
Arbetsmiljöverket Intern checklista 
Gun Fridfelt, 3 mars 2010 

1 

 

 
CHECKLISTA för CNC - maskiner och verktyg 
   

                
CNC-maskin med PVC-gardiner på sidorna                 CNC-maskin med PVC-gardiner runt om och 
polykarbonat i siktskivan mot operatören                  verktygshållaren 
 
 

Fabrikat/typ: 
 
 

Pkt Kontrollfråga Ja Nej Anmärkning 
 Utkastskydd  

1.  Finns det utkastskydd i form av 
”gardiner” på maskinen? 
  
eller 
 
Är utkastrisken förebyggd på 
annat sätt som ger minst 
motsvarande säkerhet? 
 
Anm. Utkastskydd krävs inte om endast 

borr eller pinnfräs används med diameter 16 

mm eller mindre.  

 
för äldre maskiner: 
AFS 2006:4, 8 § och bil. A, pkt A 
2.9  
 
eller 
 
för maskiner tillverkade 1995-
18/12 2009: AFS 2006:4, 9 § och 
AML 2 kap §§ 1 och 5 samt 3 kap 
2 §  
 
eller 
 
för maskiner tillverkade efter 
28/12 2009: AFS 2006:4, 7 § samt 
AFS 2008:3, 6 §a) och bil 1, pkt 
1.3.3   

  Om utkastskydden är ”gardiner” ska 
dessa vara av en sort som testats att tåla 
minst 100g utkast med en hastighet av 
70 m/s. Test utförs av maskin-
tillverkare. Ex. på material som testats 
är aramidfiber i 16 lager, se bilden 
nedan. Kolla med distributören. 
 

 
CNC-maskin med aramidfibergardiner och 

polykarbonatskiva - OK 

 

 

 
 

CNC-maskin med PVC-gardiner runt hela 

verktygshållaren – ej OK 
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Pkt Kontrollfråga Ja Nej Anmärkning 
 Verktyg 

2. Används endast verktyg som är 
märkta enligt EN 847-1? 
 
AFS 2006:4 §§ 9-10  
 
Anm.  
Krav ställs inte på borr och 
pinnfräs med diameter mindre 
än 16 mm. 
 
SS-EN 847-1 anger följande 
märkning: 

- max varvtal,  

- tillverkarens namn,  

- MEC samt  

- verktygsdimensioner. 
 
Om verktyget används med 
högre varvtal än det är 
dimensionerat för finns risk för 
sprängning 
 
Alla CE-märkta CNC-maskiner 
har en bruksanvisning där det 
beskrivs vilka verktyg som får 
användas i maskinen.  Det som 
maskintillverkaren har angett är 
en förutsättning för att få 
använda maskinen. 
 

    
Om arbetsgivaren har sådan ordning på sina 

verktyg att användningen inte kan 

missförstås, så kan omärkta verktyg 

accepteras, men då ska arbetsgivaren kunna 

visa upp en systematik i sin ordning. 

Verktygen ska t.ex. kunna identifieras med 

färgmärkning el dyl. Omärkta verktyg kan 

ev skickas till en verktygstillverkare för 

uppmärkning.  

 
Exempel på märkt verktyg 

 

3. Görs monteringen av 
sammansatta verktyg på rätt 
sätt/det sätt som 
verktygstillverkaren angett i sina 
instruktioner till verktyget? 
 
AFS 2006:4, §§ 9 och 14 
 
Ur standarden SS-EN 847-1, 

Förfaranden för säkert arbete: 

Fästskruvar och muttrar skall 

åtdragas med därför avsedda nycklar 

med det åtdragningsmoment som 

tillverkaren har uppgivit. 

 

   

Anm. Om fästskruvar och muttrar dras med 

felaktigt moment så kan antingen skären 

spräckas och delar kastas ut, eller skären 

sitta för löst, så de slås sönder vid 

bearbetning och delar kastas ut. 

 

Momentnyckel ska finnas och användas 

vilket bör finnas angivet i verktygs-

tillverkarens anvisningar för verktyget. 
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CNC - maskiner och verktyg 
 
    
 

Exempel på äldre CNC-maskiner med utkastskydd som inte är OK 
 

   
 

CNC-maskiner med PVC-gardiner (här lite trasiga i nederkanten). På dessa maskiner måste 

utkastskydden (gardinerna, oavsett om de är hela eller trasiga) bytas mot sådana som klarat 

utkasttesten. Kontakta maskindistributören eller annan distributör av CNC-maskiner för trä. 

 

På vänstra bilden blir det två raka gardindelar som ska monteras på var sida om 

verktygshållaren, i stället för PVC-gardinerna. På den högra bilden blir det en ny ”gardin” 

som ska monteras runt hela verktygshållaren, och där 90º-hörnen ska ändras till rundade hörn. 

Alternativet är att bygga om maskinerna på annat sätt så att utkastrisken förebyggs.  

 

 

 

Exempel på ny maskin som är OK 
 

 
 

CNC-maskin med gardin av aramidmaterial (t.ex. kevlar), ca 16 lager, som klarar utkasttestet. 

Polykarbonat är materialet i siktrutan mot operatören. Rutiner ska finnas för regelbunden 

kontroll av skydden, så att de byts om de blir trasiga eller slitna.  
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Exempel på äldre maskiner som är OK 
 

 
 

Äldre, ej CE-märkt, CNC-maskin som byggts in med bullerdämpande draperier, förstärkta 

med aramidmaterial (kevlar), som förreglats. Övriga sidor runt maskinen skyddas av väggar 

förstärkta med perforerad plåt och bullerdämpande material. Operatören kör maskinen utanför 

området, med stängda draperier, från manöverpanelen på höger sida.  

 

Maskinen kan köras med lågt varvtal, max 300 varv per minut, i samband med inställning av 

maskinen, då operatören är i riskområdet. Detta är en godtagbar lösning, där man alltså inte 

använder ”gardiner” som utkastskydd. 

 

 

 

 

 

    
 

Ytterligare två exempel på äldre CNC-maskiner som byggts om så att skydden måste vara 

stängda för att maskinen ska kunna användas. Skydden ska skydda operatören mot risk för 

utkast.  

 

På vänstra bilden ska dörren vara stängd där verktygshållaren arbetar. På högra bilden måste 

luckan av polykarbonat mot operatörssidan vara stängd för den del av maskinen där 

verktygshållaren arbetar. Även dessa lösningar är godtagbara. 
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Bilaga 
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