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Juhised ja soovitused kokkupuutestsenaariumiteks ja riskijuhtimismeetmeteks ning t66tingimuste maaramiseks,
mille puhul v6ib metalle, sulameid, metallitooteid ja segusid ohutult keevitada arvestades kokkupuudet suitsude
ja gaasidega

Keevitamisel ja jootmisel tekivad suitsud, mis vdivad kahjustada inimeste tervist.

Keevitamisel ja kiilgnevates protsessides tekivad erineva koostisega suitsud (lenduvad osakesed) ja gaasid, mis
sissehingamise voi allaneelamise korral p&hjustavad terviseohtu-

Riskiaste sOltub suitsu koostisest, selle kontsentratsioonist ja sellega kokkupuute kestusest.

Suitsu koostis sBltub téddeldavast materjalist, protsessist ja kasutatud kulumaterjalidest, materjali viimistlemisest
(nt varvimine, tsinkimine v&i metallkihi pealekandmine) ning puhastamisel ja rasvaarastusel eralduvast dlist voi
saasteainetest.

Tekkiva suitsu kogus soOltub keevitusprotsessist, keevitusparameetritest, kaitsegaasist, kulumaterjali tidbist ja
materjali vdimalikust viimistluskihist.

Kokkupuute hindamisel on vajalik siistemaatiline ldhenemine, vGttes arvesse konkreetseid tingimusi tootajate ja
abitootajate jaoks, kes vdivad olla ohustatud.

Uldeeskirjad kokkupuute vihendamiseks keevitussuitsude ja -gaasidega

Vottes arvesse suitsude eraldumist metallide keevitamisel, jootmisel vai IGikamisel, on soovitatav: 1) valja to6tada
riskijuhtimismeetmed, rakendades selles dokumendis sisalduvat Uldteavet ja suuniseid ning 2) kasutada teavet
ohutuskaardilt, mille on koostanud keevituse kulumaterjalide tootja vastavalt REACH-ma&arusele.

To6andja peab tagama, et keevituse kdigus eralduvatest suitsudest tulenev oht to6tajate ohutusele ja tervisele oleks
korvaldatud vGi vahendatud minimaalsele tasemele. Alustage iga uut t66d tédohutuse ja -tervishoiuga seotud nduete
Ulevaatamisega.

Kui kohalikus maaruses ei ole satestatud teisiti, kohalduvad alljargnevad pdhimdtted.
1. Asendamine:
valige madalaima heitkogusega asjakohased protsessi/alusmaterjali kombinatsioonid, kui vahegi véimalik;
kasutage keevitusprotsesse kdige madalamate heitkoguste parameetritega (nt
keevitusparameetrid/kaare reziimile Gleminek, kaitsegaasi koostis) *
2. Tehnoloogilised meetmed:
kohaldage sobivad kollektiivsed kaitsemeetmed (lldventilatsioon, kohalik dratdmbeventilatsioon)
vastavalt klassi numbrile.
3. Korralduslikud meetmed:
piirake tootaja kokkupuuteaega keevitussuitsudega,
kehtestage ja rakendage keevitusprotseduuride spetsifikatsioonid.
4. Isikukaitsevahendid:
tootaja kaitsmiseks tuleb kanda asjakohaseid isikukaitsevahendeid vastavalt tooetapile.

Lisaks tuleb tagada vastavus siseriiklikele eeskirjadele, mis kasitlevad keevitajate ja seotud personali kokkupuudet
keevitussuitsude ja nende osakestega, mille suhtes kohalduvad kokkupuutenormid todkeskkonnas, ja gaasiliste
ainetega, mille suhtes kohalduvad kokkupuutenormid té6keskkonnas. Seetdttu on tungivalt soovitatav leida selgitusi
konkreetsetest siseriiklikest digusaktidest, mis vGivad kohalduda.

* MIG/MAG protsessis tekitavad uuenduslikud lainefiltreeritud protsessid vihem keevitussuitse ja -osakesi kui tavapdrased
protsessid. Selliste protsesside kasutamine v8ib olla lisameetmeks keevitaja ja/véi té6tajate kokkupuute vihendamiseks
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Riskijuhtimismeetmed erinevate protsessi/alusmaterjali kombinatsioonide puhul

Vastavalt keevitus- vGi kiilgnevatele protsessidele ja keevitatavale alusmaterjalile, on alljargnevas tabelis esitatud
Uldsuunised tehnilise kontrolli meetmete kohta.

Iga keevitus- vdi kiilgneva protsessi/alusmaterjali kombinatsiooni kohta on esitatud keevitussuitsude ja gaaside
kokkupuuteohu vahendamise ligikaudne hinnang.

Protsessi/alusmaterjali kombinatsioonid on klassifitseeritud alates vidikseima heitkogusega kombinatsioonidest
(I klass) kuni suurima heitkogusega kombinatsioonideni (VIII klass).

MARKUS. Rahvusvaheline keevitusinstituut (IIW) hindas IARC monograafia 118. kéite véljaannet. Olemasolevate
teadmiste pohjal kinnitab IIW oma 2011. aasta avaldust ,Kopsuvihk ja keevitamine” ning julgustab kéiki vastutavaid
isikuid minimeerima kokkupuudet keevitussuitsudega. Samuti soovitab IIW iilemddrase kopsuvdhiriski vdltimiseks
keevitajatel ja nende juhtidel tagada, et kokkupuude keevitussuitsuga oleks minimeeritud véhemalt riiklike suuniste

kohaselt. See IIW avaldus avaldatakse nii lIW kui ka Euroopa Keevitusiihingu veebisaidil.

Iga klassi puhul antakse Uldised soovitused ventilatsiooni, dratémbe, filtreerimise ja isikukaitsevahendite kohta.

Protsess o . i R Ventilatsioon / PPE? PPE?
Klass® (vastavalt ISO 4063) PGhimaterjal Adremarkused Ekstraheerimine/Filtreerimine | DC<15% | DC>15%
Mitte suletud ruum
| GTAW 141
SAW 12
isetekkiv_3
PAW 15
ESW/EGW 72173
Vastupidavus 2 kdik Va. alumiinium GV madal® n.r. n.r.
Naast (nael, neet)
keevitamine 78
Tahkised 521
Gaasi jootimistodd 9 kdik Va. Cd- sulamid GV madal® n.r. n.r.
Il GTAW 141 Aluminum n.a. GV keskmine * n.a. FFP2°
I MMAW 111 Va. Be-, V-, Mn-,
o Nisulamid
koik ja roostevaba
teras ®
FCAW  136/137 KGik Va. roostevaba teras GV madal’ Taiustatud EEP2S
ja nikkelsulamid ® LEV madal *? kiiver'6
GMAW  131/135 koik Va. Cu-, Be-, Valloys®
Pulberplasma Arc 152 Va. Be-, V-, Cu-, Mn-
koik , Ni-sulamid ja
roostevaba teras®
v K&ik protsessid klass | varvitud
/alusvérviga .
kaetud / No ;Sss\ger\\lldav GV I madal®
olitatud FEP38
/tsingitud THZIPé
Kdik protsessid klass IlI varvitud FFP2° or LDH3
/alliJsvarwga No Pb sisaldav GV madal ’
aetud / - 1
Blitatud alusvarv LEV madal
/tsingitud
\% MMAW 111 Roostevaba
teras, Ni-,
Beja
V-sulamid
FCAW  136/137 Roostevaba
teras, Mn- ja n.a. LEV kérgel © TH3/P3’ TH3/P13§’
Ni-sulamid LDH3 LDH3
GMAW 131 Cu-sulamid
Pulberplasma Arc 152 Roostevaba,
Mn-, Ni-, and
Cu- sulamid
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Klass? Protsess Pdhimaterjal Aédremarkused Ve‘ntillatsic_)on / - PPE? PPE*
(vastavalt 1SO 4063) Ekstraheerimine/Filtreerimine** | DC<15% | DC>15%
Mitte suletud ruum *°
\4 GMAW 131 Be-, and na Vahendatud (negatiivse) rohu TH3/P3, | TH3/P3,
Pulberplasma Arc 152 Vsulamid < piirkond® LEV madal*? LDH3 LDH3
VIl Enesekaitse FCAW un-, k(jrge o Véhendatuq_(nega;iivse) réhu
114 sulamiga traat, ei sisalda Ba piirkond
teras LEV keskmine ®
Un-, kdrge
Enesekaitse FCAW 114 sulamiga traat, sisaldab Ba
teras
varvitud/
KSik alusvarviga Véi_rv [ alusvarv Vahendatud (negatiivse) réhu TH3/P3, TH3/P3,
kaetud sisaldab Pb piirkond?® LDH3 LDH3
[tsingitud LEV kérge ©
Odnestamine ja .
~ ) kdik n.a.
I6ikamine 8
Termiline sprei kdik n.a.
Gaasi jootimistéod 9 Cd-a n.a.
Suletud slisteem v&i kinnine ruum 5
| Laserkeevitus 52
Laserldikamine 84 koik Suletud siisteem GV keskmine* n.a. n.a.
Elektronkiir 51
Vil koik koik Kinnine ruum LEV kdrge'® vélise hu seade LDH3" LDH3
Markused:

1

© N O U N

10
11
12
13
14

15

16

n.a.

n.r.

Klass: ligikaudne klassifitseerimine riskide leevendamiseks, valides madalaima vaartustega protsessi/materjali kombinatsioonid.
Seejuures tuleb kasutada kollektiivseid ja individuaalseid riskijuhtimismeetmeid.
Isikukaitsevahendid, mis on ndutud siseriiklike piirnormide tletamise valtimiseks (To6tstikkel

8 tundi)

Uldventilatsioon, madal. Koos tiiendava kohaliku tmbeventilatsiooniga ja vilja juhitud dratdmbedhuga, lldventilatsiooni

v0i kohaliku tdmbeventilatsiooni mahtu vdib vahendada viiendiku vorra algest ndudest.
Uldventilatsioon, keskmine (kahekordne vérreldes madalaga)
Filtreerivad poolmaskid (FFP2)
Legeeritud kulumaterjalide kasutamisel tuleb vGtta 5. klassi meetmeid
Uldventilatsioon, madal. Kui puudub kohalik tdmbeventilatsioon, on ventilatsiooni ndue viiekordne.

Filtreerivad poolmaskid (FFP3), elektrifitseeritud filtritega kiiver (TH2/P2) vai vélise Shutoitega kiiver (LDH2)
Vahendatud (negatiivse) réhuga ala: eraldi ventileeritud ala, kus séilitatakse vahendatud (negatiivne) réhk

vorreldes seda Gimbritseva alaga
Kohalik tdmbeventilatsioon, kdrge, dratémme allika juures (laua, kummi, hoova vGi pdleti juurest)

Kiiver elektrifitseeritud filtritega (TH3/P3) v&i valise Shutoitega kiiver (LDH3)

Kohalik tdmbeventilatsioon madal, dratmme allika juures (laua, kummi, hoova voi pdleti juurest)

Kohalik tdmbeventilatsioon keskmine, dratdmme allika juures (laua, kummi, hoova voi pdleti juurest)
Soovitatud meetmed tuleks hildada siseriiklike maksimaalselt lubatud piirvaartustega. Arastatud suits, kdik materjalid, va
mittelegeerteras ja alumiinium, filtreeritakse enne nende vabastamist keskkonda.
Vaatamata oma nimele ei pruugi suletud ruum olla vaike. Naiteks on suletud ruumid laevad, silohoidlad, vaadid, seadme-ruumid,

tsisternid jne.

Taiustatud kiiver, mille eesmark on valtida keevitussuitsude otsest sissevoolu.

Ei ole kohaldatav
Ei soovitata

Rahvusvahelised standardid ja ELi maarused

Jargmised ISO standardid ja Euroopa Liidu direktiivid kdsitlevad uldist teavet keevitamise ja sellega seotud

protsesside kdigus vabanevate keevitussuitsude ja gaasidega kokkupuute riskihindamise kohta.

Lisaks tuleb jargida ja kohaldada siseriiklikke maarusi ja soovitusi.

I1SO 4063:2009

Keevitus ja kllgnevad protsessid: protsesside nomenklatuur ja viitenumbrid
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ISO EN 21904-1:2020

ISO EN 21904-2:2020

ISO EN 21904-3:2018

ISO EN 21904-4:2020

1SO 15607:2003

EN ISO 15609:

1SO 17916:2016

EN 149:2001+A1:2009

EN 14594:2018

EN 12941:1998+A2:2008

EN 143:2000

Direktiiv 98/24/EC

Direktiiv 2004/37/EC

Direktiiv 2017/2398
Direktiiv 2017/164/EU

Directive 2019/130
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Health and safety in welding and allied processes -- Equipment for capture and separation of welding
fume -- Part 1: General requirements

Health and safety in welding and allied processes -- Equipment for capture and separation of welding
fume -- Part 2: Requirements for testing and marking of separation efficiency

Health and safety in welding and allied processes — Requirements, testing and marking of equipment
for air filtration — Part 3: Determination of the capture efficiency of on-torch welding fume extraction
devices

Health and safety in welding and allied processes -- Equipment for capture and separation of welding
fume -- Part 4: Determination of the minimum air volume flow rate of capture devices

Metallmaterjalide keevitusprotseduuride spetsifitseerimine ja atesteerimine. Uldreeglid

Metallmaterjalide keevitusprotseduuride spetsifitseerimine ja atesteerimine. Keevitusprotseduuri
spetsifikaat Osa 1 ->0sa 6

TermolGikamisseadmete ohutus

Hingamisteede kaitsevahendid. Lenduvate osakeste eest kaitsvad filtreerivad poolmaskid. Nduded,
katsetamine, margistus.

Hingamisteede kaitsevahendid. Labivooluslisteemiga Uhendatud hingamisaparaadid. Nouded,

katsetamine, tahistamine

Hingamisteede kaitsevahendid. Sundventilatsiooniga filtreerimisvahendid, millel on kiiver vdi
kapuuts. Nouded, katsetamine, margistus.

Hingamisteede kaitsevahendid. Tahkete osakeste filtrid. Nduded, kontroll, margistus
tootajate tervise ja ohutuse kaitse kohta keemiliste m&juritega seotud ohtude eest t66l
tootajate kaitse kohta t66l kantserogeenide ja mutageenidega kokkupuutest tulenevate ohtude eest

millega muudetakse direktiivi 2004/37/EU kroomi (V1) Gihendite piirnormi kohta
tookeskkonna ohtlike ainete soovituslikud piirnormid (lammastikoksiidide jaoks)

Amending Directive 2004/37/EC on the protection of workers from the risks related to exposure to
carcinogens or mutagens at work
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Kasutusvaldkonna deskriptor REACH-maaruse kohaselt

REACH-mairuse deskriptor on ECHA® poolt vilja tédtatud siisteem, mis hdlbustab kemikaalide riskianaliilsi ja
teabevahetust tarneahelas.

Keevitussuitsud ja -gaasid on keevitamisel tekkivad teisesed tahtmatud kdrvalsaadused. Seega ei kdsitleta neid
REACH-madruse maaratluse kohaselt ainete vdi segudena. Need ei ole mdeldud kasutamiseks todtajate voi tarbijate
poolt.

Siiski vBib keevitussuitsude ja -gaasidega kokkupuutumine t66keskkonnas pdhjustada ohtu, mis sarnaneb REACH-
madrusega reguleeritud ainetest ja segudest tulenevate ohtudega.

Ohtude maaratlemist, nende riskide hindamist ning tervise ja ohutuse tagamiseks vajalike kontrollimeetmete
kehtestamist saab rakendada REACH-maaruse metoodika abil.
Seda siisteemi kasutatakse keevitussuitsude ja -gaaside puhul.

Susteemis kirjeldatakse esmalt olelusringi etappi. Euroopa Keevitusiihingusse kuuluvad keevituse kulumaterjalide
tootjad méaaratlevad kaks olelusringi etappi: a) toote tootmine ja b) to6stusettevottes kasutamine.

Lisaks kasutatakse REACH-maaruses viite deskriptorit:
Kasutusvaldkond (SU), [MARKUS: ECHA on eemaldanud varem loendisse kuulunud SU3 ja SU10%]
Protsessikategooria (PROC),
Kemikaalikategooria (PC),
Tootekategooria (AC) ja
Keskkonda eraldumise kategooria (ERC)
kindlaksmaaratud kasutusalade kirjeldamiseks.

Kohalduvad deskriptorid muudele keevituse kulumaterjalidele on jargmised.
Kulumaterjalide tootja:

SU14 SU15 PC7 PC38 PROC5 PROC21 PROC22 PROC23 PROC24 PROC25 ERC2 ERC3 AC7
Toostuslik ja kutseline keevitamine:

SU15SU17 PC7 PC38 PROC21 PROC22 PROC23 PROC24 PROC25 ERCS5 ERC8c ERC8f AC1 AC2 AC7

Su14 P6himetallide, sh sulamite tootmine

SuU15 Toodeldud metalltoodete tootmine, v.a masinate ja seadmete tootmine

SuU17 Uldine tootmine, nt masinate, seadmete, sdidukite ja muude transpordivahendite tootmine

PC7 P&himetallid ja sulamid

PC38 Keevitamis- ja jootmisvahendid, rabustid

PROC5 Segamine partii kaupa tootmise protsessis

PROC21 Materjalide ja/v&i toodete koostises olevate kemikaalide kasitsemine energiasaastlikes tingimustes

PROC22 Mineraalainete ja/v6i metallide potentsiaalselt suletud sisteemis to6tlemine k&rgel temperatuuril;
toostuskeskkond

PROC23 Mineraalainete ja/v6i metallide avatud slisteemis toé6tlemine ja teisaldamine kdrgel temperatuuril

PROC24 Materjalide ja/vdi toodete koostises olevate ainete té6tlemine suure (mehaanilise) energiaga

PROC25 Metallide muul viisil kuumtéétlemine

ERC2 Segu tootmine

ERC3 Tahkise tootmine

ERC5 Toostusettevottes kasutamine, mille kdigus aine lisatakse toote koostisesse vdi pinnale

AC1 Liiklusvahendid

AC2 Masinad, mehaanilised seadmed, elektri-/elektroonikaseadmed

AC7 Metalltooted

! Néutava teabe ja kemikaaliohutuse hindamise juhend, peatiikk R.12: Kasutusala deskriptor,
Versioon 3.0 detsember 2015 (https://echa.europa.eu/documents/10162/13632/information_requirements r12 en.pdf)



https://echa.europa.eu/documents/10162/13632/information_requirements_r12_en.pdf
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Lisa: Keevitussuitsude viljatombesiisteemide (valikuline) illustratsioon

® Multiple air changes perh  General ventitation

B mwm

» 700 - 1,000 m*h LAt source” extraction
high-vacuum
* 100 - 150 m'h ~at source” extraction

* 50 - 100 m¥h On torch extraction \—

Note: lllustration of welding fume extraction systems is only an example. Compliance, with national
country legislation, is needed if different

Kdesoleva dokumendi on koostanud Euroopa Keevitusiihingu tehniliste komisjonide liikmed. Need liikmed
téétavad erinevate Euroopa keevitusseadmete ja keevituse kulumaterjalide tootjate (kes on Euroopa
Keevitustiihingu lilkmed) heaks. KGik Euroopa keevitusiihingu tehnilise teabe dokumendid pohinevad
Euroopa Keevitusiihingu liikmete kogemustel ja tehnilistel teadmistel avaldamise ajal. Sellised tehnilise
teabe dokumendid annavad vabatahtlikke suunised ja ei ole siduvad.

Euroopa Keevitusiihing ei véta mingit vastutust, mis véib tuleneda selliste tehnilise teabe dokumentide
kasutamisest, sealhulgas, kuid mitte ainult, tegematajdtmisest, vddrtélgendamisest ja tehnilise teabe
ebadigest kasutamisest.”



