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1 Bakgrund

VVS-montdrer som svetsar eller hardléder pa tillfilliga arbetsplatser, t.ex. byggarbetsplatser, utsitts
for rok. Inandning av 16d- och svetsték som bestir av luftféroreningar i partikelform
(partikeldiameter mindre dn 1 um, d.v.s. all r6k dr respirabel) kan leda till besvir eller sjukdomar i
luftvagarna. Bade akuta besvir och kroniska sjukdomar har relaterats till exponering f6r
16d/svetsrok.

Montérernas exponering for 16d- och svetsrok paverkas bland annat av val av metod och elektrod
eller pinne, typ av material man hardléder/svetsar i, montotrens arbetsstillning, hur linge man
svetsar, arbetsplatsens utformning och ventilation. Tyvirr slarvas det med anvindning av
skyddsutrustning. Ibland fills till exempel svetsvisiret upp for tidigt dd 16d- eller svetsroken finns
kvar pa arbetsplatsen, vilket ger en onédig exponering for luftféroreningar.

Montoren ir inte alltid medveten om riskerna med svets- och 16drok och vilka faktorer som Skar
exponering. Dessutom ir risken vid hirdlodning/svetsning pa tillfalliga arbetsplatser inte helt
kartlagd. Bland annat saknas yrkeshygieniska mitningar av vilka halter som férekommer vid 16d-
och svetsarbete pa sidana arbetsplatser.

Branschen ir oroad Gver att alltfér manga montdérer ignorerar riskerna vid 16d- och svetsarbeten
och inte vet hur de ska skydda sig.

VVS- och Kylbranschens Centrala Arbetsmiljérad har gett IVL i uppdrag att undersoka vilka
kemiska risker VVS-montérer exponeras for ndr de svetsar och 16der pa tillfilliga arbetsplatser. 1
radet sitter Marcus Ekstrém (VVS Foéretagen), Leif Wall (Byggnads), Dan Wallén (NVS Installation
AB) och Lars Hammarberg (Byggnads). Gunnar Wigenstam (huvudkyddsombud) har aktivt deltagit
1 projektet och limnat virdefull information under projektets ging.

Projektet har finansierats med medel fran Svenska Byggbranschens
Utvecklingsfond (SBUF).

2 Syfte

Syftet med uppdraget dr att med dagens kunskap dels bedéma de kemiska hilsoriskerna vid
hardlédning/svetsning pa tillfalliga arbetsplatser och dels ta fram en broschyr for att for att 6ka
kunskapen om tisken med hardlédning/svetsning.

3 Metod

Projektet har inletts med litteratursdkning om kemiska hilsorisker vid svetsning och 16dning som
utfors pa tillfilliga arbetsplatser. Litteratursékningar gjordes i nationella och utlindska databaser.

I projektet ingick arbetsplatsbesék och intervjuer av montdrer och samtal med foretridare f6r nagra
medlemsféretag i VVS Foretagen. Parterna formedlade kontakter med tre stora VVS-féretag dir
arbetsplatsbes6k genomfoérdes. Pd fem arbetsplatser intervjuades tre montérer frin Foretag A, en
montdr frin Féretag B och en fran Foéretag C.



Dessutom intervjuades en regionchef (ordférande f6r Foretag B:s Branschrid) och en projektledare
fran Foretag B samt Foretag C:s svetsansvarig.

Gunnar Wigenstam har hjilpt till med insamling av sdkerhetsdatablad, uppgifter om intriffade
olyckor vid svetsning/16dning m.m.

Intervjuerna med montdérer och arbetsgivarrepresentanter rérde bla. de svetsmetoder och
skyddsatgirder som anvinds, typ av material man svetsar i, elektroder/tillsatsmaterial /skyddsgaser
som anvinds, eventuella besvir/obehag efter exponering for 16d-/svetstok, kunskap om kemiska
risker vid svetsning/l6dning m.m.

Alla intervjuade montérer hade arbetat med svetsning och 16dning i mer dn 10 4r. De hade stor
erfarenhet av att svetsa i alla material och 16da i koppar. De utfér ocksa andra arbeten som
skirning, kapning, slipning och rengdring av t6r i samband med svetsning och 16dning. De f6rsdker
svetsa sa mycket som mdjligt vid arbetsbink.

Alla intervjuade férutom Foretag Cs montor arbetade pa byggarbetsplatser med ROT-arbete eller
nybyggnation. Féretag C:s montor utfr nidstan uteslutande industriarbete, d.v.s han svetsar pa
fiarrvirmeverk, oljeraffinaderier, kirnkraftanldggningar m.m.

Sikerhetsdatablad for belagda elektroder, tillsatsmaterial f6r TIG-svetsning, skyddsgaser har
granskats.

Uppgifter om intriffade olycksfall har himtats in och sammanstillts.

4 Avgransningar

I projektet ingick inte yrkeshygieniska mitningar.

5 Vilka svetsmetoder, tillsatsmaterial,
skyddsgaser m.m. anvander VVS-montorer?

VVS-montorer svetsar ror av olika material med hjilp av féljande svetsmetoder:
e TIG-svetsning
e Pinnsvetsning
e  (Gassvetsning

5.1 TIG-svetsning

TIG (Tungsten Inert Gas) dr en svetsmetod, dér en elektrisk ljusbdge uppritthalls mellan en icke
smaltande elektrod och ett arbetsstycke. All svetsning i rostfritt stil sker med TIG. Med rostfritt stél
menas vanligen legeringar som innehaller minst ca 12% krom och minst ca 50% jirn [VVS
Foretagens Teknikhandbok, 2009]

Vid TIG-svetsning tillsitts tillsatsmaterial som i regel 4r mycket likt grundmaterialet man svetsar i.

Vanligt tillsatsmaterial vid TIG-svetsning dr exempelvis OK Tigrod 316 Lsi. Detta tillsatsmaterial
innehaller bl.a. 10-15% nickel, 15-20% krom och 2-5% mangan. Sikerhetsdatablad f6r detta
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tillsatsmaterial finns 1 bilaga 1. Skyddsgaser Argon, eller Mison och Formier 10 (blandning av
kvivgas och vitgas) anvinds vid svetsning med TIG.

Ibland svetsas svart stdl med TIG eftersom montorerna som beharskar denna metod foredrar att
anvianda TIG istillet fOr att pinnsvetsa.

5.2 Pinnsvetsning

Manuell metallbdgsvetsning, MMA (Manuell Metal Arc) eller si kallat pinnsvetsning, anvinds ibland
av VVS-montdr fOr att svetsa i svart eller rostfritt stal.

Vid pinnsvetsning tinds en ljusbdge mellan en belagd elektrod och svetsfogen. Ljusbagen smilter
elektroden varvid hoéljet bildar en skyddande slagg. Elektroden bestar av en kirntrad med ett
utvindigt hélje.

Vanliga belagda elektroder som montérer pinnsvetsar med ar:

* Filarc 35 som anvinds vid pinnsvetsning i svart stdl. Filarc 35 innehaller bl.a. 10-15 % fluorider,
>35 % jarn, 20-30 % kalksten, 5-10 % titanoxid, 2-5 % mangan. Sikerhetsdatablad f6r Filarc 35
finns i bilaga 2.

* Cromarod 316 LP som anvinds vid pinnsvetsning i rostfritt stal. Cromarod 316 LP innehaller
bla. 18,3 % krom, 12 % nickel, 2,7 % molybden, 0,8 % mangan enligt férpackningens etikett., se

Bilaga 3.
De bildade partiklarna hirrér frimst fran de belagda elektroderna.

5.3 Gassvetsning

Vid gassvetsning upphettas arbetsstycket med en liga. Vid fogning tillférs material med svetstrad.
Lagan bestar av en blandning av syrgas och brinngas, vanligen acetylen, som antinds.

Gassvetsning sker vid ldgre temperaturer 4n metallbagsvetsning.

Gassvetsning férekommer i sa liten omfattning att det inte varit méjligt att hitta en arbetsplats att
besoka.

6 Hardlodning av kopparror

Hardlédning dr den vanligaste metod f6r fogning av r6r och rérdelar av koppar som anvinds i
vatten- och virmesystem. Vid hardlédning anvinds ett lod som virms upp med en liga av syrgas
och acetylen, se bilder 1 och 2.



Bild 1.  Utrustning f6r 16dning av kopparror Bild 2. Lédning vid arbetsbink

Vid hirdlédning anvinds silverfosforkoppatlod, som beroende pa typ, innehaller 4,7-6,5 % fosfor,
78,7-92,6 % koppar och 1,5-16 % silver (se sikerhetsdatablad f6r Meltolit 2P, 5P och 15P i bilaga
4). Vid anvindning av silverfosforkopparlod behdvs inte flussmedel eftersom fosfor i lodet reagerar
med syret i luften och fungerar som flussmedel.

Man ska undvika att anvinda lod som innehaller kadmium, eftersom kadmium litt avgir vid
upphettning. Detta beror pa att kadmium dr mycket littflyktigt med hogt dngtryck och kokpunkt
vid 765°C.

Kadmium har farliga egenskaper som péverkar hilsan och dirfér ska man vilja kadmiumfria lod vid
hardlédning av kopparrér.

De montérer som ingatt i denna studie anvinder f6ljande kadmiumfria hardlod f6r kopparror:

Beteckning Diameter |Ag Cu P (rod Arb.temp. | Smaltpunktsintervall
(silver) (koppar) fosfor)
Meltolit 5P 1,5-3,0 5 89 6 710°C 650-810°C
mm
Braze Tec S2 2 91,7 6,3 740°C 645-825°C
Braze Tec S5 5 89 6 710°C 645-815°C

Vid 16dning kan man rika litt ut f6r onddig upphettning pa grund av svarigheter att kontrollera
virmetillférseln. Vid uppvirmning 6ver rekommenderad arbetstemperatur 6kar emissionen av
metall- och fosforoxider.

7 SvetsrOk och svetsgaser

Vid svetsning bildas r6k och gaser. Vilka iamnen och mingder av olika 4mnen som bildas beror pa
svetsmetod och tillsatsmaterial. Tillsatsmaterialet ger upphov till merparten av rékpartiklarna medan
grundmaterialet bildar férhallandevis lite luftféroreningar. Grundmaterialet kan ocksa bidra till
luftféroreningar om man svetsar i ytbehandlat material. Svetsning i belagt material som 4r malat,
galvat eller oljat, kan bilda skadliga amnen. Dirfor dr det viktigt att renslipa minst 5 cm pa vatje sida
av svetsfogen.
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Svetsrok. Rok uppstar da de metaller som férangats och oxiderats kondenserar och bildar sma
partiklar. Storleken pa partiklarna dr mindre dn 1 pum, vilket innebdr att de ér respirabla. Respirabla
partiklar kan ta sig lingst ner i lungorna och avsittas dir.

Slipdamm (partikelstorlek storre dn 1 um) som bildas vid slipning av r6r fore eller efter svetsning
bestar av en stor andel inhalerbart damm och en liten andel respirabelt damm.

Mingden r6k som bildas beror bland annat pa svetsmetod, tillsatsmaterial, strémstyrka och rorets
tjocklek. Vid TIG-svetsning bildas vanligen lite t6k. Didremot uppstir kraftig rokutveckling vid
pinnsvetsning med belagda elektroder. Rokmingden vid pinnsvetsning beror pd elektrodtyp, strém
m.m. R6kmingden dkar med dkande strémstyrka.

Bild 3. TIG-svetsning Bild 4. Pinnsvetsning
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Bild 5. Slipning i samband med pinnsvetsning

Vid TIG- och pinnsvetsning i rostfritt stal innehéller svetsrOken oftast partiklar av jarn, krom,
mangan och nickel [Svetskommissionen, Amnen i svetsrék]. I denna svetsrék férekommer krom
delvis som sexvirt krom. Bildning av jirn, krom, mangan och nickel har stor betydelse ur
arbetsmiljésynpunkt. Dessa dmnen har mycket laga hygieniska grinsvirden och de kan i h6ga halter
ge upphov till olika symptom och sjukdomar.

TIG- och pinnsvetsning i olegerat och ldglegerat stal bildar ocksa krom, mangan, nickel, jirn men
aven koppar.

I en IVL undersékning har exponeringsmitningar av krom i svetsrok visats att vid svetsning i
rostfritt stdl férekommer ofta halter av sexvirt krom som 6verskrider grainsvirdet for sexvirt krom
(0,005 mg/m? (totaldamm)) [Gavelin, 2006]. Aven bakgrundshalterna av sexvirt krom i
svetsverkstider med svetsning 1 rostfritt stal kan bli mycket hoga, enligt denna studie.

Vid den sammanstillning som gjorts av Arbetsmiljdverket som underlag f6r bestimning av
grinsvirden har medelvirden av totalt krom mellan 0,05 och 0,67 mg/m?3 uppmiitts
[Arbetsmiljoverket, 2005]. Nivagrinsvirdet ot totalt krom 4r 0,5 mg/m?3. I bilaga 5 finns mitdata
fran tidigare exponeringsmitningar pd svetsrok.

Mangan kan spridas som luftférorening vid svetsning i manganhaltigt material eller med
svetselektroder som innehaller mangan. Mangan bildar oxider vid metall- och
gasmetallbagsvetsning. Om elektroden innehdller fluor, kan det bildas 16sliga fluorféreningar,
exempelvis mangandifluorid. Mangan anrikas i svetsréken vilket innebdr att manganhalten i
svetsrOken dr hégre 4n halten i tillsatsmaterialet.

Svetsgaser. Vid T1G-svetsning i svart stal, rostfria stal, aluminium och andra material bildas ozon.

Ozon bildas ur syret 1 luften dé luften utsitts f6r UV-strdlning frin ljusbagen. Ozonhalten dr hogst
kring ljusbdgen, men ozon kan bildas upp till tvd meter frin ljusbagen. Bildningen av ozon paverkas
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av rokmingden. Ozon ir en reaktiv gas och reagerar med partiklar i réken. Minskar r6kméingden
Okar ddrfér ozonbildningen.

En finsk studie om ozonexponering vid TIG-svetsning och andra svetsmetoder visat att
ozonexponering ar starkt beroende av arbetsplatsférhallanden och olika svetsparametrar
[Engstrom, 2005]. Ozonhalten vid TIG-svetsning i rostfritt stal varierade mellan 4 och 90 ppb
enligt samma studie. Dessa variationer kan bero pa sma skillnader av drag i de lokalerna de svetsade
och den arbetsstillning svetsarna hade vid svetsning.

Kviveoxider (nitrésa gaser) bildas vid all typ av svetsning. Kviveoxider bildas nir luftens kvive och
syre upphettas. Mdngden kviveoxider vid gassvetsning beror pa ldgans stotlek och hur linge
torbrinningen varar. En stor fribrinnande laga alstrar mycket kviveoxider. Vid TIG-svetsning
bildas vanligen sma mingder nitrésa gaser [Svejsning og nitrese gasser, 2004].

Nir nitrésa gaser och ozon finns samtidigt i luften kan kvivepentoxid (dikvivepentoxid) bildas. I
fuktig luft eller vid kontakt med vatten bildar kvivepentoxid salpetersyra.

Kolmonoxid bildas vanligen vid pinnsvetsning med belagda elektroder som innehaller
kalciumkarbonat (CaCO3) och vid metallbagsvetsning med koldioxid (eller blandning av

argon/CO,) som skyddsgas [Antonini, 2003]. Nir kolmonoxid inandas upptas den i blodet och
dirmed minskas blodets f6rmdga att uppta och transportera syre till kroppens olika delar.

8 Halsoeffekter av luftfororeningar som bildas
vid svetsning och 16dning

En stor del av de partiklar som bildas vid svetsning dr mycket sm4, mindre dn 1 pm och dr dérfor
respirabla. Exponering f6r partiklar och gaser vid svetsning och 16dning kan paverka olika organ. I
nedanstiende faktaruta redovisas hilsoeffekter som kan uppstd vid inandning av hoga halter av
svetstOk och svetsgaser. Vissa hilsoeffekter upptrider vid kort eller langvarig exponering f6r hdga
halter av olika dmnen som bildas vid arbete med olika svetsmetoder.

FAKTARUTA

Hilsoeffekter

e Rinit (kronisk inflammation 1 nidsan)

e Kronisk bronkit (kronisk luftrérskatarr)

e Astma

e lLungddem

e T6rsimrad lungfunktion

e Metallréksfeber med influensaliknande symptom

o  Okad risk for lungcancer

e  Okad risk for hjirt- och kirlsjukdomar

e  Njursjukdomar

e Paiverkan pi nervsystemet

e  Piverkan pa fortplantningen




Hilsoeffekter i andningsorganen
Svetsare utsitts for flera dmnen som irriterar luftvigarna. Dessa dmnen kan ge bide akut och
kronisk paverkan pa luftvigarna.

Kronisk bronkit

Kronisk bronkit kidnnetecknas av riklig slembildning i luftvigarna och ihallande hosta under minst
tre méanader per ar. Det kan med tiden ge andningsbesvir. Flera undersékningar har visat att
svetsare kan rika ut f6r kronisk bronkit [Antonini, 2003; Sjégren, 1994; Sjégren B, Ulfvarson U,
1990].

Upprepad och lingvarig inandning av 16drok fran fosforhaltiga lod kan ge en f6rhojd risk f6r
nisbesvir (thinit) och kronisk bronkit [Sikerhetsdatablad, Meltolit, 2008] .

Astma

Astma kan orsakas av luftvigsirriterande dmnen som bildas vid svetsning. Astma karakteriseras av
sammandragning av luftvigarna och utséndring av slem samt svarigheter att andas. Inandning av
sexvirt krom som bildas vid svetsning med belagda elektroder i rostfritt kan ge allergisk astma.
Astma kan vara allergisk eller icke-allergisk. Den som en giang forvirvat en allergi, har kvar allergin
for resten av livet. Icke-allergisk astma kan upptrida vid ozonexponering vid TIG-svetsning. En
icke-allergisk astma kan g4 tillbaka, om man inte lingre exponeras for imnet som utlést astman.

Svenska studier har visat att exponering for svetstok dr forenat med risk att insjukna 1 astma [Torén
K, 1999; Wang Z m fl 1993]. Liknande resultat kom fram i en studie som omfattade svetsare i tolv
linder [Arbete och Hilsa 2002:15].

Under 1994-2003 fick 41 svetsare diagnosen astma. De flesta av dem svetsade 1 rostfritt stil
[Frilander H et al, 2006]. Enligt en finsk studie 4r det bade nickel och krom som orsakar astma
bland svetsare som pinnsvetsade i rostfritt stal [Hannu, 2005].

Lungodem

Lungbdem dr en vitskeansamling i lungorna som hindrar blodet frin att ta upp luftens syre. Det
orsakar andningssvarigheter och i virsta fall ddden. Kvivedioxid som bildas vid upphettning av
luftens kvive och syre vid gassvetsning, irriterar luftvigarna och kan vid héga halter ge lungédem
[Sjogren, 2000]. Lungédemet utvecklas flera timmar till ett dygn efter exponering. Svetsare kan
ocksa utveckla lungédem vid hég exponering f6r kadmiumoxid eller ozon.

Metallriksfeber

Svetsning i galvaniserat stal kan orsaka metallrksfeber [Sjogren B, Ulfvarson U, 1990]. Det ir zink
och koppar som vanligast orsakar metallrdksfeber [Antonini JM, 2003]. Metalltoksfeber upptrider
oftast pa kvillen. Inandning av zink dr ocksa en riskfaktor f6r hjdrtsjukdom.

Lungeancer

I flera undersékningar har en 6kad frekvens lungcancer pavisats hos svetsare [Sjogren B, Ulfvarson
U, 1990; Arbete och Hilsa 2000:21; Sjégren B, 2003]. Nagra studier har visat ett samband mellan
exponering for sexvirt krom eller nickel, som bildas vid svetsning i rostfritt stdl och utveckling av
lungcancer samt tumorer 1 nasan. IARC (International Agency for Research on Cancer, www.iarc.fr)
har klassificerat sexvirt krom som cancerframkallande pa minniska, medan metalliskt krom och
trevirt krom inte kunde virderas p.g.a. otillricklig data. Epidemiologiska studier visar en 6verrisk
for lungcancer i samband med svetsning i rostfritt stdl jimfért med svetsning i jirn.

Svetsare som metallbdgsvetsar 16per en forhojd risk f6r att utveckla lungcancer. Det giller bade
dem som svetsar i liglegerat stal och i rostfritt stal.
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Paverkan pa nervsystemet
Mangan férekommer som oxid i svetsték och kan vid inandning paverka det centrala nervsystemet.
I en IVL unders6kning om krom och mangan i svetsrék uppmittes manganhalter ligre 4n
grinsvirdet fo6r mangan (0,1 mg/m3 respirabelt damm) [Gavelin F, 2006]. Enligt samma studie kan
manganexponering bli hdg om svetsning sker i lokaler som saknar allmidnventilation, utsug eller 4r

tringa.

Hjart- och kirlsjukdomar
I nagra studier av svetsare har observerats en 6kad dédlighet i hjirtinfarkt. Sjogren et al [2002] har

pavisat ett samband mellan svetsarbete och dédsfall 1 hjirt- och kitlsjukdomar. En dansk

undersokning har ocksa visat ett samband mellan 16dning och hjirtsjukdom. Man tror att inandning
av luftféroreningar kan skapa en inflammation i luftvigarna som ger 6kad risk for hjirtsjukdom.

Paverkan pa fortplantingen
En svensk studie har visat att kvinnliga svetsare foder barn med ligre fédelsevikt dn andra kvinnor.
I Danmark har man visat att kvinnor som dr gifta med min som svetsar i rostfritt stdl oftare far
missfall 4n kvinnor gifta med min som svetsar i laglegerat stil eller min som inte svetsar [Hjollund
NHI et al, 2000]. Man har dven sett att virmestrilningen frin svetsarbeten paverkar svetsares
spermier [Bonde JP, 1993].

Nedanstaende tabell ger en 6versikt 6ver en del vanliga kemiska dmnen, nér de bildas och vilka
skador de kan ge 6ver tid.

Tabell 1.

Amnen i svetsrok/1o6drok och gaser som kan paverka VVS-montérernas halsa

Amnen

Typ av avbete

Halsoeffekter

Hygieniska grans-
véarden®

Jarn, jarnoxid

Svetsning och slipning
av jarn och stél.

Okar bindvavsbildning i lungorna, s.k. sideros
(jarnlunga). Sideros kan ge latt hosta, men
antas inte att ge allvarliga skador.

3,5 mg/m?
(respirabelt damm)

Kolmonoxid

Kan bildas vid svetsning

med belagda elektroder.

Halterna kan bli hoga
vid svetsning i trdnga
utrymmen.

Kolmonoxid binds latt till blodet och minskar
blodets formaga att transportera syre.
Symptomen varierar med halt och varaktighet,
fran trétthet, huvudvark, illaméende och
hjartklappning. Med stigande koloxidhalter
upptrader andra symptom som yrsel,
sinnesforvirring, medvetsléshet och déd.

40 mg/m®

Krom Svetsning och slipning i | Irritation i luftvdgarna, allergiskt Krom (VI) 0,005
rostfritt stal. kontakteksem, bronkit, dammlunga, mg/m?® (totaldamm)
lungcancer, hal i nasskiljevaggen. Endast Krom (111) 0,5 mg/m®
sexvarda kromforeningar ar klassade som (totaldamm)
cancerframkallande.
Mangan Svetsning och slipning i | Har skadlig inverkan p& hjarnan och det évriga | 0,1 mg/m?
de flesta typer av stal. nervsystemet. Nervskador, speciellt (respirabelt damm)
talproblem och darrningar. 0,2 mg/m?®
(totaldamm)
Nickel Svetsning och slipning i | Irritation i luftvagarna, hal i nasskiljevaggen, 0,5 (totaldamm)
rostfritt stal. allergiskt kontakteksem, astma, kroniska
infektioner i luftvdgarna, cancer i lungor, nasa
och strupe.
Fluorider Pinnsvetsning med Kan paverka skelettet. Kan ge respiratoriska 2 mg/m?®

belagda elektroder

besvar.

Nitrésa gaser —
kvaveoxid och
kvavedioxid

Utvecklas vid héga
temperaturer — sarskilt
vid gassvetsning, MAG
och MIG. Kvéaveoxid
omvandlas ofta till
kvéavedioxid.

Verkar fratande pa slemhinnorna. Irritation i
luftvagarna och nedsatt lungfunktion.

Risk for lungédem vid kortvarig men hog
exponering.

Kvaveoxid, 30 mg/m?
Kvavedioxid, 4 mg/m?®

Ozon

Bildas speciellt vid TIG-
svetsning. Ozon bildas

Vid akut exponering far man en
stickande/brédnnande kénsla i halsen,

0,2 mg/m?®
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nar syret i luften brostsmarta, andningssvarigheter, égonskador

reagerar med m.m. Vid hoéga halter far man lungédem.
ultraviolett stralning Upprepad exponering kan leda till lungskador.
fran ljusbagen.

Kvéavepentoxid Bildas i luft dar det Kvéavepentoxid ar farligare &n nitrésa gaser.

samtidigt forekommer Den kan allvarligt skada lungorna och
ozon och nitrésa gaser. | symptom liknar lungédem. Risk for bestadende
skador péd lungorna.

Zink, zinkoxid Svetsning och slipning i | Irritation i ndsa och hals. Zinkfeber eller s.k. 5 mg/m? (totaldamm)
galvaniserat material. metallroksfeber (metallfrossa). Symptomen
liknar influensa och som gar éver inom ett eller
hogst tva dygn.

Kadmium Hardlodning med lod Risk for njursjukdomar. Hoga halter av 0,02 mg/m? (total-
som innehaller kadmiumangor eller kadmiumdamm kan damm)
kadmium. fororsaka lungédem. 0,005 mg/m?
(respirabelt damm)
Koppar, Hardlodning av Risk for metallroksfeber med influensa- 1 mg/m?® (totaldamm)
kopparoxid kopparror. D& koppar liknande symptom som t.ex. hosta, allman 0,2 mg/m?®
upphettas bildas rok trotthet/svaghet, hog feber, muskelsmartor, (respirabelt damm)
som innehéller ilam&ende m.m. Symptomen foérsvinner efter
kopparoxid. ett par dagar.
Fosfor, Hardlodning med Fosforoxid och dimma av fosforsyra verkar 1 mg/m?
fosforoxid silverfosforkopparlod. fratande p& andningsvagar, égon och hud. Risk

Fosforoxid reagerar med | for lungédem.
fuktig luft och bildar
fosforsyra.

1)=Hygieniska gransvarden. Nivagransvarden ar den hogsta tilldtna halt av en luftférorening under 8 timmars arbete.
Korttidsgransvarden och takgransvarden &r den hogsta tillatna halt av en luftférorening under 15 minuter.

Skyddsgaser

De skyddsgaser som anvinds vid TIG-svetsning, t ex Argon, Helium och Mison ir inte skadliga i
sig. Diremot kan de, i héga halter, tringa undan luften och ge syrebrist i oventilerade utrymmen. 1
sadana fall krivs tryckluftmatat andningsskydd.

Alla Mison-skyddsgaser innehaller kvivemonoxid som litt reagerar med ozon och bildar syrgas och
kvivedioxid. Det betyder att ozonet forstérs 1 samma stund det bildas, vilket minskar ozonhalten
vid svetsning.

Om intriffade olyckor m.m.
De senaste aren har det intriffat olyckor vid svetsnings- och 16dningsarbeten. I nedanstidende ruta

ges en kort beskrivning av tvd olyckor.

Faktaruta

Exempel pa intriffade olyckor vid svetsning och hardlédning

* Lodning av kopparrir med silverfosforkoppariod. Vid 16dning férekom ganska
omfattande vattenlickage ur réren och montoren fick virma kraftigt f6r
att torka bort vattnet sé att det skulle ga att 16da. Vid upphettning av lod,
som innehiller fosfor, bildades fosforoxid som reagerade med luftens fukt
till fosforsyra som montéren andades in. Han fick lungédem
(vitskeansamling 1 lungorna som hindrar blodet fran att ta upp luftens

syre).

* Svetsning inuti ett ror. Svetsaren hittades livlds. En utredning visade att
svetsaren dog av syrebrist, efter det att argongas tringt undan syret i roret.
Svetsaren hade kvivts.
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Avluftning av rétledningar vid slutinstallation av fjarrvirme /fjarrkyla

Giftig gas kan komma fran r6r som 6ppnas, t ex vid avluftning av rérledningen 1 fjirrvirme-
kulvertar. Gasen som strémmar ut kan vara s farlig att ndgra andetag kan leda till medvetsléshet
och déd om montdren inte omedelbart flyttas till sikert utrymme. D&dsfall har intriffats pa grund
av hoga halter instrémmande kolmonoxid. Eventuella gaser frin avluftningen méste ventileras bort
innan arbetet paboérjas. Hur linge beror pd mingden instrdmmande gas, gasens sammansittning,
lokalens storlek, lokalens ventilation och eventuell portabel flikts kapacitet. Kolmonoxidhalten ska
kontrolleras med en kolmonoxidmitare.

9 Intervjuer och arbetsplatsbesok

Om de intervjuade

Fem arbetsplatsbesok har genomférts och personal fran tre stora VVS-foretag: Foretag A, Foretag
B och Foéretag C har intervjuats.

Foretag Intervjuade | Alder |Antal 4ri|Typ av arbete och arbetsplats
yrket

Foretag A Montor 1 54 10 TIG-svetsning 1 rostfritt stal + 16dning. Képcentrum 1
Mont6r 2 43 13 TIG-svetsning i rostfritt stil + l6dning. Hakte
Montor 3 38 13 Pinnvetsning i rostfritt stal. Képcentrum 2

Foretag B Montor 4 52 25 TIG-svetsning 1 rostfritt + 16dning. Képcentrum 3
Region chef
Projektledare 25

Foéretag C Mont6r 5 55 30 TIG-svetsning i rostfritt stil. Testanldggning (ledningar
Svetsansvarig 6 till en pappersmaskin)

Om arbetsplatser, arbetets omfatining, arbetsstillningar m.m

De intervjuade montérerna arbetade med ombyggnad av ett hikte, tre képcentrum och en
testanldggning i olika stadsdelar 1 Stockholm. Alla lokaler var stora (mellan 100-400 m?2), hade hogt
till tak och luften strommade in fran olika stora 6ppningar.

Alla montérer TIG-svetsar i rostfritt stal och l6der kopparrér. Det hinder sillan att ndgon
pinnsvetsar. Tabell 2 ger en Gversikt Gver material, utrustning, skyddsgaser som anvinds vid
svetsning och 16dning. Arbetet omfattar svetsning/l6dning vid arbetsbink, montagearbeten,
forberedelser infor 16dning/svetsning m.m. Beroende pa vilket projekt man arbetar med, svetsar
montorerna ibland flera dagar i rad och direfter foljer perioder dd man inte svetsar pa flera
dagar/veckor. En av montérerna uppskattade att han har svetsat en halv vecka och 16tt en tredje
del av veckan som mest i bérjan av projektet [montor 1]. Resten av tiden har gatt at att hdimta
material och till férberedelser f6r svetsning och montagearbete. En annan mont6r har TIG-svetsat
fyra timmar per dag i tre manader och 16tt en hel dag eller mindre dn fyra timmar [montor 4].

En mont6r uppger att 10 % av hans arbetstid gér it pinnsvetsning och resten av tiden TIG-svetsar
han och férbereder svetsarbetet [montor 3].

Monto6rerna forsoker svetsa/16da si mycket som méjligt vid arbetsbink. Ibland kan upp till 70 %
av arbetet gbras vid biank. Men det varierar mycket mellan olika uppdrag.
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Arbetsstillningen har betydelse f6r exponering f6r svetsrok och gaser. Arbetsstillningen varierar
beroende pa om man svetsar vid arbetsbink eller pa plats. Svetsning pa arbetsbink sker i en
framadtlutad position, se bild 6 . Vid svetsning pd plats arbetade montorerna dels knédstdende pa
golvet och dels fran en saxlift vid montering av rér uppe pa tak. Vid bade svetsning vid bink och pa
plats stair montéren vildigt ndra rékplymen, se bilder 7 och 8.
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Tabell 2.

Utrustning, material, skyddsgaser m.m. som intervjuade montdrer anvénder vid svetsning/l6dning

Metod, utrustning m.m.

Montér 1. Képcentrum 1

Montor 2. Hikte

Montér 3. Képcentrum 2

Montér 4. Képcentrum 3

Montér 5. Testanlidggning

TIG-svetsning

Mycket TIG-svetsning

Uteslutande TIG-svetsning

Mest TIG-svetsning och lite
pinnsvetsning

Mycket TIG-svetsning

Mest TIG-svetsning

Utrustning, material m.m. vid
TIG-svetsning

Vilket material man svetsar i?

* rostfritt
* svart stal

* rostfritt

* svart stal

Opvanligt att man svetsar i
malade r6r

*rostfritt

* rostfritt
* svart stal

Vilket tillsatsmaterial anvinds?

Tigrod 316 L Si (rostfritt), fran
ESAB

Tigrod 316 L Si (rostfritt)

Tigrod 316 L Si (rostfritt)

Skyddsgas Formiergas (N2+Hoy) Formiergas (N2+Hoy) Formiergas (N2+Hoy)
Argon Argon Argon

Pinnsvetsning Ingen pinnsvetsning Ingen pinnsvetsning Ca 10% av mitt arbete Sillan pinnsvetsning Sillan pinnsvetsning

Utrustning, material m.m. vid

Pinnsvetsning

Vilket material man svetsar i?

* rostfritt
* gvart stal

Svart stal,
rostfritt stal

Vilken typ av elektrod anvinds?

Filarc 35 till svart stal

Cromarod 316 LP till rostfritt stal.

OK 48 & ELGA P 48 (i svart stal)
och ELGA 316 SKR & ESAB
OK 6320 (i rostfritt)

Gassvetsning Ja, lite Aldrig Aldrig Sillan eftersom det tar lang tid att
svetsa och ger simre kvalitet
Utrustning, material m.m. vid
gassvetsning
Vilket material man svetsar i? Svart stal
Vilken typ av_gas anvinds? Acetylen + syrgas
Hardlédning (kapilldr-l16dning) | Loéder ibland Léder ibland Loder ibland Man léder inte utan man pressar

istallet

Utrustning, material m.m. vid
16dning

Utrustning

Acetylen och syrgas frin AGA

Acetylen och syrgas frin AGA

Acetylen och syrgas frin AGA

Vilket material man léder i? Kopparror Kopparror Kopparror
Vilket lod anvinds? Braze Tec S2. Braze Tec S5 Vet ¢j.
Vilken skyddsgas anvinds Ingen. Ingen Ingen
Anviinds flussmedel? Nej Nej Nej
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Bild 6.

Bild 8.

Svetsning pé arbetsbink sker i en framatlutad position

Knistaende arbete vid svetsning pa plats

VL :
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Vid 16dning av kopparrér vid arbetsbidnk brukar montorer sta en bra bit fran réret. Vid 16dning
arbetar montdérerna 1 olika positioner, se bilder 9 och 10.

Bild 9. Lédning av kopparror fran hantverkarstillning Bild 10. Lédning av kopparrér

Vad anvinder montdrerna for att skydda sig mot svetsrok och gaser?

Endast mont6r 1 anvinder ett barbart punktutsug. Det utsug som anvinds bestar av ett munstycke
som ansluts med slang till ett birbart filteraggregat. Det flyttbara utsugsmunstycket placeras intill
svetsfogen med hjilp av en magnet, se bild 11. Vid svetsning i olika delar av en stor lokal maste
sjilva filteraggregatet flyttas. Placering av utsugsmunstycket ar viktigt for effektiv infingning av rok.
Det ska placeras nira, men inte alltfér nira sa att det suger ut skyddsgasen.

Utsuget anvinds endast vid TIG-svetsning i alla sorters stil pd arbetsbink. Han 4r n6jd med

utsuget och tycker att svetsroken sugs ut effektivt. Féretaget saknar tyvirr rutiner f6r underhall av
utsugen.

VL x



Bild 11 Placering av mobilt punktutsug som anvinds vid svetsning
pé arbetsbink. Man fister magnet pé binkens sida

Montér 3 anvinder en Speedglas svetshjalm med Adflo fliktenhet vid TIG-svetsning i rostfritt stdl
pé bink. Montér 1 har en liknande svetshjdlm som han ibland anvinder istillet f6r punktutsug, se
bild.12. Speedglas svetshjilm dr férsedd med luftslang, bilte, gnistskydd, forfilter, partikelfilter och
batteri. Gasfilter som skyddar mot gaser f6ljer inte automatiskt med utan viljs i en lista 6ver
tillbehor. Gasfilter B kan till exempel behovas for att skydda sig mot ozon. Montérerna vet varken
vilka filter som sitter i Adflo enheten eller hur Speedglas svetshjilm ska skotas.

Bild 12 Speedglas svetshjilm med Adflo fliktenhet

Mont6r 3 skyddade sig inte vid pinnsvetsning i rostfritt stal trots att han hade tillgang till Speedglas
svetshjdlm med Adflo, som han anvinde vid TIG-svetsning pa bink.

Det bor noteras att Foretag C, vars svetsare inte anvinde nagot skydd mot rok/gaser, dger ett
foretag som siljer/hyr ut utrustning, exempelvis frisklufthjilm, punktutsug, evakueringsflikt m.m.,

till hela installationsbranschen.

Ingen av de intervjuade montorerna anvinder nagot skydd
nir de svetsar eller 16der vid montagearbeten
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Vad tycker montérerna om skyddsdtgirderna mot svetsrék och gaser?

Montérernas synpunkter pa atgirderna har haft stor betydelse f6r valet att anvinda eller inte
anvinda/skaffa dtgirder som ska skydda de vid svetsning eller I6dning. Négra av synpunkterna ir:

@ Ingen anvinder utsug vid svetsning pd plats. "Det 4t svart att fasta fast utsugets slang nira
rékkallan. Det dr oméjligt att fista magneten pé rostfritt." [montor 1]

@ "Kan inte tinka mig att slipa med ett mobilt utsug vid montagearbeten" [montér 2]. Det 4t ofta
sd trdngt att montera nira vagg eller tak att utsug skulle std 1 vigen. Ingen tror heller att man har tid
eller tdlamod att flytta utsugets munstycke lings svetsfogen.

@ De som brukar arbeta fran skylift uppger att de har med sig kabelvinda, rondell och annat
verktyg. Dirfor finns det inte plats f6r ett mobilt utsug i skyliften.

@ Mobilt utsug anvinds inte dirfor att man inte 4dr helt 6vertygad om att ett mobilt utsug dr en
effektiv 16sning,.

@ Man ir osidker pd om utsug som kommer fran foretagets lager, dr i bra skick. "Utsug som limnas
tillbaka efter ett dr behdver service for att det ska fungera tillfredsstillande och vem gor det'"?
[montdr 2]

@ "Det tar lingre tid att gbra jobbet om man sldpar pa ett utsug" [montor 4].
* Montdrerna som anvinder Speedglas med Adflo fliktenhet 4r mycket néjda med dem.

* En montdr som uteslutande TIG-svetsar i rostfritt stil uppgav att det enda han anvinder och
behéver dr sitt svetsvisir. "Vill jag ha nigot annat far jag det av foretaget” [montér 2]

* Montor 4 som provat Speedglas svetshjilm med Adflo fliktenhet tycker att "det funkar inte att
ha en stor svetshjdlm pa huvudet och ett tungt paket runt midjan nir man svetsar Gverallt". Han
tycker att det blir f6r komplicerat att jobba nir man har pa sig tung utrustning. Dérf6r har han valt
bort Speedglas svetshjilm.

* Det dr f6r otympligt att jobba med svetshjilm med andningsskydd nir man svetsar nira tak;
"man har knappt plats for huvud" sdger montéren som pinnsvetsar i rostfritt. Trots att det ryker

mycket nir han pinnsvetsar anvinder han endast ett svetsvisit. Han har tillging till Speedglas med
Adflo fliktenhet.

Synpunkter frin andra intervjuade

En lagbas uppgav att "det dr vara skyddsombud som siger till vilken utrustning som ska kopas in.
Om det beh6vs nigon skyddsitgird finns den med i den riskbedomning som foretaget gor infoér
vatje uppdrag”. Han tycker att det 4t upp till vatje montor att bestimma vad han vill ha f6r att
skydda sig.

Man har aldrig testat att arbeta med punktutsug vid svetsning/16dning pa arbetsbink, enligt Foretag
B:s projektledare. Nagon gang har man anvint en byggflikt for att fd bittre luft i lokalen man
svetsar i. Andningsskydd anvinds inte ddrfor att "det blir varmt och luften kompakt i visiret". ”’Jag
har aldrig sett att ndgon har anvint punktutsug vid svetsning pd byggarbetsplatser under alla mina
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ar 1 branschen. Det kan ta lang tid f6r montérer slipa med utsug i lokalerna. Den tiden ir inte
inrdknad nér vi limnar anbud”. Det dr bara ndr man arbetar pa en rérverkstad man har punktutsug
enligt honom. ”Ute pa arbetsplatserna 6ppnas dorrar/fonster, om sidana finns, for att fa in luft ndr
montdrerna svetsar”.

Om det luktar konstigt eller sticker i ndsan hédller montbren bort huvudet sa att han undviker réken.
Om négon svetsar i ett utrymme med délig luft 6ppnar han fonster/dorrar eller gir ut och tar frisk
luft. "Nir ndgon klagar pa att det dr f6r mycket t6k och inget luftdrag sd pratar vi om det och
forsoker hitta en 16sning. Man kan alltid stilla en flikt vid ena gavel s att man far in lite luft"
[Foretag B:s projledare].

Foretag Cs svetsansvarige uppger att det dr projektledarens uppgift att bestilla skyddsutrustning f6r
montdrerna om det behévs. Han vet att montérerna inte alltid anvinder svetshjdlm med
andningsskydd. "Punktutsug anvinds inte sd ofta dirfor att det finns risk att svetsarbetet blir
daligt".

Svetsning/I6dning i tringa utrymmen

Montérer svetsar ibland i trdnga och daligt ventilerade utrymmen, exempelvis i killare, tringa och
gamla fliktrum och undercentraler. Det som dr gemensamt for dessa utrymmen ér att de saknar
mojlighet till ventilation och dérfor blir luften snabbt férorenad med svetsrék och svetsgaser. Daligt
ventilerade utrymmen med halsofarliga rok/gaser och ldg syrehalt ar livsfarliga att arbeta i.

Mont6r 3 har nyligen svetsat i en gammal undercentral pd cirka 25 m2. Enligt honom var det sd
trdngt att han inte kunde anvinda sin Speedglas svetshjilm med Adflo. "Det enda jag hade pd mig
som skydd var en huva med svetsglas. Sedan var det bara att jobba sa fort jag kunde innan luft och
virme under huvan kindes f6r jobbigt". Liknande erfarenhet har montér 4, se bild 13 som visar
honom med huvan som han anvinder nir han svetsar i tringa utrymmen.
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Bild 13. Mont6r med huvan som han anvinder
nir han svetsar i tringa utrymmen.

Mont6r 5 har nyligen svetsat i en behéllare (8,5 m hég och 5 m 1 diameter) med endast svetsvisir
och ett vanligt munskydd mot damm som skydd. Behéllaren ventilerades med en flikt som stod
utanfoér tanken. Trots det var luften inte sa bra inne i tanken. "Man kunde se hur dammet glittrade
mot ljuset ndt man tittade uppat". Det ir sillsynt att ndgon svetsar i en behéllare enligt honom.

Lokalerna 1 sig behéver inte vara tringa, men montagearbeten kan ske nira tak och med manga
redan fastmonterade r6r och metalldelar runt omkring. Darf6r har man ibland huvudet mellan
réren vid svetsning. "Ibland dr det s trangt att man behéver anvinda en spegel £6r att kunna utféra
arbetet" [montor 4].

Enligt projektledaren dr det inte sd vanligt att man svetsar i trdnga utrymmen. "Pa en viss del i ett
projekt kan man svetsa/l6da i ett utrtymme som har lagt till tak och dir virmevixlare, pumpar m.m.
tar mycket plats i rummet." I den byggnad dir Foretag B:s montorer arbetade fanns det mycket r6x.
Det dr separata rorsystem som gir till ligenheter och handel samt kontor. Dirfor dr det vildigt
tringt i killaren i undercentralen, som ligger tva viningar under Ostermalmstorg. "I somras var det
varmt i undercentralen och dirfér var det tungt f6r killarna. De fick dricka mycket vatten eftersom
l6dnings- och svetsningsarbeten alstrar mycket virme".

Utbildning eller information om kemiska risker vid svetsning/lodning

Ingen av de intervjuade montorerna anser sig ha fatt information/utbildning om risker och atgirder
for att skydda sig mot 16d-/svetsrok. De flesta har en svetsutbildning i botten som de fick f6r mer
in tio ar sedan. ”Den utbildningen innehdll inte mycket om arbetsmiljéproblem vid svetsning”
[montdr 1]. Montdr 3 ansdg att "redan i skolan borde vi ha lirt oss om risker och hur vi skulle
skydda oss”.

De flesta montdrer forsdker pa egen hand ldsa om risker eller kontaktar skyddsombud om man har
fragor kring halsorisker vid svetsning/lédning. Vi fir alltd hjalp av vara skyddsombud” [montor 1,
2, 3]. Nagon uppger att ’jag har kontaktat var foretagslikare och fragat om hur farligt svetsroken dr.
I de papper jag fatt stod det ingenting att svetsroken var farlig" [montor 2].

Regionchefen och projektledaren har gitt BAM-utbildning som inte innehdll specifik information
riktad mot svetsarbete. For cirka fem ar sedan fick montérer en kortare utbildning om kemiska
risker vid svetsning/16dning, enligt regionchefen. Projektledaren anser att om forskning kring
16dning visar att 16dning 4r férenad med allvarliga kemiska risker da ska man pressfoga mer. ”Det
maste komma ndgot direktiv att 16dning 4r skadlig f6r hilsan och da kommer ingen montdr att
l6da”.

P4 en friga om hur montorer ser pa risker med 16d-/svetstok, har de svarat pa foljande sitt:

* "Man vet att det finns risker men det é4r sa lite man kan gora at. Man ska skydda sig sd langt det
gar [montor 3.

* "Jag tinker aldrig pa risker eftersom jag inte har rikat ut f6r ndgot. Dirfor dr det latt att blunda
for det" [montor 2].

* "Jag tror att man kan fa problem med luftvigar och att krom och nickel som bildas vid TIG-
svetsning inte dr hilsosamt. Darfor svetsar jag det mesta vid arbetsbiank [ Montor 1]
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* "Det dr klart att det 4r farligt, men det 4r ingenting man kan gora at nir de hjilpmedel som finns
idag gor att jobbet blir besvirligt" [montor 4].

* "Man vet att svetstok inte dr nyttig. P4 senare ar har risker vid inandning av svetsrok
uppmirksammats mer. Jag liser vad tidningar skriver om det." [Montér 5]

Bedoms de kemiska riskerna vid svetsning/Iodning?

Man gor ingen sirskild bedémning av risker med svetstok/16drok. Montérerna har certifikat for
heta arbeten och i det ingar en checklista som de ska ga igenom nir de ska svetsa. Checklistan
innehaller frigor om brandsikerhet, ventilation, stidning m.m.

Nir man jobbar i ett byggprojekt har man i bérjan startméten och dér har man en punkt som
handlar om arbetsmiljén. I dessa méten kan man diskutera vilka skyddsatgirder behévs for att
sikerstilla god arbetsmiljé vid svetsning/16dning.

"Jag tror inte att ndgon bedémer riskerna utan féretaget forvintar sig att jag ska klara vilket uppdrag
som helst" [montdr 5]. Montérerna arbetar mycket sjilvstindigt och férséker 16sa alla problem pé
egen hand. I Gvrigt dr det ingen montdr som tror att nagon bedémer riskerna vid
svetsning/16dning. "Det dr mojligt att projektledaren och lagbasen gor riskanalys om vi ska svetsa i
tringa utrymmen." [Montor 3]

Man far ingen sirskild information/instruktion eftersom "alla har erfarenhet att svetsa i rostfritt i
stora eller smd lokaler. Var vi ska jobba ser vi ndr kommer pi plats och da ir det bara att géra sitt

jobb." [Montor 2]

I bilaga 6 finns en Riskbedémning - dtgirdsplan fran ett av de foretagen som ingétt i denna studie. 1
den finns inget om skydd mot svetsrék och gaser.

Fogningsmetoder som kan ersétta I6dning/svetsning

Pressfogning dr en fogningsmetod som botjat anvindas de senaste dren. Man kan pressfoga rér av
koppar, férzinkat och rostfritt stal i ett flertal dimensioner. I en studie (Rose m fl, 2006) visas de
vanligaste argument som tio montorer hade om olika fogningsmetoder:

Fogningsmetoder Fordelar Nackdelar
Lodning/svetsning Mer tillforlitigt. Litt att | Heta arbeten. Svetstillstind. Tunga gasflaskor och
korrigera fel. Farre mycket kringutrustning att sldpa. Brinnskador.
arbetsmoment. Ligre | Anstringande for 6gon. Aktiverar brandlarm. Skadliga
vikt. gaser. Kridver mer stidning. Simre arbetsstillning for
att kunna se hela vigen runt. Svetsvakt=dubbla I6ner.
Pressfogning Snabbt. Slipper Tung maskin. Omstindligare om det blir fel. Risk att

svetstillstind och annat
pappersarbete. Smidigt
att ta med.

missa press. Tunga backar. Svirt och tung att komma
at ibland. Mer noggrant férarbete. Livslingden pa o-

ringar okdnd? Dyrare delar. Oro for att det ska licka.
T-r6r bygger/tar mycket plats. Svirare att fd rakt.

Rillade 161, som dr en speciell koppling som vanligen anvinds pa sprinkler, kan anvindas for att
minimera svetsning pa kyl- och virmesystem. Rillade r6r kan anvindas f6r grova ledningar och

stamledningar.
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I denna studie anger samtliga montérer att 16dning av kopparrér har minskat de senaste aren. De
intervjuade montorer frin Féretag B och Foretag C uppger att de slutat att 16da rér, ndgot som de
ser som vildigt positivt. Det finns inga tekniska begrinsningar f6r anvindning av kopplingar. "Det
ar bara kundens krav och projektérernas planering som styr om roren ska I6das eller pressas. Det
kan i vissa fall vara en upphandlingsfraga - det 4r fortfarande dyrare att pressa dn att 16da”

[projektledare].

10 Diskussion och slutsatser

Det finns olika faktorer som paverkar kemiska risker vid svetsning/l6dning.

v Val av svetsmetod och tillsatmaterial paverkar rékemissionen och halten metaller i svetsrok.
Av de svetsmetoder som férekommit i detta projekt dr det pinnsvetsning som alstrar mest rok.
TIG-svetsning bildar diremot lite 6k i jimforelse med pinnsvetsning. A andra sidan alstras stora
ozonmingder vid TIG-svetsning,.

Vilken typ av elektrod eller tillsatsmaterial som anvinds har stor betydelse f6r svetsrokens
sammansittning. Detta beror p4 att elektrod/tillsatsmaterial 4r den storsta killan till r6k. Om nickel,
krom, mangan och andra halsofatliga dmnen ingér i elektrod/tillsatsmaterial, kommer dessa dmnen
dven att finnas i svetsréken. Svetsar man i rér som 4r malade eller belagda med till exempel zink
kommer andra skadliga dmnen att bildas och finnas i réken.

v’ Andra fogningsmetoder 4n 16dning kan anviindas. Det finns fogningsmetoder som kan ersitta
svetsning och 16dning. (Information om fogning av rér finns i VVS Foéretagens teknikhandbok
2009). Det finns inga tekniska begrinsningar for att pressfoga istillet £6r att I6da. Att pressfogning
inte anvands kan bero pa kundkrav eller att det 4r dyrare med pressfogning i vissa system.

I vissa lokaler fir man inte utféra heta arbeten. D4 ska man pressfoga istillet. P4 ROT-arbete 1
trihus ar det bittre att anvinda presskopplingar istillet f6r 16dning.

v’ Rillade r6r i stillet for rorsvetsning. Rillade ror kan anvindas for att minimera svetsning pa kyl-
och virmesystem. Dessa rér kan anvindas f6r grova ledningar och stamledningar.

v Den riskbeddmning som arbetsgivaren ska gora i tidigt skede av projektet och som ska finnas i
projektets arbetsmiljéplan verkar vara ofullstindig. Planeringen dr knapphindigt genomférd och
leder inte till effektivt skydd f6r montorerna. Skyddsatgirder, personlig skyddsutrusning m.m. ska
finnas redan vid start av svets-/16dningsarbete. Avsaknad av vilplanerat skydd tyder pa lagt
sikerhetstinkande och bristande intresse och kanske déliga kunskaper i fragor som r6r kemiska
halsorisker vid svetsning/l6dning. Det verkar vara praxis att en skyddsatgird sitts in forst efter att
montdrerna klagat 6ver dalig luft i de utrymmen de arbetar 1.

De intriffade olyckorna tyder pa bristfillig kunskap om och bedémning av risker, vilket har lett till
att montérer arbetat utan skydd i oventilerade utrymmen. Det ricker inte att skydda sig med
andningsskydd med gas- och dammifilter om det blir syrebrist i ett uttymme. Det enda som hjilper
mot syrebrist dr tryckluftsmatat andningsskydd om effektiv ventilation inte kan ordnas.

Ensamarbete ska inte tillatas i utrymmen dir lig syrehalt kan uppsta. Svetsning/l6dning i sidana

utrymmen ska alltid planeras sa att ndgon snabbt undsitter en montér som rakar ut £6r en livsfarlig
olycka.
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v' Hur punktutsug anvinds och hur luften strémmar fran olika 6ppningar paverkar halterna av
rokpartiklar i storre utstrickning dn valet av svetsmetod. I praktiken anvinds ingen dtgird som
effektivt tar bort svetsrok frin killan ndr montorer svetsar/16der vid tillfalliga arbetsplatser. Mobila
utsug av den typ som en mont6r anvinder vid svetsning pa bank har endast utvirderats i labtester.
Erfarenheter fran besék pa svetsverkstider av personal fran IVL och Swerea IVE ér att de i
praktiken inte ér sa effektiva.

v/ Férutom tva montdrer som ibland anvinder Speedglas svetshjilm med Adflo finns det ingen
som dr intresserad att anvinda fliktmatat svetsvisir. Anledning till den ldga anvindningsfrekvensen
har varit att fliktmatade svetsvisir anses vara tunga, klumpiga m.m.

v Montorernas atbetsstillning i forhillande till det som ska svetsas, piverkar deras exponering
for luft svetsrok. Nar svetsaren lutar sig Gver réret stiger den varma réken upp mot ansiktet. Om
det saknas rokutsug och svetsvisir med andningsskydd ér svetsaren oskyddad och andas in svetsrék
och svetsgaser. Huvudets placering paverkar exponeringen oberoende av om svetsare star, sitter
eller ligger. Darfor 4r det viktigt att hélla huvudet snett 6ver rékplymen s att den mest
koncentrerade roken passerar en bit frin huvudet.

Ett satt att minska riskerna att skadas av 16d-/svetsrok idr att oka medvetenheten bland
rérmontdrerna om vikten av ritt arbetsstéllning.

v" Kunskapsnivan nir det giller risker och skydd vid svetsning/16dning ir ganska lag bland de
intervjuade. Det verkar som grunden till brister ldggs redan i skolan och foretagets begrinsade
information/utbildning har tyvirr inte h6jt kunskapsnivin.

v’ Attityden till kemiska risker och skydd vid svetsning/16dning paverkar arbetsmiljon. Attityden
speglar av sig i det laga anvindande av personlig skyddsutrustning. Grundlidggande for att skydda
sig dr att montbrerna anvinder personlig skyddsutrustning nir ingen annan atgird finns. Varken
arbetsgivaren eller montérer ser till att limplig personlig skyddsutrustning finns och anvinds vid
svetsning/16dning. Det anses normalt att inte anvinda andningsskydd mot t6k/gaser som bildas
vid svetsning/16dning. Instillning "Det har aldrig hint mig ndgot" fanns hos nigra montoret.

Att arbeta i lokaler som saknar ventilation och dir luften snabbt kan bli délig pa grund av svetsrok
och svetsgaser dr sd vanligt att montérerna ofta inte reagerar 6ver férhillandena. De reagerar sillan
pé avsaknad av skyddsadtgirder utan det har blivit en del av deras vardag. Trots att montdrerna i viss
mién dr medvetna om skyddsbristerna dr acceptansen samtidigt stor.

v’ Arbetsledningen verkar inte aktivt arbeta for att forindra montérernas attityder och kunskap till
risker med svetsrok och svetsgaser och hur man skyddar sig.
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SAKERHETSDATABLAD o R

Detta sékerhetsdatablad uppfyller Férordning (EG) Nr 1907/2006, ISO 11014-1 och ANSI Z400.1

Datum:2009-02-18
Produkt:OK Tigrod 316LSi

1.NAMN PA PRODUKTEN OCH FORETAGET

Produktens namn: OK Tigrod 316LSi

Anvandningsomrade: Metallbagsvetsning

Klassificering(ar): ENISO 14343: W 19 12 3 LSi SFA/AWS A5.9: ER316LSi

Tillverkare/Leverantér: ESAB AB, Box 8004, 402 77 Goteborg, Sweden.
esab.sverige@esab.se

Telefonnummer: +46 31 509000

Websida: www.esab.com / www.esab.se

2.FARLIGA EGENSKAPER

Oversikt Nédsituation: Metalltrad eller pinnar i varierande farger. Denna produkt ar normalt
inte ansedd som farlig i samband med transport. Handskar bor anvandas fér att undvika stick
och skérsar.

Denna produkt innehaller nickel, som klassificeras allergiframkallande och misstanks

vara cancerframkallande. Denna produkt innehaller kobolt, som misstanks vara
cancerframkallande, samt klassificeras som allergiframkallande vid inandning och
hudkontakt, och kan orsaka skadliga langtidseffekter i vattenmiljon. | den form dessa amnen
férekommer, i den har produkten, bidrar de inte till en klassificering av produkten. Hudkontakt
ar normalt ingen fara, men bér undvikas fér att férebygga eventuella allergiska reaktioner.
Personer med pacemaker ska inte ga i narheten av svetsnings- eller skarningsarbete utan att
ha konsulterat lakare och erhallit information fran pacemakertillverkaren.

Nér denna produkt anvénds i en svetsprocess ar de frdmsta riskerna rok, varme, stralning och
elekirisk strom.

Rok: Normalt bildas mycket sma mangder svetsrok vid TIG svetsning.
Overexponering for svetsrék kan resultera i symptom som
metallroksfeber,yrsel, illamaende, uttorkning eller irritation av nasa,
svalg eller 6gon. Langvarig dverexponering for svetsrok kan orsaka
lungskador.Langvarig inandning av nickel och kromféreningar éver
hygieniska gransvardet kan orsaka cancer.Overexponering for
mangan och manganforeningar over hygieniska gransvardet kan
orsaka bestaende skador pa centrala nervsystemet, inklusive hjarnan,
symtomer som kan vara sluddrigt tal, letargi, darrningar, muskelsvaghet,
psykologiska storningar och spastisk gang.Denna produkt innehaller
amnen som kan ge allergi.

Varme: Sprut, smaitande metall och gnistor kan orsaka brannskador och starta
bréander.

Stralning: Stralning fran liusbagen kan ge allvarliga skador pa égon eller hud.

Elektricitet: Elektrisk strom kan vara livsfarlig.

3.SAMMANSATTNING/UPPGIFTER OM BESTANDSDELAR

Denna produkt &r en solid metallstav.

Trad samman- o Faro 2 s | OSHA

sattning Vikt % CASH EINECS# klassificering IARCT| NTP Listan*
Krom 15-20 7440-47-3 | 231-157-5 Nej - - -

Xn;

Kobolt <1 7440-48-4 | 231-158-0 R42/43-53 2B - -
Koppar <1 7440-50-8 | 231-159-6 Ne| - - -
Jarn >50 7439-89-6 | 231-096-4 Ne| - - -
Mangan 2-5 7439-96-5 | 231-105-1 Ne - - -
Molybden 2-5 7439-98-7 | 231-107-2 Ne| - - -
Nickel 10-15 7440-02-0 | 231-111-4 | Xn; R40-43 2B S -
Kisel <1 7440-21-3 | 231-130-8 Nej - - -

(1) Faroklassificering enligt Europeiska Radets direktiv 67/548/EEG, R-fraser se Sektion 16.

(2) Bedémning enligt International Agency for Research on Cancer. 1-Carcinogenic to humans. 2A-
Probably carcinogenic to humans. 2B-Possibly carcinogenic to humans,

(3) Klassificering enligt 11th Report on Carcinogens, publicerad av US National Toxicology Program. K-
Known to be a Human Carcinogen. S- Suspect Carcinogen.

(4) Listad som Carcinogen enligt OSHA, Occupational Safety & Health Administration (USA).

4.FORSTA HJALPEN

Inandning: Vid andningsstopp ge artificiell andningshjalp, tillkalla lakare
omedelbart. Vid andningssvarighet, tillse frisk luft och kontakta lakare.

Ogonkontakt: Vid brannskador orsakade av ljusbage, kontakta lakare. For att avliagsna
damm och rék spola med vatten i minst 15 minuter. Om irritation
kvarstar, kontakta lékare.

Hudkontakt: Vid hudskador orsakade av ljusbagsstralning, spola genast med kallt
vatten. Uppsok lakare for brannskador eller irritation som kvarstar. For
att avlagsna partiklar eller damm, tvatta med vatten och mild tval.

Elektrisk strom: Stang av och koppla ifran strommen. Anvéand ickeledande material
for att fa loss vederbdrande fran stromférande komponenter. Vid
andningsuppehall ge artificiell andningshjalp. Vid hjartstillestand,
paborja hjart-lungraddning (HLR).Tillkalla lakare omedelbart.

Generellt: Ventilera och tillkalla medicinsk hjalp.

5.BRANDBEKAMPNINGSATGARDER

Inga sérskilda rekommendationer for tillsatsmaterial. Svetsbagar och gnistor kan antanda
explosiva och brandfarliga amnen. Anvand den slackningsatgard som rekommenderas for det
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brinnande materialet och radande situation. Anvand friskluftsmask da rék och angor kan vara
skadliga.

6.ATGARDER VID OAVSIKTLIGA UTSLAPP

Fasta féremal plockas upp och placeras i container. Vatskor och trogflytande &mnen skrapas
upp och placeras i container. Lamplig skyddsutrustning ska baras vid hantering av dylika
amnen. Ska ej kasseras som avfall.

Personliga skyddsatgarder: Se punkt 8.

Skyddsatgarder for miljon: Se punkt 13.

7.HANTERING OCH LAGRING

Hantering: Hanteras varsamt for att undvika stick och skarsar. Anvand handskar vid
hantering av tillsatsmaterial for svetsning. Undvik exponering fér damm.
Fortar inte. En del individer kan utveckla allergiska rektioner mot vissa
material. Behall alla varnings och identitetsetiketter.

Lagring: Forvaras separat fran kemiska substanser, somt.ex. syror eller starka
baser, vilka kan orsaka kemiska reaktioner.

8.BEGRANSNING AV EXPONERINGEN/PERSONLIGT SKYDD

Undvik exponering for svetsrok, stralning, svetssprut, elstétar, heta material och damm.

Tekniska Sakerstall tillracklig ventilation och utsug vid svetsbagen, sa att svetsrok
atgarder: och gaser halls borta fran svetsarens andningszon. Hall arbetsplats och

skyddsklader rena och torra. Svetsaren ska informeras om att undvika
kontakt med strdmférande delar och isolera ledande delar. Kontrollera
regelbundet skick hos skyddsklader och utrustning.

Personlig Anvand friskluftsmask eller tryckluftsmask vid svetsning eller

skyddsutrustning:  hardlédning i tranga utrymmen, eller dar ventilationen ar otillracklig, fér
att halla exponeringsnivaer inom sakra granser. Var extra aktsam vid
svetsning av malade eller lackade ytor eftersom halsoskadliga amnen
fran fargskiktet kan avges. Anvand skydd for hander, huvud, dgon och
kropp sasom svetshandskar, hjalm eller ansiktsskydd med filterglas,
skyddsskor, forklade, arm och axelskydd. Hall skyddsklader rena och
torra.

Anvand industriella méat-och évervakningsinstrument for att sakerstalla att exponeringen
inte Overstiger de for landet aktuella gransvarden. Féljande grénsvarden kan anvéndas

som riktlinjer. Om inget annat anges, ar alla varden 8-timmars nivagransvarde(NGV). For
information om svetsrokanalyser se Sektion 10.

Amne CASH# ACGIH TLV ' mg/m3 OSHA PEL ? mg/m3
Krom 7440-47-3 0,5 1
Kobolt 7440-48-4 0,02 0,1 (f&d)
Koppar 7440-50-8 1(d&m), 0,2(f) 1(d&m), 0,1(f)
Jarn 7439-89-6 5% 10(f)
Mangan 7439-96-5 0,2 5(ceil)
Molybden 7439-98-7 3*, 10" 15*
Nickel 7440-02-0 1,5 1
Kisel 7440-21-3 - 15%,5**
(1) Hygieniska grédnsvérden enligt American Conference of Governmental Industrial Hygienists, 2008.

(2) Hogsta tillatna gransvarde fér exponering enligt Occupational Safety & Health Administration (USA).
(3) *Totaldamm, **Respirabel! fraktion, ***Inhalerbar fraktion.(f) rék, (d) damm, (m) dimma, (ceil) tak.

9.FYSIKALISKA OCH KEMISKA EGENSKAPER

Utseende: Fast, icke-flyktig, varierande farg
Smaltpunkt: >1000°C / >1800°F

10.STABILITET OCH REAKTIVITET

Generellt: Denna produkt ar endast avsedd for normal anvandning vid svetsning.
Stabilitet: Denna produkt ar stabil under normala forhallanden.
Reaktivitet: Kontakt med kemiska substanser, sasom syror eller starka baser, kan

orsaka gasutveckling.

Skadliga nedbrytningsprodukter utgors av sadant som bildas vid dunstning, reaktion eller
oxidation av &mnen som listas under punkt 3, samt av amnen fran grundmaterial och dess
ytbelaggning.

Rokmangden fran den har produkten ar normalt mycket liten, men varierar med
svetsparametrar. Rok fran den har produkten {érvantas rimligtvis innehalla oxider av metaller
sasom jarn, mangan, krom, nickel, koppar, kobolt, och kisel.

Se géllande nationella hygieniska gransvarden fér &mnen i svetsroken, inklusive de
exponeringsgransvarde fér rok-komponenter som finns | Sektion 8.En stor del av det krom
som forekommer i roken kan vara i form av sexvart krom, som har valdigt laga gransvarden

i vissa lander.Mangan och nickel har i vissa lander laga exponeringsgransvarde som med
latthet kan éverskridas.

De gaser som kan forvantas bildas vid svetsning inkluderar koloxider, kvéveoxider och
ozon. Fororeningar i luften inom svetsomradet, kan paverkas av svetsprocessen och i sin tur
paverka sammansattningen och mangden rok och gaser.
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11.TOXIKOLOGISK INFORMATION

Inandning av svetsrdk och gaser kan vara halsofarligt. Klassificering av svetsrok ar svart
p.g.a. varierande grundmaterial, ytbehandling, luftféroreningar och processer. IARC har
klassificerat svetsrok som eventuellt carcinogen fér manniskor.(Grupp 2B.)

Akut toxicitet: Overexponering fér svetsrdk kan resultera i symptom som
metallrokfeber, yrsel, illamaende, torrhet eller irritation av nasa, hals eller
6gon.

Kronisk toxicitet: Langvarig exponering for svetsrok kan skada lungfunktionerna.
Langvarig inandning av nickel och kromforeningar dver hygieniska
gransvéardet kan orsaka cancer.Overexponering fér mangan och
manganforeningar dver hygieniska gransvardet kan orsaka bestaende
skador pa centrala nervsystemet, inklusive hjarnan, symtomer som
kan vara sluddrigt tal, letargi, darrningar, muskelsvaghet, psykologiska
storningar och spastisk gang.Kobolt kan orsaka cancer samt ge allergi
vid inandning och hudkontakt.

12.EKOLOGISK INFORMATION

Tillsatsmaterial och svetsprodukter kan vittra/brytas ned till komponenter som harrér fran
tillsatsmaterialen eller fran material som anvants i svetsprocessen. Undvik omstandigheter
som kan leda till ackumulering i mark eller grundvatten.

Denna produkt innehéller kobolt, som kan orsaka skadliga langtidseffekter i vattenmiljon.

13.AVFALLSHANTERING

Hantera kasserade produkter, rester och emballage pa ett for miljon acceptabelt satt, i
enlighet med internationella och nationella bestdmmelser. Anvand system fér aterarvandning
om sadana finns tillgangliga.

USA RCRA: Oanvanda produkter eller produktrester innehallande krom behandlas som farligt
avfall vid kassering, RCRA ID Characteristic Toxic Hazardous Waste D007.

Rester fran tillsatsmaterial och svetsprocesser kan brytas ned och ackumuleras i mark och
grundvatten.

14. TRANSPORTINFORMATION

Inga internationella foreskrifter eller restriktioner ar tillampliga.

15.GALLANDE FORESKRIFTER

Las och forsta tillverkarens och din arbetsgivares instruktioner, och aven halsa och
sakerhetsinstruktionerna pa etiketten. Observera aven internationella och nationella
bestammelser. Vidta forsiktighetsatgarder for att skydda dig och andra.

SAKERHETSDATABLAD I

Detta sakerhetsdatablad uppfyller Férordning (EG) Nr 1907/2006, ISO 11014-1 och ANSI Z400.1

Datum:2009-02-18
Produkt:OK Tigrod 316LSi

WARNING: Svetsrok och gaser ar halsofarliga och kan skada lungor och andra organ.
Sakerstall god ventilation!

ELEKTRISK STROM kan vara livsfarlig.
STRALNING fran ljusbage och GNISTOR kan skada égon och ge bréannskador.
Anvand for andamalet réatt skyddsutrustning for hander,huvud, dgon och kropp.

Canada: WHMIS classification: Class D; Division 2, Subdivision A

Canadian Environmental Protection Act (CEPA): All constituents of this
product are on the Domestic Substance List (DSL).

USA: Under the OSHA Hazard Communication Standard, this product is
considered hazardous.
This product contains or produces a chemical known to the state of
California to cause cancer and birth defects (or other reproductive
harm). (California Health & Safety Code § 25249.5 et seq.)United States
EPA Toxic Substance Control Act: All constituents of this product are on
the TSCA inventory list or are excluded from listing.

CERCLA/SARA Title Il
Reportable Quantities (RQs) and/or Threshold Planning Quantities
(TPQs):

Ingredient name RQ (Ib) TPQ (Ib)
Product is a solid solution in the form of a solid }
article.

Spills or releases resulting in the loss of any ingredient at or above its
RQ requires immediate notification to the National Response Center
and to your Local Emergency Planning Committee.

Section 311 Hazard Class
As shipped: Immediate

Inuse: Immediate delayed

EPCRA/SARA Title Ill 313 Toxic Chemicals

The following metallic components are listed as SARA 313 “Toxic
Chemicals” and potential subject to annual SARA 313 reporting. See
Section 3 for weight percent.




SAKERHETSDATABLAD D8 mummer 1059103

ESAB °
Detta sakerhetsdatablad uppfyller Forordning (EG) Nr 1907/2006, 1ISO 11014-1 och ANSI Z400.1
A e 2R

Datum:2009-02-18
Produkt:OK Tigrod 316LSi

Ingredient name Disclosure threshold
Krom 1.0% de minimis concentration
Mangan 1.0% de minimis concentration
Nickel 0.1% de minimis concentration
Kobolt 0.1% de minimis concentration
Koppar 1.0% de minimis concentration

16.ANNAN INFORMATION

Sékerhetsdatabladet ar omarbetat p.g.a. andringar av paragrafer och/eller format. Detta
sakerhetsdatablad ersatter...1059/02.

Se aven ESAB "Svetsning och skarning - risker och atgarder", F52-529 "Forsiktighetsatgarder
och sakert utforande vid elektrisk svetsning och skarning" och F2035 "Forsiktighetsatgarder
och sékert utforande vid gassvetsning, skarning och upphettning" tillgangliga fran ESAB, och
till:

USA: Contact ESAB at www.esabna.com or 1-800-ESAB-123 if you have
questions about this SDS.American National Standard Z49.1 "Safety
in Welding and Cutting", ANSI/AWS F1.5 “ Methods for Sampling and
Analyzing Gases from Welding and Allied Processes”, ANSI/AWS
F1.1 “Method for Sampling Airborne Particles Generated by Welding
and Allied Processes”, AWSF3.2M/F3.2 “Ventilation Guide for Weld
Fume”, American Welding Society, 550 North Le Jeune Road, Miami,
Florida, 33135. Safety and Health Fact Sheets available from AWS at
WWw.aws.org

OSHA Publication 2206 (29 C.F.R. 1910), U.S. Government Printing
Office, Superintendent of Documents, P.O. Box 371954, Pittsburgh, PA
15250-7955

American Conference of Governmental Hygienists (ACGIH), Threshold
Limit Values and Biological Exposure Indices, 6500 Glenway Ave.,
Cincinatti, Ohio 45211, USA.

NFPA 51B “Standard for Fire Prevention During Welding, Cutting and
Other Hot Work” published by the National Fire Protection Association, 1
Batterymarch Park, Quincy, MA 02170

England: WMA Publication 236 and 237, "Hazards from Welding fume”, "The arc
welder at work, some general aspects of health and safety".

Tyskland: Unfallverhltungsvorschrift BGV D1, "Schwei3en, Schneiden und
verwandte Verfahren".

Kanada: CSA Standard CAN/CSA-W117.2-01 "Safety in Welding, Cutting and
Allied Processes”

This product has been classified according to the hazard criteria of the
CPR and the SDS contains all the information required by the CPR.

R-fraser: R40 - Misstanks kunna ge cancer.
R43 - Kan ge allergi vid hudkontakt.
R42/43 - Kan ge allergi vid inandning och hudkontakt.

R53 - Kan orsaka skadliga langtidseffekter i vattenmiljon.

ESAB uppmanar anvandaren av denna produkt att studera detta sdkerhetsdatablad och
uppmarksamma skyddsinformation och eventuella risker vid anvandning av produkten. For att
medverka till ett sakert anvandande av denna produkt skall en anvandare:

underratta anstéllda, ombud och entreprendérer om informationen som ges i detta
sakerhetsdatablad samt annan risk och skyddsinformation foérknippade med produkten.
forse kopare av denna produkt med samma information.

anmoda kunder att i sin tur underréatta anstallda och kunder om risker och skyddsinformation
forknippade med produkten.

Ovanstaende information &r l&mnad i god tro och ar baserad pa tekniska data som ESAB
betraktar som tilliférlitlig. Eftersom anvandandet av denna information star utanfor var
kontroll patager vi oss inget ansvar fér nagon form av anvandande av informationen och inga
garantier lamnas. Kontakta ESAB for ytterligare information.



FILARC

SAKERHETSDATABLAD Sald) o

Detta siikerhetsdatablad uppfyller Regulation (EC) No 1907/2006, 1ISO 11014-1 och ANSI Z400.1

Datum:2008-02-07
Produkt:FILARC 35

1. NAMN PA PRODUKTEN OCH FORETAGET

Produktens namn: FILARC 35

Anvandningsomrade: Metallbagsvetsning

Klassificering(ar): EN ISO 2560-A: E 42 4 B 42 SFA/AWS A5.1: E7018-1

Tillverkare/Leverantor: ESAB AB, Box 8004, 402 77 Géteborg, Sweden.
esab.sverige@esab.se

Telefonnummer: +46 31 509000

Websida: www.esab.com / www.esab.se

2. FARLIGA EGENSKAPER

Oversikt Nédsituation: Belagda elektroder i varierande farger. Denna produkt &r normalt inte
ansedd som farlig i samband med transport. Handskar bér anvandas for att férhindra att
handerna kontamineras av produktdamm.

Denna produkt innehaller titanoxid som misstanks vara cancerframkallande.Denna produkt
innehaller kvarts, men normalt inte i respirabel form. Kvarts kan orsaka silikos och cancer.
Undvik 6gonkontakt och inandning av damm fran produkten. Hudkontakt &r normalt ingen
fara, men boér undvikas for att forebygga eventuella allergiska reaktioner.

Personer med pacemaker ska inte ga i narheten av svetsnings- eller skarningsarbete utan
att ha konsulterat lakare och erhallit information fran pacemakertillverkaren.

Nar denna produkt anvands i en svetsprocess ar de framsta riskerna varme, stralning,
elektrisk strém och rék.

Varme: Sprut, smaltande metall och gnistor kan orsaka brannskador och starta
brander.

Stralning: Stralning fran ljusbagen kan ge allvarliga skador pa égon eller hud.

Elektricitet: Elektrisk strém kan vara livsfarlig.

Rok: Overexponering fér svetsrék kan resultera i symptom som

metallréksfeber,yrsel, illamaende, uttorkning eller irritation av nasa,
svalg eller 6gon. Langvarig éverexponering fér svetsrok kan orsaka
lungskador.Overexponering fér mangan och manganféreningar éver
hygieniska gransvardet kan orsaka bestaende skador pa centrala
nervsystemet, inklusive hjérnan, symtomer som kan vara sluddrigt tal,
letargi, darrningar, muskelsvaghet, psykologiska stérningar och spastisk

gang.

3. SAMMANSATTNING/UPPGIFTER OM BESTANDSDELAR
Denna produkt &r en beredning av kérntrad med extruderat hélje. Karntradstypen &r olegerat
stal.

Hélie komponenter Vikt % CAS# EINECS# Faro IARC (2) NTP (3) OSHA

klassificering Listan (4)
()

Aluminiumsilikat <5 12141-46-7 2352538 Nej - -

Fluorider 1015 7789755 232-188-7 Nej

Jam >35 7439-896  231-096-4 Nej

Kalksten 20-30 1317653 2152796 Nej -

Mangan 25 7439-965  231-105-1 Nej -

Kvarts <5 14808-60-7  238-878-4 T,R45 1 K

Kisel 25 7440-21-3  231-130-8 Nej - -

Silkater 510 1312-76-1 2151991 Nej - -

Titanoxid 510 13463-67-7 2366755 Nej 28 -

(1) Faroklassificering enligt Europeiska Radets direktiv 67/548/EEG, R-fraser se Sektion 16

(2) Bedémning enligt International Agency for Research on Cancer. 1-Carcinogenic to humans. 2A-Probably
carcinogenic to humans, 2B-Possibly carcinogenic to humans

(3) Klassificering enligt 11th Report on Carcinogens, publicerad av US National Toxicology Program K- Known to
be a Human Carcinogen S- Suspect Carcinogen

(4) Listad som Carcinogen enligt OSHA, Occupational Safety & Health Administration (USA)

4. FORSTA HJALPEN

Inandning: Vid andningsstopp ge artificiell andningshjalp, tillkalla lakare omedelbart.
Vid andningssvarighet, tillse frisk luft och kontakta lakare.
Ogonkontakt: Vid brannskador orsakade av ljusbage, kontakta lakare. Foér att avlagsna

damm och rék spola med vatten i minst 15 minuter. Om irritation kvarstar,
kontakta lakare.

Hudkontakt: Vid hudskador orsakade av ljusbagsstralning, spola genast med kallt
vatten. Uppsok lakare for brannskador eller irritation som kvarstar. Fér att
avlagsna partiklar eller damm, tvatta med vatten och mild tval.

Elektrisk strém: Stang av och koppla ifran strdmmen. Anvand ickeledande material for att
fa loss vederbérande fran strémférande komponenter. Vid
andningsuppehall ge artificiell andningshjalp. Vid hjartstillestand, pabérja
hjart-lungraddning (HLR).Tillkalla |lakare omedelbart.

Generellt: Ventilera och tillkalla medicinsk hjalp.
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SAKERHETSDATABLAD SDB nummer 1637101

Detta sikerhetsdatablad uppfyller Regulation (EC) No 1907/2006, ISO 11014-1 och ANSI Z400.1

Datum:2008-02-07
Produkt:FILARC 35

5. BRANDBEKAMPNINGSATGARDER

Inga sarskilda rekommendationer for tillsatsmaterial. Svetsbagar och gnistor kan antanda
explosiva och brandfarliga &mnen. Anvand den slackningsatgard som rekommenderas for
det brinnande materialet och radande situation. Anvand friskluftsmask da rék och angor kan
vara skadliga.

6. ATGARDER VID OAVSIKTLIGA UTSLAPP

Fasta féremal plockas upp och placeras i container. Vatskor och trégflytande amnen
skrapas upp och placeras i container. L&mplig skyddsutrustning ska baras vid hantering av
dylika @mnen. Ska ej kasseras som avfall.

Personliga skyddsatgéarder: Se punkt 8

Skyddsatgarder fér miljén: Se punkt 13

7. HANTERING OCH LAGRING

Hantering:

Hanteras varsamt for att undvika stick och skarsar. Anvand handskar vid hantering av
tillsatsmaterial fér svetsning. Undvik exponering fér damm. Fortar inte. En del individer kan
utveckla allergiska rektioner mot vissa material. Behall alla varnings och identitetsetiketter.
Lagring:

Férvaras separat fran kemiska substanser, som t.ex. syror eller starka baser, vilka kan
orsaka kemiska reaktioner.

8. BEGRANSNING AV EXPONERINGEN/PERSONLIGT SKYDD

Undvik exponering for svetsrék, stralning, svetssprut, elstétar, heta material och damm.
Tekniska atgarder:

Sakerstall tillracklig ventilation och utsug vid svetsbagen, sa att svetsrék och gaser halls
borta fran svetsarens andningszon. Hall arbetsplats och skyddsklader rena och torra.
Svetsaren ska informeras om att undvika kontakt med strémférande delar och isolera
ledande delar. Kontrollera regelbundet skick hos skyddsklader och utrustning.

Personlig skyddsutrustning:

Anvand friskluftsmask eller tryckluftsmask vid svetsning eller hardlédning i tranga
utrymmen, eller dar ventilationen &r otiliracklig, fér att halla exponeringsnivaer inom sakra
granser. Var extra aktsam vid svetsning av malade eller lackade ytor eftersom halsoskadliga
amnen fran fargskiktet kan avges. Anvand skydd for hander, huvud, égon och kropp sasom
svetshandskar, hjalm eller ansiktsskydd med filterglas, skyddsskor, férklade, arm och
axelskydd. Hall skyddsklader rena och torra.

Anvand industriella mat-och Gvervakningsinstrument for att sékerstélla att exponeringen inte
Overstiger de for landet aktuella gransvarden. Féljande gréansvarden kan anvandas som
riktlinjer. Om inget annat anges, ar alla varden 8-timmars nivagransvarde(NGV). Fér

information om svetsrékanalyser se Sektion 10.

Amne CASH ACGIH TLV (1) mg/m3 OSHA PEL (2) mg/m3
Aluminiumsilikat 12141-46-7 - -

Fluorider 7789-75-5 25(F) 2.5(F)

Jam 7439-89-6 5 10

Kalksten 1317-65-3 10 15", 5™
Mangan 7439-96-5 02 5(ceil)

Kvarts 14808-60-7 0,025* 10mg/m3/(%Si02+2)**
Kisel 7440-21-3 10%, 3™ 15*, 5
Silikater 1312-76-1 80mg/m3/ %Si02
Titanoxid 13463-67-7 10 15

(1) Hygieniska gransvarden enligt American Conference of Governmental Industrial Hygienists, 2007
(2) Hogsta tillatna gransvarde for exponering enligt Occupational Safety & Health Administration (USA)
*Totaldamm, **Respirabel fraktion, ***Inhalerbar fraktion (f) rék, (d) damm, (m) dimma, (ceil) tak

9. FYSIKALISKA OCH KEMISKA EGENSKAPER

Utseende: Fast, icke-flyktig, varierande farg

Smaltpunkt: >1300°C / >2300°F

10. STABILITET OCH REAKTIVITET

Generellt: Denna produkt ar endast avsedd fér normal anvandning vid
svetsning.

Stabilitet: Denna produkt &r stabil under normala férhallanden.

Reaktivitet: Kontakt med kemiska substanser, sasom syror eller starka baser,

kan orsaka gasutveckling.

Skadliga nedbrytningsprodukter utgérs av sadant som bildas vid dunstning, reaktion eller
oxidation av &mnen som listas under punkt 2, samt av @mnen fran grundmaterial och dess
ytbelaggning.

Den mangd svetsrok, som utvecklas vid manuell metallbagsvetsning, varierar med
svetsparametrar och dimension, men &verstiger normalt inte 5-15 g/kg tillsatsmaterial. R6k
fran denna produkt innehaller féljande kemiska element. Resten ar inte analyserat, enligt
géllande standarder.

Rékanalys: Fe Mn F Pb Cu Ni Cr

vikt % mindre an: 25 5 25 01 0.1 0.1 01

Se gallande nationella hygieniska gransvarden for amnen i svetsréken, inklusive de
exponeringsgransvarde for rék-komponenter som finns i Sektion 8.Mangan har i vissa lander
lagt exponeringsgransvarde som med latthet kan éverskridas.



FILARC

SAKERHETSDATABLAD SDB nummer: 1587101

Detta sakerhetsdatablad uppfyller Regulation (EC) No 1907/2006, ISO 11014-1 och ANSI 2400.1

Datum:2008-02-07
Produkt:FILARC 35

De gaser som kan férvantas bildas vid svetsning inkluderar koloxider, kvaveoxider och ozon.
Féroreningar i luften inom svetsomradet, kan paverkas av svetsprocessen och i sin tur
paverka sammanséttningen och mangden rék och gaser.

11. TOXIKOLOGISK INFORMATION

Inandning av svetsrék och gaser kan vara hélsofarligt. Klassificering av svetsrék ar svart

p.g.a. varierande grundmaterial, ytbehandling, luftféroreningar och processer. IARC har

klassificerat svetsrék som eventuellt carcinogen fér manniskor.(Grupp 2B.)

Akut toxicitet; Overexponering fér svetsrok kan resultera i symptom som metallrékfeber,
yrsel, illamaende, torrhet eller irritation av nésa, hals eller 6gon.

Kronisk toxicitet.  Langvarig exponering for svetsrék kan skada lungfunktionerna.
Overexponering fér mangan och manganféreningar éver hygieniska
gransvérdet kan orsaka bestaende skador pa centrala nervsystemet,
inklusive hjarnan, symtomer som kan vara sluddrigt tal, letargi,
darrningar, muskelsvaghet, psykologiska stérningar och spastisk
gang.Langvarig inandning av titandioxid éver hygieniska gransvérdet kan
orsaka cancer.Inhalerbart kvarts &r en respirabel carcinogen, men i
svetsprocessen omvandlas kristallint kvarts till amorf form som inte ar
ansedd vara carcinogen.

12. EKOLOGISK INFORMATION

Tillsatsmaterial och svetsprodukter kan vittra/brytas ned till komponenter som harrér fran
tillsatsmaterialen eller fran material som anvants i svetsprocessen. Undvik omstandigheter
som kan leda till ackumulering i mark eller grundvatten.

13. AVFALLSHANTERING

Hantera kasserade produkter, rester och emballage pa ett fér miljén acceptabelt satt, i
enlighet med internationella och nationella bestdmmelser. Anvand system for
ateranvandning om sadana finns tillgangliga.

USA RCRA: Denna produkt behandlas inte som farligt avfall vid kassering.

Rester fran tillsatsmaterial och svetsprocesser kan brytas ned och ackumuleras i mark och
grundvatten. Svetsslagg fran denna produkt bestar huvudsakligen av nedanstaende d&mnen
harrérande fran elektrodens hélje.

Slagganalys: Al203 CaQ S8Si02 F Fe203 K20 TiO2 MnO Na20

% mindre an: 2 50 25 20 10 10 15 5 5

14. TRANSPORTINFORMATION
Inga internationella féreskrifter eller restriktioner &r tillampliga.

15. GALLANDE FORESKRIFTER

Las och forsta tillverkarens och din arbetsgivares instruktioner, och &ven héaisa och

sékerhetsinstruktionerna pa etiketten. Observera aven internationella och nationella

bestammelser. Vidta férsiktighetsatgarder for att skydda dig och andra.

WARNING: Svetsrok och gaser ar halsofarliga och kan skada lungor och andra organ.

Sakerstall god ventilation!

ELEKTRISK STROM Kan vara livsfarlig.

STRALNING fran ljusbage och GNISTOR kan skada égon och ge brannskador.

Anvand fér &ndamalet ratt skyddsutrustning fér hander,huvud, 6gon och kropp.

Canada: WHMIS classification: Class D; Division 2, Subdivision A
Canadian Environmental Protection Act (CEPA): All constituents of this
product are on the Domestic Substance List (DSL).

USA: Under the OSHA Hazard Communication Standard, this product is
considered hazardous.
This product contains or produces a chemical known to the state of
California to cause cancer and birth defects (or other reproductive harm).
(California Health & Safety Code § 25249.5 et seq.)United States EPA
Toxic Substance Control Act: All constituents of this product are on the
TSCA inventory list or are excluded from listing.

CERCLA/SARA Title lll

Reportable Quantities (RQs) and/or Threshold Planning Quantities
(TPQs):

Ingredient name RQ (Ib) TPQ (Ib)

Product is a solid - -

solution in the form of

a solid article.

Spills or releases resulting in the loss of any ingredient at or above its RQ
requires immediate notification to the National Response Center and to
your Local Emergency Planning Committee.

Section 311 Hazard Class

As shipped: Immediate

In use: Immediate delayed

EPCRA/SARA Title lll 313 Toxic Chemicals

The following metallic components are listed as SARA 313 “Toxic
Chemicals” and potential subject to annual SARA 313 reporting. See
Section 2 for weight percent.
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SAKERHETSDATABLAD 3DB nummer. 158701

Detta sikerhetsdatablad uppfyller Regulation (EC) No 1907/2006, ISO 11014-1 och ANS! Z400.1

Datum:2008-02-07
Produkt:FILARC 35

Ingredient name Disclosure threshold

Mangan 1.0% de minimis concentration

16. ANNAN INFORMATION

Séakerhetsdatabladet &r omarbetat p.g.a. &ndringar av paragrafer och/eller format. Detta

sakerhetsdatablad ersétter... S375/03.

Se dven ESAB “Svetsning och skarning - risker och atgarder", F52-529

"Forsiktighetsatgarder och sakert utférande vid elektrisk svetsning och skarning" och F2035

"Forsiktighetsatgarder och sékert utférande vid gassvetsning, skarning och upphettning”

tillgangliga fran ESAB, och till:

USA: Contact ESAB at www.esabna.com or 1-800-ESAB-123 if you have
questions about this SDS.American National Standard Z49.1 "Safety in
Welding and Cutting", ANSI/AWS F1.5 “ Methods for Sampling and
Analyzing Gases from Welding and Allied Processes”, ANSI/AWS F1.1
“Method for Sampling Airborne Particles Generated by Welding and Allied
Processes”, AWSF3.2M/F3.2 “Ventilation Guide for Weld Fume”,
American Welding Society, 550 North Le Jeune Road, Miami, Florida,
33135. Safety and Health Fact Sheets available from AWS at
www.aws.org
OSHA Publication 2206 (29 C.F.R. 1910), U.S. Government Printing
Office, Superintendent of Documents, P.O. Box 371954, Pittsburgh, PA
15250-7955
American Conference of Governmental Hygienists (ACGIH), Threshold
Limit Values and Biological Exposure Indices, 6500 Glenway Ave.,
Cincinatti, Ohio 45211, USA.
NFPA 51B “Standard for Fire Prevention During Welding, Cutting and
Other Hot Work" published by the National Fire Protection Association, 1
Batterymarch Park, Quincy, MA 02170

England: WMA Publication 236 and 237, "Hazards from Welding fume”, "The arc
welder at work, some general aspects of health and safety”.

Tyskland: Unfallverhitungsvorschrift BGV D1, "SchweilRen, Schneiden und
verwandte Verfahren".

Kanada: CSA Standard CAN/CSA-W117.2-01 "Safety in Welding, Cutting and

Allied Processes”

This product has been classified according to the hazard criteria of the

CPR and the SDS contains all the information required by the CPR.
R-fraser: R45 - Kan ge cancer.
ESAB uppmanar anvandaren av denna produkt att studera detta sakerhetsdatablad och
uppméarksamma skyddsinformation och eventuella risker vid anvandning av produkten. Fér
att medverka till ett sédkert anvandande av denna produkt skall en anvandare:

underratta anstallda, ombud och entreprendrer om informationen som ges i detta
sékerhetsdatablad samt annan risk och skyddsinformation férknippade med produkten.

férse képare av denna produkt med samma information.

anmoda kunder att i sin tur underratta anstallda och kunder om risker och skyddsinformation
forknippade med produkten.

Ovanstaende information &r lamnad i god tro och &r baserad pa tekniska data som ESAB
betraktar som tillférlitlig. Eftersom anvandandet av denna information star utanfér var kontroll
patager vi oss inget ansvar foér nagon form av anvandande av informationen och inga garantier
lamnas. Kontakta ESAB for ytterligare information.



Sakerhetsdatablad Art.nr: 7443- XXXX
Elgarev. datum: 2009-06-08

Cromarod 316LP Kunds rev. datum:
SMAW Elektrod for rostfria stal

1. Namn pa produkten och foretaget

Produktnamn: Cromarod 316LP

Anvéndningsomréde:  Svetsning

Klassificering: EN 1600/ISO3581-A: E19123 LR 11
AWS A5.4: E316L-17

Leverantor: Elga AB

Adress: Box 277, SE-433 25 Partille, Sweden

Telefon: +46 31 7264600

Fax: +46 31 7264700

Internet: www.elgawelding.com

2. Farliga egenskaper

Denna produkt innehaller nickel som klassificeras som bade allergiframkallande och ett &amne som misstanks kunna ge cancer enligt EG direktiv
67/548/EEG.

Undvik kontakt med dgonen eller inandning av damm. Kontakt med huden ar normalt ej farligt men bor undvikas for att forhindra allergiska reaktioner.
Vid svetsning beakta foljande:

Svetsrok: 6verexponering av rok och gaser kan vara farligt for halsan.

Varme: se upp for sméaltande metall, sprut eller upphettad slagg som kan orsaka hudskador och eldsvador.

Strélning: ljusbagsstralningen kan skada 6gon och hud. Undvik beréring av stromférande utrustning.

Elektriska stotar: kan vara dodande. Undvik beréring av stromforande utrustning.

3. Sammanséttning

Innehall vikt% | CasNr |Farokod Riskfras
hélje komponenter

Jarn 0-5 | 7439-89-6 n/a n/a
Nickel 2-20 | 7440-02-0 Xn R40/R43
Krom 5-30 | 7440-47-3 n/a n/a
Mangan 2-30 | 7439-96-5 n/a n/a
Molybden 0-10 | 7439-98-7 n/a n/a
Fluor 5-25 | 7789-75-5 n/a n/a

Xn= Halsoskadlig. R43= Kan ge allergi vid hudkontakt.
Canc3;R40= Misstanks kunna ge cancer.Resterande &r en blandning av rutil, calciumkarbonat och andra mineraler.

4. Forsta hjalpen

Inandning: vid andningssvarigheter, andas in frisk luft. Kontakta lakare. Hudskador: uppsok lakare vid brannskador. Ogonskador: damm, skélj égonen med
dgonlosning, vid stralskador: uppsok lakare.

5. Atgarder vid brand - inga specifika krav.

6. Atgarder vid spill / oavsiktligt utslapp
Personskydd: avsnitt 8. Miljoskydd: avsnitt 13. Saneringsmetoder: avsnitt 13

7. Hantering och lagring
Inga produktrelaterade begransningar for férpackat material.

8. Begransning av exponering / personliga skyddsatgarder

Tekniska atgarder: for att halla gas och rokutslapp inom foreskrivna gransvarden - sorj for tillracklig ventilation for svetsare och omgivning.
Personligt skydd: Vid otillracklig ventilation anvand lampligt godként andningsskydd /skyddsutrustning avsedd for svetsning.

Hudkontakt bér undvikas for att férebygga eventuella allergiska reaktioner.

9. Fysikaliska och kemiska egenskaper
Fysikaliskt tillstdnd: ~ Solid

Lukt: Luktfri
Farg: Gra
Form: Karntrad med keramisk belaggning

Cromarod 316LP sida 1



10. Stabilitet och reaktivitet

Tillstand som bor undvikas: inga. Farlig nedbrytning: svetsrék och gaser.

Ytbelaggningar p& grundmaterial exempelvis farg/primer, oljor och annat kan paverka sammansattningen av de gaser och lukter som anvandaren exponeras
for.

Rokanalys, vikt %
Fe Mn Ni Cr Cu Pb F
4-6 3-5 0.2-0.6 4-6 <0.1 <0.1 0-10

Cr &r delvis narvarande som Cr(VI)
Se gallande nationella gransvarden for svetsrok och ingdende amnen i svetsrok.

11. Toxikologisk information

Inga kanda orsaker i levererat tillstand.

Ovrigt: Vid svetsning kan rék och gaser bildas vilka ar farliga for halsan. Overexponering under kort tid kan orsaka yrsel, illam&ende och irritationer i nasa,
hals och 6gon. Langvarig exponering av svetsrok kan skada lungfunktionerna.Vissa nickel- och kromféreningar som Cr(VI) misstanks kunna ge upphov till
cancer. Overexponering av mangan misstinks kunna ge upphov till nervskador.

12. Ekotoxikologisk information
Svetsprocessen kan paverka den yttre miljon.
Restprodukter fran svetstillsatsmaterial kan vittra/brytas ned. Férhindra att dessa komponenter ackumuleras i mark och vatten.

13. Avfallshantering
Avfallshantering och eventuell materialatervinning av produkt och férpackningsmaterial skall utforas i enlighet med nationella och lokala bestammelser. Filter
fran utsug skall hanteras som farligt avfall och lamnas till destruktion.

14. Transportinformation
Inga specifika bestémmelser/restriktioner.

15. Gallande foreskrifter
Beakta lokala och nationella bestammelser.
Enligt Direktiv 1999/45/EG klassificeras denna produkt med féljande risk- och skyddsfraser p.g.a. dess innehall av nickel

Xn

Hélsoskadlig

R-fraser

R40 Misstanks kunna ge cancer.
R43 Kan ge allergi vid hudkontakt.

S-fraser

S2 Forvaras oatkomligt for barn
S22 Undvik inandning av damm
S36 Anvand lampliga skyddsklader

16. Ovrig information
Elga anmodar sina kunder att lasa detta Varuinformationsblad noggrant, informera sig om riskerna och vidareférmedia informationen till berérda parter.

Detta varuinformationsblad uppfyller Férordning (EG) nr 1907/2006 och 1ISO 11014 och grundar sig pa aktuella kunskaper och bestammelser.
Denna information skall ses som en allmén vagledning.

Cromarod 316LP sida 2



SakerhetSdatablad Sidan 1 av4d

Meltolit 2P, 5P och 15P

Omarbetad: 2008-05-09
Ersétter tidigare version; 2006-04-27

Produkthamn: Meltolit 2P, 5P och 15P

Anvandning/produkttyp: Obelagt lod for I6dning av koppar/ Silverfosforkopparlegering
Artikelnummer: 9M02, 9M08, IM10

‘Leverantor: AB Meltolit

421 32 Vastra Frélunda
Telefon: 031-748 52 25
Robert Ortegren direkttel: 031-7485230
e-post: robert.ortegren@meltolit.se

Telefon vid olycksfall: Giftinformationscentralen: 08-33 12 31 (dagtid)
Akut: 112 (Begér giftinformationscentralen)

HALSA: Skadlig - giftig rok (gas) bildas i samband med anvéndningen
MILJO: -
BRAND: -

| 3. SAMMA
Amnen CAS-nr EG-nummer Halt% Klassifisering
Fosfor {rod), P 7723-14-0 231-768-7 47-6,5 F, R11, R16, N, R52-53
Koppar, Cu 7440-50-8 231-159-6 78,7-92,6
Silver, Ag 7440-22-4 231-131-3 1,5-16,0

Ovanstaende riskfraser i klartext:
R11 = Mycket brandfarligt, R16 = Explosivt vid blandning med oxiderande @mnen,
52-53 = Skadligt fér vattenlevande organismer, kan orsaka skadliga langtidseffekier i vattenmiljon.

[4. ATGARDER VID FORSTA HIALPEN =

Allmén information; Vid minsta osékerhet eller om besvar uppstar, kontakta 1akare.

Inandning: | samband med anvéandningen. Frisk fuft, varme och vila, helst i bekvam
halvsittande stalining. Om besvar kvarstar, kontakta fakare.

Hudkontakt: Efter hudkontakt med Idresterfoxider skolj och tvatta huden noga med
mild tval. Om besvar kvarstar kontakta lakare.

Ogonkontakt: Lodrok | Bgonen - Skolj med vatten i minst 10 minuter (héll dgonlocken
brett isér, aviagsna ev kontaktlinser). Om besvér kvarsté, kontakta
dgonlakare.

Fortdringg -

Meltolit 2P, 5P och 15P



SakerhetSdatablad Sidan 2 av 4

Meltolit 2P, 5P och 15P
Omarbetad: 2008-05-09
Ersétter tidigare version: 2006-04-27
[ 5, BRANDBEKAMPNINGSATGARDER =~~~ |
Slackmedel: Alla normala slackmedel (vatten, skumn, pulver) kan anvandas for brander i narheten

av produkten och avgors utifran vad som brinner.
Speciella faror: Vid kraftig dverhettning i samband med brand kan skadliga rokgaser uppsta.

Skyddsutrustning for
brandmén; Anvand rékskyddsutrustning anpassad efter branden i Gvrigt.

Personskydd: Se "personlig skyddsutrustning” punkt 8.

Miljoskydd:
Saneringsmetoder: Tag upp mekaniskt. Hantering a upptagen/kasserad produkt se avsnitt 13

Hantering: @ e
Lagring: Bor forvaras torrt.
[8. BEGRANSNING AV EXPONERINGEN/PERSONLIGTSKYPD =~
Hygieniska gransvarden NGV GV KTV Anm
(enl AFS 2005:17) ppm  mg/m®  ppm mg/md  ppm mg/m?
Koppar och oorg freningar, (som Cuj,
totaldamm - 1 - - - - -
respirabelt damm - 0,2 - - - - -
Silver, metall och svarldsliga féreningar
(som Ag) - 0,1 - - - - .

Begrinsning av exponeringen pa arbetsplatsen

Se till att luftvaxiingen &r god. Mekanisk ventilation och punktutsug kan behdvas.
Méjlighet till Sgonspolning och handtvatt bér finnas i anslutning till arbetsplatsen.
Tvatta handerna noggrant fore intagande av foda, rékning efler snusning.

Personliq skyddsutrustning:

Skyddsglaségon lampade for iddarbete (CE-godkanda enligt EN 166-F, EN 169-F, EN 175.

Skyddshandskar kan behdvas vid direktkontakt.
Andninasskydd vid ofiliricklig ventilation bér halvmask med partikeffilter P2 anvandas.

Meltolit 2P, 5P och I15P



Sakerhetsdatablad Sidan 3 av 4

Meltolit 2P, 5P och 15P

Omarbetad: 2008-05-09
Ersatter tidigare version: 2008-04-27

Form: Trad
Firg: Brun till gra/rodbrun
Lukt: -

Smaltpunktsintervall °C):  Meltolit 2P: 650-810 (rek arbetstemperatur: 710°C)
Meltolit 5P: 650-810 {rek arbetstemperatur: 710°C)
Meltolit 15P: 650-810 (rek arbetstemperatur: 705°C)

Rélativ densitet
(gflem?3, 20°C): 8.4
Brottgrans (Nfmm2): 250

(10, STABILITET OCH REAKTIVITET. ..~ 77

Stabilitet; Stabil under normala forhallanden.

Foérhallanden som bér
undvikas: Undvik uppvarmning ver rekommenderad arbetstemperatur.

Farliga omvandlings-
produkter: Vid uppvarmning over rekommenderad arbetstemperatur dkar avgangen

av metall- och fosforoxider.

[11. TOXIKOLOGISK INFORMATION

Inandning: Inandning av metallangor kan ge sveda i nasa och svalg samt hosta.
Upprepad/l&ngvarig inandning av 16drdk fran fosforhaltiga lod har visat pa
en forhdjd risk for nasbesvar (rhinif) samt stemhosta (kronisk bronkif).

Hudkontakt:

Ogonkontakt: Ladangor/rok kan ge sveda, kramp i dgonlocken och verkanslighet for
ljus.

Fortéring: Av metalloxider kan ge magsmartor och illamaende.

Biologisk nedbrytbarhet: Kriterier for biologisk nedbrytbarhet ar inte tilldmpbara pa mefaller

Produkten: Kasserad legeringen &r ej farligt avfall. Ev uppsamlade oxidrester och I6dspill &r farligt avfall
och skall hanteras som avfall och mhandertas av auktoriserad insamlare, se (SFS 2001:1063, avfallsfor-
ordning). EWC-kod: 06 04 05* (Avfall som innehaller andra tungmetallen)

Forpackningen: PE-pasen (hylsan) sorteras som brannbart avfall,

Meltolit 2P, 5P och I 3P



Sakerhetsdatablad Sidan 4 av4

Meltolit 2P, 5P och 15P

Omarbetad: 2008-05-09
Ersatter tidigare version; 2006-04-27

L O e T e

Klassificering/mirkning  Produkten &r inte mérkningspliktig

Skyddsfraser: Efter hantering av produkten Tvétta handerna noggrant fére intagande av foda,
rkning eller snusning. Vid fllamaende eller annan paverkan, kontakta lakare.

[16-ANNAN INFORMATION.

Vid omarbetningen 2008-05-09 gjordes fdljande férandringar:

Skiftat avsnitten 2 och 3 och andrat ett flertal avsnittsrubriker samt kompletterat kontaktuppgifter i avsnitt 1
med anledning av Reach (EG1907/2006/V/1

Andrat lydelsen for aktuelf halsorisk i avsnitt 2

Andrat CAS-nr for Fosfor samt infogat ROD och infogat aktuella EG-nr for ingdende &mnen i avsnitt 3.
Andrat lydelsen for allmanna atgarder samt vid hudkontakt, 6gonkontakt och tagit bort raden om fortaring
(ej forvantad risk for metalltrad) iavsnitt 4

Andrat lydelsen for slackmedel, speciella faror och skyddsutrustning i avsnitt 5 (brand).

Andrat texter i avsnitt 6 och 7

Kompletterat personlig skyddsutrustning i avsnitt 8

| avsnitt 9 - &ndrat produktfargen.

Andrat lydelsen for farliga omvandlingsprodukter i avsnitt 10

Kompletterat inandningsrisker, tagit bort tidigare angivna risker vid hudkontakt {vilka inte géllde produkten
som s&dan utan arbetsmomentet |5dning) samt fortydligat fortaring med "metalloxider” i avsnitt 11

Andrat avsnitt 12, tagit bort raden om joner, samt bioackumulering och akut toxicitet.

Férandrat anpassat texterna i avsnitt 13 till aktuella produkier

Forandrat “skyddsfraser” i avsnitt 15

Killor bl.a:

Tillverkarens beskrivning samt grundrecept fr aktuella produkter i detta SDB.

Databaser: KI-Amnesregistret m.fl, Kemiska Amnen, ISDB, ECB-ECIS

KIFS 2005:7 Kemikalieinspektionens foreskrifter om klassificering och mérkning av kemiska produkter.
KIFS 2005:5 Kemikalieinspektionens foreskrifter med EG-harmoniserad bindande klassificering och
mérkning (klassificeringslistan + &mnesregistret).

EG 1907/2006 TV/Il Anvisningar om sammanstillning av sikerhetsdatablad

AFS 2005:17 + AFS 2007:2 Hygieniska grinsvérden + dndringarna

SRVFS 2006:7 (ADR/ADR-S), SRVFS 2006:8 (RID/RID-S), IMDG 2006, DGR 49.

Meltolit 2P, 5P och 15P



Matdata fran tidigare exponeringsmatningar pa svetsrok

Matdata som presenteras i tabellerna har rapporterats i olika studier.

Tabell 1. Medelvarden fran matningar av totalt mangan

Svetsmetod Staltyp Medelvarde (mg/m®) Referens
MMA Rostfritt 0,041 Karlsen 1994
MMA Olegerat 0,8 Nise 1995
MMA Varierande 0,04* The Welding

Institute
Nivagransvarde, NGV (mg/m?) 0,2

Tabell 2 Medelvarden fran matningar av sexvart krom

Svetsmetod Staltyp Medelvarde (mg/m?) Referens

MMA Rostfritt 0,04 Nise 1995

MMA Ej beskrivet 0,009 Arbetsmiljoverket 2005
TIG Ej beskrivet 0,0006 Arbetsmiljoverket 2005
Nivagransvarde, NGV (mg/m°®) 0,005

| matningar fran 70-talet redovisas medelvérden pa 0,15 mg/m?® for MMA-svetsning i rostfritt stal
[Ulfvarsson 1978]. Arbetarsskyddsstyrelsen rapporterar ett medelvarde vid MMA-svetsning i rostfritt
stdl p& 0,2 mg/m? i métningar gjorda 1974-76 [Nise 1995].

| den databas som sammanstéllts av The Welding Institute finns métdata for matningar gjorda innanfor
svetshjalmen rapporterade. Medelvardet for MMA-svetsning i rostfritt berdknades utifran dessa
métdata till 0,006 mg/m?® och fér TIG-svetsning i rostfritt beraknades till 0,0002 mg/m®.

Exponeringsmétningar av krom i svetsrok har visat att vid svetsning i rostfritt stal forekommer ofta
halter av sexvart krom som overskrider gransvardet for krom (V1) [Gavelin, 2006]. Aven
bakgrundshalterna av sexvart krom i svetsverkstader med svetsning i rostfritt stal kan bli mycket hga.

I en IVL undersokning har medelvarden av totalt krom vid MMA-svetsning i rostfritt stal har uppmatts
till mellan 0,03-0,23 mg/m?. [Gavelin, 2006] Dessa vérden har uppmitts dels vid arbete i ett svetsbés
och dels vid arbete i trdnga utrymmen med svarigheter att ventilera luften. Vid den sammanstillning
som gjorts av Arbetsmiljéverket som underlag for bestdmning av gransvarden har medelvéarden mellan
0,05 och 0,67 mg/m® uppmitts. Nivagransvardet for totalt krom &r 0,5 mg/m?®.

Bilaga 5



; ' . Lépnr / Markning
Riskbeddmning - dtgardsplan s
1(2)
Projektnamn Projektnummer Ort Upprattad av Datum
| SR o £ . ) T L e 2
LByggherre Inventerande féretag Kentaktperson Skytidsembud T
Genereila risker _
Beskrivning av risk Férelkkommer | Atgirder - Ansvarig
: Ja- I Nej
Risk fér fall frn stege eller Skyddsrécken inkl fotlist kontrolleras fortlspande. Om skyddsracken inte kan anvindas
stéllning p3 grungd av arbetets art skall personiig fallskyddsutrustning anvéndas. Tilltrddesleder Arbetsiedare/
X kontroileras. Stéliningar, stegar och bockar skall vara besiktigade/-typgodkanda. Ansvarig
Kontrollera att den som bygger stalining har erforderlig kempetens. OBS! Stegar skall Montér
endast anvandas fér kortvariga arbeten.
Risk for exponering fér kemiska Kontrollera mérkning p8 produkten. Kontroliera ev varuinformationsblad angdende
och biclogiska &mnen. ¥ hélsorisker. Firteckning och varuinforrmationsklad skall finnas pé arbetsplatsen.
Inhdmta ev ytterligare information frén foretagshéisovard. Behévs kompletterande
medicinsk undersdkning/vaccination? Anv&nd vid behov personlig skyddsutrustning.
Risk for inandning av hdlsofarligt Anvénd om majligt verktyg mEdn suganordning for att ta bort dammet vid k3ilan. Ansvari
damm [t ex kvarts) X Anvand dammfélior. Om andra atgérder ej hjalper skall andningsskydd anvandas i Montc‘jrg
dammiqg milig. '
Risk fér nedfallande foremal. Ef I6sa féremal liggande pa t ex stadliningstrall. Eventuall avspdarrning vid risk fér :
.4 nedfallande féremal. Vid hérd vind sikras trummor pl3tar etc. P& arbetspiatsen & hjalm Ansvarig
obiigatoriskt. Montor
Férvaring och hantering av Vid skyddsrond kontrolleras att forvaring och hantering av gasflaskor sker p8 ett Arbetsledare/
aasflaskar. Risk fér explosion. X hetryggande sdtt, Ansvarig
Montér
Risk f&ér belastningsskador pd Anvénda lampliga hjdlpmedel. Arbetsrotation. Undvika pafrestande arbetsstillningar.
grund av fejaktig ergonomisk Endast kortvarigt arbete med fir kroppen riskfylida arbetsmoment, till exempel arbete |
belastning. kryputrymme,“anvéndangfa av tunga maskiner (pressverktyg,_' bilninggmaskiner), arbete Arbetsledare/
X med armarna Sver axelhéid under ster del av arbetedagen (rérdragning, Ansvarig
| sprinklermontage, pressverktyg), arbete under kn&hsid Montdr
{panninstallationer och rérrmontage), manuella lyft och férflyttning av tunga pannor,
radiatorer med mera.
Anvandning av maskiner och Maskiner och andra hjélpmede! som &r besikiningspliktliga skall vara besiktigade av Arbetsledare/
fordon. X behérig myndighet innan de tas 1 bruk. Kontroil av att fiirare har giltigt férarbevis. Ansvarig
Forare skall genomféra egenkontroll, journal skall kunna uppvisas. Montér
Arbete med schaktnings- och Markanalys innan arbetet p&bérias. Montering av lamplig avsparrningsanordning.
kulvertarbete. X Kontroll av sidntlutningar. Borttagning av 8sa stenar. Ensamarbete skall undvikas.
Personlig skyddsutrustning. Tank p8 nedkdringsrisk.




' . . Lépnr / Médrkning
= . Riskbedtémning ~ dtgardsplan s
bravida 2 (2)
Projektnarmn Projektnurmnmer Ort Upprétted av Datum
Beskrivning av risk Forekommer | Atgérder Ansvarig.
la Nej o -
Heta arbeten Kontroll angdende genomgangen uthildning [ Heta Arbeten skall gdras. Innan heta
arbeten pabdrias skall tifistdnd inhdmtas frin brandskyddsansvarig (tala med Arbetsiedare/
¥ platschefen). Brénnbart material 1 nérhaten av arbetsplatsen skall ha Ansvari
skyddats/avlggsnats. Samtliga verksamma vid arbetgplatsen skali ha kdnnedom om var Montﬁrg
brandslackningsutrustning finns. Utrymningsvagar halles fria. Vid skyddsrond skalt
brandsl8ckningsutrustning kontrolleras.
Tiilfallig el Ingrepp i tillfalig elutrustning f3r endast utféras av arbetsplatsens behoriga elektriker. Arbetsledare/
% Kontrollera fortiopande egen utrustning avseemde els&kerheten, t ex kablar, skarvar, Ansvarig
anslutningar handmaskiner. Kontrollera befintliga jordfelsbrytare. Skyddsror skall finnas .
. Mantér
runt kablar | mark. -
D&lig belysning Erforderlig platshelysning tillhandahlls av resp entreprendr. Arbetsledare/
X Ansvarig
Montdr
Buller/vibrationer Anvandning av maskiner som bullrar/vibrerar skall minimeras. Arbetsrotation skail Arbetsledare/
X efterstravas vid “18ngvaria” arbeten Vid inkdp/hyrning skal! arbetsmiljc aspekrer Ansvarig
beakias. Hirselskvdd skall anvéndas vid behov. Montér
Fara for tredje man. X Lampliga avspéarrningsanordningar monteras far att férhindra obehériga tilltrade tifl
arbetsplatsen.
Arbete p& plats eller amrade med e Eventuellt varselvistar ach/eller varningsskyltar. Ansvarig
_passerande fordonstrafik. Montdr






