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Einleitung

Die European Welding Association (EWA)

Die European Welding Association (EWA) ist ein internationaler Branchenverband, in dem
nationale Branchenverbande und Hersteller von Schwei}- und Schneidgeraten,
Verbrauchsmaterialien, Autogenschweil3- und -schneidgeraten sowie von
Arbeitsschutzeinrichtungen fir Schweiler aus ganz Europa organisiert sind.

Die European Welding Association (EWA) wurde 1987 gegriindet. lhr Vorganger war der
Europaische Verband der Hersteller von Verbrauchsmaterial fir das Schweilen (CEFE), welcher
wiederum 1958 gegrundet wurde. Der Sitz der EWA befindet sich derzeit in Paris, Frankreich.

Zielsetzungen sind:

Die EWA verfolgt die jeweiligen technischen und wirtschaftlichen Interessen der europaischen
Schweildindustrie und deren Abnehmer indem sie:

» Beitrage zur Entwicklung und Anwendung aller relevanten Normen und Spezifikationen mit
Auswirkungen auf das SchweiRwesen leistet und dabei Hand in Hand mit den
Fachverbanden, EU-Behorden und allen anderen Beteiligten zusammenarbeitet

» branchenspezifische Marktdaten sammelt und analysiert

» Werbung fiir das Schweifl’en und die zugehoérigen Berufe betreibt

+ Sicherheit und Arbeitsschutz beim SchweilRen und Schneiden férdert

Die EWA ist seit 2018 unter Nr. 711 840 531 940 - 21 im Transparenzregister der EU eingetragen.

Die Technischen Ausschiisse der EWA:

Die Technischen Ausschisse der EWA decken alle technischen Themenfelder der Schweif3- und
Schneidprozesse ab. Gegenwartig existieren vier technische Ausschisse:

= EWATC Equipment: Gerate und Ausrustungen fir elektrisches Schweif3en und Schneiden
= EWATC Consumables: Verbrauchsmaterialien fir das Schweil3en

= EWA TC Flame equipment: Gerate und Ausrustungen fir Autogenverfahren

= EWA TC HSE: Gerate und Ausristung flir den Arbeitsschutz beim Schweifl’en
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1. Einfihrung

Zur Minderung der gesundheitlichen Risiken durch Rauch und Gase, die beim Schweif3en und dhnlichen
Prozessen freigesetzt werden, ist es unabdingbar, MalRnahmen gegen deren Freisetzung und die
Exposition der Beschatftigten zu ergreifen.

Eine saubere und gesundheitlich einwandfreie Umgebung ist fir jeden Arbeitsplatz Grundvoraussetzung.
Jeder Arbeitgeber ist fiir den Schutz der Beschéaftigten vor Gefahrstoffen verantwortlich und hat vor der
Aufnahme der Tatigkeit geeignete Schutzmallnahmen zu ergreifen. Deren Ziel sollte es nicht nur sein,
die gesetzlich vorgeschriebenen Grenzwerte einzuhalten, vielmehr sollte eine gesundheitlich zutragliche
Arbeitsumgebung geschaffen werden. Diese ist zunehmend Voraussetzung dafiir, dass vorhandene
Mitarbeiter im Betrieb gehalten und neue gewonnen werden kdnnen.

Das Schweif’en und ahnliche Verfahren der Metallbearbeitung setzen feinste Rauchpartikel frei, die
eingeatmet werden kénnen und zum Teil auch lungengangig und alveolengangig sind.

Grobstaub o . /

100 um > \ ; !

Einatembarer Staub
10 um

Alveolengangiger Staub
1Tum; 04pum; 0.01pm

Ultrafeinstaub
0.001um

Abhangig von der jeweiligen Zusammensetzung kénnen die Stoffe belastend, toxisch oder sogar
karzinogen sein. Komponenten wie Chrom (VI) oder Nickel gelten als krebserregend. Grenzwerte
fur die zuldssige Konzentration der Stoffe in der Luft am Arbeitsplatz sind einzuhalten.

Im Jahr 2018 hat die Internationale Krebsforschungsagentur (IARC) ihre Abhandlung Nr. 118
verdffentlicht, in der Schweillrauch neu bewertet wird. Er wird darin generell eingestuft in die
Gruppe 1 (karzinogen fur Menschen).

Im November 2023 hat der Beratende Ausschuss fiir Sicherheit und Arbeitsschutz (Advisory
Committee on Safety and Health at Work, ACSH) der EU empfohlen, das Papier ,Work involving
exposure to fumes from welding processes containing substances that meet the criteria for CMR
category 1A/1B set out in Annex | to the CLP regulation“ als Nachtrag zu Anlage | in die
Richtlinie/Verordnung 2004/37/EU aufzunehmen. Eine endgultige Entscheidung wird fiir 2024
erwartet.

In dieser Broschire méchte die EWA mdglichst objektiv Uber das Entstehen von Schweildrauch
und Moglichkeiten zu dessen Reduzierung informieren.

Des weiteren sollen Malnahmen zu Absaugung, Beliftung und weitergehender Reduktion des
Expositionsrisikos dargestellt werden, ohne diese wertend einander gegeniberzustellen.
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2. Das STOP-Prinzip (Priorisierung von Schutzmafl3inahmen)

Eine der groRten Gesundheitsgefahren, denen Schweiller ausgesetzt sind, ist das Einatmen von
Schweillrauch. MafRnahmen, die alle Personen in der Werkstatt schitzen, sind generell solchen
vorzuziehen, die nur individuell wirksam sind. Daher ist eine entsprechende Priorisierung der
SchutzmaRnahmen sinnvoll. Diese ist als STOP-Prinzip bekannt und ihre Einhaltung in einigen
Landern gesetzlich vorgeschrieben:

= Substituieren von Schweillverfahren, Schutzgas, Zusatzstoffen oder Verfahrensparametern
kann das Entstehen von Schweilrauch reduzieren

= Technische Mallnahmen wie Absaugung und Beliftung stellen die nachste Méglichkeit dar,
das Ausbreiten von Schweiflirauch im Raum zu verhindern

= Organisatorische Malinahmen wie ein zeitlich oder raumlich beschrankter Zugang zu
Schweil3bereichen oder eine bessere Planung der Arbeitsablaufe reduzieren die Anzahl der
von Gefahrstoffen betroffenen Personen oder sogar das Entstehen von Schweildrauch

= Personliche Schutzausriistungen wie Frischlufthelme und -hauben schiitzen ausschlief3lich
den jeweiligen Trager

STOP-Prinzip
Rangfolge der SchutzmaBnahmen

Substitution
des Prozesses, des Schutzgases oder des Zusatzwerk-
stoffes, um die Gefahrstofffreisetzung zu reduzieren

Hochste Effektivitat
(schiitzt alle Personen)

Technische SchutzmaBnahmen
z.B. Abtrennung, Absaugung oder Raumliiftung,
um die Person von dem Gefahrstoff zu trennen

Organisatorische MaBnahmen

z.B. Optimierung der Arbeitsablaufe und Be-
schrankung des Zutritts, um die Gefahrdung
zeitlich oder personell zu reduzieren

Personliche Schutzausriistung (PSA)
z.B. SchweiBerschutzhelm mit Beliiftung
schitzt nur die Person, die sie tragt

Schitzt nur
eine Person
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3. Substitution

Der Arbeitgeber hat bei der Auswahl des Schweil3verfahrens die Moglichkeiten einer Substitution
zu prifen. Es ist die Kombinationen aus Schweillverfahren und eingesetzten Werkstoffen zu
wahlen, aus der sich die geringsten Gefahrstoffemissionen ergeben.

Optionen zum Reduzieren von Schweifdrauch durch Veranderungen an Prozessen und deren
Parametern sowie der Zusammensetzung von Schutzgas oder Schweilzusatz sind von grofRer
Bedeutung fir den Arbeitsschutz des Schweilders und den Schutz der Umwelt. Sie sind bereits in
der Planungsphase festzulegen.

Um den Qualitdtsanforderungen an die Schweillung gerecht zu werden, ist der erste Schritt die
Auswahl des richtigen Schweillverfahrens. Es stehen verschiedene Verfahren zur Verfigung, sie
sind gelegentlich automatisierbar. Sie reichen von MIG/MAG- und TIG-Schweif3en bis hin zu Gas-
und Widerstandsschweil’en und umfassen unterschiedliche Lichtbogenprozesse wie Elektroden-
Handschweil3en.

Der Prozess mit der geringsten Gefahrdung fur den Schweil3er und sonstige beteiligte Personen
und die geringste Belastung fiir die Umwelt sollte gewahlt werden. Dabei sollten beispielsweise
die folgenden Mdglichkeiten in Betracht gezogen werden:

> Optimierung der Prozessparameter zur Minimierung der Rauchentwicklung:

0 geregelte Prozessvarianten (Steuerung der Wellenform) wie gepulstes
LichtbogenschweiRen oder modifizierte Prozesse (z. B. kontrollierter Kurzlichtbogen)
kénnen zu geringerer Rauchentwicklung fihren als konventionelle Verfahren.

o Vermeiden des Ubergangsbereiches zwischen Kurzlichtbogen und Spriihlichtbogen
o Modifizierter Tropfeniibergang und Temperaturverteilung

o  Optimieren der Lichtbogenlénge

o Vermeiden von Spritzern

o Schweildverfahren mit digital geregelten ProzeRparametern

o Weitere Hinweise erhalten Sie im Handbuch der Schweil3stromquelle und durch
Ricksprache mit dem Hersteller

> Verwendung von Zusatzmaterial mit geringerem Gefahrstoffgehalt wie z. B. Mangan
(Fragen Sie den Hersteller und/oder einen Schweififachingenieur beziglich Moglichkeiten
und Grenzen)

» Verwendung von Schutzgasen mit weniger aktiven Komponenten (CO2) z. B. kann Wechsel
des Schutzgases von 82%Ar/18%C02 auf 92%Ar/8%CO2 die Rauchemission um 25%
reduzieren (Fragen Sie den Hersteller und/oder einen Schweil3fachingenieur beziglich
Méoglichkeiten und Grenzen)
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4. Technische MaBnahmen
4.1. Absaugung an der Freisetzungsstelle durch Absaugbrenner, Diisen, Absaugarme

Technische MaRnahmen unter Verwendung von Erfassungseinrichtungen zum Absaugen von
Schweillrauch in der Nahe der Freisetzungsstelle. Die GroRe ihres jeweiligen Erfassungsbereichs
hangt von Form und Abmessungen ab und erfordert das Absaugen eines Mindestvolumenstroms,
der stets einzuhalten ist.

% Mehrfacher Luftwechsel Unterstitzende

pro Stunde Raumlaftung
Absaughauben

% 2.000-5.000 m*/h z.B. Uber Roboter-
200 - 300 Pa SchweiBplatz

= 700 -1.500 m*/h Absaugarm,
800 - 2.000 Pa div. Nennweiten

= 100 - 150 m*/h
> 6.000 Pa Absaugduse

= 50-100 m*/h Brennerintegrierte
<= 18.000 Pa Absaugung
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41.1. Absaugbrenner

Es gibt zwei Arten von Absaugbrennern: Brenner mit integrierter Absaugung und Standardbrenner
mit nachgerusteter Absaugvorrichtung.

Absaugbrenner kdnnen an Absauggerate fir Einzelplatze oder an ein zentrales Absaugsystem
angeschlossen werden.

Eigenschaften:

Die Absaugduse ist in den Brenner integriert, sie befindet sich somit automatisch immer in der
Nahe der Entstehungsstelle, ist richtig positioniert, sie muss daher nicht separat nachgefiihrt
und positioniert werden.

Brennerabsaugung ist die effizienteste Art der Absaugung, sie erfolgt in unmittelbarer Nahe
der Freisetzung des Rauches und erfordert somit den geringsten Volumenstrom.
Absaugbrenner finden inzwischen auch beim Roboterschweilen Verwendung.

Die Effizienz von Absaugbrennern bei der Erfassung hangt von den SchweilRparametern ab.
Die mit Absaugbrennern erzielbare Erfassungsrate hangt von Brennergeometrie, passendem
Absaugvolumenstrom, Schweil3position, Anstellwinkelwinkel, Brennerfihrung (stechend oder
schleppend), Schutzgasstrom und Kontur des Werkstiicks ab.

Fur ein gutes Absaugergebnis ist eine sorgfaltige Kombination aus Absaugbrenner und
passendem Absaug- und Filtergerat sowie die richtige Einstellung essenziell.

Entsprechende Angaben zu erforderlichem Luftstrom und dem dafiir nétigen Unterdruck hat
der Hersteller des Brenners gemaf DIN EN ISO 21904-1 , Arbeits- und Gesundheitsschutz
beim SchweilRen und bei verwandten Verfahren - Einrichtungen zum Erfassen und
Abscheiden von Schweillrauch" auf dem Typenschild des Brenners anzugeben.




11 I

— / / Informationsschrift: Einfithrung in
)/ Methoden zur Vermeidung und gusgabe: 11,2024

European Welding Association Absau9ung von Schweifirauch

EWA\ TC HSE

4.1.2. Absaugdiisen

Disen zur Rauchabsaugung sind in der Regel mit Magnetful? oder Halteklemme versehen und
werden nahe der Schweilistelle angeordnet. Sie kbnnen an eine zentrale Absauganlage oder ein
separates, bewegliches Gerat mit integriertem Saugaggregat angeschlossen werden.

Gemalf DIN EN ISO 21904-1 sind Absaugdiisen mit Angaben zur Grof3e ihres Saugfeldes und
dem erforderlichen Mindestluftvolumenstrom zu kennzeichnen. Es ist wichtig, dass der Anwender
bei Unterschreitung des Mindestluftvolumenstroms durch das Absaugsystem gewarnt wird.

Ubliche Luftvolumenstréme sind 100 - 150 m3/h, tbliche Unterdriicke 6 - 10 kPa. Die Absaugdiise
wird in der Regel im Abstand von 15 cm vom Arbeitsbereich angeordnet.

Eigenschaften:

= Ddusen fur die Rauchabsaugung sind besonders effizient, da sie sich in unmittelbarer Nahe
des Orts der Freisetzung befinden.

= Infolge des relativ geringen Absaugvolumenstroms wird bei Fortluftbetrieb wenig Energie zum
Aufheizen bzw. Abkiihlen des der nachstromenden Aufenluft bendtigt.

= Der Abstand zwischen Brenner und DuUse ist ausreichend, um sicherzustellen, dass die
Schutzgasabdeckung beim SchweilRvorgang nicht beeintrachtigt wird. Die AbsaugduUse ist
beim Arbeiten auch nicht im Weg.

= Der Erfassungsbereich ist von begrenzter GroR3e, so dass beim Schweillen langerer Nahte
derartige Absaugdiisen haufig neu positioniert werden missen, um wirksam zu sein und ein
ausreichendes Erfassungsvermdgen zu gewahrleisten.
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4.1.3. Absaugarme

Flexible Absaugarme bestehen aus Rohren mit Anschlissen oder Schlduchen mit beweglicher
Aufhdngung sowie Absaughauben fir den Schweillrauch. Gangige Rohr- bzw.
Schlauchdurchmesser sind 100 - 200 mm.

Flexible Absaugarme

Absaugarme sind entweder ortsfest (z.B. wand- oder sdulenmontiert) als Teil einer ortsfesten
Absauganlage oder Teil eines freistehenden Absauggerats zur Schweillrauchabscheidung
(Gerate mit integriertem LUfter).

Gemal ISO 21904-1 sind Hauben an Absaugarmen mit der GroRe der Absaugflache und dem
notwendigen Mindestluftstrom zu kennzeichnen. Es ist wichtig, dass der Anwender bei
Unterschreitung des Mindestluftstroms durch die Anlage gewarnt wird.

Ubliche Luftstréme sind 700 - 1500 m3/h mit 800 - 2000 kPa. Die Haube wird in der Regel im
Abstand von 30 - 40 cm vom Arbeitsbereich angeordnet.

Eigenschaften:

= Infolge des grofieren Durchmessers ist der Erfassungsbereich fiir Rauch und Abgase deutlich
groéRer als bei Absaugdisen. Rauch wird innerhalb des Erfassungsbereichs sehr gut
abgesaugt.

= Wenn auch die Haube nahe der Schadstoffquelle angeordnet wird, erfordern Absaugarme
dennoch starkere Luftstrome als Absaugbrenner oder Absaugdiisen. Im Gegenzug ist jedoch
der Erfassungsbereich grofer.

=  Bei Arbeiten an gréfleren Werkstliicken missen Absaugarme dem Schweil¥fortschritt folgend
haufiger neu ausgerichtet werden. Dies macht es erforderlich, dass Absaughauben
leichtgangig sein missen und nach dem Ausrichten positionsstabil sind.

= Die Verwendung kann u.a. unter beengten Raumverhaltnissen schwierig sein.
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4.2. Absaugtische, Einhausungen, Aufnahmehauben

Ist Absaugen unmittelbar am Freisetzungsort des Schweil3rauchs nicht mdglich, ist Schweillen
auf Absaugtisch eine durchaus denkbare Option. Abgesaugt wird Uber eine Riickwand oder tber
die Tischflache. Der Schweifl3er befindet sich dabei im nachstrémenden Luftstrom aus der Halle,
Rauch und Schadgase werden aus seinem Atemluftbereich weggefiihrt. Infolge seiner erhéhten
Temperatur steigt der Rauch auf, weshalb sich die Absaugvorrichtung tunlichst oberhalb der
Schweilstelle befinden sollte.

Wird der Schweiltvorgang automatisch durchgefiihrt, z.B. durch einen Schweildroboter, kann es
mdglich sein, den Roboter vollstandig einzuhausen. Dann ist die Absauganlage der Einhausung
so zu auszulegen, dass durch alle verbleibenden Offnungen nur Luft in diesen Raum nachstrémt
und somit keinerlei Rauch oder Gase austreten.

Neben solchen Einhausungen findet man haufig Absaughauben oberhalb von SchweilRrobotern.
Dadurch ist der Roboter uneingeschrankt beweglich, Rauch und Gase steigen auf und erreichen
den Ansaugbereich der Aufnahmehaube. Um zu verhindern, dass Querstrdomungen oder andere
stérende Luftstrome die Wirkung der Absauganlage beeintrachtigen, sind an derartigen Hauben
oft lichtdurchlassige farbige Schweilvorhange angebracht.

4.3. Generelle Liiftung der Halle

Lésungen ohne Erfassungseinrichtungen fir Rauch in der Nahe der Gefahrststoffquelle sind in
einigen Landern als einzige BelUftungsmalRnahme rechtlich unzuldssig, da sie nicht verhindern,
dass der Schweiller Rauch einatmet. Dennoch kénnen Hallenbelliftungsanlagen eine sinnvolle
Erganzung zu weiteren Absaugvorrichtungen sein.

Eine Hallenliftung kann durch natirliche oder maschinelle Liftung erfolgen. Treibende Kraft fur
eine naturliche Liftung sind Schwerkraft oder Winddruck.

In grof3en Hallen wird durch mechanische Systeme beliftet:

= Push-Pull-Anlagen
= Verdrangungsliftung
= Dilutersysteme

Zweck dieser Anlagen ist das gezielte Bewegen und Entfernen von luftgetragenen Schadstoffen
um, um eine optimale Luftqualitdt und Arbeitsschutz in der gesamten Halle sicherzustellen.

13 I
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4.3.1. Push-Pull-Systeme

Push-Pull ist ein Verfahren zur Hallenluftung, das Akkumulation von Rauch aus Schweil3- und
Schneidprozessen im Arbeitsbereich verhindern und Ablagerungen von Feinstauben auf dem
Boden reduzieren soll.

Schweillrauch besteht aus verdampften und wieder kondensierten Metalloxiden und anderen
Partikeln, die durch Reaktion mit der Raumluft entstehen. Durch die Prozesswarme steigt der
Schweillrauch auf und kiihlt dann auf dem Weg nach oben langsam ab. In einer Héhe von in der
Regel etwa 4-6 m trifft er auf eine Luftschicht mit gleicher Temperatur. Der Rauch kiihlt weiter ab,
aufgrund ihrer Feinheit bleiben die Partikel jedoch lange in einem Schwebeszustand und lagern
sich dann auf Hallenboden und Maschinen ab.

Push-Pull-Anlagen bestehen in der Regel aus einem Rohrleitungssystem mit Liftungsgittern,
einem oder zwei Ventilatoren und einem oder zwei Filtereinheiten. Das Rohrleitungssystem wird
in Héhe der Schicht konzentrierten Schweilrauchs installiert. Es enthalt eine Ausblas-Rohrleitung
auf der Push-Seite und eine Saugrohrleitung auf der Pull-Seite. Die beiden Rohrleitungen liegen
sich gegeniber und schliellen damit den Hallenbereich ein, in dem geschweif3t wird.

Mittels eines Lifters wird push-seitig gefilterte Luft ausgeblasen, welche die Luft mit der héheren
Schweillrauchkonzentration zur Pull-Seite schiebt. Die von der Saugrohrleitung aufgenommene
Luft gelangt zur Filteranlage, der Schweilyrauch wird abgeschieden und die saubere Luft der
Push-Rohrleitung wieder zugefihrt, so dass sich eine kontinuierliche Luftstromung ergibt.

Push-Pull-Anlagen kénnen in U-Form mit nur einer Filteranlage ausgefiihrt sein oder aus zwei
sich gegeniber liegenden Systemen mit je einer eigenen Filteranlage bestehen, die sich die
Luftstréme gegenseitig zuschieben. Welche Losung sich fir den einzelnen Fall anbietet, hangt
von Form und GréRRe des Schweillarbeitsbereiches ab.

Paralleler Aufbau Aufbau in U-Form
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4.3.2. Verdrangungssysteme

Verdrangungsanlagen beruhen auf der Temperaturdifferenz. Saubere Luft, in der Regel mit der
etwas geringeren Raumtemperatur, wird vom Boden hochgezogen und mit warmem Schweil3-
rauch vermischt. Durch Schwerkraft steigt die Mischluft auf und wird nach oben abgeblasen.

Das Verdrangungssystem arbeitet auf der Basis von Temperaturunterschieden. Saubere Luft mit
einer in der Regel etwas geringeren Temperatur wird der Halle im Bodenbereich zugefihrt und
verdrangt die warmere kontaminierte Luft. Diese steigt durch die Schwerkraft auf und wird im
oberen Hallenbereich abgesaugt.

In aller Regel erfolgt die Luftzufuhr Gber impulsarme Quellauslasse in Schweiliplatzndhe auf
Bodenebene. Verdrangungssysteme sind besonders wirksam, wenn die freigesetzte
kontaminierte Luft warmer und leichter ist als die umgebende Luft.

~ . ‘Rauch und Staub’ """ ..
AuBenluft
= |
" Reinluftriickfiihrung
(falls zuldssig)
Absaughaube

Zuluft

4.3.3. Dilutersysteme

Dilutersysteme tragen zur Minderung der Rauchkonzentration in umschlossenen Raumen bei. Ein
Ausblaslifter drickt die Luft durch schrédg angeordnete Disen oben. Diese Dlsen verteilen die
Zuluft mit wesentlich héheren Geschwindigkeiten als in der belegten Zone, um die Ansammlung
unerwinschter Gerlichen in der durch den Schweiler eingeatmeten Luft zu unterbinden.

Dilutersysteme werden eingesetzt, um einer Aufkonzentrierung von Gefahrstoffen vorzubeugen.
Ein Ventilator blast Luft durch schrag nach oben ausgerichtete Jet-Disen. Indem die Luft durch
diese DUsen sehr schnell ausgeblasen wird, verhindert sie die Ansammlung von unerwinschten
Gerichen in der Atemluft der Beschaftigten.

15 I
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4.3.4. Regelung

Bei allen oben genannten Verfahren nimmt der Druckabfall an den Filtern im Lauf der Zeit zu, was
die Wirksamkeit des Systems beeintrachtigen kann. Einige mechanische Liftungssysteme sind
mit Einrichtungen zur Uberwachung der Luft ausgeristet, um das Liftungssystem zu steuern und
seinen Energieverbrauch zu optimieren.

Ein Luftiberwachungssystem bietet Ihnen diese Vorteile:
1. Permanente Uberwachung des geférderten Volumenstromes durch Strémungssensoren

2. Sensoren zur Uberwachung der Luftqualitat, insbesondere um das Liiftugssystem bei Bedarf
automatisch zu aktivieren

3. Gerauschsensoren, um sicherzustellen, dass die vom Liftungssystem erzeugten Gerausche
innerhalb der zuldssigen Grenzen bleiben

5. Organisatorische MaBnahmen

Organisatorische Mallinahmen vermeiden oder reduzieren die Gesundheitsgefahrdung von
SchweilRern und anderen Personen im Umfeld.

Diese Malknahmen umfassen insbesondere:

= Schulung und Unterweisung zu méglichen Gefahren und geeigneten Schutzmafinahmen vor
der Arbeitsaufnahme und jahrlich wiederkehrend (z. B. Schweilrauch, Strahlung, elektrische
Gefahrdung)

= Qrganisation von Schweilarbeiten (z. B. Reinigen der Werkstlickoberflache, Entfernen von
Beschichtungen, Ausflhren von besonders emissionsgeneigten Arbeiten zu Ende der
Schicht)

= tagliche Durchsicht und regelmafige Priifung des Zustandes der Ausristung nach einem
Inspektionsplan (jahrlich oder in bestimmten Zeitabstanden je nach értlichen Vorschriften,
insbesondere Erfassung, Transport und Ausfilterung von Gefahrstoffen) und des Erreichens
der gewlinschten Schutzziele

= Nur Personen, die fir den Schweil3prozess erforderlich sind, sollten sich im Arbeitsbereich
aufhalten. Personenbezogene, raumliche oder zeitliche Zugangsbeschrankungen sind nétig,
um Personen zu schitzen, die mit dem Schweil3en und zugehdrigen Prozessen beschaftigt
sind. Personen mit Beschaftigungsbeschrankungen haben ebenfalls keinen Zutritt zu dem
Gefahrenbereich.

= Vermeiden des Aufwirbelns von und unnétigen Kontaktes mit abgelagerten Rauch- und
Staubpartikeln (z. B. durch Staubsaugen statt Kehren, kein Essen am Arbeitsplatz,
gesonderte Umkleiden)
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6. Personliche Atemschutzausriistung

SchweiRhelme mit Beliiftung (PAPR)

Diese besondere Art von Schweil3helmen vereint einen Schwei3helm mit einem intelligenten
Geblasesystem, das geringer kontaminierte Luft vom Riickenbereich des Schweilers ansaugt,
Rauche aus dem Schweilprozess, Staube und Dampfe ausfiltert und die gereinigte Luft als
Atemluft fir den Schweil3er in die Helmschale leitet.

SchweiRhelme mit Beliiftung sind immer einsetzbar und insbesondere erforderlich, wenn:

= ein wirksames Absaugsystem flir den Rauch nicht einsetzbar ist,
= die gesetzlich vorgeschriebenen Gefahrstoff-Grenzwerte nicht eingehalten werden kénnen.

Bei Arbeiten in beengten Raumen ist eine Einrichtung mit Frischluftzufuhr von auf3en vorzusehen,
so dass ausreichend Sauerstoff zur Verfiigung steht.

SchweilRhelme mit Bellftung (PAPR) miissen der harmornisierten Norm EN 1294 gentigen.
Typischer Aufbau einer personlichen Schutzausriistung dieser Bauart:

= Helm oder Haube mit UV-Filter

= durch den Schweil3er zu tragende Geblaseeinheit, die ihm gefilterte Frischluft zufthrt

= ein- oder mehrstufiges Filtersystem

= Ausatemventile oder andere Auslasse je nach Systemaufbau zur Abfiihrung von
ausgeatmeter und Uberschissiger eingeblasener Luft.

Diese Geréate sind in die Klassen TH1, TH2 und TH3 eingestuft.
Far SchweilRanwendungen sind in aller Regel TH3-Geréate zu verwenden.

Die wichtigsten Eigenschaft von Schweierhelmen mit Frischluftzufuhr (PAPR):

= In der Regel haben sie selbstverdunkelnde Visiere mit Aufklappfunktion oder in offenem
Zustand eine helle Blendschutzkassette

=  Sie schiitzen bei allen SchweilRprozessen gegen schadliche UV- und IR-Strahlung

= Der typische Frischluftstrom betragt 160 - 200 I/min

=  Alle derartigen Gerate sind akkubetrieben und I6sen bei Unterschreiten des
Mindestfrischluftstroms Alarm aus

=  Sie sind akkubetrieben, in der Regel mit Lithium-Akkus, Betriebsdauer etwa 6 - 8 Stunden
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Generell gilt:

Beziglich aller Arten von Schutzausristung und Vorbeugemafinahmen sind immer auch die
jeweiligen nationalen Vorschriften zum Arbeitsschutz heranzuziehen und zu beachten.

Ausschlisse:

Alle Fotografien in dieser Schrift ohne anderweitige Vermerke zu Urheberrecht und Verwendung
sind Eigentum der EWA und der mit ihr verbundenen Firmen. Sie unterliegen den geltenden
nationalen und internationalen Rechtsvorschriften. Vervielfaltigung, Verbreitung, Verdéffentlichung
und 6ffentliches zuganglich Machen (Upload in Webauftritten, Aufnahme in weitere Webauftritte)
sind vollstandig oder auszugsweise mit Ausnahme geltender Einschrankungen durch
urheberrechtliche Bestimmungen ausschlief3lich mit vorheriger, ausdriicklicher und schriftlicher
Genehmigung gestattet.

Alle technischen Informationsschriften von EWA beruhen auf Kenntnisstand und Erfahrung der
EWA-Mitgliedsfirmen zum Zeitpunkt der Verdéffentlichung. Diese Informationsschriften stellen
freiwillige und unverbindliche Leitlinien dar. EWA lehnt hiermit jedwede Haftung aus der
Verwendung dieser technischen Informationsschriften, méglicherweise u.a. aus unzureichender
Leistungsfahigkeit, Fehlinterpretation und unsachgemafem Gebrauch der enthaltenen
Informationen, ab.
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