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Ajanlasok az expozicios forgatokonyvekhez, a kockazatkezelési intézkedésekhez és a fémek, otvozetek és fémtermékek

biztonsagos hegesztését lehet6vé tévé miikodési feltételek meghatarozasahoz a hegesztés soran keletkez6 fiistok és gazok
tekintetében

A hegesztési/forrasztasi eljaras soran fust keletkezik, amely befolyasolhatja az emberi egészséget és a kdrnyezetet.

A hegesztés és a kapcsolddo eljdrasok sordn finom részecskék és szuszpendalt gaz keveréke keletkezik, amelyek belélegzésiik
és lenyelésiik esetén egészségi kockazatot jelentenek.

A kockazat mértéke a flist Osszetételétdl, a fist koncentracidjatdl és az expozicio idGtartamatol fugg.

A flst 0sszetétele a megmunkalt fémtdl, az alkalmazott eljarastdl és fogydeszkozoktdl, a megmunkalt fém bevonatatdl (festék,
galvanizalds vagy fémezés), a tisztitasi és zsirtalanitasi tevékenység soran hasznalt olajtdl vagy egyéb szennyezGanyagtdl is fligg.
A keletkezett fiist mennyisége fligg a hegesztési eljarastol, a hegesztési paraméterektdl, a véd6gaztdl, a fogydeszkodz tipusatol
és a megmunkalt fém esetleges bevonatatdl.

Szisztematikus megkozelitésre van sziikség az expozicido becsléséhez, figyelembe véve a hegeszté és az esetleg kitett
segit6jének adott kérilményeit.

A hegesztési fiistnek és gaznak valo kitettség csokkentésére vonatkozo altalanos szabalyok

Figyelembe véve a fémek hegesztése, forrasztasa, vagy vagasa soran keletkezd fustkibocsatast, ajanlott (1) e dokumentum
elGirdsainak és tajékoztatdsainak alkalmazasaval meghozni a kockazatkezelési intézkedéseket és (2) felhasznalni a hegesztési
fogydeszkozok gyartdja altal hivatalosan kiadott és a REACH szabalyozassal 6sszhangban Iévé biztonsagi adatlapokon kozzétett
informacidkat

A munkaltatonak gondoskodnia kell arrél, hogy a munkavallaldk biztonsdga és egészsége érdekében a hegesztési flistot
megsziintesse, vagy a lehetd legkisebbre csdkkentse. Minden Uj hegesztési miiveletet a munkahelyi egészséggel és biztonsaggal
kapcsolatos kockazatfelméréssel kell kezdeni.

A kovetkez6 elveket kell alkalmazni, kivéve, ha a helyi szabalyozas masként rendelkezik:
1. Helyettesités:
A legalacsonyabb kibocsatassal jaré folyamat / alapanyag kivalasztasa, amikor csak lehetséges.
A hegesztési folyamat legalacsonyabb kibocsatasi paraméterekkel torténd beallitasa (példaul hegesztési
paraméterek / ivatviteli mdd, a védGgaz osszetétele) *
2. Technolégiai eszk6zdk:
A vonatkozé kollektiv véd&intézkedések alkalmazasa (altalanos szellGztetés, ventilatoros helyi szellGztetés), az
osztaly szamaval 6sszhangban.
3. Szervezetiintézkedések:
A hegesztési fstnek vald kitettség id6tartamanak korlatozasa,
Hegesztési eljarasi specifikacidk kidolgozasa és alkalmazasa
4. Egyénivéddfelszerelések:
A dolgozok védelme érdekében megfelel6 egyéni védéfelszereléseket kell viselni a munkaidé szerint

Ezen tulmenden ellendrizni kell a hegesztési flst expozicidra, annak meghatdrozott munkahelyi expozicids hatarértékekkel
rendelkezd GsszetevGire, valamint a meghatarozott munkahelyi expozicids hatarértékekkel rendelkezé gaznemd anyagokra
vonatkozd nemzeti elGirdasok hegesztSk és a kornyezé dolgozok altali betartasat. Ezért kifejezetten ajanlott az alkalmazandd
konkrét nemzeti elGirdasokra vonatkozé pontos informaciék megszerzése.

* A MIG / MAG eljdrdsokat illetéen, a hulldmforma dltal vezérelt innovativ folyamatok kevesebb hegesztési fiistét és részecskét gerjesztenek,
mint a hagyomdnyos eljdrdsok—Ezeknek a folyamatoknak az alkalmazdsa tovdbbi intézkedés lehet a hegeszték és/vagy a dolgozék
kitettségének csdkkentésére

Kockazatkezelési intézkedések a folyamat/alapanyag partél fiiggéen
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A hegesztési eljarastdl vagy a kapcsolddo eljardstdl és a hegesztend§ alapanyagtdl fliiggden, az aldbbi tablazat az ajanlott
miiszaki ellenérzések éltalanos el6irasait tartalmazza.

Az egyes hegesztési eljaras vagy kapcsolddd eljaras / alapanyag péarokra adott osztdlyozds célja a hegesztési fustoknek és
gazoknak vald kitettségi kockazat csokkentése.

A legkevesebb kibocsatassal jaré folyamat/alapanyag partdl (1. osztaly) a legtobbet kibocsatdig (VIII. osztaly).

MEGJEGYZES: A Nemzetkozi Hegesztési Intézet (IIW) értékelte az IARC monografia 118. kiaddsat. A jelenlegi ismeretek alapjan
az IIW megerdsiti a 2011-ben a , Tuid8rdk és hegesztés” targyban kiadott nyilatkozatat és arra 6szt6n6z minden felel8st, hogy
a lehetd legkisebbre csdkkentse a hegesztési flistnek vald kitettséget. Azt is ajanlja, hogy a tid6rak fokozott kockazatanak
kikliszobolése érdekében a hegesztGknek és vezetGiknek biztositaniuk a hegesztési fistnek vald kitettség minimalizalasat,
legaldbb a nemzeti iranymutatdsok szerint. Ezt az IIW nyilatkozatot az lIW és az EWA webhelyen egyarant kozzéteszik.

Minden osztélyra dltalanos javaslatok vonatkoznak az egyéni védéfelszerelésekkel és a szellGztetéssel / elszivassal / sz(iréssel
kapcsolatban.

Osztély? Folyamat Alapanyagok Megjegyzések Szell6ztetés / PPE? PPE?
(az ISO 4063 szerint) Elszivas / Sziirés'* DC<15% | DC>15%
Nem zart térben®®
| GTAW 141
SAW 12
Autogénhegesztés 3
PAW 15
ESW/EGW 72/73
Ellenallasos hegesztés 2 Minden Kivéve aluminium GV alacsony?® n.r. n.r.
Csaphegesztés 78
Szilardtest lézeres
hegesztés 521
Gazos kemenyforraszéas Minden Kivéve Cd-ttvdzetek GV alacsony?® n.r. n.r.
Il GTAW 141 | Aluminium n.a. GV kozepes* n.a. FFP2°
1 MMAW 111 Kivéve Be-, V-, Mn-,
Minden Ni- 6tvozetek és
rozsdamentes®
FCAW 36/ ind Kivéve rozsdamentes o
137 ! Minden és Ni-otvozetek® GV alacsony’ hMlnose"gl 5
— LEV alacsony*? eg_es?opa FFP2
GMAW 131/135 . Kivéve Cu-, Be-, V- jzste
Minden - o
Otvozetek
Poradagolasos Kivéve Be-, V-, Mn-,
plazmaivhegesztés 152 Minden Ni- 6tvozetek és
rozsdamentes ©
1% Osszes folyamat, I. Festett /
osztaly bevont / Nem Pb-tartalmu GV alacsony®
olajozott / alapoz6 FFP38,
galvanizalt TH2/P2,
Osszes folyamat, lll. Festett / FFP25 vagy
osztaly bevont / Nem Pb-tartalmu GV alacsony’ LDH3
olajozott / alapozé LEV alacsony'?
galvanizalt
\% MMAW 111 | Rozsdamente
s, Ni-, Be-,
and V-
Otvozetek
FCAW 136/137 | Rozsdamente
s, Mn- és Ni-
Otvozetek
GMAW 131 [ Cu-6tvozetek na LEV magas™® {gﬁgﬁ {gﬁgﬁ
Poradagolasos
plazmaivhegesztés 152
Rozsdaments
, Mn-, Ni-, és
Cu- 6tvozetek
Osztély* Folyamat Alapanyago Megjegyzések Szellbztetés / PPE? PPE?
(az 1SO 4063 szerint) Kk Elszivas / Sziirés'* DC<15% | DC>15%
Nem zart térben®®
Vi | GmMAW 131 | na.
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Poradagolasos Be-, és V- Csokkentett (negativ) nyomas a TH3/P3, TH3/P3,
plazmaivhegesztés 152 otvozetek teriileten ° LEV alacsony'? LDH3Y LDH3
Vil Sajat arnyékolt FCAW Un-, er6sen | Porbeles huzal, nem CSOkkentettL(rgigZ::\Q nyomas a
114 | o6tvozott acél tartalmaz Ba-t LEV kézepes®®
Sajat arnyékolt FCAW Un-, er6sen Porbeles huzal,
114 | 6tvozott acél tartalmaz Ba-t
Minden Eg\slger::; Festék / bevonat
- tartalmaz Pb-t Csokkentett (negativ) nyomas a TH3/P3, TH3/P3,
galvanizalt / N 9
TV VAGAS & tertleten LDH3Y LDH3"
v-vagas es Minden n.a. LEV magas®®
véses 8
Termikus sz6ras Minden n.a.
Gazos kemenyforra:;ztas Cd- Gtvizetek na.
Zart rendszerben vagy zart térben®®
Lézersugaras hegesztés
52
Lézervagas 84 Minden Zart rendszer GV kozepes* n.a. n.a.
Elektronsugaras
hegesztés 51
Vil Minden Minden Zart tér LEV mags®©kiilsé levegéellatas LDH3% LDH3
Megjegyzések:
1

© 0 N o U

11
12
13
14

15
16

n.a
n.r

Osztély: Koriilbellli rangsor a legalacsonyabb értékd folyamat / anyag kombindcio kivalasztasaval a kockazat csokkentése céljabdl. Azonositott
kollektiv és egyéni kockazatkezelési intézkedéseknél kell alkalmazni.

Egyéni véddfelszerelés (PPE) kovetelmény a nemzeti expozicids hatarértékek tullépésének elkeriilésére (DC: terhelhetdséget kifejezve 8 6ra).
Altalanos szell6ztetés (GV) alacsony. Egyéb helyi szell6ztetés (LEV) és kifelé elszivott levegd, a (GV) vagy (LEV) kapacitasa csokkenthetd az
eredeti kbvetelmények 1/5 részére.

Altalanos szellsztetés (GV) kdzepes (az alacsony dupldja)

Sz(irGvel ellatott félalarc (FFP2)

Otvozott fogydeszkdz alkalmazasa esetén, az intézkedéseket a ,V-osztaly” alapjan kell elvégezni.

Altalanos szell6ztetés (GV) alacsony. Ha nincs helyi elszivo szellGztetés, a szelléztetési kvetelmény a kezelendd légtomeg 5-szorose.

SziirGvel elldtott féldlarc (FFP3), aktiv sz(irével ellatott dlarc (TH2/P2) vagy sisak kiils6 levegGellatassal (LDH2)

Csokkent (negativ) nyomdsu terilet: elkilonitett, jol szell6z6 tertilet, ahol a kornyez6 térhez képest csokkent (negativ) nyomas folyamatos.
Helyi elszivo szell6zés (LEV) magas, a levegd elszivasa a forrasnal (asztali elszivo, erny6, kar, vagy elszivas a hegeszt6pisztolynal)

Levegd rasegitéses szliré tipusu készllékkel kombinalt pajzsok (TH3/P3) vagy friss levegds légzékésziilékkel kombindlt pajzsok (LDH3)

Enyhe helyi elszivas (LEV), a levegd elszivasa a forrasnal (asztali elsziv, ernyd, kar, vagy elszivas a hegeszt6pisztolynal)

Kozepes helyi elszivas (LEV), a levegd elszivasa a forrasndl (asztali elszivo, erny6, kar, vagy elszivas a hegesztGpisztolynal)

Ajanlott intézkedések a nemzeti megengedett hatarértéknek valé megfeleléshez. Az elszivott levegé minden anyag esetén csak megsz(irve
bocsajthato ki a kiilsé légtérbe, kivéve az 6tvozetlen acélt és az aluminiumot.

A zart tér a neve ellenére nem feltétlenll kisméretd. Példak a zart térre: hajok, taroldk, kadak, pincék, tartalyok stb.

Javitott pajzs, célja az, hogy a kdzvetlenil aramld hegesztési fiist ne keriiljon a pajzs belsejébe

Nem alkalmazhaté

Nem ajanlott

71

Nemzetkozi szabvanyok és EU elGirasok

Az aldbbi ISO szabvanyok és az Eurdpai Unid irdnyelvei altalanos informdcidkat tartalmaznak a hegesztés és kapcsolédd
eljarasok soran keletkez8 hegesztési flistoknek és gazoknak torténd expozicié kockazatanak értékelésérdl.
A nemzeti rendeletekrdl és ajanlasokrdl szintén tajékozadni kell és azokat be kell tartani.

ISO 4063:2009 Hegesztés és rokon eljarasok--A hegesztési eljarasok megnevezése és azonosito jeldlésik

ISO EN 21904-1:2020 Health and safety in welding and allied processes -- Equipment for capture and separation of welding

fume -- Part 1: General requirements

ISO EN 21904-2:2020 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
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ISO EN 21904-3:2018

ISO EN 21904-4:2020

ISO 15607:2003

EN ISO 15609:

ISO 17916:2016

EN 149:2001+A1:2009

EN 14594:2018

EN 12941:1998+A2:2008

EN 143:2000

A Tandcs 98/24/EK

iranyelve

A Tandacs 2004/37/EK
irdnyelve

2017/2398 irdnyelv

2017/164/EU irdnyelv
Directive 2019/130
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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

Fémek hegesztési utasitdsa és hegesztéstechnoldgiajanak mindsitése—Altalanos szabalyok

Fémek hegesztési utasitasa és hegesztéstechnoldgidjanak mindsitése-Hegesztéstechnoldgia leirdsa-1.
rész -> 6. rész

Termikus vagogépek biztonsaga

LégzésvédGbk. Részecskesz(irg félalarcok. Kovetelmények, vizsgalatok, megjelolés

Légzésvéddbk. Folyamatos adagolasu, nyomolevegls légzésvédd készilék. Kovetelmények, vizsgalat,
megjel6lés

Légzésvéddbk. Légzésvédsk. Rasegitéses, szlrési tipusu légzésvéds készllékek sisakkal vagy kamzsaval.

Kovetelmények, vizsgalatok, megjelolés

Légzésvédbk. Részecskeszlrék. Kovetelmények, vizsgalatok, megjelolés

a munkajuk soran vegyi anyagokkal kapcsolatos kockazatoknak kitett munkavallalok egészségének és
biztonsaganak védelmérdl

a munkajuk soran rakkelté anyagokkal és mutagénekkel kapcsolatos kockazatoknak kitett
munkavéllalok védelmérdl

a krom expozicids hatarértékeirsl sz6l6 2004/37/EK irdanyelv modositdsardl (VI)

az indikativ foglalkozasi expozicids hatarértékekrél (nitrogén-oxidok esetén)

Amending Directive 2004/37/EC on the protection of workers from the risks related to exposure to
carcinogens or mutagens at work

A felhasznalasi leiré rendszere a REACH-rendelettel 6sszhangban

A REACH felhasznalési leiré rendszere az ECHA altal kifejlesztett rendszer * azzal a céllal, hogy megkénnyitse a vegyi kockazat
felmérését és az ellatasi lanc mentén a kommunikaciot.

A hegesztési flistok és gazok a hegesztési miveletek masodlagos és nem szandékos melléktermékei. Ezért nem tekintik ket a
REACH meghatarozasa szerinti anyagnak vagy keveréknek. Nem munkavallalok vagy fogyasztdk altali hasznalatra szantak Gket

A hegesztési flstok és gazok munkahelyi expoziciéja a REACH altal szabdlyozott anyagokhoz és keverékekhez kockazatot
jelenthet.

A veszélyek azonositasa, a kockazatok értékelése és az egészség és a biztonsag biztositasat célzd ellen6rzé intézkedések
végrehajtasa a REACH maddszertan segitségével végezhetd el.
Ezt a rendszert alkalmaztak a hegesztési flistokre és gazokra.

ElGsz0r az életciklus szakaszat irja le. Az EWA-hoz tartozé hegesztési fogydanyag-gyartok 2 életciklus szakaszt hataroznak meg:
a) a termék gyartasa b) felhasznalas ipari teriileten.
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A REACH tovéabba ot leirdt hasznal:

Felhasznalasi tevékenységet végz6 dgazatok (SU), [MEGJEGYZES: a kordbban felsorolt SU3-at és SU10-et az ECHA
eltdvolitotta']

Folyamatkategoriak (PROC),

Termékkategéria (PC),

Arucikk-kategéria (AC) et

Kornyezeti kibocsatasi kategdria (ERC)

az azonositott felhasznalas leirasara.

A hegesztési fogydanyagokra vonatkozé leirdk a kovetkezdk:
Fogydanyagok gyartasa:

SU14 sU15 PC7 PC38 PROCS5 PROC21 PROC22 PROC23 PROC24 PROC25 ERC2 ERC3 AC7

Ipari és professzionalis hegesztés:

SuU14
SU15
SuU17
PC7
PC38
PROCS
PROC21
PROC22
PROC23
PROC24
PROC 25
ERC 2
ERC3
ERC5
AC1
AC2
AC7

SU15SU17 PC7 PC38 PROC21 PROC22 PROC23 PROC24 PROC25 ERC5 ERC8c ERC8f AC1 AC2 AC7

Alapfémek gyartasa, beleértve az 6tvozeteket

Fémtermékek gyartasa, a gépek és berendezések kivételével

Altalanos gyartas, pl. gépek, berendezések, jarmiivek, egyéb szallitéeszkdzok

Fémek és alapotvozetek

Hegesztéshez és forrasztdshoz hasznalt termékek,forrasztdanyagok

Keverés vagy keverés szakaszos folyamatokban

Az anyagokban és/vagy termékekben megkotott anyagok alacsony energiaja kezelése
Potencialisan zart feldolgozasi m(iveletek asvanyokkal/fémekkel magas h6mérsékleten Ipari kornyezet
Nyitott feldolgozasi és atadasi miveletek asvanyokkal / fémekkel magas hémérsékleten
Anyagokba és / vagy termékekben megk6tott anyagok nagy (mechanikai) energiaju megmunkalasa
Egyéb forr6 munkamliveletek (hegesztés, forrasztas, lagyforrasztas, keményforrasztas, langvagas
Osszeallitas keverékben

Osszeallitas szilard matrixba

Arucikkbe vagy arucikkre valé beépiiléshez vezet felhasznalas ipari telephelyen

Jarmdvek

Gépek, mechanikus berendezések, elektromos/elektronikus cikkek

Fém cikkek

L Utmutatd az informdcics kévetelményekhez és a kémiai biztonsdg értékeléséhez, R.12. fejezet: A felhasznalasok leirasa,
3.0 verzio - 2015. december (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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Melléklet: hegesztési fiistelszivo rendszer illusztracidja (opcionalis)

® Multiple air changes per b General ventilation

. mmm

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

50100 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

Ezt a dokumentumot az Eurdpai Hegeszté Szévetség (EWA) miiszaki bizottsdgainak tagjai készitették. Ezek a tagok
hegesztGberendezések és fogyoeszkézok kiilénbdzd eurdpai gydrtoindl (amelyek az EWA-hoz tartoznak) dolgoznak.
Az EWA dltal készitett minden mUiszaki tdjékoztato dokumentum az EWA tagjainak tapasztalatdn és a kézzététel
idépontjdban rendelkezésiikre dllo miiszaki ismereteken alapulnak. Ezek a mdszaki tdjékoztatd dokumentumok
vdlaszthatdak és nem kételezGek.

Az EWA nem vdllal semmilyen felel6sséget, amely ezeknek a mdiiszaki dokumentumoknak a haszndlatdbdl
felmeriilhet, ideértve és nem kizardlag, a miiszaki informdciok alkalmazdsdnak hidnyadt, téves értelmezését és nem
megfeleld felhaszndldsat.



