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Chrom-Nickel-Stahle und ihre schweiBtechnische Verarbeitung
Dorothea Kreuzer-Zagar, Béhler Thyssen Schweisstechnik Deutschland GmbH, Hamm

Entwicklung und Zusammensetzung der nichtrostenden Chrom-Nickel-Stahle

Im Jahre 1912 wurden bei der Friedrich Krupp AG in Essen die rostfreien Chrom-
Nickel-Stahle entwickelt, die unter den geschiitzten Namen wie z. B. V2A- oder V4A-
Stahl allgemein bekannt geworden sind. Dabei steht das ,V* fiir ,Versuchsreihe®, ,2“
bzw. ,4“ fiir die Versuchsnummer und ,A* fir ,Austenit".

Die entscheidende Erkenntnis, die zu dieser Entwicklung fiihrte, bestand darin, dass
Chromgehalte ab etwa 12 % den Stahl durch die Ausbildung einer hauchdiinnen,
aber dichten Chromoxidschicht passiv machen, d. h. bestdndig gegen Rost- und
Saureangriff. Durch Zulegieren einer ausreichenden Menge an Nickel wird ein
austenitisches Geflige erzeugt.

Voraussetzung fiir die Ausbildung der Passivschicht ist allerdings, dal das Chrom in
ausreichendem MalRe in der Matrix vorhanden ist. Chrom ist jedoch bestrebt, sich mit
dem Kohlenstoff des Stahls zu Chromkarbiden zu verbinden, die sich an den
Korngrenzen ausscheiden. Dadurch findet eine Chromverarmung in der Matrix statt.

Um diesem Effekt entgegenzuwirken, gibt es zwei Mdglichkeiten: Das Angebot an
Kohlenstoff wird gering gehalten oder der vorhandene Kohlenstoff wird auf andere
Weise abgebunden.

Daher lassen sich grob zwei Gruppen von nichtrostenden Chrom-Nickel-Stahlen
unterscheiden, die niedriggekohlten und die stabilisierten. Die Stabilisierung erfolgt
durch die Elemente Niob oder Titan, die eine groRere Affinitdt zum Kohlenstoff
besitzen als Chrom.

Diese beiden Grundtypen lassen sich weiter in molybdanfreie und molybdénhaltige
Stahle unterteilen, wobei Molybdan die Besténdigkeit gegen Lochfral in
chloridhaltigen Medien verbessert.

Erhéhung der Gehalte an Chrom, Nickel und Molybdén, aber auch Silizium und
Kohlenstoff sowie Zulegieren weiterer Elemente wie Stickstoff, Kupfer, Aluminium
oder Seltene Erden fiihrt zu weiteren Varianten mit speziellen Eigenschaften, z. B.
niedriger magnetischer Permeabilitédt, erh6htem Korrosionswiderstand, hoher
Warmfestigkeit, Eignung fiir den Tieftemperatureinsatz oder erhéhter Dehngrenze.

Die typischen Zusammensetzungen der austenitischen nichtrostenden Stahle sind in
der EN 10088-1 aufgelistet.

Eigenschaften der nichtrostenden Chrom-Nickel-Stéhle

Anders als die ferritischen Chromstéhle behalten die Austenite beim SchweilRen ihre
Zahigkeit, da sie kaum zu Kornwachstum in der Warmeeinflusszone neigen. Sie
zeigen auch nicht die fiir die Ferrite typische 475 °C-Versprodung. Die spréde o-
Phase, eine FeCr-Verbindung, die sich bei ferritischen Chromstédhlen ab einem
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Chromgehalt von etwa 20 % im Temperaturbereich von 500 bis 900 °C ausscheidet,
bildet sich bei Austeniten wegen der Diffusionsbehinderung wesentlich langsamer.

Aufgrund der guten Zahigkeit der Austenite werden Schweil3eigenspannungen iiber
plastische Verformung abgebaut. Durch den hohen Ausdehnungskoeffizienten tritt
allerdings auch leicht Verzug auf, was bei der Konstruktion zu beriicksichtigen ist.

Austenite sind unempfindlich gegeniiber Wasserstoffversprédung. Ein Vorwéarmen
und eine Warmenachbehandlung entfallen daher.

Die Wéarmeeinbringung ist ohnehin gering zu halten, um eine Sensibilisierung zu
vermeiden und die HeiRriRgefahr zu mindern.

Die HeilriRanfalligkeit der austenitischen Stéhle, hervorgerufen insbesondere von
niedrigschmelzendem Nickelsulfid, erfordert absolut sauberes Arbeiten und eine
sorgféltige Auswahl des SchweiRzusatzes.

Wegen der geringen Warmeleitféhigkeit der Austenite — sie betragt etwa 1/3 von der

ferritischer Baustahle — konnen beim SchweiRen Anlauffarben entstehen, die die
Korrosionsbestandigkeit beeintrachtigen.

Auswahl geeigneter SchweilRzusatzwerkstoffe fiir artgleiche Verbindungen

Zu unterscheiden sind austenitische Stahle mit geringem Ferritanteil und
vollaustenitische Stahle. Vollaustenite erstarren austenitisch und sind
umwandlungsfrei, wahrend die ferrithaltigen Austenite zunachst ferritisch erstarren
und erst beim Erkalten in Austenit mit 8-Ferrit umwandeln.

Der &-Ferrit verringert die HeiRRriRanfalligkeit. Der optimale Ferritgehalt im
Schweil3gut, der zwischen 3 und 15 % betragen sollte, kann z. B. mit Hilfe des
Schaeffler- oder des DelLong-Diagramms ermittelt werden. Ein zu geringer
Ferritanteil wiirde die HeiRriBneigung erhéhen, ein zu hoher Ferritanteil bringt die
Gefahr der Versprédung und damit der Verminderung der Besténdigkeit gegen
interkristalline Korrosion mit sich.

Die nichtrostenden Chrom-Nickel-Stéhle sollten méglichst artgleich oder artéhnlich
verschweil3t werden. Nur so sind entsprechende Korrosionsbesténdigkeit,
Festigkeits- und Zahigkeitseigenschaften auch fiir die Verbindung gewahrleistet,
ebenso die Farbgleichheit von Grundwerkstoff und Schweil3naht, wenn dies gefordert
ist.

Anzumerken ist, dass stabilisierte SchweiRzusatze grundsétzlich Niob enthalten, da
Titan als stabilisierendes Element im SchweiRlichtbogen zu stark abbrennen wiirde.
Mit Niob stabilisierte Legierungen sind nicht polierbar.

Zu jedem géngigen Grundwerkstoff gibt es entsprechend abgestimmte
SchweiRzusatzwerkstoffe. Ublicherweise sind sie leicht hdherlegiert als der
zugehdorige Grundwerkstoff, um die Korrosionsbestandigkeit durch Vermeidung von
Seigerungseinfliissen, Einschliissen und OberflaichenunregelméaRigkeiten im
SchweilRgut zu optimieren.
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Die Schweizusatze sind in der Regel genormt oder an eine Norm angelehnt. In der
EN 1600 sind die Stabelektroden zu finden, Drahte und Stébe in der EN 12072 und
Filldrahte in der EN 12073. Vielfach werden auch die amerikanischen
Bezeichnungen verwendet: nach AWS A 5.4 fiir Stabelektroden, AWS A 5.9 fiir
Blankmaterial und AWS A 5.22 fiir Fiilldrahte.

SchweiRzusitze, die im Druckbehélterbau eingesetzt werden, besitzen eine TUV-
Zulassung. Fir die Zulassung wird der Zusatz in einer Verbindung mit einem
bestimmten Grundwerkstoff gepriift. Oft sind dann mehrere Grundwerkstoffe, die in
den Gruppen 21 bis 31 in der sogenannten 1000er Liste zusammengefasst sind, als
zugelassen eingeschlossen. Fir andere Anwendungsgebiete existieren auch
Zulassungen anderer Klassifikationsgesellschaften.

Fir die vollaustenitischen Grundwerkstoffe mit speziellen Eigenschaften gibt es meist
jeweils eine passende SchweilRzusatzlegierung mit erh6htem Mangangehalt zur
Abbindung des Schwefels und damit zur Verringerung der HeiRriBanfalligkeit.
Hoéherlegiert zu schweilRen ist dann oft mit Nickel-Basis-Qualitdten mdglich.

Im Einzelfall sind die ZweckméRigkeit und Zulassigkeit, hoherlegiert zu schweil3en,
jedoch stets zu priifen. Zu beachten ist, dass die Korrosionsbestandigkeit keine reine
Eigenschaft des Werkstoffes ist, sondern es ist immer das Systems Werkstoff-
Medium zu betrachten.

SchweilRzusétze sind fiir alle gebrauchlichen Verfahren erhéltlich: Stabelektroden,
WIG-Schweilstébe, Schutzgasdréhte sowie Draht/Pulver-Kombinationen zum
UnterpulverschweiRen. Das GasschweiRverfahren kommt nicht zum Einsatz, da es
eine zu hohe Warmeeinbringung in der Warmeeinflusszone und einen Zubrand an
Kohlenstoff mit sich bringen wiirde.

Werden Stabelektroden eingesetzt, so sind fiir hochwertige Verbindungen die
basischen Typen zu verwenden. Die basischen Anteile in der Umhiillung binden
niedrigschmelzende Bestandteile ab und verringern somit die HeilriRgefahr.
Allerdings ist die Handhabung dieser Elektroden nicht so einfach, da sich am
Zindende kein Krater bildet, so dass eine Wiederziindung erschwert ist.

Rutilelektroden sind dagegen einfacher zu verschweiRen. Der Rutil verhindert das
Ziinden auRen an der Umhiillung, so dass die Elektrode aufgesetzt werden kann. Am
Ziindende bildet sich ein Krater, iiber den eine Wiederziindung leicht erfoigt. Diese
Elektroden kénnen daher gut fiir HeftschweilBungen eingesetzt werden, aber auch fir
Kehlnéhte und vor allem dort, wo glatte Néhte gefordert sind.

Fir das WIG-Verfahren wird als Schutzgas meist Rein-Argon eingesetzt, fir das
MAG-SchweilRen werden vielfach Mischgase mit O, oder geringen Anteilen CO, (bis
max. 2,5 %) verwendet. Die Schutzgaszusammensetzung hat natiirlich Einflul auf
die Zu- und Abbrandverhaltnisse und sollte daher sorgféltig ausgewéhlit werden. Um
das FlieRBverhalten beim Schweien zu verbessern enthalten Schutzgasdréhte in der
Regel mehr Silizium als der Grundwerkstoff.

UP-Drahte werden hauptséchlich mit basischen Pulvern verschweilt. Es gilt hier
sinngeméR dasselbe wie fiir basische Stabelektroden.
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Besonderheiten beim Schweil3en

Stabelektroden sollten vor dem Schweien riickgetrocknet werden, da Feuchtigkeit in
der Umhiillung zu Poren im SchweiRgut filhren kann. Das gilt besonders fiir
Rutilelektroden.

Aufgrund des hohen Legierungsanteils besitzen die SchweilRzusétze - wie ja auch
die entsprechenden Grundwerkstoffe - eine geringe Warmeleitfahigkeit und daher
eine geringe Strombelastbarkeit.

Um die HeiRriRgefahr méglichst gering zu halten, sind besondere
VorsichtsmaBnahmen einzuhalten: Eine optimale Reinheit des Grundwerkstoffes und
der Arbeitsmittel ist sicherzustellen, Verformungsbehinderungen sind zu vermeiden,
die Warmeeinbringung ist niedrig zu halten, d. h. es ist in Strichraupentechnik zu
schweilen und die Zwischenlagentemperatur darf héchstens 150 °C betragen. Die
geringe Warmeeinbringung ist auch erforderlich, um die Ausscheidung
intermetallischer Phasen zu vermindern.

Eine Warmenachbehandlung ist in der Regel nicht erforderlich. Die einzig zulassige
Warmebehandlung fiir austenitische Chrom-Nickel-Stéhle ist das Lésungsgliihen bei
1050 °C mit anschlieRBendem Abschrecken in Wasser. Da dies oftmals fiir Bauteile
nicht méglich ist, sollten Verzugs- und Verformungsgefahren bereits bei der Planung
berticksichtigt werden.

Auswahl von SchweiRzusétzen fiir Schwarz/WeiR-Verbindungen und Plattierungen

Fir eine Schwarz/WeiR-Verbindung ist der SchweilRzusatz so auszuwéhlen, dass in
der Verbindung kein martensitisches Geflige entsteht. Orientierungshilfe bietet dazu
das Schaeffler-Diagramm. Zu beriicksichtigen ist nicht allein die
Legierungszusammensetzung des Schwei3zusatzes, sondern auch die
Aufmischung, die vom SchweilRverfahren und den SchweilRparametern abhangt.
Wegen des hohen Aufmischungsgrades sind das MAG-Verfahren und das UP-
Verfahren nur bedingt fiir diese Mischverbindungen einzusetzen.

Der gangigste SchweiRzusatz fiir Schwarz/Weil3-Verbindungen ist der Typ 18 8 Mn 6
(1.4370). Anders als bei niedriglegierten, wirkt Mangan bei hochlegierten Zusatzen
als ,Weichmacher®. Die hohe Dehnung von 40 % im reinen Schwei3gut macht diese
Legierung auch geeignet fiir Pufferlagen.

Um beim AuftragschweilRen auf Baustéhle die Martensitbildung zu verhindern, sollte
die erste Lage mit einem hdherlegierten Zusatz, wie z. B. 24 12 L, geschweil3t
werden.

Auch ein zu geringer Einbrand kann zu ungiinstigem Mischgefiige fiihren. Daher ist
die Auswahl des am besten geeigneten Schweiverfahrens unerlasslich.
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Anwendungsgebiete

Klassische Einsatzgebiete fiir nichtrostende Chrom-Nickel-Stéhle sind der Chemie-
Apparatebau, die Medizintechnik, der Hausgeratesektor, vor allem aber die
Nahrungs- und Genussmittelindustrie, nicht zuletzt auch wegen der Geruchs- und
Geschmacksneutralitét.

Beispielhaft seien hier folgende Anwendungen gezeigt:

¢ Meerestechnik - Einsatz aller Schweiverfahren fiir typische Off-shore Stahle
von Feinkornbaustéhlen liber saurebesténdige, hochlegierte Stéhle bis zu
Duplex- und Nickelbasiswerkstoffen

¢ Schiffbau / Chemikalientanker - Einsatz von Stabelektroden, Fiilldrahten,
Schutzgasdrahten und UP-Draht-Pulverkombinationen fiir stickstoffhaltige,
hochlegierte Stéhle sowie Duplexwerkstoffe
Lebensmittelindustrie
Umwelttechnik - SchweiRen von hochkorrosionsbestandigen Bauteilen fiir
Rauchgasentschwefelungsanlagen

¢ Nassfilter einer chemischen Riickgewinnungsanlage — Einsatz von
Stabelektroden und Schutzgasdrahten fiir hochlegierte Werkstoffe

e Chemische Industrieanlagen — Einsatz aller SchweilRverfahren fiir
saurebestandige Edelstahle bis zu hochmolybdénhaltigen
Nickelbasislegierungen
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WELDING

K Ca Na Mg Al Mn Zn Cr Fe Co Ni Sn [H] Cu Ag Pt Au

Unedle Metalle = Edle Metalle

Elektrochemische Spannungsreihe
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Schmelze

— 1536 °C
0 - Fe (Ferrit)
—1392°C ——

v - Fe (Austenit)

— 911°C ——

Temperatur

o - Fe (Ferrit)

Zeit ——

Modifikationen des reinen Eisens
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Kubisch raumzentriert Kubisch flachenzentriert
o - Modifikation (Ferrit) v - Modifikation (Austenit)

Gitterstrukturen
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Vorteile

O Neigung zum Kornwachstum in der WEZ gering
Kein Zahigkeitsverlust durch Schweilen
O Bildung von ¢ - Phase nur sehr langsam
Keine Verspréodung durch SchweifRen
O Gute Zihigkeit
Schweieigenspannungen werden durch plastische Verformung abgebaut
O Unempfindlich gegeniiber Wasserstoff

Kein Vorwarmen, keine Warmenachbehandlung

Austenite
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Nachteile

O Hoher Ausdehnungskoeffizient
Verzug, der konstruktiv zu beriicksichtigen ist
O HeiRriBanfilligkeit
Sauberes Arbeiten, sorgfiltige Auswahl des SchweifRzusatzes erforderlich
O Gefahr der Sensibilisierung bei zu langem Halten auf hoher Temperatur
Vermeidung hoher Warmeeinbringung beim SchweiRen
O Geringe Warmeleitfihigkeit
Anlauffarben durch Schweilen, die die Korrosionsbestandigkeit

beeintrachtigen kénnen

Austenite
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Cr-Ni-Stéhle

Cr-Ni-Mo-Stahle
|

Niedrig gekohit Stabilisiert Niedrig gekohlt Stabilisiert
X2CrNi19-11 X6CrNiNb18-10 X2CrNiMo17-13-2 X10CrNiMoNb18-12
1.4306 1.4550 1.4404 1.4583

Typische Vertreter der nichtrostenden Chrom-Nickel-Stdhle
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Mit..... Durch.....
niedriger magnetischer Permeabilitat austenitstabilisierende Elemente
erhohtem Korrosionswiderstand Erhéhung der Cr-, Mo-, Ni-Gehalte

Zulegieren von N, Cu

hoher Warmfestigkeit Erhéhung der Cr-, Si-, C-Gehalte
Zulegieren von Al, Ti, SE

Eignung fiur Tieftemperaturanwendungen austenitstabilisierende Elemente

erhéhter Dehngrenze Zulegieren von N

Vollaustenitische nichtrostende Stdhle mit speziellen Eigenschaften
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Nickel-Aquivalent =% Ni + 30 x % C + 0,5 X % Mn
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Schaeffler-Diagramm
(nach Anton L. Schaeffler, Metal Progress Nov. 1949, Seite 680, 680-B)
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O Korrosionsbestandigkeit
O Festigkeitseigenschaften
O Zahigkeit

O eventuell Farbgleichheit

Anforderungen an das Schweifgut
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SchweifRzusatz nach EN/ AWS: 1912 3 Nb/ 318

artgleich X10CrNiMoNb18-12
(1.4853)
artihnlich XZCr(r:iLn:J 47)-1 3-2
héher legiert XGC(TL';I;;)B-M
héher legiert Xz(ﬁrzlalggf 1

Beispiele fiir die Zuordnung SchweiBzusatz-Grundwerkstoff
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Schweilzusatz nach EN/ AWS: 19123 L /316 L: ,low carbon“
artgleich X2CrNiMo17-13-2
(1.4404)
artéhnlich X103l’(":i‘|\4l|805l‘;l))18-1 2
hoher legiert XGC("1"f‘i";l;;)8-10
héher legiert Xz(ﬁrr;;gf 1

Beispiele fiir die Zuordnung SchweiBzusatz-Grundwerkstoff
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SchweiBzusatz nach EN / AWS: 19 9 Nb / 347

artaleich X6CrNiNb18-10
g (1.4550)
ahnli X2CrNi19-11

artihnlich (1.4306)

Beispiele fiir die Zuordnung SchweiBzusatz-Grundwerkstoff
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SchweiRzusatz nach EN/ AWS: 199 L /308

L: ,,low carbon*“

_ X2CrNi19-11

artgleich (1.4306)
T X6CrNiNb18-10

artahnlich (1.4550)

Beispiele fiir die Zuordnung SchweiBzusatz-Grundwerkstoff
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Thermanit A Spezial

Basisch umhillie Stabelektrode

Norm- EN 1600 AWS A 5.4 Wst.-Nr.
bezeichnung E19123NbB 22 E318-15 1.4576
Eigenschaften Michtrostend; |K-bestandig (Malkorrosion bis 400 °C).

und Anwendungs- Korrosionsbeslandig wie arlgleiche stabilisierte CriNiMo-5Stahle
gebiet Verbindungen und Auftragungen an artgleichen und

artahnlichen stabilisierten und nichtstabilisierten austenitischen
CrMi(N)- und CriMiMo(M)-5tahlen/Stahlgulsorian.

Grundwerkstoffe TUV-eignungsoeprifter Grundwerkstoff
X10CrNiMoNb18-12 {1.4583)

Richtanalyse des C Si Mn Cr Mo NI Nb
Schweilgutes % <007 <05 1.3 190 28 12,0 >10xC
Mechanische Warme- 0, 2%-Dehn- 1,0%-Dehn- Zug- Dahrung Kerbschlagarbsit
Gilitewarta des behanclung grenze grenze festigkeit (Lp=5dph I50-V in

i 2 e e 1 oy
Schwellgutes nach Nfmm Nimm Nimm' %
DIN EN 15471 ungeglint 400 440 a00 30 70
(Mindastwarta bal RT)
Geaflige Austenit mit Ferritanteil
Schweillanleitung
Grundwerkstoffe | Vorwdrmung | Wiarmenachbehandlung
Artglzichelartdhnliche Keine Meist keine. Falls erforderlich,
Stéhle/Stahlgufsorten Lusungsglihung bei 1050 "C

| (Versprédungsneigung beachten)

Datenblatt (Beispiel: Thermanit A Spezial)
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VdTUV-Kennblatt (Beispiel: Thermanit A Spezial)



= Bohler Thyssen

WELDING

Vergleichbare austenitische Werkstoffe
und ferritisch-austenitische Werkstoffe,
die durch die Priifung miterfasst sind.

VdTUV-Kennblatt: 1000.42
Fassung: 12.03
Seite C 2

Werkstoffgruppe DIN-Bezeichnung Werkstoff-Nr.
30 mit erfasst:
Gr. 21, 22, 24, 25, 27, 28 , 29
Leitwerkstoff: X10CrNiMoNb 18-12 1. 4583
X6CrNiMoTi 17-12-2 1. 4571
X10CrNiMoTi 18-12 1. 4573
X6 CrNiMoNb 17-12-2 1. 4580
G-X5CrNiMoNb 18-10 1. 4581

Eingeschlossene Werkstoffe (Beispiel: Thermanit A Spezial)



= Bohler Thyssen

WELDING

Vier Grundtypen, basische Stabelektrode

SZW (EN / AWS) [':n':gzl [M"‘I';"a] S]
19 9 3 Nb (318) 400 600 70
19 9 3 L (316) 320 550 70
19 9 Nb (347) 400 600 65
19 9 L (308) 320 550 70

L: ,,low carbon*

Mechanische Eigenschaften des reinen SchweilRgutes



= Bohler Thyssen

WELDING

Stabelektroden riicktrocknen (Porengefahrl)

Mit geringer Stromstarke schweiRen (Herstellerangaben!)

Auf auBerste Sauberkeit des Grundwerkstoffes und der Arbeitsmittel achten
Verformungsbehinderungen vermeiden

Mit niedriger Warmeeinbringung schweien (Strichraupentechnikl!)

Zwischenlagentemperatur max. 150 °C einhalten

O 0 000 O O

Keine Warmenachbehandlung (eventuell L6sungsgliihen)

Besonderheiten beim SchweiRen nichtrostender Chrom- Nickel-Stahle



= Bohler Thyssen

WELDING

EN AWS Verfahren
18 8 Mn 6 (307) EL, WIG, MAG
20103 (308 Mo) EL, WIG, MAG, (UP)
23133 309 MoL EL
2412 L 309L EL, WIG, MAG, (UP)

L: ,,low carbon*“

SchweiBzusatze fiir Schwarz / Wei3-Verbindungen



= Bohler Thyssen

WELDING

Verfahren Aufmischung [%]
WIG 15 - 30 (10 - 90)
EL 25-35

MAG 30 - 40

UP ca. 50 (50 - 70)

Aufmischung in Abhangigkeit vom Verfahren
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Die Edelstéhle verdanken ihre Korrosions-
besténdigkeit einer mikroskopisch
dUnnen oxidischen Schutzschicht, der
sogenannten PASSIVSCHICHT.

Voraussetzung fUr die Bildung einer
fehlerfreien und wirksamen Passivschicht
ist eine saubere, metallisch blanke
Oberfladche. Zweck der chemischen
Oberfldchenbehandlung, d.h. des
Beizens ist es, Verunreinigungen
(SchweiB-zunder, Anlauffarben,
Fremdrost und durch die mechanische
Bearbeitung in die Oberfl&dche
eingepreBte metallische Bestandteile)
und Oberfldchenstérungen, welche die
Ausbildungen einer einwandfreien
Passivschicht verhindern, zu beseitigen.

1. VORBEREITUNG

Die zu beizenden Oberflichen mussen
frei von O, Fett, Anstrich- und
Klebstoffresten sein. Die Oberfl&ichen
sollten frocken und temperiert (>5°C)
sein.

2. BEIZEN

2.1 Beizpaste

PELOX-Beizpaste TS entfernt
Anlauffarben und Verzunderungen im
SchweiBnaht- und Warme-
einfluBbereich sowie Fremdrost.
SchweiB-schlackenreste sind vorher zu
entfernen. Die Beizpaste TS ist vor
Gebrauch gut aufzurGhren und mit
einem PELOX-Beizpinsel gleichmd&Big
und gut deckend auf die zu beizenden
Bereiche aufzutragen. Nach Gebrauch
ist das Behdltnis zu verschlieBen.

Mit 1 kg PELOX-Beizpaste kdnnen in
Abhdngigkeit vom Verzunderungsgrad
100-200 Ifdm SchweiBnaht behandelt
werden. Die Einwirkungszeiten betragen
in Abhdngigkeit vom
Verzunderungsgrad bei
Edelstahlwerkstoffen

- unstabilisiert (z.B. 1.4301) 10 - 60
Minuten

- stabilisiert (z.B. 1.4571) 30-120
Minuten
AnschlieBend ist sorgfaltig mit Wasser
abzu-spuUlen. Hartn&ckiger, aber geldster
Zunder kann mit Edelstahldrahtbursten
oder mit einem Hoch-
druckreinigungsgerdt entfernt werden.
Eine einfache Neutralisation der PELOX-
Beizpaste TS kann mit PELOX-
Nevutralisationsmittel HD durchgefUhrt
werden (s. Pkt. 3)

Hinweise:

- Die R- und S-Satze auf den
Gebindeetiketten sind zu beachten!

- PELOX-Beizpaste TS enthdlt keine
Salzséure oder Chloride.

- Die PELOX-Beizpaste TS entspricht den
KWU-Vorschriften AVS D8.1 B/000 -
Beizen von Edelstahl-Werkstoffen.

2.2 Spruhbeizen

Die PELOX-SprUhfldchenbeize SP-K
reinigt Fi&ichen und beseitigt
Anlauffarben und SchweiBzunder in
einem Arbeitsgang. Durch die
Beimischung des Indikators ist der
EinsprUhvorgang gut konftrollierbar und
ein gleichmdaBiges Auftragen der SP-K
gewdhrleistet. Der Indikator verhindert
beim Beizen das Entstehen giftiger
nitfroser Gase, bewirkt eine Entfettung
der Oberfl&dche und verhindert die
Nitritbildung im Abwasser.

Vor Verwendung der PELOX SP-K ist der
Indikator sorgfdltig und homogen
einzumischen. Der Indikator wird
mengengerecht portioniert mitgeliefert.

Die so vorbereitete PELOX-
Spruhfldchenbeize SP-K ist nun mit der
Spruhanlage P-SA bei einem
Arbeitsdruck von 3-6 bar gleichmdaBig
auf die Fldchen aufzutragen. Die
Ergiebigkeit liegt bei 2-5 m2 pro kg.

Die Einwirkzeiten betragen in
Abhdngigkeit vom Verzunderungsgrad
30-90 Minuten, wobei l&ngere
Einwirkzeiten unbedenklich sind. Nach



Beendigung der Beizung ist die Spruh-
Fldchenbeize sorgfdltig mit einem
Hochdruck-reinigungsgerat
abzuspritzen. Der durchschnitt-liche
Wasserverbrauch liegt bei 15 [/m2. Der
Arbeitsdruck sollte 150 bis 180 bar
betragen.

Erganzungen zu Pki. 2.2:

Nach Beendigung des Sprihbeizens ist
das Spruhgerat P-SA zu sGubern:

- Die im SprUhschlauch enthaltene
Spruhbeize SP-K ist in das Gebinde
Zurickzupumpen.

- SprUhanlage mit Wasser so lange
spulen, bis klares Wasser austritt.

- Restwasser in der Pumpe durch Drehen
ausgieBen.

- Leere Gebinde in Wasser so ausspulen,
daB der Indikatorfarbton beseitigt wird.

Hinweise:

- Um ein gleichmdaBiges Verspriohen der
SP-K zu erreichen, sollte der
Spruhabstand vom Objekt ca. 60 cm
betragen.

- Beim AbspUlen der Beizreste mit
Hochdruck-wasser ist darauf zu achten,
dafB die SchweiB-nahtbereiche und die
Fldchen neutral gespult werden. Sollten
im SchweiBnahtbereich noch Reste von
Verzunderungen oder Anlauffarben
erkennbar sein, so kbnnen die
Nahtbereiche mit einer RundstrahldUse
und minimalstem Abstand
nachbehandelt werden.

- Eine Zudosierung des PELOX-
Neutalisations-mittels HD Uber den
Injektor des Hochdruck-
reinigungsgerdtes in der 1. SpuUlphase ist
maoglich. (s. Pkt. 3)

- Die R- und S-Satze auf den
Gebindeetiketten sind zu beachten!

- Die Neutralitét der gespUlien
Oberfldchen kann mit Indikatorpapier
nachgepruft werden.

- Zum SpuUlen ist Wasser mit
Trinkwasserqualitét zu verwenden. Wenn
der Auftraggeber das SpUlen mit
chloridfreiem Wasser fordert, ist
vollentsalztes Wasser, sauberes
Kondensat oder Destillat zu verwenden.

23 Tauchbeizen
PELOX-Tauchbeize T100 wird als
Konzentrat geliefert und ist vor
Verwendung beim Anwender mit
Trinkwasserqualitat 1:1 (Wasser stets
vorlegen!) zu verdUnnen.

Die Tauchbeize arbeitet bei
Raumtemperatur und ist geeignet fur
dlle beizbaren Edelstahlwerk-stoffe.

Sie entfernt Anlauffarben und
Verzunderungen im
SchweiBnahtbereich sowie Fremdrost
und arteigene Verunreinigungen, die
bei Transport, Lagerung und Fertigung in
die Oberfladche eingepreBt wurden.

Die Beizzeiten schwanken in
Abhdngigkeit vom Werkstoff, der
Badbewegung und -temperatur, der
Badpflege und der konstruktiven Durch-
bildung und Temperatur des zu
beizenden Objektes.

Als Beizzeit-Richtwerte kbnnen kalkuliert
werden:

Werkstoff:

1.4301 ca. 0,5 Stunden
1.4571 ca. 1,0 Stunden
1.4465ca. 2,0 Stunden
1.4429 ca. 4,0 Stunden
1.4439 ca. 12,0 Stunden

Da nachweislich die chemische
Reaktion im Beizbad einen gewissen
Eisengehalt bedingt, wird ein
"Anschdarfen" des frischen Bades
empfohlen. Am effektivsten wird das
durch Zusatz von ca. 3% des
verbrauchten Bades vorgenommen.



Das Beizgut wird vollsténdig in das
Beizbad eingetaucht. Kleinteile sollten in
Beizkdrbe eingelegt werden. MittelgroBe
Teile sollten mittels Haken (Edelstahl!) in
das Bad eingehdngt werden. GroBe
Beizteile sollten unter Verwendung von
s@urefesten Seilen oder Gurten
eingebracht werden.

Wdhrend des Beizprozesses sollte eine
Abdeckung des Bades erfolgen! Zur
Minimierung der Ausschleppverluste der
Badbeize sollte das Beizgut Uber dem
Becken abtropfen!

Danach erfolgt die SGuberung und
quantitative NeutralspUlung des
Beizgutes mittels Hoch-
druckreinigungstechnik.

Der Wasserbedarf betragt 10 bis 15I/m2.

Wichtige Hinweise zum Tauchbeizen:
1. Zur Vermeidung einer
Verschmutzung des Beizbades durch
Ole und Fette, die beim Herausziehen
des Beizgutes zur Verunreinigung der
frischgebeizten FiGche fUhren, sollten
verdlte oder verfettete FIidchen vor dem
Tauchbeizen mit einem alkalischen
Reiniger (Auftrag mittels
Hochdruckreiniger zu empfehlen)
vorbehandelt werden.

2. Um die Beizzeiten ann&hernd
konstant halten zu kédnnen, ist es
erforderlich, die Badpflege
durchzufUhren.

Durch den BeizprozeB nimmt der
Séuregehalt im Bad ab und der
Metallgehalt steigt an. Durch zyklische
Analysen ist deshalb der Gehalt an
freien S@uren (Salpeter- und FluBs&ure)
und der Eisengehalt zu bestimmen. Der
Sduregehalt des Bades kann durch
Nachschdarfen, d.h. Zugabe der
erforderlichen Menge an Salpeter- und
/oder FluBs&ure, wieder auf den
Normgehalt eingestellt werden.

Der Eisengehalt gibt dem Betreiber
wichtige Hinweise zum Zustand des
Bades und signalisiert Handlungsbedarf.
Bei AusrUstungen fUr Kernkraftwerke
durfen die Beizbdder max. 8 g/l Eisen
enthalten.

Bei AusrUstungen fUr Industrie und
Handwerk sind nach vorliegenden
Erfahrungen Eisengehalte im Beizbad
unter 20 g/l unkritisch. Bei Gber 20g/I
sollte der Analysenzyklus verkUrzt
werden, da der FluBsé&uregehalt durch
Reaktionen mit dem Eisen im Bad stark
abnimmt und das gebildete Eisenfluorid
(neben der Ausbildung einer kristallinen
Schlammschicht am Badboden) zur
Verl@ngerung der Beizzeiten und
Verschlechterung der
Oberfldchenqualitat fOhrt. Bei
Eisengehalten von 25-30 g/l ist dem
SpulprozeB erhéhte Aufmerksamkeit zu
widmen, um die Gefahr der selektiven
Korrosion zu vermeiden.

Bei Eisengehalten Uber 30 g/l sollte das
Beizbad erneuert werden. Die weitere
Verwendung eines derartigen Bades
oder ein Nachscharfen ist un-
wirtschaftlich. Der Bodenschlamm kann
beton-hart werden!

24 Passivieren

Die Eigenpassivierung der gebeizten
Edelstahl-oberfldchen durch Reaktion
mit dem Luftsauer-stoff kann in
Abhdngigkeit von den mikro-
klimatischen Umgebungsbedingungen
Uber einen Zeitraum bis zu 3 Wochen
verlaufen. In dieser Zeit unterliegen die
Werkstoffe duBeren Ein-flissen und es
kénnen lokale oder flichenhafte
Korrosionserscheinungen
(Rotrostbildung) auftreten.

Es ist deshalb sinnvoll, die sofortige
Ausbildung der Passivschicht durch
Auftrag der PELOX-Passivierungslésung
RP zu bewirken. Der Auftrag der RP
erfolgt bei kleineren FiGchen mittels
Pinsel, bei gréBeren Fldchen mit dem
Spruhgerat P-SA.



Die Ergiebigkeit liegt bei 8-10 m2/kg.
Nach einer Einwirkzeit von mindestens 30
Minuten ist mit sauberem Wasser
abzuspUlen.

3. NEUTRALISATION

3.1 Flachenneuvtrdlisation

Die Neutralisation der gebeizten oder
passivierten FIiichen kann durch
Zudosierung des PELOX-
Neutralisationsmittels HD zum SpUlwasser
Uber den Injektor des
Hochdruckreinigungsgerates
beschleunigt werden.

Der Verbrauch liegt bei ca. 1 kg HD pro
kg Beizmittel.

Die Zudosierung des
Neutralisationsmittels HD zum SpUlwasser
sollte nur in der 2. Phase der
Fldchenreinigung erfolgen -
abschlieBend sind die Fidichen nochmals
mit sauberem Wasser abzuspritzen.

Hinweis:

Der Einsatz des PELOX-
Neutralisationsmittels HD ersetzt nicht die
Abwasserneutralisation im Sinne des
Wasserhaushaltsgesetzes!

3.2 Abwassernevutralisation

Die Einleitung von Beizabwdssern in
Kanalisation oder Vorfluter ist nur nach
Nevuftralisation und Ausfdallung der
Wasserinhaltsstoffe gemd&s den
geltenden zentralen oder 6rilichen
Verwaltungs-vorschriften zum
Wasserhaushaltsgesetz zuldssig.

Es ist deshalb eine entsprechende
Abwasserauf-bereitung erforderlich.

Bewdhrt hat sich die Neutralisation und
Ausfal-lung der Wasserinhaltsstoffe mit
10%iger Kalkmilch, die Filtration mit
Ableitung des Klarwassers und die
Entsorgung des abgepreBten und
luftgetrockneten schwermetallhaltigen
Schlammes durch eine zugelassene
Firma.

Um eine optimale Ausfdallung der
Wasserin-haltsstoffe (Fe, Cr, Ni und
Fluoride) und Einstellung des Abwassers
auf den zuldssigen pH-Wert zu erreichen,
sollfe das Erreichen eines pH-Wertes von
10 wahrend des Neutralisations-
vorganges kontrolliert werden und die
erreich-bare quantitative Fallung durch
entsprechende Bewegung der
FlUssigkeit (RUhren oder PreB-lufteintrag)
unterstUtzt werden.

4. SICHERHEITSMABNAHMEN

Beim Umgang mit und der Verarbeitung
von chemischen Produkten sind die
produktspezifischen DIN-
Sicherheitsdatenbl&tter und die auf den
Etiketten angegebenen Schutz- und
SicherheitsmaBnahmen strikt
einzuhalten!

Ein Arbeiten ohne die vorgeschriebene
Verwen-dung der Kérper- und
AtemschutzausrUstungen ist zu
vermeiden.

Anlage:
Ubersicht - Qualit&tsbeeinflussende

Faktoren

WICHTIGE HINWEISE

Bei Edelstdhlen besteht bei Verwendung
von Salzsdure (HCI) - oder
chloridhaltigen Beiz-lésungen bereits
nach kurzer Betriebszeit der Erzeugnisse
die Gefahr der Zerstérung durch
SpannungsriBkorrosion!

Schadensursache:

Diffusion von Chloriden in den Gefugen
der WérmeeinfluBzone

Schadensbild:

Risse unmittelbar neben der
SchweiBnaht

AbhilfemaBnahmen:

AusschlieBliche Verwendung von HCI-
und chloridfreien Beizldsungen

PELOX-Beizchemikalien enthalten keine
HCI oder Chloride und erfullen deshalb
héchste Anspriche der fachgerechten



chemischen Oberfldéchenbehandlung
von Cr-Ni-Stéhlen, wie sie z.B. an
AusrUstungen der Kernkraftwerks-technik
zu stellen sind.

Die PELOX-Produkte

- Badbeize T100

- Beizpaste TS

- SprUh-Fl&dchenbeize SP-K

- Reinigungs- und Passivierungslésung RP
- SprUh-Fl&dchenbeize SP-V

- Fldchenreiniger FR

wurden deshalb der Musterprifung
nach TLV 9026 01/03 durch die Siemens
AG/KWU unterzogen und bestatigt.

PELOX-Produkte erfUllen die
Forderungen an hochwertige
Edelstahloberfldchen mit optimaler
chemischer Resistenz, wie sie z.B. durch
Werks-normen gestellt werden:

- der fUhrenden Hersteller des Apparate-
, Anlagen- und Rohrleitungsbaues

- der GroBbetriebe der Industrie
(Chemie, Pharmazie, Umwelttechnik,
Lebens- und GenuBmittelbranche u.a.),
- der Schweizerischen Gesellschaft fur
Oberfldchentechnik
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1. Allgemein

Nach den Umweltschutzbestimmungen, mit Abweichungen in den einzelnen Bundesléndern, muf3
entsprechend den 6rtlichen Richtwerten das anfallende Spiilwasser/Abwasser aufbereitet werden.
In Metallbeizereien fallen saure metallhaltige Abwésser an.

Diese Stoffe befinden sich neben Mineralsduren wie beispielsweise FluB- und Salpetersdure in den
anfallenden Spiilwéssern und miissen entfernt werden. Hierzu eignet sich Kalkhydrat (Kalkmilch).

Je nach Beizgut bilden sich, z.B. beim Beizen von Edelstahl-Werkstoffen, unterschiedliche

Metall-

salze, die in Abhéngigkeit vom Material und den Legierungsanteilen als Eisen-, Chrom-, Nickel-
salze usw. in Losung gehen.

Gesetzliche Grundlagen

- Wasserhaushaltsgesetz
- Verwaltungsvorschrift

Gemil den vorgenannten Vorschriften diirfen Abwésser aus Beizereien in Vorfluter und Kanali-
sationen nur eingeleitet werden, wenn sie neutralisiert und von unzuldssigen Wasserinhaltsstoffen
entfernt wurden.

Folgende Grenzwerte sind durch die Abwasserbehandlung zu gew#hrleisten:

pH-Wert: 6,5 - 9,5

Verfahrensgrundsiitze - fachliche Hinweise

aus-

3.2

33

Ausfiillung von Schwermetallen
Die als Schwermetalle enthaltenen Wasserinhaltsstoffe sind in unterschiedlichen pH-Bereichen

féllbar. Daraus resultiert, da3 das saure Abwasser mit einem pH-Wert von 1-2 stufenweise aufzu-
puffern ist, um eine quantitative Ausféllung zu gewéhrleisten.

pH-Bereiche: Feca.3,5-4,5
Crca.6 -7
Nica.9 -9,5

Es ist also notwendig, die Aufpufferung bis zum pH-Wert max. 10 vorzunehmen. Durch die Nach-
reaktion tritt ein Absinken des pH-Wertes um 1,5 - 2 Einheiten ein, so daf3 die vorgeschriebenen
Einleitergrenzwerte eingehalten werden kénnen.

Ausfiillung von Flufisiure und Fluoriden

Aus neutraler (neutralisiertes Beiz- und Spiilabwasser) Losung werden FluBséure und Fluoride
durch Ca™" ausgefillt. Es entsteht ein weiBer schleimiger Niederschlag. Die Anwesenheit von
Ammonium ist zu vermeiden.

Ausfiillung von Phosphorséiure und Phosphaten

Phosphat® - Ionen werden in neutralen und alkalischen Losungen durch Ca™ (Kalziumionen)
ausgefillt. Dabei entsteht ein weier Niederschlag |3Ca; (PO,), * Ca (OH), |, der iiber Filter
abgetrennt wird.

Technische Varianten

Neutralisation fiir Stapelung oder Abtransport

Bei betrieblicher Erfordernis, die sauren Abwisser wihrend der des Transportes in eine Neutra-



lisierungsanlage bereits im Neutralbereich vorliegen zu haben, besteht die Mglichkeit der Zu-
mischung des Pelox-Neutralisationsmitte] N-KM 1:1 (10% ige Kalkmilch) als Neutralisation bis
zum pH-Wert 10.

Zur besseren Filtrierbarkeit der Niederschlége ist vor dem Neutralisieren und Ausfillen ein
Flockungsmittel zuzusetzen.

Anmerkung: Die Neutralisation ersetzt nicht die Abwasserbehandlung gemdf3
Wasserhaushaltsgesetz

4.2  Abwasserbehandlung
International bewihrt hat sich die Neutralisation und Ausféllung der Wasserinhaltsstoffe durch
Einleitung von 10%iger Kalkmilch in das saure Abwasser. Die quantitative Ausfédllung gemil3
Pkt. 2 wird durch kontinuierliche Homogenisierung unterstiitzt. Die Wasserinhaltsstoffe fallen
als Schwermetallhydroxide bzw. -oxide, Kalziumfluoride und Kalziumphosphate als
Diinnschlamm aus.
Abfallreststoffschliissel 31624 (Kalkschlamm mit schiddlichen Verunreinigungen)

Die vollstindige Reaktion ist iiber die Bestimmung des pH-Wertes kontrollierbar, der konstant
bleiben muB. Bei diskontinuierlich arbeitenden Chargenanlagen ist die pH-Messung per Hand
auszufiihren und die Ergebnisse zu dokumentieren. Bei automatisch arbeitenden Anlagen sind die
pH-Werte registrierend zu erfassen.

43  Abwasserbehandlung unter Baustellenbedingungen
Bei Beizarbeiten unter Baustellenbedingungen sind die anfallenden Abwisser quantitativ aufzu-
fangen. In Abstimmung mit dem Auftraggeber sind entsprechend den 6rtlichen Bedingungen
folgende Varianten moglich und fallkonkret zu vereinbaren:
+ Einsatz einer mobilen Neutralisationsanlage durch den AN
= Riickfithrung der Spiilwésser durch den AN zwecks Abwasserbehandlung und Entsorgung in

einer stationdren Abwasserbehandlungsanlage.

= Entsorgung in einer Abwasserbehandlungsanlage des AG

S. Entsorgung
Der durch die Ausfillung der Wasserinhaltsstoffe entstehende schwermetallhaltige Schlamm ist

durch geeignete Maflnahmen (Filterpressen, Druck- oder Durchlauffilter) zu entwissern. Der
Schlamm hat nach vorgenanntem Prozef etwa folgende Zusammensetzung:

ca. 50% Hydratwasser

ca. 40% Kalziumfluorid

ca. 10% Schwermetallhydroxide bzw. -oxide
Gemil Abfallreststoffschliissel Nr. 31624 handelt es sich um einen "Kalkschlamm mit
schadlichen Verunreinigungen", der durch autorisierte Fachbetriebe als Sondermiill zu entsorgen
ist.

6. Verfahrensempfehlungen fiir Provisorien
Hinweis zur Aufbereitung bzw. Neutralisation von sauren Spiilwiissern in Verbindung mit
einem Filtersack

Sollte keine Abwasser-Neutralisationsanlage vorhanden sein, so kann auf einfachere Weise
folgende Neutralisation vorgenommen werden:



Arbeitsablauf:

1. Alle sauren Spiilwésser werden aufgefangen, in Kunststoffbehéltern gesammelt,
Flockungsmittel zugegeben und mit Kalkmilch (10%ig) versetzt, bis der pH-Wert
zwischen 9-9,5 konstant bleibt (Messung mit Indikatorpapier oder elektronischem
Taschen-pH-Meter ist erforderlich).

Pelox-Neutralisationsmittel N-KM 1:1 ergibt 10%ige Kalkmilch

2. Die neutralisierten Spiilwésser kénnen jetzt {iber den Filtersack geleitet werden. Der ent-
standene Schlamm sollte léngere Zeit (mindestens iiber Nacht) zum Austrocknen im Filter-
system verweilen. Der Schlamm ist als Sonderabfall entsorgungspflichtig. Das Filtrat kann
ins Kanalnetz abgeleitet werden.

3. Besteht keine Filtermoglichkeit, miissen sich die ausgeféllten Produkte (Metallhydroxide,
Fluoride, Phosphate) iiber einen Zeitraum von 24 Std. absetzen. Das iiberstehende Klar-
filtrat kann abgehebert und in das Abwassersystem abgeleitet werden.

Bei ordnungsgemifBer Anwendung kénnen folgende Werte im Abwasser eingehalten

werden:
pH 8 - 9 je nach regionaler Verordnung
Chrom 0,5 mg/ltr
Nickel 0,5 mg/ltr
Eisen 3 mg/ltr
Kupfer 0,5 mg/ltr

4. ‘Weiterhin ist mittels Nitrit-Test (Stdbchen) auf NO, '-Gehalt zu priifen. Dabei darf der
NO; ' - Gehalt 20 mg/ltr nicht iiberschreiten. (Bei erforderlicher Nitritentgiftung entspre-
chende Pelox-Werknorm abfordern)

ACHTUNG! DIE VORGENANNTEN VERFAHREN ERSETZEN KEINE BEHORDLICH GENEHMIGTE
NEUTRALISATIONSANLAGE!
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Gesundheitsschutz beim Schweien hochlegierter Stahle

Die beim Schweiften und Schneiden entstehenden Schadstoffe in Form von Gasen
und Partikeln sind als atembare Stoffe zu bezeichnen. Bei den Lichtbogenverfahren
sind gasférmige Schadstoffe von untergeordneter Bedeutung und kdnnen daher in
der Regel vernachlassigt werden.

Die entstehenden partikelférmigen Schadstoffe werden nach DIN EN 481 je nach
Partikelgréie unterschieden in:

« Einatembare Fraktion {E-Fraktion)
« Alveolengangige Fraktion {(A-Fraktion)

Einatembare Fraktion {E-Fraktion)

Das ist der Anteil der Partikel, der durch Mund und Nase in den Kérper singeaimet
wird.

Diese Partikel lagern sich vormenhmlich in den oberen Atemwegen ab.

Alveolengédngige Fraktion (A-Fraktion)

Das ist der Anteil der Partikel, die ebenfalls durch Mund und Nase eingeatmet
werden, aber sich in dem tieferen Atembereich, z.B. den Alveclen ablagem kann.
Die alveolengangige Fraktion umfasst Partikelgroien bis 10 um und wurde friher als
JFeinstaub” bezeichnet,

Eine weitere Unterscheidung je nach der Partikelgréfie stellt die Einteilung nach
Rauch und Staub dar:

Rauch

Als Rauche bezeichnet man Partikel mit ciner Grétte = oder < 7 pum.
Staub

Als Staub bezeichnet man Partikel mit einer GGrofie > 1 um.

Die beim Schweilen entstehenden partikelférmigen Schadstoffe sind sehr fein und
werden demnach folgerichtig Schweillrauche genannt.
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N Schweilrauchmengen bei unterschiedlichen Schweifverfahren
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Gefahrstoffverordnung - Auszug -

Verordnung zum Schutz vor gefahrlichen Stoffen (GefStoffY)
vom 26 Oktober 1993
BGBI. | Nr. 57 vom 30.1C. 1993 §. 1782, 2049)

Zuletzt geandert am 12. Juli 1998 durch Artikel 1 und 2 der Dritten Verordnung
zur Anderung der Gefahrstoffverardnung
(BGBI | Nr. 35 vom 18.06.1998 Se. 1286)

Erster Abschnitt Zweck, Anwendungsbereich und Begriffsbestimmungen

18§ 1-3]
§ 1 Grundsatz

Zweck dieser Verordnung ist es, durch Regelungen Gber die Einstufung. Gber die
Kennzeichnung und Verpackung von gefahrlichen Stoffen, Zubereitungen und oe-
stimmten Crzeugnissen sowie uber den Umgang mit Gefahrstoffen den Menschen
vor arbeitsbedingten und sonstigen Gesundheitsgefahren und die Umwelt vor stoff-
bedingten Schadigungen zu schitzen, insbesondere sie erkennbar zu machen sie
abzuwenden und ihrer Entstehung vorzubeugen. soweit nicht in anderen Rechtsvor-
schriften besondere Regelungen getroffen sind.

§ 3 Begriffsbestimmungen

(1) Gefahrstoffe sind die in § 19 Abs. 2 des Chemikaliengesetzes bezeichnaten
Stoffe, Zubereitungen und E-zeugnisse.

(2) Umgang ist das Herstellen einschliefilich Gewinnen oder das Verwenden im Sin-
ne des § 3 Nr. 10 des Chemikaliergesetzes.

(3) Lagern ist das Aufbewahren zur spateren Verwendung sow:e zur Abgabe an an-
dere. Es schlielt die Beraitstellung zur Beférderung ein, wenn diese nicht tinnen
24 Stunden nach ihrem Beginn oder am darauffolgenden Werktag erfoigt. Ist die-
ser Werktag ein Sonnabend, so endet die Frist mit Ablauf des nachsten Werkta-
ges.

(4) Arteitgeber ist, wer Arbeitnehmer beschéftigt einschlieilich der zu ihrer Berufs-
bilcung Beschaftigten. Dem Arbeitgeber steht gleich. wer in sonstiger Weise
selbststandig tatig wird, sowie der Auftraggeber und Zwischenme ster im Sinne
des Heimarbeitsgesetzes. Dem Arbeitnehimer stehen andere Beschaftigte, insbe-
sondere Beamte und in Heimarbeit Beschaftigte sowie Schiler und Studenten,
gleich.

(5) Maximale Arbeitsplatzkonzentration (MAK) ist die Konzentration eines Stoffes in
der Luft am Arbeitsplatz, bei der im Allgemeinen die Gesundheit der Arbeitneh-
mer nicht beeintréchtigt wird.
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(6) Biologischer Arbeitsplatztoleranzwert (BAT) ist die Konzentration eines Stoffes
oder seines Umwandlungsproduktes im Korper oder die dadurch ausgeldste Ab-
weichung eires biclogischer Indikators von seiner Norm, bei der im Allgemeinen
die Gesundheit der Arbeitnehmer nicht beeintrachtigt wird.

(7) Technische Richtkonzentration (TRK) ist die Konzentration eines Stoffes in der
Luf: am Arbeitsplatz, die nach dem Stand der Technik erreicht werden kann.

(8) Ausloseschwelle ist die Konzentration eines Stoffes in der Luft am Arbeitsp atz
ader im Sinne des Absatzes 6 im Kérper, bei deren Uberschreitung zuséatzliche
Marnahmen zum Schutze der Gesundheit erforderlich sind. Der Uberschreitung
der Ausléseschwelle steht es gleich, wenn Verfahren angewendet werden, bei
denen Malnahmen nach Satz 1 erforderlich sind oder wenn ein unmittelbarer
Hautkontakt besteht.

(9) Stand der Technik im Sinne dieser Verordnung ist der Entwicklungsstand fort-
schrittlicher Verfahren, Einrichtungen oder Betriebsweisen, der die praktische
Eignung einer Martnahme zum Schutz der Gesundheit der Beschaftigten gesi-
chert erscheinen lasst. Bei der Bestimmung des Standes der Technik sind insbe-
sondere vergleichbare Verfahren, Einrichtungen oder Betriebsweisen heranzu-
ziehen. die mit Erfolg in der Praxis erproot worden sind. Gleiches gilt fir den
Stand der Aroeitsmedizin und Hygiene.

Fiinfter Abschnitt Allgemeine Umgangsvorschriften flur Gefahrstoffe
[5§ 16 - 34]

§ 16 Ermittlungspflicht

(1) Der Arbeitgeber. der mit einem Stoff, einer Zubereitung oder einem Erzeugnis
umgeht, hat festzustellen, ob es sich im Hinblick auf den vorgesehenen Umgang
um einen Gefahrstaff handelt. Der Arbeitgeber, der nicht Uber andere Erkenntnis-
se verfugt, kann davon ausgehen, dass eine Kennzeichnung, die sich auf der
Verpackung befindet, und dass Angaben, die in einer beigefugten Mitteilung oder
einem Sicherheitsdatenblatt enthalten sind, zutreffend sind. Das Ergebnis der
Ermittlung nach Satz 1 ist, soweit dabei Gefahrstoffe festgestellt worden sind, der
zustandigen Behdrde auf Verlangen darzulsgen.

(2) Der Arbeitgeber muss prifen, ob Stoffe, Zubereitungen oder Erzeugnisse mit ei-
nem geringeren gesundheitlichen Risiko als die von ihm in Aussicht genommenen
erhaltlich sind. Ist inm die Verwendung dieser Stoffe. Zubereitungen und Erzeug-
nisse zumutbar und ist die Substitution zum Schutz von Leben und Gesundheit
der Arbeitnehmer erforderlicn, so darf er nur diese verwenden. Kann der Schutz
von Leben und Gesundheit der Arbeitnenmer vor Gefahrdung durch das Aultrelen
von Gefahrstotfen am Arpeitsplatz nicht durch andere Mainahmen gewahrieistet
werden muss der Arbeitgeber prifen, ob durch Anderung des Herstellungs- und
Verwendungsverfahrens oder durch den Einsatz von emissionsarmen Verwen-
dungsformen von Gefahrstoffen deren Auftreten am Arbeitsplatz verhindert oder
vermindert werden kann. Ist dies technisch maglich und dem Arbeitgeber zumut-
bar. muss der Arbeitgeber die erforderliche Verfahrensanderung vornehmen oder
die emissionsarmen Verwendungsformen anwenden. Das Ergebnis der Prufung
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nach den Satzen 1 und 3 ist schrifilich festzuhalten und der zustandigen Behorde
auf Verlangen vorzulegen.

(3) Verbleiben bei der Ermittlung nach Absatz 1 Ungewissheiten uber die Gefahr-
dung, hat der Hersteller oder Einfuhrer dem Arbeitgeber auf Verlangen die ge-
fahrlichen Inhaltsstoffe der Gefahrstoffe sowie die von dan Gefahrstoffen ausge-
henden Gefahren und die zu ergreifenden Malinahmen mitzuteilen. Der Arbeitge-
ber kann, auch soweit diese Angaben nach den Vorschriften des Dritten Ab-
schnitts cder nach anderen Rechtsvorschriften nicht erforderlich sind, mindaestens
Angaben entsprechend Anhang | Nr. 5 verlangen.

(3a) Der Arbeitgeber ist verpflichtet, ein Verzeichnis aller nach den Absatzen 1 und 3
ermittelten Gefahrstoffe zu fuhren. Dies gilt nicht fur Gefahrstoffe, die im Hinblick auf
inre gefahrlichen Eigenschaften und Menge keine Getahr fur die Beschaftigten dar-
stellen. Das Verzeichnis muss mindestens folgende Angaben enthalten:

1. Bezeichnung des Gefahrstoffes,

ha

Einstufung des Gefahrstoffes oder Angabe der geféhrlichen Eigenschaften,

Mengenbereiche des Gefahrstoffes im Betrieb,

(&)

4. Arbeitsbereiche, in denen mit dem Gefahrstoff umgegangen wird.

Die Angaber kénnen schriftlich festgehalten oder auf elektronischen Datentragern
gespeichert werden, Das Verzeichnis ist bei wesentlichen Anderungen fortzuschrei-
ben und mindestens einmal jahrlich zu Uberprifen. Es ist kurzfristig verflgbar aufzu-
bewahren und der zustandigen Behérde aut Verlangen vorzulegen.

(4) Bevor der Aroeitgeber Arbeitnehmar beim Umgang mit Gefanhrstoffen beschaftigt,
hat er zur Feststellung der erforderlichen Maltnahmen die mit dem Umgang ver-
bundenen Gefahren zu ermitteln und zu beurteilen. Welche Malrnahmen zur Ab-
wehr der Gefahren zu treffen sind, die beim Umgang mit Gefahrstoffen entstehen
kénnen, hat der Arbeitgeber zu regeln, bevar er mit Gefahrstoffen umgeht.

§ 17 Allgemeine Schutzpflicht

(1) Der Arbeitgeber, der mit Gefahrstoffen umgeht, hat die zum Schutz des mensch-
lichen Lebens, der menschlichen Gesundheit und der Umwelt erforderlichen
MaRnahmen nach den allgemeinen und besonderen Vorschriften des Funften
und Sechsten Abschnitts einschlieilich der dazugshdrigen Anhange und den fur
ihn geltenden Arbeitsschutz- und Unfallverhltungsvorschrifien zu treffen. Im Ub-
rigen sind die allgemein anerkannten sicherheitstechnischen, arbeitsmedizini-
schen und hygienischen Regeln einschlisflich der Regeln Gber Einstufung, Si-
cherheitsinformation und Arbeitsorganisation sowie die sonstigen gesichertan ar-
beitswissenschaftichen Erkenntnisse zu beachten.

(2) Maknahmen zur Abwehr unmittelbarer Gefahren sind unverzuglich zu treffen.

(3) Bei den zu treffenden Schutzmafnahmen sind die Kennzeichnungen nach den §%
6 bis 8. insbesondere die Hinweise auf die besonderen Gefahren (R-Satze) und



die Sicherheitsratschlage (S-Satze) nach § 6 Abs. 1 Nr. 3 und 4 sowie § 7 Abs. 1
Nr. 4 und 5 sowie die Angaban in den Sicherheitsdatenblattern nach § 14 zu be-
achten,

§ 18 Uberwachungspflicht

(1) Ist das Auftreten eines oder verschiedener gefanrlicher Stoffe in der Luft am Ar-
beitsplatz nicht sicher auszuschlielen, so ist zu ermitteln, ob die Maximale Ar-
beitsplatzkonzentration, die Technische Richtkonzentration oder der Biclogische
Arbeitsplatztoleranzwert unterschritten oder die Ausloseschwelle Gberschritten
sind. Die Gesamtwirkung verschiedener geféhrlicher Stoffe in der Luft am Ar-
beitsplatz ist zu beurteilen.

(2) Wer Messungen durchfuhrt, muss Uber die notwendige Sacnhkunde und uber die
notwendigen Einrichtungan verfigen. Der Arbeitgeber, der eine Mess-Stelle be-
auftragt, kann davon ausgehen, dass die von einer Mess-Stelle festgelegten Er-
kenntnisse zutreffend sind, wenn die Mess-Stelle von den Landern anerkannt ist.
Die Lander regeln einvernehmlich das Verfahren der Anerkennung. Das Bun-
desministerium fir Arbeit und Sozialordnung gibt die anerkannten Mess-Stellen
im Bundesarbeitsblatt bekannt.

(3) Die Ergebnisse der Ermittlurgen und Messungen nach den Absatzen 1 und 2
sind aufzuzeichnen und mindestens dreildig Jahre aufzubewahren. Sie sind der
zustandigen Behorde auf Verlangen mitzuteilen, hinsichtlich der Biclogischen Ar-
beitsplatztoleranzwerte gilt § 31 Abs. 1 entsprechend. Bei Betriebsstilllegung sind
die Aufzeichnungen dem zustandigen Unfallversicherungstrager auszuhandigen.

(5) Die Absatze 1 bis 4 gelten nicht, wenn die Ausléseschwelle fur Gefahrstoffe bel
bestimmungsgemalier Anwendung behdrdlich oder berufsgenassenschaftliich
anerkannter Verfahren oder Gerate nicht Gberschritten wird, Satz 1 gilt nicht fur
die besonders gefahrlichen krebserzeugenden Gefahrstoffe nach § 15 a Abs. 1

§ 19 Rangfolge der SchutzmaBnahmen

(1) Das Arbeitsverfahren ist so zu gestalten, dass gefahrliche Gase, Dampfe oder
Schwebstoffe nicht frei werdan, soweit dies nach dem Stand der Technik mdglich
ist. Das Arbeitsverfahren ist ferner so zu gestalten, dass die Arbeitnehmer mit
gefahrlichen festen oder flissigen Stoffen oder Zubereitungen nicht in Hautkon-
takt kommen, soweit dies nach dem Stand der Technik méglich ist.

(2) Kann durch Mafinahmen nach Absatz 1 nicht unterbunden werden, dass gefahrli-
che Gase, Dampfe oder Schwebstoffe frei werden, sind diese an ihrer Austritts-
oder Entstehungsstelle vollstandig zu erfassen und anschliefend ohne Gefahr fi-
Mensch und Umwelt zu entsorgen, soweit dies nach dem Stand der Technik
modglich ist.

(3) Ist eine vollstandige Erfassung nach Absatz 2 nicht maglich, so sind die dem
Stand der Technik entsprechenden Liuftungsmalinahmen zu treffen,



(4) Ist die Sicherheitstechnik eines Arbeitsverfahrens fortentwickelt warden, hat sich
diese bewahrt und erhéht sich die Arbeitssicherheit hierdurch erheblich, so hat
der Arbeitgeber das nicht entsprechende Arbeitsverfahren soweit zumutbar in-
nerhalb einer angemessenen Frist dieser Fortentwicklung anzupassen,

(5) Werden nach Durchfuhrung der Malinahmen nach den Absatzen 1 bis 3 die Ma-
ximale Arbeitsplatzkonzentration oder der Biologische Arbeitsplatztoleranzwert
nicht unterschritten, hat der Arbeitgeber

1. wirksame und hinsichtlich inrar Trageeigenschaften geeignete personliche
Schutzausristungen zur Verfugung zu stellen und diese in gebrauchsféhigem,
hygienisch einwandfreiem Zustand zu halten und

2. dafur zu sorgen, dass die Arbeitnehmer nur so lange beschaftigt werden, wie es
das Arbeitsverfahren unbedingt erfordert und es mit dem Gesundheitsschutz ver-
ainbar ist.

Satz 1 gilt auch. wenn mit allergiscnen Raaktionen zu rechnen ist. Die Arbeitneh-
mer missen die zur Verflgung gestellten persénlichen Schutzausrastungen be-
nutzen. Das Tragen von Aternschutz und von Vollschutzanzlgen darf keine stan-
dige Malinahme s&in.

(6) Die Abséatze 1 bis 3 und 5 gelten nicht fur Verfahren, bei denen bestimmungsge-
manf Gefahrstoffe freigesetzt werden und Luftungsmalnahmen dem Verwen-
dungszweck entgegenstenen. Die Uberwachungspflicht nach § 18 Abs. 1 entfallt
in diesen Féllen. Werden in diesen Fallen die Maximale Arbeitsplatzkonzeniration
oder der Biologische Arbeitsplatztcleranzwert nicht unterschritten, sind Matinah-
men nach Absatz & zu treffen.

§ 20 Betriebsanweisung

(1) Der Arbeitgeber hat eine arbeitsbereichs- und stoffbezogene Betriebsanweisung
zu erstellen, in der auf die mit dem Umgang mit Gefahrstoffen verbundenen Ge-
fahren fur Mensch und Umwelt hingewiesen wird sowie die erforderiichen
Schutzmaflnahmen und Verhaltensregeln festgelegt werden,; auf die sachge-
rechte Entsorgung entstehender gefahrlicher Abfalle ist hinzuweisen. Die Be-
triebsanweisung ist in verstandlicher Form und in der Sprache der Beschaftigten
abzufassen und an geeigneter Stelle in der Arbeitsstatte bekannt zu machen. In
der Betriebsanweisung sind auch Anweisungen Uber das Verhalten im Gefahrfall
und Uber die erste Hilfe zu traffen.

(2) Arbeitnehmer, die beim Umgang mit Gefahrstoffen beschaftigt werden, missen
anhand der Betriebsanweisung Uber die aufiretenden Gefahren sowie (ber die
Schutzmafnahmen unterwiesen werden. Die Unlerweisungen missen vor der
Beschaftigung und danach mindestens einmal jahrlich mandlich und arbeitsplatz-
bezogen erfalgen. Inhalt und Zeitpunkt der Unterweisungen sind schriftlich fest-
zuhalten und von den Unterwiesenen durch Unterschrift zu bestatigen. Der
Nachweis der Unterweisung ist zwei Jahre aufzubewahren.



Anzage gemal § 37 GefStoffV  Umgang mit krebserzeu-
genden Gefahrstoffen

Stoffidentitit der krebserzeugenden Gefahrstoffe
Chrom-VI-Verbindungen-

n|
- Nicketoxid

O Beryliumoxid

o Cadmiumoxid

o Cobaltoxid

= Angabe des Zusatzstoffes, Grundwerkstoffes, ggf. Beschichtungen

Beschreibung der Schweil-/Schneidprozesse

= Angabe der Verfahren
T Art der Fertigung (z.B. Handschweilten, vollmechanisiertes Schweillen,

automatisiertas Schweilen.. )

Getroffene SchutzmaBinahmen
{Optimierung der Arbeitsbedingungen, liftungstechnische Manahmen, per-
sénliche Schutzausristungen).

Ergebnis der Ermittiungen nach § 36 Abs. 1 Gefahrstoffverordnung
{Art und Dauer der Exposition; effektive Schweillzeit pro Schicht; Angaben,
weshalb keine Substitution méglich bzw. das Freisetzen des Gefahrstoffes nicht

zu vermeiden ist)
Anzahl der Beschéftigten, die mit dem Gefahrstoff umgehen.

Art und Ausmag@ der Exposition durch den krebserzeugenden Gefahrstoff, ins-
besondere Massergebnisse, soweit sie vorliegen.

Muster einer Anzeige nach § 37 Gefahrstoffverordnung
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Dieses Blatt enthiilt Anforderungen an An-
lagen zur Absaugung und Abscheidung von
krebserzeugenden  Gefahrstoffen  mit
Riickfiithrung pereinigter Ahsaugluft in Ar
beitsriume,

Inhalt

1 Anwendungsbereich
2 Begriffsbestimmungen
3 Grundsatz

4 Ausnahmen

3 Anforderungen

1 Anwendungsbereich

(1) Dicse TRGS gt fiir den Umgang mit
krebserzeugenden, partikelfGrmigen Ge-
fahrstoffen, wenn diese in atembarer Form
auftreten kdnnen (Stiube, Rauche, -Ne-
bel). Gasformige Stoffe sind ausgenom-
men, da derzeit keine Abscheider bekannt
sind, die Gase und Déimpfle nach den nach-
folgend beschriebenen Anforderungen ab-
scheiden,

(2) Stoffe sind krebserzeugend im Sinne
dieser TRGS, wenn sic il den Hinweisen
auf besondere Gefahren R45 und R4Y ge-
kennzeichnet sind oder in der Bekanntma-
chung nach § 4a Abs. 1 GefStoffV mit B45
oder R49 bezeichnet oder aufgrund sonsti-
ger Erkenntnisse als krebserzeugend in dic

Kategorie 1 oder 2 nach Anhang 1 Gef-
StoffV einzustufen sind. Die TRGS 903 1st
zu beachten. Krebserzcugend sind auch
Gefahrstoffe und Verfahren im Sinne von
& 35 Abs. 4 und 5 GefStolTV.

(3) Zubereitungen sind krebserzeugend im
Sinne des § 35 Abs. 3 GefStoffV.

(4) Diese TRGS enthilt grundsateliche An-
forderungen an dic Luftriickfithrung beim
Umgang mit krebscrzecugenden Cefahr-
stoffen. In stoffspezifischen TRGS konnen
abweichende Festlegungen getroffen wer-
den, wenn die dort vorgesehenen MaBnah-
men ¢u cinem gleichwertigen Schutz im
Sinne der Nummer 3 und Nummer 5 diescr
TRGS fiihren.

2 Begriffsbestimmung

(1) Wiarmeriickgewinnung ist die Wieder-
nutzung von Wirme durch Wirmeaus-
tausch zwischen Abluft und Zuluft Gber
spezielle  Wiarmerickgewinnungssysteme
(Wirmeriickgewinner siehe hierzu VDI
2071Y). Eine Ruckfuhrung von Gefahrstol-
fen findet verfahrensbedingt nicht statt.

(2) Luftrickfithrung ist dic Rickfiihrung
gercimgler Abluflt in die Arbeitstiiume, ins-
besondere zur Wiedernutzung von Wirme.
Je nach Wirksamkeit der Abscheideanlage
wird dabei auch ein gewisser Anteil an Ge
fahrstoffen in den Arbeitsraum ruriickge-
fahrt.

(3) Anlagen zur Absaugung und Abschei-
dung von Gefahrstoffen konnen stationdr

B 2071 Wiarmerdckzewinmang in Reumlufticchni-
schen Anlagen. Blatt 1@ Bepriffe und technische He-
schreibung, Blatt 20 Wirtschaftlichkeitsberechnung, @
bezichen vom Heuth Verlag GanbH, Burggrelenstrafe
i, WTET Berlin,

Kuhn - Bingtf — Merkbigller Gelahriche Arbeitsstofte - 97, Erg. Lig. 8/26 ]_
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angeordnel sein (Absauganlagen) oder in
kleineren Baueinheiten ortsverinderlich
betrieben werden {Absuuggerite).

3 Grundsatz

(1) Luftriickfihrung wird aus Griinden der
Wiedernutzung abgefilterter Wirme oder
verfahrenstechnisch bedingt angewendet.

(2) Beim Umgang mit besonders gefihrli-
chen krebserzeugenden Stoffen nach § 15a
GefStoffv ist eing Luftriickfithrung in Ar-
beitsriume nicht zulissig_Satz 1 gilt nicht
fur Asbest, sofern bei Abbruch-, Sanie-
rungs- oder Tnstandhaltungsarbeiten cine
Entsorgung nur mil ortsveranderlichen
Einrichtungen méglich ist.

{3) Auch beim Umgang mit krebserzeugen-
den Gefahretoffen, die nicht in § 15a Gef-
StoffV aufgefithrt sind, ist eine Luftriick-
fuhrung in der Regel nicht zulissig. Eine
Luftriickflihrung ist in Ausnahmefillen nur
zuldssig, wenn sie aufgrund des Arbeitsver-
fahrens. der Arbeitsorganisation oder der
raumlichen bzw. klimatischen Verhiltnisse
nicht zu vermeiden ist.

(4) Sofern die Wirmeriickgewinnung Gber
Wirmeriickgewinnungssysteme betrieblich
maglich und verhiltnisméBig 15t oder der
Fortluftbetrich sumutbar ist, ist die Luft-
riickfiihrung nicht zuléssig.

(5) Sofern die Luftriickfithrung zuldssig ist,
sind —soweit verfahrenstechnisch méglich —
stationdre Absauganlagen einzusetzen. Der
Einsatz orntsverinderlicher Absauggeriite
kann zulissig sein, z. B, beim

- Einsatz ortsverinderlicher Einrichtungen

zur Oberflicheareinipung (z. B. Indu-
striestaubsauger, Kehrsaugmaschinen),

— Einsatz ortsverdnderlicher Einrichtun-
gen zur Absaugung von handgefiihrien
Arbeitsperiten,

— Einsatz ortsverdnderlicher Einrichtun-
gen zum Absaugen von stindig wechseln-
den Emissionsquellen bzw. an stindig
wechselnden Einsatzstellen,

Einsatz an Maschinen oder Arbeitsgeriten,
dic nur gelegentlich einpesetzt werden.

(6) Absauggerite, die ortsfest betrichen
werden, sind wie ortsfeste Absauganlagen
zu behandeln.

4 Awsmahmen

(1) Eine Ausnahme von den Festlepungen
nack Nummer 3 Abs. 3 und 4 dicser TRGS
istim Einzelfall nur zuldssig, wenn dic Luft-
rickfilhrung die Anforderungen der Num-
mer S dieser TRGS stéindig erfiillt. In diesen
Finzelfillen kann die zustindige Behorde
eine Ausnabme nach § 44 Abs. 1 Gef-
Stoff¥ erteilen.

(2} Eine Ausnahme von den Festlepungen
der Nummer 3 Abs. 3und 4 dieser TRGS ist
ferner zulédssig, wenn sichergestzllt ist, dab
die rickgefithrte Luft unter Anwendung
behdrdlich oder berufsgenossenschaftlich
anerkannter Vertahren oder Absaupperite
von krebserzeugenden Stoffen gereinigt ist
(siche § 36 Abs, 7 GefStoffV).

5 Anforderungen

{1} Durch technische MaBnahmen mulf si-
chergestellt werden, dal} die Konzentration
in der Luft am Arbeitsplatz die Technische
Richtkonzentration (TRK) soweit wie
méglich unterschreitet. Dabei sind vorran-
gig die Erfassungseinrichtungen® zu opti-
mieren. Durch die Luftriickfithrung soll die
Konzentration in der Luft am Arbeitsplatz
nicht crhitht werden.

(2) Bei den unter Nummer 3 Abs. 5 ge-
nanmten ortsverinderlichen Absauggeriten
diirfen nur staubtcchnisch geprifte und be-
hirdlich oder berufsgenossenschaftlich an-
erkannte Abscheidegerdte zum Einsatz
kommen, die beziglich ihrer Abscheidung
dic Anforderungen der Nummer 5 Abs. 3
und 4 erfiillen und ¢ine fiir den Arbeitneh-
mer gefahrlose Entsorgung der abgeschie-
denen Stoffe ermoglichen. Dariber hinaus
sind die Anforderungen an die Instandhal-
tung nach Ahsatz 9 zu erfiillen.

B YD1 2262,  Minderung der Exposition durch leftfrem-
de Siolle mn Arbeitsplatz® Blart 1 Allgemeine Anfor-
demngen”, Blatt 3, Lufttechnische Malinahmen™, wo
heziehen vom Beuth Verlag GmbH, Burggrafensir. 6,
10787 Berlin.

2 Kutn . Birat - Merkbidtier Gefinriche Arbeilsstoflle — 91, Frg Lig. B/36
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{3) In den unter Nummer 4 Abs. 1 genann-
ten Einzelfillen muB sichergestellt sein,
dal dic Konzentration in der riickgefiithrten
Luft ein Zehntel der TRK nicht {iberschrei-
tet. Der Anteil der riickgefiihrten Luft an
der Zuluft darf 50 % nicht iiherschreiten.
Bei freier Ruumliftung ist ein Zuluftstrom
von einmal dem Raumvelumen [m’] pro
Stunde anzunchmen.

(4) Die Gesamistaubkonzentration in der
riickpefiihrten Luft darf insgesamt 1 mg/m?
nicht iberschreiten.

(5) Die Einhaltung dicser Werte ist durch
Messungen in der riickgefiihrien Lult pe-
miB VDI 2066

— bei der Abnahme der Anlage unter den
Bedingungen einer maximalen Gefahr-
stoffbelastung,

— in regelmaBigen Zeitabstiinden, minde-
stens emnmal jdhrlich,

nachzuweisen. Entsprechende MeBaffnun-
gen in der Riickluftleitung miissen vorhan-
den und ohne Gefahr zuginplich sein,

(6) Bei einem nachgeschalteten Sicher-
heitsabscheider (Polizeifilter) mit Druck-

Iyl 266 Blatt 1, Messen von Partikeln; Staubmessun-
gen in strimendgn Goasen. Gravimetische Hestim-
mung der Staubbeladung. Ubersicht™; VT 2066 Blar 2
Messen von Partikels; manuelle Stavbmessung in strii-
menden  Gasen,  Grovimetrisehe Hesommung  der
Staubbelacdung. Fllerkopfgerit™; #u bezichen vom
BGeuth Veslag GmbH, Burgerafenstr. ¢, 10787 Berlin,
Liei Ashbest nach ¥VTIT 3861 Messung [aser(Grmiger
Emissicngn®, Beuth Verlag GmbH, Burgprulensdr &,
10787 Bertlin.

m-3.3

iiherwachung kann auf cine regelmabige
Messung verzichtet werden, sofern Ab-
sauganlagen gemall Absatz 9 regelmallig in-
standgehalten werden.

(7) Bei der in regelmiBigen Zeitabstinden
vorzunchmenden Uberwachung gilt der
Nachweis der Einhaltung der Werte auch
als erhracht, wenn durch Kontrollmessun-
gen nach TRGS 402Y in Verbindung mit
TRGS 403" die TRK am Arbeitsplatz dau-
erhaft sicher eingehalten wird. Bei Kon-
trollmessungen ist w priifen, ob die Auasle-
pungsdaten (z. B. Nennluftstrom) der Ab-
sauganlage cingehalten sind.

(8) Bei stationdren Absauganlagen ist Luft-
ricktihrung nur wihrend der Heizperiode
zuldssig,

(9) Die lufttechnischen Anlagen und insbe-
sondere die Abscheideanlagen sind regel-
méilig instandzubalten. Dies setzt die

— thgliche Inspektion,
— monatliche Wartung,
- jahrliche Hauptuntersuchung

und bei Bedarl die Instandsetzung voraus
(siche VDI 22627}, Uber die Tnstandhal-
tungarbeiten sind schriftliche Aufzeichnun-
gen zu fiihren und der Uberwachungsbe-
horde auf Verlangen vorzulegen.

# TRGS 402 _Ermitilung und Bevrtzilung der Konzen-
trationen gefihilicher Stoffe in der Luft in Arbeilsbe-
reichen™,

B TRGS a3 | Bewertung von Stoffgemischen in der Luft
am Arbeitsplate”.

-
ik - B oratt — Merkblitter Gefahriche Arbeitssiolle — 57, B, Llg, 8496 2



Tabelle 2 :

Positiviiste bauarigeprifter Schweifrauchabsauggerdte

Priifstelle - Berufsgenossenschafliiches Institut fir Arbeitsschutz - BlA, Sankt Augustin

Stand ; Januar 2004

' Geréte mit Einwegfilierm arfordem den regelméligen Austausch des baw, der Filter und sind 1, d. Regsl nicht flr
den Dauerbetrieh geegnat.

" Herstellerdertreiber | CTup: - Wohe fooARs Filerabe - | Umfangder | Schweif- | Nrodes | Giiltig
R e ak |7 men- | friebs- | CEinigungs-- |- rauch- | G5-Zek | Saks
| strom | fsierupg: | BinAchung® - Sa klasse ! shens. his
M | pew |
e z L ".fg.:[ma"_h' AL AL ABIA
Beck SmbH Fitterbey Clzssik | 1080 £,2 IES Teilprfung W2 -~ 20062008 |
Gizlener Stralle 40 1100 preumatiseh | Gafahrstofe |
35321 Laubach
Castolin GmbH GoodAine 1200 1230 22 nein, Teitprifang Wi W - 30,05, 2004
Gutenbergstrala 10 Eirwenfiler | Gefahratoffe
BSR30 Krfial
GoodAire 1201 300 1,8 nein, Teilprifung W3 31.12. 2007
Eirwegfilter | Gefahratoffe
EDE GmbH FORMAT - ElA 1080 1.4 nein, Teilprifung W3 -— 31.03.2005
Dissa'strala 17 2500 Eirwegriter | Gefahrstafe
A23E8 Wuppertal
FORMAT - BlA 1000 1.1 ] nen, Teilprifung W3 30.09.2004
3000 Filler prau- | Gefahratofe
matisch ab-
. reinigbar
ESTA Apparatenau SRF P 10W3 aan 1.1 nain,. Teilprifung w3 - 31 03 2006
GmbH & Co. KG Filter preu- | Gefahrstofia
Gotenstrale 2-6 matisch ab-
Eg: 50 senden Hy —— —_— FEInlgbar .....
SRFP10FAWSI | &S9O 1.1 i:1 Teilprifung wa - 31.03.2006
preumatisch | Gafzhrstolfe
SRF P-13 FAW2 1950 3.0 |, Teilprifung W2 -— 3.12.20048
pneumatisch | Gafahrstofie
SRF P-13 FA W3 1450 3.0 ia, Teilprifung W3 3.12.2008
pneumatisch | Gefahrstofie
ERF P-12 FM W2 1950 2.0 nain, Tallprifung w2 - 31.12.2008
Filter pneu- | Gafahrstofie
mistisch ab-
reinighar
SRF P-13 FM W3 1450 3.0 nain, Tellprofung W3 - 31.12. 7008
Filter pneu- | Gafshretofie
matisch ab-
rainighar
SRF K-10 FA BlA 980 1,1 ja, Teilprifung W2 — 31.12.2008
W2 pneumatisch | Gafahrstate B
SRF K-10 FA BIA a0 1.1 4, Teilprofung W3 - 31.03.2009
W3 pneumatisch | Gafahrstoffe
ERF K-10 T DIA aan 1,1 nain, Teilprifung W2 - 31122008
W2 Filter pneu- | Gefahrstofe
matisch ab-
relnigbar
SRF K-10 Fid Ola aan 11 nein, Teilprafung W3 - 31.03.2009
W Filtzr pneu- | Gafahrstafie
matisch ab-
relelgbar
Euromatz B.W. MF5-C | 1060 1.6 ja, Tellprifung W2 - 30.06.2004




Hérstéﬁar.ﬁ.fh--t'mibi_rg s T Volu- B+ | - Filferab- Utnfarg der " Schiveill- | Mr. des Gty
: RO men: triens- | reinigun 14 : rauch- G5-Lok ;
strem E’lsfung _qinric?#!u?r& I.f‘rufmg : kl;s—.se chens. 2l
. (kv
oAt [mF] ABIA
Wezelkoog 11 preumnatisch | Celahmsiols
ML-1822 BL Akmaar
MFLD 1020 0,75 nein Teilpriifurg W3 -— 2802 2006
Einwegfilter | CGefahrsioffe
Heirz Fischar GmbH FF 1200 1070 1.5 nein Teilprofurg Vi - 3303 2007
Im Ostield 8 Filter pneu- | Gefahrsioffe
56239 Schwerte n‘mt_isdl ah-
reinigkar
HECK  Aerosmoke P 1070 1,5 nein Tailprifurg W3 — 30082007
Fitertachnische Filter pried- | Gafahrstoffa
Ankagen matisch ab
Grunstrake 3 reinigkar !
51063 Kéin i
Kemper GmbH " Patrenenfittar 1240 15 ja. Teilprifung L - 30.05.2005
Von-Siemens-Str. 20 fahrbar preumatisch | Gefahrstoffe
48607 Yraden (52150701)
MFF-BIA 925 1.1 nain Teilprafurg W3 30.08.2005
| - Einweglillen | Gefalslolle
[ Linco n Smitweld Mokiflex 400-MSC | 7050 15 ja. Teilprifurg w2z = 30,06 2004
| GmbH preumarizch | Gafahrstoffe
Healrreh-Hertz-5tr. 15
| 40658 Ercraht
Ji incoin Smitweld bov. | Mobiflex 200-M 1020 0,75 nain Tailpaiifuryg w3 - 25.02.2005 |
Miaiuwe Dukenburgse- | Einwegliter | Gafahrstoffe
Hweg 20 !
B534 AD Mijmangen
Miaderdande o |
LOKOMA | Losa 1000 1000 0,75 ia. Teilprifung Wi = 20.08.2007
Lorenz Kollmann | pneumatiach | Cefahrstoffe
GmbH |
LokomastraBe 7
89420 Hochstadt /|
Do, f
Mederman GmibH . Filerbox Typ : 6653 | 1240 22 ia, umfassende W3 QE01TE | 21.12.2003
Industriestr. 7a mechanisch h?'&'E;
gi -
66780 Eschbom rizche Prifung
(GE-Profung)
[Plymoient AB MFC-1200 BI& | 800 11 nEin, Twilprifung s - 31.12.2008
Fareningsgatan 37 Einwegfilter | Sefahrstofe
21152 Malmb
Schweden
SCHWEISSRING Euratronic Clean 1210 15 ja. Teilprufung W3 - 30.06.2006
Handels GrrbH PAF preumatises | Gefahrstoffe
Won-Honetalkd-5tr. 87
50229 Kiln
Eurotromic Claan 525 11 nein, Tailprifung wa = 30092005
Mo Einwegiller | Gefahrstoffe
TCKA GroH TEKA - UPF 1000 1.1 nain, Teilpritung LE - .09 2004
| In der Aue 6 Filler pred- | Gafahrstoffe
| 46342 Velen matiach ab- |
| reinigkar
TEKA - SFB 1038 1.5 nein, Teilprifung W3 —_ 303 F005
Einwegitter | Gefahrstoffe

' Gerate mit Einwegfitern erfordern den regelmaligen Austausch das biw der Filker und sind . . Regel nicht far
dern Dauerbetrieb gesignat.



Harstelleriietreiber Typ Walu- - An- Fittarab- Umfangdar | Schwaill- [ Mr des Giiftig
R LRl E e rman- frigas- | reimgungs- ot rauch- GE-FBi :
strem Ieisnjnﬁ -einiigﬂu?:g" Pr"m'"""_ klazze chans. e
Vo | WO
£3  [mith] - Tk 5= . A-BIA
TEKA - 5F TOED 11 nesin, Teilprifung W3 - 31.03.2005
Einweghiter | Gefahrstoffe
UAs F5A BIA 1000 1.1 nein, Teilprifung W3 — 0008 2004
United Air Specialists Filter pneu- | Cefatuslofie
e mglEach ab-
) reinighar
Qit-Hahn-5tr G
36520 Bad Camberg
Halnz Wagrer GmbH MIMIWVAL 250 0 130 i2 nein, Teilpriifung w3 — 30,059 2007
Harthduszer Str. 19-21 Eirnwenfilter | Gefahrstoffe
57354 Ramerperg )
FURATOR MF 500 1.5 nein, Teitpriifung W3 - 31122007
1650 Eimwagfilter | CGafahrstoffe

! Gerdte mit Einwaghitern erfordern den regelmaltigen Austausch des hzw. cer Filter und sind i d Regsal nicht fur
der Dauerbetrieh geaignet.






