
NVvA Nieuwsbrief 99-4: thema Metaalindustrie

BLOOTSTELLING AAN STOF BIJ DE MECHANISCHE BEWERKING VAN METAAL
Concept

De werkgroep metaalindustrie van de NVvA buigt zich tijdens haar bijeenkomsten over de
verschillende aspecten van de arbeidsomstandigheden in de metaalbewerking, met als doel
informatie en ideeën te verzamelen. Over lassen is een definitief stuk gereed en dit zal binnenkort
in enige vorm aan alle leden ter beschikking gesteld worden. De werkgroep zit echter niet stil en
houdt zich nu bezig met slijpen, schuren, tollen en zagen (frezen, draaien, boren, gritten). Dit kan
op vele manieren, met mobiele of vaste machines, haaks of recht, met koelmiddelen of droog. De
belangrijkste risico’s die op kunnen treden zijn blootstelling aan (metaal)stof, aerosolen,
hand/armtrillingen, fysieke belasting en geluid. Het hier volgende concept-verhaal richt zich met
name op de blootstelling aan stof en is in een nog “ruwe” vorm geschreven. Het is vooral
geplaatst om reacties van lezers op te roepen: aanvullingen en opmerkingen zijn van harte
welkom!

Herkennen
Bij metaalbewerking zal vrijkomend stof in eerste instantie metaaldeeltjes bevatten van het te
bewerken werkstuk. Daarnaast komen ook stoffen uit het schuurmiddel, de slijpschijf of het
polijstmiddel in de lucht terecht. Het stof kan voor een deel worden ingeademd. Het risico wordt
over het algemeen vooral bepaald door de samenstelling van het werkstukmateriaal. Afhankelijk
van de samenstelling kunnen de mogelijke gezondheidseffecten zijn: mechanische irritatie van
ogen en ademhalingswegen, overgevoeligheid bij inademing of contact met de huid, allergisch
contacteczeem en irreversibele (long)aandoeningen.
Men gaat er van uit dat bij het bewerken van ongelegeerd ijzer en aluminium alleen hinderlijk stof
vrijkomt, waarvoor de MAC-waarde 10 mg/m3 voor inhaleerbaar stof is en 5 mg/m3 voor
respirabel stof. Het stof is irriterend voor ogen en ademhalingswegen. Bij voortdurende
inademing is er kans op longaandoeningen. Bij het bewerken van roestvrijstaal komt nikkel en/of
chroomhoudend stof vrij. Het stof is irriterend voor de ogen, de ademhalingswegen en de huid.
Het kan overgevoeligheid veroorzaken bij inademing of bij contact met de huid, en bij intensieve
inademing bestaat kans op astma. Vooralsnog wordt ervan uitgegaan dat deze metalen in die
vorm geen kanker kunnen veroorzaken. Indien echter oxidatie optreedt (bij hoge
rotatiesnelheden) dan kunnen wel kankerverwekkende componenten vrijkomen.

Wettelijke grenswaarden:                      8 uur                              15 minuten
metallisch chroom 0,5 mg/m3

Cr(III)verbindingen 0,5 mg/m3 1 mg/m3

Cr(VI)-oplosbare verbindingen 0,025 mg/m3 0,05 mg/m3

zonder differentiatie naar type chroomverbinding: 0,01 mg/m3

MAC-waarden:                                        8 uur                              15 minuten
metallisch nikkel 1mg/m3

nikkel, 0,1 mg/m3

(in water oplosbare verbindingen)

Bij het bewerken van hardmetaal komt kobalthoudend stof vrij. Dit stof is irriterend voor de ogen,
de ademhalingswegen en de huid. Bij voortdurend huidcontact is er kans op allergisch
contacteczeem. Bij voortdurende inademing bestaat kans op astma. Kobalt heeft een zeer lage
grenswaarde (MAC-waarde kobalt stof en rook is 0,02 mg/m3 (als Co)). Het stof dat vrijkomt bij
berylliumhoudende legeringen is zeer vergiftig bij inademing. Het kan overgevoeligheid
veroorzaken bij inademing of contact met de huid en het kan kanker veroorzaken (MAC-waarde
0,002 mg/m3 voor de niet-kankerverwekkende beryllium-verbindingen).

Evalueren



Voor zover bekend zijn geen relevante databestanden beschikbaar over aard en niveau van
blootstelling bij het mechanisch bewerken van metaalverbindingen. Zodoende is men voor de
evaluatie van de blootstelling aangewezen op professionele inschatting, ondersteund met
metingen. Aangezien voor een groot aantal zware metalen de grenswaarden extreem laag zijn, is
het zeker voor deze metalen absoluut aan te raden het niet te laten bij een professionele
inschatting. De ervaring leert dat dit snel leidt tot een onderschatting. Een moeilijkheid bij de
bepaling van de blootstelling is het inschatten van de tijdsbesteding.

Totaal of respirabel stof kan uiteraard gravimetrisch worden vastgesteld, de individuele metalen
middels chemische analyse van de filters. Hierbij dient rekening gehouden te worden met de
gevoeligheid van de analysemethode en het totaal aangezogen volume in relatie tot de te toetsen
grenswaarde. Ook hier geldt weer dat dit vooral van belang is voor die metalen met een zeer lage
grenswaarde zoals bijvoorbeeld nikkel, chroom, cadmium en kobalt. Deze afweging dient
uiteraard gemaakt te worden voordat de metingen worden uitgevoerd.

Aandachtspunten bij de beoordeling van blootstelling zijn:
• Ophoping van stof en blootstelling van overige medewerkers
Zoals bij alle blootstelling aan stof is niet alleen het proces zelf een bron van blootstelling maar

dient ook gelet te worden op het tegengaan van ophoping van stof. Als dit onvoldoende
gebeurt ontstaat in de loop van de tijd op deze wijze een tweede bron van stof. Een
nevenaspect is tevens dat naast de uitvoerende ook de collega’s in de nabijheid bij de
evaluatie betrokken dienen te worden.

• Additie
De metalen kunnen nogal eens gelijksoortige gezondheidseffecten geven. Bij de beoordeling
dient hier dus zeker aandacht aan besteed te worden en het is raadzaam uit te gaan van
minimaal additie.

• Oxidatie van metalen
Het mechanisch bewerken van metalen kan leiden tot oxidatie en dus bijvoorbeeld mogelijke

omzetting van metallisch chroom naar de veel schadelijker chroomVI-verbinding. In het
algemeen geldt dat hoe groter de (rotatie)snelheid van de bewerking, hoe groter de kans dat
oxidatie optreedt.
Bij processen waar metalen verhit worden zoals lassen en plasmaspuiten is zeker sprake van
oxidatie. Bij het TIG-lassen van hoogwaardige legeringen die voor het grootste gedeelte uit
chroom en nikkel bestaan (Inconel en Hastelalloy) is vastgesteld dat circa 2/3 van het totaal
chroom dat in de ademzone aanwezig is, naar chroomVI wordt omgezet. Bij mechanische
oppervlaktebehandeling zal dit lager zijn, maar hoeveel lager is niet bekend. Bij de evaluatie
moet je hier dus wel stil bij staan, er eventueel van uitgaand, met een worst-case benadering,
dat daadwerkelijk 2/3 wordt omgezet.
Onderzoek naar het gedrag van chroomVI bij MIG- en MMA-lassen laat zien dat de ratio
chroomVI/chroom een maximum heeft na 20 seconden, daarna wat afneemt, om na enkele
minuten een constante waarde te bereiken.

• Natte processen
Bij de natte processen, bijvoorbeeld nat schuren of bij gebruik van koel-smeermiddel kan

blootstelling optreden door het vrijkomen van druppeltjes met daarin de desbetreffende
metalen. Uit eigen ervaring wordt vermeld dat dit niet moet worden onderschat.

Beheersmaatregelen
Over het algemeen geldt dat kleinere bedrijven minder investeren in bronmaatregelen dan de
grotere bedrijven. Aan de hand van onderstaand schema zullen verschillende in de praktijk
toegepaste beheersmaatregelen genoemd worden (deze zijn nog niet volledig):

proces materiaal werkomgeving werkhandeling
eliminatie bron 1.1 1.2 1.3 1.4
reductie bron 2.1 2.2 2.3 2.4
isolatie bron 3.1 3.2 3.3 3.4
vermijden blootstelling 4.1 4.2 4.3 4.4
PBM 5.1 5.2 5.3 5.4



Eliminatie bron
1.1 Proces
- Het vervangen van zagen van cadmium door knippen leidt tot verlaging van de stofconcentratie
in de omgeving.
- Polijsten kan vervangen worden door hoge druk cleanen. Hierdoor komt minder stof in de lucht.

- Schuren en slijpen (van gecadmeerde delen) vervangen door mobiel grit apparaat met
bronafzuiging. Dit leidt tot grote reductie.
- Bewerken van berylliumhoudende legeringen zoveel mogelijk voorkomen (valt onder Besluit
Kankerverwekkende stoffen).

Reductie Bron
2.1 Proces
- Bij bronafzuiging is het gebruik van hoog vacuum vereist om de deeltjes effectief te verwijderen,
bijvoorbeeld met hoog vacuumsysteem van Lebon & Gimbrair, een afzuigsysteem via leidingen in
combinatie met een aangepaste slijpkop op (hand)slijpmachine.
- Vereiste invangsnelheden (uit ...):

Momentum of containment Example Capture velocity
(m/s)

Released with no velocity into
quiet air

Evaporation from tanks, drying racks,
degreasers, paint dipping

0,025 - 0,5

Released at a low velocity or
into slow moving air

Container filling, spray booths, screening
and sieving, plating, pickling, low speed
conveyor transfer points, debagging

0,5 - 1,0

Released at moderate velocity
or into turbulent air

Paint spraying, crushing, barrel filling,
normal conveyor transfer points

1,0 - 2,5

Released at high velocity or into
very turbulent air

Grinding, fettling, abrasive blasting,
tumbling

2,5 - 10,0

- Wat vaak opvalt bij bestaande mechanische ventilatie is dat deze niet goed is geconstrueerd: te
ver van de bron of niet voorzien van voldoende capaciteit. De afzuiging is in veel gevallen
geconstrueerd voor het wegvangen van gassen en dampen en niet voor vaste deeltjes.

- Medewerkers zijn vaak erg mobiel en zelden op een vaste plek aan het werk. Dit beperkt het
nut van het inzetten van mechanische ventilatie.

- Positieve ervaring met verbeteren afzuiging: ander afzuigmond, dichter bij de bron en hogere
capaciteit.

- Het gebruik van slijpmachines met ingebouwde afzuiging. Een nadeel is dat deze machine
moeilijk te hanteren is.

- Bij afzuiging van AI-stof zal rekening gehouden moeten worden met brand- en explosiegevaar
(explosieveilige afzuiging).

Isolatie bron
3.1 Proces
- Voor zover mogelijk het productieproces van kogellagers omkasten.
3.4 Werkhandeling
- Automatisering productie kogellagers.
- Automatisering van processen. Dit is niet mogelijk voor eenmalig voorkomende

werkzaamheden. Een nadeel van automatisering kan taakuitholling zijn.

Vermijden blootstelling
....(nog in te vullen)

PBM
Bij slijpen komt vaak veel stof vrij. Het gebruik van oog- en adembescherming is vaak alleen al
noodzakelijk in verband met mogelijke mechanische irritatie, ongeacht de samenstelling van het
stof. In situaties waarin zeer weinig stof vrijkomt (effectieve afzuiging of een beheerst proces,



zoals tollen) zullen schattingen of berekeningen van de hoeveelheid en samenstelling van het
stof moeten uitwijzen of het dragen van adembescherming noodzakelijk is.
Wanneer oog- en adembescherming gedragen wordt, dan kan gekozen worden voor een
volgelaatsmasker, eventueel in combinatie met een luchttoevoer/filterunit die op de rug gedragen
wordt. Ook is het mogelijk om een helm te dragen in combinatie met luchttoevoer via een
luchtleidingsysteem. Het comfort dat de gebruiker ervaart is erg belangrijk bij de keuze voor een
bepaald type PBM’s in verband met de draagdiscipline.
P1-maskers geven vaak onvoldoende bescherming tegen mechanische irritatie. Bij
sliJpwerkzaamheden wordt daarom minimaal een P2-masker geadviseerd. Ook zijn er goede
ervaringen met P3-stofmaskers + halfgelaatsmaskers, verse luchtkappen en persluchtmaskers.

Advies:
Gebruik bij het bewerken van ongelegeerd staal en aluminium minimaal een P1-masker, bij
voorkeur P2, slijpbril en leren werkhandschoenen. Gebruik bij het bewerken van RVS,
hardmetaal of berylliumhoudende verbindingen minimaal volgelaatsmasker met P3-filter, leren
werkhandschoenen en beschermende kleding. Gebruik van een luchttoevoerunit met P3-filter of
toevoer van verse lucht via een luchtleidingsysteem wordt sterk aangeraden, mede in verband
met het comfort. Bij het werken met berylliumhoudende verbindingen is de hoogste mate van
hygiëne vereist.

De metaalwerkgroep

SPUITEN MET OPLOSMIDELHOUDENDE VERF

De afdeling Blootstellingsonderzoek van TNO Voeding heeft de laatste jaren verschillende
onderzoeken uitgevoerd waarin bedrijven uit de metaalsector hebben geparticipeerd. De studies zijn
verricht op verzoek van het Ministerie van Sociale Zaken en Werkgelegenheid ter ondersteuning van
het overheidsbeleid. De onderzoeken in dit kader betroffen de mate van zowel inhalatoire als
dermale blootstelling tijdens spuitwerkzaamheden. In de metaalproductenindustrie (SBI code 28), de
machine- en apparatenindustrie (SBI code 29), in loonspuitbedrijven en autoschadeherstelbedrijven
is het spuiten van verf op metalen oppervlakken een belangrijke activiteit. In het navolgende worden
de belangrijkste bevindingen uit de relevante onderzoeken kort besproken.

Inhalatoire blootstelling aan VOS

In een eerder speciaal onderwerp is uitgebreid aandacht besteed aan expositie aan vluchtige
organische stoffen (VOS) en daaraan gerelateerde mogelijke gezondheidseffecten, zoals OPS
(Nieuwsbrief 3, 1998).
In 1997 heeft TNO een onderzoek uitgevoerd om de persoonlijke blootstelling aan VOS in kaart
te brengen tijdens oppervlaktebehandeling van metalen. In dit onderzoek is de blootstelling van
54 personen taak-gericht gemeten tijdens o.a. spuiten, ontvetten, voorbereidende
werkzaamheden (o.a. verf aanmaken), reinigen van gebruikt materiaal en niet-gespecificeerde
handelingen met of zonder directe blootstelling aan VOS (Preller e.a., 1998). De koolbuizen
waarmee de monstername werd verricht zijn op relevante oplosmiddelen geanalyseerd. Het
verspuiten van verf droeg in de 29 onderzochte bedrijven gemiddeld het meest bij aan de totale
werkdag-blootstelling (circa 40%). De werkdag-blootstelling was het hoogst in
autoschadeherstelbedrijven, gevolgd door constructiebedrijven, loonspuiterijen en
machinefabrieken. De hoogste blootstellingen werden gevonden voor de volgende taken: het
rollen en kwasten van verf, het spuiten van verf, het reinigen van materialen en niet-
gespecificeerde handelingen met of zonder directe blootstelling. Een opvallende bevinding was
dat bij het ontbreken van een aparte uitdampruimte de blootstelling ongeveer 2,5 maal zo hoog
was als in bedrijven mèt een uitdampruimte. De blootstelling tijdens spuiten in een spuitcabine of
voor een spuitwand was circa 3 keer lager dan wanneer alleen sprake was van ruimte-ventilatie.
Het gebruik van adembescherming was veelal beperkt tot het spuiten van verf. In veel bedrijven



werden onnodige bronnen van blootstelling gesignaleerd zoals open afvalvaten en potten met
thinner.

Blootstellingsstudie

De vanuit de overheid in 1998 uitgevaardigde vervangingsplicht voor VOS-houdende producten
betrof onder meer de autoschadeherstelbranche. Daartoe is door TNO een studie verricht naar
blootstellingsniveaus, mogelijkheden tot beheersing van de blootstelling en de technische en
economische haalbaarheid van de implementatie van effectieve beheersmaatregelen (De Pater
e.a., 1998). In totaal zijn 10 autoschadeherstelbedrijven geselecteerd op grond van criteria zoals
vastgesteld in overleg met de begeleidingscommissie (SZW, FOCWA, FNV, Arbeidsinspectie).
Op deze manier is onderscheid gemaakt tussen ‘gangbare’ en ‘meest ideale’ bedrijven. De
blootstelling van voorbewerkers en spuiters werd taak-gericht gemeten tijdens voorbereiden,
spuiten van lak en reinigen van materialen. Tevens werd met een direct aanwijzend apparaat
kortdurende blootstelling gemeten tijdens handelingen. Het reinigen van spuitpistolen en
gereedschappen, aanmaken van lak en ontvetten gaven de hoogste blootstellingsniveaus. Op
grond van de resultaten werd de stand der techniek in autoschadeherstelbedrijven als volgt
samengevat:
- watergedragen producten en high-solids (slechts gedeeltelijk beschikbaar voor de

verschillende lak-lagen);
- vloerafzuiging op de voorbewerkingsplaats;
- goed geventileerde, gescheiden mengruimte met effectieve lokale afzuiging boven de

mengtafel en de wasautomaat voor spuitpistolen;
- spuitcabine met voldoende voorzieningen voor snelle droging van watergedragen lak;
- gesloten wasautomaat voor spuitpistolen;
- HVLP-spuitpistolen.
HVLP spuitpistolen en spuitcabines zijn reeds gangbaar. Door combinatie met de overige
bovengenoemde maatregelen die nog niet gangbaar zijn kan volgens berekeningen op basis van
de meetresultaten de blootstelling van de voorbewerker met de helft en voor de spuiter met meer
dan 60% worden gereduceerd. Op basis van bedrijfseconomische kengetallen in de
uitgangssituatie, de marktpositie en de kosten van beheersmaatregelen (totale investering ca kfl
49; jaarlijkse meerkosten kfl 19) wordt geoordeeld dat de financiële draagkracht van een
gemiddeld bedrijf voldoende is om aan de stand der techniek te kunnen voldoen.

Piekblootstelling

Vanuit (proefdier)onderzoek zijn er aanwijzingen dat kortdurende, hoge (piek)blootstelling aan
VOS een belangrijkere rol zou kunnen spelen bij het ontwikkelen van OPS-gerelateerde klachten
dan chronische blootstelling aan min of meer constante concentraties. Om te inventariseren in
hoeverre in de arbeidssituatie sprake is van piekblootstelling is onderzoek gedaan naar
blootstellingspatronen tijdens spuitwerkzaamheden. In diverse branches zoals de
polyesterindustrie, schoenfabrieken, loonspuitbedrijven en de houtverwerkende industrie is
tijdens het spuiten de blootstelling aan VOS gemeten met behulp van koolbuizen en een direct
aanwijzend apparaat (MiniRAE). In dit onderzoek is voor verschillende middelingstijden en
referentieniveaus gekeken naar verschillende kenmerken van (piek)blootstelling zoals het aantal
pieken, gemiddelde duur van de pieken, hoogste piek, gemiddelde piek, ratio hoogste en
gemiddelde piek, en de tijdsduur tussen pieken. Dit onderzoek verkeert momenteel in de
rapportage fase zodat nog geen resultaten kunnen worden gegeven.

Inhalatoire blootstelling aan niet-vluchtige componenten

Wellicht een klein uitstapje in het kader van dit speciale onderwerp. Er wordt kort melding
gemaakt van een literatuuronderzoek dat is verricht naar blootstelling aan niet- of laag-vluchtige
componenten tijdens spuitwerkzaamheden (De Pater & Marquart, 1999). Met de huidige
blootstellingsmodellen zoals EASE is geen goede schatting mogelijk. Uit de beperkte beschikbare
gegevens is een simpel model afgeleid waarbij de blootstelling aan een specifieke component (A)
wordt geschat uit het percentage van component A in de verf met gebruikmaking van gemeten



blootstellingniveaus van component B en het percentage van component B in de verf. Een
dergelijk model is opgesteld met resultaten uit studies naar blootstelling aan polyisocyanaten.
Slechts weinig gegevens waren beschikbaar over percentages van de gemeten component in
verf, spuitvolume, duur van de blootstelling en type ventilatiesysteem. Door gebrek aan informatie
was geen onderscheid te maken naar spuittechniek.

Dermale blootstelling

Naast inhalatoire blootstelling staat dermale blootstelling de laatste jaren steeds meer in de
belangstelling. Ten behoeve van de risicobeoordeling van nieuwe en bestaande stoffen, zoals
door TNO wordt uitgevoerd, wordt gebruik gemaakt van modellen. Deze generieke modellen
schieten echter vaak tekort waar het gaat om dermale blootstelling in specifieke situaties. In 1997
is daarom gestart met een semi-experimentele studie naar huidblootstelling aan vaste stof
bestanddelen uit verf in off-shore bedrijven tijdens het spuiten van een container met de airless
spuittechniek (Lansink e.a., 1998). In deze studie werd aan de verf een kleine hoeveelheid van
een fluorescerende tracer toegevoegd waarna met VITAE (Video Imaging Technique for
Assessing Exposure) de hoeveelheid tracer op de overall en op de onbedekte huid werd
gekwantificeerd. De hoogste blootstelling werd gevonden op de onderbenen (circa 50% van de
totale blootstelling), terwijl de blootstelling van de onbedekte handen opvallend laag was (circa
3%). Tevens werd dit onderzoek gebruikt om te komen tot een (verbeterde) kwalitatieve
benadering van huidblootstelling (Brouwer e.a., 1998). Relevante blootstellingsdeterminanten van
belang voor modelleringsdoeleinden zijn o.a. de afstand tussen spuitpistool en object, type
gespoten object, houding van de werker en ventilatiesysteem.

Range-finding studie

In vervolg op bovenstaand onderzoek is in 1998 een range-finding studie opgezet om
huidblootstelling te karakteriseren tijdens verfspuiten waarbij variatie werd aangebracht in
spuittechnieken, typen objecten en soorten verf (De Pater e.a., 1999). De potentiële dermale
blootstelling tijdens verfspuiten is gemeten in  verschillende typen bedrijven. De gespoten
objecten varieerden van kleine machine-onderdelen, lange rechte buizen, platen en planken tot
grote objecten zoals tanks, containers en (onderdelen van) schepen. Hiervoor werden vier
spuittechnieken gebruikt, te weten pneumatisch, airless, airmix en nat electrostatisch. De airless
techniek werd het meest gebruikt door de onderzochte populatie, met name voor grote (metalen)
objecten. De deelnemers aan het onderzoek kregen  witte (Tyvek) overalls uitgereikt evenals een
logboekje waarin o.a. spuitduur, spuitvolume, gespoten objecten en ventilatiesysteem moesten
worden genoteerd. Na het spuiten werd de hoeveelheid verf op de coverall bepaald met een
aangepaste versie van VITAE. De blootstellingsschatting met de zogenaamde ‘reversed’ VITAE
is gebaseerd op een afname in de hoeveelheid gereflecteerd zichtbaar licht door contaminatie
van de witte coverall door depositie van verf. Naast de VITAE analyse werden de overalls tevens
visueel beoordeeld om intensiteit en aard van de blootstelling te karakteriseren. De aard van de
blootstelling was onderverdeeld in blootstelling door depositie van aerosolen afkomstig van de
spuitnevel, blootstelling door directe emissie (spatten), en blootstelling door overdracht van
gecontamineerde oppervlakken naar de kleding. De meeste blootstelling werd gevonden op de
voorzijde van de coverall, met name op de benen en de armen. De visuele beoordeling van de
coveralls toonde tevens aan dat voor ongeveer de helft van de onderdelen van de coverall de
blootstelling mede veroorzaakt was door direct contact met de verf of met het gespoten object,
naast  spuitnevel. Het spuiten van kleine objecten met de airless spuittechniek resulteerde in de
hoogste dermale blootstellingen. Pneumatisch spuiten leverde een lagere dermale blootstelling in
vergelijking met airless of electrostatisch spuiten.

Afsluitende opmerkingen met een praktische inslag

- Naast spuiten van verf levert ook het reinigen van spuitpistolen en gereedschappen, en
aanmaken van lak een substantiële bijdrage aan de dag-blootstelling aan VOS.

- Een gesloten wasautomaat voor het reinigen van spuitpistolen is niet per definitie goed;
controleer altijd op welke wijze het apparaat wordt gebruikt.



- Naast directe blootstelling levert in veel bedrijven ook indirecte blootstelling aan VOS een
belangrijke bijdrage aan de dagblootstelling.

- Blootstelling aan VOS is belangrijk te verminderen door ‘good housekeeping’ en een aparte,
afgesloten uitdampruimte.

- Producten op waterbasis zoals lakken en ontvetters zijn zeker aan te bevelen maar nog niet
voor alle toepassingen verkrijgbaar.

- Naast blootstelling door depositie van aerosolen, wordt tijdens verfspuiten een belangrijk deel
van de dermale blootstelling veroorzaakt door andere bronnen, zoals direct contact met het
gespoten object en spatten.

Nettie de Pater
Joop van Hemmen
Afdeling Blootstellingsonderzoek, TNO Voeding, Zeist
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ARBEIDSPLAATSVERBETERING IN EEN METAALVERWERKINGSBEDRIJF

Als onderdeel van een groot concern is een metaalbewerkingsdivisie aanwezig, die
onderhoudswerk-zaamheden verricht aan componenten van installaties.

De werkplaats is in principe ingedeeld in vier hoofdgroepen werkzaamheden:

- de draaierij

- de bankwerkerij

- de lasserij

- de spuiterij

Alle werkzaamheden worden in één grote ruimte van circa 60 m x 10/20 m x 6 (Ixbxh) verricht.



Door het bedrijf werd een onderzoek wenselijk geacht naar de geluidbelasting op de werknemers
en mogelijk te treffen maatregelen. In het geval dat de waarde per werkzaamheid LAeqw = 85
dB(A) overschrijdt, maar de dagdosis (LEX,T) onder deze waarde blijft, zou bezien moeten worden
of maatregelen noodzakelijk, dan wel op eenvoudige wijze te treffen, zijn. In het geval dat
maatregelen "redelijkerwijze niet te treffen" zijn, kan een beroep worden gedaan op het
redelijkerwijsbeginsel.

METHODE VAN ONDERZOEK
Allereerst is van alle medewerkers een interview afgenomen op basis waarvan een inzicht is
verkregen in de werkzaamheden. Eventuele klachten en gegevens zijn verzameld, die van
belang zijn voor het bepalen van een onderzoeksstrategie.

Tevens zijn afspraken gemaakt over de wijze waarop de werknemers betrokken zouden kunnen
worden bij de onderzoeken en is een werkgroep in het leven geroepen, bestaande uit de
bedrijfsleiding, de werkplaatschef en drie medewerkers.

Hierna is een onderzoeksprogramma opgesteld en gepresenteerd aan de werkgroep, die op hun
beurt, alle betrokkenen ingelicht heeft.

Ter oriëntatie werd in de ruimte op 3 locaties gedurende een aantal dagen een permanent
meetstation ingericht teneinde een globaal inzicht te verkrijgen in de heersende geluidniveaus.
Daaropvolgend zijn ter plaatse van de relevante werkzaamheden de geluidniveaus gedurende
een representatieve meetperiode vastgelegd.

Bepaald is het geluidniveau van een werkzaamheid LAeqw op oorhoogte van een bediener van de
machine c.q. de uit te voeren activiteit.

Tijdens 14 dagen zijn enkele werknemers gedurende een (deel)-werkdag voorzien van een
dosismeter met uitleesmogelijkheid per minuut. Gelijktijdig met deze metingen is door de
werknemer zelf een analyse van de werkzaamheden verricht. Hiertoe is aan twee gemotiveerde
lassers, twee bankwerkers en een spuiter gedurende drie dagen een dosismeter meegegeven
met uitgebreide instructie over het waarom van de metingen. Dit laatste wordt van uitermate groot
belang geacht om uit de metingen enigszins bruikbare informatie te verkrijgen. Het is
organisatorisch niet goed inpasbaar gebleken om op meer uitgebreide schaal deze analyse voort
te zetten. Aan de hand van de gevonden meetresultaten en de informatie, verkregen uit de
interviews en de werkzaamheden-analyses, tezamen met de opgedane subjectieve ervaringen
tijdens het onderzoek, werd de geluidbelasting op de werknemer bepaald in termen van een
dagdosis en werd een bronbijdrage-analyse doorgevoerd.

Tevens zijn met behulp van een kunstbron de akoestische eigenschappen van de ruimte
vastgelegd door middel van geluiduitbreidingsmetingen en nagalmmetingen.

ONDERZOEKSRESULTATEN
Aan de werkzaamheid gebonden metingen
Tijdens de werkzaamheden is gedurende een representatieve periode op oorhoogte een
geluidmeting verricht (vaststelling LAeqw per werkzaamheid).

Tabel I geeft een overzicht van de meetresultaten.

Tabel I: geregistreerde geluidbelasting op het oor van de werknemer tijdens
omschreven activiteit (LAeqw in dB (A))

Werkzaamheid LAeqw dB(A)

Lasserij

slijpen/hameren/lassen 93



Werkzaamheid LAeqw dB(A)

Bankwerkerij

Coating, bikken
hogedruk reinigen (perslucht)
cirkelzaag…………………………
freesbank
draadsnijmachine
bandschuurmachine
slijpsteen (klein)
slijpsteen (groot)
grote zaagmachine

83*
95*
90
84
97
83
87
100
84

Draaierij

kleine draaibank laagtoeren
kleine draaibank hoogtoeren
grote draaibank laagtoeren

84
87
82

Draaierij

Spuitwerkzaamheden 80

* met impulsgeluid

Bij deze presentatie dient te worden vermeld dat de geluidbelasting kan variëren met de wijze
van uitvoering van de werkzaamheid, het te behandelen werkstuk, de positie van de werknemer
ten opzichte van de werkplek en dergelijke. Voorzichtigheid met de interpretatie is noodzakelijk.

Wat duidelijk blijkt, is dat enkele werkzaamheden vanuit akoestisch oogpunt duidelijk
maatgevend zijn:

- het slijpen en hameren (slijptol)

- het lassen

- het reinigen met perslucht

- het zagen van materiaal (hoogtoerig)

- het draadsnijden (Richard-machine)

- het slijpen (slijpsteen).

Persoonsgebonden metingen
Per groep werknemers (lassers, draaiers en bankwerkers) zijn twee persoonsgebonden
meetsessies uitgevoerd.

Hiertoe is een persoon uitgerust met een persoonlijke geluiddosismeter met analysemogelijkheid.
Tevens zijn de dragers verzocht gedurende de werkdag een analyse van de werkzaamheden
door te voeren (bijhouden van een logboek).

Door de geluidbelasting over een werkdag te volgen (in tijdsduren van l minuut) en te vergelijken
met de werzaamheden, zoals omschreven in het logboek, is een beeld verkregen van de
representativiteit van de gegevens.

In histogramvorm zijn de typerende verlopen van de geluidniveaus over (een deel van) de
werkdag in LA,eq per minuut gegeven.

Bepaling geluidsbelasting op specifieke werkplekken



Het voert te ver in dit kader specifiek op de individuele resultaten in te gaan.

Uit de werkzaamheden gebonden metingen en de werkzaamhedenanalyse (blootstellingsduur)
werd met behulp van het geluidsuitbreidingsmodel de bijdrage van alle activiteiten op de
specifieke werkplekken berekend.

De geluidbelasting op een zekere werkplek behoeft niet bepaald te worden door de specifieke
werkzaamheid, maar kan ook veroorzaakt worden door een nabij gelegen (luidruchtiger) activiteit.
Derhalve werd op basis van de metingen aan individuele bronnen en de ruimte-akoestische
metingen in een computer-rekenmodel de geluiduitbreiding in de ruimte berekend, waaruit een
bijdrage-analyse voor elke werkplek werd verkregen voor alle bijdragende activiteiten bij een
gesimuleerde gelijktijdigheidsfactor en bedrijfstijd van de verschillende activiteiten.

Ruimte-akoestische metingen
In de ruimte zijn de volgende metingen verricht:

• geluiduitbreidingsmetingen

• nagalmmetingen.

Met behulp van een geluidbron zijn geluiduitbreidingsmetingen verricht.

Hierbij wordt de geluidafname in de ruimte in relatie tot de afstand gegeven. De afname bedraagt
in de onderhavige situatie circa 2 à 4 dB(A) per verdubbeling van de afstand. Dit wordt al snel
bepaald door een combinatie van een direct geluidveld en nagalmveld van de ruimte.

De gemiddeld in de ruimte gemeten nagalmtijd bedraagt in de octaafbandfrequentie 500 Hz
gemiddeld:

T500 = 2.4 seconde

Met behulp van deze meetresultaten en het geluiduitbreidingsmodel voor industriële ruimten werd
de bronbijdrage-analyse per werkplek vastgesteld. De gemeten nagalmtijd en
geluiduitbreidingsmetingen gaven aan dat het treffen van absorptiemaatregelen (in combinatie
met afschermingen) zinvol zal zijn.

Bespreking van de resultaten
De onderzoeksresultaten nader beschouwende, kunnen de volgende punten worden opgemerkt.

In de onderhavige situatie is het beschrijven van een werkzaamheid alleen mogelijk voor elke
machine afzonderlijk. Een reeks van handelingen, die tot één werkzaamheid gerekend zouden
kunnen worden, is nauwelijks aan te geven gezien het discontinue karakter van de
werkzaamheden.

Het beoordelingscriterium voor schadelijk geluid LAeqw = 80 dB(A) wordt in de betreffende situatie
in alle gevallen overschreden.

Voor de draaiers zal naar verwachting, wanneer de activiteiten in de werkplaats niet sterk zullen
afwijken van de activiteiten, die tijdens het onderzoek zijn geconstateerd, de grenswaarde LEX,T =
85 dB (A) niet worden overschreden.

Op basis van de interviews en indrukken tijdens de metingen werd bepaald, dat de metingen
goed representatief waren voor de situatie.

Voor de bankwerkers benadert de geconstateerde geluiddosis reeds de grenswaarde LEX,T  = 85
dB(A) en kan worden verwacht dat afhankelijk van het werkaanbod deze kan worden
overschreden.



Voor de lassers is de akoestisch meest ongunstige situatie geregistreerd met een duidelijke
overschrijding van de grenswaarde LEX,T = 85 dB (A) en hoge piekgeluidsniveaus boven de 110
dB(A).

Echter vanwege het karakter van de afdeling kunnen zich de meest uiteenlopende activiteiten
voordoen, een en ander afhankelijk van het aanbod. Hierdoor kan een relatief grote spreiding
optreden in de optredende geluidbelastingen op de werknemers. Wanneer gekeken wordt naar
mogelijk te treffen maatregelen is het noodzakelijk met dit aspect rekening te houden.

Ook hier geldt dat met name de te verrichten activiteiten maatgevend zullen zijn voor de op te
nemen geluiddosis door de medewerkers, en dat juist deze activiteiten wisselend van karakter
zijn. Een meer gedetailleerde studie werd vanwege organisatorische problemen en
budgetruimten niet mogelijk geacht en het is de vraag of met een dergelijke studie
betrouwbaardere resultaten te verwachten zijn.

AANBEVELINGEN
Persoonlijke gehoorbescherming
Geadviseerd werd vooralsnog voor alle medewerkers het dragen van
gehoorbeschermingsmiddelen te stimuleren en bij specifieke werkzaamheden verplicht te stellen.

Voor de lasafdeling werd het continu verplicht dragen van deze middelen vooralsnog sterk
aanbevolen.

Van groot belang is dat de werknemers zelf voldoende gemotiveerd raken om
gehoorbeschermingsmiddelen te dragen. De individuele werknemer zal meestal moeten wennen
aan het dragen van deze middelen.

Goede voorlichting kan het optreden van weerstanden tegen het dragen voorkomen of beperken.
Derhalve werd een voorlichtingsmiddag georganiseerd waar over deze zaken van gedachte werd
gewisseld. Deze voorlichting zou zich regelmatig moeten herhalen.

Bron-overdrachtsmaatregelen
Zoals uit het onderzoek blijkt zijn de activiteiten zeer afhankelijk van het aanbod van de typen
werkzaamheden. Derhalve werd het zinvol bevonden per type werkzaamheid de mogelijkheid
van te treffen maatregelen te beschouwen.

Gezien de aanwezige situatie (gebruikte machines en wijze van gebruik) is het niet goed mogelijk
voorzieningen direct aan de potentiële bronnen te treffen. Het onderzoek naar maatregelen bleef
dan ook beperkt tot mogelijke ruimte-indelingen en maatregelen in de overdrachtsweg.

De hieronder weergegeven maatregelen zijn het resultaat van overleg met de opdrachtgever over
de technische haalbaarheid van voorzieningen en behoeven dan ook niet de akoestisch meest
optimale situatie te beschrijven.

De mogelijke organisatorisch en technisch geluidwerende maatregelen in de werkplaats kunnen
als volgt worden omschreven:

1. Afscherming stationaire machines

Geadviseerd werd de geluidproducerende machines te groeperen.

In de hiervoor gekozen hoek werden de volgende machines opgesteld:

- de cirkelzaagmachine;

- de draadsnij machine;

- de slijpstenen;

- een werkbank (voor lawaaiige werkzaamheden).



Rond deze werkplek werd een wand verplaatst met een hoogte van 3 m. Boven deze werkruimte
werd een absorberend plafond aangebracht, bestaande uit horizontale absorberende
plafondplaten.

2. Afscherming lasafdeling

Door de gewenste flexibele indeling werd het scheiden van las- en overige activiteiten niet
wenselijk geacht. Derhalve werden flexibel in te richten werkplekken voor lasactiviteiten
ontworpen.

Door middel van verplaatsbare schermconstructies, werd een afscherming rond de eventuele
lasplaatsen gecreëerd, zodanig dat een zo flexibel mogelijk gebruik van de ruimte werd
gerealiseerd. Boven de afgeschermde lasplaatsen werd een geluidabsorberend plafond, zo laag
mogelijk boven de afgeschermde werkplek, aangebracht.

Voorgesteld werd dit plafond aan de lasafzuigornamenten te bevestigen, dat boven de werkplek
wordt gebracht (afzuiging wordt, dan tweeledig benut, enerzijds voor af zuigen van schadelijke
lasdampen en anderzijds voor het geven van absorptie, daar waar het het meest effectief is).

In dit plafond werd verlichting geïntegreerd.

Met bovengenoemde voorzieningen wordt als volgt gehandeld.

Afhankelijk van het aan te voeren werkstuk (afmetingen) wordt met behulp van de
geluidschermen een werkplek gecreëerd, zodanig dat een zo groot mogelijke afscherming wordt
gecreëerd in de richting van de bankwerkerij en dat het verlaagd plafond zo goed mogelijk boven
de afschermingen kan worden gehangen.

3. Geluidabsorptie

Het werd aanbevolen in de ruimte nog aanvullende absorberende maatregelen te treffen.
Voorgesteld werd een gedeelte van het plafond te voorzien van geluidabsorberende baffels in
een verdeling van l baffel per m2 plafondoppervlak te monteren in de breedterichting.

In de bankwerkerij/draaierij werd het deel van het plafond voorzien van een geluidabsorberend
plafond. Gesteld werd dat het alleen treffen van deze maatregelen geen akoestisch effect zal
hebben. Alleen door een combinatie van l, 2 en 3 kan een zinvol resultaat opleveren.

Het zal duidelijk zijn dat de effectiviteit van de maatregelen voor een groot deel bepaald wordt
door het juiste gebruik van de voorzieningen. Dit in tegenstelling tot meer permanente
maatregelen. Alhoewel deze laatste effectiever kunnen zijn, werden deze door de bedrijfsleiding
als niet mogelijk afgewezen.

DE RESULTATEN
Geluidmetingen na het uitvoeren van de maatregelen werden in beperkte mate verricht.

Hieruit bleek dat op de werkplek "bankwerkers" de geluidbelasting in termen van een dagdosis
(LEX,T) in de ongunstigste (gesimuleerde) bedrijfsomstandigheid beneden de LEX,T. = 82 dB(A)
bleef. Dit wanneer de lasafdeling volgens afspraak telkens weer optimaal wordt ingericht.

Voor de draaiers en spuitafdeling werd een geluidbelasting vastgesteld van LEX,T ≤ 80 dB (A) .
Wel bleek circa l jaar na uitvoering, dat met name de flexibele akoestische afschermingen slecht
of op onjuiste wijze worden gebruikt, zodat het effect van deze maatregelen sterk wordt beperkt.

Subjectief ervaren de werknemers een verbetering van de arbeidssituatie, met name ten gevolge
van de aanwezigheid van geluidabsorptie (gewijzigd geluidspectrum) en de plaatsing van
mechanische werktuigen in een aparte "ruimte". Inschattenderwijs mag worden verwacht dat
ondanks het onvoldoende gebruik maken van de "flexibele afscherming" de geluidbelasting op de
bankwerkers en draaiers met grotere zekerheid beneden de LEX,T = 85 dB(A) zal blijven, ook bij



een "verzwaard" werkaanbod. De lassers ondervinden nauwelijks een lagere geluidbelasting,
maar ervaren hun situatie als verbeterd. Dit was ook te verwachten, gezien het type
werkzaamheden en de uitgevoerde maatregelen.
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Chris Nierop is directielid van M+P Raadgevende ingenieurs bv te Aalsmeer en ’s Hertogenbosch
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SEMINARIE  : “LASSEN”
VAN DE  BELGIAN SOCIETY FOR OCCUPATIONAL HYGIENE (BSOH)

Op 25 november 1998 hebben drie leden van de werkgroep Metaal van de NVvA het seminarie :
“Lassen” bezocht bij “Opel Belgium” in Antwerpen. De onderwerpen waren lastechnieken,
beheersmaatregelen en persoonlijke beschermingsmiddelen bij het lassen.
De nestor van ons gezelschap vond dat de werkwijze van de Belgische vereniging overeenkomsten
vertoonde met de NVvA in het midden van de jaren tachtig. De lezingen waren echter van een hoog
gehalte en we hebben diverse nieuwe zaken gehoord.
Lastechnieken
Ir. Vennekens van het Belgisch Instituut voor Lastechnieken gaf op een humoristische wijze een
overzicht van de gebruikelijke lastechnieken. Dit was volgens hem slechts een fractie van alle
bestaande lastechnieken. Daarnaast gaf hij een groot aantal gevaren aan die bij lassen kunnen
optreden.
Hierna wordt een beperkt overzicht van de lastechnieken besproken.

Een eerste groep is het druklassen.
Hier wordt het te lassen materiaal deegachtig, er is geen toevoegmateriaal nodig en ook geen
bescherming ten opzichte van het te lassen materiaal.
1. Explosielassen. Wordt slechts incidenteel op enkele plaatsen toegepast voor het lassen

van grote zware oppervlakken. Met behulp van springstof worden de oppervlakken op
elkaar geperst en een bulldozer is nodig om het werkstuk uit te graven.

2. Wrijvingslassen. Een lasdeel wordt in een draaiende beweging gebracht en het andere
deel wordt hier krachtig tegen aan gedrukt, totdat een uitstulping is ontstaan die
vervolgens wordt weggeslepen.

3. Weerstandslassen. Tussen twee koperen elektroden vloeit een stroom, het plaatmateriaal
tussen de elektroden smelt en hecht aaneen (puntlassen).

4. Rolnaadlassen. De elektroden bestaan uit roterende schijven (vergelijkbaar met
puntlassen).

5. Afbrandstuiklassen.
6. Drukstuiklassen. Toegepast bij lintzagen en spoorstaven.

Een tweede groep is het smeltlassen.
Hier wordt het te lassen materiaal vloeibaar en is er meestal een toevoegmateriaal alsook een
bescherming nodig voor het vloeibare materiaal.
1. Zuurstof/acetyleenlassen. Veelal in combinatie met snijden.
2. Booglassen met beklede elektroden.
3. MIG/MAG lassen. Bestaat uit een stroombron, beschermgas en draadtoevoer.

(MIG = Metal Inert Gas; MAG = Metal Active Gas). Bij deze methode is goed onderhoud
heel belangrijk. Door afkloppen/aanslaan van de toorts kan de kern excentrisch komen te
staan waardoor een slechte las wordt gevormd.

4. Kortsluitbooglassen
5. Open booglassen. Stroomsterkte > 200A; beschermgas: kooldioxide of menggas:

Argon/CO2
6. Puls MIG/MAG lassen (las is kouder dan bij gewoon MIG/MAG)

http://www.mp.nl/


7. TIG-lassen (Tüngsten Inert Gas). Wordt op verschillende manieren
gebruikt o.a. gelijkstroom bij RVS en staal; wisselstroom voor aluminium
beide met of zonder toevoegmateriaal. Soms met wolfraam elektrode
die  2 % radioactief thorium (Th) kan bevatten. Doordat de punt van de
elektrode bijgeslepen moet worden, kan er radioactief stof vrijkomen!
Tegenwoordig zijn er goede vervangers zoals Cerium-elektroden.
Opletten dus !

8. Plasma lassen : bevat watergekoelde uitloop. Dit geeft een zeer nauwkeurige las en het
last snel (meestal geautomatiseerd).

9. "Sub merged" arc -lassen. Poederdek-lassen. Meestal gebruikt voor zeer dikke platen
van 1 cm. Dit geeft zeer weinig lasrook en is zeer milieu- en arbeidsvriendelijk.

10. Laserlassen

Risico's bij lassen :
Elektriciteit Warmte
Lasrook en gassen Lawaai
Spatten Radioactiviteit
Lichamelijke belasting Brand en ontploffingsgevaar
Verstikking Straling, vooral UV maar ook IR en zichtbare straling

De aard en grootte van het risico wordt bepaald door:
- aangewende lasprocedé
- samenstelling van het las- en basismateriaal
- plaats waar wordt gewerkt.

Er werd ook een boeiende diareeks getoond van het Provinciaal Veiligheidsinstituut (PVI) van
Antwerpen met als titel: “Lasstraling is geen kijkspel”.

Enige praktische voorbeelden van lasrisico’s:
- Metalen ladder gebruiken als verlengkabel door de massaklem aan de voet van de ladder en

de laddertop tegen het te lassen materiaal te plaatsen. De stevigheid van de ladder wordt zo
aangetast!

- Beklede elektroden bevatten silicium om zuurstof te binden. Hierdoor komt siliciumdioxide
vrij dat bovenop de las komt drijven en dan gevaarlijk voor de ogen kan wegschieten.

- Kortstluiting door de toorts aan de lasdraad vastpakken en gelijktijdig met de andere hand
aan de lastafel.

- Lassen in tanks en vaten:
- steeds met lasvergunning werken
- gascilinders niet in enge of besloten ruimten plaatsen
- ruimten goed ventileren (eventueel continu gassen meten!)
- brandbare materialen verwijderen of afdekken

-Lassen aan leidingen. Leidingen afkoppelen, spoelen, inertiseren en blindflens plaatsen.
Hier werden ook enkele prachtige sheets uit het Belgische Lastijdschrift getoond (nr. 2, 1998)
zoals hieronder weergegeven.



Gezondheidsaspecten :
- aandoeningen van de luchtwegen komen het meest voor (vooral in combinatie met roken)

- hart- en vaataandoeningen
- psychische storingen
- opmerkelijk is dat in de ouderdomscategorie van 40 tot 50 jaar er weinig tot geen lassers
zijn. Waarom hier uitval is, is niet duidelijk.

Laskoorts ook wel bekend als metaaldampkoorts, lijkt veel op griep en wordt daarom vaak niet
herkend als laskoorts.
Een lasser is vaak een zeer eenzaam persoon want hij zit lange tijd onder de laskap met donker
glas met alleen de las in zijn gezichtsveld. Vanuit dit oogpunt worden in een laswerkplaats bij
voorkeur geen dikke zwarte lasgordijnen gebruikt maar gordijnen met een lichtere tint zodat
contact met de omgeving enigszins mogelijk blijft.

Beheersmaatregelen

Dhr.Camerlinck gaf een overzicht van de mogelijkheden voor ventilatie en lasrookafzuiging. In
grote lijnen komt het verhaal overeen met hetgeen wij al eerder bij MCB in Valkenswaard hadden
gehoord en gezien. Aangegeven werden de verschillende mogelijkheden voor afzuiging en
filtering van de afgezogen lucht. Hierbij werd ook aandacht besteed aan het elektrostatisch
reinigen.
Punten waar in zijn lezing geen aandacht werd besteed waren combinatie van afzuiging en
natuurlijke ventilatie en de risico’s van recirculatie bij RVS-lasmateriaal.
Interessante punten waren:
Gebruik van sensoren voor het inschakelen van de ventilatie of voor het openen en sluiten van
kleppen van afzuigarmen. Als de laatste lasser uitschakelt, wordt de ventilator gestopt.
Een spanningssensor op de massakabel bij elektrisch lassen en een lichtsensor bij autogeen
lassen dienen voor de schakeling .
Een afzuigsnelheid van 3 tot 4 m/s is het maximum om te voorkomen dat het beschermgas wordt
weggezogen. In de zomer wanneer ramen en deuren openstaan geeft dit altijd problemen met
lassen.



Toepassing van hoogvacuümafzuiging aan de lastoorts werkt zeer effectief als de afstand tot de
las zeer kort is en blijft, bij grotere afstanden treedt verstoring van de lasprocessen op.

Persoonlijke beschermingsmiddelen

Dhr. Verstraeten gaf een zeer duidelijk overzicht van alle mogelijke beschermingsmiddelen die
nodig kunnen zijn bij laswerkzaamheden.
Hij begon met een overzicht van de "Belastende factoren" bij lassen. Vervolgens gaf hij een
overzicht van de gezondheidseffecten bij elk van de belastende factoren.
Gebruikmakend van de Europese normen voor de verschillende beschermingsmiddelen gaf hij
een overzicht van de mogelijkheden.
Veel aandacht werd besteed aan de oog- en gelaatbescherming. De stroomsterkte bepaald vaak
de sterkte van de beschermingsglaasjes!
Ook de mogelijkheden voor kleding, handschoenen, schoenen, gehoorbescherming en
adembescherming werden getoond.
Een voorbeeld van een veiligheidsschoen met snelsluiting is nog even bekeken.

De NVvA-leden waren na afloop van de dag alle drie van mening dat het beslist de moeite waard
was geweest om deze bijeenkomst van de BSOH bij te wonen. Als de werkgroep Metaal een van de
volgende contactbijeenkomsten gaat verzorgen, zullen we overwegen om de heer Vennekens en/of
de heer Verstraeten als spreker uit te nodigen.

Erik Schuurmans
Lid BSOH en NVvA

WERKGROEP METAAL

Op 5 oktober heeft de Werkgroep Metaal een vergadering gehouden bij de KLM Arbo Services
op Schiphol onder leiding van de nieuwe voorzitter Marc van de Kerkhof. Marc bedankte de
scheidende voorzitter Paul Beumer voor zijn inzet de afgelopen twee jaar. De deelname aan de
bijeenkomst was weer groot, 18 personen. Helaas moeten enige leden permanent  bedanken in
verband met drukke werkzaamheden.
De middag begint met een bezoek aan de motorenafdeling van de KLM, waarbij de rondleiding
wordt verzorgd door bedrijfscoördinator Co de Bree. Het proces omvat voornamelijk preventief
onderhoud van vliegtuigmotoren van een bepaald type. Bij de afdeling werken ca 700 personen
in twee ploegendienst. Het onderhoudsproces verloopt als volgt:
Uitbouw van de motor aan het vliegtuig – transport naar de werkplaats – binnenkomst in de
werkplaats – demontage – schoonmaken van de onderdelen – controle van de onderdelen op
scheurtjes, etc. – revisie/reparatie/vervanging van de onderdelen in diverse afdelingen –
oppervlakte behandeling – montage – testen – plaatsing in het vliegtuig. Het bedrijf heeft vrijwel
alle benodigde technieken voor metaalbewerking in huis. Het is machtig om te zien hoe een
enorme kolos van 2,5 meter doorsnede en een lengte van 4 à 5 meter lang wordt gedemonteerd
in een paar duizend onderdelen en onderdeeltjes, die nabehandeling en bewerking in
verschillende subafdelingen weer worden samengevoegd tot een motor met dezelfde onderdelen.
Zeer de moeite waard om eens te zien.
In de vergadering komt achtereenvolgens aan de orde:
- Lasrooknotitie is opgestuurd naar het bestuur en wordt besproken, afhankelijk van het

antwoord van het bestuur komt er een publicatie.
- Macwaarde lasrook. Uit het haalbaarheidsonderzoek blijkt dat bij goede bedrijven 3 à 4

mg/m3 mogelijk is, bij mindere bedrijven is 5 mg/m3  nog niet haalbaar is. Compromisvoorstel
met sociale partners per 1-1-2003 een nieuwe grenswaarde van 3,5 mg/m3. Daarnaast start
op korte termijn een voorlichtingstraject  en wordt de beleidsregel vertaald naar de praktijk.
Tot 2005 wordt tevens onderzoek gedaan naar innovatieve technieken, b.v. afzuiging binnen
het beschermgas.



- De Werkgroep Metaal zal in overleg met de Commissie Landelijke Contactbijeenkomsten een
contactmiddag verzorgen, gestreefd wordt naar de bijeenkomst in mei 2000. De werkgroep
zorgt voor de sprekers.

- Voor de NVvA Nieuwsbrief No 4, 1999 met het thema Metaal zal de werkgroep enige stukken
aanleveren. Hoewel in de notitie “Slijpen” geen voortgang zit, wordt de notitie als zodanig
toch aangeboden. Hopelijk levert het enige respons waarmee verder gewerkt kan worden.

Na een vragenrondje wordt de vergadering om 16.45 uur beëindigd.

Math Verboeket
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