháng 10 năm 2006 tại hầm tàu Tây Do Star đang neo đậu tại XN ĐTSG làm chết 01 công nhân tên P.H.Th (sinh năm 1979) và làm bị thương 2 công nhân khác. Thiệt hại: 107.880.000 đồng.

Diễn biến:

Khu vực mũi tàu TayDo Star có hầm thủy thủ trưởng ngay dưới boong dâng, bên dưới là hầm nước ngọt và bên cạnh là hai hầm xích neo. Hầm nước ngọt mới sơn xong vào tối 24/10/2006 và đang được thực hiện thông gió thoát hơi môi chất sau khi sơn. 

Ngày 27/10/2006 có hai nhóm công nhân làm việc tại khu vực mũi tàu: nhóm công nhân thuộc tổ sơn gồm hai công nhân B.V.C và P.V.H chà nhám ở hai hầm xích neo. Để thi công chà nhám dưới hầm xích neo, các công nhân lắp thêm một đường ống thông gió thả xuống hầm xích neo, hai công nhân sơn thay nhau một ngưòi trực phía trên và một ngưòi làm. Nhóm công nhân tổ hạ liệu gồm 03 công nhân L.N.Th (phụ trách nhóm), P.H.Th và Tr.V.Đ thi công lắp ráp ống thông gió tại hầm thủy thủ trưởng (dưới boong dâng của mũi tàu). 

Đầu giờ chiều, khi làm đến phần phía trên nắp hầm nước, các công nhân tổ hạ liệu đã rút ống thông gió của hầm nước ngọt, đậy nắp hầm lại và thực hiện hàn cắt phía trên. Khoảng 13 giờ 30, trong hầm chỉ còn hai công nhân P.H.Th hàn cắt ống và công nhân B.V.C chà nhám dưới hầm xích neo. 

Được một lúc thì các công nhân nghe một tiếng nổ và lửa cháy từ hầm thủy thủ trưởng, các công nhân bên ngoài dùng vòi cứu hỏa     xít nước chữa cháy thì thấy công nhân P.H.Th bị cháy hết toàn bộ quần áo từ trong chạy ra đến boong thì ngã xuống, sau đó một lúc là công nhân B.V.C. Vụ nổ xảy ra còn làm công nhân Tr.V.N đang quậy sơn tại boong tàu bị thương. 

Nguyên nhân:

· Đơn vị kiểm soát tiến độ thi công công việc không hợp lý, để công nhân tiến hành hàn cắt trong khu vực mới sơn xong. Vi phạm nội quy an toàn lao động do Công ty ban hành.

· Công nhân không có thực hiện thông gió đầy đủ khi thực hiện công việc hàn điện trong hầm kín có nhiều nguy cơ cháy nổ dẫn đến tai nạn. Vi phạm điều 2.19, điều 2.20 tiêu chuẩn Việt Nam TCVN 3146-1986 “công việc hàn điện – yêu cầu chung về an toàn”. Vi phạm nội quy an toàn lao động do Công ty ban hành.
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