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Indledning

Denne vejledning gennemgar de arbejdsmiljpmaessige
udfordringer og lgsninger ved svejsning og termisk
skeering i metal.

Svejsning og termisk skeering i metal indeholder
mange alvorlige sikkerheds- og sundhedsmaessige
risici. Svejsergg indeholder stoffer, der kan medfgre
akutte og kroniske sygdomme, som bronkitis, astma
og kreeft. Derfor skal udsaettelse for svejsergg undgas
ved effektive foranstaltninger. Andre typiske pavirk-
ninger ved svejsning og termisk skering, er optisk
straling, stgj, muskel- og skeletbesvaer og risikoen for
ulykker.

Vejledningens opbygning

Vejledningen indeholder fgrst en overordnet gennem-
gang af de sikkerheds- og sundhedsmaessige risici ved
svejsning og termisk skering samt hvilke forebyggen-
de foranstaltninger, der kan benyttes.

Derefter gennemgas i faktaark en raekke svejseme-
toder samt skaering og slibning, som skaber overblik
over pavirkninger og forebyggelse for hver af meto-
derne. Den del af vejledningen kan benyttes som et
opslagsveerk, hvor I hurtigt kan fa overblik. Faktaark
kan printes i A3 og benyttes ved instruktion direkte pa
veerkstedet eller arbejdsstedet.

Vejledningen er udarbejdet, som en hjezlp til virk-
somhederne, sa arbejdet med svejsning og termisk
skeering kan forega uden risiko for udvikling af syg-
domme og arbejdsulykker. Vejledningen er malrettet
arbejdsmiljporganisationen, som kan benytte den i
det forebyggede arbejde. Ledere og svejsere, kan dog
ogsa med fordel sgge viden i vejledningen.

Bilag om "indretning af svejseplads” og "fakta om
nitrgse gasser” findes til sidst i vejledningen.

Vejledningen og faktaark kan hentes i elektronisk
form pa www.bfa-i.dk.



Uddannelseskrav og ansvarsfordeling

Uddannelse

Alle der svejser, termisk skeerer eller sliber i tilknyt-
ning hertil, skal have gennemgaet en den lovpligtige
arbejdsmiljpuddannelse "Arbejdsmiljp og sikkerhed
ved svejsning og termisk skeering” og de skal have et
uddannelsesbevis. Det fremgar af Bekendtggrelse om
foranstaltninger til forebyggelse af kraftrisikoen ved
arbejde med stoffer og materialer. § 17-uddannelsen
er pa én dag og gennemgar lovkravene og hvordan
arbejdet kan udfgres sikkerheds- og sundhedsmees-
sigt forsvarligt.

§ 17-uddannelsen kan enten tages som en integreret
del af en faguddannelse, alternativ som et AMU-kur-
sus eller anden skole, som har faet godkendelse af
Arbejdstilsynet.

Ansvarsfordelingen pa virksomheden

Arbejdsgiveren har ansvaret for, at arbejdsmiljpet er
sikkerheds- og sundhedsmeessigt forsvarligt.

Arbejdsgiveren skal bl.a.:

Serge for at arbejdsforholdene er i orden, herun-
der ventilation, punktudsugning, indretning af
arbejdspladsen, tekniske hjelpemidler og planlaeg-
ning af arbejdet.

Serge for effektivt tilsyn med, at arbejdet udfgres
forsvarligt.

Oplyse de ansatte om sundheds- og ulykkesfa-
rer ved arbejdet, samt s¢rge for den ngdvendige
opleering og instruktion i at udfere arbejdet pa en
sikker made. Instruktionen skal gentages regel-
maessigt fordi svejserpg er kraeftfremkaldende.

Undersgge, om processer og materialer kan erstat-
tes af mindre farlige, og holde ¢je med, at luften

indeholder sa fa forurenende stoffer som muligt.

Anskaffe personlige veernemidler og sgrge for, at
de bliver brugt og vedligeholdt.

Arbejdslederen skal medvirke til at sikre forsvarlige
arbejdsmiljpforhold i sit omrade, herunder:

Pase, at sikkerhedsforanstaltninger virker, som de
skal.

Sikre at de ansatte arbejder efter kravene og virk-
somhedens egne retningslinier.

De ansatte har pligt til at fglge regler og instruktio-
ner, herunder:
Udfgre arbejdet efter virksomhedens retninglinier.
Anvende punktudsugning.
Benytte de udleverede personlige veernemidler.

Meddele fejl og mangler, man ikke selv kan rette,
til arbejdslederen eller arbejdsgiveren.

Ikke at spise eller drikke, i de omrader hvor der
svejses.



Bedste lesninger mod luftforurening

Brug procesventilation med lavtryk. Procesventi-
lation med lavtryk kan i de fleste tilfeelde effektivt
fjerne svejserpgen og ozon fra svejseprocessen.

I tilfeelde, hvor procesventilationen med lavtryk
ikke effektivt fjerner svejserggen, skal der supple-
rende anvendes friskluftforsynet andedraetsvaern.
Der findes ikke filtre til masker, som fabrikanten
har dokumenteret effektivt beskytter mod svejse-
rpg og gasser. Som udgangspunkt er et friskluft-
systemet andedraetsveern med overtryk bedste
lpsning.

Hvis der ikke er muligt at anvende procesventila-
tion med lavtryk f.eks. pga. for lidt plads eller util-
gengeligt arbejdsomrade, sa skal der konsekvent
anvendes friskluftforsynet andedraetsvaern.

Eksempler pa forebyggelse mod
luftforurening ved svejsning

MAG-svejsning, MIG-svejsning og elektrodes-
vejsning, hvor der bade udvikles rag og ozon: Der
anvendes effektiv lavtryksudsugning. Kan det ikke
lade sig ggre pga. for lidt plads eller hvis udsugnin-
gen ikke er effektiv, sa skal der samtidig anvendes
friskluftforsynet andedreetsvaern.

TIG-svejsning i rustfrit stal, hvor der udvikles ozon,
ultrafine partikler, men minimal mzengde synlig
reg: Der anvendes effektiv lavtryksudsugning. Kan
det ikke lade sig ggre pga. for lidt plads eller hvis
der undslipper ozon, sa skal der anvendes fris-
kluftforsynet andedreetsveern, alternativt ande-
dreetsveern med godkendt filter mod ozon.

Elektrodesvejsning i rustfrit stal, hvor der udvikles
reg, men ingen ozon: Der anvendes effektiv lav-
tryksudsugning. Hvis udsugningen ikke er effek-
tiv, skal der samtidigt anvendes friskluftforsynet
andedraetsvaern.

Beryllium: Forekommer der beryllium i materia-
lerne, skal der altid benyttes effektiv lavtryksuds-
ugning og friskluftforsynet andedreetsveern.

Supplerende krav

Rumventilation: I arbejdsrum, hvor procesudsug-
ningen ikke fjerner svejserpgen effektivt, skal der
desuden etableres rumventilation.

Svejsning i beholdere: Ved svejsning i beholdere
eller andre steder, hvor der er fare for iltman-
gel, skal der anvendes friskluftforsynet ande-
dreetsveern og lavtryksudsugning.

Krav til ventilationsanlseg: Ventilationsanlaeg
skal veere forsynet med en kontrolanordning, der
angiver utilstreekkelig funktion. Udsuget luft fra
ventilationsanleeg ma ikke recirkuleres.



Gode rad til svejsning og termisk skaering

® R¢gen stiger opad - hold ikke hovedet ind over
svejsestedet.

Brug altid lavtryksudsugning. Placer suget korrekt,
sa det opfanger al luftforurening. Flyt suget med,
nar du svejser.

Nar lavtryksudsugning ikke er praktisk mulig, skal
der anvendes friskluftforsynet andedraetsveern.

Brug ikke he¢jtryksudsugning, da det ikke er
effektivt.

Undga passiv svejsning: Brug udsugning, selvom
du bruger friskluftforsynet andedraetsvaern, af
hensyn til dine kolleger.

Brug altid elektroder med laveste mulige r¢gklasse.

Brug altid de ngdvendige veernemidler i forhold
til svejsemetode: Andedraetsveern, handsker,
halsbeskyttelse, forkleede, gamacher, fodtgj, mm.

Beskyt dine kollegaer mod direkte og reflekteret
optisk straling. Seet skaerme op.

Indret svejsepladsen, sa der er plads til gode
arbejdsstillinger og brug af tekniske hjelpemidler.

Spis og drik ikke i svejseomrader. Opbevar ikke
mad og drikkevarer i svejseomrader.




Farer og forebyggelse ved svejsning

og termisk skaering

Der er flere farer ved svejsning og termisk skeering.
Det handler om svejsergg, optisk straling, elektromag-
netisk straling, ergonomisk belastning, st¢j og risiko-
en for ulykker. I det fplgende gennemgas farerne og
hvordan de kan forebygges.

ROBOTSVEJSNING

Mange af de farer, der gennemgas i vejled-
ningen, bl.a. luftforurening, ergonomisk
pavirkning og risikoen for arbejdsulykker,
kan effektivt forebygges ved robotsvejsning.
Overvej derfor robotsvejsning, hvor I har se-
rieproduktion, ensartede emner, mv.

Luftforurening fra svejsning og termiske skaerepro-
cesser kaldes "svejsergg”. Svejsergg bestar af bade par-
tikler (rgg) og gasarter. Rggen indeholder bade synlige
og usynlige partikler, gasarterne er usynlige. Det er
luftforureningen, der er arsagen til, at svejsning og
termisk skeering er kreeftfremkaldende.

Ragens indhold

Svejserggen kan indeholde en raekke forskellige stof-
fer afhaengig af hvilket materiale, der bearbejdes og
hvilket materiale, der indgar i den anvendte elektro-
de, bl.a.:

Ulegeret stal: Jern, mangan

Legeret stal: Jern, mangan og legeringsmetallerne
Rustfrit stal: Jern, mangan, krom og nikkel
Syrefast rustfrit stal: Jern, mangan, chrom, nikkel
og molybden

Overfladebehandlet materiale: Her kan der bl.a.

veere stoffer som bly, fenol, formaldehyd, cadmi-
um og zink.

HUSK: Bekladte elektroder inddeles i 7 rpg-
klasser. Brug altid den laveste mulige rog-
klasse. Rggklassen er anfgrt pa emballagen.

Regens farlighed

Svejserpg: Kan medfgre en raekke sygdomme, bl.a.
bronkitis og astma. Svejserggen er pga. alle sine
indholdsstoffer ogsd dokumenteret som kraeft-
fremkaldende. KOL (Kronisk Obstruktiv Lungesyg-
dom) kan ogsa opsta ved langvarig udszttelse for
svejsergg.
Svejserpgen kan eksempelvis ogsa indeholde:
Chrom: Kreeftfremkaldende
Nikkel: Kreeftfremkaldende
Mangan: I store mengder pavirker det hjernen
og centralnervesystemet, og kan medfgre syg-
dommen manganisme.
Stofferne fra overfladebehandlede materialer:
Kan hver iseer veere farlige, f.eks. er formalde-
hyd kreaeftfremkaldende.

BEMARK:

Fra den 1. juli 2020
Greenseveaerdien for chrom 6 er reduceret
til 1 pg/mé.

Fra 2024
Greensevaerdien for chrom 6 reduceres efter al
sansynlighed yderligere til 0,25 pg/m?.



Gasarters indhold

Der kan dannes en raekke gasarter afheaengig af hvil-
ken svejse- eller skeeremetode, der benyttes.

Ozon: Svejsning med beskyttelsesgas, dvs. TIG,
MIG, MAG (massiv trad og re¢rtrad) og plasma,
danner ozon i store maengder. TIG i aluminium
danner ikke ozon.

Carbonmonoxid (kulilte): MAG med CO2-beskyt-
telsesgas, flammeskeering og elektrodesvejsning
danner carbonmonoxid (kulilte) i store mangder.

Nitrgse gasser: Flammeskeering, plasmaskeaering,

Gasarters farlighed

Ozon (03): Ozon er en meget reaktiv gas, der virker
kraftigt oxiderende. Kan i stgrre koncentrationer
medfgre astmaanfald og hjertetilfeelde.

Carbonmonoxid (kulilte, CO): Binder meget steerkt
pa de rede blodlegemer (haemoglobin) og optager
derned pladsen for ilt (02), og kan i veerste fald
medfgre kveelning.

Nitrgse gasser (NO2): Pavirker primeert luftveje og
lunger, hvor den kan give anledning til luftvej-
sirritation og nedsat lungefunktion. Leengere tids

udseettelse i sma koncentrationer menes at kunne
medvirke til emfysem (lungesygdom, hvor lunger-
nes elasticitet pdelaegges) og bindevaevsdannelse i
lungeveaevet og dermed varig nedsaettelse af lunge-
funktionen. Kortvarig udsattelse for hgje kon-
centrationer kan fgre til livstruende lungepdem
(veeskeudtraekning i lungerne - "vand i lungerne”).

gas-svejsning og varmning med autogenbraende-
re danner nitrgse gasser i store mangder. Plas-
maskaering med luft eller nitrogen som plasmagas
og fritbreendende flammer danner ogsa meget
store maengder nitrgse gasser.

HUSK: Der findes ikke gasfiltre til ande-
draetsveern, der beskytter mod nitrgse gasser.

FAKTA om forureningsdannelse

Proces Rog Ozon Nitrgse gasser Carnonmonoxid
Elektrodesvejsning XX(X) (X) (X)
MAG svejsning med massiv trad XX X(XX) (X) (X)
MAG svejsning med rertrad XXX X(X) (%) X
MIG svejsning XX XXX(X) (X)

TIG svejsning X XX

Plasmasvejsning XX(X)

Modstandssvejsning (x)

Pulversvejsning (X)

Lasersvejsning X(X) (x) (X)
Gassvejsning/varmning XX(X) XX
Flammeskaring XX(X) XX(X) XX
Plasmaskeering XX(X) XX(XX) (X)
Laserskaering X(X)

Slibning X(XX)

X: Relativ lav forureningsdannelse. Normatl uden vaesentlig arbejdshygiejnisk betydning.
Bidrager til den samlede forurening.

XX: Betydelig forureningsdannelse.
XXX: Kraftig forureningsdannelse
XXXX: Meget kraftig forureningsdannelse
(): varierende afhengig af forholdene



Svejsergg, ozon og gasser ma IKKE indandes. Indan-
ding skal undgas ved effektiv procesudsugning. Egnet
andedreaetsvaern skal anvendes, hvis udsugning ikke
er mulig eller ikke er effektiv.

Ventilation

Der skelnes mellem procesventilation, der fjerner
forurening direkte ved forureningskilden, og rumven-
tilation, der fjerner forurening i omradet.

I nedenstdende gennemgéas en raekke forskellige ven-
tilationssystemer.

Procesventilation
Procesventilation kan opdeles i:
1: Punktudsugning (flexarme, slanger, mv.)

2: Lokaludsugning (udsugningsborde, sugekabinetter
mv.)

1. Punktudsugning

For punktudsugning skelnes der mellem lavtryks- og
hgjtryksudsugning. Forskellene er store, bade i virke-
made og praktisk anvendelse:

Lavtryksudsugning er meget effektiv og kan fange
bade r¢g og gasser, f.eks. ogsé ozon, som
dannes i nogen afstand fra lysbuen.

Hojtrykssudsugning er ikke seerlig effektiv, og der
er stor risiko for at rg¢g og gasser ikke fanges fuld-
steendig. Hpjtryksudsugning kan IKKE anbefales og
bgr IKKE bruges.
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Lavtrykssystemer er kendetegnet ved stor diameter
pa slange og mundstykke, store luftmengder og lille
undertryk. Anvendes normalt med flexarm samt i
udsugningsborde og sugekabinetter.

Fordele: Store luftmangder og stort indfangningsfelt.
Egner sig til alle typer svejsning.

Ulemper: Begraenset fleksibilitet — det kan f.eks. veere
sveert at fa slangen med rundt pa en stor og kompleks
konstruktion. Problemet kan dog lgses pa alle faste
arbejdssteder.

Hejtrykssystemer er kendetegnet ved slanger med lille
diameter, lille luftmengde og sma sugehoveder, f.eks.
i form af pistolsug (MAGpistoler).

Fordele: Stor fleksibilitet. Kan anvendes pa store area-
ler og emner.

Ulemper: Lille sugefelt. Fanger ikke ozon og fanger
svejserpgen darligt. Sugehovedet skal placeres meget
teet pa svejsestedet, og det skal derfor flyttes oftere for
at vaere teet nok pa svejsestedet.



Hpjtryksudsugning kan ikke anbefales, da det ikke
er effektivt. Hvis det undtagelsesvist benyttes, skal
der bruges et egnet Andedraetsveern samtidigt, typisk
friskluftforsynet andedreetsvaern.

Mobile anlaeg til punktudsugning kan veere en god
lpsning ved svejsning indendgrs pa skiftende arbejds-
steder. Vaer opmeaerksom, at den udsugede svejse-

rpg skal afkastes til det fri. Det opnés typisk ved at
medbringe en slange, der fgres ud af port, d¢r eller
vindue. Husk at mobile anlaeg skal veere forsynet
med kontrolanordning for angivelse af utilstreekkelig
funktion ligesom de skal efterses efter leverandgrens
anvisninger.

Ved manuel termisk skaering benyttes udsugning fra
indersiden af emnet samt lavtryksudsugning med
stor luftmeengde og stor sugedbning. Udsugningen
placeres pa bagsiden af emnet tzet ved

snitfugen. Et udsugningsbord er generelt den bedste
lpsning ved manuel termisk skeaering.

2. Lokaludsugning

Svejsearbejdet kan lettes ved at indrette en fast svej-
seplads pa et bord i god ergonomisk hgjde og med
stationeer udsugning, dvs. lokal udsugning. Der er dog
ogsa her fordele og ulemper.

Udsugningsborde er ikke optimale

Svejseborde med udsugning i bordpladen (udsug-
ningsborde) gennem en rist i bordet virker kun med
meget store lufthastigheder. De kan ikke anbefales,
bl.a. fordi emnet typisk er i vejen for udsugningen, og
fordi den varme rog vil bevaege sig opad.

Svejseborde med sugeheette over svejsestedet kan ikke
anbefales til manuel svejsning, da operatgrens ansigt
ofte vil komme mellem sugehzette og svejsested. En
heette i lav hgjde kan dog anvendes, men det begraen-
ser ofte udsynet.

Sugekabinetter er en god lgsning

De bedste lgsninger er sugekabinetter med udsugning
i bagveeggen, eller skrat over bordet (se billede), da
forureningen traekkes vk fra svejseren.

Sugekabinetter med indblaesning af luft i forkanten
af bordet, eller op langs bagkanten af bordet med
retning mod udsugningen, giver endnu bedre ind-
fangning af forurening, da forureningen skubbes mod
udsugningen.

Egentlige kabinetter eller sideafskaermninger pa sugekabi-
nettet giver ogsa bedre effektivitet, da den luft, der suges ind
fra siderne, ikke “spildes”. | kabinetter eller sideafskeermede
sugekabinetter bgr lufthastigheden i dbningen vaere omkring
0,5 meter pr. sekund.

Skaerebord til termisk skaering

Ved termisk skeering strgmmer al forurening ud

pa bagsiden af snitfugen, og skaereborde indrettes

da ogsé som en lukket kasse med udsugning ned i
bordet. I den del af skeerebordet, der ikke er deekket af
plade, skal lufthastigheden veere stgrre end 1,5 meter
pr. sekund. Store skaereborde kan med fordel opdeles
i sektioner.

Vejledende luftmangde ved svejseudsugninger

Udsugningsarme (lavtryk) 1000 - 1500 m3/t

Udsugningsarme (hgjtryk) 150 — 359 m3/t

Flytbare sugemundstykker (hgjtryk) 150 - 259 m3/t

Udsug pa MIG/MAG-pistoler (hgjtryk) 40 — 80 m3/t

Udsugningskabinetter (lavtryk) 1000 - 3000 m3/t
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Rumventilation

Udover procesventilation, skal der som regel supple-
res med et rumventilationsanlaeg. Det skal fange den
svejsergg der undslipper procesventilation.

Rumventilationsanlaegget skal dimensioneres, s& der
sikres:

Passende luftskifte i rummet, sa al forurening
fjernes. Typisk luftskifte vil vaere mellem 1-3 gange
pr. time. Ved gassvejsning, forvarmning, fritbreen-
dende flammer, plasmaskering og flammeskee-
ring dannes der store maengder nitrgse gasser, og
hvis punktudsugningerne ikke er effektive, er et
rumventilationsanleeg ngdvendigt for at sikre et
rent arbejdsmiljg for alle, der arbejder i rummet.

Erstatningsluft til bAde rumventilationen og
procesventilation (punktudsugninger), si der er
balance mellem udsugede og indblaeste luftmaeng-
der. Er der ikke nok luft at suge af, sa nedsattes
effekten pa rumventilationen, da der opstar un-
dertryk. Erstatningsluften skal altid tilfgres med
en passende temperatur og skal om ngdvendigt
kunne opvarmes i vinterhalvaret og kgles i som-
merhalvaret.

Erstatningsluft
Skal tilfgres med passende
lufthastighed i opholdszonen:

Max 0,15 m/s ved stillesiddende arbejde
Max 0,4 m/s ved fysisk arbejde.

At der ikke opstar traekgener, hvilket betyder at
temperaturen og lufthastigheden pa den indbleeste
erstatningsluft skal tilpasses arbejdet og tempera-
turforskelle.
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Instruktion og oplaering i korrekt brug af udsugning

Uanset hvilken type udsugning der benyttes, si er
instruktion og opleering et vigtigt fokus. Nogle gange
glemmer svejseren at bruge udsugningen, hvis det
skal ga hurtigt eller hvis det bare lige er en haeftning
eller en kort svejsespm. Andre gange glemmer svejse-
ren at flytte udsugningen med, nar en lang svejsespm
skal udferes eller nar svejsning foregar flere steder
pa en stgrre konstruktion. Glemmes udsugning, sa
udseettes bade svejseren og andre i lokalet for sund-
hedsskadelig svejserpg. Manglende brug af udsugning
handler oftest om adfeerd. Instruktion og opleering
skal ogsa omfatte brugen af ventilationsanlaeggets
kontrolforanstaltninger. Det skal ggres klart hvordan
de fungerer og hvordan skal der reageres i tilfzelde af
alarm.

Ved nyansattelser og nar medarbejderne skal udfgre
svejseopgaver for forste gang, kan der vaere behov for
seerlig grundig instruktion og opleering. Der er ikke
alle der skal svejse, som har erfaring i at bruge sik-
kerhedsforanstaltningerne korrekt.

Derfor er instruktion og opleering vigtigt. Husk at
veelge en instrukter, der har en god adfzerd omkring
svejsning og som er god til at tale og formidle. Det
kan f.eks. veere en erfaren svejser eller en arbejdsmil-
jorepraesentant.

Nar instruktion og opleering er udfert, er det vigtigt at
fgre tilsyn med, at aftalerne overholdes. Er det ikke
tilfeeldet skal instruktionen om ngdvendigt gentages.




Vedligehold og service af ventilationssystemer

Ventilationssystemet skal efterses efter leverandgrens
anvisninger, af leverandgren eller anden sagkyndig.
Det skal kontrolleres, at der er tilstraekkeligt flow i
samtlige flexarme og udsugningssystemer, samt at
spjeeld og kontrolanordninger fungerer. Hvordan kon-
trollen skal udfgres afheenger af hvilken type venti-
lationsanlaeg I har, s& spgrg leverandgren, servicefir-
maet eller tjek anlaeggets brugsanvisning.

GOD PRAKSIS - LAV SELV EN VISUEL
FUNKTIONSTEST AF ANLAGGET

Punktudsugning: Fa en kollega til at se
om udsugningen tager al svejserggen
mens der svejses. Det skal ske gennem et
svejseglas. Sa ses det hurtigt om anlaegget
fungerer effektivt. Metoden viser ogsa,
hvor teet sugemundstykket skal veere pa
svejsestedet for optimal effekt.

Udsugningskabinetter mv: Kan ogsa kon-
trolleres visuelt med rggprover eller ved
svejseprgver, hvor en kollega kigger med
gennem svejseglas.

Husk at pget produktion kan betyde stgrre belastning
af ventilationssystemet. Det kan betyde, at systemet
skal opgraderes for at sikre en effektiv udsugning i
alle punktudsugninger.

Udsugningsborde til termisk skeering skal tpmmes
med jeevne mellemrum, si slagger og nedfaldne em-
ner ikke tilstopper udsugningen.

Filtre skal tpmmes og skiftes efter leverandgrens
anvisninger.

Flexarme med en fgler der abner spjeldet, nar lys-

buen teendes, kan anbefales, da de sparer energi og
sikrer mod glemsombhed.

Ventilationsanlaeg skal vaere forsynet med en kontro-
lanordning, der ved et visuelt signal eller lydsignal,
angiver utilstraekkelig funktion. Signalet skal kunne
ses eller heres af alle, der benytter ventilationsanlaeg-
get.
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Andedraetsvaern

Nar luftforurening fra svejsning, termisk skaering
eller slibning i forbindelse hermed, ikke kan fjernes
tilstreekkeligt effektivt med ventilation eller andre
foranstaltninger, skal der supplerende anvendes et
egnet andedraetsvaern.

Andedraetsvaernet skal veere CE-market og skal
beskytte mod de aktuelle forureninger. Afhengig af
processen, skal andedreetsveernet til svejsning og ter-
misk skaering kunne beskytte mod r¢g, ozon, carbon-
monoxid (kulilte) og nitrgse gasser samt evt. nedbryd-
ningsprodukter fra f.eks. overfladebeleegninger.

Typer af andedraetsvaern

Der er overordnet to hovedtyper af andedrzetsveern,
friskluftforsynede dndedraetsvaern og filtrerende an- Filtrerende andedraetsvaern: Her renses den omgi-

dedrzetsveern. vende luft ved passage gennem et eller flere filtre,
for den indandes. Filtrene kan vere partikelfil-

tre, gasfiltre eller kombinationsfiltre. Filtrene er
maerket med type og klasse efter den forurening,
de beskytter imod. Det filtrerende andedraetsveern
kan fungere ved, at svejseren selv trakker vejret
gennem filtrene eller ved at filtrene placeres i en
turboenhed, hvor en motor pumper luften gennem
filtrene.

Valg af dndedraetsvaern og filtre

Andedreetsvaern benyttes nar luftforurening ikke kan
fjernes fuldsteendig ved effektiv procesudsug, inden
den nar indandingszonen.

Andedraetsvaern og filtertype vaelges ud fra:

Forureningens art og koncentration.
Til svejsning, hvor der kun udvikles ozon,
anvendes friskluftforsynet andedreetsveern,
medmindre fabrikanten kan dokumentere, at

Friskluftforsynede dndedraetsveern: Far tilfgrt ren
luft gennem en slange fra en kompressor. Luften
skal vaere renset til Andedraetsformél (dAndemid- X X 3
delluft). Friskluftforsynede dndedraetsveern be- et filtrerende gndedraetsvaern er egnet til den
skytter mod alle typer forurening, og de skal altid konkrete arbejdsproces.

benyttes i situationer med risiko for iltmangel. Er der rgg, carbonmonoxid (kulilte) eller nitrgse
gasser, skal der altid anvendes et friskluftforsy-

net andedraetsvaern.

Arbejdets varighed. Man ma hgjst arbejde med
filtrerende Andedraetsvaern, hvor man selv traekker
vejret igennem filtret, i 3 timer om dagen. Laengere
tid belaster lungerne for meget.

HUSK: Anlaeg til Andemiddelluft skal have
hovedeftersyn hver 12 maned, sa det sikres at
luften altid er ren.

Fa hjeelp af leverandgren ved valg af filtre. Her er
det vigtigt at oplyse hvilken svejsetype der benyttes
og hvilket materiale, der skal svejses i.
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Regler for brug af andedraetsvaern

Andedraetsvaernet skal veere CE-maerket
og skal beskytte mod de aktuelle
forureninger.

For alle andedreetsveern geelder, at
udstyret skal veere som en helhed, dvs.
udstyret ma ikke sammenseaettes af dele af
forskellige fabrikater.

Fglg altid andedraetsvaernets
brugsanvisning.

Filterlevetid: Fplg leverandgrens
specifikationer for filterskift.

Defekte andedraetsveern ma ALDRIG
benyttes.

Daglig brugstid:

Filtrerende andedraetsveern: Max. 3
timer dagligt og ikke uafbrudt, men med
passende pauser.

Turboudstyr: En hel arbejdsdag, dog
afbrudt af passende pauser.

Friskluftforsynet svejsevisir: En hel
arbejdsdag, dog afbrudt af passende
pauser.

Instruktion og vedligehold af andedrasetsvaern
Arbejdsgiveren skal sgrge for, at:

Der udleveres og bruges egnede andedraetsveern,
hvor det er pakraevet.

Brugeren far instruktion og opleering i anvendelse
af dndedraetsveaernet og risikoen ved ikke at benyt-
te det. Husk at fgre tilsyn med at instruktion og
oplaering efterleves. Hvis ikke, sa gentages instruk-
tionen.

Andedraetsvaernet vedligeholdes, renggres og opbe-
vares tort og sikkert.

Den ansatte har pligt til, at:

Bruge de udleverede &ndedraetsvaern straks fra
arbejdets begyndelse.

Medvirke til at udstyret virker, dvs. meddele fejl og
mangler.
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Optisk straling er en feellesbetegnelse for ultraviolet
straling (UV), synlig straling (lys) og infrargd straling
(IR). Bade UV- og IR-straling er usynlig.

Optisk straling fra svejsning (svejselys) kan med-
fore svejsepjne og hudskader, bl.a. hudkreft. Det er
npdvendigt med effektiv beskyttelse af gjne og hud.
Sstralingen er seerlig intens i teendingsejeblikket.

IR-stralingen er normalt meget lille, og den har mest
betydning ved flammeskaering og autogenbraendere.
Undga dog at se leenge pa den glgdende svejsespm
uden brug af briller eller svejsevisir.

Forebyggelse mod optisk straling

Eksempel 2: Heldeekkende heette mod reflekteret

Praksis er: optisk straling, f.eks. fra reflekterende emner og
Lysbuesvejsning og plasmaskaering: Beskyttelse af overflader. Foto viser MIG svejsning i reflekterende
bade gjne og hud overflader. Svejseren bruger en heldekkende heette

for at beskytte sig mod reflekteret optisk straling. Der
bruges handsker, svejsehjelm

og heldeekkende arbejdstgj.

Flammeskaring og autogenbrandere: Beskyttelse
af gjne

Nedenfor fplger 2 eksempler pa beskyttelse.

Supplerende rad til svejseoperatgren

Veelg svejseglas med den taethedsgrad og beskyttel-
sesfaktor, der giver den ngdvendige beskyttelse og
de mest behagelige synsbetingelser.

Svejselys kan treenge ind i hjelmen bagfra, f.eks.
pa grund af refleksion. Risikoen kan fjernes ved
anvendelse af hjelm, der daekker nakken, alterna-
tivt halsbeskyttelse, der slutter taet mod hjelmen.

Beskyttelse af kollegaer mod optisk straling

Der er vigtigt at kollegaer i neerheden beskyttes
mod optisk straling. Det kan ggres ved:

Faste arbejdssteder: Indretning af svejsekabiner
med gardiner eller skeerme. Hvis der er mange
personer, der bevaeger sig i omradet, kan kabinen
lukkes helt af med gardiner. Hvis der arbejdes
Eksempel 1: Selvlukkende svejseglas pa stgrre emner, hvor det er ngdvendigt at flytte
afskeermningen lpbende, kan der benyttes flytbare
gardiner og skaerme.

Foto viser en svejsehjelm med selvlukkende svejseglas
og turboudstyr. Der bruges handsker, hjelm med lgst-

haengende halsbeskyttelse og heldaekkende arbejdstgj. Skiftende arbejdssteder: Her kan flytbare gardiner

Selvlukkende svejseglas skifter taethedsgrad naesten og skaerme benyttes.

gjeblikkeligt, nar lysbuen teendes, og det er derfor mu- Svejsegardiner skal veere CE-meerkede.
ligt at orientere sig med skeermen lukket.

Risikoen for svejsegjne er helt veek. Glasset skal veere
tendt - ellers virker det ikke.
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Svejsekabine med mgrke gardiner.
Mulig risiko for at svejseren fpler
sig isoleret og at en ulykke ikke
opdages i tide.

Da der anvendes meget kraftig strom ved svejsning,
dannes der kraftige magnetfelter i modstandssvejse-
maskinernes neerhed. Det kan betyde, at aktions- og /
eller greenseveerdierne for magnetfelter, bliver over-
skredet for operatgren. Magnetfelter udggr iseer en
risiko for medarbejdere med pacemaker. Desuden bgr
gravide, ud fra et forsigtighedsprincip, ikke arbejde i
neerheden af kraftig svejsestrom.

Forebyggelse mod elektromagnetisk straling

For stationaere maskiner skal man sgrge for at holde
den nedvendige afstand til elektroder, kabler og elek-
tronikudstyr. For transportable maskiner skal man
sgrge for, at kablerne til elektroderne ligger teet sam-
men, da magnetfelterne fra kablerne derved, til en vis
grad, kan ophaeve hinanden. Man bgr undga at have
kablerne teet pa kroppen og f.eks. ikke laegge kablerne
over skulderen.

Svejsekabine, med gennemsigtige
gardiner. Giver et mere transpa-
rent arbejdsmiljp, med mulighed
for dagslystilgang og udsyn.

Svejseplads bag flytbare skaerme.
Giver fleksibilitet og kan flyttes i
forhold til opgaver og kan ogsa
begraense udbredelsen af stgj.

Belastende og fastlaste arbejdsstillinger, samt tunge
lpft, baering og vrid, kan give smerter og andre gener
og skal s vidt muligt undgas. Der kan opsta akut
overbelastning, der medfgrer uarbejdsdygtighed her
og nu. Der kan ogsé opsta nedslidning over tid, f.eks.
af arme, kne, ryg og skuldre, hvilket kan betyde dag-
lige smerter.

Kulde og traek skal undgas, da det medfgrer nedkgling
af muskler, sener og led, hvilket markant kan gge
risikoen for skader.

Svejse- og skaerearbejde skal udfgres i ergonomisk
korrekte arbejdsstillinger. Kan det ikke opnéas ved
indretning af arbejdsstedet, brugen af tekniske hjzel-
pemidler og planlegning af arbejdet, s& skal arbejdet
afbrydes af passende pauser eller fordeles pa flere
medarbejdere.

Forebyggelse af ergonomisk belastning

Det bedste rad er at bruge tekniske hjeelpemidler og
indrette arbejdsstedet, sa svejse- og skeerearbejde kan
udfgres i ergonomisk korrekte arbejdsstillinger.

17



Faste arbejdssteder

Benyt hejse- og lgfteudstyr nar tunge emner skal flyt-
tes til og fra svejsestedet. Det kan veere i form af kran,
truck eller pallelpfter.

Placer emner i en arbejdshgjde, sd I undgar bpjet nak-
ke, foroverbgjning af ryggen, vrid og lang raekkeaf-
stand. Det kan f.eks. ggres ved at bruge et haeve-sen-
kebord til mindre emner og metalbukke i forskellige
hgjder til store emner. Et fikstur kan ogsa vere en
lpsning.
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Skiftende arbejdssteder og store emner

Ved store emner kan der med fordel benyttes flytbare
platforme i forskellige hgjder eller stilladser, si gode
arbejdsstillinger kan sikres uanset emnets hgjde. Veer
opmeaerksom pa at platforme og stilladser skal veere
effektivt sikret mod nedstyrtning ved etablering af
reekveerk. Sikring mod pakersel skal ogsé foretages
nar der er kgrende trafik i omradet. Opstilling, sen-
dring og nedtagning af stilladser over 3 meter krzaever
lovpligtig stilladsuddannelse.

Hvor flere sider skal svejses i forskellige vinkler, kan
det iseer veere en fordel at benytte en fikstur, der kan
dreje eller vende emnet, s& arbejdet kan udfgres i

gode arbejdsstillinger, uanset svejsstedets placering.




Svejsearbejde, termisk skzering og slibning kan give
kraftig stpj. MAG-svejsning med kortbue giver en
karakteristisk knitrende stgj, som kan veere hgj ved
operatgrens gre. Nogle svejse- og skeereopgaver kan
give stgj, der er hgjere end den tilladte stgjgreense.
Slibning vil stort set altid give stgj, der er hgjere end
den tilladte stpjgraense.

Stgj kan nedseette hgrelsen og medfgre andre hgreli-
delser, som f.eks. tinnitus. Hpreskader er permanente
og kan ikke helbredes.

Forebyggelse af stgj

Ingen ma udsaettes for en stgjbelastning pa mere

end 85 dB(A) over en 8 timers arbejdsdag. Derfor skal
der altid beeres hg¢reveern ved 85 dB(A) eller mere.

Ved stgjbelastninger pa mere end 80 dB(A) over en 8§
timers arbejdsdag, skal arbejdsgiveren stille hgreveern
til radighed.

HUSK: Ved stgjbelastninger under 80 db(A)

er den generelle anbefaling, at den enkelte
medarbejder benytter hgreveern, hvis medar-
bejderen oplever stpjen som generende eller
pa anden made belastende.

En arbejdsulykke kan have fatale konsekvenser. Den
ramte kan fa varige mén og maske helt miste evnen
til at arbejde. Derfor er det vigtigt at passe pa sig selv
og sine kolleger, herunder overholde de instruktioner
og aftaler, der er for arbejdet. Darlig adfeerd og ulyk-
ker haenger ulgseligt sammen, sé det er vigtigt hele
tiden at arbejde med adfeerden, sa sikkerhedskultu-
ren pa virksomheden kommer pi plads.

Forebyggelse af ulykker ved svejsning og termisk
skeering

Ergonomisk overbelastning, f.eks. ved for tungt lpft
eller 1pft i forkert arbejdsstilling.
Forebyggelse: Brug altid ngdvendige tekniske
hjeelpemidler og instruer i korrekt ergonomisk
arbejdsteknik.

Eksplosion: Fare for eksplosion kan opsta nar der

er gasser i det omrade, hvor der svejses. Det kan

f.eks. veere defekte gasslanger eller ventiler.
Forebyggelse: Gennemga regelmaessigt udstyr
for slid og defekter.

Forbraending, f.eks. ved manglende beskyttelse

mod optisk straling, glgder der springer, bergring

af varme emner eller ved at tpjet antaendes.
Forebyggelse: Brug forklaede, gamacher, svejse-
@rmer, halsbeskyttelse, heldeekkende svejse-
dragt. Brug aldrig arbejdstgj, der let anteender,
f.eks. arbejdstpj indeholdende nylon. Benyt i
stedet bomuldstgj.

Nedstyrtning, f.eks. ved svejsning pa store kon-
struktioner.
Forebyggelse: Sgrg for at arbejdet sker fra
sikrede stilladser eller platforme, alternativt fra
lift med mandskabskurv. Kravl aldrig i kon-
struktionen.

Elektrodesvejsning

HUSK: Er der risiko for, at kroppen kommer
til at rgre ledende dele (fx i kedler, beholdere),
er der fplgende krav til svejseaggregatet:
Tomgangsspaendingen skal nedseettes til 12
volt vekselspaending eller omsaettes til hpjst
100 volt jeevnspaending inden 0,2 sek. efter, at
lysbuen er slukket.

Der skal findes en overvagningsanordning, sa
beskyttelsen kan kontrolleres.
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Elskader, f.eks. ved forkert eller manglende anven-
delse af veernemidler samt forkert arbejdsmetode
ved elektrodesvejsning.

Forebyggelse: Brug fodt¢j med elisolerende saler.
Rgr kun elektroder med isolerende handsker.
Anbring ikke elektroden i armhulen nér du skifter
den. Anbring aldrig svejsekablet over nakken eller
armen.

Snublen og fald, f.eks. hvis slanger og udstyr til
svejsning eller andre emner ligger pa gulvet.

Forebyggelse: Sprg for at slanger altid er placeret
bagved den retning, der arbejdes mod. S¢rg for at
uvedkommende ikke kommer ind i arbejdsomra-
det. Hold god orden i arbejdsomradet.

Principper for forebyggelse af ulykker:

Risikovurdering: Find risiciene og forebyg dem for
arbejdet gar i gang. Brug en passende matrix til
risikovurdering.

Risiko = sandsynligheden for at ulykken sker x
konsekvensen af ulykken

Kemisk risikovurdering: Svejsning og termisk
skeering er omfattet af kravet om kemisk risiko-
vurdering, som skal munde ud i en instruktion

af medarbejderne. Instruktionen har til formal

at sikre, at arbejdet kan udfgres uden risiko for
ulykkes- og sundhedsfare. Vurder om I har styr pa
sikkerheden ved svejsning og brug det som bidrag
til den kemiske risikovurdering. Den kemiske
risikovurdering ved svejsning handler bl.a. om
korrekt anvendelse af sikkerhedsforanstaltninger,
som f.eks. udsugning samt brug af personlige veer-
nemidler, som f.eks. andedraetsvaern.

Laes mere i BFA Industrivejledningerne: "Kemisk
risikovurdering” og "Kemisk arbejdsmiljg”

Planlaegning: Undga at flere arbejdsopgaver fore-
gar samtidig, f.eks. ved arbejde pa stg¢rre konstruk-
tioner, da det nedsaetter risikoen for ulykker. Det
kan sikres ved en god planlaegning af reekkefplgen
pa arbejdet og en realistisk tidsplan.

Instruktion: Instruer medarbejderne f¢r arbejdet.
Fokuser pa det arbejde, som er seerligt farligt, og
som ikke kan lgses med fysiske tiltag eller andre
tiltag.

Tilsyn: Kontroller at medarbejderne og lederne ggr
som aftalt i forhold til planlegning og instrukti-
on. Hvis der er afvigelser, sa ret dem. Gentag om
nedvendigt tilsynet flere gange.

Adfeerd: Fokuser altid p4 adfeerden, s& en god
sikkerhedskultur opnas. Forbedring af adfaerden
og sikkerhedskulturen kan stimuleres ved at rose
den gode adfeerd og italesaette usikker adfeerd. Veer
opmeaerksom pa, at risikoadfeerd kan opsta, hvis
planleegningen er mangelfuld og tidsplanen er for
stram.

Uddannelse: S¢rg for at arbejdsmiljggrupperne far
supplerende uddannelse i forebyggelse af ulykker.

Adfzerd og ulykker: Analyse af ulykker

pa tvaers af brancher i Danmark, viser at 80 -
90 % af alle ulykker skyldes uhensigtsmeaesig
adfeerd!

5 Katastrofal

4 Kritisk

3 Farlig

2 Noget farlig

1 Ugnsket

Sandsynlighed 5 4 3 2 1 . Hgj risiko
Konsekvens Ofte Sandsynlig Sjeelden Usandsynlig Meget
usandsynlig . .
Mellem risiko

. Lav risiko

Eksempel pd skema (matrix), hvor risiko for et uheldsscenarie vurderes pd grundlag af sandsynlighed og konse-
kvens. Bemerk, at denne matrix vaegter konsekvens hgjere end sandsynlighed.
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Tjekpunkter ved svejsning
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Hgrevaern

Skal altid benyttes ved
stgjbelastning pa mere
end 85 dB(A) og nar svej-
seren kan blive udsat for
impulsstgj.

Laes mere pa side: 19

Optisk straling — beskyt
¢jne og hud

Optisk straling er iseer et
problem ved lysbue-svejs-
ning samt plasmaskae-
ring.

Lysbuesvejsning og plas-
maskaering: Beskyttelse af
bade ¢jne og hud

Flammeskzaring og auto-
genbrandere: Beskyttelse
af gjne

Svejsegardiner / af-
skarmning for beskyttel-
se af andre medarbejdere i
omradet.

Laes mere pa side:

Beskyttelse mod el ved
elektrodesvejsning
Benyt fodtgj med eliso-
lerende saler. Rgr kun

elektroder med isolerende

handsker.

Lees mere pa side: 20

Optisk straling — beskyt ¢jne og hud

Optisk straling er isaer et problem ved lys-
bue-svejsning samt plasmaskeering.
Lysbuesvejsning og plasmaskaering: Beskyt-
telse af bade gjne og hud

Flammeskzaering og autogenbrzandere: Be-
skyttelse af gjne

Svejsegardiner / afskeermning for beskyttelse
af andre medarbejdere i omradet.

Lees mere pa side: 16

Undga tunge loft

og belastende
arbejdsstillinger, som
bojet nakke

Brug arbejdsborde med
haeve-saenke funktion,
klods store emner op og
brug tekniske hjelpemid-
ler. Anvend drejbart fikstur,
hvis muligt.

Lees mere pa side: 17

Rumventilation

Der skal etableres rum-
ventilation, hvis svejsergg
kan undslippe procesuds-
ugninger.

Der er en reekke krav til
rumventilation.

Lees mere pa side: 12

Procesventilation

Lavtrykssug

Svejserpgen skal fjernes
ved kilden.
Udsugningskapacitet: 1000
—-1500 m3/t.

Husk at placere udsugning
korrekt og flyt udsugnin-
gen med under svejsnin-
gen.

Er lavtrykssug ikke
muligt, skal der benyttes
friskluftforsynet ande-
dreetsveern suppleret med
rumventilation.

Leaes mere pa side: 10

Elektroder

Benyt altid elek-
troder med laveste
mulige rpgklasse

Laes mere pa side: 8



Forebyggelse af belastninger ved anvendelse af svejserobotter

Anvendelsen af svejserobotter bliver mere og mere ergonomiske belastninger ogsa undgas. Nedenfor ses
almindelig. Svejserobotter er en effektiv made at illustration og tilhprende opmaerksomhedspunkter
forebygge belastningerne pa ved svejsearbejde, idet ved en svejserobot.

svejseren ikke er i direkte kontakt med svejsearbejdet. Automatiseret lasersvejsning, laserskaering og flam-
Hvis svejserobotten desuden forsynes med automa- meskeering kan indrettes efter samme principper.

tisk tilfprsel og fratagning af emner, kan nogle af de

Adgangsder Indhegning
Skal vaere elektrisk overvaget, sa Omradet skal sikres mod indtreengning. Hegn
abning medfgrer pjeblikkeligt med faste sider anbefales, da det sikrer at
stop af robottens bevaegelser. svejsergg ikke spredes pga. traek eller turbu-
Husk regler om "lockout - tagout” lens. Hegn kan udfgres i tonet plast, som fore-
ved ophold indenfor hegnet. bygger direkte og reflekteret optisk straling og
sikrer, at processen kan fplges / kontrolleres.
EL-overviiget
indgangscor
Transporibdnd
Transponbdnd
Transportband
Betjening af robotten it ieg e Ll i

emner kan ske via trans-
portband, der er sikret
mod personindtreengning.

Skal veere placeret
udenfor indhegnin-
gen.

Ventilation
Bedste lpsning er en konstruktion, hvor

der ovenpa faste vaegge monteres et taet-

sluttende emfang, der effektivt bortleder Laes mere i BFA Industri
svejserggen. For sikring af erstatningsluft vejledningen: "Automation
kan f.eks. etableres en dbning pé 20 cm. og bedre arbejdsmiljp”
mellem vaegge og gulv. Herved tilfgres

erstatningsluften ogsa retningsbestemt,
hvilket sikrer en opadgdende luftstrgm
mod emfanget.
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FAKTAARK: Elektrodesvejsning

Elektrodesvejsning pa faste arbejdssteder

Pavirkninger og forebyggelse

Luftforurening

Pavirkninger
Svejserpg: Betydelig rogudvikling
Ozon: Udvikles ikke
Nitrgse gasser: Minimale mangder

Carbonmonoxid: Minimale mengder

Forebyggelse

Brug effektivt lavtrykssugning, der fanger al rogen
samt nitrgse gasser og carbonmonoxid.

Krav om supplerende friskluftforsynet ande-
dreetsveern, hvis der svejses i berrylliumholdigt ma-
teriale, eller hvis udsugningen ikke effektivt fjerner
rpgen.

I arbejdsrum, hvor lavtryksudsugningen ikke fjerner

svejserggen effektivt, skal der desuden etableres
rumventilation.

Pavirkninger
Direkte og reflekteret optisk straling, der kan skade
gjne og hud. stralingen er serlig intens i teending-
spjeblikket.

Glgder og sprejt fra smeltebadet, der kan medfgre
forbreending.

Forebyggelse:

@jne beskyttes med svejsehjelm, f.eks. med selvluk-
kende svejseglas. Selvlukkende svejseglas skifter teet-
hedsgrad naesten gjeblikkeligt, nar lysbuen tendes.

Huden beskyttes med handsker, hjelm med lpstheen-
gende halsbeskyttelse og heldaekkende arbejdstgj.
Ved reflekteret optisk straling anvendes heldeekkende
svejsehaette, som beskytter hoved, hals og nakke.

Forkleede kan med fordel anvendes mod glgder og
sprojt fra smeltebadet.
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Ergonomi Stgj + risiko for kontakt med ledende dele

Pavirkninger

Belastende og fastlaste arbejdsstillinger, som bgjet
nakke, foroverbgjning af ryggen, vrid og lang raek-
keafstand, kan medfgre muskel- og skeletbesvzeer og
nedslidning.

Tunge lpft og baering af emner kan medfgre akut
overbelastning og nedslidning.

Forebyggelse

Placer emner i gode arbejdshgjder, f.eks. ved at bruge
heeve-sankebord til mindre emner og metalbukke i
forskellige hgjder til store emner.

Brug fikstur der kan dreje emnet i forskellige
retninger.

Benyt hejse- og lpfteudstyr nar tunge emner skal
flyttes til og fra svejsestedet. Det kan vaere kran, truck
eller pallelpfter.

Pavirkninger

Elektrodesvejsning udggr ikke et stpjmaessigt pro-
blem.

Der kan veere risiko for kontakt med ledende dele,
f.eks. ved svejsning i kedler og beholdere.

Forebyggelse

Svejseaggregatets tomgangsspaending skal nedseet-
tes til 12 volt vekselspaending eller omseettes til hgjst
100 volt jeevnspeending inden 0,2 sek. efter lysbuen
slukkes. Der skal veere en overvagningsanordning, s
beskyttelsen kan kontrolleres.

Andre opmarksomhedspunkter

Luftforurening - skiftende arbejdssteder / store emner og montage: Anvend friskluftforsynet andedraetsveern, hvis

lavtryksudsugning ikke er en mulighed.

Ergonomi - store emner og montage: Anvend drejbar fikstur, platforme, stillads, lift og suppler om ngdvendigt med

faldsikring.
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FAKTAARK: MAG-svejsning

MAG-svejsning pa faste arbejdssteder
Pavirkninger og forebyggelse

Luftforurening

Pavirkninger
MAG-svejsning med massiv trad:
Svejserpg: Betydelig rggudvikling
Ozon: Udvikles i forhold til strgmstyrken og kan veaere
kraftig
Nitrgse gasser: Minimale mangder
Carbonmonoxid: Minimale mengder
MAG-svejsning med r¢rtrad:

Samme forurening, men stgrre maengder carbonmo-
noxid (kulilte).

Forebyggelse

Brug altid effektivt lavtrykssugning

Ved heje strgmstyrker dannes ozonen i en kug-

le rundt om lysbuen i op til én meters afstand, sa
lavtryksudsugning ikke kan fange alt ozonen. Her
suppleres med godkendt &ndedraetsveern mod ozon
eller friskluftforsynet A&ndedraetsveern.

Hvis lavtryksventilationen heller ikke er effektiv
overfor svejserggen, skal der altid suppleres med
friskluftforsynet andedreetsveern.

I arbejdsrum, hvor lavtryksudsugningen ikke fjerner

svejserggen effektivt, skal der desuden etableres
rumventilation.

Pavirkninger
Direkte og reflekteret optisk straling, der kan skade
gine og hud. Stralingen er serlig intens i teending-
sejeblikket.

Glpder og sprejt fra smeltebadet, der kan medfgre
forbreending.

Forebyggelse:

@jne beskyttes med svejsehjelm, f.eks. med selvluk-
kende svejseglas. Selvlukkende svejseglas skifter teet-
hedsgrad naesten gjeblikkeligt, nar lysbuen teendes.

Huden beskyttes med handsker, hjelm med lpstheen-
gende halsbeskyttelse og heldeekkende arbejdste;.

Ved reflekteret optisk straling anvendes heldsekkende
svejsehaette, som beskytter hoved, hals og nakke.

Forkleede kan med fordel anvendes mod glgder og
sprejt fra smeltebadet.
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Ergonomi Stoj

Pavirkninger

Belastende og fastlaste arbejdsstillinger, som bgjet
nakke, foroverbgjning af ryggen, vrid og lang raek-
keafstand, kan medfgre muskel- og skeletbesver og
nedslidning.

Tunge l¢ft og beering af emner kan medfere akut
overbelastning og nedslidning.

Forebyggelse

Placer emner i gode arbejdshejder, f.eks. ved at bruge
haeve-sankebord til mindre emner og metalbukke i
forskellige hgjder til store emner.

Brug fikstur der kan dreje emnet i forskellige retning-
er.

Benyt hejse- og lgfteudstyr nér tunge emner skal
flyttes til og fra svejsestedet. Det kan veere kran, truck
eller pallelgfter.

Pavirkninger

Svejsning med spraybue og pulserende lysbue giver
stpjgener.

Forebyggelse

Der skal bruges hgreveern ved en stgjbelastning pa
mere end 85 dB(A) over en 8 timers arbejdsdag.

Arbejdsgiveren skal stille hgreveern til radighed ved
en stgjbelastning pa mere end 80 dB(A) over en 8
timers arbejdsdag.

Desuden bgr hpreveern benyttes og stilles til radighed,
hvis den enkelt fpler sig gereneret af stgj.

Andre opmarksomhedspunkter

lavtryksudsugning ikke er en mulighed.

faldsikring.

Luftforurening - skiftende arbejdssteder / store emner og montage: Anvend friskluftforsynet andedraetsveern, hvis

Ergonomi - store emner og montage: Anvend drejbar fikstur, platforme, stillads, lift og suppler om ngdvendigt med
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FAKTAARK: MIG-svejsning

MIG-svejsning pa faste arbejdssteder
Pavirkninger og forebyggelse

Luftforurening

Pavirkninger
Svejserpg: Betydelig rogudvikling
Ozon: Kraftige meangder
Ved svejsning i aluminium/silicium-legeringer afgi-
ves seerlig store maengder ozon.
Nitrgse gasser: Minimale mangder

Carbonmonoxid: Dannes ikke

Forebyggelse

Brug altid effektivt lavtrykssugning

Ved hgje strgmstyrker dannes ozonen i en kugle
rundt om lysbuen i op til én meters afstand, hvorved
lavtryksudsugning ikke kan fange alt ozonen. Her
suppleres med godkendt dndedraetsveern mod ozon
eller friskluftforsynet &ndedreetsveern.

Hvis lavtryksventilationen ikke er effektiv overfor
svejserggen, skal der altid suppleres med friskluftfor-
synet andedraetsveern.

I arbejdsrum, hvor lavtryksudsugningen ikke fjerner

svejserggen effektivt, skal der desuden etableres
rumventilation.

Pavirkninger

Direkte og reflekteret optisk straling, der kan skade
gine og hud. Stralingen er serlig intens i teending-
sejeblikket.

Ved MIG-svejsning pa reflekterende overflader skal
man veere seerlig opmaeerksom pa optisk straling.
Glgder og sprejt fra smeltebadet, der kan medfgre
forbreending.

Forebyggelse:

@jne beskyttes med svejsehjelm, f.eks. med selvluk-
kende svejseglas. Selvlukkende svejseglas skifter taet-
hedsgrad neesten gjeblikkeligt, nér lysbuen taendes.

Huden beskyttes med handsker, hjelm med halsbe-
skyttelse og heldekkende arbejdstgj.

Ved reflekteret optisk straling anvendes heldsekkende
svejseheette, som beskytter hoved, hals og nakke.
Forkleede kan med fordel anvendes mod glgder og
sprejt fra smeltebadet.

Korrekt placeret lavtryksudsugning.
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Ergonomi Stoj

Pavirkninger

Belastende og fastlaste arbejdsstillinger, som bejet
nakke, foroverbgjning af ryggen, vrid og lang raek-
keafstand, kan medfgre muskel- og skeletbesver og
nedslidning.

Tunge l¢ft og beering af emner kan medfere akut
overbelastning og nedslidning.

Forebyggelse

Placer emner i gode arbejdshejder, f.eks. ved at bruge
haeve-sankebord til mindre emner og metalbukke i
forskellige hgjder til store emner.

Brug fikstur der kan dreje emnet i forskellige
retninger.

Benyt hejse- og lgfteudstyr nar tunge emner skal

flyttes til og fra svejsestedet. Det kan veere kran, truck
eller pallelgfter.

Pavirkninger

Svejsning med spraybue og pulserende lysbue giver
stpjgener.

Forebyggelse

Der skal bruges hgreveern ved en stgjbelastning pa
mere end 85 dB(A) over en 8 timers arbejdsdag.

Arbejdsgiveren skal stille hgreveern til radighed ved
en stgjbelastning pa mere end 80 dB(A) over en 8
timers arbejdsdag.

Desuden bgr hpreveern benyttes og stilles til radighed,
hvis den enkelt fpler sig gereneret af stgj.

Andre opmarksomhedspunkter

Luftforurening - skiftende arbejdssteder / store emner og montage: Anvend friskluftforsynet &ndedraetsvaern, hvis

lavtryksudsugning ikke er en mulighed.

Ergonomi - store emner og montage: Anvend drejbar fikstur, platforme, stillads, lift og suppler om ngdvendigt med

faldsikring.
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FAKTAARK: TIG-svejsning og plasmasvejsning

TIG-svejsning /plasmasvejsning pa faste arbejdssteder

Pavirkninger og forebyggelse

Luftforurening

Pavirkninger
Svejserpg: Minimal regudvikling og ultrafine
partikler
0Ozon: Betydelige maengder
Nitrgse gasser: Dannes ikke

Carbonmonoxid: Dannes ikke

Forebyggelse
Brug altid effektivt lavtrykssugning

Ved heje stromstyrker dannes ozonen i en kugle
rundt om lysbuen i op til én meters afstand, hvorved
lavtryksudsugning ikke kan fange alt ozonen. Her
suppleres med godkendt &ndedraetsveern mod ozon
eller friskluftforsynet &ndedreetsvaern.

Hvis lavtryksventilationen heller ikke er effektiv
overfor svejserpgen, skal der altid suppleres med
friskluftforsynet andedraetsveern.

I arbejdsrum, hvor lavtryksudsugningen ikke fjerner
svejserggen effektivt, skal der desuden etableres
rumventilation.

Pavirkninger
Direkte og reflekteret optisk straling, der kan skade
gine og hud. Stralingen er serlig intens i teending-
sejeblikket.

Glpder og sprejt fra smeltebadet, der kan medfgre
forbreending.

Forebyggelse:

@jne beskyttes med svejsehjelm, f.eks. med selvluk-
kende svejseglas. Selvlukkende svejseglas skifter teet-
hedsgrad neaesten gjeblikkeligt, nar lysbuen taendes.
Huden beskyttes med handsker, hjelm med halsbe-
skyttelse og heldekkende arbejdstgj.

Ved reflekteret optisk straling anvendes heldeekkende
svejsehaette, som beskytter hoved, hals og nakke.

Forkleede kan med fordel anvendes mod glgder og
sprejt fra smeltebadet.

Flexarm.
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Ergonomi Stoj

Pavirkninger

Belastende og fastlaste arbejdsstillinger, som bgjet
nakke, foroverbgjning af ryggen, vrid og lang raek-
keafstand, kan medfgre muskel- og skeletbesver og
nedslidning.

Tunge l¢ft og beering af emner kan medfere akut
overbelastning og nedslidning.

Forebyggelse

Placer emner i gode arbejdshejder, f.eks. ved at bruge
haeve-sankebord til mindre emner og metalbukke i
forskellige hgjder til store emner.

Brug fikstur der kan dreje emnet i forskellige
retninger.

Benyt hejse- og lgfteudstyr nar tunge emner skal
flyttes til og fra svejsestedet. Det kan veere kran, truck
eller pallelgfter.

Pavirkninger

TIG-svejsning medfgrer stgjudvikling

Forebyggelse

Der skal bruges hgrevern ved en stgjbelastning
pa mere end 85 dB(A) over en 8 timers arbejds-
dag.

Arbejdsgiveren skal stille hgreveern til radighed ved
en stgjbelastning pa mere end 80 dB(A) over en 8
timers arbejdsdag.

Desuden bgr hpreveern benyttes og stilles til radighed,
hvis den enkelt fpler sig gereneret af stgj.

Andre opmarksomhedspunkter

Luftforurening - skiftende arbejdssteder / store emner og montage: Anvend friskluftforsynet andedraetsveern, hvis

lavtryksudsugning ikke er en mulighed.

Ergonomi - store emner og montage: Anvend drejbar fikstur, platforme, stillads, lift og suppler om ngdvendigt med

faldsikring.

Stgv: Slibning af wolframelektroder bgr ske i et lukket system, da der frigives partikler under slibningen, som ikke

skal indandes.

Ioniserende straling: Undga at bruge thoriumholdige elektroder (merket med r¢d/orange), da stgvet fra slibning af
elektroderne afgiver straling og dermed er sundhedsskadeligt
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FAKTAARK: Modstandssvejsning

Pavirkninger og forebyggelse

Modstandssvejsning pa faste arbejdssteder

Luftforurening

Pavirkninger

Svejsergg: Ved modstandssvejsning opstar der kun
rg¢g og dampe, hvis der er beleegninger pa materialet
(f.eks. oliefilm).

Ozon: Dannes ikke
Nitrgse gasser: Dannes ikke

Carbonmonoxid: Dannes ikke

Forebyggelse

Brug altid effektivt lavtrykssugning

Nér der svejses sma emner med oliefilm eller anden
belaegning, kan de blive si varme, at de afgiver rgg
efter endt svejsning. Er det tilfaeldet, sa skal der
monteres lavtryksudsugning over den kasse, som de
feerdigsvejste emner ligger til afkgling i.

Hvis der undslipper rgg fra svejseprocessen, skal der
desuden etableres rumventilation.

Pavirkninger

Der opstar ikke optisk straling.

¥

Korrekt placeret lavtryksudsugning.
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Ergonomi Stgj

Pavirkninger Pavirkninger

Belastende og fastlaste arbejdsstillinger, som bgjet Modstandssvejsning medfgrer ikke stgjudvikling
nakke, foroverbgjning af ryggen, vrid og lang raek-
keafstand, kan medfgre muskel- og skeletbesver og
nedslidning.

Forebyggelse

Hvis modstandssvejsningen udfgres manuelt i
siddende eller staende position, skal inventaret (stol
og bord) kunne justeres sa gode arbejdsstillinger er
mulige.

Benyt haeve-senkebord, si der kan veksles mellem
siddende og staende arbejde.

Brug fikstur der kan dreje emnet i forskellige retning-
er.

Handtering af emner til og fra svejseprocessen skal
kunne ske uden lange raekkeafstande, skeve 1¢ft og
vrid i kroppen. Det kan sikres ved en gennemtaenkt
arbejdsplads.

Andre opmarksomhedspunkter

Klemskade: Ved punktsvejsning kan der veere klemningsfare mellem elektroderne. Kan lgses ved:
En maksimal abning pa 6 mm. mellem elektroderne

Afskeermning

Tohandsudlgsning

Ne¢dstop: Punktsvejseren skal vaere forsynet med ngdstop, som far overelektroden til at abne sig ved
aktivering.

Magnetfelter: Hold ikke str¢mkablerne teet pa kroppen.
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FAKTAARK: Flammeskaering

Flammeskzaring pa faste arbejdssteder
Pavirkninger og forebyggelse

Luftforurening

Pavirkninger
Skeerergg: Betydelig rggudvikling
Ozon: Dannes ikke
Nitrgse gasser: Betydelige maengder

Carbonmonoxid: Betydelige meengder

Forebyggelse

Stort set al forurening fra flammeskering strgm-
mer ud af snitfugen pé bagsiden af emnet. Derfor er
bedste forebyggelse, at flammeskering foregar pa

et udsugningsbord eller sugekabinet med effektiv
lavtryksudsugning pa 1% - 2 m/s. Lavtryksudsugning i
flexarm virker normalt ikke i praksis.

En fritbreendende flamme danner meget store
mengder nitrgse gasser. Flammen bgr derfor sluk-
kes, nar den ikke er i brug, alternativt placeres teet
ved effektiv lavtryksudsugning.

Hvis lavtryksventilationen ikke er effektiv overfor
skeererggen, skal der altid suppleres med friskluftfor-
synet andedreetsveern.

I arbejdsrum, hvor lavtryksudsugningen ikke fjerner
skeererggen effektivt, skal der etableres rumventila-
tion.

Pavirkninger
Lys og infrargd straling kan skade ¢jne, men ikke
huden.

varme kan medfgre brandskader pa heender og un-
derarme.

Forebyggelse:

Almindeligt klart glas, polycarbonat, slibebriller mv.
giver tilstreekkelig beskyttelse mod infrargd stréling,
men flammen udsender s& meget lys, at den er ge-
nerende at se pa. Derfor skal der anvendes svejseglas
med behagelig teethedsgrad.

Handsker kan benyttes mod varmepavirkning.

15 ---"_"."'E;-'-.l-iE-I‘E’E**"-‘k "'ﬁ
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Sektionsopdelt skzerebord.
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Ergonomi Stoj

Pavirkninger

Belastende og fastlaste arbejdsstillinger, som bgjet nak-
ke, foroverbgjning af ryggen, vrid og lang reekkeafstand,
kan medfpre muskel- og skeletbesvaer og nedslidning.

Tunge lpft og beering af emner kan medfgre akut overbe-
lastning og nedslidning.

Forebyggelse

Placer emner i gode arbejdshgjder, f.eks. ved at ind-
rette et udsugningsbord, der kan justeres i hgjden.

Benyt hejse- og lpfteudstyr nar tunge emner skal
flyttes til og fra skeerestedet. Det kan vere kran, truck
eller pallelpfter.

Pavirkninger

Flammeskering medfgrer stgjudvikling.

Forebyggelse

Der skal bruges hgreveern ved en stgjbelastning pa
mere end 85 dB(A) over en 8 timers arbejdsdag.

Arbejdsgiveren skal stille hgreveern til radighed ved
en stgjbelastning pa mere end 80 dB(A) over en 8
timers arbejdsdag.

Desuden bgr hpreveern benyttes og stilles til radighed,
hvis den enkelt fpler sig gereneret af stgj.

Andre opmarksomhedspunkter

Udenders opskeaering af skrot: Hvis der bade arbejdes i overfladebehandlet og ikke overfladebehandlet metal, skal der
anvendes friskluftforsynet andedreaetsvaern, da det ikke vides, hvilke stoffer man udsaettes for.

Ved risiko for opskeaering af slangen: Hvis der er risiko for opskaering af slangen til andedreetsveernet, som ikke kan
forebygges, kan der midlertidigt anvendes filtrerende &ndedreetsveern med et kombinationsfilter, f.eks. af typen
A3B3E3P3. Nar der ikke laengere er risiko, skal der igen anvendes friskluftforsynet &ndedraetsveern.

Vindretningen: Ved udendgrs arbejde, er det desuden god praksis altid at planlegge arbejdet s& vindretningen beerer

skeererpgen vek fra indandingszonen.

Maskinel flammeskaering:

Det ma ikke veere muligt at komme til farlige maskinbevaegelser ved skaerebordet, hvilket kan sikres ved f.eks. af-

skeermning eller lysgitter.

Af hensyn til den ergonomiske belastninger skal emner / plader kunne placeres pa skaerebordet ved brug af tekniske

hjeelpemidler.

Udsugningens lufthastighed under emnet skal vaere 1-2 m/s, sa r¢gen effektivt fjernes effektivt. Slagger skal jeevnligt
fjernes fra skeaerebordet, for at udsugningen kan veere effektiv.
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FAKTAARK: Slibning

Slibning pa faste arbejdssteder
Pavirkninger og forebyggelse

Luftforurening Hud og ¢jne

Pavirkninger Pavirkninger

Slibergg: Minimale rggmeengder. Der kan dog udvik-
les en del rgg, nar der slibes i overfladebeleegninger.

Stgv: Der udvikles typisk betydelige mangder slibe-

Risiko for gjenskade fra stgv og gnister.

Risiko for irritation af huden og kontaktallergi ved
iseer slibning af rustfrit stal., pga. indhold af nikkel

stpv, som kan medfgre lungeskader. og krom.

Forebyggelse Forebyggelse:

Bedste lgsning er anvendelse af udsugningsbord med
lavtrykssug i bade bordpladen og bagvaeggen, sa stgpv Huden beskyttes med passende arbejdstgj og hand-
fra f.eks. vinkelsliber fanges effektivt i kasteretnin- sker.

gen.

@jne beskyttes med sikkerhedsbriller eller visir.

Brug fleksibel udsugning der fanger slibestgvet teet
pa slibestedet eller sgrg for udsugning monteret pa
slibemaskinen.

Brug andedreetsvaern der beskytter mod stgvet, hvis
udsugningen ikke er effektiv eller mulig.

Ved slibning i rustfrit stal, der indeholder mangan,
krom og nikkel, er det almindelig praksis at supplere
med egnet filtrerende andedraetsveern med P2-filter.

I arbejdsrum, hvor lavtryksudsugningen ikke fjerner
slibestpvet effektivt, skal der desuden etableres rum-
ventilation.

Renggring i form af stgvsugning er ogsa en del af
forebyggelsen.

Slibemaskiner med udsugning.

36



Ergonomi

Pavirkninger

Belastende og fastlaste arbejdsstillinger, som bgjet
nakke, foroverbgjning af ryggen, vrid og lang raek-
keafstand, kan medfgre muskel- og skeletbesver og
nedslidning.

Tunge lgft og baering af emner kan medfgre akut
overbelastning og nedslidning.

Forebyggelse

Placer emner i gode arbejdshgjder, f.eks. ved at bruge
haeve-saenkebord til mindre emner og metalbukke i
forskellige hgjder til store emner.

Brug fikstur der kan dreje emnet i forskellige
retninger.

Benyt hejse- og lpfteudstyr nar tunge emner skal

flyttes til og fra slibestedet. Det kan vere kran, truck
eller pallelgfter.

Pavirkninger

Slibning medfegrer kraftig hgreskadende stgj.

Forebyggelse

I forhold til stgj skal slibearbejde indrettes i saerskilt
rum eller afskeermes mod andre arbejdspladser, s&
stpjen ikke generer andre medarbejdere.

Personer der sliber og andre i naerheden skal altid
baere hgrevern.

Andre opmarksomhedspunkter

Korrekt brug af slibeudstyr:

skiver skal passe til vinkelsliberens rotationshastighed.

Desuden skal udsugning veere monteret.

Vinkelsliber: Anvendes vinkelsliber skal skaermen altid veere monteret og begge handtag skal benyttes. Benyttede

Baenksliber og bandpudser: Der skal altid veere monteret skaerm, som kan fange udslyngning af fragmenter, osv.

Slibemaskine til wolframelektrode pa fast
arbejdsplads med beholder, som opsamler
slibestovet.

Mobil slibemaskine til wolframelektrode med
stovfilter som opsamler stovet.
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FAKTAARK: Autogenbraendere — gassvejsning — varmning

Autogenbraendere / gassvejsning/ varmning pa faste arbejdssteder
Pavirkninger og forebyggelse

Luftforurening

Pavirkninger Pavirkninger
Reg: Kan forekomme fra overfladebelaegninger Lys og infrargd straling kan skade ¢jne, men ikke
Ozon: Dannes ikke huden.
Nitrgse gasser: Betydelige mengder varme kan pavirke heender og underarme.

Carbonmonoxid: Betydelige meengder

Forebyggelse Forebyggelse:
Sugekabinetter med lavtrykssug er meget velegnede Almindeligt klart glas, polycarbonat, slibebriller mv.
til autogenbraendere, idet forureningen kan sendes giver tilstraekkelig beskyttelse mod IR-straling, men
direkte ind i kabinettet af flammehastigheden. flammen udsender s& meget lys, at den er generen-
En fritbreendende flamme danner meget store de at se pa. Derfor skal der anvendes svejseglas med
mengder nitrgse gasser. Flammen bgr derfor sluk- behagelig teethedsgrad.
kes, nar den ikke er i brug, alternativt placeres teet Handsker kan benyttes mod varmepavirkning.

ved effektiv lavtryksudsugning.

Autogenbrzenderen med gasspareventilen gar pa
vageblus, nar gasbreenderen heenges pa armen. Vage-
blusset benyttes til at teende flammen igen, nar den
skal bruges neeste gang.

Hvis lavtryksventilationen ikke er effektiv, skal der
altid suppleres med friskluftforsynet &ndedreetsvaern.

I arbejdsrum, hvor lavtryksudsugningen ikke fjerner
svejserggen effektivt, skal der etableres rumventila-
tion.

Varmning og lodning i sugekabinet.
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Belastende og fastlaste arbejdsstillinger, som bgjet
nakke, foroverbgjning af ryggen, vrid og lang raek-
keafstand, kan medfgre muskel- og skeletbesver og
nedslidning.

Tunge l¢ft og beering af emner kan medfere akut
overbelastning og nedslidning.

Forebyggelse

Placer emner i gode arbejdshgjder, f.eks. ved at ind-
rette sugekabinetter, der kan justeres i hgjden.

Benyt hejse- og lpfteudstyr nar tunge emner skal flyt-
tes til og fra arbejdsstedet. Det kan vere kran, truck
eller pallelpfter.

Pavirkninger

Autogenbrzendere medferer stpjudvikling.

Forebyggelse

Der skal bruges hgreveern ved en stgjbelastning pa
mere end 85 dB(A) over en 8 timers arbejdsdag.

Arbejdsgiveren skal stille hgreveern til radighed ved
en stgjbelastning pa mere end 80 dB(A) over en 8
timers arbejdsdag.

Desuden bgr hpreveern benyttes og stilles til radighed,
hvis den enkelt fpler sig gereneret af stgj.

Ergonomi Stoj

Pavirkninger

Andre opmarksomhedspunkter

Lavtryksudsugning i flexarm: I de tilfeelde hvor lavtryksudsugning i flexarm er eneste ulighed, skal sugemundstyk-
ket anbringes, s& flammen har retning direkte mod mundstykket.
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FAKTAARK: Svejsning pa skiftende og midlertidige arbejdssteder

Svejsning pa midlertidige arbejdssteder
Pavirkninger og forebyggelse

Luftforurening

Pavirkninger

Pavirkninger

Svejserpg: Rggudvikling afheaenger af svejsemetoden
0zon: Afhaenger af svejsemetoden
Nitrgse gasser: Afhaenger af svejsemetoden

Carbonmonoxid: Afhaenger af svejsemetoden

Se faktaark for den svejsemetode du skal anvende.

Forebyggelse

Brug effektiv mobil lavtryksudsugning, som effektivt
fjerner svejsergg, nitrgse gasser og carbonmonooxid.
Brug friskluftforsynet andedraetsveern, hvis udsug-
ningen ikke fjerner rpgen og gasserne.

Hvis rggen ikke fjernes af udsugningen, og der ikke

er rumventilation, sa sgrg for, at der ikke er andre i
omradet og skab naturlig ventilation.

Direkte og reflekterende optisk straling, der kan ska-
de gjne og hud. Stralingen er sarlig intens i teending-
sejeblikket.

Glpder og sprojt fra smeltebadet der kan give
brandskader.

Forebyggelse:

@jne beskyttes med svejsehjelm, fx med selvlukkende
svejseglas. Svejseglas skifter teethedsgrad naesten
gjeblikkeligt, nar lysbuen tendes.

Huden beskyttes med handsker, hjelm med lpsthen-
gende halsbeskyttelse og heldeekkende arbejdstej.
Ved reflekterende optisk straling anvendes heldeek-
kende svejsehaette, som beskytter hoved, hals og
nakke.

Forkleede kan med fordel anvendes mod glgder og
sprejt fra smeltebadet.

Platform.
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Ergonomi

Pavirkninger

Belastende og fastlaste arbejdsstillinger, som bgjet
nakke, forover bgjning af ryggen, vrid og lang raek-
keafstand, kan medfgre muskel- og skeletbesver og
nedslidning.

Tunge lgft og baering af emner kan medfere akut
overbelastning og nedslidning.

Forebyggelse

Placer emner i gode arbejdshgjder f.eks. ved at bruge
heeve-saenke bord til mindre emner og metalbukke i
forskellige hgjder til store emner.

Placér emnet der skal svejses sa det er til at komme
til inden det monteres eller leegges pa plads. Minimér
fx svejsning i udgravninger og i sveert tilgengelige
konstruktioner.

Benyt hejse- og lpfteudstyr nar tunge emner skal
flyttes til og fra svejsestedet. Det kan f.eks. veere kran,
truck eller pallelpfter.

Pavirkninger

Nogle svejsemetoder giver en del stgj, som forverres
nar hovedet holdes teet pa lysbuen.

Der kan veere risiko for kontakt med ledende dele,
f.eks. ved svejsning i kedler og beholdere.

Forebyggelse

Der skal bruges hgreveern ved en stgjbelastning

pa mere end 85 dB(A) over en 8 timers arbejdsdag.
Arbejdsgiveren skal stille hgre til rddighed ved en
stgjbelastning over 80 dB(A). Der findes svejsehjelme
med indbygget hgrevern.

Svejseaggregatets tomgangsspaending skal nedsattes
til 12 volt vekselspeending eller omseettes til hgjst 100

volt jeevnspeending inden 0,2 sekunder efter lysbuen

slukkes. Der skal veere en overvagningsanordning, s
beskyttelsen kan kontrolleres.

Andre opmarksomhedspunkter

Beskyt andre

Eksplosion fare

Serg for at der ikke er andre i omradet som kan skades af svejserpg og straling.

Uteette kabler eller udstyr ved autogensvejsning og flammeskering kan give risiko for eksplosion. Ligesom der kan
veere materialer eller dampe i omradet som kan forarsage eksplosion.

Tjek at slanger, ventiler m.m. er intakte ved autogensvejsning eller flammeskeering. Fplg leverandgrens anvisninger
for eftersyn. Kasser mgrnede slanger og uteette ventiler. Sluk for flaskerne nar svejseopgaven er feerdig.

Ryd omradet for brandfarlige materialer eller deek af, hvis det ikke er muligt

41







Bilag 1. Tjekliste til indretning af svejseplads pa fast arbejdssted

Oomrade

Anbefalinger

Indretning, pladsforhold, mv

Emner skal kunne handteres uden risiko for klemning eller belastende og
fastlaste arbejdsstillinger.

Der skal veere plads til brug af tekniske hjeelpemidler, hvis emner skal kg-
res eller kranes til svejsepladsen. Kgres, afsattes og hentes gods pa paller
skal kgrevejen minimum vaere 2 m bred, svarende til bredden p& EU-palle
+30 cm i hver side. Husk kraners svingradius og tilstreekkelig plads ved
nedfirring af emner.

Der skal veere tilstraekkelig plads til svejseveerk, arbejdsbord, ventilation,
fixtur, afskeermning og andre tekniske hjelpemidler.

Der skal veere plads til opbevaring af personlige veernemidler ved svejse-
pladsen.

Ergonomi, belastninger, mv.

Brug altid arbejdsborde, der kan hgjdereguleres, sd emnet kan bearbejdes
i gode arbejdsstillinger. Veer iseer opmaerksom pé at forebygge bgjet nakke,
foroverbgjning af ryggen, arme over brysthgjde og lange raekkeafstande.

Bearbejdes mindre emner manuelt, sd indret arbejdsstedet sa man ikke
behgver at bgje sig for at fa fat i dem for at placere dem pa arbejdsbordet
og for at laegge dem fra sig igen. Brug f.eks. en pallelgfter, s emnerne
altid er i korrekt hgjde.

Ventilation, luftforurening, mv.

Der skal indrettes effektiv punktudsugning i form af flytbart lavtrykssug
eller bord / kabinet med udsugning. En udsugningskapacitet pa 1000 -
1500 m3/t, er passende.

Udsuget luft skal afkastes til det fri. Recirkulation af luften selv efter pas-
sage af et filter, er ikke tilladt.

Der skal indrettes mekanisk tilfgrsel af frisk erstatningsluft med passen-
de temperatur, der ikke medfgrer traek pa svejseren.

Ventilationsanlaegget skal vaere forsynet med kontrolanordning, der angi-
ver utilstraekkelig funktion med tydeligt signal, visuelt (fx r¢dt rotorblink)
og/eller akustisk (fx sirene).

Svejsepladsen skal suppleres med rumudsugning, hvis punktudsugningen
ikke effektivt fjerner svejserggen. Rumventilationen skal sikre et luftskif-
te mellem 1-3 gange pr. time, afheengig af belastningen

Afskaermning mod optisk
straling

Svejsepladsen skal indrettes med effektiv afskeermning i form af faste
veegge / afskeermning eller gardiner, sa kollegaer ikke pavirkes af optisk
straling.

Stej og akustik

For at reducere stgjspredning bgr loft og eventuelle faste vaegge eller skeer-
me, indrettes med akustikregulerende materiale.

Risiko for ulykker

Lgse ledninger pa gulve skal undgas, hvilket kan ske ved at have strgmud-
tag fra loft. Det giver mulighed for orden og ryddelighed pa svejsepladsen.

Hold omradet omkring svejsepladsen ryddet for paller, stumper og andet,
s faldulykker undgas.
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Bilag 2. FAKTA om nitrgse gasser

Nitrogendioxid (NO2) er en sundhedsskadelig gasart,
der dannes som luftforurening ved bl.a. flammeska-
ring, plasmaskering og varmning med gasbreendere.
De fleste lysbuesvejseprocesser som MAG-, TIG- og
elektrodesvejsning udvikler ogsa mindre maengder af
gassen.

Nitrogendioxid er en af de sakaldte nitrgse gasser.
Nitrgse gasser (NOx) er feellesbetegnelse for nitro-
genoxider, dvs. kemiske forbindelser mellem nitrogen
og oxygen. De to vigtigste er nitrogendioxid (NO2) og
nitrogenoxid (NO).

Ved skere-, varme- og svejseprocesser dannes der
normalt en blanding af NO og NO2.

Meangden og blandingsforholdet aftheenger af proces-

sen og procesparametrene, men almindeligvis bestar
de nitrgse gasser af ca. 10 % NO2 og 90 % NO.

Det er vigtigt at bemeerke, at:

Bade NO2 og NO er farvelgse og lugtlgse i de kon-
centrationer, der forekommer i arbejdsmiljpet. Der
er derfor ingen advarselstegn

Specielt NO2 anses for szrlig sundhedsskadelig.

Sundhedsskadelige effekter

NO2 pavirker primeert luftveje og lunger, hvor den
kan give anledning til luftvejsirritation og nedsat
lungefunktion. Leengere tids udseettelse i smé kon-
centrationer er misteenkt for at medvirke til emfysem
(pdelagte alveoler) og bindevaevsdannelse i lungevae-
vet og dermed varig nedsettelse af lungefunktionen.
Kortvarig udseettelse for hgje koncentrationer kan
fgre til livstruende lungepdem (veeskeudtreedning i
lungerne - "vand i lungerne”). Lungepdem kan ind-
treede i op til 30 timer efter udsattelsen, selvom der
kun har vaeret sparsomme akutte symptomer. Der
er bl.a. rapporteret om dg¢dsfald forarsaget af nitrgse
gasser i forbindelse med brug af autogenbrzendere i
sma lukkede rum.

Graensevardier (2018)

NO 2,0 ppm Greenseveaerdien NO angiver gennemsnitskoncentrationen for en arbejds-
dag. Det betyder, at koncentrationen kan variere gennem dagen, men den
tidsveegtede gennemsnitskoncentration ma ikke overstige greenseveerdien.
Koncentrationen ma dog aldrig vaere hejere end 2 gange greenseveerdien
malt over perioder pa 15 min.

NO2 0,5 ppm Greenseveerdien angiver gennemsnitskoncentrationen for en arbejdsdag.

NO2 (L) 2,0 ppm Greenseverdien for NO2 er en loftveerdi (L). Det betyder, at denne koncentra-
tion ikke ma overskrides pa noget tidspunkt af arbejdsdagen.




Bilag 3. Forebyggende foranstaltninger mod nitrgse gasser

Gasbraendere: Varmning, flammeretning, flammehgvling, gassvejsning, flammelodning

Undga fritbreendende flamme.

Gasbranderen skal slukkes straks efter brug, selv ved kortvarige afbrydelser.
Undgd, at indandingszonen kommer i nerheden af den varme luft fra flammen
Anvend eventuelt en gasspareventil
Veelg mindst mulig breenderstgrrelse
Arbejd med kortest mulig dyseafstand

Erstat eventuelt acetylen med propan eller naturgas, da acetylen pga. hgjere flammetemperatur udvik-
ler stgrre mangder nitrgse gasser ved samme dysestgrrelse.

Underspg mulighederne for alternative opvarmningsmetoder f.eks. induktionsopvarmning, som alter-
nativ til flammeretning.
Procesventilation i form af lavtryksudsugning med store luftmengder

F.eks. udformet som en sugearm med stor sugetragt eller som et udsugningskabinet. Udsugnings-
luftmeengden for sugearme skal typisk veere stg¢rre end 1000 m3/h.

Luftforsynet Andedreetsvaern med tilfgrsel af friskluft

Andedraetsvaern eller turboudstyr med gasfiltre giver ikke den ngdvendige beskyttelse, da de ikke
effektivt kan fjerne nitrgse gasser.

Flammeskaring

Undga fritbreendende forvarmeflamme

Forvarmeflammen ma ikke teendes, for det er absolut ngdvendigt.
Skaerebreenderen skal slukkes straks efter brug, selv ved kortvarige afbrydelser.
Undga at f& indandingszonen i naerheden af den varme luft fra breenderen
Anvend eventuelt en gasspareventil i forbindelse med manuelt skeerearbejde
Veelg mindst mulig skaeredyse

Erstat eventuelt acetylen med propan eller naturgas, da acetylen pga. hgjere flammetemperatur udvik-
ler stgrre mangder nitrgse gasser ved samme dysestgrrelse.

Skaerebord med indbygget udsugning under pladen
Luftforsynet andedreetsveern med tilfgrsel af friskluft.

Andedraetsvaern eller turboudstyr med gasfiltre giver ikke den ngdvendige beskyttelse, da de ikke
effektivt kan fjerne nitrgse gasser.

Plasmaskaering

Anvend ikke stprre skeereeffekt eller breender end ngdvendig

Anvend en anden plasmagas end luft, hvis udstyret kan arbejde med andre gasser
Nitrogen, argon og argon-hydrogenblandinger reducerer dannelsen af nitrgse gasser.

Skaerebord med indbygget udsugning under pladen

Vandneddykket plasmaskering

Luftforsynet andedreetsvaern med tilfgrsel af friskluft.

Andedraetsvaern eller turboudstyr med gasfiltre giver ikke den ngdvendige beskyttelse, da de ikke
effektivt kan fjerne nitrgse gasser.
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Henvisninger

At-Vejledninger: BFA Industri vejledninger:
At-vejledning nr. D.2.16-2: Svejsning, skaering mv. i Kemisk risikovurdering
metal Kemisk arbejdsmiljg
At-vejledning nr. C.1.3.: Arbejde med stoffer og Procesventilation - behov, omfang og effektivitet af
materialer. procesventilation
At-vejledning nr. C.0.1.: Greensevardier for stoffer Brug af personlige veernemidler
og materialer. Lovpligtige uddannelser i industrien
At-vejledning nr. A.L1.: Ventilation pa faste ar- Instruktion, oplering og tilsyn
bejdspladser.

Automation og bedre arbejdsmiljg
At-vejledning nr. C.2.1.: Kreeftrisikable stoffer og

) Elektromagnetiske felter
materialer.

At-vejledning nr. D.5.4.: Andedraetsveern.
At-vejledning nr. D.6.1-5: Stgj.

At-meddelelse nr. 4.05.3: Vurdering af arbejdsstil-
linger og arbejdsbevaegelser.
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