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Inhalerbart damm
Alla luftburna
partiklar som inandas

Bronkialt damm

Partiklar som passerar
struphuvudet. Partiklarna
ar mindre @n 10 pm i
diameter (<0,01 mm).

Respirabelt damm
Partiklar som kan na
lungbldsorna. Partiklarna
ar mindre @nca 5 pm
(<0,005 mm)

Arbetar du
med
SVETSNING?

Efetiare tgarcer mot
ponaring e svesrok

Arbetsmiljo

Inhalerbart damm //
(totaldamm) -»7(

Bronkialt damm

Svetsrok <1 pm
Slipdamm >1pm

Fibrer endast fibrer tunnare

an 3 pm och ldngre an 5 pm raknas

IG (stainless steel)
IG
Mixed TIG&MIG

Antal partiklar/cm3

TG (aluminum)
TIGEMMA
MMA

— — -Mixed TIG&MMA
(simuitaneous)

Partikelstorlek

Svenska
LV L S

PARTIKLAR

=Vid svetsning
bildas 0,1 - 35 mg
rok/sekund och
flera ml giftiga
gaser/sekund.

-Halten i plymen
kan uppga till
flera g/m3,
(>1000 mg/m3).

-Tiden i plymen
ofta avgérande
for exponerings-

bedémningen.

Partiklar och halsa

I utomhusluften &r "grénsvérdet” 0,04 mg/m3 i
Sverige. Normala halter i utomhusluften ar 0,005 -
0,02 mg/m?3.

Antalet personer i Sverige som dor i fortid p g a
luftféroreningarna @r Over 1000 sannolikt kring

5000.
Vid 6kning i utomhushalten med 0,01 mg/m3 6kar >
dodsfallen med ca 1%. 1-2 dagar senare okar 5
forséljningen av medicin fér hjart-, cirkulations-
och andningsbesvar.

I svetsplymen kan halten vara i storleksordningen
10000 - 30000 mg/m3.

Ozon - bildas av uv-ljuset vid svetsning

Bildas hvudsakligen nara ljusb&gen. Sugs roken (inkl
ozonet dar det bildas som mest) nar uv-ljuset langre ut
i lokalen och ozon bildas langre ifrén svetspunkten. UV-
strélningen avtar med kvadraten pa avstandet. 1 meter
ifrén kallan bildas 1/100-del av det som bildas p& 1
dm:s avstand. Med punktutsug och ventilerat utrymme
hélls halterna klart under grénsvardet. Eftersom det
&ven bildas p& avstand fran kallan finns i stort sett alltid
ozon nar svetsning utfors.




= assvetsnin:
GASER FORTSATTNING Dodsfall och bréannskador (fa?:t hetvattengda de
= Kvivedioxid - Vid gassvetsning i trdnga utrymmen kan héga svimmat av koloxiden och darfor inte stangt av
halter av kvavedioxid bildas. varmvattenventilen). Nedan bilder fran
Nitrésa gaser &r normalt endast ett problem vid gassvetsning och UtrEdn,mgen efter °|VCk$fallen
varmebehandling med gas. 1=
Exempel p% hur mycket som bildas (vanliga vérden).
Metod bildad volym kvaveoxider ml/sekund Andel NO2 %
Gasskarning 0,4- 3,5 ca 20
Véarmebehandling med gas, 2,5-15 5- 10
Gassvetsning 02- 2 7 - 10
Svetsning med belagd tréd (ej ror) <0,3 <5
MIG/MAG (solid, rér), TIG <0,1 90 - 100

Plasmaské&rning 8 -70 7 - 15 Halt i slutet 10 m3 utrymme utan
) ventilation efter 15 min svetsning
beror pé lag temperatur. Oppna rérandar 70 ppm
Det bildas t ex mer kvaveoxider vid varmning n L
med acetylen #n med gasol. : Slutna réréndar 440 ppm
Omréaknat for dodsfallet 2000-4000 ppm
Hyg grénsv 35 ppm.

Gaser fortsattning

= Syrebrist - Ett dodsfall har intraffat pa senare &r vid
svetsning i ror med argon som skyddsgas.
= Vid svetsning med tunga gaser som argon och koldioxid
kan luft trangas undan om arbetet utférs i tranga
utrymmen eller i en grop.
Bildad méngd CO 0,3 | efter Andra gaser som kan bildas ar isocyanater (sénderfall av
ca 2 minuters hdltagning PUR-férg/lim etc), saltsyra (klorhaltiga polymerlacker),
Efter 15 minuters haltagning fosgen (svetsning i miljo déar luften det finns klorerade
i 10 m3 utrymme ér halten kolvaten i luften).
cirka 150 ppm

Oppna rérandar

[Titel] [Titel]
[Foredragshallare], [Datum] joinstituto [Foredragshallare], [Datum]

Svetsare - riskyrke?

Arbe tsskads ilni bland
jamford med alla yrken (per 1000 sysselsatta)

Statistiken ar ofullstandig -
stor underrapportering.

Vi vet inte hur ménga
som skadas och blir sjuka
av svetsning.

Allvarliga olyckor intraffar
varje ar och ddédsfall ndstan
varje ar.

Det finns ocksa fall dar andra
an svetsaren avlidit av svets-
gasen.

Svetsarna Alla yrken




Feiere har mest lungekreft
Risiko for lungekreft blant MENN i utvalgte yrkesgrupper.
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Exponering for svetsplymen
Exponeringen beror pa
vald svetsmetod,

vald effekt (stromstyrka och
spanning),

skyddsgas,
svetsobjekt,
arbetsstillning,
utsug,

drag - luftrorelser
lokalens ventilation,
och

andra &tgérder

en i plymen ofta avgorande for exponeringen.

SKYDDSGASEN KAN HA BETYDELSE FOR
ROKUTVECKLINGEN

MAG welding;

solid electrode G3Sit
diameter 1,2 mm,
current | =300 A

95%Ar+5%0;

93%Ar+5%C0:+2%02

90%Ar+5%CO+5% 02

86%Ar+12%C0,+2%0>

78%Ar+20%C0+2%0,

80% Ar+20%CO,

80%Ar+15%C0,+5%0

co.

10 2 4 1
dust emission [mg/s]

Fig3. Influence of shielding gas on volume of dust emission accompanying MAG welding of

[Friscest [N

HYGIENISKA GRANSVARDEN

Hygieniska grinsvirden far inte 6verskridas. Ett

overskridande ar olagligt.

Nivagransvirden &dr virden som inte ska dverskridas
som medelvarde under en hel arbetsdag. Obs inte

ens under en dag per ar.

Korttidsvarden och takvarden ar
vdrden som inte ska overskridas
under en fem alternativt
15 minuter 1&ng period.

Det finns rekommenderade mat-
och analysmetoder for att mata
exponeringen

Svetsmetod Svetsgods

Viktiga luftfororeningar

Gassvetsning Laglegerat stal

Kvévedioxid, kolmonoxid

Svetsning med belagda | Laglegerat stal

Svetsrok

elektroder Rostfritt

Svetsrék, sexvart krom

Nickel inklusive dess legeringar

Nickeloxid, kanske
kopparoxid

MAG, solid trad, koldioxid | Laglegerat stal

Svetsrok, koloxid

MAG, solid trad, Laglegerat stal

Svetsrok

gasblandning Rostfritt

Nickeloxid

MIG Nickel inklusive dess legeringar

Nickeloxid, ozon

Aluminium, aluminiumsilikonlegeringar

Ozon, svetsrék

Ovriga aluminiumlegeringar

Svetsrok, ozon

Laglegerat

Svetsrék, ozon

Rostfritt

Svetsrék, ozon

Nickel inklusive dess legeringar

Ozon, svetsrok

Aluminium, aluminiumsilikonlegeringar

Ozon, svetsrék

Ovriga aluminiumlegeringar

med mangan kan
ken.

EFFEKT [mals]

Svetsrok, ozon

6ga halter av mangan aven fo

Temporary emission of dust

- SVETSROK
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Stromstyrka
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MAG, CO,, 300 A, 29 V
27 v

2,5 mg/s
13,0 mg/s




= Kontrollera luftrorelserna sa du ser hur du ska std
utan att f& svetsplymen mot dig.

= Ta dig tid att placera svetsobjektet (om maojligt)
sd att du stdr bekvamt och inte behover luta dig
over svetspunkten.

= Behover du sta nédra for att se s rengor
skyddsglasen alternativt glas6gonen. Kanske
behéver du sérskilda glaségon sé du ser bra pa
lingre avstand eller kanske behévs nytt glas i
visiret.

0,3 mg/m3
(=lokalens
bakgrundsvirde)

Alla pa bilderna
har utsug i
Svetspistolen,
MAG, ca 300 A, rortrad,
CO,, Laglegerat stal

jonstitutet

Atgérder, ventilation

= Utsug i verktyget
= Svetsplymen stiger uppat med en hastighet pa 0,2

= Utsugsarmar -1m/s

= Draghuvar = Luftrorelsen mot utsuget dar luftplymen finns bor
e vara minst ca 1 m/s. Skall réken sugas nedat t ex
= Dragbé&nkar i en sugldda krévs i praktiken fléden frdn 2 m/s.

= Mobila utsug = Eftersom hastigheten avtar markant med okat
A avstdnd fran utsuget &r utsuget bara effektivt
- vent'l_?tlonSSVStem inom ndgra decimeter (utsugsarm) fran
och fléden utsugsoéppningen.

P4 bilden ses tidigare
atgirder som inte
ldngre
anvands/fungerar

Sma fléden 80 - 100 m3/h
Tar fororeningarna vid kdllan

Alltid med
Hindrar inte traverser mm

Tar 100% av roken vid
svetsning i tunn plat

Tar 30 - 60 % av roken vid
svetsning i grov plat

Utan utsug Med utsug - - GALI;ER;OMfrZ::‘STOLEN HALLSS;IiI:"PLYMEN
sv

Samre effekt vid punktsvetsning




Avsténd utsug - kidllalcm 5 m3/h
2 15

5 >100

Synpunkter frdn engelska motsvarigheten till
Arbetsmiljoverket

Med de instéllningar man ofta har kan porer bildas vid sidodrag
frdn ca 0,5 m/s, d v s en for 18g hastighet for att kunna suga ut
roken med det inbyggda utsuget.

Test visade att det gar bra att svetsa porfritt trots ca 6 m/s
sidodrag. Det galler att stélla om svetsparametrarna for att
kompensera for utsugets paverkan pa skyddsgasen och den
eventuellt kylande effekt som ett 6kat skyddsgasflode orsakar.

Tar inte ozon som bildas utan svetsplymen
Huvuddelen bildas dock i och sbagen

Flode: minst 600 (IVL),
1000 (IVF) m3/h
Rétt placerad kan huven dven vid kraftig
rokbildning ta all - néstan all rék
OBS! Huvudet far inte vara mellan
svetspunkt och utsugshuv.
REKOMMENDATION: PLACERA HUVEN OVANFOR
MAX 30 CM FRAN KALLAN (IVL)
(IVF rekommenderar max 50 CM)
Engelska motsvarigheten till Arbetsmiljéverket
T d max en i

Aven utsugsarmens fléde kan paverka skyddsgasen

Synpunkter
Tungt att hantera
Slangen fastnar

eKraftigt undertryck (>15 kPa)

—-dyr dtgérd

*Svart att komma &t
Maste halla pistolen uppritt

| *Fel vinkel p& pistolerna

«Ofta lickage frn slang (se bild nedan till
vanster)

*Stor skyddsgasen (vanligt att hylsan tas
av eller kapas som pé bilden ovan till
vanster) alt utsugsflodet minskas

«Daligt utformat luft-reglage pa
pistolen (ESAB). Behovs tvd hidnder

eHylsan lossnar (ESAB)

eSamre effekt vid punktsvets

eSamre flode med de nya slangarna med 35
mm i diameter jamfort med de tidigare
anvanda slangarna som var 45 mm

P& 20 bilverkstader kontrollerad;s
anvandningen

= 15 anvdnde utsuget
- 3 med bra placering hela tiden
- 5 med bra placering vid
svetsningens borjan
- 7 med fel placering under hela
svetsningen

Utsugshuvar, suglddor mm

Behov av stora floden
' for att vara effektiva.

Takplacerade huvar
minskar i forsta hand
andra personers
exponering.




Renslipa!

Yta som skall renslipas beror pa
godstjocklek, svetsning, svetsmetod
Aldrig mindre @n 5 cm (tunnplat)

Deplacerande

+Ren luft for undan
fororenad luft

-Svart att fa
varmt vid golv

-Kallt (drag) ndra
tillluftdon eftersom

tillluften ar kallare
an lokalluften

jonstitutet

ANDNINGSSKYDD I PRAKTIKEN

Lokalens ventilation
Omblandande

+Aterfor virme
" -Aterfor svetsrok

-Risk for drag
eftersom luften
tillférs med hog
hastighet for att
f& 18ng kastlingd

Lokalens ventilation

= Luftvaxling (nominelit)
omsattningar/timme

<1,5 oms/h 5 st
1,5-2,5 19 st
2,5-5 4 st
5-10 3 st

= Klagomal pé drag
vanligt i svetshallar

Mycket hbga floden &r inte en
garanti for att enbart med
allmén ventilation minska
halterna till acceptabla

k Helt eller delvis 6ppen port &r en vanlig dtgérd. Spalten

pa bilden for | nastan luftomsattning

onstitutet

(logaritmisk skala)

3

Antal partiklar per cm

09:00 09:07 : : 09:28 09:36 09:43 09:50]
Tid
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1000000

100000

10000

Antal partiklar per i (logaritmisk skala)

(LY nl I

11:52

DAlig passning mellan ansikte och mask
Skaggstubb

Modifiering av skyddet

Rensat filtret med tryckluft

Fel placerat intag till tryckluftmatat

Fel forvaring av gasskydd
(ej fran den redovisade testen)

Ovrigt

Tank pa att anvanda "ofarliga" fibrer i
brandskyddande textilier.

Pagadende aktiviteter.

For narvarande pdgar utvecklingen av ett
webbaserat utbildningsmaterial i forsta
hand inriktat p& arbetsmiljo vid svetsning.

Arbetet dr ett samarbete mellan
arbetsmarknadens parter, IVL,

Svetskommissionen, Arbetsmiljoverket m fl.

Andel "godkidnda" andningsskydd (P3)

Enaland 20

STAND 50

il |

/4

. ll””

NAGRA SLUTSATSER

= Undvik plymen

= Anvénd andningsskydd
eftersom det @r den
sikraste atgérden

= Utsug i svetspistolen kan
fungera vid svetsning i
tunn plat

= Utsugsarm kan fungera
dven vid "tyngre”
svetsning

= Lokalens ventilation skall
vara deplacerande och
luftutbytet tillrackligt
(aldrig under 2 génger i
timmen exkl punkt-utsug).
Helst 3 - 5 génger




