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Halle 1 – Schweißerei 

Abmessungen der Halle

Länge 40 m

Breite 40 m 

Höhe 5,65 m

Fläche 1.600 m²

Volumen 9.040 m³

ID 021182

Ausstattung der Halle

10 Handschweißplätze

1 Brennschneidmaschine

2 Roboterzellen mit 

automatischer Bestückung

ID 021183
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Partikelgrößen

ID 021184

einatembare Staubfraktion (E-Staub)

alveolengängige Staubfraktion

(A-Staub)

Schweißrauch

Grenzwerte ausgewählter Stoffe

ID 021185

Gefahrstoffe Grenzwerte Art des Grenzwertes

1 Eisenoxide (z. B. Fe3O4)
Kein GW, Anwendung d. allg. Staubgrenzwertes 

für die A-Fraktion 1,25 mg/m³
AGW

2 Manganoxide (z. B. MnO, Mn3O4) 0,020 mg/m³ für die A-Fraktion AGW

3
Chrom(VI)-Verbindungen 

(z. B. Na2CrO4)
0,001 mg/m³ für die E-Fraktion BM

4 Nickeloxide (z. B. NiO) TK 6,0 µg/m³, AK 6,0 µg/m³ ERB

5 Stickstoffmonoxid 2,5 mg/m³ AGW

6 Stickstoffdioxid 0,95 mg/m³ AGW

7 Kohlenstoffmonoxid 35 mg/m³ AGW

8 Ozon 0,1 mg/m³ LIG-GESTIS
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Maßnahmen

ID 021186

EMISSIONEN

Schweiß-

verfahren

Prozess-

parameter

Grundwerk-

stoff

Zusatzwerk-

stoff

Hilfsstoffe

Oberflächen-

beschaffenheit
Autogen

LBH

WIG

MIG/MAG

Strom

Spannung

Pulsform

Öl

Farben/Lacke

Argon

CO2

Trennspray

FE Cr Al MnCu

UP

Maßnahmen

ID 021187

EXPOSITION

Bauteil-

geometrie

Fertigungs-

verfahren
Schweißer

Schutz-

maßnahmen

Lichtbogenzeit

Handfertigung

autom. 

Fertigung

Größe

Lage der 

Nähte

Länge der 

Nähte

körperliche

Voraus-

setzungen

Erfahrung

Qualifikation

Raumlüftung

PSA

Hygiene

Absaugung
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Arten der Erfassung

ID 042703

Lüftungsmaßnahmen … 

ID 021188

für Schweißende

für andere Beschäftigte 

im Gefahrenbereich
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Absaugung

ID 021189

brennerintegriert nachführbar (NV)

Brennerintegrierte Absaugung

ID 043301b
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Vorgehen nach TRGS 528

ID 021191

Tätigkeit Schweißen 

ist erforderlich

Prozess ist 

verfahrenstechnisch 

optimiert?

Erfassung an der 

Entstehungsstelle 

möglich?

Schutzmaßnahmen 

für den Schweißer 

ausreichend?

Erfassung einsetzen
1

2

Prozess 

optimieren

ja

ja

ja

ja

nein

nein

nein

PSA für Schweißer 

einsetzen

nein

Vorgehen nach TRGS 528

ID 021295

Schutzmaßnahmen 

für den Schweißer 

ausreichend?

Erfassung einsetzen
1

PSA für Schweißer 

einsetzen
2

ja

Schutzmaßnahmen nach Nr. 4 der TRGS 528 erfüllt

Schutzmaß-

nahmen für 

Bystander 

ausreichend?

bauliche 

oder organisato-

rische Trennung 

der Arbeitsbe-

reiche möglich?

Raumlüftungs-

maßnahmen 

treffen

4

Bereiche 

trennen

3
Schutzmaß-

nahmen für 

Bystander 

ausreichend?

ja

ja

nein nein

ja ja

nein PSA für alle 

exponierten 

Personen
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