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Wytyczne i zalecenia dotyczgce scenariuszy narazenia, srodkow zarzgdzania ryzykiem i identyfikacji warunkow
roboczych, w ktérych metale, stopy metali oraz wyroby metalowe i ich mieszaniny mogq by¢ bezpiecznie spawane
bez narazenia na dymy i gazy spawalnicze

Podczas spawania/lutowania wytwarzane sg dymy, ktére mogg negatywnie wptywac na zdrowie ludzkie.

Podczas proceséw spawania ipokrewnych powstajg roznorodne mieszaniny oparéw (czastek unoszonych
w powietrzu) i gazéw, ktére — w przypadku wdychania lub potkniecia — stanowig zagrozenie dla zdrowia.

Stopien ryzyka zalezy od sktadu dymodw, ich stezenia i czasu trwania narazenia.

Sktad oparéw zalezy od obrabianego materiatu, stosowanych technologii i materiatéw eksploatacyjnych, powtok na
obrabianym elemencie, takich jak farba, powtoka galwaniczna lub platerowana, oleju lub zanieczyszczen pozostatych
po czyszczeniu i odttuszczaniu.

llos¢ wytwarzanych dymow zalezy od technologii spawania, parametrow spawania, gazow ostonowych, rodzaju
materiatéw dodatkowych oraz ewentualnej powtoki obrabianego elementu.

Konieczne jest systematyczne podejscie do oceny narazenia uwzgledniajgce szczegdlne okolicznosci dla operatora
i pracownikdw pomocniczych, ktorzy moga zostac¢ narazeni.

Ogolne zasady zmniejszania narazenia na opary i gazy spawalnicze

Uwzgledniajgc emisje dymow podczas spawania, lutowania lub ciecia metali, zaleca sie (1) zorganizowanie srodkow
zarzadzania ryzykiem poprzez zastosowanie informacji ogélnych i wytycznych podanych w niniejszym dokumencie
oraz (2) wykorzystywanie informacji podawanych w kartach charakterystyk opracowywanych zgodnie
z rozporzadzeniem REACH przez producentdéw spawalniczych materiatéw dodatkowych.

Pracodawca powinien zapewni¢ wyeliminowanie lub ograniczenie do minimum ryzyk dla bezpieczenstwa i zdrowia
pracownikéw stwarzanych przez dymy spawalnicze. Kazda nowa praca powinna by¢ rozpoczynana zgodnie
z wykazem ryzyk dla bezpieczenstwa i higieny pracy.

O ile przepisy lokalne nie okreslajg innych zalecen, nalezy stosowac nastepujgce zasady:
1. Zastepowanie:
Zawsze, gdy jest to mozliwe, dobiera¢ odpowiednie kombinacje materiatu technologicznego i rodzimego
zapewniajgce najnizszy poziom emisji.
Ustawiac¢ najnizsze parametry emisji dla technologii spawania (np. parametry spawania, sposéb
przenoszenia tuku, sktad gazu ostonowego)*.
2. Srodki techniczne:
Stosowa¢ odpowiednie srodki ochrony zbiorowej (wentylacja ogéina, lokalna wentylacja wyciggowa)
zgodnie z kategoria.
3. Srodki organizacyjne:
Ograniczac czas pracy pracownikdw narazonych na opary spawalnicze.
Opracowac i stosowac Instrukcje technologiczng spawania (WPS).
4. Srodki ochrony indywidualnej:
Stosowac srodki ochrony indywidualnej zgodne z cyklem pracy.

Ponadto nalezy sprawdza¢ zgodnos¢ z krajowymi przepisami w sprawie narazenia spawaczy i powigzanego
personelu na dymy spawalnicze, ich sktadniki oraz gazy oraz przestrzegaé¢ konkretnych wartosci granicznych
narazenia w miejscu pracy. Dlatego stanowczo zaleca sie spetnienie wymagan stosownych przepiséw krajowych,
ktére w tym przypadku majg zastosowanie.

* W technologiach MIG/MAG innowacyjne technologie kontrolowanych przebiegdw falowych (impulsowe) generujg mniejszq ilos¢
oparow spawalniczych niz technologie konwencjonalne. Stosowanie takich technologii moze by¢ dodatkowym sposobem na
zmniejszenie narazenia spawacza i/lub pracownikéw.

Srodki zarzadzania ryzykiem dla poszczegélnych kombinacji technologii/materiat rodzimy
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W zaleznosci od technologii spawalniczych lub pokrewnych oraz spawanych materiatéw rodzimych w ponizszej tabeli
zaproponowano ogdlne wytyczne dotyczgce technicznych srodkow ochronnych.
Dla kazdej kombinacji technologii spawania lub pokrewnej i materiatéw rodzimych podano przyblizong klasyfikacje
zmniejszania ryzyka narazenia na opary i gazy spawalnicze.
Poszczegdlne kombinacje technologii i materiatéw rodzimych zostaty sklasyfikowane od najnizszego (klasa I) do
najwyzszego poziomu emisji (klasa VIII).

UWAGA: Miedzynarodowy Instytut Spawalnictwa (lIW) ocenit publikacje monografii ,JARC Monograph 118”.
Na podstawie aktualnego stanu wiedzy IIW potwierdza swoje stanowisko z 2011 r. w sprawie ,,raka ptuc i spawania”
i zacheca wszystkie osoby odpowiedzialne do zmniejszenia do minimum narazenia na dym spawalniczy. Zaleca sie
rowniez, aby — w celu wyeliminowania nadmiaru ryzyka raka ptuc — spawacze i ich przetozeni zapewnili minimalizacje
narazenia na dym spawalniczy co najmniej do poziomu okreslonego przez wytyczne krajowe. Niniejsze stanowisko
IIW zostafo umieszczone na stronach internetowych W i EWA.

Dla kazdej klasy zaproponowano zalecenia ogdlne dotyczace wentylacji, wyciggow, filtrowania i Srodkéw ochrony
indywidualne;j.

Klasal Metoda Spawania Materiat Uwagi Wentylacja PPE? PPE?
(zgodnie z 1ISO 4063) podstawowy Odciagi / Filtracja'* DC<15% | DC>15%
Obszary otwarte (pomieszczenia duze)®
| GTAW 141
SAW 12
Spawanie gazowe 3
PAW 15
ESW/EGW 72173
Zgrzewanie z wyjgtkiem
rezystancyjne 2 Wszystkie aluminium GV niska ® n.r. n.r.
Zgrzewanie lukowe
kolkow 78
Spawanie laserem no
ciele stalym 521
Lutowanie 9 Wszystkie z wyjatkiem Cd- i GV niska 3 n.r. n.r.
stopéw
Il GTAW 141 Aluminum n.a. GV $rednia * n.a. FFP2°
11l MMAW 111 z wyjatkiem Be-,
Wszystkie V-, Mn-, stopy Ni- i
stale nierdzewne ©
FCAW  136/137 z wyjatkiem stale
Wszystkie nierdzewnych i GV niska ’ Przylbica .
stopow Ni LEV niska specjalna® FFP2
GMAW  131/135 Wszystkie wyjatkiem stopow
Cu-, Be-, V §
Spawanie plazmowe Z wyjatkiem stopow
proszkowe 152 Wszystkie Be-, V-, Cu-, Mn-, Ni-
, Stainless ©
v Wszystkie procesy klasy | | pokryte/warstwa Powloka m bez o
farby/ - GV niska s
. zawartosci Pb FFP3°,
oleju/ocynkowane . TH2/P2
Wszystkie procesy klasy IlI Pokryfte/warstwa Powloka m bez GV niska 7 FFP2 lub LDH3
_ farby/ zawartosci Pb LEV niska 12
oleju/ocynkowane
\% MMAW 111 St. nierdzewne
stopy Ni-,Be-, i V
FCAW  136/137 St. nierdzewne
stopy Mn- i Ni- n.a. LEV wysoka ° {gﬁgﬁ Uﬁ(gﬁ
GMAW 131 Stopy Cu-
Spawanie plazmowe St. nierdzewne
proszkowe 152 | stopy Mn-,Ni-i Cu-
Klasal Metoda Spawania Materiat Uwagi Wentylacja PPE? PPE?
(zgodnie z 1ISO 4063) podstawowy Odciagi / Filtracja'* DC<15% | DC>15%
Obszary otwarte (pomieszczenia duze)'®
Vi GMAW 131 . Zredukowany (ujemny) obszar pod TH3/P3, TH3/P3,
Spawanie plazmowe Stopy Be- V- n.a. ciénieniem ° LEV niska 12 LDH3" | LDH3M

proszkowe 152
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Vil Stal nisko i )

Druty samoostonowe i . - Zredukowany (ujemny) obszar pod

FCAW 114 ;fs(;‘\;v‘; bez zawartosci Ba ciénieniem® LEV $rednia 13

Stal nisko i
Druty samoostonowe . . -
FCAW 114 Srednio z zawartoscig Ba
stopowa
Pokryte/warst . ) TH3/P3, TH3/P3,
Wszystkie W;yfarby/ Powtoki z Zredukowany (ujemny) obszar pod LDH3 LDH3
Jocynkowane zawarto$cig Pb cignieniem® LEV wysoka 1°

Zlobienie i ciecie lukowe 8 Wszystkie n.a.

Natryskiwanie cieplne Wszystkie n.a.

Lutowanie 9 Stopy Cd- n.a.

Zamkniety system lub Przestrzen zamknieta *°

| Spawanie laserowe 52

Ciecie laserowe 84 . . . 4

Spawanie wiazka clektonow Wszystkie Zamkniety system GV $rednia n.a. n.a.

51

10 q H
Vi Wszystkie Wszystkie | Przestrzen zamknieta LEV wysoka Zewnetrzne zasilanie LDH3 LDH3
powietrzem
Uwagi:
1

© 0 N o U A

10
11
12
13
14

15

16

n.a.
n.r.

Klasa: przyblizona klasyfikacja zmniejszania ryzyka poprzez wybér kombinacji technologii i materiatu o najnizszej wartosci.
Nalezy stosowac podane zbiorowe i indywidualne srodki zarzagdzania ryzykiem.

Srodki ochrony indywidualnej wymagane w celu unikniecia przekroczenia wartosci granicznej narazenia okre$lonej w przepisach
krajowych (DC: cykl pracy w odniesieniu do 8 godzin).

Niska wentylacja ogdlna (GV). Przy dodatkowe] lokalnej wentylacji wyciggowej (LEV) i kierowaniu wycigganego powietrza na
zewnatrz wydajnos¢ GV lub LEV mozna obnizy¢ do 1/5 wymaganej wartosci poczgtkowej.

Srednia wentylacja ogélna (GV) (podwdjna w poréwnaniu do niskiej).

Pétmaska filtrujgca (FFP2).

W przypadku stosowania stopowego materiatu dodatkowego wymagane sa srodki dla , klasy V”.

Niska wentylacja ogdlna (GV). W razie braku lokalnej wentylacji wyciggowej, wymaganie dotyczgce wentylacji jest 5-krotnie wieksze.
Pétmaska filtrujgca (FFP3), kask z filtrami elektrycznymi (TH2/P2) lub kask z doprowadzeniem powietrza zewnetrznego (LDH2).
Strefa obnizonego cisnienia (podcisnienia): utrzymywanie oddzielnej strefy wentylowanej o obnizonym ci$nieniu (podcisnieniu)
wzgledem strefy otaczajacej.

Wysoka lokalna wentylacja wyciggowa (LEV), wyciag u Zrédta (w tym wyciag na stole, w okapie, ramieniu lub przy palniku).

Kask z filtrami elektrycznymi (TH3/P3) lub kask z doprowadzeniem powietrza zewnetrznego (LDH3).

Niska lokalna wentylacja wyciggowa (LEV), wyciag u zrddta (w tym wycigg na stole, w okapie, ramieniu lub przy palniku).

Srednia lokalna wentylacja wyciggowa (LEV), wyciag u zrédta (w tym wyciag na stole, w okapie, ramieniu lub przy palniku).

Srodki zalecane w celu zapewnienia zgodnosci z krajowymi maksymalnymi dopuszczalnymi wartoéciami narazenia. Wycigganie
oparow wszystkich metali z wyjatkiem

czystej stali i aluminium, wymagane filtrowanie przed uwolnieniem do otoczenia zewnetrznego.

Przestrzen zamknieta, pomimo nazwy, nie zawsze jest mata. Przyktady przestrzeni zamknietych obejmuijg statki, silosy, kadzie,
schrony, zbiorniki itp.

Udoskonalony kask, zaprojektowany w sposéb zapobiegajacy przedostawaniu sie oparéw spawalniczych do wewnatrz.

nie dotyczy

niezalecane

Normy miedzynarodowe i przepisy UE

Ponizsze normy ISO i dyrektywy Unii Europejskiej zawierajg informacje ogdlne dotyczace oceny ryzyka narazenia na
dymy i gazy spawalnicze uwalnianie podczas proceséw spawania i pokrewnych.
Ponadto nalezy znac i stosowac przepisy oraz zalecenia krajowe.

1SO 4063:2009 Spawanie i procesy pokrewne — Nazwy i numery procesow

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
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ISO EN 21904-2:2020

ISO EN 21904-3:2018

ISO EN 21904-4:2020

I1SO 15607:2003

EN ISO 15609:

1SO 17916:2016

EN 149:2001+A1:2009

EN 14594:2018

EN 12941:1998+A2:2008

EN 143:2000

Dyrektywa 98/24/EC

Dyrektywa 2004/37/EC

Dyrektywa 2017/2398
Dyrektywa 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 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

Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali — Zasady ogdlne

Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali — Instrukcja technologiczna spawania —
Cze$¢ 1->Czesc 6

Bezpieczenstwo maszyn do ciecia termicznego

Sprzet ochrony uktadu oddechowego.Pdétmaski filtrujgce do ochrony przed czgstkami — Wymagania,
badanie, znakowanie

Sprzet ochrony uktadu oddechowego. Aparaty wezowe sprezonego powietrza statego przeptywu —
Wymagania, badanie i znakowanie

Sprzet ochrony ukfadu oddechowego. Oczyszczajacy sprzet z wymuszonym przeptywem powietrza
wyposazony w hetm lub kaptur — Wymagania, badanie, znakowanie

Sprzet ochrony uktadu oddechowego -- Filtry -- Wymagania, badanie, znakowanie

w sprawie ochrony zdrowia i bezpieczenstwa pracownikéw przed ryzykiem zwigzanym ze srodkami
chemicznymi w miejscu pracy

w sprawie ochrony pracownikdw przed zagrozeniem dotyczgcym narazenia na dziatanie czynnikéw
rakotwadrczych lub mutagendw podczas pracy

Zmieniajaca dyrektywe 2004/37/WE w sprawie wartosci granicznych narazenia na chrom VI
orientacyjne wartosci graniczne narazenia w miejscu pracy (dla tlenkéw azotu)

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

Korzystanie z systemu identyfikatoréw zgodnego z Rozporzadzeniem REACH

W rozporzadzeniu REACH zastosowano system identyfikatoréw opracowany przez ECHA® w celu ufatwienia oceny
ryzyka chemicznego i komunikacji w tancuchu dostaw.

Dymy i gazy spawalnicze sg drugorzednymi niezamierzonymi produktami ubocznymi generowanymi podczas prac
spawalniczych. W zwigzku z tym nie sg one uznawane za substancje ani mieszaniny podlegajace definicji w ramach
rozporzgdzenia REACH. Nie sg one przeznaczone do uzytku przez pracownikdw ani konsumentéw.
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Jednakze narazenie na dymy i gazy spawalnicze w miejscu pracy moze stwarzac¢ ryzyko podobne jak w przypadku
substancji i mieszanin podlegajgcych przepisom rozporzgdzenia REACH.

Okreslanie zagrozen, ocena ryzyka i wdrazanie srodkéw kontroli w celu zabezpieczenia zdrowia i bezpieczenstwa
moze odbywad sie zgodnie z metodologig REACH.
System ten zostat zastosowany do dymow i gazéw spawalniczych.

System przede wszystkim opisuje etap okresu uzytkowania. Producenci materiatéw eksploatacyjnych do spawania
EWA okreslajg 2 etapy okresu uzytkowania: a) wytwarzanie produktu i b) stosowanie w zaktadzie produkcyjnym.

Ponadto rozporzadzenie REACH stosuje pie¢ identyfikatoréw:
sektor zastosowan (SU), [UWAGA: wczesniej podane SU3 i SU10 zostaly usuniete przez ECHA".]
kategoria procesu (PROC),
kategoria produktu (PC),
kategoria artykutu (AC),
kategoria uwalniania do Srodowiska (ERC)
w celu opisywania zidentyfikowanych zastosowan.

Identyfikatory stosowane do petnych elektrod i drutéw spawalniczych sg nastepujace:
Wytwarzanie materiatdw eksploatacyjnych SU10PC7 PROCO ERC2AC-
Spawanie przemystowe: SU 3PC7 PROC25ERC5AC-

Identyfikatory stosowane do spawalniczych materiatéw eksploatacyjnych sg nastepujgce:
Wytwarzanie materiatow eksploatacyjnych:

SU14 SU15 PC7 PC38 PROC5 PROC21 PROC22 PROC23 PROC24 PROC25 ERC2 ERC3 AC7
Spawanie przemystowe i profesjonalne:

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

sui14 Produkcja metali podstawowych, w tym stopow

SuU15 Produkcja przetwarzanych wyrobow metalowych z wyjgtkiem maszyn i urzadzen.

SU17 Produkcja ogdlna, np. maszyn, urzgdzen, pojazddéw, innych urzgdzen transportowych

PC7 Metale i stopy rodzime

PC38 Produkty do spawania i lutowania, topniki

PROC5 Miksowanie lub mieszanie w procesach wsadowych

PROC21 Niskoenergetyczna manipulacja iprzenoszenie substancji zwigzanych w/na materiatach lub
wyrobach

PROC22 Potencjalnie zamkniete operacje przetwarzania z mineratami/metalami w podwyzszonej
temperaturze. Ustawienia przemystowe

PROC23 Otwarte operacje przetwarzania i przenoszenia mineratéw/metali w podwyzszonej temperaturze

PROC24 Wysokoenergetyczna (mechaniczna) obrébka substancji zwigzanych w/na materiatach i/lub
artykutach

PROC 25 Inne operacje z uzyciem ciepta obejmujgce spawanie, lutowanie, ztobienie, lutowanie twarde,
ciecie ptomieniowe

ERC2 Formulacja preparatow

ERC3 Preparaty do matryc statych

ERC5 Zastosowanie przemystowe, nastepstwem ktérego jest wtgczenie do matrycy lub na nig

AC1 Pojazdy

AC2 Maszyny, urzadzenia mechaniczne, artykuty elektryczne/elektroniczne

AC7 Artykuty metalowe

L poradnik dotyczqcy wymagari w zakresie informacji i oceny bezpieczeristwa chemicznego, rozdziat R.12: Opis uzytkowy,
wersja 3.0, grudzien 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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Aneks: llustracja systemow wyciggowych oparéw spawalniczych (opcja)

®  Multiple air changes per h  General ventilation

o B M

700 - 1,000 s At 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

Niniejszy dokument zostat opracowany przez cztonkéw komitetow technicznych EWA. Cztonkowie ci
pracujg dla réznych europejskich producentow urzqdzen spawalniczych ispawalniczych materiatéw
eksploatacyjnych (bedqcych cztonkami EWA). Wszystkie informacyjne dokumenty techniczne EWA sqg
oparte na doswiadczeniu i wiedzy technicznej cztonkdw EWA w momencie publikacji. Te informacyjne
dokumenty techniczne stanowiq wytyczne stosowane wedfug wtasnego uznania i nie sq wigzgce.

W zwigzku ztym EWA nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci wynikajgcej z wykorzystania takich
informacyjnych dokumentéw technicznych, a m.in. za nieprawidtowqg wydajnos¢, niewtasciwg
interpretacje i nieprawidtowe wykorzystanie informacji technicznych.



