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Projektrapport Marknadskontroll sagverk

Sammanfattning

Arbetsmiljoverkets avdelningar for inspektion och central tillsyn har i pro-
jektform bedrivit marknadskontroll av nylevererade maskiner till sagverk
och hyvlerier. Projektet har syftat till att ge anvéndare och leveranto-
rer/tillverkare storre kunskap om produktlagstiftningen for maskiner och
bidra till en forbattrad bestédllarkompetens. Det har dven varit ett uttalat
mal att inspektorer och handlidggare som arbetar med trédbranschen far
teoretisk och praktisk utbildning om hur marknadskontroll kan bedrivas
pa ett systematiskt sitt. Sju arbetsstillen inom sagverk och hyvlerier har
inspekterats, spridda over hela landet och med olika leverants-
rer/tillverkare. Vid inspektionerna har arbetsgivare, leveranto-
rer/tillverkare, arbetsmiljoinspektorer samt handldggare fran CT deltagit.
Samtliga inspektioner har resulterat i inspektionsmeddelanden och krav
mot leverantorer/ tillverkare. Uppfoljningsbesok har sedan genomforts for
kontroll av genomforda atgarder.

Bakgrund

Marknadskontroll av maskiner f6r sagverk och hyvlerier har varit ett av
projekten inom Branschprogram Tra 2004-2006. Olycksfallsstatistiken vi-
sar att sdgverk och hyvlerier dr de mest olycksdrabbade verksamheterna
inom branschen, med en hog risk for allvarliga skador som resulterar i
amputation och bestdende men, se bilagorna 1 och 2. Aven arbetssjukdo-
mar dr vanliga, framst belastningsskador och skador orsakade av buller
och tradamm.

AV:s analys av problemen

De diskussioner som hallits inom Arbetsmiljoverket angaende bakgrun-
den till olycksfall och belastningsskador inom sagverksbranschen har visat
pa generella brister i utformningen av sagverksutrustning med avseende
pa maskinsdkerhet och belastningsergonomi. Dessa brister dr en foljd av
det synsitt som funnits inom branschen sedan manga ar och som gett en
allmént sett betydligt lagre skyddsniva for sdgverksmaskiner jamfort med
maskiner inom tillverkningsindustri. Detta &r fallet &ven for nylevererad
CE-markt utrustning. Inom branschen har stor hénsyn tagits till att trd ar
ett “levande” material dér driftstorningar ldtt uppkommer. Man har ”vant



sig” vid att atgdrda driftstorningar genom att gd in i anldggningen utan ett
sikert stopp, for att ta bort felaktigt virke eller ratta till ndgot. Okade krav
pa produktivitet och drifttillgdanglighet har gjort att produktionshastighe-
ten okar och enheterna som byggs blir ocksa oftast storre dn tidigare. Ge-
nom den kraftigt tkade automatiseringen har antalet anstéllda kunnat
héllas nere vilket innebéar att man som operator ofta befinner sig helt en-
sam eller 14ngt ifr&n 6vriga personer. Overvakningen vid normal produk-
tion sker till mycket stor del via bildskdrmar fran kontrollrum.

CE-markt utrustning

Maskiner som sldppts ut pa marknaden efter den 1 januari 1995 ska upp-
tylla kraven i Arbetsmiljoverkets foreskrifter om maskiner och vissa andra
tekniska anordningar, AFS 1993:10, innan de far borja anvandas. Pa sag-
verk dr det ofta sa att flera leverantorer/tillverkare av maskiner har leve-
rerat maskiner till en anldggning. Anldggningen eller anldggningsdelen &r
ofta en maskinlinje sammansatt av ett antal enskilda maskiner med ett
gemensamt styrsystem. Detta innebér att en del maskiner som dr avsedda
att byggas samman med andra maskiner till en maskinlinje levereras med
en IIB-deklaration (tillverkardeklaration), medan andra maskiner &r CE-
maérkta. Ibland levereras hela maskinlinjen CE-markt och i andra fall stér
anvandaren (sagverket) for den slutliga CE-méarkningen av linjen. Den
slutliga CE-mdrkningen ska omfatta samtliga risker.

Strategi

For att 4 till stdnd en fordndrad syn pa skyddsnivan har Arbetsmiljover-
ket (AV) valt att inom ramen for ett projekt inspektera den senast levere-
rade utrustningen pa marknaden for att klargora vilka krav som géller och
som kommer att stillas framover. Projektgruppen har gjort bedomningen
att den utrustning som dr gammal, dvs ej CE-mérkt utrustning tillverkad
fore 1995, eller CE-mérkt utrustning som &dr mer &n ett par dr gammal, far
AV ta tag i senare.

Mal
Effektmal

Projektets effektmal har varit att minska antalet allvarliga olyckor och till-
bud orsakade av rorliga maskindelar samt minska exponeringen for daliga
arbetsstdllningar och upprepade ensidiga arbetsrorelser samt damm som
ger upphov till arbetssjukdomar genom att tillse att nylevererad utrust-
ning uppfyller de grundlidggande hélso- och sdkerhetskraven i maskin-
direktivet.



Projektmal

1. En forandrad syn pa riskerna inom branschen

Ett projektmal har varit att pdverka det synsatt som rader inom branschen
dédr man tar hoga risker ndr anldggningarna dr 6ppna och ldtta att ta sig in
i. Behovet av dtkomlighet motiveras med ofta aterkommande driftstor-
ningar som man ddrmed accepterar, i stdllet for att angripa orsaken till
problemen.

2. Grundldggande hilso- och sikerhetskrav enligt maskindirektivet
Det ar viasentligt att tillverkare och anvandare far en storre kunskap om
maskindirektivets grundlaggande hilso- och sikerhetskrav. Okad bestal-
lar- och leverantérskompetens ger forutsattningar for sakrare anldggning-
ar.

3. Gemensam syn inom AV

Ett gemensamt mal som vi ville uppnd med projektet var en gemensam
syn pa kravstédllandet inom Arbetsmiljoverket sa att likartade krav stills
pa nylevererad sdgverksutrustning 6ver hela landet. Det &dr en grundforut-
sattning for att erhdlla konkurrensneutralitet och en vil fungerande mark-
nad.

Det ar viktigt att tillverkare/leverantor har god kdnnedom om vilka krav
som giller och ddrmed vad man som tillverkare/leverantor forvintas le-
verera. Detta kan annars skapa en osdkerhet for kopare och séljare om var
granserna mellan tekniska och organisatoriska I6sningar gar.

Avgransningar
Projektet avgransades sa att inspektionerna endast resulterade i krav pa

nylevererad utrustning, alltsd enbart marknadskontroll. Ovrig utrustning
och arbetsmiljofaktorer har inte inspekterats.

Inspektionsbesoken begransades till sju arbetsstéllen fordelade 6ver lan-
det. Genom att varje inspekterad anldggningsdel oftast beror flera leveran-
torer/ tillverkare, bedomdes det nodvandigt att begransa antalet besokta
arbetsstillen for att kunna fullflja stédllda krav. Projektgruppen har priori-
terat att uppfoljningsbesok gors, och att dessa gors av minst tvd personer
som deltagit i projektet sa att vi erhdller en likartad bedomning av genom-
forda atgarder. Det dr viktigt att kunna diskutera forslag till I16sningar och
genomforda dtgdarder inom savil projektgruppen som med anvandare och
tillverkare.



Nar det gdller kraven som stills pa tillverkare/leverantor anser vi att detta
avspeglar “state of the art” (den tekniska utvecklingsnivan) vid tidpunk-
ten for utsldppandet pa marknaden, alltsd ca ar 2004-2005. Detta innebar
att vi i normalfallet inte har for avsikt att stélla retroaktiva krav pa tillver-
kare/leverantorer av anldggningar levererade fore denna tidpunkt.

Regelverket

Vart regelverk med avseende pd marknadskontroll av maskiner bestdr av
3 kap 8 § i Arbetsmiljolagen, AML, foreskrifterna om Anvandning av ar-
betsutrustning, AFS 2006:4, 7-8 §§ samt foreskrifterna om Maskiner och
vissa andra tekniska anordningar, AFS 1993:10. De sist ndmnda &r inforli-
vandet av maskindirektivet (98/37/EG) i svensk lag.

Vid inspektionsbesoken har vi hanvisat till de specifikationer som finns i
form av harmoniserade standarder. Det finns t.ex. standarder for specifika
maskinslag som listhyvel och bandtransportor. Sedan finns manga A- och
B-standarder som kan anviandas som vigledning, t.ex. om riskbedomning,
styrsystem, skydd, forreglingar, skyddsavstand och tilltrddesleder samt
ergonomiska principer, fysisk formdga, uppfangning av luftféroreningar,
antropometriska krav vid utformning av maskinarbetsplatser och ergo-
nomiska krav vid utformning av avldsningsinstrument och mandvre-
ringsorgan, se bilaga 3.

Tillvagagangssatt (Metod och genomférande)

Projektet har varit ett samarbete mellan Arbetsmiljoverkets avdelningar
Al (Arbetsmiljoinspektionen) och CTM (Central tillsyn, enheten f6r ma-
skiner och personlig skyddsutrusning).

Projektgruppen har bestatt av Gun Fridfelt, Eva-Karin Klenell Hatschek,
Lars Gerdén, Mats Ekengren och Borje Lax.

Roger Mattsson har haft en samordnande roll.

Sverige delades i tre regioner med en huvudkontaktperson fran Al i varje
region; Lars Gerdén for norra delen, AIUM, AILU och AIHA. Mats Eken-
gren for mellansverige, AIFA, AIST, AIOR och AILL Borje Lax for sodra
delen, AIGO, AIMA och AIVA.

Kontaktpersonerna pa CT bistod som experter pa maskinsédkerhet och er-
gonomi.

De sagverk som besoktes var:

Stenvalls Tréd i Sikfors, AILU (hyvleri)

Martinsons Trd i Bygdsiljum, AIUM (timmerintag, saglinje, rdsortering)
Algsjo sdg i Nordingra, AIHA (saglinje)



Bergkvists Sag i Insjon, AIFA (timmerintag och sdglinje)

Heby ség (Setra-gruppen) i Heby, AIOR numera AIST (justerverk och pa-
ketering)

Derome S3g i Derome, AIGO (rdsortering)

Kinnaredssdgen i Kinnared, AIGO (hyvleri)

Projektet inleddes med en gemensam metodutbildning f6r kontaktperso-
nerna i samtliga distrikt med syftet att uppna ett enhetligt arbetssétt och
bedomning. Utbildningen baserades pa vart tjanstemeddelande om regler
for marknadskontroll och tillsyn av produkter i bruk samt en genomgang
av maskindirektiv och standarder.

Besoken dr valda efter ett flertal kriterier:

e Nylevererad utrustning, helst inte mer &n 2 ar gammal

e Stora och sma sagverk

e Olika delar av sdgverk som timmermétning, timmerintag, barkma-
skin, saglinje, rdsortering, justerverk, paketering och hyvleri.

e S& manga olika leverantorer/tillverkare som mojligt

e Anldggningar 6ver hela landet s att inspektorer fran varje distrikt
har mojlighet att delta i minst en inspektion for att framja samsyn
och samarbete mellan inspektionsdistrikt och handlaggare pa CT.

Inspektionsbesoken planerades som ett tvddagarsbesok med en grupp
bestdende av representanter fran Al och CT. Forsta dagen tridffade grup-
pen ndgon ansvarig fran foretagsledningen, huvudskyddsombud m.fl da
vi informerade om projektet och dess bakgrund. Denna information var
sammanfattad i ett bildspel som presenterades pa varje arbetsstélle. Sam-
ma dag gjordes inspektion ute pa anldggningen. Alla brister eller tvek-
samheter dokumenterades med kamera eller film. Pa kvillen diskuterade
gruppen de brister som iakttagits och la upp ett mindre bildmaterial for
redovisning andra dagen. Andra dagen samlades gruppen ater tillsam-
mans med foretagets representanter och dessutom representanter fran till-
verkare/leverantor for diskussion kring bildmaterialet. Bilderna gjorde
brister och kravstallande tydligt for alla inblandade. Kraven relaterades
till vara foreskrifter, AFS 1993:10 och aktuella standarder.

Ett inspektionsmeddelande fran den inspektdr som har arbetsstélleansvar
skickades ut efter varje besok. Fran CT har sedan ett brev skickats till re-
spektive tillverkare/leverantdr som haft ansvar for anldggningsdelen. Det-
ta brev beskrev de brister som konstaterades vid inspektionen. Det inne-
bar att vissa underleverantorer inte direkt har berorts av krav fran AV ef-
tersom deras utrustning varit en delleverans av en annan tillverkares leve-
rans eller att sdgverket ansvarat for CE-markningen. Genom att vid in-
spektionsbesoken d@ven ha med representanter fran ansvariga tillverka-



re/leverantdr samt bade Al och CT har hela omfattningen av marknads-
kontroll och tillsynen varit klar och tydlig for alla inblandade parter. Upp-
foljningsbesok har gjorts for kontroll av genomforda atgarder.

Resultat
Alla besokta arbetsstéllen uppvisade brister.

Brister avseende CE-markningen

Brister betrdffande CE-méarkningen som vi fann vid inspektionerna:

e Enanldggning var levererad med IIB-deklaration, ddr det sedan
aldrig gjorts nagon fullstindig riskbedomning och slutlig CE-
madrkning av anldggningen

e Flera CE-maérkta och idrifttagna maskiner/maskinlinjer saknade el-
ler hade bristfdlliga maskinskydd, tilltradesleder mm

e En CE-markt maskin vars ursprungliga skyddskoncept dndrats pa
ett felaktigt sédtt av en annan tillverkare/leverantor, uppfyllde dar-
med inte langre kraven i AFS 1993:10

Samtliga dessa brister kan leda till juridiska pafoljder.

Brister - Maskinsakerhet

Generellt kan man sdga att maskinsdkerheten dr hogre pa nylevererade
anldggningar dn pa gamla anldggningar, men trots det har vi funnit brister
i maskinsdkerhet pa samtliga besokta arbetsstéllen.

Brister som papekats ar:

e Skyddsbarridr in mot riskomrdde saknas, rdacken har anvants i stal-
let for skydd/skyddsanordning eller saknas helt, oskyddade 6pp-
ningar i skydden

e Riskstéllen vid transportorer saknar skydd eller har for stora 6pp-
ningar, t.ex. ingreppsskydd vid stodrullar och véandrullar

e Ingreppsstillen vid rorliga maskindelar saknar skydd, t.ex. kedje-
hjul, virkestransportorer

e Risk for fall finns vid olika typer av underhallsarbeten, vid virkes-
facken i rasortering och justerverk och vid stora dppningar i golvet
runt maskiner

e Risk for ras finns nir stockar utsorteras, nir stockar och virke kan
falla fran transportor till vdning under och fran virke i virkesfacken

e Otillrackliga tilltradesleder, t.ex. att tilltrddesleder som trappor eller
grindar saknas helt, att tilltradesleden &r en lodrét stege som &r svar
att anvianda, att fotlist saknas och att det finns risk for att halka, fal-
la eller snubbla



En diskussion som vi fort vid samtliga inspektionsbesok &r skillnaden pa
skyddsbarridrer in mot riskomraden och avgransningar av tilltradesleder,
se bilaga 4.

Brister - Ergonomi

De anldggningar som inspekterades hade en hog grad av automation viket
medforde att ergonomiproblemen i forsta hand bestod i att man hade ma-
nuell hantering i borjan eller slutet av de automatiserade maskinlinjerna.
Denna manuella hantering var ofta forknippad med ogynnsamma arbets-
stallningar eller arbetsrorelser och repetitivt arbete. Ett annat ergonomi-
problem framkom i samband med arbete i kontrollrum. Ogynnsamma
arbetsstdllningar i nacke/axlar pa grund av placering av bildskdrmar och
statiskt arbete i samband med 6vervakning noterades p4 flertalet av an-
laggningarna. Kvalitet och upplosning pa bildskdrmar i kontrollrum
noterades ocksa som en viktig faktor med betydelse for synergonomi. Pa
de besokta anldggningarna varierade mojligheten till arbetsvixling, vilket
dr en viktig organisatorisk atgard for att minska den fysiska belastningen
och ddrmed forebygga uppkomst av belastningsskador. Se bilaga 5.

Arbetet i samband med timmermatning dr ett statiskt arbete ddr operato-
ren dr bunden till sin arbetsstation. For att mojliggora att man ska kunna
arbeta i varierande arbetsstédllningar finns idag en operatorsstol som litt
kan stillas in for sittande eller stdende arbete. De instrument som operato-
ren hanterar &r monterade i armstoden och foljer med i de olika positio-
nerna.

Brister - Buller

Bullernivan har varit hog pa de besokta sagverken och anvandning av
horselskydd dr nodvandigt. Ytterligare atgarder skulle behtva genomfo-
ras men saddana krav har inte ingétt i projektet. Detta &r ett omrdde inom
vilket tillverkarna behover arbeta mer.

De anstillda uppger att horselskydd med kommunikationsradio har gett
en 0kad sdkerhet och béttre arbetsmiljo genom mojligheten att kommuni-
cera med operatorerna i kontrollrummen.

Brister - Damm

Tradamm har varit ett problem vid saglinjerna pa de besokta arbetsstlle-
na. Dammproblematiken &r viktig att beakta vid nyleveranser. Den hoga
produktionen ger mycket damm. Forbattringar kan dock goras genom
kylda klingor, omslutande huvar och ritt placerade stup med transport-
band under sd att stidning blir ldtt och effektiv.



Slutsatser

Den maskinutrustning som levereras till sdgverk uppfyller varken de
grundldggande halso- och sdkerhetskraven eller certifieringskraven enligt
maskindirektivet, jfr 5 § och 8-10 §§, AFS 1993:10. Sdgverken har lagt sig
till med en egen norm for skyddstankande vilket d&ven avspeglar sig i ar-
betsskadestatistiken.

Maskinanldggningar pa sagverk och hyvlerier dr dven for nylevererad ut-
rustning generellt sidtt oerhort 6ppna och operatorer kan oftast utan pro-
blem ta sig in bland farliga rorliga maskindelar under drift, utan att ett
sdkert stopp erhdllits i anldggningen.

De krav som AV stillt i marknadskontrollprojektet &r baskrav utifran Ma-
skindirektivets grundlidggande hélso- och sdkerhetskrav. Se bilaga 6 for
exempel pd Inspektionsmeddelande. Losningar som gjorts efter kravstal-
lande pa de besokta arbetsstdllena visar att det dr fullt mojligt att ha en
betydligt hogre niva pa maskinsdkerheten samt bittre ergonomiskt utfor-
mad utrustning och fortfarande ha en vél fungerande verksamhet. Se bila-
ga 7 for exempel pa “fore-efter”.

Det dar mojligt att mekanisera de flesta manuella arbeten pa ett sddant satt
att tunga lyft, ddliga arbetsstdllningar och ensidigt upprepade arbetsrorel-
ser minskar. Som exempel kan ndmnas att man pa en av de anldggningar
som besoktes hade en arbetsstation dar man granskade brador genom att
lyfta och vanda pa var och en av dem. Produktionstakten var hég och ar-
betsmomentet var av karaktdren ensidigt upprepat styrt och bundet arbe-
te. Efter krav fran AV har denna arbetsstation mekaniserats och numera
skots kvalitetskontrollen enbart av en scanner. Enligt foretaget var detta
en investering som inte bara eliminerade ett riskfyllt arbetsmoment utan
dven hojde kvalitén pa produkten.

Ergonomiska problem i samband med den 6kande andelen processover-
vakning fran kontrollrum kan forbéttras genom béttre placering av skar-
mar, bittre val av skdrm, avskdarmning av infallande ljus och arbetsvaxling
mm. Aven har har krav stillts frdn AV och dtgirder har genomférts pa de
anldggningar som besoktes.

Om atgarderna hade genomforts under planerings- och konstruktionsske-
det av de nya anldggningarna hade 16sningarna sannolikt blivit battre in-
tegrerade. Ndgra reflektioner fran projektgruppen kring valda l16sningar
finns i bilaga 8.



Synpunkter pa projektet som helhet

Erfarenheter fran projektet har bland annat varit ett mycket bra samarbete
mellan Arbetsmiljoverkets avdelningar for central tillsyn och inspektion
och det har skapat en forstaelse for de regelverk som giller vid utsldppan-
de av maskiner pa marknaden och vid anvdndning av maskiner pa ar-
betsplatsen.

Bade arbetsgivare/anvéandare och tillverkare/leverantorer har ocksa ut-
tryckt att projektet har klargjort hur reglerna i maskindirektivet ska tolkas
och vilket ansvaret &r f6r ny utrustning nir den tas i drift. Man har fran
bada hall efterfragat mer information och att den gors tillganglig fran Ar-
betsmiljoverket t.ex. via internet eller i handboksform. Som en hjdlp for
arbetsgivarna har Arbetsmiljoverkets distrikt i Umed utarbetat en minnes-
lista 6ver vad man bor tdnka pa i samband med upphandling, se bilaga 9.

Hur gar vi vidare?

For att sdkerstilla att sagverk och hyvlerier med nytillverkad utrustning
héller en hog skyddsnivad och uppfyller maskindirektivets grundlaggande
hélso- och sdkerhetskrav dr det vasentligt att AV fortsdtter med mark-
nadskontroll av nya anldggningar och anldggningsdelar. De skyddsnivaer
som erhallits i projektet, genom krav och dtgarder baserade pa vara fore-
skrifter, AFS 1993:10, samt tillhorande standarder, dr den niva som tillver-
kare/leverantorer av CE-maérkt utrustning ska uppna. Det dr Arbetsmiljo-
verkets uppgift att bedriva marknadskontroll som en del av tillsynen for
att beframja savdl hélsa och sdkerhet pa arbetsplatserna, som konkurrens
pa lika villkor, for bdde anvéandare och tillverkare.

Bilagor

1. Statistik AFA

2. Statistik ISA

3. Exempel pa ofta anvanda standarder

4. Skillnaden mellan skyddsbarridrer och tilltrddesleder
5. Ergonomiexempel

6. Exempel pa Inspektionsmeddelande (Martinsons Tra)
7. Exempel pa atgdrder “fore och efter”

8. Reflektioner kring valda l6sningar

9. Minneslista ” Att lyckas med upphandling”



Bilaga 1

Poliser, tullbevakningspersonal ' | ‘ | : : ‘ : -
Traindustriarbete : : | ﬂ

Kriminalvardare | ‘
Brandpersonal _
Vaktare, ordningsvakter -
Yrkesforare
Metallarbete
Betong-, bygg- och anldggningsarbete
Isolerings- och VVS-montérer
Pappers- och pappersmassearbetare
Militart arbete (endast anstallda)
Livsmedelsarbete
Byggnadstraarbetare

Gruv- och bergarbete, stenhuggare _
|

Golvliggare
Murare 1
Byganadsmalare
Jordbruks-, skogsbruks- och tradgardsarbete [
Fastighetsskotare, expeditionsvakter, renhalliningsarbetare m fl B
Godshanterings- och lagerarbete |
Stadare och fénsterputsare I
Grafiskt arbete [ |
Tidningsdistribution, postiljoner och brevbarare |
Ovrigt industriellt arbete B
Socialt arbete, vard- och omsorgsarbete ]
Férsdljare inom detaljhandel |
Textil-, skinn och laderindustriarbete N
[ |
[
1
|

Elektriskt arbete Konsekvens av| arbetsplycksfa
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Olika yrkesgruppers risk att drabbas av ett allvarligt arbetsolycksfall.
Skadear 2003. Uppgifterna ar avlasta i december 2004.
(fran AFAs statistik 2005)



Bilaga 2

Anmalda arbetsolyckor med franvaro per
1 000 forvarvsarbetande 2004 och 2005.
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Bilaga 3

Exempel pa ofta anvindbara maskinsikerhetsstandarder som kan tillimpas som
vigledning for att uppfylla kraven i AFS 1994:48.

SS-EN 294:1993

SS-EN 349:1993

SS-EN ISO 13850:2006

SS-EN 614-1:2006

SS-EN 619:2002

SS-EN 620:2002

SS-EN 811:1996

SS-EN 953:1998

SS-EN ISO 13849:2006

SS-EN 1037
SS-EN 1050

SS-EN 1088

SS-EN ISO 11161:2007

SS-EN ISO 12100-1:2003

SS-EN ISO 12100-2:2003

SS-EN 13861:2003

SS-EN ISO 14122-1:2001

SS-EN ISO 14122-2:2001

SS-EN ISO 14122-3:2001

Maskinsakerhet - Skyddsavstand for att hindra att man
nir riskomriden med hinder och armar

Maskinsikerhet — Minimiutrymmen for att undvika att
kroppsdelar att krossas

Maskinsikerhet — N6dstoppsutrustning -
Konstruktionsprinciper

Maskinsakerhet - Principer f6r ergonomisk design —
Del 1: Terminologi och allminna principer

Transportorer och transportsystem — Sikerhets- och
EMC-krav pa utrustning f6r mekanisk hantering av
enhetslaster

Transportorer och transportsystem — Sikerhets-
och EMC-krav for fasta transportband f6r 16sa massor

Maskinsikerhet - Skyddsavstind som hindrar att man
nar riskomraden med f6tter och ben

Maskinsikerhet - Skydd - Allmédnna krav f6r
konstruktion och tillverkning av fasta och
Oppningsbara skydd

Maskinsakerhet — Sakerhetsrelaterade delar av
styrsystem - Del 1: Allmédnna konstruktionsprinciper
Maskinsakerhet - Forhindrande av ovintad start

Maskinsakerhet - Principer for
riskbedomning

Maskinsikerhet -Forreglingsanordningar for
kombinering med skydd - Principer f6r konstruktion
och urval

Maskinsakerhet - Samverkande tillverkningssystem -
Grundliggande krav

Maskinsakerhet - Grundliggande begrepp, allminna
konstruktionsprinciper - Del 1: Grundliggande
terminologi

Maskinsikerhet - Grundliggande begrepp, allminna
konstruktionsprinciper - Del 2: Tekniska principer

Maskinsikerhet - Ergonomistandarder for
maskindesign — Vigledning

Maskinsakerhet - Fasta konstruktioner for tilltrade till

maskiner - Del 1: Val av fasta konstruktioner for
tilltrade mellan tva nivaer

Maskinsakerhet - Fasta konstruktioner for tilltrade till
maskiner - Del 2: Arbetsplattformar och gangbryggor
Maskinsakerhet - Fasta konstruktioner for tilltrade till

maskiner - Del 3: Trappor, trappstegar och
skyddsracken



SS-EN ISO 14122-4:2005

SS-EN ISO 14738:2002

SS-EN 60204-1:2007

SS-EN 12750:2001

SS-EN 1807:1999

Maskinsikerhet - Fasta konstruktioner for tilltrdde till
maskiner - Del 4: Fasta stegar (ISO 14122-4:2004)
Maskinsikerhet - Antropometriska krav vid
utformning av maskinarbetsplatser

Maskinsikerhet- Maskiners elutrustning — Del 1:
Allminna fordringar

Tribearbetningsmaskiner — Maskinséikerhet -
Flerspindliga hyvlar

Trabearbetningsmaskiner — Maskinsékerhet -
Bandséagar



Bilaga 4

Skillnaden mellan skyddsbarriarer in mot riskomraden for
maskiner/maskinlinjer och tilltradesleder till maskiner/maskinlinjer

Arbetsmiljoverket har vid samtliga inspektioner stallt krav pa skyddsbarriar in mot
riskomraden runt maskiner och maskinlinjer. Om risker inte har konstruerats bort fran bérjan
maste skyddsatgérder vidtas. Skyddsatgarder for att forhindra risker i samband med maskiners
rorliga delar far inte forvaxlas med atgarder mot risk for fall etc., eller krav pa lampliga
tilltradesleder.

Foljande galler for CE-markt utrustning:

Om skydd och skyddsanordningar
Enligt AFS 1993:10, Maskiner och vissa andra tekniska anordningar, (Maskindirektivet),
bilaga 1, 1.4 ska skydd och skyddsanordning bland annat

- hakraftig och stadig konstruktion

- inte ge upphov till ytterligare risker

- inte latt kunna kringgas eller séttas ur funktion

- placeras pa tillrackligt avstand fran riskomradet

Preciseringar av Maskindirektivets krav for risker i samband med maskiners rorliga delar och
skydd eller skyddsanordningar finns i standarden SS-EN 953 **Skydd — Allménna krav for
konstruktion och tillverkning av fasta och éppningsbara skydd”. Standarden SS-EN 953 anger
allmanna principer for konstruktion och tillverkning av skydd, bade fasta och 6ppningsbara,
avsedda att skydda personer mot bl.a. mekaniska risker. Standarden skiljer pa

- omslutande skydd, som forhindrar tilltrade till riskomradet fran alla hall, och

- avstandshallande skydd, som inte helt omsluter ett riskomrade, men som hindrar eller

motverkar tilltrade genom sin konstruktion och avstandet till riskomradet.

Med uttrycket ”som inte helt omsluter riskomradet” avses t.ex. att det inte &r ett krav att ett
skydd i form av staket ska nd anda upp till taket, men det ska vara tillrackligt hogt sa att man,
i stéllet for att kl&ttra Gver, anvander avsedd tilltrédesvag.

Ytterligare standarder som ger véagledning vid konstruktion av skydd &r t.ex. SS-EN 294, SS-
EN 999, SS-EN 1088 och SS-EN 811.

Om tilltradesleder

Standarderna SS-EN 14122-1, 2 och 3 reglerar hur tilltradesleder, t.ex. gangvag med racken,
bor vara utformade for att vara sékra. Tilltradesleder &r inte avsedda att ge och ger heller inte
skydd mot farlig maskinrorelse. Standarden 14122-3 som innehaller konstruktionskrav pa
bland annat skyddsracken anger i inledningen att den &r en tolkning av punkterna 1.6.2
"Tilltrade till mandverplats och servicestéallen” och 1.5.15 "Risk for att halka, snubbla eller
falla i bilaga 1, AFS 1993:10 Maskiner och vissa andra tekniska anordningar
(Maskindirektivet)

Arbetsmiljoverkets bedémning

Arbetsmiljoverket beddmer att det inte ar tillrackligt att skydda en maskin eller maskinlinje
endast dar operatorsarbetsplatsen ar placerad. Det &r viktigt att det ocksa finns skydd vid
andra platser vid maskinen/maskinlinjen och att tilltrddesvagarna ar sékra.
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