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Ergebnisse Teilprojekt 2: Zusatzwerkstoff-, Prozessgas- spezifische Einflüsse auf die 
Schweißrauchexposition beim MIG/MAG Verfahren
Ziel: PRÄVENTION durch SUBSTITUTION der Zusatzwerkstoffe und Prozessgase.

=> Praxis Implementierung von Draht&Gas Kombinationen mit denen die MSG Schweißrauchemissionen reduziert werden.

NEU: Ergänzung, Verbesserung und Verwendung 
von “Schweißrauchdatenblättern” für die 
Beratung im Sinne der TRGS 528
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Neue Projektskizzen mit Draht & Gas Relevanz @ DVS FV

1. Reduktion von Schweißrauchemissionen beim MSG-Schweißen durch Nutzung 
alternativer Schutzgase und Schweißzusätze
• RWTH Aachen University, Institut für Schweißtechnik und Fügetechnik
• Otto-von-Guericke-Universität Magdeburg, Institut für Werkstoff- und Fügetechnik

2. Reduktion von Manganemissionen beim MSG-Schweißen durch Entwicklung 
angepasster Schweißzusätze
• Technische Universität Chemnitz Institut für Füge- und Montagetechnik
• Otto-von-Guericke-Universität Magdeburg, Institut für Werkstoff- und Fügetechnik

3. Reduzierung der Schweißrauchemissionen von energiearmen MSG-Verfahrensvarianten 
durch Anpassung der Prozessparameter
• Technische Universität Dresden Institut für Fertigungstechnik Professur für Fügetechnik u. Montage

Aktueller Beschluss: Unterstützung bei der Formulierung von 
Projektantrag 2, Abstimmungstermin nach Einladung IFS Chemnitz
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„Schweißrauchminderungsprogramm“: Beitrag aus WS2 !

WS2: wie kann diese Expertengruppe einen fachlichen 
Beitrag zu den Kapiteln 3.2 und 3.4 leisten ?
Aktueller Beschluss: 

• Punkt 3.2: Entwurf von MSN, DKZ, 
 Abstimmung mit EWA als Verband.

• Punkt 3.4: Entwurf von EM, 
 Abstimmung mit IGV als Verband.

• Danach Wiedervorlage und Abstimmung im WS 2.
• Übergabe an WS 6 und alle Teilnehmer
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3.2. Schweißzusatzwerkstoffe
Im nächsten Schritt ist zu prüfen, ob andere Schweißzusatzwerkstoffe, mit 
niedrigerem Gefahrenpotential, verwendet werden können. …
3.3.
3.4. Schutzgase
Die Zusammensetzung der Schutzgase sowie die Menge an verwendeten 
Schutzgasen, hat ebenfalls einen Einfluss auf die Emission und die Exposition…
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Die stärkere Wirksamkeit der „Substitutionsmaßnahen“
- kann nur durch die Optimierung von  Prozessparametern erreicht werden.

Rangfolge der Schutzmaßnahmen
‐ adaptiert für das MSG Schweißen

Substitution
Ersetzen des vorhandenen Prozesses durch 

Lichtbogenschweißen mit weniger oder gar keinen 
gefährdenden Emissionen

Substitution
Ersetzen des vorhandenen Prozesses durch 

Lichtbogenschweißen mit weniger oder gar keinen 
gefährdenden Emissionen

Technische Maßnahmen
Trennen von Gefahr und Beschäftigten, Absaugung, 

Lüftung

Technische Maßnahmen
Trennen von Gefahr und Beschäftigten, Absaugung, 

Lüftung

Organisatorische Maßnahmen
Messen / Analysieren

Schulen / Verhalten ändern 

Organisatorische Maßnahmen
Messen / Analysieren

Schulen / Verhalten ändern 

Persönliche Schutzmaßnahmen
Schutz der Beschäftigten mittels PSA
Persönliche Schutzmaßnahmen
Schutz der Beschäftigten mittels PSAni
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Anmerkung Bild links: Für das MSG‐Schweißen angepasste bildliche Darstellung des STOP Prinzips; 
die Substitution des Lichtbogenschweißens durch andere Technologien (mechanisch, chemisch, 
etc.) ist nicht Gegenstand der aktuellen Betrachtung. 

Energiequelle

•Lichtbogenart
•U / I Kontrolle

Prozessgas

•Zusammensetzung
•Durchfluss

Zusatzwerkstoff

•Typ: Massiv‐, Füll,…
•Zusammensetzung

Prozessparameter
‐mit Relevanz für die Schweißrauchminderung

 Art und Umfang der  Qualitätssicherung beim MSG Schweißen 
wird im branchenspezifischen Regelwerk vorgegeben.

 Veränderungen von bestehenden Prozessvariablen müssen 
dementsprechend geprüft und dokumentiert werden.

 Schweißrauchminderung & Qualitätssicherung erfordern 
eine gemeinsame Analyse und Maßnahmenumsetzung.
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Der Aufwand für die QS bei Substitutionsmaßnahmen ist unterschiedlich.

Aufwand für 
QS Nachweis 
bei 
Substitution 
(Prüfung, 
Zertifizierung)

Anzahl der MSG Arbeitsplätze

*Nur Eigenverantwortung im Rahmen der Produkthaftung

„Qualifizierter Schweißzusatz‐
werkstoff“ inklusive Prozessgas

„Standard 
Schweißverfahren“

Verfahrens‐
Prüfung

• * bedeutet “nicht geregelter Bereich” im Sinne der Schweißqualität
• Vereinfachte schematische Darstellung, ohne Anspruch auf Vollständigkeit

Um den richtigen und 
geringsten QS Aufwand zu 
betreiben, können 
neutrale Stellen wie 
DVS/GSI/SLV 
entsprechend beraten.

Wenn im Rahmen eines 
Schweißrauch‐
minderungsprogrammes
Substitutionsmaßnahmen 
geplant werden, sollte der 
Anwender über diese 
Möglichkeit informiert 
werden.

Beratung zur 
QS bei 
Substitutions‐
maßnahmen
z.B. durch SLV

Schweißrauch
minderungs‐
programm mit 
Substitution
z.B. durch BG
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Schweißrauchminderung und Qualitätsverbesserung schließen sich nicht aus.

Beispielhafte 
Auswertung von 
Schweißgutproben 
für einen MAG 
Massiv ‐ Draht als 
Schweißzusatz‐
werkstoff für 
höherfeste Stähle.

Quelle: voestalpine 
Böhler Welding

Beratung zur 
QS bei 
Substitutions‐
maßnahmen

Schweißrauch
minderungs‐
programm 
mit 
Substitution
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„Schweißrauchdatenblatt“ SRDB

Schweißrauchdatenblätter in der TRGS 528:
„3.2 Gefährdungsbeurteilung
3.2.3Verfahrensspezifische Faktoren…
 (3) Die Emissionsraten beschreiben die 
Freisetzung von Schweißrauchen bei 
schweißtechnischen Verfahren und liefern 
damit Anhaltspunkte über die mögliche 
Exposition der Beschäftigten am Arbeitsplatz.
 (4) Informationen zu Emissionsraten können 
auch den Rauchdatenblättern nach DIN EN 
ISO 15011‐4 entnommen werden (siehe 
Anhang 6).“
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Nachteil des „Schweißrauchdatenblattes“ nach aktueller DIN EN ISO 15011‐4: sie beschreibt nur den „schlimmsten 
Fall“, für eines der vom SZW Hersteller empfohlenen Prozessgase, bei welchem die höchste Emissionsrate aus dem 
Schweißlichtbogen zu erwarten ist. 

„Gas type: It is important that the gas mixture used is one of those recommended by the consumable manufacturer, 
and if more than one gas mixture is recommended, the greatest FER occurs with the most oxidising gas mixture. 
Hence, this represents the worst‐case scenario.”

 Kein Lösungsansatz = geringer Mehrwert

„Schweißrauchdatenblatt“ besser Nutzen für „Schweißrauchminderungsprogramm“

NEUE(!) Aktivitäten Kurzfristig (2021‐22) Mittelfristig (2021‐24)

Information Ergänzung aktuell vorhandener 
Schweißrauchdatenblätter mit einem Hinweis auf 
nachweislich emissionsreduzierende Maßnahmen

Entsprechende Information der Anwender mittels 
„Schweißrauchminderungsprogramm“

Überarbeitung der DIN EN ISO 15011, u.a. Teil 1 und 4

A: industrietauglicher Prüfungsumfang, Einschränkung auf 
Quantifizierung von Emissionen

B: Aufzeigen von messbaren Emissionsminderungen bei 
Substitutionsmaßnahmen für denselben Zusatzwerkstoff.


