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Indledning

Svejsning og termisk skaering udvikler luftforurening, som kan give forskellige akut-
te og kroniske sygdomme blandt andet bronkitis, astma og andre lungesygdomme.
Rag fra svejsning og termisk skaering medferer ogsa en foreget kraeftrisiko. Der
skal derfor altid tages effektive forholdsregler mod luftforureningen. Svejse- og
skaerearbejde kan give optisk straling og stgj, som man skal beskytte sig imod. Svejs-
ning udfgres undertiden i belastende arbejdsstillinger, som pa laengere sigt kan give
helbredsskader. Man skal derfor sa vidt muligt tilretteleegge arbejdet, sa der opnas
gode arbejdsstillinger.

Dansk Industri, Forbundene inden for CO-Industri og Ledernes Hovedorganisa-
tion har pa denne baggrund udarbejdet dette veerktej. Veerktojet er en opfor-
dring til alle virksomheder i branchen om at fa styr pa arbejdsmiljoet ved svejs-
ning. Redskabet beskriver, hvordan | kan komme i gang med denne del af sik-
kerhedsarbejdet, og den gennemgar de vaesentlige forhold, som | skal inddrage.

Vejledningen findes ogsa i elektronisk form. Den ligger pa Industriens Branchear-
bejdsmiljgrads hjemmeside www.i-bar.dk.

Vaerktojet indledes med at gennemga de centrale krav i Arbejdsmiljeloven om luft-
forurening ved svejsning, og der opstilles ti ‘gyldne regler’ ved svejsning. Herefter
vises en reekke eksempler pa gode lgsninger til beskyttelse mod luftforurening og
optisk straling, samt til forbedring af ergonomien. Der er tale om konkrete eksem-
pler pa, hvordan man kan planleegge arbejdet i en hel bestemt situation f.eks. MIG-
svejsning, ved montage eller pa store emner.

Arbejdstilsynet har haft redskabet til gennemsyn og finder, at gengivelsen af Ar-
bejdstilsynets praksis om udsugning ved svejsning er korrekt. Vejledningen er alene
vurderet, som den foreligger, og der er ikke taget stilling til, om den deekker samt-
lige relevante emner om svejsning.

Vaerktojet giver nogle gode rad om, hvorledes virksomhederne kan forebygge, at
medarbejderne udsaettes for luftforurening ved svejsning, ergonomiske belastnin-
ger, stgj eller svejselys. De sikkerhedsforanstaltninger, som skal anvendes ved svejs-
ning, afhaenger helt af den konkrete svejseproces — f.eks. det udstyr der bruges,
materialerne der anvendes, arbejdsstedets indretning og ikke mindst, hvordan svej-
searbejdet udfgres. Sa selvom nogle af Igsningerne i redskabet kunne passe til jeres
forhold, er det nedvendigt, at | selv gennemfgrer en grundig vurdering af, hvilke
belastninger der skal beskyttes imod, og hvilke sikkerhedsforanstaltninger der skal
benyttes ved svejseopgaverne hos jer. Dette veerktoj peger pa nogle af de centrale
arbejdsmiljgproblemer ved svejsning og giver eksempler pa Igsninger, som andre
virksomheder har brugt.

Mange virksomheder beskaeftiger sig kun med fa svejsemetoder og materialer, og
de vil hurtigt kunne finde de to-tre sider, som indeholder den relevante information
for dem.

Ikke alle situationer beskrives, men eksemplerne daekker en vaesentlig del af det
svejsearbejde, som udferes i Danmark. Til sidst i vaerktojet gennemgas de centrale
regler i Arbejdsmiljgloven om luftforurening, ventilation og andedraetsvaern.



Lovkrav, arbejdstilsynets praksis og gyldne regler

Lovkrav

Svejsning og termisk skaering er omfattet af kreeftbekendtgerelsen, og virksomhederne skal der-
for leve op til felgende krav, som er fastlagt i Arbejdsmiljgloven.

Den sakaldte § 26-uddannelse er lovpligtig for alle der svejser, termisk skaerer og sliber i tilknyt-
ning til svejsning og termisk skeaering. Her laerer svejseren alt, hvad der er relevant om lovkrav og
sikkerhed ved svejsning og termisk skeering.

Arbejdspladsen, hvor der arbejdes med svejsning og termisk skaering i metal, skal veere afgraenset
fra andre arbejdspladser og vaere maerket med passende advarsels- og sikkerhedsskiltning.

Alle har efter Arbejdsmiljgloven et medansvar for at sikre arbejdsmiljget pa arbejdspladsen.

Arbejdsgiveren har ansvaret for, at arbejdsmiljeet er sikkerheds- og sundhedsmaessigt forsvarligt.
Arbejdsgiveren skal bl.a.:
¢ Sorge for at arbejdsforholdene er i orden, herunder ventilation, punktudsugning, indretning
af arbejdspladsen, tekniske hjeelpemidler og planlaegning af arbejdet
* Fore effektivt tilsyn med, at arbejdet udferes forsvarligt
¢ Oplyse de ansatte om sundheds- og ulykkesfarer ved arbejdet, samt serge for den nedvendige
oplaering og instruktion i at udfere arbejdet pa en sikker made
¢ Undersage, om processer og materialer kan erstattes af mindre farlige, og holde gje med, at
luften indeholder sa fa forurenende stoffer som muligt
¢ Anskaffe personlige veernemidler og serge for, at de bliver vedligeholdt
¢ Inddrage de ansatte i sikkerheds- og sundhedsarbejdet, samt samarbejde med sikkerhedsre-
praesentanter og sikkerhedsorganisation

Arbejdslederen skal medvirke til at sikre forsvarlige arbejdsmiljeforhold i sit omrade og pase, at
sikkerhedsforanstaltninger virker, som de skal.

De ansatte har pligt til at:

Folge regler og instruktioner

Anvende punktudsugning

Benytte de udleverede personlige veernemidler

Meddele fejl og mangler, man ikke selv kan rette, til arbejdslederen eller arbejdsgiveren
Deltage i samarbejdet om sundhed og sikkerhed pa virksomheden

Ikke at ryge, spise eller drikke, hvor der svejses




Arbejdstilsynets praksis ved svejsning

Der skal anvendes effektiv procesudsugning nar der svejses. Effektiv procesudsugning med lav-
tryk kan i de fleste tilfaelde effektivt fjerne svejserggen og ozon fra svejseprosessen.

Kan det ikke lade sig gere pa grund af utilgeengelighed o. lign., skal der anvendes effektive hgj-
trykssystemer kombineret med egnede andedraetsvaern. Effektiv procesudsugning med hgjtryk
fjerner regen fra svejserens indandingszone, men kan ikke fjerne ozonen, og derfor skal der
samtidigt anvendes et egnet andedraetsvaern mod ozon.

Hvis procesudsugningen med hgjtryk ikke er effektiv, sa der undslipper svejsergg, skal det eg-
nede andedraetsvaern veere et friskluftforsynet andedraetsveern, eftersom der ikke findes filtre til
masker, som effektivt beskytter mod svejserag.

Som udgangspunkt er et egnet andedraetsvaern et luftforsynet visir med overtryk.

TIG-svejsning i rustfrit stal, hvor der udvikles ozon: Der anvendes effektiv lavtryksudsugning.
Kan det ikke lade sig gere pa grund af utilgeengeligheden o. lign., anvendes egnet ande-
dreetsvaern mod ozon.

MAG-svejsning, MIG-svejsning og elektrodesvejsning, hvor der bade udvikles rag og ozon: Der
anvendes effektiv lavtryksudsugning. Kan det ikke lade sig gere pa grund af utilgeengelighed
o. lign., skal der benyttes bade effektiv hejtryksudsugning og egnet andedreetsveern mod ozon.
Hvis hgjtryksudsugningen ikke er effektiv, skal der samtidig anvendes friskluftforsynet ande-
draetsveern.

Elektrodesvejsning i rustfrit stal, hvor der ikke udvikles ozon: Der anvendes effektiv procesud-
sugning. Hvis udsugningen ikke er effektiv, skal der samtidigt anvendes friskluftforsynet ande-
draetsveern.

Forekommer der beryllium i materialerne, skal der benyttes effektiv procesudsugning og luftfor-
synet andedraetsveern samtidigt.

Generelt: | arbejdsrum, hvor procesudsugningen ikke fjerner svejserggen effektivt, skal der des-
uden etableres rumventilation.

Ved svejsning i beholdere eller andre steder, hvor der er fare for iltmangel, skal der anvendes
luftforsynet andedraetsvaern og procesudsugning.

Ventilationsanlaeg skal veere forsynet med en kontrolanordning, der angiver utilstraekkelig funk-
tion. Udsuget luft fra udsugningsanlaeggene ma ikke recirkuleres.

Reglerne er ssmmenfattet i falgende skema:

ge 10ra d O[S O S gsopeKkse pe S
Proce . Hejtryksudsyg + | Andedraetsveern
Lavtryksudsyg Hgjtryksudsug énéeﬁraetsv)grn alene
TIG-svejsning X X X
Plasmasvejsning X X X
MAG-svejsning
med massiv trad X X
MAG-svejsning
med rortrad X X
Elektrode-
svejsning X X X




Ti gyldne regler for svejsearbejde

Folg de ti gyldne regler for svejsning, og be-
skyt dig selv og dine kolleger. Saddan kan de
fleste problemer undgas:

1. Regen stiger opad — hold ikke hovedet ind
over svejsestedet.

2. Brug altid lavtryksudsugning. Placer suget
korrekt og omhyggeligt. Flyt suget med,
nar du svejser.

3. Brug kun hgjtryksudsugning, nar lavtryks-
udsugning er praktisk umuligt, og suppler
med et luftforsynet andedreetsveern.

4. Brug et egnet andedraetsveern ved proces-
ser, som udvikler ozon.

5. Brug udsugning, selvom du bruger
turboudstyr eller et luftforsynet ande-
draetsveern, af hensyn til dine kolleger.

6. Beskyt hud og gjne mod direkte og reflek-
teret optisk straling. Seet skaerme op.

7. Brug hgrevaern mod stgj fra svejseproces-
sen.

8. Undga fastlaste arbejdsstillinger i leengere
tid. Skift hyppigt arbejdsstilling.

9. Brug arbejdstgj og sko, som ikke generer
eller strammer.

10. Ryg, spis og drik ikke i svejseomrader.
Opbevar ikke tobak, mad og drikkevarer i
svejseomrader.




Gode lgsninger

Elektrodesvejsning — faste arbejdssteder

Arbejdsproces

Svejsning af fod pa stalprofil. Der svejses i sort stal.

Belastning — hvad udszettes svejseren for?

Ved elektrodesvejsning dannes rag og optisk straling. Der dannes sma maengder nitrgse gasser og

carbonmonoxid (kulilte).

Gode rad - lgsning

Stalprofilerne laftes op pa solide bukke med en
kran, sa der kan opnas en fornuftig arbejdsstil-
ling.

Der anvendes effektiv lavtryksudsugning med
flexarm, og som det ses pa billedet, kan suge-
mundstykket anbringes, sa det fanger al rggen.

Svejseren er beskyttet mod sprejt og optisk
straling af en hjelm med lgsthaengende halsbe-
skyttelse, samt handsker og deekkende arbejds-
toj. Der er opsat gardiner mellem arbejdsste-
derne for at beskytte kollegerne mod direkte
og reflekteret optisk straling.

Svejseren anvender hgrevaern pga. af omgi-
vende stoj.

1: Korrekt placeret lavtryksudsugning.

TRESU Production A/S fremstiller trykmaskiner
mv..

Arbejdstilsynets praksis

Effektiv procesudsugning. Krav om supplerende luftforsynet andedreetsveern, hvis der svejses i
berrylliumholdigt materiale, eller hvis udsugningen ikke effektivt fjerner regen.




Elektrodesvejsning - skiftende arbejdssteder

Arbejdsproces

Elektrodesvejsning pa skibssektion. Der svejses i shopprimet lavt legeret stal.

Belastning — hvad udszettes svejseren for?

carbonmonoxid (kulilte).

Ved elektrodesvejsning dannes rag og optisk straling. Der dannes sma maengder nitregse gasser og

Gode rad - lgsning

Pa grund af arbejdspladsens utilgeengelighed
er det ikke praktisk muligt at anvende lavtryks-
udsugning.

Sugemundstykket til hgjtryksudsugningen er
udformet til opgaven med en bred tragt og en
kraftig magnet til let montering teet pa svejse-
stedet.

Der svejses mest kantssemme pa Linde. Nar
pladsforholdene tillader at placere et bredt,
fladt sugemundstykke teet over svejsestedet, er
det muligt at fange al ragen.

Luftforsynet andedraetsveern tilbydes til alle
svejsere pa veerftet, men som det ses pa bil-
lederne, anvendes andedraetsveernet ikke

altid ved elektrodesvejsning. Arbejdstilsynet
accepterer elektrodesvejsning pa skiftende ar-
bejdssteder uden et supplerende luftforsynet
andedraetsveern, nar der er effektiv hajtryksud-
sugning.

Svejserne er beskyttet mod sprgjt og optisk
straling af en hjelm med lgsthaengende halsbe-
skyttelse, samt handsker og deekkende arbejds-
toj.

Der anvendes grepropper mod den omgivende
stej. Den ene svejser har desuden monteret et
hgrevaern pa hjelmen til brug i seerlig stejende
situationer.

Ved arbejde pa skiftende arbejdssteder er det
ikke altid muligt at opna arbejdsstillinger, som
ikke er belastende for kroppen. Arbejdet ber
planlaegges, sa arbejdsstillingen varieres og
ikke i leengere tid belaster de samme muskler
og led. Hold de ngdvendige sma pauser. Brug
arbejdstaj og sko, som ikke generer eller stram-
mer. Brug kneepuder, hvis du ligger pa knee.

1: Regen stiger opad og fanges.

Odense Staalskibsveerft A/S, Lindg.

Arbejdstilsynets praksis

sugningen ikke effektivt fjerner reagen.

Effektiv procesudsugning. Der er krav om supplerende friskluftforsynet andedraetsveern, hvis ud-




Elektrodesvejsning — store emner og montage

Arbejdsproces

Elektrodesvejsning pa skibssektion. Der svejses i shopprimet lavt legeret stal.

Belastning — hvad udszettes svejseren for?

carbonmonoxid (kulilte).

Ved elektrodesvejsning dannes rgg og optisk straling. Der dannes sma maengder nitrese gasser og

Gode rad - lgsning

Pa grund af arbejdspladsens utilgeengelighed
og den trange plads er det ikke praktisk muligt
at anvende lavtryksudsugning.

Sugemundstykket til hgjtryksudsugningen er
udformet til opgaven med en bred, flad tragt
og en kraftig magnet til let montering teet over
svejsestedet. Sugemundstykket kan ikke ses pa
billede 1, men er vist med korrekt placering pa
billede 2.

De darlige pladsforhold ger, at sugemundstyk-
ket ikke altid kan placeres helt optimalt, men
det saettes sa taet som praktisk muligt over
svejsestedet, sa hovedparten af ragen bliver
fanget.

Da udsugningen ikke er helt effektiv, bruger
svejserne friskluftforsynet andedreetsvaern.

Elektrodesvejsning pa store emner og under
montage uden et supplerende friskluftforsynet
andedraetsveern accepteres kun af Arbejdstilsy-
net, nar der er effektiv hgjtryksudsugning.

Svejseren er beskyttet mod sprejt og optisk
straling af en hjelm med lgsthaengende halsbe-
skyttelse, samt handsker og deekkende arbejds-
toj.

Der anvendes grepropper mod den omgivende
stoj.

Ved arbejde pa store konstruktioner forekom-
mer der ofte arbejdsstillinger, som er bela-
stende for kroppen. Arbejdet ber planlaegges,
sd arbejdsstillingen varieres og ikke i leengere
tid belaster de samme muskler og led. Hold
de ngdvendige sma pauser. Brug arbejdstgj
og sko, som ikke generer eller strammer. Brug
knaepuder, hvis du ligger pa knee.

1: Hojtryksudsugning og andedreetsveern.

Odense Staalskibsveerft A/S, Lindg.

Arbejdstilsynets praksis

sugningen ikke effektivt fjerner regen.

Effektiv procesudsugning. Der er krav om supplerende friskluftforsynet andedraetsveern, hvis ud-
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MAG-svejsning — faste arbejdssteder

Arbejdsproces

Manuel MAG-svejsning. Svejsning af flanger pa stalkasser. Der svejses i sort stal.

Belastning — hvad udszettes svejseren for?

Ved MAG-svejsning med massiv trad dannes ra@g, ozon og optisk straling. Der dannes sma maeng-
der nitrese gasser og carbonmonoxid (kulilte). Svejsning med rertrad danner carbonmonoxid (kul-
ilte). Svejsning med spraybue og pulserende lysbue giver stojgener.

Gode rad - lgsning

Stalkasserne er lgftet op pa bordet med en 1: Korrekt placeret lavtryksudsugning.
kran, sa der kan opnas en fornuftig arbejdsstil-
ling. Svejsestedet ber dog veere heaevet lidt, sa
den foroverbgjede arbejdsstilling kan undgas.

Der anvendes effektiv lavtryksudsugning med
flexarm, og sugemundstykket er anbragt sa
teet pa svejsestedet, at det fanger al regen.

Ved MAG-svejsning opstar der ozon, som dan-
nes i en kugle rundt om lysbuen i op til en
meters afstand. Ozon kan kun fanges effektivt
med lavtryksudsugning, der har en meget stor-
re gribezone end hgjtryksudsugning.

Kan flexarmen ikke placeres teet pa svejse-
stedet, sa den effektivt fjerner reg og ozon,
skal der suppleres med friskluftforsynet ande-
dreetsveern.

Svejseren er beskyttet mod sprgjt og optisk
straling af en hjelm med lgsthaengende hals-
beskyttelse, samt handsker og deekkende ar-
bejdstaj. Der er opsat lydabsorberende skaerme
mellem arbejdsstederne for at beskytte svejse-
ren og kollegerne mod stej, og mod direkte og
reflekteret optisk straling.

TRESU Production A/S fremstiller trykmaskiner
mv..

Der anvendes grepropper mod stgj fra svejse-
processen og den omgivende stgj.

Arbejdstilsynets praksis

Effektiv lavtryksudsugning, som ogsa fanger ozon. Kun nar lavtryksudsugning ikke er mulig pa
grund af utilgaengelighed o. lign. accepteres hgjtryksudsugning. Krav om supplerende friskluft-
forsynet dndedraetsveern, hvis udsugningen ikke effektivt fjerner reg og ozon. I arbejdsrum, hvor
procesudsugningen ikke fjerner svejseregen effektivt, skal der desuden etableres rumventilation.

Andet

Ved hgje stroamstyrker dannes ozonen sa langt vaek fra lysbuen, at lavtryksudsugning ikke er til-
straekkeligt til at fange ozonen. Hvis lavtryksventilationen fanger al svejserggen, skal den supple-
res med egnet andedraetsveern mod ozon. Hvis lavtryksventilationen heller ikke er effektiv overfor
regen, skal den kombineres med friskluftforsynet andedraetsvaern.

11



MAG-svejsning — store emner og montage

Arbejdsproces

Manuel MAG-svejsning pa skibssektion. Der svejses i shopprimet lavt legeret stal.

Belastning — hvad udszettes svejseren for?

Ved MAG-svejsning med massiv trad dannes r@g, ozon og optisk straling. Der dannes sma maeng-
der nitrese gasser og carbonmonoxid (kulilte). Svejsning med rertrad danner carbonmonoxid (kul-
ilte). Svejsning med spraybue og pulserende lysbue giver stejgener.

Gode rad - lgsning

Pa grund af arbejdspladsens utilgeengelighed er det ikke 1: Hojtryksudsugning og ande-
praktisk muligt at anvende lavtryksudsugning. dreetsvaern.

Sugemundstykket til hgjtryksudsugningen er udformet til
opgaven med en bred, flad tragt og en kraftig magnet til let
montering taet over svejsestedet.

Ved MAG-svejsning kan beskyttelsesgassen sprede regen lidt.
Da der pa Linde oftest svejses kantsemme er det ofte muligt
at placere sugemundstykket sa teet pa svejsestedet, at hoved-
parten af regen alligevel fanges.

Ved MAG-svejsning opstar der ozon, som dannes i en kugle
rundt om lysbuen i op til en meters afstand. Ozon kan kun
fanges effektivt med lavtryksudsugning, der har en meget
storre gribezone end hgjtryksudsugning. Da der i eksemplet
kun kan anvendes hgjtryksudsugning, suppleres der med et
friskluftforsynet andedraetsveern, som det ses pa alle billeder-
ne. Bemaerk forsyningsstationen pa billede 2, hvor hgjtryks-
udsugning og luftforsynet andedraetsvaern kan tilsluttes.

2: Central tilkobling af andeluft
og udsugning.

Svejseren er beskyttet mod sprajt og optisk straling af en
hjelm med lgsthaengende halsbeskyttelse, samt handsker og
deekkende arbejdstgj.

Der anvendes grepropper mod stgj fra svejseprocessen og
den omgivende stgj.

Ved montagearbejde og arbejde pa store emner er det ikke
altid muligt at opna arbejdsstillinger, som ikke er belastende
for kroppen. Arbejdet bar planlaegges, sa arbejdsstillingen
varieres og ikke i laengere tid belaster de samme muskler og
led. I_-|o|d de ngdvendige sma pauser. I_3rug arbejdstgj og sko_, Odense Staalskibsvaerft A/S,
som ikke generer eller strammer. P billede nr. 2 er der opstil- Lindo

let et stillads, som giver en fornuftig arbejdsstilling. Bemaerk ’
knaepuderne pa billede nr. 1 til beskyttelse af knaeleddene
mod kulde og belastning.

Arbejdstilsynets praksis

Effektiv lavtryksudsugning, som ogsa fanger ozon. Hejtryksudsugning accepteres kun, nar lav-
tryksudsugning ikke er praktisk mulig pa grund af utilgeengelighed o.lign. Krav om supplerende
friskluftforsynet andedraetsveern, hvis udsugningen ikke effektivt fjerner reg og ozon. I arbejds-
rum, hvor procesudsugningen ikke fjerner svejseragen effektivt, skal der desuden etableres rum-
ventilation.

Andet

Ved hgje stramstyrker dannes ozonen sa langt vaek fra lysbuen, at lavtryksudsugning ikke er til-
straekkeligt til at fange ozonen. Hvis lavtryksventilationen fanger al svejseregen skal den supple-
res med egnet andedraetsveern mod ozon. Hvis lavtryksventilationen heller ikke er effektiv overfor
regen, skal den kombineres med friskluftforsynet andedraetsvaern.
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MAG-, og MIG-svejsning — robotsvejsning

Arbejdsproces

Robotsvejsning af emner i sort stal.

Belastning — hvad udsaettes operateren for?

Ved MAG-svejsning med massiv trad dannes ra@g, ozon og optisk straling. Der dannes sma maeng-
der nitrese gasser og carbonmonoxid (kulilte). Svejsning med rertrad danner carbonmonoxid (kul-
ilte). MIG-svejsning giver ingen carbonmonoxid (kulilte), men mere ozon end MAG-svejsning.
Svejsning med spraybue og pulserende lysbue giver stajgener.

Gode rad - lasning

Ved MAG- og MIG-svejsning opstar der reg og
ozon, som dannes i en kugle rundt om lysbuen
i op til en meters afstand.

Svejseragen fanges ved kilden i en udsugnings-
haette med lavtryksudsugning, som er monte-
ret pa robotten over svejsebraenderen, og som
folger med robotten, nar den beveeger sig pa
skinnerne. Pa den made kan robotten daekke
et stort arbejdsomrade og samtidigt have ef-
fektiv udsugning uden, at der skal bruges
meget store luftmeengder. For at gore udsug-
ningen mere effektiv er haettens kant forsynet
med gardiner af kraftig plast. Derfor bliver
ogsa ozonen fanget meget effektivt. Billede 1
er taget inden for det udvendige svejsegardin.

Et udsugningsrer med en langsgaende spalte
lukket med gummilaeber er monteret langs
hele vandringsvejen for robotten. Ved at til-
koble haetten med en glidetilslutning gennem
gummilaeberne undgar man lange slanger, som
bade ville veere i vejen og give ungdig luftmod-
stand.

Hele arbejdsomradet er afskeermet med gitre
og ud mod gangarealet med svejsegardiner.
Da svejsningen udferes automatisk, kan ope-
rateren std udenfor, og vedkommende udseet-
tes derfor hverken for svejserag eller optisk
straling. Med en afstand pa mindst to meter til
svejsebraenderen er stojen fra svejseprocessen
ikke generende.

Da arbejdspladsen er afskeermet, og udsugnin-
gen indfanger svejseregen effektivt, kan ka-
binen afgreenses som svejseomrade, og resten
af veerkstedet skal ikke maerkes eller betegnes
som svejseomrade.

1: Udsugningshaetten fglger med robotten.

HARDI International A/S fremstiller
marksprojter.

Arbejdstilsynets praksis

Effektiv lavtryksudsugning.
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MIG-svejsning i aluminium - faste arbejdssteder

Arbejdsproces

Manuel MIG-svejsning af platforme til vindmeller. Der svejses i aluminium.

Belastning — hvad udszettes svejseren for?

Ved MIG-svejsning dannes r@g, ozon og optisk straling.
Ved svejsning i aluminium/silicium-legeringer afgives seerlig store maengder ozon.

Gode rad - lgsning

Aluminiumsprofilerne er Ioftet op pa bukke med en 1: Korrekt placeret lavtryksudsugning.
kran, sa der kan opnas en fornuftig arbejdsstilling. il
Svejsestedet bgr dog veere haevet lidt, sa den forover-
bgjede arbejdsstilling kan undgas.

.y | sl

Der anvendes effektiv lavtryksudsugning med flexarm,
og sugemundstykket er anbragt sa teet pa svejsestedet,
at det fanger al rggen.

Ved MIG-svejsning opstar der ogsd ozon, som dannes i
en kugle rundt om lysbuen i op til en meters afstand.
Ozon kan kun fanges effektivt med lavtryksudsugning,
der har en meget stgrre gribezone end hgjtryksud-
sugning. Ved hgje stremstyrker og ved svejsning i
aluminium dannes ozonen sa langt veek fra lysbuen, at
lavtryksudsugning ikke er tilstraekkeligt, og egnet an-
dedraetsveern ma tages i brug. Svejseren pa billederne
anvender turboudstyr. Turboudstyr accepteres kun af
Arbejdstilsynet, hvis lavtryksudsugningen effektivt fan-
ger al regen, ellers skal der anvendes friskluftforsynet
andedraetsveern.

Svejseren er beskyttet mod sprgjt og optisk straling

af en hjelm med lgsthaengende halsbeskyttelse, samt
handsker og deekkende arbejdstgj. Der er opsat skaer-
me mellem arbejdsstederne for at beskytte kollegerne
mod direkte og reflekteret optisk straling.

Hjelmen er forsynet med selvlukkende svejseglas, der

automatisk eendrer teetheden pa svejseglasset, nar lys-
buen teendes. Selvlukkende svejseglas mindsker risiko-
en for svejsegjne, da man undgar den pavirkning, der
kan komme, hvis hjelmen lukkes for sent, nar lysbuen

teendes.

Der anvendes grepropper mod svejsestoj og den omgi-
vende stoj.

Hedensted Maskinfabrik A/S fremstiller

bl.a. platforme til vindmgller.

Arbejdstilsynets praksis

Effektiv lavtryksudsugning, som ogsa fanger ozon. Hgjtryksudsugning accepteres kun, nar
lavtryksudsugning ikke er praktisk mulig pa grund af utilgeengelighed o.lign. Krav om
supplerende friskluftforsynet andedraetsveern, hvis udsugningen ikke effektivt fijerner reg og
ozon. | arbejdsrum, hvor procesudsugningen ikke fjerner svejseragen effektivt, skal der desuden
etableres rumventilation.

Andet

Ved hgje stramstyrker og svejsning i aluminium, hvor lavtryksudsugning har sveert ved at fange
ozonen, skal lavtryksudsugningen kombineres med egnet andedreetsvaern mod ozon.
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MIG-svejsning — store emner og montage

Arbejdsproces

Manuel MIG-svejsning af tank. Der svejses i aluminium.

Belastning — hvad udszettes svejseren for?

Ved MIG-svejsning dannes ra@g, ozon og optisk straling.
Ved svejsning i aluminium/silicium-legeringer afgives seerligt store maengder ozon.

Gode rad - lgsning

Svejsehallen er indrettet med seerligt lange flexarme, 1: Korrekt placeret lavtryksudsugning og
sa der til trods for de store emner kan benyttes lav- heldaekkende arbejdstgj og heette pga.
tryksudsugning. reflekteret optisk straling.

Ved MIG-svejsning opstar der rag, og ozon, som dan-
nes i en kugle rundt om lysbuen i op til en meters
afstand. Ozon kan kun fanges effektivt med lavtryks-
udsugning, der har en meget storre gribezone end
hgjtryksudsugning.

Sugemundstykket til lavtryksudsugningen pa billedet
er placeret helt teet pa svejsestedet, sa det fanger al
reg og det meste ozon. Ved hgje stremstyrker og ved
svejsning i aluminium dannes ozonen sa langt veek fra
lysbuen, at lavtryksudsugning ikke er tilstraekkeligt
og et egnet dndedraetsveern mod ozon ma tages i
brug. Derfor bruger svejseren et luftforsynet ande-
dreetsveern.

Ved MIG-svejsning pa reflekterende overflader skal
man veere saerlig opmaeerksom pa optisk straling. Un-
der svejsehjelmen har svejseren derfor en svejsehaette,
som beskytter hoved, hals og nakke mod optisk stra-
ling og eventuelt sprojt. Desuden bruger han hand-
sker og deekkende arbejdstg;j.

HMK Bilcon A/S fremstiller bl.a. alumini-
umtanke til transport af farligt gods.

Ved montagearbejde og arbejde pa store emner er
det ikke altid muligt at serge for arbejdsstillinger, som
ikke er belastende for kroppen. Hos HMK Bilcon A/S
har man lgst en stor del af det problem ved at benyt-
te en specialfikstur, sa hele den store tank kan drejes
omkring sin leengdeakse. Herved kan svejseren i vidt
omfang undga belastende arbejdsstillinger.

Arbejdstilsynets praksis

Effektiv lavtryksudsugning. Hvis lavtryksventilationen ikke er effektiv overfor ozonen kombineres
den med et egnet andedraetsveern mod ozon. Hvis det ikke er praktisk muligt at anvende lavtryks-
ventilation pa grund af utilgeengelighed, o.lign. skal der benyttes bade hgjtryksudsugning og
luftforsynet dandedraetsveern samtidigt. Hvis procesudsugning ikke er mulig eller tilstreekkelig skal
der anvendes luftforsynet andedraetsveern. | arbejdsrum, hvor procesudsugningen ikke fjerner
svejserggen effektivt, skal der desuden etableres rumventilation.

Andet

Ved svejsning i aluminium med hgje stramstyrker skal lavtryksudsugningen suppleres med egnet
andedraetsveern mod ozon.
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TIG-svejsning og plasmasvejsning — faste arbejdssteder

Arbejdsproces

TIG-svejsning af kabinetter. Der svejses i rustfrit stal.

Belastning — hvad udszettes svejseren for?

Ved TIG-svejsning i rustfrit stdl dannes ozon og optisk straling. Der dannes minimal rog.
Plasmasvejsning ligner miljemaessigt TIG-svejsning sa meget, at dette blad ogsa deekker plasma-
svejsning. Plasma-svejsning kan dog give en lille smule mere ozon end TIG-svejsning.

Gode rad - lgsning

De rustfri stalkabinetter anbringes pa et stativ
pa arbejdsbordet, som sikrer en fornuftig ar-
bejdshgjde.

Der anvendes effektiv lavtryksudsugning med
flexarm, og sugemundstykket anbringes over
svejsestedet. Der suppleres med et sugekabi-
net bagved emnet, som sikrer, at forureningen
strommer vaek fra svejseren.

En teettere placering af bade lavtryksudsugnin-
gen til svejsestedet og emnet pa sugekabinettet
vil give en effektiv indfangning af ozon.

Ved TIG-svejsning dannes der ozon, som opstar
i en kugle rundt om lysbuen i op til en meters
afstand. Ozon kan kun fanges effektivt med
lavtryksudsugning, der har en meget storre gri-
bezone end hgjtryksudsugning.

Hvis flexarmen ikke kan placeres teet pa svejse-
stedet, skal der suppleres med et egnet ande-
dreetsvaern mod ozon.

Svejseren er beskyttet mod optisk straling med
en almindelig svejsehjelm, samt handsker og
deekkende arbejdstgj. Der er opheengt gardi-
ner mellem arbejdsstederne for at beskytte
kollegerne mod direkte og reflekteret optisk
straling.

Det er ikke ngdvendigt med hgreveern i det
konkrete tilfaelde.

Hougaard & Koefoed A/S foretager preecisi-
onspladeforarbejdning.

Arbejdstilsynets praksis

Effektiv lavtryksudsugning. Hajtryksudsugning har ingen effekt over for ozon. Krav om egnede
andedraetsveern, hvis udsugningen ikke effektivt fjerner ozon.

Andet

Ved TIG-svejsning i aluminium ber der anvendes hareveern mod stgj fra svejseprocessen. Undga at
bruge thoriumholdige elektroder (meerket med rgd/orange).
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TIG-svejsning — skiftende arbejdssteder

Arbejdsproces

TIG-svejsning. Svejsning i rustfri ror.

Belastning — hvad udszettes svejseren for?

Ved TIG-svejsning i rustfrit stdl dannes ozon og optisk straling. Der afgives ingen rag.

Gode rad - lgsning

Arbejdet udferes udenfor virksomhedens eget 1: Turboudstyr til ozon.
bedriftsomrade, og det ikke praktisk muligt at
etablere lavtryksudsugning, sa svejserne med-
bringer selv hgjtryksudsugning.

Ved TIG-svejsning opstar der ozon, som dannes
i en kugle rundt om lysbuen i op til en meters
afstand. Ozon fanges ikke med hgjtryksudsug-
ning, og derfor anvendes der turboudstyr med
et filter mod ozon.

Svejseren er beskyttet mod optisk straling af en
hjelm med lgsthaengende halsbeskyttelse, samt
handsker og deekkende arbejdstg;j.

Pa skiftende arbejdssteder er det ikke altid
muligt at serge for arbejdsstillinger, som ikke
er belastende for kroppen. Arbejdet bgr plan-
leegges, sa arbejdsstillingen varieres og ikke i
leengere tid belaster de samme muskler og led.
Hold de nedvendige sma pauser. Brug arbejds-
toj og sko, som ikke generer eller strammer.

Det er ikke nedvendigt med hgrevaern pa den-
ne arbejdsplads.

Skandinavisk Industri Service A/S (SIS) pa kon-
traktarbejde for Haldor Topsge A/S, der frem-
stiller katalysatorer.

Arbejdstilsynets praksis

Effektiv lavtryksudsugning. Hajtryksudsugning er ikke effektiv over for ozon. Hvis lavtryksventi-
lation ikke er praktisk muligt pa grund af utilgeengelighed o.lign. eller ikke er effektiv overfor
ozon, skal der anvendes egnet dndedraetsveern mod ozon.

Andet

Heajtryksudsugning er ikke effektiv over for ozon. Svejses der meget i arbejdsrummet, kan det
vaere ngdvendigt ogsa at beskytte kolleger med effektiv rumventilation.

Ved TIG-svejsning i aluminium skal der anvendes hgrevaern mod stgj fra svejseprocessen.

TIG-svejsning i aluminium giver kun ganske lidt ozon pa grund af den anvendte vekselstrom, men
ved hgje stromstyrker og TIG-svejsning i aluminium skal lavtryksudsugningen suppleres med egnet
andedraetsvaern overfor ozon.

Undga at bruge thoriumholdige elektroder (maerket med rgd/orange).
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Modstandssvejsning

Arbejdsproces

Punktsvejsning til overlapsamlinger. Billede 1: Fremstilling af DIN-skinne til el-tavle i sort stal. Bil-
lede 2: Svejsning af pladedel pa kabinet i rustfrit stal.

Belastning - hvad udsattes svejseren for?

Ved modstandssvejsning opstar der kun reg og dampe, hvis der er belaegninger pa materialet
(f.eks. oliefilm). Der er ingen optisk straling.

Gode rad - lgsning

Pa billede 1 er anvendt lavtryksudsugning med | 1: Korrekt placeret lavtryksudsugning.
sugemundstykke, som er placeret lidt til siden.

Pladen har en oliefilm, sa der dannes en smule

reg, som fanges effektivt af udsugningen. Svej-
semaskinen er forsynet med ngdstop.

Pa billede 2 er anvendt lavtryksudsuging uden
sugemundstykke (overskaret slange med tape),
som er placeret meget taet pa svejsestedet.

Der var ikke synlig regudvikling, men med den
teette placering er der ingen tvivl om, at al for-
urening bliver fanget.

Nar der svejses sma emner med oliefilm eller
anden organisk belaegning, kan de blive sa

varme, at de afgiver reg efter endt svejsning.
Sa skal der monteres lavtryksudsugning over L
den kasse, som de faerdigsvejste emner ligger Hedensted maskinfabrik A/S fremstiller bl.a.

til afkgling i. platforme til vindmeller og udferer andet kon-
traktarbejde.

Hvis du sidder pa en stol, mens du modstands-
svejser, ber den kunne indstilles, sa du kan fa
en fornuftig arbejdsstilling. Det er samtidig
vigtigt, at de emner, som skal svejses, kan nas
fra stolen uden vrid i kroppen og uden skaeve
loft. En ergonomisk korrekt arbejdsgang kan
sikres ved en gennemtaenkt indretning af ar-
bejdsstedet.

2: Lavtryksudsugning uden sugemundstykke.

| de viste eksempler er elektroderne monteret
sa teet sammen, at man ikke kan fa fingrene
imellem dem.

Hareveern er ikke ngdvendigt pa de to viste
arbejdssteder.

Hougaard & Koefoed A/S foretager praecisions-
pladeforarbejdning.

Arbejdstilsynets praksis

Der skal anvendes effektiv procesudsugning af reggasser fra beleegninger pa materialet, som gi-
ver rgg eller gasser ved opvarmning.

Andet

Ved punktsvejsning kan der veere klemningsfare. Med mindre elektroderne er monteret, s& man
ikke kan komme i klemme, skal der veere afskeermning eller tohandsudlgsning. Maskinen skal
vaere forsynet med nedstop, som far overelektroden til at lafte sig, nar det betjenes.
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Automatiseret lasersvejsning

Arbejdsproces

CO, lasersvejsning af cylinderror i langsemsautomat med nitrogen som beskyttelsesgas og tilsat-
strad. Der svejses i konstruktionsstal.

Belastning — hvad udsaettes operateren for?

Ved lasersvejsning dannes sma maengder reg. Iseer ved hoj lasereffekt opstar der optisk straling i
UV-omradet og synlig straling i det bla spektralomrade. Svejseprocessen er naesten lydlgs.

Gode rad - lgsning

Maskinen er afskaermet, sd medarbejderne er 1: Svejseautomaten er afskeermet med dore af
beskyttet mod IR-stralingen fra laserskaeringen. | regfarvet plast.

Almindeligt klart glas, polycarbonat, slibebril-
ler mv. giver tilstreekkelig beskyttelse mod IR-
straling.

Laserstralen opvarmer beskyttelsesgassen over
emnet sa meget, at der dannes et steerkt lysen-
de plasma, som udsender UV-straling og synlig
straling i det bla spektralomrade. Stralingen

er ikke sa intens som ved lysbuesvejsning, men
ved stor lasereffekt er den dog sa kraftig, at
man allerede efter fa sekunder kan fa gjenska-
der.

Afskeermningen omkring svejsestedet er derfor
udfert med regfarvet plast, s man uden risiko
kan se pa processen.

Rerene keores til og fra svejsefixturen med et 2: Der udsendes optisk straling ved CO, lasers-
Ioftebord, s& der er et minimum af manuelle vejsning.
loft. -

For at fa gode svejsninger skal emnerne veaere
rene og fri for belaegninger, og derfor dannes
der ingen rgg eller gasser herfra.

Veta A/S er underleverander inden for metal-
bearbejdning.

Arbejdstilsynets praksis

@jnene skal beskyttes mod optisk straling. Lasninger uden udsugning eller andedraetsvaern accep-
teres normalt.

Andet

Finsvejsning kan udferes med YAG-laser. Der udsendes ikke UV-straling eller synligt lys, men op-
tisk straling fra YAG-lasere kan give varige gjenskader, hvis gjet rammes. Processen skal derfor
indkapsles fuldstaendigt, sa der ikke er risiko for hverken direkte eller reflekteret optisk straling.
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Automatiseret laserskaering

Arbejdsproces

Fuldautomatisk CO,-laserskaering i tyndpladeemne pa skeerebord.

Belastning — hvad udsaettes operateren for?

ozon.

Ved laserskeering dannes rag og optisk straling. Regen udvikles mest pa bagsiden af emnet, og
den strommer ud af snitfugen med en hgj hastighed. Der dannes sma maengder nitrese gasser og

Gode rad - lgsning

Maskinen er afskaermet, sd medarbejderne er

Almindeligt klart glas, polycarbonat, slibebril-
ler mv. giver tilstraeekkelig beskyttelse mod IR-
straling.

Skeeringen foregar pa et skeerebord med ud-
sugning under emnet, sa regen fanges fra den
side, hvor den opstar. Skeerebordet er sektions-
opdelt, sa der kun suges fra den sektion, hvor
der skeeres. Det sikrer en hgj lufthastighed, og
dermed en effektiv udsugning, selvom bordet
ikke deekkes fuldsteendigt af plademateriale.

Skaerebordet skal jeevnligt temmes for slagger,
for at udsugningen kan veere effektiv.

beskyttet mod IR-stralingen fra laserskaeringen.

1: Der skeeres pa et skeerebord, og skeereomra-
det er afskeermet med glas mod optisk straling.

Hedensted Maskinfabrik A/S udfarer kontrak-
tarbejde og fremstiller bl.a. platforme til vind-
moller.

Andet

Finskeering udferes undertiden med YAG-laser. Optisk straling fra YAG-lasere kan give varige
ojenskader, hvis gjet rammes. Processen skal derfor indkapsles fuldstaendigt, sa der ikke er risiko
for hverken direkte eller reflekteret optisk straling.
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Manuel flammeskaering

Arbejdsproces

Manuel flammeskaering i sma emner i sort stal.

Belastning — hvad udszettes svejseren for?

Ved flammeskaering dannes rgg, nitrese gasser, carbonmonoxid (kulilte) og optisk straling. Regen
og gasserne udvikles mest pa bagsiden af emnet og strammer ud af snitfugen med en hgj hastig-
hed.

Gode rad - lgsning

Emnerne er placeret pa et udsugningsbord 1: Flammeskaering pa udsugningsbord.
med effektiv lavtryksudsugning. Stort set al
forurening fra flammeskaering stremmer ud af
snitfugen pa bagsiden af emnet og ned i ud-
sugningsbordet.

En fritbreendende flamme danner meget store
maengder nitrese gasser. Flammen ber derfor
slukkes, nar den ikke er i brug. Alternativt pla-
ceres braenderen, sa gasserne kan suges ud.

Nitrose gasser fra en fritbraendende flamme
kan hurtigt forurene hele omradet, sa ogsa
kollegerne bgr beskyttes. Rumventilation i
rummet hjeelper pa problemet, men det tager
nogen tid, inden gasserne er vaek. Indenders
flammeskeaering skal derfor altid forega pa et
udsugningsbord eller ved en anden effektiv
lokaludsugning.

Operatgren beerer svejsebriller mod lys og IR-
straling. Almindeligt klart glas, polycarbonat,
slibebriller mv. giver tilstraekkelig beskyttelse
mod IR-straling, men flammen udsender sa
meget lys, at den er generende at se pa. Der-
for skal der anvendes svejseglas med behagelig
teethedsgrad.

Der bruges hegrevaern mod stgj fra skaerebraen-
deren og den omgivende stgj.

TRESU Production A/S fremstiller
trykmaskiner mv..

Arbejdstilsynets praksis

Effektiv lavtryksudsugning i udsugningsbord eller sugekabinet. Lavtryksudsugning i flexarm vir-
ker normalt ikke i praksis.

Andet

Ved udendegrs opskaering af skrot, hvor der bade arbejdes i overfladebehandlet og ikke overfla-
debehandlet metal, skal der anvendes friskluftforsynet andedraetsvaern, da det ikke vides, hvilke
stoffer svejseren udsaettes for. Hvis der er risiko for uheld i form af opskarne slanger mv. kan

der midlertidigt anvendes filtrerende andedraetsveern med et kombinationsfilter f.eks. af typen
A3B3E3P3. Nar problemet med ulykkesfaren er lgst, skal der anvendes friskluftforsynet ande-
dreetsvaern.
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Maskinel flammeskaering

Arbejdsproces

Fuldautomatisk flammeskaering i kraftig stalplade pa skeerebord.

Belastning — hvad udsaettes operateren for?

hed.

Ved flammeskaering dannes rgg, nitrese gasser, carbonmonoxid (kulilte) og optisk straling. Regen
og gasserne udvikles mest pa bagsiden af emnet og streammer ud af snitfugen med en hgj hastig-

Gode rad - lgsning

Maskinen er ikke afskaermet. Operatgren an-
vender beskyttelsesbriller mod lyset og IR-stra-
lingen fra flammeskaeringen.

Almindeligt klart glas, polycarbonat, slibebriller
mv. giver tilstraekkelig beskyttelse mod IR-stra-
ling, men flammen udsender s meget lys, at
den er generende at se pa. Derfor skal der an-
vendes svejseglas med behagelig taethedsgrad.

Skeeringen foregar pa et skaerebord med ud-
sugning under emnet, sa regen fanges fra den
side, hvor den opstar. Skaerebordet er sektions-
opdelt, sa der kun suges fra den sektion, hvor
der skeeres. Det sikrer en hgj lufthastighed, og
dermed en effektiv udsugning, selvom bordet
ikke deekkes fuldsteendig af plademateriale.

Skaerebordet skal jeevnligt temmes for slagger,
for at udsugningen kan veere effektiv.

1: Sektionsopdelt skeerebord.

Odense Staalskibsveerft A/S, Lindg.
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Plasmaskaering

Arbejdsproces

Automatisk plasmaskeering i pladeemner. Der skaeres i sort stal og i shopprimet lavt legeret stal.

Belastning — hvad udszettes operateren for?

Ved plasmaskaering dannes rag, nitrgse gasser og optisk straling. Regen og gasserne udvikles
mest pa bagsiden af emnet og stremmer ud af snitfugen med en hgj hastighed.

Gode rad - lgsning

1: Plasmaskeering pa skeerebord.

TRESU Production A/S fremstiller trykmaskiner
mv..

Billede 1: Skaeringen foregar pa et skaerebord
med udsugning under emnet, sa regen fanges
fra den side, hvor den opstar. Skeerebordet

er sektionsopdelt, sa der kun suges fra den
sektion, hvor der skeeres. Det sikrer en hgj luft-
hastighed, og dermed en effektiv udsugning,
selvom bordet ikke deekkes fuldstaendigt af
plademateriale.

Operatgren anvender hgreveern og star bagved
en skeerm med svejseglas. Da vedkommende
samtidigt har en vis afstand til skaerestedet, er
det ikke ngdvendigt med yderligere beskyt-
telse af hud eller gjne.

Ud for plasmabraenderen er der ophaengt et
gardin, som beskytter kolleger mod optisk stra-
ling.

2: Vandneddykket plasmaskeering.

Odense Staalskibsvaerft A/S, Lindg.

Billede 2: Vandneddykket plasmaskaering kan
kun foretages med specielt udstyr, som er be-
regnet til det. Som det ses pa billedet, indehol-
der boblerne rgg, som fanges af en kappe og
lavtryksudsugning. Der er ingen optisk straling
af betydning fra vandneddykket plasmaskae-
ring.

ikke skaeres.

gen kan forega effektivt.

3: Indkapslet automatiseret plasmaskaering.

Billede 3: Automatisk plasmaskeering, hvor emnet beveeger sig i la&engderet-
ningen og skeerehovedet i tveerretningen. P4 den made kan hele processen
indkapsles, og udsugningen kan intensiveres der, hvor der er behov for det,
nemlig lige under plasmabraenderen. Indkapslingen er forsynet med en
rude af svejseglas, og lugen ind til skeerekammeret kan kun dbnes, nar der

Odense Staalskibsveerft A/S, Lindg.

Generelt: Skaerebordet skal jeevnligt temmes for slagger, for at udsugnin-

Arbejdstilsynets praksis

Arbejdsstedet skal veere velventileret med effektiv lokaludsugning i skaerebordet (dog ikke for
vandneddykket plasmaskaering). Der suppleres normalt med rumventilation.
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Slibning

Arbejdsproces

Gratafslibning af snitfuger i stal og finslibning af tyndpladeemner i rustfrit stal.

Belastning — hvad udsaettes operateren for?

Ved slibning dannes slibestov. Stovet bestar af de materialer, der slibes i og med.

Gode rad - lgsning

1: Gratafslibning pa sugebord.

TRESU Production A/S fremstiller trykmaskiner
mv..

Billede 1: Udsugningsbord med sug bade i
bordfladen og i bagvaeggen. Hajre side af ud-
sugningsbordet er skeermet af med en plade,
sa slibestov, der kastes mod hgjre, bliver i suge-
feltet. Bordet er i en fornuftig arbejdshgjde.

Slibestovet bliver kastet ind i sugepanelet i
bagvaeggen eller ned i selve udsugningsbordet.
Pladen til hgjre standser det slibestav, der ka-
stes mod hgjre i vinkelssliberens kasteretning.

Operatgren beerer handsker, ansigtsskeerm og
hereveern.

2: Slibning i rustfrit stal i sugekabinet med tur-
boudstyr.

Hougaard & Koefoed A/S foretager praecisions-
pladeforarbejdning.

Billede 2: Der arbejdes pa et haeve/saenkebord,
sa der kan opnas en perfekt arbejdshojde.
Bordet er placeret i et sugekabinet til hgjre for
operatgren og i vinkelsliberens kasteretning.
Der er god belysning, og operateren baerer tur-
boudstyr, da der slibes i rustfrit stal.

Arbejdstilsynets praksis

Ved slibning i rustfrit stal skal der anvendes effekt

iv procesudsugning, der tager stovet og et eg-

net andedraetsvaern, hvis udsugningen ikke er effektiv.
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Autogenbraendere — gassvejsning — varmning

Arbejdsproces

Varmning og lodning af sma emner.

Belastning — hvad udszettes svejseren for?

Autogenbraendere danner betydelige meengder nitrase gasser og carbonmonoxid (kulilte). Frit-
braendende flammer giver ekstra mange nitrgse gasser.

Gode rad - lgsning

Varmningen foregar i et lille sugekabinet, 1: Varmning og lodning i sugekabinet.
som giver mulighed for at sidde i en ordentlig
arbejdsstilling. Sugekabinetter er meget veleg-
nede til autogenbraendere, idet forureningen
sendes direkte ind i kabinettet af flammeha-
stigheden.

Bemeerk gasspareventilen til venstre, som sluk-
ker flammen, nar gasbraenderen haenges pa
armen. Vageblusset benyttes til at teende flam-
men igen, nar den skal bruges naeste gang.
Fritoreendende flammer afgiver seerligt mange
nitrese gasser. Sluk derfor altid for flammen, sa
snart den ikke benyttes.

Nitrase gasser fra fritbreendende flammer kan
hurtigt forurene hele omradet, sa ogsa kolle-
gerne bor beskyttes. Rumventilation i rummet
hjeelper pa problemet, men det tager nogen
tid, inden gasserne er vaek. Varmning ber der-
for altid forega i et sugekabinet eller ved an-
den effektiv udsugning.

Svejseren anvender beskyttelsesbriller og hand-
sker.

Hougaard & Koefoed A/S foretager praecisions-
pladeforarbejdning.

Arbejdstilsynets praksis

Effektiv lavtryksudsugning. Hvis lavtryksudsugningen ikke er effektiv, skal der suppleres med frisk-
luftforsynet andedraetsveern og rumventilation.

Andet

Benyttes der lavtryksudsugning i flexarm eller lignende, skal sugemundstykket anbringes, sa flam-
men har retning mod mundstykket.
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Optisk straling — personlige vaernemidler

Arbejdsproces

MIG-svejsning i aluminium og MIG-svejsning i aluminium med reflekterende overflade.

Belastning — hvad udszettes svejseren for?

Optisk straling er en feellesbetegnelse for ultraviolet straling (UV), synlig straling (lys) og infrared
stréling (IR). UV- og IR-straling er usynlig. Ved svejsning er det iseer UV-stradlingen og synlig stra-
ling i det bla spektralomrade, der er et arbejdsmiljgmaessigt problem. IR-stralingen er normalt
meget lille, og den har mest betydning ved flammeskeering og autogenbraendere. Undga dog at
se leenge pa den gledende svejsesem uden brug af briller eller svejsevisir.

Optisk straling fra svejsning (svejselys) kan give en raekke alvorlige sjenskader og hudskader.
Lysbuesvejsning (elektrode-, MAG-, MIG-, TIG- og plasma-svejsning) samt plasmaskaering udsender
optisk straling, hvor det er nedvendigt med effektiv beskyttelse af gjne og hud. Stralingen er seer-
lig intens i teendingsgjeblikket.

Gode rad - lgsning

1: Selvlukkende svejseglas. Risikoen for svejsegjne, som opstar, fordi det er
sveert at lukke svejsehjelmen samtidigt med at
lysbuen taendes, er helt veek. Glasset skal veere
teendt — ellers virker det ikke.

2: Heldaekkende haette mod reflekteret optisk
straling.

Hedensted Maskinfabrik A/S fremstiller bl.a.
platforme til vindmaeller.

Billede 1 viser en svejsehjelm med selvlukkende
svejseglas og turboudstyr. Der bruges handsker,

hjelm med losthaengende halsbeskyttelse og HMK Bilcon A/S fremstiller bl.a. aluminiums-
heldaekkende arbejdstgj. tanke til transport af farligt gods.
Selvlukkende svejseglas skifter taethedsgrad Billede 2 viser MIG svejsning i reflekterende
nasten ojeblikkeligt, nar lysbuen taendes, og overflader. Svejseren bruger en heldaekkende
det er derfor muligt at orientere sig med skeer- | heette for at beskytte sig mod reflekteret op-
men lukket. tisk straling. Der bruges handsker, svejsehjelm

og heldaekkende arbejdstg;j.

Arbejdstilsynets praksis

@jne og hud skal beskyttes ved lysbuesvejsning og ved plasmaskaering. @jne skal beskyttes ved
flammeskaering og anvendelse af autogenbraendere.

Andet

Almindeligt glas alene filtrerer naesten al UV-straling. Den teethedsgrad, som er ngdvendig for
0gsa at beskytte mod gjenskader fra synlig straling, er sa lav, at de faerreste vil kunne arbejde
med sa lyse glas.

Veelg derfor svejseglas med den teethedsgrad, der giver de mest behagelige synsbetingelser.

Svejselys kan treenge ind i hjelmen bagfra f.eks. pa grund af refleksion. Svejsegjne pa grund af
refleksion kan effektivt forhindres med et par klare slibebriller under hjelmen. Slibebriller kan
generelt anbefales til personer, der feerdes i svejsevaerkstaeder, men det understreges, at du aldrig
ma se direkte pa lysbuen gennem slibebriller alene.
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Optisk straling - beskyttelse af kolleger

Arbejdsproces

Lysbuesvejsning (elektrode-, MAG-, MIG-, TIG- og plasma-svejsning) samt plasmaskeering udsender
optisk straling, sa det er ngdvendigt med effektiv beskyttelse af gjne og hud.

Belastning - hvad udsattes svejseren for?

Optisk straling er en faellesbetegnelse for ultraviolet straling (UV), synlig straling (lys) og infrared
straling (IR). UV- og IR-straling er usynlig. Ved svejsning er det iseer UV-stralingen og synlig straling
i det bla spektralomrade, der skaber arbejdsmiljgproblemer. IR-stralingen er normalt meget lille,
og den har mest betydning ved flammeskaering og autogenbraendere.

Svejselys kan give anledning til en reekke alvorlige gjenskader og hudskader.

Gode rad - lgsning

Der er vigtigt at beskytte bade dig selv og dine kolleger mod optisk straling. Beskyttelse af kol-
leger kan pa faste arbejdssteder ske ved indretning af base med gardiner eller skaerme, hvori der
svejses. Hvis der er mange personer, der beveeger sig i gangarealet, kan basen lukkes helt af med
gardiner (billede 2). Flytbare skeerme (billede 1) er en god fleksibel I@sning. Faste skeerme fas ogsa
med lyddeempende virkning. Pa skiftende arbejdssteder kan flytbare gardiner og skeerme med
fordel benyttes.

1: Flytbar skeerm.

2: Lukket svejsebas med
sorte gardiner.

3: Svejsebas med gennemsig-
tige gardiner.

Hedensted Maskinfabrik A/S

fremstiller bl.a. platforme til
vindmoller.

Billede 1: Svejseren er beskyttet
mod direkte optisk straling fra
svejsepladserne i modsatte side

i hallen. Selvom svejseren sidder
med ryggen til svejsepladserne,
kan reflekteret optisk straling fra
vaeg og maskine godt genere.

TRESU Production A/S frem-
stiller trykmaskiner mv..

Billede 2: Gardinerne er ab-
net til sere for fotografen.

Hougaard & Koefoed AS
foretager preecisionsplade-
forarbejdning.

Billede 3: Flytbare gennem-
sigtige gardiner. Gennemsig-
tige gardiner giver et mere
behageligt og dbent arbejds-
miljo.

Arbejdstilsynets praksis

Svejsepladsen skal afskaermes (svejsegardiner, skaerme), sa bl.a. stralingspavirkninger undgas.

Andet

Svejselys kan treenge ind i hjelmen bagfra f.eks. pa grund af refleksion. Svejsegjne pa grund af
refleksion kan effektivt forhindres med et par klare slibebriller under hjelmen. Slibebriller kan
generelt anbefales til personer, der feerdes i svejseveerkstaeder, men det understreges, at du aldrig
ma se direkte pa lysbuen gennem slibebriller alene.

CE-meerkede gennemsigtige plastgardiner giver et mere behageligt og abent arbejdsmiljg, og de
giver samme beskyttelse som mgrke gardiner.
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Ergonomi - faste arbejdssteder

Arbejdsproces

Slibning i tyndpladeemner i rustfrit stal og flytning af tunge emner i aluminium med kran.

Belastning — hvad udszettes svejseren for?

Uhensigtsmaessige arbejdsstillinger, kulde og treekpavirkninger belaster krop og muskler. Det kan
fore til darlig ryg, muskelinfiltrationer, slidgigt og kredslgbsforstyrrelser. Disse skader forekommer
hyppigt blandt svejsere.

Tunge loft, og mange gentagne tunge loft, giver rygsmerter. Hvis ryggen udsaettes for en uventet
belastning, eller hvis lgftene foregar i skeeve arbejdsstillinger, udlgses der ofte rygsmerter. Har du
forst faet ondt i ryggen, kan det veere vanskeligt at udfere tunge lgft i en periode.

Gode rad - lgsning

1: Heeve - saenkebord.

Hedensted Maskinfabrik A/S fremstiller bl.a.
platforme til vindmagller.

Billede 2: Svejsestedet ses i baggrunden af bil-
ledet, hvor emnerne er lagt pa bukke, sa der
kan svejses i en god arbejdshgjde. Feerdigsvej-
ste emner flyttes fra svejsestedet til en palle
med en loftmonteret kran. Kranens betjenings-
modul kan holdes i den ene hand, mens den
anden hand styrer emnet pa plads.

Hougaard & Koefoed AS foretager preecisions-

pladeforarbejdning. Generelt:
Serg altid for en god arbejdshgjde. Det koster
Billede 1: Slibning i rustfrit stal pa et haeve- stort set ingenting. Det er den vigtigste for-

seenkebord, der sikrer en perfekt arbejdshejde. | holdsregel pa et fast arbejdssted.
Bemaerk, at operateren stgtter emnet pa bor-
det, og pa den made aflastes ryggen, sa der Brug altid tekniske hjeelpemidler til at flytte
opnas en mindre fastlast arbejdsstilling. tunge emner.

Arbejdstilsynets praksis

Svejse- og skeerearbejdet skal udferes med hensigtsmeessige arbejdsstillinger og -beveegelser.
Arbejdshgjde, synsafstand og -retning skal i videst mulig omfang tilpasses den ansatte, f.eks. ved
indstilleligt arbejdsbord eller fixtur samt mulighed for skrastilling.

| tilfeelde af, at svejseemnet ikke kan placeres i en hensigtsmaessig arbejdshejde, skal arbejdet til-
rettelaegges, sa der er sikret det bedst mulige underlag og med jeevnlige afbrydelser i arbejdet.

Andet

Pa faste arbejdssteder er det normalt muligt at indrette forholdene, sa svejsearbejdet kan udferes
oven-ned eller side-ind. Det giver mindre belastende pavirkninger end de @vrige svejsepositioner.
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Ergonomi - skiftende arbejdssteder

Arbejdsproces

Eksempler pa platform og drejefikstur.

Belastning — hvad udszettes svejseren for?

Uhensigtsmaessige arbejdsstillinger og kulde/traekpavirkninger belaster krop og muskler. Det kan
fore til darlig ryg, muskelinfiltrationer, slidgigt og kredslgbsforstyrrelser. Disse skader forekommer
hyppigt blandt svejsere.

Tunge loft, og mange gentagne tunge laft, giver rygsmerter. Hvis ryggen udsaettes for en uventet
belastning, eller hvis lIgftene foregar i skeeve arbejdsstillinger, udlgses der ofte rygsmerter. Har du
forst faet ondt i ryggen, kan det veere vanskeligt at udfere tunge lgft i en periode.

Gode rad - lgsning

1: Platform. 2: Fikstur til store emner.

Odense Staalskibsveerft A/S, Lindg.

Billede 1: Opbygning af platform med solidt
geleender giver svejseren en god arbejdsstil-
ling, og den sikrer samtidigt mod uheld. Der er
adgang til platformen med en stige. Platfor-
men er svejst pa skibssektionen og skeeres af,
nar den skal flyttes.

Generelt: Brug altid stillads, platforme eller lig-
nende ved arbejde i hgjden. Byg altid arbejds-
stedet op, sa du har et godt underlag at sta p3,
nar du svejser. Du ber undga at straekke dig,
leene dig til siden eller skulle holde balancen,
nar du svejser. Anvend altid lgfteveerktejer, nar
det er muligt. Brug altid arbejdstgj og sko, som
ikke generer eller strammer.

HMK Bilcon A/S fremstiller bl.a. aluminiums-
tanke til transport af farligt gods.

Billede 2: Ved montagearbejde og arbejde pa
store emner er det ikke altid muligt at serge
for arbejdsstillinger, som ikke er belastende
for kroppen. Hos HMK Bilcon A/S har man lgst
en stor del af dette problem ved at benytte en
specialfikstur, sa hele den store tank kan drejes
omkring sin leengdeakse. Herved kan svejseren
i vidt omfang undga belastende arbejdsstil-
linger.

Arbejdstilsynets praksis

Svejse- og skaerearbejdet skal udferes med hensigtsmaessige arbejdsstillinger og -beveaegelser.

| tilfeelde af, at svejseemnet ikke kan placeres i en hensigtsmaessig arbejdshgjde, skal arbejdet til-
retteleegges, sa der er sikret bedst muligt underlag og med jeevnlige afbrydelser i arbejdet.
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Luftforurening ved svejsning og termisk skaering

Indledning

Det er luftforureningen fra svejsning og termisk skeering, der er arsagen til, at svejsning og ter-
misk skaering er omfattet af kraeftbekendtgerelsen.

Hvad er problemet?

Luftforurening fra svejse- og de termiske skeereprocesser kaldes "svejserag”. Svejserag bestar af
bade partikler (reg) og gasarter. Partiklerne er synlige, gasarterne er usynlige.

Rogen

De vigtigste stoffer i regen er:

Ulegeret stal: Jern, mangan

Legeret stal: Jern, mangan + legeringsmetallerne

Rustfrit stal: Jern, mangan, krom og nikkel

Syrefast rustfrit stal: Jern, mangan, krom, nikkel og molybdaen

Gasarterne

Ozon, carbonmonoxid (kulilte) og nitrgse gasser

Ozon: Svejsning med beskyttelsesgas (TIG, MIG, MAG (massiv trdd og rertrad), plasma) danner
ozon i store maengder. TIG i aluminium danner ikke ozon.

Carbonmonoxid (kulilte): MAG med CO,-beskyttelsesgas, flammeskaering og elektrodesvejsning
danner carbonmonoxid (kulilte) i store maengder.

Nitrose gasser: Flammeskeering, plasmaskaering, gas-svejsning og varmning med autogenbraende-
re danner nitrgse gasser i store maengder. Plasmaskaering med luft eller nitrogen som plasmagas
og fritbraendende flammer danner meget store maengder nitrese gasser.

Hvorfor er svejserag et problem?

Luftforurening fra svejsning, termisk skeering og slibning i forbindelse hermed kan give alvorlige
sundhedsskader, herunder kraeft. Risikoen afheenger bade af den meengde, du udseettes for, og
de stoffer, du udsaettes for.

Maengden og arten af forurening fra forskellige processer og materialer er grundigt undersegt.
Hvad der en fornuftig lesning afhaenger af proces, materialer, emnets storrelse, og om der er tale
om faste eller skiftende arbejdssteder.

Reg, ozon og gasser ma ikke indandes. Indanding skal undgas ved effektiv udsugning eller egnet
andedraetsvaern, hvis udsugning ikke er mulig eller ikke er effektiv. Lasningen er ofte en kombi-
nation af udsugning og et egnet andedraetsvaern.
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Oversigt over forureningsdannelse

Proces Rag Ozon Nitrose gasser Carnonmonoxid
Elektrodesvejs- XX(X) (X) (X)
ning

MAG svejsning XX X(XX) (X) (X)
med massiv trad

MAG svejsning XXX X(X) (X) X
med rortrad

MIG svejsning XX XXX(X) (X)

TIG svejsning XX

Plasmasvejsning XX(X)

Modstandssvejs- (X)

ning

Pulversvejsning (X)

Lasersvejsning X(X) (X) (X)

Gassvejsning/ XX(X) XX
varmning

Flammeskaering XX(X) XX(X) XX
Plasmaskaering XX(X) XX(XX) (X)
Laserskaering X(X)

Slibning X(XX)

XX: Betydelig forureningsdannelse
XXX: Kraftig forureningsdannelse
XXXX: Meget kraftig forureningsdannelse

( ): Variationsomrade

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

Procesventilation

Procesventilation kan opdeles i:

*  Punktudsugning (flexarme, slanger, pistolsug mv.)

e Lokaludsugning (udsugningsborde, sugekabinetter mv.)

e Rumventilation (sterre udsugnings- og indblaesningsabninger f.eks. i loft eller veegge)

For punktudsugning skelnes der mellem lavtryks- og hegjtryksudsugning. Forskellene er store bade

i virkemade og praktisk anvendelse:

e Lavtryksudsugning er meget effektiv og kan fange bade rgg og gasser, f.eks. ogsa ozon, som
dannes i nogen afstand fra lysbuen.

*  Hgjtrykssudsugning er ikke sa effektiv som lavtryksudsugning.

Flexarm og slanger

Ved udsugning gaelder som tommelfingerregel, at fangezonen svarer til diameteren af suge-
mundstykket.

Lavtrykssystemer er kendetegnet ved store slange- og kanaldiametre, store luftmaengder og lille
undertryk. Anvendes normalt med flexarm samt i udsugningsborde og sugekabinetter.

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

Ulemper: Begraenset fleksibilitet.
Problemet kan dog Igses pa alle

faste arbejdssteder. Skal flyttes Udsygningsarme (lavtryk) 700-1.500 m3/h
med svejsestedet.

Typiske luftmaengder pr. svejsested

Udsygningsarme (hajtryk) 100-350 m3/h

Hojtrykssystemer er kendetegnet
ved lange slanger med lille dia- Flytbare sugemundstykker (hgjtryk) 100-250 m3/h

meter, lille luftmaengde og sma . . .

! ud MIG/MAG-pistoler (hajtryk) | 40-80 m3/h
flytbare sugehoveder. Benyttes 49 pa pistoler (hojtryk) m
bl.a. som pistolsug pa f.eks. MAG- | Udsugningskabinetter (lavtryk) 1.000-3.000 m3/h
pistoler.

Fordele: Stor fleksibilitet. Kan anvendes pa store arealer og emner.

Ulemper: Lille sugefelt. Fanger ikke ozon og fanger gasser darligt. Sugehovedet skal placeres me-
get teet pa svejsestedet, og det skal derfor flyttes oftere for at veere teet nok pa svejsestedet. Ved
elektrodesvejsning er effektiv hgjtryksudsugning tilstraekkeligt til at beskytte mod svejserag.

Pistolsug kan normalt ikke anbefales. Hvis det er den eneste mulige lesning, skal der bruges et
egnet andedraetsveern samtidigt.

Ved manuel termisk skaering benyttes udsugning fra indersiden af emnet samt lavtryksudsugning
med stor luftmaengde og stor sugeabning. Udsugningen placeres pa bagsiden af emnet teet ved
snitfugen. Et udsugningsbord er generelt en bedre Igsning ved manuel termisk skaering.

Rumventilation

Udover ventilationen fra punktudsugninger skal der som regel suppleres med et rumventilati-
onsanlaeg. Anlaegget skal ogsa serge for erstatningsluft til punktudsugning, og det ma ikke give
traekgener eller undertryk i bygningen (dere, der er sveere at abne mv.). Ved gassvejsning, for-
varmning, fritbreendende flammer, plasmaskeering og flammeskaering dannes der store maengder
nitrese gasser, og hvis punktudsugningerne ikke er effektive, er et rumventilationsanleeg ngdven-
digt for at sikre et rent arbejdsmiljo for alle, der arbejder i rummet.
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Lokaludsugning, udsugningsborde og sugekabinetter

Svejseborde med nedadrettet udsugning gennem en rist i bordet virker kun med meget store
lufthastigheder. De kan ikke anbefales, bl.a. fordi emnet er i vejen for udsugningen, og fordi den
varme rog vil beveege sig opad.

Svejseborde med sugehaette over svejsestedet kan ikke anbefales til manuel svejsning, da opera-
torens ansigt ofte vil vaere placeret mellem sugehaette og svejsested. En haette i lav hojde kan dog
anvendes, men det begraenser anvendeligheden.

De bedste lgsninger er sugekabinetter med afsugning i bag-

vaeggen, eller skrat over bordet (se billede), da forureningen
traekkes veek fra svejseren, men kun skal afbgjes lidt i forhold
til normal udbredelse.

Sugekabinetter med indblaesning af luft i forkanten af bor-
det, eller op langs bagkanten af bordet med retning mod ud-
sugningen, giver endnu bedre indfangning af forurening.

Egentlige kabinetter eller sideafskeermninger pa sugekabi-
nettet giver ogsa bedre effektivitet, da den luft, der suges
ind fra siderne, ikke “spildes”. | kabinetter eller sideafskaer-
mede sugekabinetter ber lufthastigheden i dbningen veere
omkring en halv meter pr. sekund.

Ved termisk skaering strommer al forurening ud pa bagsiden

af snitfugen, og skaereborde indrettes da ogsa som en lukket
kasse med udsugning ned i bordet. | den del af skeerebordet,
der ikke er daekket af plade, skal lufthastigheden veere stgrre
end halvanden meter pr. sekund. Store skaereborde kan med

fordel opdeles i sektioner.

Vedligehold og pasning af ventilationssystemer

Ventilationssystemet skal efterses med jeevne mellemrum af f.eks. leveranderen. Det skal kontrol-
leres, at der er tilstraekkelig flow i samtlige flexarme og udsugningssystemer, samt at spjeeld mv.
fungerer efter hensigten.

Virksomheden kan selv udfere en mindre funktionstest ved, at en kollega kigger med (gennem
svejseglas), nar der svejses. Pa den made ses det hurtigt, om anlaegget fungerer effektivt, og der
skabes ogsa en forstaelse hos svejseren for, hvor teet sugemundstykket skal veere pa svejsestedet.

Udsugningskabinetter mv. kan ogsa kontrolleres visuelt med regprover eller ved svejseprover,
hvor en kollega kigger med gennem svejseglas.

Husk at @get produktion kan betyde starre belastning af ventilationssystemet, som kan medfere,
at systemet skal opgraderes for at sikre en effektiv udsugning i alle punktudsugninger.

Udsugningsborde til termisk skaering skal temmes med jeevne mellemrum, sa slagger og nedfald-
ne emner ikke tilstopper udsugningen.

Eksterne filtre skal temmes og skiftes efter leveranderens anvisninger.

Andet

Flexarme med en foler der abner spjeeldet, nar lysbuen taendes, kan anbefales, da de sparer ener-
gi og sikrer mod glemsomhed.

Ventilationsanlaeg skal veere forsynet med en kontrolanordning, der angiver utilstraekkelig funk-
tion.
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Andedraetsvaern

Svejserag og —gasser

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

Andedraetsvaernet skal vaere CE-maerket og til beskyttelse mod de aktuelle forureninger.
Afhaengig af processen skal andedraetsveernet til svejsning og termisk skeering kunne beskytte
mod reg, ozon, carbonmonoxid (kulilte) og nitrgse gasser samt evt. nedbrydningsprodukter fra
f.eks. overfladebelaegninger.

Forskellige typer andedraetsvaern

Der er to hovedtyper af andedraetsvaern: Friskluftforsynede andedraetsvaern og filtrerende ande-
dreetsveern.

e Friskluftforsynede andedreetsveern far tilfert ren luft gennem en slange fra en kompres-
sor. Luften skal veere renset til andedraetsformal (Andemiddelluft). Friskluftforsynede ande-
dreetsvaern beskytter mod alle typer forurening, og de skal altid benyttes i situationer med
risiko for iltmangel.

¢ | filtrerende dndedraetsveern renses den omgivende luft ved passage gennem et eller flere
filtre, for den indandes. Filtrene kan veere partikelfiltre, gasfiltre eller kombinationsfiltre. Fil-
trene er meerket med type og klasse efter den forurening, de beskytter imod.

Oversigt over typer

Andedraetsvaern, der almindeligvis anvendes til svejse-, 1: Turboudstyr.
skeere- og slibearbejde, er: L1 B e

e Filtrerende ansigtsmaske. Masken bestar helt eller del-
vist af filtermateriale. Da brugeren selv suger luften
gennem filtret, og masken derfor medferer andings-
modstand, ma denne type andedraetsvaern hgjst an-
vendes tre timer dagligt og ikke uafbrudt. Der findes
ansigtsmasker, som er accepteret af Arbejdstilsynet, til
beskyttelse mod ozon.

e Turboudstyr (billede 1) er et filtrende andedreetsvaern,
hvor luften renses i filtre og feres ind i svejseskaermen
eller bag et ansigtsvisir ved hjaelp af batteridrevet ven-
tilator. Turboenheden (filter-batteri-ventilator-enhed)
baeres af svejseren i et baelte. Da turboudstyr ikke giver
andingsmodstand, er der ingen tidsbegraensning for
dagligt brug. Bemeaerk, at turboudstyr ikke er et frisk-
luftforsynet andedraetsveern, dvs. det beskytter ikke
mod iltmangel eller mod gasarter, der ikke kan fjernes
i filtrene. Der findes turboudstyr med filtre, som accep-
teres af Arbejdstilsynet, til beskyttelse mod ozon.

Hedensted Maskinfabrik A/S frem-
stiller bl.a. platforme til vindmgller.

2: Luftforsynet andedraetsveern.

e Friskluftforsynet svejseskeerm (billede 2). Et friskluftfor-
synet svejsevisir far tilfort renset luft fra et kompres-
soranlaeg. Andedraetsvaernet kan vaere en svejseskaerm
med lufttilfgrsel eller et dobbeltvisir, hvor den inderste
skaerm beskytter mod forurening, nar svejseskaermen
er slaet op. Friskluftforsynede svejseskeerme beskytter
mod alle typer forurening og iltmangel. Der er ingen
tidsbegraensning for dagligt brug.

Odense Staalskibsveerft A/S, Linda.
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Valg af andedraetsvaern

Andedraetsvaern og filtertype veelges ud fra:

e Forureningens art og koncentration.

e Til svejsning og termisk skeering, hvor der kun udvikles ozon, accepteres visse filtrerende an-
dedreetsveern af Arbejdstilsynet.

¢ Er der r@g, carbonmonoxid (kulilte) eller nitrgse gasser, skal der anvendes et friskluftforsynet
andedraetsveern.

¢ Arbejdets varighed jf. tretimersreglen.

e Arbejdets art og arbejdsbetingelserne.

Hvilke regler gzelder for brug af andedraetsvaern?

o Andedraetsvaernet skal vaere CE-maerket og til beskyttelse mod de aktuelle forureninger.

® For alle andedraetsveern geaelder, at udstyret skal vaere som en helhed, dvs. udstyret ma ikke
sammensaettes af dele af forskellige fabrikater.

e Daglig brugstid:
e Filtrerende ansigtsmasker: Max. tre timer dagligt og ikke uafbrudt (tretimersreglen).
e Turboudstyr: Ingen begraensning i daglig brugstid.
o Luftforsynet svejsevisir: Ingen begraensning i daglig brugstid.

e Filterlevetid: Folg leverandgrens specifikationer for filterskift.

¢ Arbejdsgiveren skal stille egnede dndedraetsveern til radighed, hvor det er pakraevet, og serge
for ngdvendig instruktion.

Instruktion og vedligehold af andedrzaetsvaern

Arbejdsgiveren skal serge for:
¢ At der udleveres og bruges egnede andedraetsvaern, hvor det er pakraevet.
¢ At brugeren far instruktion i anvendelse af andedraetsvaernet og risikoen ved at benytte det.
¢ At dndedreetsveernet vedligeholdes, rengeres og opbevares tort og sikkert.

Den ansatte har pligt til:
¢ At bruge de udleverede andedraetsveern straks fra arbejdets begyndelse.
e At medvirke til at udstyret virker, samt at meddele fejl og mangler.

Andet

Husk at skifte filtrene efter leveranderens anbefalinger.
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Regler og vejledninger

e Arbejdstilsynets bekendtgerelse nr. 908 af 27. sep-
tember 2005 om foranstaltninger til forebyggelse
af kraeftrisikoen ved arbejde med stoffer og mate-
rialer

¢ Arbejdsministeriets bekendtgerelse nr. 96 af 13.
februar 2001 om faste arbejdssteders indretning

e At-vejledning D.2.16, Arbejdstilsynet, april 2005,
om svejsning, skeering mv. i metal

e At-vejledning nr. C.2.1, Arbejdstilsynet, februar
2003, om kraeftrisikable stoffer og materialer

e At-meddelelse nr. 2.09.1, Arbejdstilsynet, novem-
ber 1999, om udstyr til svejsning, skaering mv. i
metal

e At-meddelelse nr. 2.09.3, Arbejdstilsynet, novem-
ber 1999, om maskinel plasmaskaering

e At-meddelelse nr. 2.09.4, Arbejdstilsynet, novem-
ber 1999, om manuel plasmaskaering

e At-vejledning A.1.1, Arbejdstilsynet, maj 2001, om
ventilation pa faste arbejdssteder

¢ At-vejledning A.1.9, Arbejdstilsynet, marts 2003,
om faste arbejdssteders indretning

¢ At-vejledning D.5.4, Arbejdstilsynet, marts 2003,
om andedraetsveern og dets brug

¢ At-vejledning D.5.1, Arbejdstilsynet, oktober 2003,
om brug og vedligeholdelse af trykluft til ande-
draetsveern (dndemiddelluft)

e At-cirkuleereskrivelse nr. 4, Arbejdstilsynet, 1999,
om valg af type andedreaetsveern ved udendgrs
opskeering af skrot

¢ At-vejledning D.3.2, Arbejdstilsynet, august 2002,
om ensidigt, belastende arbejde og ensidigt, gen-
taget arbejde

¢ At-meddelelse nr. 4.04.19, Arbejdstilsynet, oktober
1995, om farstehjeelp,

e At-meddelelse nr. 6.01.2, Arbejdstilsynet, juni
1994, om pligter og ansvar efter Arbejdsmiljalo-
ven,

¢ Vejledning om svejsning (TIG, MIG og MAG) fra
Industriens Branchearbejdsmiljorad (August 2002)

e Arbejdsmilje og sikkerhed ved svejsning og ter-
misk skeering, § 26 uddannelse, Erhvervsskolernes
forlag, 2004

e Procesventilation ved svejsning og skaering i rust-
frit stal, Arbejdsmiljgfondet

¢ Tunge loft, Gode lasninger, Arbejdsmiljg i Jern- og
Metalindustrien, Industriens Branchearbejdsmiljo-
rad, januar 2005

¢ Kortlaegning af muligheder for minimering af eks-
poneringen for NO2 pa skiftende arbejdspladser,
Industriens Branchearbejdsmiljerad
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Arbejdsmiljsadresser og
hjemmesider

Arbejdstilsynet
Landskronagade 33

2100 Kgbenhavn @

Telefon: 70 12 12 88

E-mail: at@at.dk

Web:  www.arbejdstilsynet.dk

Industriens Branchearbejdsmiljgrad
Faellessekretariatet

Postboks 7777

1790 Kgbenhavn V

Telefon: 70 23 15 43

Web:  www.i-bar.dk

E-mail: i-bar@i-bar.dk

Organisationer

Dansk Industri,

H.C. Andersens Boulevard 18
1787 Kgbenhavn V

Telefon: 33773377

E-mail: di@di.dk
Web:  www.di.dk
CO-industri

Vester Segade 12
1790 Kgbenhavn V
Telefon: 33 63 80 00

E-mail: co@co-industri.dk
Web:  www.co-industri.dk
Lederne

Vermlandsgade 65

2300 Kgbenhavn S

Telefon: 32 83 32 83

E-mail: lederne@lederne.dk
Web:  www.lederne.dk

Dansk Metal
Nyropsgade 38
1780 Kebenhavn V
Telefon: 33 63 20 00

E-mail: danskmetal@danskmetal.dk
Web:  www.danskmetal.dk
3F

Fagligt Feelles Forbund
Kampmannsgade 4
1790 Kebenhavn V
Telefon: 33 14 21 40
E-mail: 3f@3f.dk
Web:  www.3f.dk



(*)
[ILSNANI

CO-industri

Vester Sggade 122

1790 Kgbenhavn V

Telefon: 33 63 80 00

E-mail: co@co-industri.dk
Web: www.co-industri.dk

DANSK INDUSTRI

Dansk Industri

H.C. Andersens Boulevard 18
1787 Kgbenhavn V

Telefon: 33 77 33 77
Telefax: 3377 3370

E-mail: di@di.dk

Web: www.di.dk

LEDERNE

bringer dig videre

Ledernes Hovedorganisation
Vermlandsgade 65

2300 Kgbenhavn S

Telefon: 3283 3283

E-mail: lederne@lederne.dk
Web: www.lederne.dk

Industriens Branchearbejdsmiljorad
Postboks 7777

1790 Kgbenhavn V

Telefon: 70231543

E-mail: i-bar@i-bar.dk

Web: www.i-bar.dk

’ INDUSTRIENS
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