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1 Einleitung iderstandsschweil3en, Léten, thermischen Spritzen, Elek-

Das SchweilRen mit seinen verwandten Verfahren stellt eine_ Wasserstrahlschneiden sowie fiir Schweil3roboter, fiir Qualitats-
SchliUsseltechnologie in der handwerklichen und industriel tfung und fur Werkstoffpriifung, weil es sich hierbei um Verfah-
Metallbearbeitung dar. Arbeitspldtze der Schweif3technik ze handelt, die weniger haufig angewendet werden oder deren
nen sich allgemein durch einen hohen Bedarf an technisc Ggyahrdungspotential deutlich geringer ist.

Gasen und/oder elektrischer Energie aus. Oft wird relzi
Platz fur Materialtransport und Werkstiickbewegungen, gﬁ’

MaBnahmen des Arbeitsschutzes sind daher sghon in 3 Gefahren und Belastungen an SchweiRarbeitsplatzen
phase zu beriicksichtigen.

Die Einrichtung von Werkstatten, in denen ausg Schweil3er sind spezifischen Unfallgefahren und Gesundheitsbe-

Nachdruck und Kopie, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des Herausgebers

iberwiegend schweiRtechnische Arbeiten durc Wden, lastungen ausgesetzt, meist mehreren gleichzeitig. Durch techni-
ist deshalb sorgfaltig zu planen. Dabei spielt auc isato-  sche und organisatorische Malnahmen sowie durch das Benut-
rische und raumliche Verknipfung mit dem MateriaWlger, den  zen personlicher Schutzausriistungen muf3 — in dieser Rangfolge
Vorbereitungsarbeiten und der moglic achbehandlung eine  — den Gefahren und Belastungen begegnet werden. Sachge-
Rolle. rechten baulichen MaBnahmen und ordnungsgemafer Installati-

. on der Energieversorgung und -zuleitung kommt dabei entschei-

gt des Arbeits-  jonge Bedeutung zu. Auch der Schutz gegen Strahlung, Larm
htragliche Berlick- 4 Schadstoffe stellt besondere Anforderungen an Bau und
Ausriistung von Schweiwerkstétten. Handhabungshilfen kon-
nen die korperlichen Belastungen der Schweif3er wesentlich min-
dern.

Hier soll aber insbesondere auf die
schutzes eingegangen werde ei
sichtigung der vorgeschriebene
gegen optische Strahlung, Larm chadstoffe sehr hohe
Kosten verursachen kann und

Brande und Ex plosionen sind die moglichen Folgen des unbe-
absichtigten Austritts von Brenngas oder Sauerstoff aus Gas-
quellen, Rohrleitungen, Schlauchen und Geraten der Autogen-
technik und einer dann folgenden Zindung. Brennerflamme,
elektrischer Lichtbogen, Spritzer und Schlackenteilchen kénnen
nicht nur Verbrennungsverletzungen an Gesicht und H&énden
verursachen, sondern auch zur Zundung in der Umgebung be-
findlicher, nicht ordnungsgemaf beseitigter brennbarer oder ex-
plosibler Stoffe fuihren.

Bei allen Uberlegungeg darf ssen werden, dal men-
schengerechte Arbeits& a i i i

fihrung einander sinnvoll
der Krankheitsfall kost eig

(]

a sich jeder Unfall und je-
uswirkt.

Elektrische Gefahrdung besteht fur Schweiler insbesondere

y wurde von erfahrenen Fachleuten in ehrenamtlicher Gemeinschaftsarbeit erstellt und wird als eine wichtige Erkenntnisquelle zur Beachtung
2nder mul3 jeweils prifen, wie weit der Inhalt auf seinen speziellen Fall anwendbar und ob die ihm vorliegende Fassung noch giiltig ist. Eine
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bei manuellen Lichtbogenverfahren, weil es hier durch Beriihren
der Elektrode oder — fehlerhaft nicht abgedeckter — aktiver (span-
nungfiihrender) Teile zu einem Stromdurchgang durch den
menschlichen Kdrper kommen kann. Auch das Bedienungsper-
sonal fir mechanisierte und automatische Anlagen kann einer
elektrischen Geféahrdung ausgesetzt sein. Erhdhte elektrische
Geféhrdung besteht bei Lichtbogenarbeiten in Zwangslagen oder
in feuchten oder heil3en Bereichen.

Mechanische Gefahren bedrohen auch den Schweif3er auf viel-
faltige Art, z. B. indem Bauteile oder Gasflaschen umkippen, in-
dem Quetschstellen an alteren Brennschneidanlagen vorhanden
sind oder indem durch unvorsichtiges Hantieren die Drahtelektro-
denspitze in die Handflache eindringt.

Optische Strahlung in den Wellenlangenbereichen Ultraviolett,
sichtbares Licht, Infrarot geht von der Schweifl3flamme, vom
Schweifl3bad und in wesentlich stéarkerem Mafl3e vom Schweil3-
lichtbogen aus. Dadurch kann es beim SchweiRer und bei Perso-
nen in der Umgebung zu Schadigungen ungeschutzter Hautfla-
chen (Gesicht, Hals, Hande) und — bei unzureichendem Schutz —
vor allem der Augen kommen (Verblitzen = Bindehautentziin-
dung).

Larm mit einem Beurteilungspegel uber 85 dB(A) ist bei einigen
schweilBtechnischen Verfahren, wie beim Plasmaschneiden, ma-
schinellen Brennschneiden, Flammwéarmen, zu erwarten. Dieser
fuhrt bei Dauerbelastung zu Gehdrschadigungen. Bei gleichzeiti-
ger Einwirkung mehrerer Schallquellen vergréRert sich das Pro-
blem. Larmintensive Nebenarbeiten wie Schleifen oder Richten
verstérken die Belastung.

Schadstoffe , also Gase, Rauche und/oder Staube, entstehen
bei fast allen Verfahren der Schweil3technik. Art und Menge die-
ser Stoffe hangen von etlichen EinfluRgréfRen ab, wie Verfahren,
Grund- und Zusatzwerkstoff, Beschichtungen, verwendete Gase
und Schwei3parameter. Nach dem Einatmen bestimmter Kon-
zentrationen kdnnen die Schadstoffe, je nach ihrer Art, lungenbe-
lastend, toxisch (giftig) oder in manchen Féllen sogar cancero-
gen (krebserzeugend) wirken.

Fir die Gesundheit der Schweier und benachbarter Personen
ist daher die Einhaltung der vorgegebenen Grenzwerte (MAK,
TRK) wichtig, wozu insbesondere technische und organisatori-
sche Maflinahmen dienen.

Starke Belastungen von Muskeln und Skelett  des@lens
sind gerade beim Schweil3en nicht ungewdhnlich. Oft
zu ungunstigen Korperhaltungen, z. B. in Beugestellungs#&@gnd
oder bei Uber-Kopf-Arbeit. Das Handhaben von Werk \
wirkt moglicherweise hohe Muskelbelastung. Langer ¥ e
Halten des Autogen- oder Schutzgasbrenners mit angestiips
nem Schlauchpaket bedeutet starke statisc skelbelastung.
Diese Belastungen sollten durch technische n und Einrich-
tungen vermieden oder verringert werden.

4 Vorbereitung von Werkstilicken

Bei der Planung von Schweil3wer
denken, daf3 die eigentliche Schwe
steht, aber ohne gute und tige
nicht — oder nur mit erhebliche|

ware.

g der Werkstucke
rlust — durchfuhrbar

, Rohre, Profile) sollte der
SchweilRwerkstatt dlrekt z i i i
die Auswahl der Mat;
Organisationsgrad (

portmittel (z.B. Fl Krane).

orschrift ,Allgemeine Vorschriften®
g muR sicher aufgenommen werden,
fallende oder roIIende Gegenstande muid

elagerten Teile und Stapel untereinander oder
ungen nicht gefahrdet werden. Auf die Schrif-

bedienung” und ZH 1/428 ,Richtlinien fur Lagereinrichtungen und
-gerate” sei hingewiesen. Fir Transportmittel gelten die Vor:
schriften BGV D 6, D 8 und D 27 sowie VBG 9 a (siehe Abschni
11).

Zum Zerteilen von stangenférmigem Halbzeug werd
gen, Bandsagen oder Kreissdgen eingesetzt. Aus
sind insbesondere Kosten, Schneidleistung und Schn
breite. Es kann trocken oder mit Kiihlschmierstoffen agt
den. Kuhlschmierstoffe sind durch geeignete Einri
cher aufzufangen. Sicherheitstechnische Forderunge! thalt
die Vorschrift ,Metallbearbeitung” (VBG 7 n).

Das mechanische Schneiden von Blechen er rctiHebel-
scheren, Schlagscheren oder — bei groRere hohe-
ren Anforderungen — durch Tafelscheren. F lle en gilt —
neben der Vorschrift , Kraftbetriebene Arigiigsmi (VBG 5) —die
Vorschrift ,Scheren* (VBG 7 n 2). Im§ 3 chrift werden

fur Tafelscheren Einriicksperre a
nienschutz und niedrige Hubei

langt. Abfallweichen zur Entsorg der
zweckmagig.

Hinsichtlich des thermischen
reitung — durch Brennschnel

ten geschieht vor alle
der friher Gblichen

irsten) empfohlen. Sicherheitsbestim-

nen (zum Schle|
ind i rift ,Schleifkdrper-, Plie3t- und Polier-

scheibeg liermaschinen” (VBG 7 n 6) enthalten.
Das Ikleinerer Massenteile kann in Schertrommeln er-
folg

In zahiN@@#en Fallen sind die zu schweiRenden Teile vorher in
eine bestl e Form zu bringen. Dazu dienen Abkantpressen

Schwenkbiegeiaschinen, Walzmaschinen (Blechrundmaschi-
) sowie Biegevorrichtungen und -maschinen unterschiedli-
und GréRe. Den vielfaltigen Geféahrdungen wird durch
ngen der Vorschrift ,Kraftbetriebene Arbeitsmittel”
und — soweit zutreffend — der Vorschrift ,Hydraulische
“(VBG 7 n 5.2) begegnet.

htarbeiten kénnen sowohl vor dem Schwei3en — an unebe-
Halbzeug — als auch spéater an geschweil3ten oder ther-
isch geschnittenen Bauteilen anfallen. Schlagen und Hammern
sollte wegen der damit verbundenen starken Larmbelastung un-
terbleiben. Besser ist das Flammrichten — siehe Abschnitt 12 —
oder der Einsatz hydraulischer Richtmaschinen. Fir diese gelten
die Bestimmungen der Vorschrift ,Hydraulische Pressen®
(VBG 7n5.2).

Das Warmen von Werkstlicken — sei es zum Spannungsabbau
oder zum Vermeiden von Ri3bildung — geschieht entweder mit
elektrischem Strom oder — haufiger — mit der Autogenflamme.
Die Autogenbrenner missen den Anforderungen von 8§ 11 oder
§12 BGV D1 und bei Handbrennern auch DIN EN ISO 5172
bzw. DIN EN 731 entsprechen.

re

5 Auslegung von SchweiBwerkstatten

Schon bei der Planung einer SchweiBwerkstatt missen Kon-
struktion und Fertigung des Unternehmens eng zusammenarbei-
ten. Das Einbeziehen weiterer Abteilungen von der Materialver-
waltung bis zum Versand ist sinnvoll, um wirtschaftliche und zu-
kunftssichere Ldsungen zu erreichen. Auf die Mitwirkung von
Fachleuten der Sicherheitstechnik und der Arbeitsmedizin sollte
in keinem Fall verzichtet werden. Entscheidend fiir die Ausle-
gung der SchweiBwerkstatt sind — neben dem Produktionsum-
fang — Art, GroRe und Form der Werkstucke/Bauteile, deren
Werkstoffe und die hauptséchlich eingesetzten Schwei3- und
Schneidverfahren. Es ist zu entscheiden, ob ortsgebunden oder
an wechselnden Platzen gearbeitet werden soll. Die funktionelle
Zusammengehdrigkeit mit anderen Betriebsraumen ist ebenso
zu bertcksichtigen wie ein zweckmafiger Materialflul3.




