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Abstrakt

Detta examensarbete har utforts pa uppdrag av Oy NTM Ab som tillverkar
renhallningsfordon, sldpvagnar och bilpdbyggnader. Examensarbetet utfordes pa
monteringsavdelningen for renhaliningsfordon.

Uppgiften gick ut pa att utveckla metoden att stalla in hydrauliktryck och hastigheter vid
slutgranskning av renhallningsfordonen samt att gora riskanalyser fore och efter
metoden har inforts och framstalla ritningar for en arbetsplattform.

Malet var att genom att minimera arbetsskyddssrisker fa en sakrare metod for
slutgranskaren att utfora installningar. Detta har gjorts genom att borja utfora
komprimatorns installningar pa monteringskarra i stallet for att utféra dem nar
renhallningsbilen ar fardigt monterad. Arbetsplattformens ritningar ritades upp i
SolidWorks.

Resultatet uppfyller nu de krav som stalls pd utforandet av installningar pa
renhallningsfordonets komprimator samt malen och kriterierna som stalldes vid
projektets start.
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Tiivistelma

Opinndytetyo6 on tehty tomeksiantona Oy NTM Ab:lle. NTM valmistaa
jatteenkuljetusautoja, peravaunuja ja paallirakennuksia. Opinnaytety6 tehtiin
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Tehtavani oli kehittaa uusi menetelma miten saadetaan hydrauliikkapaineet ja nopeudet
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Tavoitteena oli minimoida riskit ja saada turvallisempi hydrauliikkan saatémenetelma
katsastusmiehelle. Tama on tehty niin, etta saadot suoritetaan ennen kuin
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Abstract

This bachelor thesis is commissioned by Oy NTM Ab, which manufactures refuse
vehicles, trailers and vehicle superstructures. The project was done at their department
for refuse vehicles.

The purpose of this work was to develop a new method to adjust hydraulic pressure and
speed at inspection of the refuse vehicles and do risk analysis before and after the new
method has been applied and also to make drawings of a work platform.

The goal was to minimize risks of accidents and to get a better method for the inspector
to perform the adjustments. This has been done by doing the adjustments earlier before
the compactor is installed to the refuse vehicle. The drawings of the work platform was
made in SolidWorks. The results meet the demands that have been set on making
adjustments to the refuse vehicles compactor and also the goals that was set at the start
of this project.
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Forord

Detta examensarbete fick jag sommaren 2017 och arbetet har pagétt fran oktober 2017 till
april 2018 vid sidan av studierna. Examensarbetet dr sista delen av mina studier inom
maskin- och produktionsteknik med inriktningen drifts- och energiteknik som avlagts vid

Yrkeshogskolan Novia i Vasa.

Examensarbetet gjordes at Oy Nirpes Trd och Metall Ab och jag tackar foretaget och Tom
Hammarberg som varit handledaren for detta projekt samt dvriga anstédllda som hjélpt till
och bidragit med information. Tack &ven till Rolf Dahlin som varit handledare fran skolans

sida.
Nérpes 2018

Simon Bradd



Forkortningar

NTM = Oy Naérpes Trd och Metall Ab

CAD = Computer-aided design



1 Inledning

I inledande kapitlet behandlas bakgrunden, syftet och malet med detta examensarbete.

Darefter behandlas avgriansning, foretagspresentation samt disposition.

Detta examensarbete dr utfort vid Oy Nérpes Trd och Metall Ab och dr av
arbetsdkerhetssynpunkt. Jag jobbade pa NTM innan examensarbetet péaborjades,
arbetsuppgifter har varit inom montering av renhéllningsfordon samt hydraulik. Detta var

till fordel for mig dé jag fick forkunskaper inom omrédet som géller detta examensarbete.

Figur 1. NTM:s logo. (NTM 2017)

1.1 Bakgrund

For att fa renhallningsfordonets hydraulik att fungera som det ska maste man stélla in alla
givare, hydrauliktryck och tider. Detta gors pa ventilbordet som sitter inne i komprimatorn

langst bak pd renhéllningsfordonet.

Da metoden som anvinds till att provkora och stilla in hydrauliken pé renhéllningsbilarnas
komprimatorer dr oséker sd bor det bytas till en metod som &r sékrare &n den nuvarande
metoden. I dagsliget ar slutgranskningen ett hog risk arbetsmoment da man maste klittra in
1 sopaggregatets komprimator for att kunna stélla in alla tryck, givare och hastigheter medan

renhallningsbilen ar igang.



Bakficka Skap Uttryckar-
platta
Transport- |
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Figur 2. Renhéllningsfordonets visentliga delar (NTM — internt dokument)

I figur 3 syns bakfickan dit man maste kldttra in for att utfora instillningarna.

Figur 3. 3D bild av bakficka (NTM - internt dokument)

1.2 Syfte

Syftet med examensarbetet dr att pa uppdrag av NTM fa provkorning och instillning av
hydrauliktryck och tider av renhallningsfordonens komprimatorer att fungera direkt nér

komprimatorn &r ihopmonterad inne i fabriken och stir pd transportkdrra dvs. fore



3
komprimatorn monteras pé lastbilen, detta skall minimera arbetsskyddsrisker och personen

som granskar fir en béttre arbetsstillning.

Detta examensarbete heter Utveckling av arbetsscdikerhet vid slutgranskning av sopaggregat
och kommer som det heter att innehalla planering och utveckling av metoden att slutgranska
sopaggregaten pa renhdllningsfordonen, géra anvisningar till hur den nya metoden gér till

samt framstdlla ritningar i SolidWorks till en arbetsplattform.

1.3 Mal

Malet med detta examensarbete dr hitta en 16sning pd problemet som ar att NTM provkor
renhéllningsfordonens komprimatorer fardigt monterade pé lastbilarna. Denna 16sning ska
uppfylla de krav som NTM stéller. Nér detta examensarbete &r klart ska instillning och
provkorning av komprimatorer fungera innan montering pé lastbil och ge samma resultat

som forut.

1.4 Avgransning

Examensarbetet avgrinsas till att planera och utveckla en arbetsmetod att stdlla in givare,
hydrauliska tryck och hastigheter som minimerar arbetsskyddsrisker, gora riskanalys fore
och efter den nya arbetsmetoden, gora anvisningar hur metoden gér till samt att framstélla

ritningar av en arbetsplattform i SolidWorks.

Den nya arbetsmetoden ska tilldta att instéllningar gors medan komprimatorn dnnu stér pa
monteringskérra och ddrav minimera risker for slutgranskaren och ska da vara klar for att bli
utféord med ny riskanalys och examensarbetet vara klart om NTM é&r ndjd och véljer att

anvénda detta i produktionen.

1.5 Foretaget

Som foljande kommer en beskrivning av foretaget Oy Narpes Trd och Metall Ab. Hér
berdttas om foretagets historia, foretaget idag och avdelningen dér examensarbetet har

utforts.



1.5.1 Historia

NTM:s grundare Lennart Nordin borjade med en verkstad vid sitt hem &r 1945 dér han
borjade bygga hjul som hade forstirkta stalband till kdrror, han blev snabbt en kdnd och

palitlig affirsman och verkstaden var snabbt i behov att byggas ut.

Det var efter kriget som befolkningen pa landsbygden var i behov av ménniskor med

kunskaper som Nordin.

Dessa planer blev dock @ndrade nér Nordin bestdmt sig for att starta ett foretag med nigra
affarskompanjoner ar 1950. Detta blev grunden till NTM som finns idag. I starten var det trd
som var materialen som arbetades med och inte s& mycket i metall men efter ett tag borjade
NTM arbeta med jordbruksutrustning samt reparera bilar och maskiner vilket ledde till det
foretaget tillverkar idag och namnet Néarpes Trd och Metall. (NTM — de forsta 50 &ren, 2000
s.12-)

1.5.2 Foretaget idag

NTM koncernen har idag 6ver 500 anstillda. NTM fér ett foretag som tillverkar, séljer och
utvecklar sopbilar, tunga transporter och slipvagnar. Genom att satsa pa produktutveckling
och kvalitet har NTM utvecklats till en av de ledande aktdrerna i Norden. NTM har
expanderat till tolv ldnder runtom i virlden och deras marknadsomréde dr de nordiska
linderna och Storbritannien, Ryssland, Holland, Osterrike, Polen, Kroatien samt de baltiska
linderna. Moderbolaget finns i Nérpes, Finland dér det i dagens ldge jobbar ca. 350st. (NTM
— Om foretaget, 2017)

Figur 3 visar en flygbild av foretaget i Narpes. NTM haller {or tillfdllet pa och bygger en ny
kontorsbyggnad som #r tinkt att vara klar vid foretagets 70-arsjubileum. Ar 2017 var

foretagets omséttning 70,4 miljoner euro. Inom koncernen tillverkades 545 sopbilar ar 2017.



Figur 4. Niirpes tri och metall i Niirpes. (NTM — om foretaget, 2017)

1.5.3 Renhéllningsfordonens monteringsavdelning

Monteringsavdelningen ar uppdelad i flera avdelningar, komprimatormontering,
skdpmontering och slutmontering. Detta examensarbete &r utfort pa komprimatormonterings

avdelningen.

1.6 Disposition

I dispositionen foljer en kort presentation av varje kapitel i examensarbetet. Syftet med
dispositionen &r att 14saren ska fa en uppfattning av vad som kommer att behandlas i varje

kapitel.

e Kapitel 1, i inledningen tas det upp om bakgrunden till examensarbetet, syftet, mélet,

avgransningen och beskrivningen av foretaget.

e Kapitel 2, i problemformuleringen fokuseras det pa problemet som

instéllningsmetoden hade och farorna denna metod medforde.

e Kapitel 3, teorikapitlet innehaller teorin som hor till detta examensarbete dér finns
det bland annat information om renhallningsfordon, information om riskanalys och

kartlaggning samt krav pa arbetsplattformen.

e Kapitel 4, metodkapitlet tar upp metoderna som anvénts for att genomfora detta

arbete.



Kapitel 5, resultatkapitlet innehdller det slutgiltiga resultatet av detta arbete.

Kapitel 6, i diskussionskapitlet skrivs egna funderingar och tankar om detta arbete

samt resultatet t.ex. vad som kunnat gjorts annorlunda.

Kapitel 7, 1 kdllforteckningskapitlet presenterats killorna som anvénts i detta arbete.



2 Problemformulering

I detta kapitel gas problem med foregaende instéllningsmetod igenom for att fa forstaelse

for utvecklingen av den nya metoden.

2.1 Gamla metoden

Provkorning av komprimator pd fardigt renhéllningsfordon r farligt dd den som provkor
méste sitta inne 1 komprimatorn med lastbil och hydraulik igdng kort. Den som provkor
behover klittra in under ventilbordet och ligga pa plattan som pressar ihop sopor och stilla
in givare, hydrauliktryck och hastigheter, det dr vildigt trangt och svért att komma bort ifall

ndgonting skulle gd fel samt hog risk att kldmma sig i rorliga delar eller halka ndr man

klattrar in, dven arbetsstdllningen dr vildigt dalig med denna metod.

Figur 5. Gamla metoden att stiilla in hydraulik. (NTM- internt dokument)



3 Teori

I teorikapitlet behandlas teorin om examensarbetet. Meningen med detta &r att 14saren ska fa

forstaelse med examensarbetet.

3.1 Renhéllningsfordon

Renhallningsfordon kan antingen vara av baklastar-, frontlastar- eller sidlastarmodell.
Modellen som detta arbete gors dt dr baklastarmodellen 1 figur 5. Baklastaren anvénder

bakdelen till att tomma soptunnor. (NTM — Renhallningsfordon)

Figur 6. Baklastare. (NTM-Renhallningsfordon)

En frontlastare (figur 6) anvénder en hdvarm som lyfter och tdmmer soptunnorna framifran.

Figur 7. Frontlastare. (NTM-Renhallningsfordon)
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En sidlastare (figur 7) har hdvarmen vid sidan som greppar soptunnan och tdmmer den i

skapet.

Figur 8. Sidlastare. (NTM-Renhéllningsfordon)

3.2 Utredning av farorna i arbetet och bedomning av riskerna

Riskhantering omfattar tre faser:
e Att identifiera risker, faror och oldgenheter.
e Bedoma riskerna.
e Bekimpa riskerna.

(Riskbedomning, Arbetarskyddsforvaltningen, 24.9.2015)

Riskanalys

« faststéllande av gransvarden

—» * identifiering av faror

* beddémning av riskens omfattning,
dvs. estimering av risken

3 < ) Risk-

beddémning

Bedomning av riskens betydelse
|_» * beslutomriskens godtagbarhet
* analys av alternativ

Risk-
v ~ > hantering
Minskning av riskerna '
* beslutsprocess
« verkstallighet
|+ uppféljning

Figur 9. Riskhanteringens olika faser. (Riskbedémning)
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For att ha ett fungerande arbetarskydd sa krdvs att man strdvar till att halla
arbetsforhallandena sdkra pa arbetsplatsen. For att uppnd detta sd krévs att man identifierar
riskfaktorer och oldgenheter i arbetet samt faststéller riskernas omfattning, dvs. gor en

riskbeddmning sd att man skall kunna hantera riskerna.

Syftet med riskbedomningen dr att hitta farorna i arbetet, identifiera hur stor risk farorna for
med sig samt att kartldgga hoten systematiskt och vidta atgérder som behdvs for att uppnd
arbetssdkerhetsnivin man strivar till. Malnivan for sékerheten kan t.ex. skrivas in i

arbetarskyddets verksamhetsprogram.

Farofaktorer dr fenomen i arbetet som kan leda till t.ex. en olycka eller sjukdom. Som
exempel pa farofaktorer som kan orsaka detta sd kan nimnas délig arbetsstéllning, hala golv
eller buller etc. Risken &r kombinationen av hur allvarlig hindelsen &r med sannolikheten

for att den skadliga hiandelsen skulle hdanda. (Arbetarskyddscentralen TTK, 2010, s. 25)

Planera beddmning och a3
samla utgéngsfakta

\J

l— |dentifiera riskfaktorer
\J

Chioibarh Faststall riskens storlek Feadback och

. folider
atgarder PR e uppfdljning

\J

Beddm riskens
betydelse

\J

Valj &tgarder och
genomfér dem

Figur 10. Riskbedéomningens process. (Arbetarskyddscentralen TTK, 2010, s.25)
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3.2.1 Planering av bedomningen

Kunskaper om sdkerheten pé arbetsplatsen stoder riskbedomningen, t.ex.
sakerhetskartliggningar, olyckor som skett eller tidigare riskbedomningar och

riskkartldggningar.

Att dela upp arbetsplatsen i olika omradden samt att dela in alla faromoment i passliga
beddomningsobjekt 4r en bra metod att fi en béttre helhet av riskbedomningen av
arbetsplatsen och f4 mer korrekt resultat av riskbedomningen. (Arbetarskyddscentralen

TTK, 2010, s. 26)

3.2.2 Identifiering

Arbetsgivaren ska identifiera oldgenheter och risker som finns pd grund av arbetet, platsen,
arbetstiderna, arbetsforhillandena och miljon i 6vrigt. Vid identifiering av risker ska hiansyn

tas till dessa punkter:
e Risken som finns for olycksfall och annan fara for hélsan.
e Arbetsrelaterade sjukdomar, risksituationer och olycksfall som redan férekommit.
e Om arbetstagaren belastas i arbetet.

e Arbetstagarens alder, yrkeserfarenhet och andra forutsittningar.

(Arbetarskyddslag, 2002/738 §10)

Olika metoder kan tillimpas vid identifiering av farorna t.ex. checklistor, iakttagelser och

intervjuer. (Arbetarskyddscentralen TTK, 2010, s. 26)

3.2.3 Bedomning av riskerna

Med bedomning av riskerna sa dr mélet att 6ka sdkerheten och hélsan péd arbetsplatsen.
Atgirderna kan vara kostsamma for foretaget men &kar 4ven produktiviteten och

motivationen hos arbetstagarna samt kvalitén av produkterna.

Genom att bedoma sannolikheten och hur allvarlig foljden ar sa faststills storleken av risken.
Vid bedomning sa jamfors riskerna med varandra och med hjélp av detta far man reda pa

hur brddskande atgdarderna &dr. Punkter som inverkar pd riskernas storlek ar:



e Antalet personer som utsitts for riskerna.

e Om personerna i fraga dr medvetna om riskerna.

e Personernas arbetsmetoder.

e Hur skadlig riskerna ar for halsan.

Fel och avvikelser fran verksamheten.
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Da sannolikheten for en risk bedoms ska nuldget anvdndas och om risken ar under kontroll

istdllet for att tdinka pd hur sannolika kommande héndelser &r, d4 koncentreras bedomningen

till de atgarder som behovs.

Med hjdlp av en matris (figur 5) faststélls hur allvarlig en risk dr i skala 1-5 och dven hur

bradskande atgérden dr. (Arbetarskyddscentralen TTK, 2010, s. 28)

FOLJDER
SANNOLIKHET Lindriga (a) Skadliga (b) Allvarliga (c)
Osannolikt 1 Betydelselos risk 2b Liten risk 3¢ Mattlig risk
Maijligt 2a Liten risk 3b Mattlig risk
Sannolikt 3a Mattlig risk ' I 5 Oacceptabel risk

Figur 11. Riskmatris. (Arbetarskyddscentralen TTK, 5.28)

Efter placering av risken till denna matris sa vet man farans betydelse och kan borja planera

atgirder. Inom ruta ett dr risken betydelselds, rutorna tva ar liten risk och tre &r en mattlig

risk, dessa ir eventuellt innu acceptabla. Ar risken inom rutorna 4 eller 5 ér risken betydande

och oacceptabel.

Betydelselos risk:

o Atgirder kriivs inte direkt.

e Bor uppfoljas kontinuerligt.
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Liten samt mattlig risk:
e Arbetstagarna bor veta vilka arbetsmetoder som dr sékra att anvénda.
e Bor uppfoljas och héllas under kontroll.
e Vid behov sa utfor atgérder for att minimera risken.
Betydande och oacceptabel risk:
e Forhéllandena bor overvakas fortlopande.
e Atgirder bor ha tidschema och utforas.

e Om risken &r oacceptabel fir inget arbete utforas innan den minimerats.

(Riskbeddmning, Arbetarskyddsforvaltningen, 24.9.2015)

3.2.4 Atgirder och uppfoljning

Riskerna skall avligsnas eller reduceras om mdojligt. Atgirderna ér sdna som antingen
paverkar riskernas sannolikheter eller konsekvenser. Lagstiftningen skall beaktas vid val av

atgdrder samt se till att de uppfylls.

Det I6nas att samla in arbetstagarnas forslag till atgérder vid identifiering av faromoment dé
de kénner till sina uppgifter och ofta har forslag till férbattringar och hur risker skulle kunna
avhjdlpas. Arbetstagarna forbinder sig ockséd till fordandringarna dd de involveras i

behandlingen.

Atgiirderna skall foljas upp och stimma med riskbedémningen effekten av dem kontrolleras
eftersom den inte alltid motsvarar forvantningarna. Riskbeddmningen har man dven nytta av
vid inskolning av nya arbetstagare da alla faror har kartlagts. (Arbetarskyddscentralen TTK,
2010, s. 29)

3.2.5 Arbete som kan medfora sarskild fara

Om det visar sig att arbetet kan medfora sirskild fara sd far arbetet endast utforas av
kompetenta arbetstagare eller ndgon som stdr under en sddan arbetstagares direkta

overvakning. Andra personers tilltrdde till riskomradet skall forhindras.
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Arbetsgivaren bor ge arbetstagarna information om riskerna och se till att arbetstagarna far
introduktion i arbetet samt forhéllandena, redskapen och metoderna som tillimpas pé

arbetsplatsen samt se till att undervisning och handledning ges for att forhindra risker.

Arbetarskyddslag (2002/738 §11)

3.2.6 Arbetsolyckor och farliga situationers utredning

Enligt Arbetarskyddscentralen TTK &r syftet med att utreda intrdffade olyckor att hitta
forbyggande dtgirder for att forhindra liknande incidenter. Utdver olyckorna dr det viktigt
att utreda alla farliga situationer och ndra Ogat situationer som intréffat.

(Arbetarskyddscentralen TTK, 2010, s. 30)

Det ska finnas rutiner for hur olyckor och farliga situationer anmils pa arbetsplatsen.
Blanketter skall finnas tillgdngliga och anvidndas vid anmélning, i unders6kningarna skall
det framga att detta gors fOr att gora arbetet sdkrare och inte for att skylla pa nagon. Foljande

fragor stills t.ex.:
e Vad som hédnde?
e Varfor det hiande?
e Hur kan detta forhindras att det hinder igen?

(Arbetarskyddscentralen TTK, 2010, s. 30)

3.3 Hogtrycksskador

Hogtrycksskador kan intréffa vid arbete med system som anvénder &mnen under hoga tryck.
I detta examensarbete anvdnds hogtryckssystem som anvidnder hydraulolja.
Hogtrycksskador kan snabbt bli farliga och om de inte behandlas snabbt pé ritt sétt s kan

konsekvenserna bli allvarliga.

3.3.1 Allmint

En hogtrycksinjektion betyder att en strédle med hogt tryck traffar kroppen och penetrerar
huden eller 6gon osv. 7 bars tryck ricker for att ga igenom huden, t.ex. i ett hydraulsystem
kan trycket gi uppemot flera hundra bar. Aven medier som luft, vatten och andra kemikalier

orsakar hogtrycksinjektion. En vanlig orsak som orsakar hogtrycksskador &r att
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hogtrycksstrélen riktas mot kroppen i misstag. En annan orsak &r lickande slangar, ventiler

och andra komponenter i hydraulsystem. (Hogtrycksskador, u.d)

Den skadades namn: g Foretagets namn:

Hemadress: Adress:
Arbetsmiljoansvarig:

Telefc hem: Fo tele. nr:

Narvarande personals namn:
Narvarande personals tele. nr:

O Pikalla vid behov ambulans, tele 112
Gér upp om mdtesplats

Markera injektionens inging samt strilens riktning

Var hinde olyckan (ange t ex provbiink eller maskin):

Vitsketyp;

Ungefirligt tryck;

Temperatur:

Ungefirligt avstand mellan lickan och ingéng i huden: (ringa in avstand)

Qmm | 10 n’ml 20 mmI 30 mm' 40 n'ml Smm €0 mml o n'ml 20 r»'ml 0 mml 100 rw'rrl iy

Gl6m ej att skicka med denna checklista, skyddsdatabladet samt en kopia
pé informationsmaterial, till sjukhuset !!!

Figur 12. Hogtrycksinjektion — checklista (hégtrycksskador, u.d)

3.3.2 Hud eller 6gonskada

Ingdngsdppningen vid skadan kan vara véldigt liten, som t.ex ett ndlstick och symptom
saknas men det &r viktigt att dka direkt till sjukhus for efter ett tag kan det skadade omradet

svullna, bli missfargat och funktionen nedséttas samt smértor forekomma, detta kan leda till
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en ldngvarig kroppskada eller i vérsta fall amputation. Det injicerade dmnet sprids i vdvnader
i kroppen si& man bor meddela vérdpersonalen om att ta kontakt med

giftinformationscentralen.

Vid triff 1 6gat skall 6gonspolning paborjas direkt och pdga 1 20 minuter samt att ta sig akut
till sjukhuset. Vid hdndelse av hogtrycksskador skall sédkerhetsdatabladet pd det injicerade
dmnet tas med till sjukhuset om mdjligt men fér inte fordrdja kontakten med sjukvérden.

(Hogtrycksskador, u.4)

3.4 Sakerhet vid hanterande av hydraulolja

Vid arbete med hydraulolja, (som i detta examensarbete), sa skall 1dmpliga skydd anvidndas

sa att arbetaren dr skyddad mot stdnk. Dessa dr t.ex.:
e Liampliga skyddshandskar.
e Arbetskldder till indamalet.
e Skyddsglasdgon.
e Ogonspolning och dusch skall finnas tillgéingligt.

Om en lacka uppstar skall den stoppas pa ett sékert sétt och undvik att spill kommer ned 1
avlopp och vattendrag osv. Spill skall samlas upp med icke brannbart material och detta

placeras i midrkta slutna behallare.

Undvik kontakt med 6gon och hud samt undvik att andas in dngor. (Neste oil, 2015, s. 4)

3.4.1 Faror med hydraulolja

e Skadligt vid fortdring samt eventuellt dodligt om det kommer i luftvidgarna.Vid
inandning skall frisk luft uppsokas och se till sa andning underlittas. Vid fortdring

skall munnen skoljas, framkalla inte kridkning dé detta sprider amnet.

e Skadligt 4t huden, orsakar allergiska reaktioner och irritationer. Vid kontakt med hud

skall nedstinkta kldder tas av och huden tvittas.

e Allvarligt skadlig 4t 6gon. Vid kontakt med 6gonen skall de skoljas omedelbart med

vatten.
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Om symptom kvarstar skall ldkarhjilp sokas.

Vid bekdmpning av brinnande hydraulolja skall koldioxid, skum, pulver eller vattenspre;

anvindas, inte vatten i samlad stréle da detta sprider branden. (Neste oil, 2015, s. 3)

3.5 Arbetsplattformen

Enligt Stadsradets forordning om sdkerheten vid byggarbeten skall arbetsplattformar vara
sdkra och ldmpliga for arbetet som utfors samt tillrickligt breda dar arbetaren vistas och bor

ha f6ljande egenskaper:

o Tillrdckligt stabil konstruktion.

e Tillrdckligt bred beroende pa arbete som utfors.

e Vagritt konstruerad.

o Fastsatt sé att den ej forflyttas pa underlaget pga. belastning.

e Inga oskyddade 6ppningar.

e Ytan arbetaren vistas pa fér ej vara hal.

e Konstruerad sa att ingen snavningsrisk forekommer.
(Statsradets forordning om sidkerheten vid byggarbeten, 23.8.2002)

Enligt Kayttdasetuksen soveltamissuosituksia rekommenderas dessa delar och matt till
arbetsplattformen ndr man pa grund av en maskins konstruktion maste forflytta sig ovan

mark fOr att utfora arbetsmoment som inte ar tillfélliga.

Vid arbete dér fallhgjden ar 6ver 0,5 m sa krévs ett skyddsrdcke som ar minst 1,1 m hogt
samt en fotlist pd minst 10 cm. Krav pa skyddsricket dr dven att dir inte finns 6ver 0,5 meter
stora 6ppningar pa hojden. Fria bredden arbetarna ror sig pd ska vara minst 800mm men om
bara en person arbetar pé plattformen sa fir 600mm anvéndas till bredd. (Kéyttdasetuksen

soveltamissuosituksia, 2013, s. 91)

Skyddsrickets handledare, rdckstolpar samt motsvarande konstruktioner ska tala en
punktbelastning om 1 kN utan permanenta formandringar i de riktningar dit risk for fall

foreligger. Mellanledaren och fotlisten ska tdla en punktbelastning om 0,5 kN som placerats
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sa oformanligt som mojligt. (Statsrddets forordning om sékerheten vid byggarbeten,

23.8.2002)

3.6 Solidworks

Till att rita upp arbetsplattformen at detta arbete anvéndes programmet SolidWorks som dr

CAD-programmet som anvédnds pd NTM.

SolidWorks ér ett tva- och tredimensionellt CAD-program som star for computer aided
design, Dassault Systémes som &r ett franskt foretag har utvecklat SolidWorks. Den forsta
utgdvan slipptes 1995 och varje ar s& slidpps nya versioner med nya funktioner och
discipliner. Programmets fokus dr mekanikkonstruktion och anvdnds 6ver hela vérlden. 1
dagens lage ar det ett av de ledande 3D-CAD-system och finns i bdde kommersiell och
studentupplaga. (Solidworks, 2016)

3.6.1 Solidworks modeling

Grunden till en “part” &r sketchen. Forst ritas konturerna upp i en tvadimensionell sketch
som sedan extruderas och blir tredimensionell. Det finns flera verktyg som rundar kanter,
tar hal i detaljen med fardiga standarddiametrar och géingar hélet om det behdvs. Material,
densitet, elasticitet kan véljas till detaljen. Nér delen dr klar sparas den som en part och dven

en ritning kan goras. (Bergfors 2012, s. 10)

Figur 13. Exempel pa Solidworks part (NTM — internt document)
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3.6.2 Solidworks assembly

Solidworks assembly dr sammanstéllningen av alla parts” (delar) man gjort tidigare och
sparat separat. Delarna sammanfogas med olika “constrains” (krav) i sammanstillningen,
t.ex. att ytor skall sitta ihop, vara jimn hojd, vara parallella eller att skruvhal skall vara
anpassade etc. Man ser snabbt om delar inte passar i sammanstéllningen och kan da gé
tillbaka till delens egna ritning och kan enkelt géra om den d& den &r sparad separat.

(Bergfors, s. 11)

Figur 14. Exempel pa Solidworks assembly (NTM — internt dokument)

3.6.3 Solidworks drafting

“Drafting” betyder ritning och &r ndr man gor en ritning av en del eller sammanstéllning.
Forst viljs papperstorleken fran A0-A4, dérefter védljs en vy av delen och placeras ut.
Daérefter kan alla behovliga métt, ytfinheter, svetssymboler etc. placeras ut. Om nagon vy ar
for liten eller for stor kan skalan enkelt &dndras. I en sammanstéllningsritning sa kan en tabell
med alla delarna ldggas in pd ritningen och mérkas ut med cirklar och pilar (se

sammanstéllningsritning 1 bilagor). (Konstruktion av sopkérlslyft for renhallningsfordon, s.
12)
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Figur 15. Ritning i SolidWorks. (NTM - internt dokument)
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4 Metod

I detta kapitel behandlas tillvigagéngssittet for detta examensarbete. Metoder som anvints
ar bland andra diskussioner med personal, observationer, planering och jaimforelser med

tidigare forsok.

4.1 Diskussion med uppdragsgivaren

Niér uppgiften som skulle goras at foretaget blev faststdllt sa var det viktigt att f4 en inblick
1 hur detta skall utforas for att komma igang med arbetet. Efter samtal och diskussioner med
handledaren och foretaget sa klarnade projektet och jag visste vad som skall goras.
Handledaren har forut velat ha detta projekt genomfort och visste mycket om projektet vilket
gjorde att han var till stor hjdlp. Vi fick ganska snabbt fram att pd detta sitt skall

slutgranskningen utforas hidanefter.

4.2 Observationer

Med observationer menar jag det som jag sjdlv har lagt mérke till och sett vid vistelser pd
monteringsavdelningen pd foretaget. P4 grund av att jag varit observant och sett hur
arbetsmomenten gar till samt diskuterat med arbetare sé har jag dven fatt en inblick i vad

som behover forbittras.

4.3 Test

Ett test genomfordes genom att koppla pd ett hydraulaggregat pd komprimatorns slangar och
tillfalligt sétta lastpallar och trappstegar runt den istdllet for arbetsplattformen som senare

skall vara runt komprimatorn nir denna metod tas i bruk.

Alla tider, tryck och givare stilldes in som vanligt och kollades senare upp nér
renhdllningsfordonet blev klart for leverans. Antal varv som skruvades pé
instéllningsskruvarna antecknades och jimfordes vid slutgranskningen och da vet man
skillnaden mellan instéllningarna med hydraulaggregatet som star pa verkstadsgolvet och
aggregatet som sitter i renhéllningsfordonet och ar dd mojligt att gora anvisningarna med

ritt antal instdllningsvarv pa skruvarna.
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4.4 Riskanalys

Arbetsmomentet granskas noggrant och alla moéjliga risker for arbetaren antecknas. Nésta
steg &r att ta reda pd sannolikheterna for dessa risker och vilka konsekvenser de medfor ifall
de intriffar. En riskanalys for arbetsmomentet som anvinds i dagsldget utfordes och
bedomdes enligt riskbeddmningsmatrisen i teorikapitlet. Riskanalysernas dokument finns

bifogade i bilagorna och sammanstillningen av riskerna finns i resultatet.



23
5 Resultat

I detta kapitel kommer resultatet som fétts efter den nya instéllningsmetoden.

5.1 Risker efter nya instillningsmetoden

Har foljer de forekommande riskerna for gamla instéllningsmetoderna samt restriskerna nar
den nya metoden har tillimpats. Alla risker har minskats och kan nu tolereras enligt

materialet 1 teorin.

Arbetsplattformen minskar de ergonomiska riskerna men arbetaren bor tinka pa hallningen
for att t.ex. risken for ryggstdllning skall vara minimerad. Halkning och snubbling kan
forekomma ifall olja spills pd plattformen men material till uppsamling av olja finns pé
arbetsplatsen samt plattformen gor denna risk osannolik jAmfort med hur arbetet utfordes

fore.

Da arbetaren nu dr langt ifrén rorliga delar (se figur 19 och 20) s &r riskerna for klamning,
intrassling mellan féremal och arbete i tranga utrymmen laga. Risken for hogtrycksskador
ar osannolik men for att vara helt sidker fran den skall handskar som ar gjorda for detta jobb

anvéndas ifall t.ex. ventilbordet till hydrauliksystemet ar defekt och spricker.

I dokumenten som finns i bilagorna syns dven konsekvens och sannolikhet for alla risker.



Tabell 1. Riskanalys efter nya instiillningsmetoden.

Atgiirdsplan: Riskbedomning - Arbetsmiljo
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Arbetsplats NTM
Arbetsomrade Slutgranskning av sopaggregat
Atgirder for Ar
att Rest | dtgiirden
Kod | Faktorer Fara Risk | minska risken |risk | utford
E4 | Ergonomiska Arbetsnivéns hojd 2 Ny metod 1 Ja
E7 |Ergonomiska Ryggstillning 4 Ny metod 2 Ja
E8 | Ergonomiska Hand o. Axelstillning 2 Ny metod 1 Ja
E9 | Ergonomiska Handleds o. Fingerstillning 1 Ny metod 1 Ja
E10 | Ergonomiska Huvud o. Nackstéllning 3 Ny metod 1 Ja
E11 | Ergonomiska Fotternas stéillning 3 Ny metod 1 Ja
E20 | Ergonomiska Arbetsplatsens utrymme 4 Ny metod 2 Ja
K1 |Kemiska Hilsofarliga kemikalier 1 Ny metod 1 Ja
K3 |Kemiska Allergiframkallande kemikalier | 1 Ny metod 1 Ja
Brand o. Explosionsfarliga
K4 |Kemiska kemikalier 1 Ny metod 1 Ja
O1 | Olycksfall Halkning 4 Ny metod 2 Ja
02 | Olycksfall Snubbling 4 Ny metod 2 Ja
O3 | Olycksfall Fall 3 Ny metod 1 Ja
04 | Olycksfall Kldmning mellan 2 foremal 4 Ny metod 2 Ja
014 | Olycksfall Intrassling i rorligt foremél 4 Ny metod 2 Ja
020 | Olycksfall Arbete i trdnga utrymmen 4 Ny metod 2 Ja
Oljeldckage som kan orsaka
022 | Olycksfall hogtrycksskador 4 Ny metod 2 Ja

5.2 Arbetsplattform

Arbetsplattformen gjordes utgdende ifrdn rekommendationerna och maétten i teorikapitlet
samt med onskemal frdn NTM. Hogra sidan gjordes pa hjul och med gangjirn och 1as sa att
plattformen gar att vika ut dér och detta gor sd att komprimatorn ar ldttare att kora dit med

hjullastaren. Med denna plattform far dven arbetaren bekvdmare stdllning att utfora sitt

arbete och slipper det tringa utrymmet nidr man kldttrar in 1 komprimatorn.

Arbetsplattformens material dr aluminium for att hélla vikten nere.
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Figur 16. Ritning av arbetsplattformen i SolidWorks

5.3 Anvisningar

Anteckningar gjordes vartefter testet av nya instillningsmetoden utfordes och av dessa
gjordes anvisningar at arbetaren som skall utfora detta arbetsmoment. Istéllet for
renhdllningsfordonets hydraulaggregat anvinds ett testaggregat med tank i verkstaden till att

kora alla funktioner pd komprimatorn.

1. Hydraulaggregatet monteras pa och startas upp, direfter belastas alla funktioner mot

dndlagen for att fa fram eventuella lackage.

2. Styrkort och mandverdosa monteras pa komprimatorn. Blindpluggar skall monteras

pa KLO2LR och G18.

3. Manometer monteras pa LS.
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Figur 17. Anvisningar steg 1-3

4. Skruva bort alla skyddspluggar pa ventilerna for tryckinstéllning.

5. Starta aggregatet och g igenom tryck instdllningarna enligt kontrolldokumentet.

6. Stanna aggregatet efter instdllningarna och skruva pa alla skyddspluggarna igen.

Figur 18. Anvisningar steg 4-6
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Tryckinstillningarna skall goras enligt positionen i figur 19. Da finns det ingen risk for
skador fran rorliga delar i komprimatorn nir man kor funktionerna, dd man nu inte lingre ar

inne i komprimatorn bland alla rorliga delar. De ergonomiska riskerna minskas dven mera

nér arbetsplattformen é&r tillverkad och pa plats.

e

b
-]
=
=
o
-
=
2

Figur 19. Anvisningar for tryckinstillning

Karllyftens instillning gors fran positionen i figur 20, som dr funktionen som tommer
sopkirlen, dven komprimator ned gors fran denna position och det dr funktionen som
anvéinds till att tomma sopskdpet pd renhdllningsfordonet. Hela komprimatorn bak pé

fordonet uppkort i luften och tid till att kdra ned det efter tomning sa skall ta 20 s, 1 figur 21

syns instéllningsskruven till detta.



Figur 20. Anvisningar for kiirllyftens instiillningar

Funktionen “komprimator ned” justeras pa skruven i figur 21. Justerskruven skall skruvas in
i bottenldge och sedan 1,15 varv ut och detta motsvarar 20s tid for komprimatorn att dka ned

nér renhallningsfordonet &r klart.
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Figur 21. Justerskruyv till komprimator ned.

Andligesgivarna stills in enligt figur 22 och figur 23. Detta ir till for att inte cylindrar skall
koras hart till andldgen och skadas. Med dessa métt fungerar cylindrarna som de ska och

figur 23 visar dven hur kontakter skall vindas for att skyddslock skall passa.
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Figur 22. Instéllning av ilindligesgivare
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Figur 23. Instéllning av ilindligesgivare
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5.4 Resultatdiskussion

Resultaten av den nya instidllningsmetoden uppfyller nu de krav som NTM har stillt pa den
och minskar arbetsriskerna. Arbetsplattformen uppfyller rekommendationerna frén teorin

och den funktion och design som NTM ville ha pa den.

Manga faror med arbetsmetoden blev identifierade, bedomda och dtgidrdade enligt teorin i
detta examensarbete s arbetaren kan utfora detta arbete pa ett sidkrare sétt precis som syftet

med detta arbete var.

Som det lyder i teorin sa géller det nu att uppfolja arbetet och se till att dessa risker &r

minimerade och att denna arbetsmetod fungerar och ar sikrare.

Enligt lagstiftningen sa bor arbete som medfor sirskild fara endast utforas av kompetenta
arbetstagare och detta giller denna metod och den utfors av erfarna arbetare. Anstills nya
arbetare till detta s fir de introduktion och nu har de bra anvisningar hur de skall gora samt

ett sdkrare sitt att utfora sitt arbete.

Anvisningarna fungerade i testet men dndringar till dessa kan eventuellt komma vid t.ex.
byte av hydraulaggregat ifall tiderna pd funktionerna inte stimmer Overens med nér
renhéllningsfordonet skall levereras till kunden, isf. skall antalet varv som stills pé

instéllningsskruvarna dndras i anvisningarna.

5.5 Kiritisk granskning

Detta examensarbete har lyckats bra da man jimfor resultatet med arbetets syfte. Fordelar ar
att instdllningsmetoden nu dr mycket sikrare och sannolikheten for olyckor inte ar lika stor.

En annan fordel med detta dr att dessa dndringar i arbetet inte dr kostsamma.

En nackdel dr att komprimatorerna blir littare nedoljade och smutsiga med denna metod

jamfort med den foregaende, s krivs noggrann tvéttning nu fore malning.

Det som kunde gjorts bittre i detta examensarbete ar att arbetsplattformen ritats upp snabbt
nér jag fick reda pé hur den skulle vara s hade den hunnit bli tillverkad. Da hade det varit
mdjligt att hinna gora eventuella &dndringar pa den. Ett annat forbattringsforslag hade varit
att testa metoden pd nagon annan modell av komprimator for att f4 fram skillnader mellan

instéllningar.
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5.6 Forslag till fortsatt forskning

Forslag till fortsatt forskning vore att ordentligt uppfdlja den nya arbetsmetoden nér den kor
igdng helt och hallet for att se om nya risker forekommer eller om nagon av riskerna

fortfarande ar for sannolik.

Renhéllningsfordon som blir gjorda med den nya metoden bor f6ljas upp och alla tryck och
tider dubbelkollas nir fordonet skall levereras sa att de stimmer, finns det avvikelser borde

andringar till anvisningarna goras.

Till renhéllningsfordonen finns olika varianter av komprimatorer med olika cylindrar och
modeller, anvisningar till andra modeller bor goras vartefter sd att man far denna metod att

tacka alla till sist.



34

6 Diskussion

Ar 2013 till 2014 samt sommaren 2015, 2016 och 2017 var jag anstilld hos NTM. Detta var
till fordel for mig ndr jag hade forkunskaper om hur renhdllningsbilarna fungerar samt

kunskap om hydrauliken. Viren 2017 fragade jag om ett ldmpligt examensarbete.

Detta examensarbete har varit intressant men krdavande att utféra da det innehallit flera olika
delar som bl.a. efterforskning och frigor till handledare, testningar av gamla och nya
metoder att slutgranska, riskanalyser och kartldggningar, tillverka ritningar i SolidWorks till

arbetsplattformen och gora anvisningar.

Det gick ganska trogt att komma igang med detta examensarbete och att veta hur jag ska gé

till viga men efter att jag fatt den behdvliga teorin skriven sa gick resten bittre.

I borjan borde jag ha samlat ihop litteraturen och kéllorna som behdvdes till teorin till detta
arbete istillet for att soka upp en i géngen och kora fast. Jag var dock noga med att
dokumentera och killhdnvisa redan fran borjan sé att inget sddant detektivarbete skulle

behovas senare.

Att soka faror i arbetet har varit intressant och nu har jag mera kunskap och forstaelse hur

farligt vissa saker i arbete kan vara.

Att rita upp arbetsplattformen i SolidWorks ldrde jag mig mycket av och det var bra att friska
upp minnet med ritprogram da det har varit vildigt lite av saddant i skolan pa sista tiden. Av

NTM:s personal fick jag hjilp med ritningarna vilket behovdes.

Jag borde ha ritat upp plattformen direkt jag visste hur den skulle goras, da hade jag hunnit

se den i anvindning medan jag &nnu holl pd med detta examensarbete.

Aven efter detta examensarbetes teoridel har jag fatt kunskap om att planera, utveckla och

soka upp risker i arbetet samt vad de medfor och varfor det ér viktigt att minimera dem.

Resultatet dr jag n6jd med sa har 1angt och det skall bli intressant att se hur det fungerar nér
denna metod kor igng pé riktigt, &ndringar pa anvisningarna och arbetsplattformen kan nog

komma i framtiden.
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ERGONOMISKA FAKTORER (E)

Bilaga 2

IDENTIFIERING AV RISKER

Foretag: NTM

Beddmningsobjekt: Slutgranskning av sopaggregat

Datum: 21.3.2018

Gjord av: Simon Bradd

Faktorer som skall granskas:

Arbetsstéllet

E 1. Allmén ordning och reda

E 2. Gangar och golv

E 3. Trappor, stegar och ramper
E 4. Arbetsnivans hojd

E 5. Stolar.

E 6. Bildskarmar och instrumentpaneler

Arbetsstallning

E 7. Ryggstélining (bojd/vriden)

E 8. Hand- och axelstéllning

E 9. Handleds- och fingerstéllning
E 10. Huvud- och nackstéllning

E 11. Fétternas stéllning

Belastning av kroppen

E 12. Oavbrutet stdende eller sittande

E 13. Arbetets pausférdelning, intervaller
E 14. Upprepande arbetsrérelser

E 15. Tunga lyft

Arbetsredskap och -metoder

E 16. Arbetsredskap, maskiner och anordningar
E 17. Hanterin av féremal

E 18. Arbetsstallets stéd- och hjéalpredskap

Andra mojliga riskmoment
E 19 Méjlighet att &ndra arbetsstallning

E 20U Arbetsplatsens utrymme

Ytterligare information:

Risk fore-
kommer

ERERR OOE0O0O0O

Oooono

ooo

OR0O

Utvarde-
ra risken

Ingen risk  Ingen
uppgif
t

OOORER®
BEEROOOO

Oooooo
Oooooo

= O
L] O
L O
L] O
L O
] O
] O
O ®
O O
O O

F6lj med laget

Preciseringar




Bilaga 2

7 ERGONOMISKA RISKFAKTORER (E) ATGARDSBLANKETT
N Beskrivning av risk- Risk | Atgarder Ansvars- | Tid- [ OK
B person tabell
E4 2 Ny arbetsmetod NTM - |
E7 4 Ny arbetsmetod NTM - [l
E8 2 Ny arbetsmetod NTM - M|
E9 1 Ny arbetsmetod NTM - 0
E10 3 Ny arbetsmetod NTM - O
E11 3 Ny arbetsmetod NTM - |
E20 4 Ny arbetsmetod NTM - [l
L
L
L
[m)
]
|
L
L
L

Riskutvirdering ergonomiska faktorer [NTM — internt dokument]
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E FYSIKALISKA RISKFAKTORER (F) IDENTIFIERING AV RISKER
Forelag:NTM Bedomningsobjekl:Slulgranskning av sopaggregat
Datum:21.03.2018 Gjord av:Simon Bradd

O
Faktorer som skall granskas: Risk fore- Ingen  Ingen Preciseringar
kommer risk uppgif
t
Buller
F 1. Ihallande bakgrundsljud o = =]
F 2. Slagljud m] = m]

Temperatur och ventilation

F 3. Arbetsplatsen temperatur o = ]
E 1. Allmén ventilation och punktutsug o = o
F 4. Drag =] = =]
F 5. Kalla eller varma ytor eller redskap =] = m]
F 6. Arbete utomhus m} = m]
Belysning
F 7. Allman belysning m] = =]
F 8. Punktbelysning vid arbetsstallet m] = =]
F 9. Transportvdagarnas sakerhetsbelys- o = o
F 10. Utebelysning ] = (]
Vibrationer
F 11. Vibrationer riktade mot handerna =] = =]
F 12. Vibrationer riktade mot hela kroppen o = m]
Stralning
F 13. Joniserande stralning =] = m]
F 14. Ultraviolett stralning (UV) o = =)
F 15. Laserstralning o = =]
F 16. Infrarédstraining o = m]
F 17. Microvéagor m] = =]
F 18. Elektromagnetiska falt =] = (=}
Andra méjliga riskmoment

m] =] =]

=] =] =]

Utvarde- Folj med laget
ra risken
Ytterligare information:

Riskutvirdering fysikaliska faktorer [NTM — internt dokument]



KEMISKA RISKFAKTORER (K)
BIOLOGISKA RISKFAKTORER (B)

Bilaga 4

IDENTIFIERING AV RISKER

Foretag:NTM Beddmningsobjekt: Slutgranskning av sopaggregat

Datum: 21.03.2018 Gjord av: Simon Bradd

Faktorer som skall granskas:

Exponeringar

K 1. Haélsofarliga kemikalier

K 2. Kancerframkallande kemikalier !

K 3. Allergiframkallande kemikalier 2

K 4. Brand- och explosionsfarliga @mnen
K 5. Damm och fibrer

K 6. Gaser

K 7. Anga, dimma och rék

Anvandning av kemikalier

K 8. Forpackningsmarkningar av kemikalier
K 9. Skyddsinformationsblad

K 10. Kemikaliernas anvandningssatt

K 11. Lagring av kemikalier

K 12. Urbruktagning av kemikalier

K 13. Skyddsuttrustningens skick och anvandning

K 14. Forsta hjalpsuttrustningens skick och anvandning

Brand- och explosionsfara

K 15. Elanordningars skick och anvéandning

K 16. Tillstdnd for och utférande av heta arbeten
K 17. Slackningsredskap samt skyltning

K 18. Utgangar och markning av dem

Biologiska riskfaktorer
B 1. Smittorisk

B 2. Svampar, t.ex. oliga mdgel

Andra mdéjliga riskmoment

Ytterligare information:

Risk
fore-
kommer

Ooooooog OO0OerERO0O ®

oooo

oo

O
O

O

Utvarde-
ra risken

Ingen Ingen

risk upp-
gift
O O
2 O
O O
O O
2 O
2 O
2 O

EEEEEER
OO0o0OoOooOono

= O
x O
x O
m O
= O
N O
m| O
O O
m| O

Folj med laget

Preciseringar

Hydraulolja

Hydraulolja

Hydraulolja
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KEMISKA RISKFAKTORER (K) ATGARDSBLANKETT

BIOLOGISKA RISKFAKTORER (B)

Beskrivning av riskmo- Risk | Atgérder Ansvars- | Tid- OK

mentet person tabell

K1 1 Skyddsutrustning NTM - B

K3 1 Skyddsutrustning NTM - B |

K4 1 Skyddsutrusining NTM - B
|||
[m)
|||
=}
L
|||
|
|||
|
|||
[=)
|||
=}

Riskutvirdering kemiska faktorer [NTM — internt dokument]
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EI OLYCKSFALLSRISKER (O) IDENTIFIERING AV RISKER
Foretag:INTM Beddmningsobjekt: Slutgranskning av sopaggregat
Datum: 21.03.2018 Gjord av: Simon Bradd
Foljande skall granskas: Risk fore- Ingen Ingen Preciseringar

kommer risk uppgift
Arbetsmiljon
0 1. Halkning X O O
0O 2. Snubbling X O O
O 3. Fall (arbetstagare) X O O
0 4. Klamning mellan tva féremal X O O
0O 5. Instangning O X |
0 6. Elstét och risker i samband med den O X O
O 7. Transport av gods och annan trafik O X O
0 8. Kvévning O X O
0 9. Drunkning O X O
Foremal och amnen
O 10.Fall (féremal) O X O
O 11.Stjalpande féremal O X |
O 12.Flygande féremal och stink O X O
O 13.Stét orsakad av rorligt foremal O X O
O 14.Intrassling i rérligt féremal X O O
O 15.Risk fér skarsar av vasst féremal O X O
O 16.Risk for sticksar av vasst féremal O X O
Personernas verksamhet
O 17. Skyddsuttrustning och -anordningar saknas O X
O 18.Risktagning och anvdndning utan skydd O X
O 19.Avvikande situationer och stérningar X

Andra mdéjliga riskmoment
0 20. Arbete i tranga och slutna utrymmen X |

0 271. [asning for undvikande av oavsIKilg start O X O
U 22 Uljelackage som orsakar hogirycksskador X O
Utvéarde- Folj med laget
ra risken

Ytterligare information:
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OLYCKSFALLSRISKER (O) ATGARDSBLANKETT
Beskrivning av riskmo- Risk | Atgérder Ansvars- | Tid=- OK
mentet person tabell
O1 4 Ny testmetod - L
02 4 Ny testmetod - ||
03 3 Ny testmetod - ||
04 ! Ny testmetod 5 |
014 7 Ny testmetod f |
022 7 I - )
|m}
L
Ll
|||
L
=)
Ll
L
L
|m}

Riskutvirdering olycksfallsrisker [NTM — internt dokument]
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‘$‘ PSYKISK BELASTNING (P) IDENTIFIERING AV RISKER
o Foretag: NTM Bedomningsobjekt: Slutgranskning av sopaggregat
Datum: 21.03.2018 Gjord av: Simon Bradd
Foljande skall granskas: Risk fore- Ingen Ingen Preciseringar
kommer risk uppgif
t

Arbetets innehall

P 1. Upprepande eller ensidigt arbete O X O
P 2. Ensamarbete O X O
P 3. Fortgdende uppmarksamhet O X O
P 4. Tvangsstyrt arbete O X O
P 5. Stressande méanniskorelationer O X O
P 6. Bradska O X O
P 7. For stora krav eller malséttningar O X O
P 8. Avsaknad av avancemangsmajlighet O X O
Organisering och verksamhetssatt

P 9. Arbetsinstruktion och handledning O X O
P 10. Arbetsfordelning, arbetsbeskrivning, ansvar O X O
P 11. Arbetstider, évertid och skiftesarbete O X O
P 12. Arbetsférhallandets kontinuitet O X O
P 13. Ledningssaétt O X O
P 14. Arbetstrivsel O X O
P 15. Tillg&ng till information O X O
P 16. Hot om vald p& arbetsplatsen O X O
Andra mdéjliga riskmoment

P 17. Trakasserier eller osakligt bemétande O X O
P 18. Brist pa paverkningsmajligheter O X O
P 19. Brist pa socialt stod O X O

Utvarde- Folj med laget
ra risken
Ytterligare information:

Riskutvirdering psykisk belastning [NTM — internt dokument]






