Arbetsmiljoverket Intern checklista
Gun Fridfelt, 3 mars 2010

CHECKLISTA for CNC - maskiner och verktyg

|

CNC-maskin med PVC-gardiner pa sidorna CNC-maskin med PVC-gardiner runt om och

polykarbonat i siktskivan mot operattren verktygshallaren
Fabrikat/typ:
Pkt | Kontrollfraga Ja | Nej | Anmarknin
1. | Finns det utkastskydd i form av Om utkastskydden &r ”gardiner” ska

dessa vara av en sort som testats att tila
minst 100g utkast med en hastighet av
70 m/s. Test utfors av maskin-

”gardiner” pd maskinen?

eller tillverkare. Ex. pd material som testats
dr aramidfiber i 16 lager, se bilden
Ar utkastrisken forebyggd pa nedan. Kolla med distributoren.

annat sdtt som ger minst
motsvarande sdkerhet?

Anm. Utkastskydd krévs inte om endast
borr eller pinnfrés anvénds med diameter 16
mm eller mindre.

for dldre maskiner:
AFS 2006:4, 8 § och bil. A, pkt A
29

CNC-maskin med aramidfibergardiner och
eller polykarbonatskiva - OK

for maskiner tillverkade 1995-
18/12 2009: AFS 2006:4, 9 § och
AML 2 kap §§ 1 och 5 samt 3 kap

28
eller

for maskiner tillverkade efter
28/12 2009: AFS 2006:4, 7 § samt

AFS 2008:3, 6 §a) och bil 1, pkt CNC-maskin med PVC-gardiner runt hela
133 verktygshallaren — ej OK
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Pkt

2.

Kontrollfraga

Anviands endast verktyg som ar
maérkta enligt EN 847-1?

AFS 2006:4 §§ 9-10

Anm.

Krav stills inte pa borr och
pinnfrds med diameter mindre
dan 16 mm.

SS-EN 847-1 anger foljande
markning:

- max varvtal,

- tillverkarens namn,

- MEC samt

- verktygsdimensioner.

Om verktyget anvands med
hogre varvtal an det ar
dimensionerat for finns risk for
sprangning

Alla CE-méarkta CNC-maskiner
har en bruksanvisning déar det
beskrivs vilka verktyg som far
anvandas i maskinen. Det som
maskintillverkaren har angett &r
en forutsdttning for att fa
anvanda maskinen.

Ja | Nej

Anmarknin

Om arbetsgivaren har sddan ordning pa sina
verktyg att anvandningen inte kan
missforstas, sa kan omarkta verktyg
accepteras, men da ska arbetsgivaren kunna
visa upp en systematik i sin ordning.
Verktygen ska t.ex. kunna identifieras med
fargmarkning el dyl. Omarkta verktyg kan
ev skickas till en verktygstillverkare for
uppmarkning.

Exempel pa markt verkt

GOrs monteringen av
sammansatta verktyg pa ratt
sdtt/ det sitt som
verktygstillverkaren angett i sina
instruktioner till verktyget?

AFS 2006:4, §§ 9 och 14

Ur standarden SS-EN 847-1,
Forfaranden for sakert arbete:
Fastskruvar och muttrar skall
atdragas med darfor avsedda nycklar
med det atdragningsmoment som
tillverkaren har uppgivit.

Anm. Om fastskruvar och muttrar dras med
felaktigt moment s& kan antingen skaren
spréckas och delar kastas ut, eller ské&ren
sitta for 16st, sa de slas sonder vid
bearbetning och delar kastas ut.

Momentnyckel ska finnas och anvéndas
vilket bor finnas angivet i verktygs-
tillverkarens anvisningar for verktyget.
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CNC - maskiner och verktyg

Exempel pa aldre CNC-maskiner med utkastskydd som inte & OK

CNC-maskiner med PVC-gardiner (hér lite trasiga i nederkanten). Pa dessa maskiner maste
utkastskydden (gardinerna, oavsett om de &r hela eller trasiga) bytas mot sadana som klarat
utkasttesten. Kontakta maskindistributoren eller annan distributor av CNC-maskiner for tré.

Pa vanstra bilden blir det tva raka gardindelar som ska monteras pa var sida om
verktygshallaren, i stallet for PVC-gardinerna. Pa den hogra bilden blir det en ny “gardin”
som ska monteras runt hela verktygshallaren, och dar 90°-hérnen ska andras till rundade horn.
Alternativet ar att bygga om maskinerna pa annat satt sa att utkastrisken forebyggs.

Exempel pa ny maskin som ar OK

CNC-maskin med gardin av aramidmaterial (t.ex. kevlar), ca 16 lager, som klarar utkasttestet.
Polykarbonat &r materialet i siktrutan mot operatéren. Rutiner ska finnas for regelbunden
kontroll av skydden, sa att de byts om de blir trasiga eller slitna.
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Exempel pa aldre maskiner som ar OK

Aldre, ej CE-méarkt, CNC-maskin som byggts in med bullerddmpande draperier, forstarkta
med aramidmaterial (kevlar), som forreglats. Ovriga sidor runt maskinen skyddas av vaggar
forstarkta med perforerad plat och bullerddmpande material. Operatoren kor maskinen utanfor
omradet, med stangda draperier, fran mandverpanelen pa hoger sida.

Maskinen kan kéras med lagt varvtal, max 300 varv per minut, i samband med installning av
maskinen, da operatoren &r i riskomradet. Detta &r en godtagbar I6sning, dar man alltsa inte
anvinder “gardiner” som utkastskydd.

Ytterligare tva exempel pa dldre CNC-maskiner som byggts om sa att skydden maste vara
stdngda for att maskinen ska kunna anvéandas. Skydden ska skydda operatéren mot risk for
utkast.

P& vanstra bilden ska dorren vara stangd dar verktygshallaren arbetar. Pa higra bilden maste
luckan av polykarbonat mot operatdrssidan vara stangd for den del av maskinen dar
verktygshallaren arbetar. Aven dessa l6sningar ar godtagbara.
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Bilaga

Verktyg
och
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Slutna verktyg
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MEC
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