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Vagledning for bedomning av risker med optisk
stralning fran svetsning

Inledning

Alla typer av svetsning och relaterade metoder (kolbagsmejsling, plasmaskarning m.fl.) avger

optisk stralning (”ljus”) som riskerar att skada bade 6gon och hud. Oskyddade personer som
exponeras for ljusbagen fran en svetspunkt riskerar att pa kort tid utsattas for stralningsnivaer som
overstiger gallande gransvarden enligt AFS 2009:7 — Artificiell optisk stralning. Speciellt férradiska ar
situationer dar personer som vistas i narheten av en svetsplats men inte sjalva utfor svetsarbetet,
ibland omedvetet, utsatts for stralningen (sa kallad kompisexponering).

Svetsarbetsplatser bor alltid i mojligaste man avskdarmas genom draperier, skdarmar eller liknande,
men i de fall detta inte ar praktiskt genomforbart ar detta dokument tankt att ge en vagledning for
att uppskatta sakerhetsavstand och exponeringstider som sédkerstéller att oskyddade personer inte
utsatts for stralning som overstiger gransvarden. Dokumentet tacker in de vanligast féorekommande
bagsvetsmetoderna (TIG, MMA, MAG och MIG) som samtliga avger relativt hdga nivaer av osynlig
UV-stralning fran svetsbagen.

Att tanka pa

e Anvand personlig skyddsutrustning. Svetsande personal ska alltid anvdanda lampligt anpassad
och oftast heltdckande skyddsutrustning (se avsnittet om skyddsutrustning). Tillverkare och
leverantorer tillhandahaller information om vilket typ av utrustning som kravs for olika
svetsmetoder.

e Skydda 6gonen. For UV-stralning galler enligt AFS 2009:7 samma gransvarden for 6gon och hud,
men man bor anda vara sarskilt forsiktig med 6gonen da smartsamma tillstand som svetsblank
(fotokeratit) fort kan uppkomma hos oskyddade 6gon som exponeras. Alla typer av
skyddsglaségon med plastlinser ger normalt ett mycket bra skydd mot UV-stralning!

e Upplevd intensitet dr inget bra underlag fér riskbedomning. Det finns alltsa inte nagon sjalvklar
koppling mellan upplevd intensitet fran en svetspunkt och riskerna med stralningen. Som
exempel kan ndmnas att ljusbagen vid MMA-svetsning innehaller en relativt sett stor andel
synligt ljus jamfort med t.ex. MIG-svetsning. Detta innebar att man vid samma svetsstrom
kommer uppleva stralningen vid MMA-svetsning som betydligt intensivare dn stralningen vid
MIG-svetsning, trots att den senare innehaller betydligt mer skadlig UV-stralning.

e Olika svetsmetoder ger olika mycket UV-stralning. Vid en viss svetsstrom dr MIG-svetsning den
bagsvetsmetod som ger mest UV-stralning och som alltsa kraver langst sdkerhetsavstand for
oskyddad personal. Aven MAG avger en relativt stor andel UV-strélning, medan TIG och MMA &r
ungefar likvardiga ur risksynpunkt och nagot beskedligare dn bade MIG och MAG da UV-
innehallet i stralningen &r lagre. Bland Ovriga svetsrelaterade metoder ar kolbagsmejsling (”air
gouging”) ungefar jamférbar med MMA, medan plasmaskarning innehaller en relativt liten andel
UV-stralning och darfor inte ar lika riskabel. Trots detta ar det viktigt att komma ihag att skydda
o0gonen och inte i onddan stirra in i svets- eller skdrpunkter eftersom adven intensivt synligt ljus
irriterar och riskerar att skada 6gonen!



Gransvarden for stralning fran svets

Gransvarden for olika typer av optisk stralning finns angivna i AFS 2009:7 (tabell 1.1 i bilaga 1). Flera
exponeringsfall skulle kunna vara aktuella vid svetsning da bade synlig och osynlig stralning avges,
men for kompisexponering blir i praktiken alltid index a. i tabell 1 nedan styrande. F6r mer
information om optisk stralning och gransvarden hanvisas den intresserade direkt till AFS 2009:7,
men notera att en fordjupning inte dr nédvandig for att anvdnda denna vagledning!

Tabell 1. Utdrag ur AFS 2009:7 6ver gransvarden som kan vara relevanta vid svetsning.

Exponerings- Index Tvp av stralnin Gransvarde Risk
tid AFS vP &
UVA, UVB och _ ) Ogon och hud - fotokeratit,
&h a uvc Her=30 [)/m’] erytem, hudcancer m.fl.
8h b. UVA Huva= 10" [J/m?] Oga (lins) - kataraktogenes
t<10000s e. Blatt ljus Es =100/t [W/m?] Oga (nathinna) - fotoretinit

(300 — 700 nm)

Pa ett visst avstand fran en svetspunkt kommer stralningsnivan till stor del bero pa féljande faktorer:

1. Svetsmetod —metoden paverkar bade total stralningsniva och typ av optisk stralning
2. Svetsstrom — stralningen ar proportionell mot strémmen i kvadrat
3. Avstand till svetspunkten — stralningen ar omvant proportionell mot avstandet i kvadrat

Med kdannedom om svetsmetod och strom, samt med antagande om exponeringsfaktor (se faktaruta
nedan) for en viss typ av verksamhet kan man komma fram till goda uppskattningar om vilka expo-
neringstider och/eller sikerhetsavstand som géller for att inte oskyddad personal skall utsattas for
stralningsnivaer som overskrider gransvarden. Kommer man fram till att gransvarden 6verskrids
maste atgarder vidtas for att skdarma av svetsstralningen eller pa annat sitt minska exponeringen.
Svetsande personal eller personer som vistas i direkt narhet till en svetsplats under langre tider
maste normalt anvanda personlig skyddsutrustning fér bade 6gon och hud.

Uppskattning av sikerhetsavstand eller exponeringstider

Foljande fyra diagram for att bestamma sdkerhetsavstand

. ) . - . Forklaring - Exponeringsfaktor
eller exponeringstider galler for oskyddad personal och ar

baserade pa en exponeringsfaktor pa 10 %. Se dven de tva hansyn till det faktum att den faktiska exponeringen
exempel som féljer i slutet pa detta avsnitt. fran en oskymd svetspunkt sett Gver en hel
Gor s har: arbetsdag alltid ar betydligt kortare @n 8 h. Detta
beror dels pa begransad bagtid (dvs. den tid som
1. Valj diagram 1 — 4 pa efterféljande sidor baserat svetsning pagar) och dels p4 att svetspunkten
pé aktuell svetsmetod. kommer att vara mer eller mindre avskarmad av
arbetsstycket eller operatéren under pagaende
2. Med kdnd svetsstrom och kant avstand fran svetsning.
svetsplatsen, las av var i diagrammet denna punkt Exponeringsfaktorn 10 % &r en grov uppskattning
hamnar. Samtliga kurvor som gar under denna som kommer variera beroende pa verksamhet men

punkt motsvarar acceptabla exponeringstider, praktiska matningar har visat att 10 % séllan

underskattar verklig exponering. Undantag kan

dvs. inga gransvarden overskrids, och tvartom. . o s i s
t.ex. vara svetsning med lang bagtid pa plana

Begreppet exponeringsfaktor har inforts for att ta

Oftast kommer man hamna mellan tva tidskurvor detaljer som inte ndmnvéirt skymmer svetspunkten.

och for att vara pa den sdkra sidan rekommenderas | sddana fall bér sékerhetsavstandet férdubblas

att man begransar exponeringstiden till att

. avlasta varden i diagrammen (motsvarande en
motsvara den kortare av dessa tider. i .
exponeringsfaktor pa 40 %).

eller exponeringstiden minskas till % jamfoért med




3.

Med kand svetsstrom och kdnd exponeringstid per dag, |ds av i diagrammet (eller uppskatta

mellan olika tidskurvor) det avstand som minst kravs for att inte 6verskrida gransvardet. Alla
avstand ldngre dn de som motsvarar aktuell tidskurva ger acceptabel exponering, dvs. inga
gransvarden 6verskrids, och tvartom.

Gor eventuellt en beddmning om 10 % exponeringsfaktor ar rimlig. Sker svetsning mer sallan
och/eller pa detaljer som skymmer svetsbagen kan man acceptera exponering under ldngre
tid eller pa kortare avstand. Sker svetsning kontinuerligt under dagen och pa plana detaljer
blir tiden kortare eller avstandet langre till dess att gransvardet uppnas.

Kommentar — Diagram

For samtliga diagram nedan galler att de tider som anges for respektive kurva avser den totala tiden under en
arbetsdag (8 h) som en oskyddad person befinner sig sa att han eller hon kan exponeras fran stralningen fran
en svetsarbetsplats. Som tidigare namnts aterspeglar redan diagrammen ett antagande om begridnsad bagtid
och skymd svetspunkt, sa dessa tva faktorer skall normalt inte rdknas in igen. Notera ocksa att diagrammen
skiljer sig at nagot vad galler tider och strommar. Detta dr medvetet gjort for att forsoka géra diagrammen sa
relevant och informativa som méjligt for respektive svetsmetod.

Kurvorna har bestamts utifran ett flertal matningar pa olika svetsfall (material, strémmar, svetsmetoder,
baglangder m.m.) i en verkstadslik laboratoriemilj6. Beroende pa att de faktiska férhallandena i verkliga
svetssituationer inte kommer vara identiska med studerade laboratoriefall b6r de sdkerhetsavstand eller
exponeringstider som uppskattas utifran diagrammen endast betraktas som ungefarliga.

Diagram 1. Gransvarden for faktisk exponering fran TIG-svetsning.
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Diagram 2. Gransvarden for faktisk exponering fran MMA-svetsning.
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Diagram 3. Gransvarden for faktisk exponering fran MAG-svetsning.
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Diagram 4. Gransvarden for faktisk exponering fran MIG-svetsning.
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Exempel 1. | en 6ppen verkstad gar en korridor fér palltransporter 5 m fran en svetsarbetsplats dér
man hela dagarna svetsar rérdetaljer med MAG-svets, 250 A. Man funderar pG om personalen som
rér sig i korridoren riskerar att exponeras for optisk stralning som 6verstiger aktuella grénsvdrden.

Riskanalys: Genom att lasa av diagram 3

(MAG) vid 250 A och 5 m ser man att man
10

hamnar mellan kurvorna fér 10 och 30
minuters exponering per dag (se vidstaende

Arbetsavstand (m)

figur). Gransvardet uppnas alltsa efter ca 20

minuter. Man gor bedémningen att ingen i (s )
personalen kommer befinna sig i korridoren

under sa lang tid under en arbetsdag och att

ingen extra avskarmning darfor behovs.
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Exempel 2. En svetslirare bedémer elevernas MMA-svetsningar (150 A) i sammanlagt 30 minuter per
dag utan att anvdnda fullgod skyddsutrustning. Vilket avstand bér han hélla till svetspunkten for att
inte 6verskrida gréinsvdrdet?

Riskanalys: Genom att ldsa av réd kurva,
motsvarande 30 minuters exponering per dag,

=
o

i diagram 2 (MMA) vid strommen 150 A ser man

Arbetsavstand

att sdkerhetsavstandet blir ca 2,5 meter. Dock,
eftersom eleverna svetsar pa plana @mnen blir
den effektiva exponeringen troligtvis hogre an

de 10 % som diagrammen baseras pa och man
bor antingen 0ka avstandet eller korta tiden for

att vara pa sdkra sidan (se tidigare faktaruta om

antagen exponeringsfaktor). 200

Svetsstréom (A)

Personlig skyddsutrustning

Ré&tt kladsel och skyddsutrustning kravs alltid vid svetsarbete, sasom t.ex. 6gon- och ansiktsskydd,
skyddsklader och andningsskydd. Skyddsutrustningen ska vara anpassad till aktuell férhallanden vad
géller svetstyp, strom, material m.m. och alltid vara CE-markt och i gott skick (se tabell 2 for en lista
Over tankbara standarder for aktuell skyddsutrustning). Tillverkare och leverantoérer tillhandahaller
information om vilket typ av utrustning som ar lamplig.

Svetsande personal behoéver i princip alltid anvanda heltdackande kladsel och ansiktsvisir, ofta i
kombination med andningsskydd, for att fa ett tillrdckligt bra skydd. Enklare skyddsglaségon bor
anvandas av personer som vistas i ndrheten av en svetsplats, dels for att fa ett skydd mot partiklar
och gnistor, men ocksa for att pa ett effektivt satt skydda 6gonen mot UV-stralning.

Tabell 2. Standarder for olika typer av skyddsutrustning (svetsning och liknande verksamheter).

Skyddsklader ENISO 116 11 Skyddsklader for anvandning vid svetsarbete
= Klass 1 eller 2
ey

EN ISO 11612 Skyddsklader mot varme

EN 340 Skyddsklader allmant
Handskar EN 388 Mekaniska risker, Prestandanivaer 1-4

EN 407 Hetta och eld, Prestandanivaer 1-4
Ogonskydd EN 166 Skyddsglaségon

EN 169 Svetsfilter

EN 175 Svetsskarmar

EN 379 Svetsfilter med automatisk avblandning
Andningsskydd EN 143 Partikelfilter, klass P1, P2 och P3

EN 12941 Flaktassisterade filterskydd, klass TH1, TH2 och TH3
Horselskydd EN 352 Kapor eller proppar
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