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Tillampningsomrade

1 § Dessa foreskrifter galler vid arbete med sméltsvetsning och termisk skarning i metalliska
material.

Allmant

2 § Arbetsgivare skall se till att arbetstagare som arbetar med svetsning eller skarning har
tillrackliga kunskaper for arbetet. De skriftliga hanterings- och skyddsféreskrifterna som
behovs for arbete skall finnas tillgangliga pa arbetsplatsen.

3 § Svets- och skararbeten skall planeras och utféras sa att expositionen for svetsrok blir sa
lag som mojligt. Visar luftundersékning att expositionen inte ar godtagbar, skall atgarder
snarast vidtas for att sénka expositionen till godtagbar niva.

Om hygieniska gransvarden samt om forebyggande atgarder finns sarskilda bestammelser i
Arbetarskyddsstyrelsens foreskrifter om hygieniska gransvarden (AFS 1990:13) samt
styrelsens foreskrifter om atgarder mot luftféroreningar till forebyggande av ohélsa (AFS
1980:11).

4 8 (Upphéavd AFS 2009:3)

5 8 Brand och explosion till foljd av svetsning och skérning skall férebyggas. Innan svetsning
eller skarning paborijas i eller pa behallare, rérledning eller liknande som innehallit brand-
farligt eller explosivt &mne skall det klarlaggas att risk for brand eller explosion ar férebyggd.
6 8 (Upphéavd AFS 2011:20)

7 8 Dar svetsning eller skarning utfors skall behovet av slackutrustning bedémas och om det
behovs skall lamplig sadan finnas tillganglig. Sarskild svetsvakt skall ocksa finnas om det

behovs.

8 § Arbetsplats dar svetsning eller skarning utfors skall hallas stadad och fri fran fraimmande
foremal.

9 § Svetsning eller skdrning far inte utféras om angor av klorerade kolvéten kan tranga fram
till svetsplatsen i sadan omfattning att héalsofara uppstar.

10 § Vid svetsning eller skarning i tranga, daligt ventilerade utrymmen skall risken for
syrebrist beaktas. Om det behovs skall sarskild tillforsel av friskluft ordnas.

Syrgas (oxygen) far inte anvandas for att forbattra andningsluft.
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Vid bagsvetsning i tranga utrymmen skall dessutom atgarder vidtas for att forhindra att
svetsaren utsatts for farlig spanning.

11 § Svetsning och skarning skall ordnas sa att langvarig statisk eller pa annat satt olamplig
arbetsbelastning undviks.

Pa kallt underlag skall skydd mot avkylning ordnas.

Om utformning av arbetsplatser och arbetsredskap finns sarskilda bestammelser i
Arbetarskyddsstyrelsens foreskrifter om arbetsstéllningar och arbetsrorelser (AFS 1983:6).

12 § Belysning vid svetsplats skall ordnas sa att arbetet kan ske sakert. Ljusarmaturen skall
rengoras regelbundet.

Om belysning finns sarskilda bestammelser i Arbetarskyddsstyrelsens foreskrifter om
belysning (AFS 1991:8).

13 8 Vid svetsning och skéarning inomhus skall pausutrymme finnas om arbetet inte dr av liten
omfattning eller av tillfallig karaktar.

14 § Arbete med svetsning eller skarning skall planeras och ordnas sa att personer i annan
verksamhet pa arbetsstallet inte riskerar ohéalsa.

15 § Utrustning for elektronstralesvetsning (EB-svetsning) skall vara utford sa att personal
inte utsatts for skadlig joniserande stralning, skadlig optisk stralning eller farlig spanning.

Gasflaskor och gasledningar

16 § Gasledning skall vara markt sa att forvaxling med annan ledning inte kan ske.
Kopplingar for branngas och syrgas skall vara ordnade sa att forvaxling inte kan ske.

Tatheten hos slangar och armatur for branngas och syrgas skall kontrolleras regelbundet.
17 § Material i armatur och rérledning for acetylen far inte innehalla mer an 70 % koppar.
18 § All utrustning for syrgas skall hallas fri fran olja och fett.

19 § Svetsbrénnare skall vid svetsning och skarning ha backventil mellan svetshandtag och
slang for saval branngas som syrgas.

Markning

20 § Forpackning for elektrod som vid anvéndning kan avge halsofarligt amne skall vara
markt med information harom.

Ytterligare bestdmmelser om markning finns i Arbetarskyddsstyrelsens foreskrifter om farliga
amnen (AFS 1985:17).
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21 § Forpackning for svetspulver som innehaller hélsofarligt @mne skall vara mérkt med
uppgift om det hélsofarliga &mnet.

Kontroll av luftféroreningar
22 § | arbetslokal d&r svetsning eller skarning regelmassigt forekommer skall arbetsgivare se
till att luftundersdkning sker. Dérvid skall expositionsmétning ske, om det inte med hansyn

till arbetets art och omfattning eller genom annan utford matning klart framgar att tillampliga
hygieniska gransvarden inte overskrids.

Personlig skyddsutrustning

23 § Vid svetsning och skarning skall utrustning som skyddar 6gonen mot optisk stralning
anvéndas.

Personal som bér kontaktlinser skall dessutom anvénda tatslutande 6gonskydd som skyddar
mot luftburna partiklar.

24 § Hudskador skall forebyggas genom tackande kladsel.

Skyddsklader som anvénds vid svets- och skérarbete skall vara av material som inte latt
antands eller smalter.

Vid svetsning och skarning inomhus skall andningsskydd anvandas om andra skyddsatgarder
inte kan vidtas eller ar otillrackliga.

25 § Upphavd. (AFS 2014:3)

Ikrafttradande

AFS 1992:9
Dessa foreskrifter trader i kraft den 1 januari 1993.

Samtidigt upphavs Arbetarskyddsstyrelsens kungdrelse med foreskrifter om smaltsvetsning
och termisk skarning (AFS 1989:1).

AFS 2009:3
Dessa foreskrifter trader ikraft den 1 april 2010

AFS 2011:20
Denna forfattning tréder i kraft den 1 juli 2012.

AFS 2014:3
Denna forfattning trader i kraft den 1 juli 2014.
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Arbetarskyddsstyrelsens allmanna rad om tillampningen av
foreskrifterna om smaltsvetsning och termisk skarning

BAKGRUND

Svetsning ar ett sammanfattande begrepp for metoder att foga samman metaller genom att
fogytorna varms sa mycket att de kan smaltas eller pressas samman till en enhet. Det finns ett
stort antal svetsmetoder for mycket skilda behov. Svetsmetoderna kan indelas i tva
huvudgrupper, smaltsvetsning och trycksvetsning.

Smaltsvetsning innebdr att fogytorna varms till smélttemperatur och darvid utan yttre tryck
smalter samman till en enhet. Svetsningen sker vanligen med tillsatsmaterial. De vanligaste
smaltsvetsmetoderna dr metallbagsvetsning och gashagsvetsning. Erforderligt svetsvarme
alstras med dessa metoder av en elektrisk ljusbage.

Vid alla bagsvetsmetoder maste smaltan pa nagot satt skyddas mot inverkan av luftens syre
och upptagning av kvéve. Detta kan ske antingen genom att skyddsgas anvands eller genom
att elektroden forses med ett holje innehallande kemikalier som hindrar luftens tilltrade till
smaéltan.

Gassvetsning ar en annan vanlig sméltsvetsmetod som tidigare var forharskande, men som
numera har minskat i anvandning.

Trycksvetsning innebdr att fogytorna uppvarms sa mycket att en bindande fog bildas nar
fogytorna pressas samman under yttre tryck. Tillsatsmaterial tillfors inte.

HALSORISKER

Vid svetsning finns risker for olycksfall till foljd av elektrisk strom, till foljd av optisk
stralning eller till féljd av inandning av rok och gaser. Det finns aven risk for brannskador pa
grund av svetssprut och kontakt med heta ytor. Ofta uppstar ocksa brandrisk. Statisk
arbetsbelastning kan ge upphov till belastningsskador.

Elektrisk strom

De personskador som kan uppsta till foljd av elektrisk strom &r antingen indirekta eller
direkta. De indirekta skadorna uppstar om individen t ex faller som en féljd av den
chockverkan som kan uppsta nar strommen traffar kroppen. Foljderna beror pa
omstandigheterna i det enskilda fallet. N&r det galler direkta skador passerar strommen genom
kroppen och kan da skada nervbanor och stora hjart- och andningsverksamheten. Vid
vaxelstrom uppstar ocksa muskelkramp.

Rok och gaser

Vid svetsning bildas rok och gaser i varierande grad beroende pa svetsmetod, tillsatsmaterial,
grundmaterial och eventuell ytbelaggning pa detta.

Roken utgors av mycket sma partiklar som bl a bestar av metalloxider. Flera metalloxider kan
ge upphov till metallrokfeber (metallfrossa). Mest kdnda for detta &r koppar och zink men
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ocksa jarn kan misstankas.

Inandning av stora mangder svetsrok innehallande jarnoxid kan medfora lungforandringar s k
sideros som dock inte brukar ge sjukdomsbesvar.

Forgiftning beroende pa bly eller kadmiumexposition kan upptrada vid svetsning i material
som ar malat med bly- eller kadmiumhaltig farg eller som ar kadmierat.

Vid svetsning i rostfritt material kan det bli hoga halter bade av krom och nickel i svetsroken.
Saval krom som nickel &r allergiframkallande. Vissa kromforeningar har i andra sammanhang
visat sig vara lungcancerframkallande. Det har hittills inte kunnat pavisas nagot helt
otvetydigt samband mellan kromexposition fran svetsrok och cancer. Uppsamlad svetsrok
fran svetsning i rostfritt stal har emellertid vid testning (Armes test) visat sig vara mutagen.
Det finns viss risk for att hudkontakt med svetsrok vid svetsning i rostfritt stal kan framkalla
hudallergi och att inandning av réken kan framkalla astma.

Lang tids inandning av svetsrék medfor risk for kronisk bronkit. Tillstandet forekommer
oftare och ar allvarligare bland rékande svetsare an bland icke rokande.

De gaser som bildas vid svetsning i olegerat stal, framst nitrésa gaser och kolmonixid, utgor
som regel inget halsoproblem eftersom halterna ar laga. Daremot kan det vid vissa
svetsoperationer bildas ozon. Ozon verkar starkt irriterande pa 6gon och luftvagar.
Ozonbildningen sker inte bara i den omedelbara svetszonen utan ocksa pa avstand pa grund
av ultraviolett stralning. Effekten avtar dock snabbt med avstandet fran svetsstallet. Sérskilt
MIG-svetsning i aluminium ger hdg ozonbildning. Vid svetsning med basiska elektroder
bildas olika typer av fluorféreningar, vilka kan irritera andningsvagarna. Nagra allvarliga
sjukdomsfall eller 6kad tendens till forkylnings- eller lungsjukdomar bland svetsare som
svetsar med basiska elektroder har dock inte konstaterats.

Klorerade kolvaten kan sonderfalla bade termiskt (pa grund av hetta) och fotokemiskt (pa
grund av UV-stralning) till saltsyra, acetylklorider och fosgen i olika mangder beroende pa
vilket kolvate det ar fraga om. Inandning av fosgen kan medfora lungédem.

Optisk stralning

Ljusbagen utsander stralning som kan skada oskyddande dgon. Ljuset ar sa kraftigt att dven
reflexer kan ge 6égonskador. Det osynliga ljuset i IR (infrardda)- och UV (ultravioletta) -
omradena ar farligast. UV-ljuset orsakar svetsblank (konjuktivit) som yttrar sig i talrika
smasar i hornhinnans och bindehinnans ytskikt. Hudrodnad och sveda (solbranna) kan uppsta
pa oskyddand hud. Den langvagiga stralningen, IR-stralningen, har satts i samband med gra
starr. Personer som anvander mjuka kontaktlinser kan riskera, dven om risken torde vara liten,
att linserna pa grund av IR-stralningens varme kan torka fast pa hornhinnan. Nér linsen
avlagsnas, kan hornhinnan skadas.

Brannskador
Brannskador kan vara svarlakta och smartsamma, i svara fall till och med invalidiserande.

Svetssprut kan leta sig in i Orat och perforera trumhinnan, sérskilt vid svetsning i under-upp
lage.
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Belastningsskador

Ensidiga arbetsstallningar och monotona rérelser som kan ge upphov till belastningsskador ar
allmant forekommande vid svets- och skdrarbete. Ett stort inslag av statisk belastning i arbetet
ar troligen orsak till flertalet besvar och skador. Sarskilt utsatta kroppsdelar ar armar och axlar
men ocksa ryggakommor intar en framtradande plats nar det géller belastningsskador hos
svetsare. Aven kroppsdelar som inte &r direkt engagerade i svetsarbetet kan drabbas av sadana
skador om de inte avlastas. Olampligt utformade verktyg kan vara en annan vanlig anledning
till besvér.

METODER FOR SMALTSVETSNING

Oversikt 6ver de vanligaste smaltsvetsmetoderna visas i fig 1.
GASSVETSNING

Gassvetsning kan anvéandas for manga olika svetsarbeten. Metoden undantrangs alltmer av
nya och snabbare metoder som dessutom ger svetsar med hogre kvalitet. Gassvetsning ar
fortfarande vanlig vid reparations- och underhallsarbete samt i sma verkstader. En av
gassvetsningens stora nackdelar &r att det kravs sa stor varmetillforsel att arbetsstycket latt
deformeras. Vanligen alstras svetsvarmen genom forbréanning acetylen i syrgas. Hogsta
temperatur i en acetylensyrgaslaga ar ca 3 100 °C. Brannaren, anslutningen och slangen &r
standardiserade internationellt.

Manga brand- och explosionsolyckor har intraffat i samband med gassvetsning sarskilt galler
detta vid arbete pa tillfallig arbetsplats. Metoden bendamns ocksa GW (Gas Welding).
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Figur 1. Oversikt 6ver de vanligaste smaltsvetsmetoderna.

BAGSVETSNING
BULTSVETSNING

Metoden anvands for attt svetsa bultar, styrstift, krokar, lyftoglor o d till en yta. Utrustningen
utgors av en stromkalla och en svetspistol med chuckanordning for hantering av den detalj
som skall svetsas. Vid svetsning spanns detaljen fast i chucken. Med svetspistolen trycks
detaljen mot den yta till vilken detaljen skall svetsas. Trycket lattas darefter varvid en ljushage
uppstar som smalter svetsgodset. Svetsprocessen skyddas genom gasutveckling fran
svetspulver som appliceras pa detaljens fogyta.

METALLBAGSVETSNING

I litteraturen anvands vanligen beteckningen MMA (Manual Metal Arc Welding). Saval
véxelstrom som likstrém kan anvandas. Elektroden bestar av en karntrad, omgiven av ett holje
som innehaller olika kemikalier. HGljet smalter i samma takt som karntraden och bildar ett
slaggtacke Gver smaltan, som pa sa satt skyddas mot oxidation och kvaveupptagning.

Metoden benamns ocksa MAW (Metal Arc Welding).
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PULVERBAGSVETSNING

Pulverbagsvetsning &r sa gott som undantagsldst en automatisk svetsmetod. Tillsatsmaterialet
utgors av en eller flera kontinuerliga obelagda elektroder. Svetsvarmen tillfors genom en
ljusbage som uppratthalls mellan elektrod och grundmaterial. Svetsstallet skyddas av en
smalta som bildas av svetspulver som tillfors i 6verskott. Ljusbagen brinner under
svetspulvret och pa sa satt elimineras den optiska stralningen fran bagen. Metoden kan endast
anvandas i horisontallage med sma avvikelser fran detta.

KOLBAGSVETSNING

Detta ar en gammal sallan anvand svetsmetod som i huvudsak endast kommer till anvandning
vid svetsning av koppar. Svetsvarmen alstras genom en ljushage mellan en kolstav och
svetsgods. Kolbagsvetsning kan utforas endast med likstrom. Kolbagsvetsning i koppar sker
alltid med tillsatsmaterial. Vid svetsning i koppar bildas en rék som vid inandning kan ge
upphov till metallrokfeber.

GASBAGSVETSNING
Gasvolframsvetsning

Den vanligaste gasvolframsvetsmetoden &r TI1G-svetsning (Tungsten Inert Gas). | tysk
litteratur &r bendmningen WIG (Wolfram Inert Gas). Svetsning sker i inert gas med en
elektrod som enbart har till uppgift att Gverfora ljusbagen utan att sjalv smalta. Elektroden ar
darfor tillverkad av volfram som har mycket hog sméltpunkt (3 370 °C). Tillsatsmaterialet
maste tillforas separat. Skyddsgasen &r vanligen argon ibland med tillsats av nagra procent
vatgas (hydrogen). Helium eller heliumargon forekommer ocksa i viss utstrackning.

TIG-svetsning anvands vid svetsning i rostfritt syrafast stal och i vissa metaller som
aluminium, nickel och titan. Vid svetsning i rostfritt material och i aluminium innehéller
svetsroken hoga halter ozon. Hoga kromhalter forekommer i roken vid svetsning i rostfritt
material. Metoden benamns ocksa GTAW (Gas Tungsten Arc Welding).

Vid arcotomsvetsning anvands tva volframelektroder mellan vilka en elektrisk ljusbage
uppratthalls. Vatgas anvands som skyddsgas. Metoden har numera helt undantrangts av TIG-
svetsning.

Plasmasvetsning

Ett plasma bildas vid stark upphettning av gaser och bestar av molekyler, joner, atomer och
elektroner i ett jamviktsforhallande som bestdms av temperaturen. Plasmatillstandet
uppratthalls genom tillférsel av energi pa elektrisk vag fran en stromkalla. Ett plasma bildas t
ex av luft, kvdvgas (nitrogn) eller argon som upphettas till mycket hég temperatur, 10 000 —
50 000 °C. Som plasmagas vid svetsning anvands vanligen argon. For att ge plasmagasen
hogre varmeinnehall kan 5-7 % vétgas tillsattas. Argon anvands ocksa som skyddsgas men
tillfors da separat. Elektroden, som inte smalter, ar utford av volfram legerad med thorium.
Eventuellt tillsatsmaterial maste tillféras separat. Plasmasvetsning anvands foretradesvis for
svetsning av rostfria stal och icke-jarnmetaller. Metoden benamns ocksa PW (Plasma
Welding).
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Vid plasmasvetsning bildas rok som bl a innehaller ozon och nitrosa gaser samt vid svetsning
i rostfritt material &ven krom. Metoden ger upphov till mycket héga bullernivaer.

Gasmetallbagsvetsning

Sméltan skyddas genom att skyddsgas tillfors. Gasen kan vara antingen inert eller aktiv. N&r
inert skyddsgas anvénds kallas forfarandet M1G-svetsning (Metall-Inert-Gas). Vanligen
anvands argon med hdgst 5 % tillsats av syrgas eller koldioxid. Aven helium liksom
blandningar av helium och argon férekommer. MIG-svetsning anvands vid svetsning i
aluminium, rostfritt stal, koppar och nickel, men kan ocksa anvandas vid svetsning av
tunnplat, t ex bilkarosserier.

Nar aktiv skyddsgas anvéands kallas forfarandet MAG-svetsning (Metall-Aktiv-Gas). Vanligen
utgors gasen av koldioxid eller argon med 20 % koldioxid. Koldioxid ger i bagen fritt syre
som reagerar med metaller i smaltan. Aven MAG-svetsning har en betydande anvandning
exempelvis vid tillverkning av fordon och vid bilskadereparation. Vid MIG- och MAG-
svetsning anvands kontinuerliga elektroder i tradform som antingen ar homogena eller
rérformiga. Svetsning med skyddsgas sker vanligen inomhus eftersom vind och blast utomhus
gor att det blir svart att hindra lufttilltrade till smaltan pa grund av att skyddsgasen blaser
undan. Samma stérningar kan for évrigt intraffa inomhus om man har fér hdga lufthastigheter
vid punktutsug e.d. Vid svetsning i rostfritt material innehaller svetsroken héga halter ozon
och krom. Metoden benamns ocksa GMAW (Gas Metal Arc Welding).

Gasmetallbagsvetsning kan sarskilt vid stora elektroddimensioner utféras med rérformiga
elektroder s k rorelektrodsvetsning. Sadana elektroder &r fylida med svetspulver som fyller
samma andamal som holjet pa belagda elektroder. Vanligen tillfors skyddsgas koldioxid eller
blandgas koldioxid och argon. Vissa rorelektroder & mycket rokintensiva.

ELEKTROGASSVETSNING

Elektrogassvetsning anvands vid svetsning av vertikala fogar. Fogen svetsas i en stréng.
Metoden fungerar i princip som gasmetallbagsvetsning med skyddsgas. Elektroden kan vara
fylld med slaggbildande svetspulver med liknande sammanséttning som belaggningen pa
belagda elektroder.

ELEKTROSLAGGSVETSNING

Elektroslaggsvetsning ar en automatisk metod som kommer till anvandning vid svetsning av
vertikala fogar i grov plat. Svetsningen tillgar sa att tillsatsmaterialet, elektroden, tillsammans
med svetspulver matas ned i fogar som tacks av glidskor. Svetsningen pabdrjas genom att en
ljusbage mellan elektrod och grundmaterial varmer svetspulvret sa mycket att det bildas ett
slaggbad. Dérefter slacks ljusbagen och fortsattningsvis smalts elektroden genom den
motstandsvarme som tillfors da strommen leds genom slaggbadet.

TERMITSVETSNING

Termitsvetsning avviker fran andra svetsmetoder pa grund av att svetsvarmen alstras genom
en kemisk reaktion utan att energi tillfors fran en yttre energikalla. Ett anvandningsomrade &r
anslutning av grova elektriska kopparledare till kabelskor. Svetsningen tillgar sa att de detaljer
som skall svetsas placeras i en form av grafit. Ett sarskilt utrymme i formen fylls med
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termitblandningen som é&r ett pulver bestaende av kopparoxid, aluminium och tenn. Pulvret
antands med en elektrisk gnista varvid kopparoxiden reduceras under kraftig
varmeutveckling. Pulvret bildar darvid en smalta som ar sa varm att svetsgodset smalter vid
svetsstéllet och det bildas en legering med metallerna i termitblandningen. Ett annat stort
anvandningsomrade ar svetsning av jarnvagsrals.

ELEKTRONSTRALESVETSNING

Elektronstralesvetsning tillgar sa att en elektronstrale fokuseras och accelereras mot
arbetsstycket. Elektronstralen genereras i hogvakum fran en glodkatod och accelereras i ett
hdgspanningsfalt. Metoden kommer framst till anvéndning vid svetsning av komponenter i
svarsvetsade material som molybden, tantal m fl i bla flygplan déar det stélls stora krav pa
svetsens kvalitet. Metoden benamns ocksa EBW (Electron Beam Welding).

LASERSVETSNING

Laserstralen utgors av ljusstralar som ar mycket parallella. Stralningen bestar av vagor inom
ett smalt vaglangdsband, saledes ar laserljuset nastan monokromatiskt. Svetsstéllet utsander
mycket intensiv stralning i de ultravioletta, synliga och infrarda omradena. Metoden
kannetecknas av hog energitathet med liten varmespridning till omgivande grundmaterial.
Svetsprocessen kan ocksa, beroende av grundmaterialets ssmmanséttning, ge upphov till
hélsofarlig rok. Metoden benamns ocksa LBW (Laser Beam Welding). For arbete med
lasersvetsning géller Arbetarskyddsstyrelsens foreskrifter om laser (AFS 1981:9).

METODER FOR TERMISK SKARNING

Oversikt Gver metoder for termisk skarning och beslakade forfaranden visas i figur 2.

Gas-
hyvling
_|Gas- | | le—————
skérning
Gas-
|| Pulver- mejsling
skérning
Termisk skérning Bag- Bagluft-
skarning mejsling
|| Plasma-
skarning
|| Laser-
skarning

Figur 2. Oversikt 6ver metoder for termisk skarning och besléktade forfaranden.
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GASSKARNING

Vid gasskarning anvands utrustning som liknar den som anvands vid gassvetsning.
Skarbrannaren &r dock sa konstruerad att extra syrgas for forbranning av metaller kan
tillforas. Att metallen som skall skéras, brinner i syrgas, ar namligen en forutsattning for
gasskérning. Vid gasskarning kan dven gasol, vatgas, stadsgas och naturgas anvandas som
branngas. Pa senare tid har ocksa metylacetylenpropadienblandning tillkommit. Gasmejsling
ar vidareutveckling av gasskarning speciellt avsedd for viss fogberedning och bearbetning av
svetsfel. Hoga halter jarnoxider av legeringsmetall forekommer i roken. Vid skarning i
ytbehandlat grundmaterial kommer roken ocksa att innehalla fororeningar beroende av
ytbehandlingen. Arbete med gasskarning pa arbetsplats utgor ofta orsak till brand.

PULVERSKARNING

Vid pulverskarning anvands acetylensyrgaslaga med tillsats av extra syrgas men dessutom
tillfors skarpulver, vanligen jarnpulver for att hdja temperaturen och 6ka skarhastigheten.

BAGSKARNING
BAGLUFTMEJSLING

Bagluftsmejsling anvands i huvudsak for att avlagsna overflodigt material pa svetsgods.
Bearbetningen sker med elektrisk ljusbage mellan arbetsstycke och elektrod. Elektroden
utgors vanligen av en kopparmantlad kolstav. Det dverflodiga materialet smalts i ljusbagen
och blases bort med tryckluft som tillfors genom hal i elektrodhallaren. Bagluftsmejsling kan
anvandas pa alla elektriskt ledande material. Stora mangder damm och kolmonoxid alstras.
Metoden kannetecknas ocksa av hdga bullernivaer.

PLASMASKARNING

Plasmaskarutrustningen fungerar efter samma principer som plasmasvetsen. Plasmaskérning
kan utforas i hog- och laglegerade stal, i manga icke-jarnmetaller sasom lattmetaller, koppar,
maéssing, volfram och tantal.Vid plasmaskarning bildas rok som férutom hdga halter partiklar
ocksa innehaller hoga halter bl a nitrésa gaser och ozon. Processen ger upphov till ultraviolett
(UV), synlig och infraréd (IR) stralning. Det finns nu pa marknaden anlaggningar med
skarbord utformade sa att skarningen sker under vatten. Da reduceras emissionen av saval rok
som buller.

LASERSKARNING

Laserskarning tillgar i princip pa samma satt som lasersvetsning. Ofta anvands en gas t ex
kvévgas eller argon for att skydda grundmaterialet mot inverkan av luftens syre. Ibland tillfors
syrgas for att fa snabbare materialavverkning. Liksom lasersvetsning kannetecknas metoden
av mycket hog energitathet med liten varmespridning till grundmaterialet. Halsofarlig rok kan
uppkomma beroende pa grundmaterialets sammansattning.
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UTRUSTNING
STROMKALLOR

Svetsning kan utforas med antingen likstrom eller vaxelstrom. Bagspéanningen varierar mellan
20 och 50 V beroende pa elektrodens egenskaper. Som stromkallor kan svetsomformare,
svetslikriktare, svetstransformator samt stromkallor enligt omriktarprincipen anvéndas.
Svetsomformaren omvandlar natspanningen till lamplig likspénning. Svetslikriktaren kan
kombineras med pulsaggregat. Pulsfrekvensen &r upp till 10 Hz. Med pulsaggregatet &r det
lattare att svetsa i fogar med varierande spaltbredd i klena dimensioner.

Svetstransformatorn kan endast anvandas for svetsning med vaxelstrém. Den tar ned
natspanningen till lamplig niva, maximalt 80 V. Dubbelstrémaggregat férekommer ocksa,
vilket medger svetsning med antingen véxelstrom eller likstrom.

SVETSGASER

Svetsgas, saval branngas som syrgas eller luft forvaras och transporteras i gasflaskor av stal.
Flaskornas volym kan variera mellan 1 och 50 I. Gasflaska for acetylen &r fylld med
absorberande massa och l6sningsmedel for att forhindra att acetylen sénderdelas till kol och
vate. Vid stor forbrukning kan tva eller flera gasflaskor fast sammankopplas till ett flaskpaket.
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KOMMENTARER TILL VISSA PARAGRAFER

Till 2 § Information fran elektrodtillverkare kan utgora underlag for hanterings- och
skyddsforeskrifter. Svetsarbete i formalade detaljer kan krava sarskilda skyddsanvisningar.

Enligt 3 kap 3 § arbetsmiljolagen &r arbetsgivare skyldig att informera om de risker som kan
vara forenade med arbetet samt forvissa sig om att arbetstagare har den utbildning som
behdvs.

Regler om villkor for att minderarig skall fa arbeta med skarning och svetsning finns i
Arbetarskyddsstyrelsens foreskrifter om anlitande av minderariga i arbetslivet (AFS 1990:19).

Till 3 8 Vid svetsning och skarning i malat eller pa annat satt ytbelagt material, kan rok och
gas fran ytbelaggningen 6ka hélsorisken. Det kan vara frdga om t ex bly eller krom fran
rostskyddsfarger. Inandningen av svetsrok fran plat malad med zinkrik s k shopprimer kan
medfora zinkfrossa. Vid svetsning i bilkarosserier eller chassin kan vissa rostskyddsmedel och
dampmassor ge upphov till halsofarliga gaser bl a kolmonoxid. Aven belaggning av t ex
bekdmpningsmedel och kvévehaltiga godselmedel kan ge upphov till halsofarlig rok eller
anga.

For att undvika rok- och gasutveckling fran malning eller annan ytbelaggning behdver man
frilagga grundmaterialet minst 10 cm fran varmningsstallet.

Polyuretanskum har en vidstrackt teknisk anvandning t ex for isoleringsandamal och i
bilindustrin for att fylla ut halrum i karosserier. Om skummet inte avlagsnas fore svetsning
kan en kraftig rok bildas som bl a innehaller isocyanat, nitrosa gaser och kolmonoxid.
Inandning av roken kan medfora halsofara sarskilt vid svetsning av polyuretanisolerade ror i
rérgravar och vid skadereparationer pa bilar. Se vidare Arbetarskyddsstyrelsens kungorelse
om isocyanater (AFS 1980:10).

Sarskilt vid manuell metallbagsvetsning i rostfritt material forekommer hdga halter krom i
svetsroken. Undersokningar visar att det &r mycket svart att klara hygieniska gransvardet for
krom &ven nar punktutsug anvénds. | vissa fall kan det darfor vara ndédvandigt att anvanda
andningsskydd vid svetsning i rostfritt material. Betraffande andningsskydd se vidare 24 8.

Till 4 § (Upphavd AFS 2009:3)

Till 5 § Explosioner som intraffar vid svetsning eller skarning i tankar, behallare e d leder ofta
till allvarliga personskador eller dodsfall. | de flesta fall beror sadana olyckor pa att behallaren
innehaller 16sningsmedel, drivmedel, andra brandfarliga véatskor eller rester darav som blivit
kvar efter tomning eller dalig rengoring. Det ar darfor viktigt att behallaren ar rengjord och
val ventilerad innan arbete pabdrjas och att ventilationen pagar till dess att arbetet avslutats
och ndmnda ytor svalnat.

Till 6 § (Upphévd AFS 2011:20)

Till 7 § Brand och explosion kan undvikas om man kanner till riskerna. En vanlig brandorsak
ar att varme letts genom en vagg eller in i trossbotten t ex vid svetsning i rér. Ofta upptacks
inte tillbudet utan brand kan utvecklas langt efter det att svetsningen upphort. Svetsplatsen
kan behdva Overvakas flera timmar efter avslutat svetsarbete.
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Svetsningen i narheten av vertikala kanaler, schakt, trummor e d kan innebara risk pa sa satt
att om en svetsloppa rakar antanda brannbart material i botten pa en sadan kanal kan en brand
fa extra fart pa grund av skorstenseffekten. Det ar heller inte ovanligt att svetsloppor letar sig
ner till vaningen under svetsplatsen och dar antander brannbart material. Da hjalper inte hur
val stddad sjéalva svetsplatsen &r. Att heta elektrodstumpar ger upphov till brand kan latt
undvikas genom att kasta dem i en sandlada eller i en hink med vatten.

Om det intréaffar slangexplosion vid gassvets eller skarning uppstar brand i slangen. Branden
slacks genom att ventilen till gasflaskan stangs. Nagon omedelbar fara ar det inte om platsen
ar fri fran brannbart material. Om branden slacks utan att gasflodet stoppas, kan en
explosionsartad aterantandning ske. For att det skall vara mojligt att snabbt stanga ventilen &r
det viktigt att saval en handske i varmetaligt material som en ventilnyckel finns latt
tillgangliga.

Manga explosioner har intraffat i armaturer vid flaskbyte. For att forebygga explosion bor
foljande rutin foljas.

1. Kontrollera att flaskan innehaller ratt gas.

2. Avlagsna flaskans tatningspropp.

3. Oppna flaskventilen sa sakta som mojligt och blas ett kort dgonblick. Se till att ingen star i
gasstralens riktning. Ventilen ar ofta mycket hart stangd fran fabriken. Stang ventilen utan

harddragning.

4. Se till att armaturens membranskruv ar utskruvad sa mycket att membranet &r helt avlastat
innan armaturen monteras.

5. Montera armaturen med en packning.
6. Montera slangen.

7. Oppna flaskventilen sakta, ett halvt varv ar tillrackligt. Stall in erforderligt tryck med
membranskruven.

Vid bagsvets kan atergangsstrommar valla antandning om aterledare inte ar riktigt ansluten.

Aven en behéllare som ar fri frn brannbart material kan sprangas under svetsarbete om
behallaren &r helt sluten och den inneslutna luften inte har ndgot expansionsutrymme.

Exempel pa lampligt arbetssatt vid svetsning eller skarning av platfat e d som innehallit
brandfarlig vatska framgar av fig. 3.
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Explosion kan undvikas genom att man antingen
blaser fatet rent med anga i 15 min och darefter lata
anga (Istallet for anga kan man lata kvavgas eller
koldioxid strmma igenom fatet sa lange arbetet
pagar.) sakta stromma igenom sa lange svetsarbetet
pagar,

Eller rengor fatet noga med vatten eller anga och
héller det vattenfyllt under svetsarbetet.

Det ar lampligt att gadnga in ett expansionsror i
sprundhalet for tryckutjamning.

Vid svetsning eller skarning i platfat ar det mycket
viktigt att ingen uppehaller sig i riktning fran fatets
gavlar.

Fig. 3. Svetsning och skarning av platfat eller dylikt.
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Till 8 § Det ar viktigt att arbetsplatsen halls fri fran brannbara eller brandfarliga &mnen.
Damm ovanpa balkar o d har orsakat atskilliga brander nar det antéants av svetsloppor.

Svetsloppor kan fortfarande flera meter fran svetsplatsen ha tillracklig temperatur for att
antanda brannbart material.

Till 9 8 Klorerade kolvéten kan finnas bl a i avfettningsmedel och kan sonderdelas dels av
svetsvarmen, dels av stralningen i UV-omradet. Vid sonderdelningen bildas fosgen och
acetylklorider, antingen var for sig eller i blandning, beroende pa vilka &mnen som
sonderdelas. Acetylkloriderna har en skarp lukt som varnar i tid medan fosgen uppnar skadlig
halt innan lukten uppfattas.

Awven koldmedier i kylanlaggningar kan sénderdelas pa motsvarande sitt. Det dr darfor viktigt
att kontrollera att anlaggningen inte lacker innan svetsarbeten paborijas i narheten.

Till 10 § Luften som omger oss innehaller normalt 21 % syre. Saval lattantandlighet som
forbranningshastighet 6kar med stigande syrehalt. Det &r darfor viktigt att man inte slapper ut
syrgas t ex for att forbattra luften i tranga utrymmen eller for renblasning.

Syreanrikning i kladerna gor dessa sarskilt lattantandliga, t ex genom svetsloppor. Sadan
brand far ett snabbt férlopp och kan medfora svara brannskador.

Vid gassvetsning i tranga utrymmen okar risken for hojda kvaveoxidhalter om gaslagan far
brinna fritt. Det ar darfor viktigt att fribrinnande gaslaga inte anvéands for uppvarmning av
sadana utrymmen.

Regler om elektriska anldggningar finns i Statens Energiverks starkstromsforeskrifter STEV-
FS 1988:1.

Till 11 § Statisk arbetsbelastning kan motverkas bl a genom

— att vélja lamplig svetsutrustning som gor det mojligt att avlasta tyngden av
svetsutrustningen

— att anvanda stallbar utrustning t ex stéllbara svetsbord och jiggar

— att anvanda stol.

Dessutom &r det angelaget att arbetet ordnas och organiseras sa att arbetsuppgifterna varieras.
Vid arbeten av tillfallig karaktar kan det pa grund av klimatforhallanden bli nédvéandigt att
skydda kroppen eller kroppsdelar mot avkylning. Sadant skydd kan, beroende av vilken
kroppsdel som skall skyddas, utgodras t ex av overall med insydda knéskydd, svetsmadrass

eller varmesits.

Till 13 § Betraffande pausutrymmets utformning och beldgenhet se Arbetarskyddsstyrelsens
foreskrifter om personalutrymme (AFS 1992:1).
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Till 14 § Vid svets- och skararbete med elektrisk bage kan reflekterat ljus fran bagen vara
tillrackligt intensivt for att skada oskyddade 6gon. Vid skarning kan det bildas sa stora
méangder rék och gas att personer i narheten besvaras, speciellt om grundmaterialet ar malat
eller pa annat séatt ytbelagt.

Till 15 8 Vid elektronstralesvetsning utsands rontgenstralning och intensiv optisk stralning
fran vakuumkammaren. Vanligen &r utrustningarna numera sa byggda att stralningen inte
utgor nagon risk.

Om utrustning for elektronstralesvetsning har en vakuumkammare sa stor att en person kan
uppehalla sig i den ar det viktigt att vakuumkammaren inte satts under vakuum da ndgon
uppehaller sig i den. Detta kan forhindras t ex genom lampligt placerad nodstrombrytare,
radiokommunikation m m.

Till 16 § Hantering, forvaring, uppstalining och transport av gasflaskor behandlas i
tillampningsforeskrifterna till forordningen om brandfarliga varor, SIND-FS 1981:2 med
andringar SAIFS 1989:1, 1989:3, 1989:12 och 1991:2.

Om markning av gasflaskor som innehaller brandfarlig gas finns regler i
Sprangamnesinspektionens tillampningsforeskrifter, SAIFS 1989:7.

Nér det galler fasta rorinstallationer for svetsgas skall enligt Statens Industriverks
forfattningssamling SIND-FS 1981:2 rorledning for brandfarlig gas vara mérkt.

Betraffande explosiva och brandfarliga varor galler lagen om brandfarliga och explosiva varor
(SFS 1988:868) och forordningen om brandfarliga och explosiva varor, (SFS 1988:1145).

Markning och tathetsprovning av svetsslang kan lampligen gdras enligt svensk standard SIS
24 82 65, Svetsslang av gummi for acetylen och for oxygen.

Det &r i allménhet inte lampligt att anvanda langre slangar an 30 m vid gassvetsning eller -
skarning. Erfordras storre langder kan fordelningslada s.k. gaskrabba anvandas. En forut-
séttning for att gaskrabba riskfritt skall kunna anvéndas ar normalt att endast utbildad personal
utfor nddvéandiga kopplingsarbeten samt att kontroll sker fortldpande t ex varannan vecka.

I tilldmpningsforeskrifterna (SIND-FS 1981:2 kap 6 punkt 4) till férordningen om
brandfarliga varor foreskrivs att acetylenflaska vid svetsning skall ha bakslagsskydd.
Acetylenbatteri och acetylenpaket skall ha bakslagsskydd i utgaende serviceledning. | kap 1
punkt 1.5 samma forfattning foreskrivs att sadant bakslagsskydd skall godkannas av AB
Svensk Anlaggningsprovning.

Till 17 8 Acetylen bildar tillsammans med vissa metaller t ex koppar och silver hdgexplosiva
foreningar sa kallade acetylider.

Om lod som anvands for hardlédning av férband som kommer i kontakt med acetylen har
hogre silverhalt an 43 % och hogre kopparhalt &n 21 % finns det risk att det bildas acetylider.
Explosiva foreningar kan ocksa bildas om detaljer i rorledning, ventil eller armatur innehaller
mer &n 70 % koppar.

Till 19 § Saknas backventil kan gas under vissa omstandigheter ledas dver fran den ena
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slangen till den andra i samband med att huvudventilen éppnas varvid det foreligger risk for
slangexplosion.

Till 20 § Leverantor av produkt som innehaller halsofarligt &mne &r enligt
Kemikalieinspektionens kungorelse KIFS 1986:4, skyldig att informera om detta pa
varuinformationsblad. Detta utgor en lamplig grund for arbetsgivare att uppratta den skriftliga
risk- och skyddsinformation om &mnet som enligt 36 § Arbetarskyddsstyrelsens foreskrifter
om farliga &amnen (AFS 1985:17) skall finnas tillganglig pa arbetsplatsen.

Amne som uppkommer vid anvindning av elektrod eller flussmedel p& grund av
grundmaterialets egenskaper kan givetvis inte beaktas i varuinformation fran leverantor. Detta
ar viktigt att ha i atanke vid upprattande av risk- och skyddsinformation.

Till 22 § Nagot hygieniskt gransvarde som ar tillampligt pa svetsroken som helhet finns inte

utdver gransvardet for respirabelt damm. Darfor maste svetsroken undersokas med avseende
pa enskilda komponenter t ex legeringsamnen som krom och nickel och amnen som bly fran

ythelaggning. Luftundersékning innebér inte krav pa matning om man pa annat satt kan sluta
sig till att tillampliga hygieniska gransvarden inte éverskrids.

Annan utford matning kan vara tidigare matningar utférda under motsvarande betingelser pa
annan arbetsplats. | vissa fall kan luftundersokning utféras som emissions- eller areamatning
med direktvisande instrument. Om yrkeshygieniska matningar finns sarskilda bestammelser i
Arbetarskyddsstyrelsens foreskrifter om yrkeshygieniska méatningar av luftféroreningar (AFS
1988:3).

Till 23 § For att undvika 6gonskador behdver 6gonen skyddas med skyddsglas. Lamplig
tathetsgrad anges i svensk standard SS 88 21 14, Ogonskydd-Skyddsglas for svetsning och
liknande processer-Fordringar.

Den rok som uppstar vid de flesta svetsoperationer ar partikelrik. Det finns risk for att
partiklar tranger in under kontaktlinser och orsakar sar pa hornhinnan. Detta kan undvikas
genom anvandning av tatslutande égonskydd.

Till 24 8 UV-ljus fran bagen kan ge upphov till hudrodnad. Det ar darfor viktigt att huden ar
tackt aven pa nacke och hals.

Vid svets- och skéaroperationer dar andningsskydd erfordras &r det lampligt att anvanda
svetsvisir med separat lufttillforsel eller friskluftmask.

Det bor observeras att matningar visat att mycket hoga halter koldioxid kan uppsta bakom
svetsvisir sarskilt sddana med automatiska skyddsglas. Detta undviks genom att anvéanda visir
med separat lufttillforsel.

Brannskador undviks om skyddskladerna ar ratt avpassade och utforda av svarantandligt
material utan onddiga 6ppningar, fickor, slag eller veck. Det &r ofta nddvéndigt att anvanda
armskydd och damasker for att undvika att svetssprut tranger in i skor och i &rmar.

Klader fororenade av olja, fett e d antands latt av svetslaga eller -sprut och det ar darfor
forenat med stor risk att anvanda dem vid svets- eller skédrarbeten.
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Man bor ocksa tanka pa att underkladerna bor vara i material som inte smalter.

Vid svetsning i underupplége kan svetssprut leta sig in i éronen och forstora vitala delar.
Detta kan forhindras genom att anvanda horselskydd.

Plasmaskarning ger hoga bullernivaer. Det finns exempel pa arbetsplatser dar
plasmautrustning givit upphov till 100 dB (A) och hogre ljudnivaer.

Om buller finns sérskilda bestdammelser i Arbetarskyddsstyrelsens foreskrifter om buller (AFS
1992:10).



AFS 1992:9

SVETSTILLSTAND for tillfalligt arbete
(avsett for svetsning, skérning, 16dning och arbete med rondell)

firma svetsare

AATDETEES AI L. ettt e e e e e e e e e et e e e e e e e e eaaeens

SVBESVAKT. ...t e e ettt e e e e e e e e e e e e e aaan

namn adress
KONTROLLISTA (Se blankettens baksida for ndrmare anvisningar)

O 1. Svetsplatsen &r stadad.

2. Brannbart material i narheten ar bortflyttat eller skyddat.
3. Svetsplatsen har vattnats.

Springor och hal ar tatade eller skyddade.

5. Dolda eller sarskilda risker har uppmarksammats.

6. Slackutrustning av ratt typ finns tillganglig.

O O Oo o o g
EN

7. Svetsutrustning ar felfri och forsedd med bakslagssparr.
Skyddshandske och ev. avstangningsnyckel finns.

8. Svetsvakt ar avdelad/behdvs ej. (Aven vid arbete med rondell etc).

9. Det automatiska brandlarmet ar frankopplat.

11. Bevakning och efterkontroll av arbetsplatsen ar ordnad.

O O O O 0O

forsékringsbolag.

I SRRSO PP RPTUPTRPRPIN

Bilaga 1

12. For arbete i brandfarlig omgivning har tillstand inhamtats av brandchef och berort

Efter besiktning pa platsen har de med OO markerade atgarderna iakttagits och tillstdnd ges harmed

till arbetet.

Datum Tillstandsgivare/ansvarig bestallare

21

10. Aterinkoppling av brandlarmet efter arbetet gors av............ccovevreeeeeeresverseensssenennnns
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ANVISNINGAR TILL KONTROLLPUNKTERNA

1.

10.

11.

12.

Bade svetsplatsen och dess narmaste omgivning stadas fran damm och skrap.
Beldggningar av férg, olja eller andra brandfarliga @mnen observeras sérskilt.
Antandning genom svetsloppor kan ske upp till 10 m avstand och i vissa fall &nnu
langre.

Allt brannbart material skall flyttas. Material som inte kan flyttas kan skyddas genom att
svetsplatsen avskadrmas och genom 6vertackning med blot presenning eller annat tatt
och obrénnbart material.

Vattna svetsplatsen fore och efter arbetet. Vid langre arbete vattna med jamna
mellanrum.

Alla springor och hal i golv, vagg och tak fuktas och tatas med obrannbart material (t ex
mineralull).

Kontrollera innehallet i forvaringskarl, ledningar etc med avseende pa brandfarligheten.
Bast ar en vattenslang med tillracklig langd och kapacitet. Dar sadan inte finns eller dar
brandfarliga varor (bensin, olja, farg, etc) finns, ger handbrandsléckare ABE klass IlI
basta slackmojligheten. Se till att reservslackare finns.

Bakslagssparr skall enligt gallande bestammelser finnas pa acetylengasflaskan.
Svetsvakt bor avdelas i alla fall, dar risker kvarstar efter det att forebyggande atgarder
vidtagits. Svetsvakt skall ha erforderlig utbildning i svetsbrandskydd. Detta géller dven
vid arbete med rondell etc.

Gors genom ansvarig anldggningsskotare.

Se till att eventuell svetsrok &r utvadrad innan larmet kopplas in.

Bevakning av arbetsplatsen skall ske minst 1 timme efter det arbetet avslutats. Om det
finns sérskild bevakning pa arbetsplatsen, bor denna informeras om svetsningsarbetet,

sd att efterkontroll kan goras.

Har avses arbeten pa objekt med t ex brandfarlig vétska och gas, dold brannbar
isolering, sarskilt brandfarlig anldggning.

— Se ocksa SBFs handbok Svets-Brand-Skydd och broschyren Svetsregler.

— Utbildning i brandskydd anordnas av l&nets brandforsvarsforbund.

SBF BRANDFORSVARSFORENINGEN
11587 STOCKHOLM, TEL 08-783 70 00, TELEX 14247
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