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Hur effektivt och sakert kan du arbeta vid
maskinen?

Erfarenheterna visar att manga maskiner ar daligt skyddade, t ex saknar
skydd mot utkast av arbetsstycke och verktygsdelar. Sékerhetsldsningarna &r
ocksa ofta mycket daligt anpassade till produktionskraven. Anvéandaren for-
satts darfor i stora svarigheter, eftersom han tvingas att mer eller mindre
satta sakerheten ur spel for att kunna utfora arbetet pa ett acceptabelt satt

Olyckor innebdr ofta ett stort personligt lidande samt hdga kostnader for
bade foretag och samhalle. Stora risker for olycksfall ar skarskador vid
verktygsbyte och utkast av arbetsstycke och verktygsdelar.

Anvandaren &r ansvarig for att produktionsutrustningen &r séker att an-
vanda. Maskinens effektivitet och sékerhet ar en fraga for foretagsled-
ningen. Enligt foreskriften Systematiskt arbetsmiljoarbete behdver du som
anvandare identifiera risker i arbetet och utrustningen. Anvand
Storningsanalysen och gor séakerhetsgenomgang for att forbattra din
produktion och séakerhet

Praktiska erfarenheter fran anvandare av NC-maskiner

Tabellen sammanfattar verkliga handelser hos anvandare av NC-maskiner for
trabearbetning

Felorsak Konsekvens Kostnad Atgard
Programme- | Verktygshaveri efter kol- | Nytt verktyg Utbildning
ringsfel lision med maskindel — Maskinreparation
utkast av verktygsdelar Driftstopp »Luftkérning” i 14g-
Leveranstorning hastighet
Sankt produktivitet
Eventuell sjukskriv- | Utkastskydd
ning
Damm pa Utkast av arbetsstycke Kassation Effektivt utsug
sugkoppar Driftstopp
Leveranstoming Underhall (rengdring)
Sankt produktivitet
Eventuell sjukskriv- | Utkastskydd
ning
Skevt arbets- | Utkast av arbetsstycke Kassation Hogre krav pa ramaterialet
tycke Drlftstopp_. i eller béttre torkprocess
Leveranstorning
Sankt produktivitet
Eventuell sjukskriv- Utkastskydd
ning
4
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spindelvarvtal

Personskada - dodsfall

av myndighet

Risk for atal
Utbilda ny operator
Nytt verktyg
Kassation

Langt driftstopp
Leveranstorning
Sankt produktivitet

Felorsak Konsekvens Kostnad Atgard

Bortkopplad | Verktyget dtkomligt under | Olycksfallsutredning Produktionsanpassad

skyddsanord- | bearbetning av myndighet sikerhet

ning Personskada - forlorade | Risk for atal

fingrar Sjukskrivning alternativt

Utbilda ny operator
Driftstopp Strikta skriftliga rutiner for
Leveranstorning specialarbete (svara att
Sankt produktivitet | efterleva)

For hogt Verktyget sprangdes Olycksfallsutredning

Utkastskydd

Stérningsanalys

Syftet med storningsanalys &r att ta reda pa vilka "oplanerade™ arbetsmoment och
produktionsstérningar som forekommer, hur ofta arbetet sker, var det sker och vad
man gjorde for att kunna aterstarta maskinen igen. Produktionsstorningar ar bade
riskfyllda och ger produktionsbortfall.

o Storningsanalys utfors (vid behov) under 1 - 2 veckor.

Stoddokument &r ’Stérningsrapport” och "Exempel pa felkoder till Stornings-

rapport”

o Sammanstall de ifyllda stérningsrapporterna genom att ordna stérningarna i
lampliga grupper, t ex de med langst feltid, mest frekventa, farligaste stor-
ningarna etc.

a Planera och genomfor beslutade ”Atgérder” i en handlingsplan.

Stoddokument &r ”Atgardsplan”.
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Exempel pa storningsrapport

Avgransning:
(T ex maskin/arbetsplats)

STORNINGSRAPPORT

Datum: 2004-01-22
Period: w 4

NC-frés Foretag: Foretaget AB Uppfoljningsmote: 2004-02-05
Datum | Skift | Tid vid | Feltid: | Fel- | Produktions- | Kommentar (felorsaker, atgarder
fel: k. | minuter | kod st('_jrningstid; for att komma i drift, problem)
minuter
22/1 A 7:40 30 18 Servofel
A 10:50 10 7 Spanne fastnat
B 16:45 23 18 Servofel igen
B 1756 |6 7 Islag pa spanne
B 18:27 15 3 Glappkontakt till givare G5
B 19:45 9 7 Spanne fastnat
23/1 A 9:00 8 8 Kabelbrott
B 16:40 | 4 20 Mattfel pa detalj
B 17:55 11 19 Fel i styrningen — Nodstopp utan
anledning
Osv.

Att ta upp vid uppfoljningsmotet (t ex problem, forbattringsforslag, tillbud, olyckor):
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Stéddokument ’Storningsrapport”

Avgransning:
(T ex maskin/arbetsplats)

Datum:
Period:

Uppféljningsmote:

Datum

Skift

STORNINGSRAPPORT
Foretag:
Tid vid | Feltid: | Fel- | Produktions-
fel: kI. | minuter | kod | Storningstid;

minuter

Kommentar (felorsaker, atgarder
for att komma i drift, problem)

Att ta upp vid uppfoljningsmotet (t ex problem, forbattringsforslag, tillbud, olyckor):
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Exempel pa felkoder till Storningsrapport

Komplettera storningsrapporteringen med en lista pa felkoder for den aktuella
maskinen eller arbetsplatsen. Har féljer nagra exempel pa felkoder:

FEL- FORKLARING
KOD
1 DRIVSYSTEM motorer, vaxellada, motorskydd
2 BROMSSYSTEM bromsar
3 GIVARE fotocell
4 SLANGAR kylvatten, skérvétska
5 SVETSANORDNING  kabelbrott, svetstang, elektroder, kortbage,
tradmunstycke, svetstangrobot
6 HYDRAULIK cylindrar, ventiler, tryck, flode
7 PNEUMATIK cylindrar, ventiler, tryck
8 EL kablage
9 MEK kedjor, rullar, lager
10 KYLSYSTEM kylvatten
11 LIMANORDNING limutrustning, tatt munstycke
12 SKRUVANORDNING  skruvdragare, skruv fastnat, missat idragning
13 MATUTRUSTNING matspets, kalibrering, nollstallning
14 HAL OCH STANS- Klippenhet, stansdynor,stanskontroll
UTRUSTNING
15 LYFTANORDNING Horisontell/vertikal- transportor, lyftbord
16 FASTANORDNING spannen, fixeringar
17 KRINGUTRUSTNING
18 STYRSYSTEM I/0-enheter, programfel, reléfel, servofel
19 SAKERHETSSYSTEM ljusridaer, ljusbommar, kontaktmattor, grind,
stoppkretsar
20 KVALITET mattfel
21 PROGRAMMERING
22 PROGRAMMERINGSTID
23 DETALJ UR LAGE
24 TRUCK - KODLASNING
25 TRUCK - HAMTNING
26 TRUCK - LOSSNING
27 TRUCK - STARTAR EJ
28 TEST, PROV
29 RENGORING
30 VANTAN PA REPARATION
31 REPARATION
32 SERVICESTOPP elektroder, service, rengéring
33 MATERIAL
34 MATERIALBRIST
35 FULLT MELLANLAGER
36 STALLAGEBRIST
37 PERSONALMOTE
38 PERSONALBRIST
39 0SV.
8
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Checklista for sakerhetsgenomgang av trabearbetnings-
maskiner

Anvand checklistan for att:

o Undersoka sakerheten hos begagnade eller nya (CE-mérkta) maskiner i din
verkstad

o Kryssa Ja, Nej eller Delvis. E.T = Ej Tillamplig punkt

e Allvarliga risker ska atgardas omgaende! Ovriga risker som behéver
atgardas fors dver till ”Atgardsplanen” for att tidsplaneras eller tillfors den
handlingsplan som ska inga i det systematiska arbetsmiljoarbetet

o Ansvarig for atgarder utses av arbetsgivaren, i regel ar det den arbetsledare
som ansvarar for arbetsuppgifterna vid maskinen.

Sakerhetssystem och skyddsanordningar

Sakerhetssystem, som bestar av:

- Skyddsanordning Skyddsanordning
- Sékerhetsstyrning t ex ljusrida, tvahand,
- Arbetande del (i maskinen). forreglande skydd

Bilden till hoger symboliserar hur delarna

kopplas till varandra med styr- och Sékerhetsstyrning Arbetande del
kommunikationssignaler p| (exreldsystem, L i

f “siikerhets-PLC” Tisspind
Raod linje = Sékerhetssignal 3 ‘f"*_?fn'de‘]‘
Gron linje = Annan signal, t ex givare | Generell styrning b?1d5191?lse.__
Gron pil = Kommunikationssignal tex standard-PLC verktygsviixlare
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1. Finns Skyddsanordning/skydd mot
utkast av delar.

Pa t ex frasar behovs skydd mot utkast av
arbetsstycke och verktygsdelar. Det finns
olika principer:

o Frasen pa bilderna till hoger ar totalt
inbyggd och har 2 bearbetningsbord.
Dorren och en mellanvagg skyddar
operatdren och minskar dven buller-
och dammspridning

o Frasen pa bild 2 och 3 nedan har
separata rorliga skydd for de tva ar-
betsstationerna och ett skydd for
frasspindeln

o Séker fasthallning av arbetsstycke ar
en viktig del i skydd for utkast.

Observera att hdga spindelvarvtal och
tunga verktygsdelar kréver hég mot-
standskraft hos skyddet.

Standarden EN 848-3 for CNC-frasar
revideras pa grund av att den har for lag
sakerhetsniva.

U ja
[ delvis
1 nej

2. Exempel pa skydd mot utkast av
arbetsstycke och verktygsdelar utgors i
bild 2 och 3 av vertikalt rorligt skydd i
stark plat.

Har din maskin s k plaststripps runt

verktyget. Erfarenheten &r att plast-

stripps:

0 hindrar inte utkast av arbetsstycke —
mojligen utkast av sma verktygsdelar
(< 20 g) med nya stripps

O A&ldras snabbt och det ar oklart vad
aldrade stripps klarar!

U ja
U delvis
O nej

3. Finns skydd mellan borden som skyd-
dar operatoren vid byte av arbetsstycke
under produktion i andra bordet, se bild 3
(Endast for maskin med dubbla bord)

OET
0 ja
1 nej

R o Iﬂ

*

Bild 3. Skyddet Qér ner d& operatoren ska byta
arbetsstycke.
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4. Finns forreglingsdon (t ex lageskopp- |7 ja Kommentarer:
lare) pa skydd dar dorren/luckan &r 7 nej

svangbar/l6stagbar?

5. Fungerar skydden for de arbetsupp- U ja Kommentarer:
gifter som utfors vid maskinen? [1 delvis

Beskriv hur battre samverkan mellan [ nej

produktion och sakerhet kan uppnas!

6. Kommentarer for 1 -5, t ex byte av skyddsanordning etC: .............oeviiieeeiiiiniiiie e

7. Finns Sakerhetsstyrning med “ett-
fels-sdkerhet”, d v s att ett fel i systemet
inte leder till farliga situationer. En eta-
blerad metod att bygga personsakra styr-
ningar &r dubblering och 6vervakning.

Principen framgar av bilden och till-
standstabellen. Motorn (M) kan endast
starta da bada logikblocken gar till (1).
Né&r endera logikblocket faller (0) stoppar
motorn.

Det forenklade schemat visar principen
for dubblerad och évervakad start- och
stoppfunktion:

o Naér spanningen slas pa drar reld R3
om R1 och R2 har fallit (= R3 dver-
vakar R1 och R2)

0 Nar halldonsknappen paverkas drar
R1 och R2 via R3-kontakten och tar
sjalvhallning via egen kontakt

(] nej

P B e
[l
p e G e

Rl 7 R3  R2
||

%)R

~
ro

o Motorn startar dd R1 och R2 dragit och R3 fallit, dvs R1 och R2 maste dra for att motorn ska

starta

o Nar hélldonsknappen slépps stoppar motorn dven om R1 (eller R2) inte skulle falla, d v s motorn

stoppar dven da ett fel uppstar

Felet upptécks vid nésta startforsok, eftersom R3 inte kan dra

R3 dvervakas genom att motorn inte kan starta forran R3 fallit. (Kondensatorn C behovs for att
halla R3 draget tills bade R1 och R2 har tagit sjalvhallning).

(o]

I Lo T 0 1 T e L= X1
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9. Arbetande del &r t ex motorer, cylind- e Kommentarer:

rar och kraftoverféringselement. 7 nej

Har arbetande delar "ett-fels-sakerhet”
enligt 7 ovan. For styrtekniska delar blir
det &ven har ofta en fraga om dubblering
och 6vervakning. For hallfasthetsméssiga
delar handlar det ofta om robust kon-
struktion, t ex Overdimensionering

10. Valj réatt stopp! Det ar viktigt att skilja pa olika stoppfunktioner for att uppna en bra produktions-
anpassning av sékerheten:

10a. Finns Produktionsstopp for enkel i J:;j

aterstart?

o Ar ej personsékert, utan skyddar
produktionen och preparerar for en
snabb och enkel aterstart

Ar alltid produktionsanpassad
Behover inte ha “ett-fels-sékerhet”.

10b. Finns Skyddsstopp for arbete i [ ja

riskomréade? )
7 nej

o Ar personsikert

o0 Inte alltid produktionsanpassat,
darfor ibland tidsfordrojt och
samverkande med produktionsstopp

O Behdver ha “ett-fels-sakerhet” enligt
7 ovan.

10c. Finns Nodstopp vid omedelbar U Ja .
7 nej

fara?

o Ar personsikert , men ej
produktionsanpassat

0 Ska endast anvéndas i nddsituationer,
t ex vid ett haveri eller om nagon be-
finner sig i omedelbar fara och kunna
stoppa maskinen omedelbart

o Manuell terstéllning innan maskinen
ska kunna startas pa nytt

0 Behdover ha "ett-fels-sékerhet” enligt
7 ovan.

12
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O o) 0] 0 1= = =T 07 T o

12. Bromsfunktion OET Kommentarer:
Finns fungerande bromsfunktion, t ex 7 ja
elektrisk broms? 0 nej
13. Sker start av maskinen pa sakert e Kommentarer:
satt? 7 nej
Finns sérskilt mandverdon for start?
Start ska alltid ske via ett sarskilt man6-
verdon, dven start av automatik.
14. Finns skydd mot oavsiktlig start? | ja Kommentarer:
Manuell start ska alltid ske efter bortfall |7 delvis
och aterkomst av energi: 1 nej
- El (t ex nér en sékring byts ut). Behdvs
nollspanningsskydd?
- Centralpneumatik eller centralhydraulik
levererar tryck igen. Behdvs tryckvakt?
- "Givareaterstart” hos automatisk ma-
skin/maskingrupp i samband med stor-
ningskorrigering ar riskfyllt for operato-
ren/felsokaren
15. Finns omkopplare for val av olika - E'T Kommentarer:
korsatt, t ex automatik, blockvis kor- Ha
ning, manuell och som fungerar? [ nej
Skydd for klam- och klipprisker
16. Rorligt bord och fast frashuvud - FT'T Kommentarer:
Finns skydd for klam- eller klipprisker U Ja ]
vid bordsrérelser antingen i maskinen - nej
eller mellan bordet och féremal vid ma-
skinen?
17. Rorligt frashuvud och fast bord E I];;- Kommentarer:
Finns skydd for klam- eller klipprisker I nej
vid frashuvudets rorelser antingen i ma-
skinen eller mellan frashuvud och fore-
mal vid maskinen?
13

\\GOLIAT\DOKUMENT\HS\HS4010.DOC-01/AN

HASSE SJOSTROM, 2004-03-31




Tvf

Rapport

Produktionsomstéllning

18. Finns rutiner for effektiv och sdker
produktionsomstéallning: Utfors:

[ ja
nej

o Kontroll av verktygens kondition, som skédrpa och eventuella sprickor

o O O

Rengoring av verktygen - viktig bl a ur balanseringssynpunkt
Kontroll av konditionen hos anordningar for fasthallning av arbetsstycke

Rengoring av anordningarna for effektiv och saker fasthallning.

19, KOMMENTATEr il 18: oot e e e e e e e e e e e e

Verktyg
20a. CE-markta maskiner forutsatter U Ja
N . . Verktyg
anvandning av verktyg som uppfyller SS- | 71 nej och
EN 847-1 och 2. Sakerhet
Ny standard for Europa:
R . R SS-EN 847-1
Omslipning av verktyg kan vara farligt,
eftersom det latt uppkommer material-
forandringar och mikrosprickor som tkar
risken for produktionsstérningar, haveri,
tillbud och i vérsta fall utkast av delar
och olycksfall. Kostnaden for omslipning Gt
ar mellan 50 — 70 % av nytt skér — &r det o=
vart risken? Trasaker =
20b. Finns instruktioner for hur verk- |- 12 Frasverktyg med skaft
tyg Ska Skétas? D nej ) u.l-,--.-lfl<l--v{.‘||\‘.y\_i_:
Rengdring och balansering av verktyg St N
och hallare bor ske regelbundet. Det mi- -
nimerar slitage pa maskin och verktyg ot
samt behovet av efterbearbetning
Mer information finns i informations-
bladen fran Traséker-gruppen (kontakta
din verktygsleverantor)
21. Kommentarer till 20@-D: ...
14
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Fungerande utsug av damm och span
22. Har maskinen en fungerande span- 2 .
huv? [ delvis
[ nej
Har maskinleverantdren informerat om
vilket tryckfall som uppstar i spanhuven
vid anslutning till befintligt spantran-
sportsystem med 20 m/s.
Fungerande utsug av damm och span:
0 Minimerar risken for att verktyg och
material losshar
Minskar produktkassationen
Forlanger verktygets livslangd
0 Minskar risken for hudirritation och
allergiska reaktioner
0 Minskar stadtiden.
23. Kommentarer Tl 22: ... .
Belysning
24. Racker den allmé&nna belysningen? O ja i Kommentarer:
[l nej
25. Behovs arbetsplatsbelysning? . 2
[l nej
Buller
26. Behover maskinen bullerddmpas? . 12 Kommentarer:
71 nej
Uppgifter om bullerniva for vissa arbets-
uppgifter bor maskintillverkaren kunna
uppge.
Sékert arbetssatt
27. Ar fasthéllningen av arbetsstycket a2 . Kommentarer:
effektiv (vakuumkoppar eller fixtur)? - delvis
71 nej
Instruktioner och utbildning
28. Behdver operatbrerna ytterligare ut- - 1 Kommentarer:
bildning p& hur maskinen ska anvandas? |- "€
15
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29. Behover operatdrerna forbattrade . 12 Kommentarer:
skriftliga och muntliga instruktioner om |- N€l
hur man arbetar pa ett sékert satt vid
maskinen?
Bruksanvisningar, service och underhall
30. Finns bruksanvisningar pa svenska . FT'T Kommentarer:
for CE-markt maskin (tagen i drift fran U Ja ]
1 jan 1995). Ingar i CE-mérkningskravet |- delvis
for nya maskiner. O nej
Minimikravet pa bruksanvisningar ar att
ge anvandaren anvisningar for hur ma-
skinen ska anvandas och skdtas.
31. Finns tillrackliga bruksanvisningar pa . FT'T Kommentarer:
svenska for begagnad maskin (fore - UJa ]
95)? U delvis
[ nej
32. Finns underhallsinstruktioner pa Ca Kommentarer:
svenska? " delvis
(] nej
Beskrivs sakerhetsunderhallet i bruks-
anvisningarna, det vill sdga; hur ofta och
pa vilket sétt sakerhetsdelar ska kontrol-
leras/underhallas?
33. Finns fungerande rutiner for under- e ) Kommentarer:
hall av spntransportsystem? 1 nej
34. Gors forebyggande underhall av ma- e . Kommentarer:
skinen regelbundet enligt skotselanvis- | delvis
ning fran tillverkaren? -l nej
35. Utbildas operatorer kontinuerligt i e . Kommentarer:
t ex riskerna med att arbeta med maski- | delvis
nen samt anvéandning av skyddsutrust- 1 nej
ning?
Vanligt att olycksrisken okar efter en tids
arbete
36. Rapporteras produktionsstérningar, - 12 Kommentarer:
tillbud och olycksfall till ansvarig U nej
chef/arbetsledare?
36. Foljs produktionsstorningar, tillbud i 1 Kommentarer:
nej

och olycksfall upp regelbundet?
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EG-forsakran om éverensstammelse och CE-marke

37. CE-markt maskin

Finns "EG-forsdkran om Gverensstam-
melse” pa svenska for CE-markta maski-
ner (tagna i drift fran 1 jan 1995)

enligt:

o Maskindirektivet 98/37/EG eller AFS
1994:48 Maskiner och vissa andra
tekniska anordningar

o0 EMC-direktivet 89/336/EEC (med
andringar 92/31/EEC och
93/68/EEC)

o Lagspanningsdirektivet 73/23/EEC
(med &ndring 93/68/EEC).

Observervera att EMC- och Lagspan-
ningsdrektiven galler maskinens elutrust-
ning.

[ ja
1 nej

Kommentarer:

38. Har maskinen CE-mérke (ska finnas
om den &r tagen i drift fran 1 jan 1995)?
(Kan med fordel kombineras med
Maskinskylten).

0 ja
[ nej

Kommentarer:
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Ivf

Rapport

Avgransning (t ex arbetsomrade, maskin):

Nr

Datum

Beskrivning av atgarden

Atgardsplan
for perioden till och med
Hanvisning |Ansvarig
till standard
etc

Fardig-
datum

Uppfoljning
senast den:

Kommentar
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