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Leitfaden und Empfehlungen fiir Expositionsszenarien, Risikomanagement-MalRnahmen und zur Ermittlung von
Arbeitsbedingungen fiir das in Bezug auf Schweirauch und Gase sichere Schweiffen von Metallen, Legierungen und
Metallprodukten

Schweien bzw. Léten verursacht Rauch, der die menschliche Gesundheit beeintrachtigen kann.

Beim SchweifRen und verwandten Verfahren wird eine variable Mischung von luftgetragenen Partikel und Gasen erzeugt, welche
beim Einatmen oder Verschlucken eine Gesundheitsgefahrdung darstellen.

Der Grad der Gefahrdung ist abhangig von der Zusammensetzung und der Konzentration des Rauchs sowie der Expositionsdauer.
Die Rauchzusammensetzung ist abhangig vom bearbeiteten Metall, dem Schweillverfahren und den verwendeten
SchweiRzusitzen, von der Beschichtung des bearbeiteten Metalls wie z. B. Anstrich, Galvanisierung oder Metallisierung, Ol oder
anderen Riickstdanden von Reinigungs- und Entfettungsmitteln.

Die erzeugte SchweilRrauchmenge ist abhangig vom SchweiRverfahren, den SchweiRparametern, dem verwendeten Schutzgas und
den SchweiBzusatzen sowie moglichen Beschichtungen auf dem bearbeiteten Metall.

Ein systematischer Ansatz ist erforderlich, um die Exposition unter Berlicksichtigung der besonderen Umstdnde des SchweiRers
und seines moglicherweise exponierten Assistenten zu beurteilen.

Allgemeine Regeln fiir eine Reduzierung der Exposition gegeniiber SchweiRrauch und -gas

Zur Beurteilung der Rauchemissionen beim SchweiRen, Loten und Trennen von Metallen wird empfohlen, (1) Risikomanagement-
MaRnahmen auf der Basis der in diesem Dokument enthaltenen Anleitungen und allgemeinen Informationen anzuwenden und (2)
die Informationen aus dem Sicherheitsdatenblatt zu nutzen, das der Hersteller des SchweiBzusatzes in Ubereinstimmung mit der
REACH-Verordnung veroffentlicht.

Der Arbeitgeber muss fir die Sicherheit und zum Schutz der Gesundheit der Arbeitnehmer sicherstellen, dass eine Gefahrdung
durch Schweilrauch ausgeschlossen oder auf ein Minimum reduziert wird. Jeder neue Schweivorgang muss mit einer
Bestandsaufnahme der Risiken fir die Sicherheit und Gesundheit am Arbeitsplatz beginnen.

Dabei kommen die folgenden Grundsatze zur Anwendung, sofern in den nationalen Vorschriften nicht anders angegeben:
1. Ersatz:
Nach Moglichkeit die Kombination von Verfahren und Grundwerkstoff mit den geringsten Emissionen fir die
Anwendung wahlen.
SchweiBverfahren mit moglichst niedrigen Emissionsparametern einstellen (z. B.
SchweiRparameter/Lichtbogenart/Schutzgaszusammensetzung) *
2. Technische Mafinahmen:
Anwendung geeigneter kollektiver SchutzmaBnahmen (Absauganlage, Punktabsaugung) entsprechend der
SchweiBrauchklasse.
3. Organisatorische Mafinahmen:
Begrenzung der Expositionsdauer
Erstellen und Anwendung von Betriebsanweisungen fiir SchweilRverfahren
4. Persénliche Schutzausriistung:
Zum Schutz der Arbeiternehmer muss der Arbeitszeit entsprechende persdnliche Schutzausriistung getragen werden.

Dariliber hinaus muss die Einhaltung der nationalen Vorschriften zur Exposition der Schweiler und des in der Nahe befindlichen
Personals gegeniiber SchweiRrauch, Schweilrauchkomponenten mit spezifischen Arbeitsplatzgrenzwerten sowie gasférmigen
Stoffen mit spezifischen Arbeitsplatzgrenzwerten kontrolliert werden. Es wird daher dringend empfohlen zu klaren, welche
spezifischen nationalen Vorschriften anwendbar sind.

* Bei den MIG/MAG-Schweifsverfahren erzeugen innovative Verfahren mit Wellenform-Kontrolle weniger Schweifsrauch und Partikel als
konventionelle Verfahren. — Der Einsatz dieser Verfahren kann eine zusdtzliche Mafinahme sein, um die Exposition von SchweifSern und/oder
Arbeitern zu reduzieren.

Risikomanagement-MaRnahmen fiir verschiedene Kombinationen von Verfahren und Grundwerkstoff
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Die folgende Tabelle enthalt allgemeine Leitlinien flr technische Kontrollmafsnahmen fir die verschiedenen SchweiBverfahren und
verwandte Verfahren und den zu schweienden Grundwerkstoff.

Fir jede Kombination aus SchweiRverfahren oder verwandten Verfahren und Grundwerkstoff ist eine Klassifizierung angegeben,
um das Risiko einer Exposition gegeniiber Schweifrauch und -gasen zu reduzieren.

Die Klassifizierung der Kombinationen aus Verfahren und Grundwerkstoff erfolgt beginnend mit der Kombination mit der
geringsten Emission (Klasse 1) bis hin zu der Kombination mit den héchsten Emissionen (Klasse VIII).

HINWEIS: Das International Institute of Welding (IIW) hat die Monografie 118 der IARC beurteilt. Auf der Grundlage des
aktuellen Wissensstandes bekrdftigt das IIW seine Stellungnahme aus dem Jahr 2011 zum Thema ,,Lungenkrebs und Schweifen”
und fordert alle verantwortlichen Personen auf, die Exposition gegeniiber SchweifSrauch auf ein Minimum zu reduzieren. Zur
Vermeidung eines iibermdfligen Lungenkrebsrisikos empfiehlt es auflerdem, dass Schweifler und ihre Vorgesetzten sicherstellen,
dass die Exposition gegentiber Schweifirauch mindestens auf die in den nationalen Richtlinien festgelegten Werte reduziert wird.
Diese Stellungnahme des IIW wird sowohl auf der Website des IIW als auch auf der Website der EWA verdffentlicht.

Fur jede Klasse werden allgemeine Empfehlungen fir personliche Schutzausriistungen sowie Belliftung/Absaugung/Filterung
angegeben.

1 Prozess Grund- Beluftung / PPE2 PPE2
Klasse (nach ISO 4063) material Anmerkungen Absaugung / Filtrierung DC<15% | DC>15%
Unbeschrankte Umgebung *°
| WIG 141
UP-Schweifl3en 12
Autogen 3
Plasma 15
E-Schlacke-/E-Gas-
Schweil3en 72/73 All aufBer Aluminium GV niedrig 3 n.r. n.r.
Widerstandsschw. 2
Bolzenschweilen 78
Festkorper Laser 521
Gasléten 9 Alle AuRer Cd-Legierung GV niedrig ® n.r. n.r.
Il WIG 141 Aluminum n.a. GV medium* n.a. FFP2°
1} Lichtbogenhandschw. auRer Be-, V-, Mn-
111 Alle ,Ni- Leg. und
hochleg ©
Filldrahtschwei3en Alle Aufer hochleg. Und
136/137 Ni-Legierungen © GV niedrig ’ Verbessert FEP2S
SchutzgasschweilRen Alle auRer Cu-, Be-, LEV niedrig *? er Helm?®
131/135 VLegierungen ©
Plasma-Pulver-Lichtbogen auler Be-, V-, Cu-
152 Alle ,Mn-, Ni-Leg. Und
hochlegiert ¢
v Alle Prozesse Klasse | lackiert/gepri
mert/ geolt / Primer Pb-frei GV niedrig * FFP38,
galvanisier TH2/P2,
Alle Prozesse Klasse Ill lackiert/gepri o FFP2° oder
mert/ geolt / Primer Pb-frei GV niedrig LDH3
e LEV niedrig ?
galvanisiert
\% Lichtbogenhandschw. Hochleg.,
111 Ni-, Be-, und
VLegierunge
n
Filldrahtschweien Hochleg.,Mn
136/137 - und Ni-
Legierungen n.a. LEV hoch TLEBH/EE T_}Sﬁgi
SchutzgasschweilR3en Cu-
131 Legierungen
Plasma-Pulver-Lichtbogen | Hochleg.Mn-
152 , Ni-, und
Cu-
Legierungen
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Klasse! Prozess Grund- Anmerkunaen Beliiftung / PPE2 PPE2
(nach 1SO 4063) material 9 Absaugung / Filtrierung 4 DC<15% | DC>15%
Unbeschrankte Umgebung *°
\4 Schutzgaschweilen 131 Be-, and Umgebung mit
Plasma-Pulver-Lichtbogen VLegierunge n.a. reduziertem(negativem) Druck® TH3/P131, TH3/P131’
152 n LEV niedrig *2 LDH3 LDH3
Vil Selbstschitzender un-, + Geftllter Draht, ohne reduziertzm?::;;?v:r:) Druck®
Falldraht 114 hochleg.Stahl Ba LEV medium®3
Selbstschitzender un-, + Geftllter Draht, mit
Filldraht 114 hochleg.Stahl Ba
Alle Ieacrli(rlr?(;tr/t/ Lack oder Primer,
gaI?/anisiert Pbhaltig Umgebung mit TH3/P3, TH3/P3,
reduziertem(negativem) Druck® LDH3%" LDH3
Fugenhobeln und Alle n.a LEV hoch *©
Schneiden 8 o
Thermal Spray Alle n.a.
Gasléten 9 cd- n.a.
Legierungen
Geschlossenes System oder eingeschrankter Raum?*®
| LaserschweilRen 52
Laserschneiden 84 Alle Geschlossenes GV medium? na na
Elektronenstrahlschwei3en System - e
51
Vil Alle Alle Eingeschréankter Raum | LEV hoch 10 externe Luftzufiihrung LDH3" LDH3
Hinweise:

1

© o N O U N

11
12
13
14

15

16

Klasse: grobe Klassifizierung, um durch die Wahl der Kombination von Verfahren und Werkstoff mit dem niedrigsten Wert das Risiko zu reduzieren.
Kollektive und individuelle SchutzmalRnahmen miissen angewendet werden.

Personliche Schutzausriistung (PSA) erforderlich, um die Arbeitsplatzgrenzwerte einzuhalten (Arbeitszeit: 8-Stunden-Tag).

Allgemeine Hallenliftung niedrig Mit einer zusatzlichen Punktabsaugung und Luftabfuhr nach draulen kann die Kapazitidt der allgemeinen
Hallenllftung bzw. der Absauganlage auf 1/5 der urspriinglichen Anforderungen reduziert werden.

Allgemeine Hallenliftung mittel (doppelte Kapazitat im Vergleich zu niedrig)

Partikelfiltrierende Halbmaske (FFP2)

Bei Verwendung von legierten SchweiRzusatzen sind MaRnahmen ab ,Klasse V“ und hoher erforderlich

Allgemeine Hallenliftung niedrig. Wenn keine Punktabsaugung vorhanden ist, muss die Liftung die 5-fache Kapazitat haben.

Partikelfiltrierende Halbmaske(FFP3), SchweiRhelm mit Luftfilter (TH2/P2) oder SchweiRhelm mit Frischluftzufuhr (LDH2)

Unterdruckzone: ein separat bellifteter Bereich, in dem ein Unterdruck im Vergleich zur Umgebung geschaffen wird.

Punktabsaugung hoch, Absaugung am Entstehungsort (SchweiBtisch, SchweiRarm oder Absaugbrenner)

SchweilRhelm mit Luftfilter (TH3/P3) oder SchweiRhelm mit Frischluftzufuhr (LDH3)

Absauganlage niedrig, Punktabsaugung am Entstehungsort (Schweitisch, SchweiRarm oder Absaugbrenner)

Absauganlage mittel, Punktabsaugung am Entstehungsort (Schweiltisch, Schweifarm oder Absaugbrenner)

Empfohlene MaRnahmen zur Einhaltung der nationalen Hochstwerte. Der abgesaugte Rauch aller Materialien, aufler von Stahl und unlegiertem
Aluminium, muss vor der Freisetzung in die Umwelt gefiltert werden.

Ein begrenzter Raum muss trotz seiner Bezeichnung nicht unbedingt klein sein. Zu begrenzten Raumen zéhlen zum Beispiel auch Schiffe, Silos, Tanks,
Tunnels, Behalter etc.

Optimierter Helm, der ein direktes Eindringen von SchweiRrauch verhindert

n.a Nicht anwendbar
n.r Nicht empfohlen

Internationale Normen und EU-Vorschriften

Die folgenden ISO-Normen und Richtlinien der Europadischen Union behandeln allgemeine Informationen zur Risikobeurteilung der
Exposition gegeniiber SchweiRrauch und Schweillgasen, die beim Schweifen und verwandten Verfahren freigesetzt werden.
Dariiber hinaus missen nationale Vorschriften und Empfehlungen konsultiert und angewendet werden.

I1SO 4063:2009

ISO EN 21904-1:2020

SchweiRen und verwandte Prozesse — Liste der Prozesse und Ordnungsnummern

Health and safety in welding and allied processes -- Equipment for capture and separation of welding
fume -- Part 1: General requirements
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ISO EN 21904-2:2020

ISO EN 21904-3:2018

ISO EN 21904-4:2020

ISO 15607:2003

EN ISO 15609:

1SO 17916:2016

EN 149:2001+A1:2009

EN 14594:2018

EN 12941:1998+A2:2008

EN 143:2000

Richtlinie 98/24/EG

Richtlinie 2004/37/EG

Richtlinie 2017/2398

Richtlinie 2017/164/EU

Directive 2019/130

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

Anforderung und Qualifizierung von SchweilRverfahren fir metallische Werkstoffe — Allgemeine
Regeln

Anforderung und Qualifizierung von SchweiBverfahren fiir metallische Werkstoffe —

SchweiBanweisung — Teil 1 - Teil 6
Sicherheit von Maschinen zum thermischen Trennen

Atemschutzgerate. Filtrierende Halbmasken zum Schutz gegen Partikel. Anforderungen, Priifung,
Kennzeichnung

Atemschutzgerate. Druckluft-Schlauchgerdate mit kontinuierlichem Luftstrom. Anforderungen,
Prifung und Kennzeichnung

Atemschutzgerdte. Geblasefiltergerdate mit einem Helm oder einer Haube. Anforderungen, Priifung,
Kennzeichnung

Atemschutzgerate. Partikelfilter. Anforderungen, Priifung, Kennzeichnung

zum Schutz von Gesundheit und Sicherheit der Arbeitnehmer vor der Gefahrdung durch chemische
Arbeitsstoffe bei der Arbeit

Uber den Schutz der Arbeitnehmer gegen Gefdhrdung durch Karzinogene oder Mutagene bei der
Arbeit

zur Anderung der Richtlinie 2004/37/EG iber einen Grenzwert fiir Chrom(V1)-Verbindungen

zur Festlegung von Arbeitsplatz-Richtgrenzwerten (fur Stickstoffoxide)

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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Use-Descriptor-System gemaR der REACH-Verordnung

Das Use-Descriptor-System ist ein von der ECHA® entwickeltes Kategorisierungssystem zur Vereinfachung der Beurteilung
chemischer Risiken und der Kommunikation in den Lieferketten.

Schweirauche und -gase sind keine erwiinschten Nebenprodukte von SchweilRarbeiten. Sie gelten daher im Sinne der REACH-
Definition nicht als Stoffe oder Gemische. Sie sind nicht fiir die Nutzung durch Arbeiter oder Verbraucher bestimmt.

Die Exposition gegenilber SchweilRrauchen und -gasen bei der Arbeit kann jedoch ein dhnliches Risiko darstellen wie durch die
nach der REACH-Verordnung geregelten Stoffe und Gemische.

Die Identifizierung von Gefdahrdungen, Beurteilung der Risiken und Einrichtung von KontrollmaBnahmen zum Schutz der Sicherheit
und Gesundheit konnen nach den Methoden der REACH-Verordnung erfolgen.
Dieses System wurde fiir die Schweifrauche und -gase angewendet.

Es beschreibt zunachst das Lebenszyklusstadium. Die EWA-Hersteller von Schweillzusatzstoffen definieren 2 Lebenszyklusstadien:
a) Herstellung des Produkts und b) Verwendung an einem Industriestandort.

REACH verwendet funf weitere Deskriptoren:
Verwendungssektor (SU), [HINWEIS: SU3 und SU10, die zuvor aufgefiihrt waren, wurden von der ECHA® entfernt]
Verfahrenskategorie (PROC),
Produktkategorie (PC),
Erzeugniskategorie (AC) und
Umweltfreisetzungskategorie (ERC),
um die Verwendung zu beschreiben.

Die Verwendungsdeskriptoren fiir SchweifRzusatzstoffe sind:
Herstellung von Zusatzstoffen:

SU14 SU15 PC7 PC38 PROC5 PROC21 PROC22 PROC23 PROC24 PROC25 ERC2 ERC3 AC7
Industrielles und gewerbliches SchweiRen:

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

su14 Metallerzeugung und -bearbeitung, einschlieBlich Legierungen

SU15 Herstellung von Metallerzeugnissen, aulRer Maschinen und Ausriistungen

SU17 Allgemeine Herstellung, z. B. Maschinen, Ausriistungen, Fahrzeuge, sonstige Transportausristung
PC7 Grundmetalle und Legierungen

PC38 SchweiR- und Lotprodukte, Flussmittel

PROC5 Mischen und Vermengen in Chargenverfahren

PROC21 Energiearme Handhabung von Stoffen, die in Materialien und/oder Erzeugnissen gebunden sind
PROC22 Potenziell geschlossene Verarbeitung mit Mineralien/Metallen bei erhéhter Temperatur

PROC23 Offene Verarbeitung und Transfer mit Mineralien/Metallen bei erh6hter Temperatur

PROC24 (Mechanische) Hochleistungsbearbeitung von Stoffen, die in Materialien und/oder Erzeugnissen gebunden sind
PROC 25 Sonstige Warmbearbeitung mit Metallen (SchweifRen, Loten, Brennfugen, Hartléten, Brennschneiden)
ERC2 Formulierung zu einem Gemisch

ERC3 Formulierung in Materialien

ERC5 Verwendung an einem Industriestandort, die zum Einschluss in oder auf einem Artikel fihrt

AC1 Fahrzeuge

AC2 Maschinen, mechanische Vorrichtungen, elektrische/elektronische Erzeugnisse

AC7 Metallerzeugnisse

! Leitlinien zu Informationsanforderungen und Stoffsicherheitsbeurteilung, Kapitel R.12: Verwendungsbeschreibung,
Fassung 3.0, Dezember 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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Anhang: lllustration einer Schweirauchabsauganlage (optional)

N l//
\“Wwil W A/

® 2000 - 4,000 m'h Extraction hood
low-vacuum

* 700 - 1,000 m*h LAt source” extraction
high-vacuum

* 100 - 150 m%h Lt 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 differenl

Dieses Dokument wurde von den Mitgliedern der technischen Ausschlisse der European Welding Association (EWA)
verfasst. Die Mitglieder arbeiten bei verschiedenen europdischen Herstellern von SchweifSausriistungen und -
zusatzstoffen (die der EWA angehéren). Alle technischen Informationsdokumente der EWA basieren auf der Erfahrung
und dem technischen Wissen, das dMitgliedern der EWA zum Zeitpunkt der Verdffentlichung zur Verfiigung stand. Die
technischen Informationsdokumente sind Leitlinien zur freiwilligen Nutzung und nicht bindend.

EWA (libernimmt keinerlei Haftung fiir die Nutzung dieser technischen Informationsdokumente, einschliefSlich, aber
nicht ausschlieflich, der Nichteinhaltung, Fehlinterpretation und unsachgemdfien Anwendung der technischen
Informationen.



