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1 Inledning

Mitt arbete bestar av tva delar:
e Utredning angaende sakerhetsforeskrifter samt uppdatering av handbok.
e Fullstandiga ritningar och sammansattningsritning for Titan homogenisator i 3D.

Skriftliga delen av arbetet innefattar de sakerhetsaspekter som bor tas i beaktande

angaende maskinsakerhet fore skrivning av sdkerhetsforeskrifter.

1.1 Bakgrund och syfte

Handbdckerna som foretaget hade for maskinerna i foderkdket var utdaterade bade
visuellt och innehdllsmassigt. Det saknades bland annat sdkerhetsforeskifter samt
sakerhetsdekaler for maskineriet, handboken var helt enkelt i behov av ett litet 6gonlyft.
Min uppgift har var att ta reda pa vilka sakerhetsforeskrifter som borde finnas med i

handboken for att gora den fullstéandig, samt designa om den foér snyggare upplaga.

Syftet var att ge en uppdaterad handbok at foretaget, for aven handboken ger en bild
utat av foretaget. Ser handboken halvgjord ut ger det dven en negativ bild av produkten,
fastan produkten ar av valdigt hog kvalitet. Det ar image delen, men handboken har dven
manga andra viktiga funktioner. Den ska innehdlla all behovlig information sa att
anvandaren latt skall forstd och kunna anvdnda maskinen och forstas maste den dven
uppfylla alla de nuvarande krav som stédlls pa handbdcker. Brister i handboken kan

resultera i oangenama rattslighetstvister, speciellt ifall olycka skett.

Dartill behdvdes dven ritningar uppdateras. Eftersom foretaget fortfarande har de flesta
ritningar i 2D, ritade jag 6ver en homogenisator med alla dess delar till 3D och gjorde en
sammansattningsritning av maskinen. Jag kunde sedan anvanda mig av dessa ritningar
som stod vid skrivning av sakerhetsskrifterna, for jag fick med hjalp av ritningarna en
battre inblick innuti maskinen och kunde med dessa enklare kartlagga potentiella interna

faror.



1.2 Foretagsbeskrivning

Petsmo Products AB &r en del av Osterberg Group koncernen. Inom koncernen finns
foretag i bade metall- och plastbranschen. Foretaget grundades pa 1950-talet och har till

idag vuxit till en nuvarande omsattning pa 30 miljoner euro.
Petsmo Products har fyra omraden som de specialiserat sig inom:

1. Titan. Har satsas det pa utveckling och framstéllning av maskiner for slakteri och

foderkok.
2. Vepi. Effektiv hantering av flytgodsel for jordbruket (spridvagnar etc.).
3. Chick pulp. Mobil enhet som slakthanterar gamla varphons.

4. Titan fodertank. Fodertank for langtradare.

1.3 Produktbeskrivning

Ett foderkok tillverkar vatfoder for minkar och ravar med en kapacitet med hastighet

mellan 3-80 ton/timmen.

Det finns ett flertal orsaker till att man matar minkar och ravar med vatfoder. En av
orsakerna ar att vatfoder ar lattare att smalta for kreaturen an vad torrfoder ar. Vatfoder
ar dven billigare att producera eftersom man kan producera det av spillprodukter samt att

fodret har ett betydligt hogre protein- och energiinnehall.

Foderkok kan se ut pa olika satt och innehalla olik utrustning beroende pa for vilket
andamal koket skall anvdandas. Med sma modifikationer kan koket latt aven t.ex.

anvandas inom slakteribranschen.

Harnast beskrivs kort hur Titans foderkok kan vara uppbyggt och vilka delar det

innehaller, samt delarnas funktion.



Figur 1. Foderkék (Petsmo Products)

Beskrivning av foderkok:

1. Kontrollrum. Har skots processtyrningen.

2. Krossare. Krossa material som t.ex. biprodukter fran slakterier.

Kvarn. Malar ner materialet till ett jamnfint foder.

Skruvtransportor. Transporterar horisontellt foder till féljande station.
Kedjetransportor. Transporterar foder till en annan niva.

Mixer. Blandar fodret jamt.

Buffer. Transporterar fodret till homogenisatorerna.

Homogenisator. Finférdelar fodret.
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Bandtransportor. Transporterar det fardiga fodret till slutpunkten.

10. Silon. Slutstation dar den fardiga massan lagras i vantan pa vidare bruk.

Utover dessa vanliga delar finns det tillaggsdelar som kan anvandas inom processen

sasom:

e Kokare. Kokning av slaktbiprodukter, som sedan tillsatts i mixern.

e Foderpump. Hogviskositets pump.



2 Europeiska unionen

For att en maskin skall fa saljas inom EU kravs det att ett flertal olika direktiv och
bestammelser foljs. Sa har det inte alltid varit, men efter att Finland ar 1994 skrev under
EES-avtalet och ett ar senare gick med i Europeiska unionen, har en massa nya direktiv

kommit att galla Finland.

Med dessa avtal forandrades direktiven som galler maskiner och dess 6vervakning,
numera galler samma direktiv alla EU-lander, samt att tillverkaren nu ar ansvarig over
maskinen fran borjan till slut. Varefter tillverkaren fatt godkant CE-certifikat och skrivit
under EG-forsakran om overstammelse, kan maskinen fritt sdljas inom hela EU- och EES-
omradet, utan att nagra extra tester gors eller att ndgon nation inom omradet har ratt att

stoppa handel av produkt som uppfyller kraven.

Men det racker inte alltid med att maskinen uppfyller alla ikraftvarande direktiv som stalls
pa produkten, ibland kan bestallaren ha harda krav pa maskinen, som villkor fér handel,
vilket naturligtvis maskinen da maste uppfylla ifall handel gors vid sidan om de direktiv

som redan finns for produkten.

Ifall maskin skall exporteras till en nation utanfor EES-omradet har EU:s maskindirektiv
ingen som helst betydelse, trots det valjer manga bestallare i dessa lander att endast ta
emot maskiner som uppfyller EU:s direktiv och har CE-markning samt EG-férsakran. Men
overlag ar grundregeln den att maskinen bor uppfylla de bestammelser som finns i det

land till vilket maskinen exporteras.

2.1 EES-avtalet

EES-avtal var aktuella innan EU grundades, och ar sdledes en kvarleva fran den tiden.
Avtalet ar numera till for de lander som ar utanfér EU och vill smidigt sdlja sina varor och
tjanster utan tullar till lander inom EU. Férutom fri handel ger EES-avtalet dven
gemensamma regler for offentlig upphandling, konkurrensregler och transportpolitik,

sociala fragor, forskning och utveckling, miljoskydd, med mera. (EES-avtalet, 2013)



3. Direktiv

Direktiven ar de grundlaggande sdkerhetskrav som stélls pa en maskin och ar till for att
hoja sakerhetsnivan for dessa, darfor ar det viktigt att bade planering och konstruktion av

maskinerna sker efter ikraftvarande maskindirektiv.

Maskindirektivet ar det grundlaggande direktiv som ska foljas till punkt och pricka och
galler alla maskiner ifall inga specialdirektiv finns. Oftast hér dven nagot specialdirektiv till
som till exempel om maskinen har en stromkalla i sig. Da galler aven lagspannings- samt
elektromagnetisk kompabilitetsdirektivet EMC, vilket kan dandra pa gallande direktiv en

aning.

3.1 Standarder

Standarder ar bland annat till for att 6ka sdakerhet, gora produkten mera anvandarvanlig,
samt minska pa kostnader. De olika bokstaverna framfor standardnumren anger vilken

organisation som godkant standarden.
e SFS - Standarder som godkanns i Finland (fore EU).

e EN - Standarder som godkants i internationella standardiseringsorganisationen

CEN.

® |SO - Standarder som godkants i internationella standardiseringsorganisationen

ISO.
e PrEN — Standardférslag som haller pa att godkdnnas till EN-standard.

Beteckningskombinationen SFS-EN betyder att standarden géller i bade Finland och
Europa, beteckningskombinationen SFS-ISO betyder att standarden galler endast i Finland

och 1SO, SFS-EN ISO betyder att standarden galler i alla tre organisationer.

Standarder uppdateras kontinuerligt och &r oftast ikraft endast fem ar, varefter det
granskas hur aktuell den ar i nuldaget och om det finns orsak att andra pa den.

(SFS.fi, 2013)



4 Sakerhetsforeskrifter

Sakerhetsforeskrifter dar anvisningar som ar till for att informera anvandare om vilka risker
som finns fér maskinen i fraga. Aven med basta mojliga konstruktion kan man inte alltid
fa bort alla sadana faktorer som kan orsaka farosituationer, darfér bor det i handbokens
sakerhetsforeskrifter varnas om dessa. Det bér dock understrykas att
sakerhetsforeskrifter inte ar till for att ersatta brister i konstruktionen utan endast

uppmana anvandare om vilka maéjliga risker som finns for maskinen.

Genom att anvandaren dr medveten om de mdjliga risker som finns, kan detta i sin tur

minska pa arbetsolyckor samt ge arbetsgivare och tillverkare rattsskydd om tvist uppstar.

4.1 Handbok

EU:s lagstiftning kraver att varje maskin bér medféljas med en handbok. Om handbok
saknas eller ar ofullstandigt gjort har anvdndaren ratt att krava sina rattigheter.
Handboken bor vara skrivet pa det sprak som talas i landet dar maskinen anvands. Om
man till Finland importerar en maskin och den saknar bruksanvisning pa svenska eller
finska ar det importorens eller forsaljarens uppgift att oversatta originalhandboken. Om
dessa forsummat uppgiften ar det i sista hand arbetsgivaren som bor Oversatta

handboken innan maskinen tas i bruk.

Handbokens uppgift ar att ge anvandaren stod fore och vid anvandning av maskinen.
Denna bor vara strukturerad sa att anvandaren latt kan forstar samt sakert anvanda sig av
maskinens alla funktioner. Handboken bor dven innehadlla information om hur maskinen
ska underhallas, korrekta forfaranden med mera (mera om behovlig information som bor

finnas med namns pa sidan 7).

En lyckad handbok tar helt bort eller i alla fall minska avsevart pa behovet av stéd fran

tillverkarens sida efter att produkten levererats.



Handbok bor atminstone innehalla féljande information:

® Foretagets och representantens namn, samt foretagets fullstandiga adress.

e Maskinens namn.

e EG-forsakran om overstammelse.

e Allman beskrivning av maskinen.

e Ritningar, diagram och forklaringar som ar nédvandiga for bruk och service av

maskinen.

e Beskrivning av mojlig arbetsstation.

e Beskrivning av avsedd anvandning av maskinen.

e Varningar om forbjudna anvandningssatt.

® Monterings-, installations- och anslutningsinstruktioner.

e Anvisningar om i brukstagande.

® Varningstexter dver mojliga faror.

e Anvisningar ifall nagon skyddsutrustning bor anvandas.

e Forhallanden under vilken maskinen far anvandas.

e Korrekta forfaranden ifall olycka sker eller maskinen gar sonder.

e Underhallsanvisningar.

e Anvisningar hur man utfér underhall av maskinen pa ett sakert satt.

e Information angaende buller.

(Valtioneuvosto. Bilaga 1, punkt. 1.7.4)



5 EG-forsakran, CE-markning

Nufortiden ar det obligatoriskt att ha CE-markning pa maskiner, om de ska fa sdljas pa
den europeiska marknaden. Maérkningen &r saledes framst avsedd till hjalp for
myndigheterna sa att tillverkaren enkelt far ratt till export av varan inom Europeiska

ekonomiska samarbetsomradet.

CE-markningen ar saledes en produktmarkning inom EES. Detta marke fas som resultat av
EG-forsdkran, dar tillverkaren forsakrar att maskinen 6verstaimmer med de sdkerhetskrav
som finns for produkten. | forsakran framgar det vilka direktiv, standarder eller andra krav
som maskinen uppfyller. CE-méarkningen ar oftast beldgen pa identifieringsskylten pa

mindre maskiner och ska vara till storleken minst 5 mm hog.

CE-markets utseende har standardiserats och ska vara utformad enligt bilden nedan. Det
ar viktigt att market ar utformat enligt foljande figur eftersom det finns flertal andra olika
marken som innehaller samma tva bokstaver men har annan utformning. Dessa andra
"CE-madrken” har dock inget att goéra med den officiella CE-markningen.

(Valtioneuvosto. §9)
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Figur 2. Officiell CE-mdrkning (Ec Europa)



5.1 Identifieringsskylt

Foljande markningar bor finnas pa maskinens identifieringsskylt:

Tillverkarens namn och adress.

e CE-markning.

e Serie- eller typkod (mojligtvis dven serienummer).

e Effekt, anslutningsspanning, rotationshastighet, max tryck.
e Tillverkningsar.

Identifieringsskylten kan dven innehalla annan viktig information, men de nyssnamnda ar

den obligatoriska informationen. (Valtioneuvosto. §14 - 3.6.2.)

5.2 Farger

Olika farger har specifik betydelse. Dar farger anvands ar dess uppgift att gora
varningsbilden eller objektet |att identifierbart, darfor &r det viktigt att &dven
bakgrundsfargen ar den ratta sa att meddelandet kommer fram pa ett effektivt satt.

Fargerna ar standardiserade for att meddela om foljande:
e Ro&d farg — Fara.
e Gul farg—Varning.
e Gron farg — Saker.
e BI3 farg — Uppmaning.
e Vit, gra, svart farg — ingen bestamd betydelse.

Stoppknappar ska numera helst vara av svart farg, men kan daven vara rod.

Startknappar ska numera helst vara av vit farg, men kan aven vara gron.

Kvitteringsknapp rekommenderas i standarden att vara av bla farg, men kan dven vara vit,

gra eller svart. (SFS-EN 60 073)
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5.3 Varningssymboler

Varningssymbolers uppgift ar att gora manniskor mana 6ver de faror och risker som man
kan bli utsatta for om man vistas ndra maskinen, men de kan dven varna for specifika
faror som produkten kan orsaka personer eller miljo vid felanvdndning.
Varningssymbolerna stéder dven sdkerhetsforeskrifterna pa sadant satt att de paminner
anvandaren om de faror och uppmaningar som det varnades om i handboken.
Undvikande av varningarna kan resultera i allt fran mindre skador till mera allvarliga,

sasom svara och livshotande skador, beroende pa manga faktorer.

Varningssymbolerna &r utformade via farg, form och symbol, sa att de &ven ur
internationell synvinkel ska vara latta att kdnna igen och forstd. Tyvarr ar inte alla
standardiserade skyltar sa allmant kdnda, darfor ar det i manga fall bra att tilligga med
varningstext intill skylten. Skyltar ska sedan vara placerade pa en for dndamalet aktuell

och synlig plats nara objektet.

Varningssymboler kan till exempel varna for kemiska, elektriska, hdlso- och andra faror.
Ifall man anvander sig av nagon symbol pa sin produkt maste det i handboken finnas
forklaring om dessa. Det bor dven har understrykas att symbolernas uppgift inte ar att
ersatta brister i konstruktionen, utan endast varna om de faror man kan bli utsatt for ifall
man vistas ndra maskinen. Det dr dven bra att varna for fara som finns bakom ett skydd,
sd att reparatoren dar man om faran nar han plockar bort skyddet, eller varna om

giftiga/farliga @mnen som anvands i processen, etc. (SFS-EN 61 310)

®
/A

&

ISO 3864-2
Safety Symbols

> &
@@

Figur 3. Exempel pd varningssymboler (Safetysign)
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6 Skydd av rorliga delar

Maskiner som innefattar rorliga delar som kan orsaka risk for olycka, bér skyddas med
sadana skydd och sdkerhetsanordningar sa att tilltrade till den rorliga delen férhindras
eller sa att tilltrade endast ar mojligt nar de rorliga delarna star stilla. | val av skydd ar det
viktigt att bedéma funktionen samt de risker som finns med den delen av maskinen. Om
man inte tagit ratt saker i beaktande i planeringsskedet, ar det latt hant fran anvandarnas
sida att skydden laggs ur funktion for att maskin ska bli mera anvandarvanlig, vilket
forstas inte ar bra. Allmanna regler som galler for skydd ar att skydden inte far orsaka nya
faromoment, ej heller utgora klam eller klippfaror for anvandare. En annan viktig sak som

bor tas i beaktande &r att skydden atminstone bor halla lika I1ange som maskinen.

For storre produktionslinjer finns inga sarskilda standarder eller direktiv som sager hur
det borde vara, utan i sadana fall delas produktionslinjen upp i flera sdkerhetszoner. Nar

man gar in i en sdkerhetszon avbryts endast de maskiner som arbetar i den zonen.

Skydd fran faromoment kan goras pa manga olika satt. Man bor enligt figurerna intill i
forsta hand forsoka totalt eliminera faran. Om detta inte ar maojligt bor forhindrande av

kontakt med faromomentet goras sa bra som majligt, exempel intill:

Figur 4. Metoder att avskilja faromoment

0. Individ och fara ar i direkt kontakt med varandra (mycket daligt).
1. Faromomentet ar avskilt.

2. Faromomentet ar inkapslat.

3. Farans verkningsomrade ar begransat.

4. Individen isoleras fran omgivningen (t.ex. kontrollrum).
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6.1 Heltackande isolering

Heltackande skyddsvagg runt ett objekt dr oftast det mest effektivaste sattet att fa bukt

med problem som orsakar hogt ljud, damm, klamrisk, slungande foremal eller stralning.

Av praktiska skal ar det inte alltid majligt att isolera hela maskinen, for oftast bor det vara
moijligt att fa in och ut material ur maskinen samt vara majligt att utfora servicearbeten.
Aven stérningar av olika slag ska under processens gang vara méjliga att atgarda, darfor
ar maskinerna utrustade med olika sorters skydd som gar att 6ppna eller ga igenom. Det
ar daven vanligt att man kombinerar olika skydd och brytare for att fa maximal sdkerhet pa

en maskin. Dessa andra alternativ tas upp i foljande avsnitt. (SFS-EN 953)

6.2 Lostagbara skydd

Ifall faroomradet ar av sadant slag att man mera sallan behdver komma at det kan man
anvanda sig av l6stagbara skydd. Ifall man anvander sig av l6stagbara skydd, skall dessa
vara bra fastsatta (t.ex. med skruvar, muttrar eller fast svetsad), d.v.s vara av sadant slag
att man endast kan far loss dessa genom anvandning av verktyg. | planeringsstadiet bor
det tas i beaktande att upprepande justeringar, smorjningar och underhall ska vara

mojliga att utfora i man av majlighet, utan att behdva 6ppna eller ta bort skydd.

Man bor dven ta i beaktande skyddens storlek och tyngd, sa att det latt gar att handskas
med dessa under servicearbeten och dylikt. Man kan till exempel 6vervdga anvandande
av motvikter eller fjadrar for att underldtta hantering. Om man sedan anvander sig av
valdigt stora skydd bor omradet vara planerat sa att man relativt enkelt kommer at och

far bort skydden vid servicearbeten med till exempel truck eller lyftkran.
Skydd bor véljas pa foljande satt:
¢ Om faroomraden ar fa till antalet kan varje omrade skyddas enskilt.

e Om faroomraden ar flera eller stora kan man skydda alla under en och samma
skydd. Om detta inte ar mojligt, kan man till exempel avskarma omradet med
stangsel sa man inte kommer at objektet, dock alltid med tanke pa hur ofta man

bor komma at objektet. (SFS-EN 953)
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6.3 Natstangsel med port ingang

| manga fall kan dven ett enkelt natstangsel vara ett bra alternativ for att isolera omradet
runt ett objekt. Val av natstiangsel beror pa hurudan fara maskinen innanfor stangslet
orsakar, men som grundregel galler att stdngslet bor vara minst 2 m hogt, samt att
strukturen (stabilitet och 6ppningar) bor vara sadan att det inte ar enkel att klattra over.

For basta mojliga insyn till objektet rekommenderas svartmalade natstangsel.

Oftast behodver man ha tilltrade till objektet. Dar kommer nagon form av genomfart in i
bilden. Ifall port anvands bor den vara utrustad med mekanisk granslagesbrytare, for
dessa giller som grundregel att efter att dérren Gppnats borde maskinen ha hunnit
stanna innan nagon hinner till maskinens rorliga delar (mera om granslagesbrytare i punkt
6.6). Porten bor dven vara utrustad med sdkerhetssparr sa att inte porten av misstag kan
ga i baklas medans man ar inne i faroomradet. Dartill bor kvitteringsknapp finnas utanfor
porten, dar man efter vistelse kan kvitterar att ingen finns kvar innanfor staketet och att
maskinen nu kan ga till startlage. Kvitteringen far i inga fall starta maskinen, utan endast
ldgga maskinen i startldige. Man kan dven anvanda sig av till exempel ljusrida eller
avkdnningsmatta for detta behov, om man ofta behover tilltrade till riskomradet.

(SFS-EN 292-2)

6.4 Ljusrida, avkanningsmatta och klamlist

Ifall man behover tilltrada ett faroomrade kontinuerligt, r det bra av smidighetsskal att

anvanda sig av sakerhetsanordning av automatiskt slag:

® Ljusridd (ESPE eller AOPD). Ridderna anvander sig av flera sandare och mottagare,

nar kontakten mellan dessa bryts stannar maskinen.

e Avkanningsmatta ar en styv platta innehdllande gransldgesbrytare. Nar tyngd

(over 30 kg) appliceras pa mattan stannar maskinerna som den ar kopplad till.

e Klamlister appliceras till exempel pa stora automatiserade dragdoérrar pa rals. Har
ar det ytterst viktigt att stopp av maskinen sker sakert samt inom kort tid for att fa

bort klamrisken. (EN-61496)
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6.5 Oljud och vibrationer

Angdende buller sdgs det i statens maskindirektiv att maskinen maste konstrueras och
tillverkas sa att bulleremissioner minimeras sa mycket som mojligt. Detta &r nagot man
bor ta i beaktande redan i planeringsskedet samt vid valet av material. Det finns manga
satt att minska pa oljud. Férutom isoleringar av olika slag finns det dven mycket internt
som kan goéras i maskineriet sa att maskinen borjar lata mindre, men mojligheterna beror

forstas dven pa hur maskinen ser ut. Har ar tva alternativ:

e Om maskinen innehaller raka kugghjul kan man 6verviga byte mot sneda eller

bagformade kuggar. Detta sanker ljudnivan fran det momentet med cirka hélften.
® En perforerad skiva har flerdubbelt mindre ljud @n en icke-perforerad skiva.

Nar interna delen ar klar och man anser att maskinen fortfarande har fér mycket oljud,
kan man fundera pa extern isolering med till exempel heltdckande isolering runt omkring

eller anvanda sig av annat ljuddampande material.

Angdende vibrationer sags det dven i statens maskindirektiv att maskinen maste
konstrueras och tillverkas sa att faror som orsakas av vibrationer minimeras sa mycket
som majligt. For att fa minimerat vibrationer kan man fundera pa att lagga till fjadrar i

konstruktionen eller aven har anvanda sig av gummidynor under.
Bulleremissioner bor i handboken ndmnas pa féljande satt:

e Om ljudtryckets ekvivalentnivd ar under 70 dB, bor det meddelas om att

maskinens ekvivalentniva ar under 70 dB.

e Om ljudtryckets ekvivalentnivd Overstiger 70 dB, boér den uppmatta

ekvivalentnivan meddelas.

e Om ljudtryckets ekvivalentniva 6verstiger 85 dB, bor det forutom ekvivalentnivan

aven meddelas om den uppmatta ljudeffektnivan.
e |judtryckets maxniva maste ocksa meddelas om den overstiger 63 Pa.

(Valtioneuvosto. Bilaga 1, punkt. 1.5.8. och 1.5.9 och 1.7.4.2-u)
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6.6 Granslagesbrytare

Granslagesbrytare finns av olika slag for olika tillfdllen. Dessa ar en av de viktigaste
sdkerhetsutrustningarna eftersom de kan forhindra farosituationer genom att genast ta
bort effekten ur maskinen. Det viktigaste med en granslagesbrytare ar forutom att det ar
ratt sorts brytare for situationen, ar det dven valdigt viktigt att den installerats pa ratt
stalle och pa ratt satt. Man bor vélja och planera en granslagesbrytare sa att denna inte

med latta knep gar att kringga.
Det finns olika typer av granslagesbrytare som anvands. Dessa ar de vanligaste:

e Granslagesbrytare med sensorhuve: Dessa brytare anvander en enkel sensorhuve
som kanner av nar porten ar pa plats. Dessa ar dock enkla att kringgd och bor
anvandas med detta i baktanke, men genom att kapsla in detektor och

sensorhuvud far man en hogre sakerhetsniva.

e Granslagesbrytare med egen fjader far inte numera anvandas som
sakerhetsanordning ensamt, pa grund av att den ar enkel att kringgd samt att den
enkelt kan fa storning. Den ar daremot tilldten att anvdndas i kombination med en

tvangslagesbrytare, som t.ex. den i férra punkten.

® Granslagesbrytare med styrtunga anses vara mycket palitliga eftersom varje tunga
(oftast) ar olik. Dessa kan anvandas i bade gliddorrar, normala gangjarnsdorrar
samt lyftdérrar. Om man anvander den pa gliddorr maste man alltid ha separat

stopp for dorren och inte anvdnda brytaren som mekanisk stoppare.

e Granslagesbrytare av gangjarnsmodellen har manga positiva funktioner. Dessa ar

svara att kringga, enkla att placera samt sma till storlek.

Om det tar langre tid for maskinen att stanna efter att nagon gransbrytare aktiverats (sa
att det ar mojligt att hinna till farostallet innan maskinen helt stannat) eller ifall ppning
av port i fel tidpunkt orsakar problematiskt avbrott i processen, maste porten &dven
innefatta en extra lassattning, som endast tilldter 6ppning av port nar maskinen ar helt

stannad och processen dr i sadan lage att den kan enkelt startas upp igen. (SFS-EN 1088)
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6.7 Nodstopp

P34 maskiner maste det finnas en palitlig manuell brytare, dven kdnd som nodstopp.
Nodstoppet ska vara belaget nara intill den del av maskinen for vilken den fungerar, sa att
den snabbt och enkelt kan nas. N6dstoppet ska vara klart identifierbart och det ska finnas
tydliga indikeringar om for vilket objekt brytaren fungerar. Enligt standarden bor
anordningens farg vara rod och om mdjligt med gul bakgrund. Nodstopp maste finnas

forutom i kontrollrummet dven bredvid maskiner samt innanfér inhagnader.

Enligt maskindirektivet borde varje maskin innehalla en eller flera nddstoppsanordningar
Enda undantaget &r om en installation inte skulle minska pa stopptiden eller uppfylla de

atgarder som bor vara for att hantera risken.

Efter att nodstopp aktiverats bor narvarande process koras ner och bor hallas nere tills
nodknappen vridits tillbaka till normallage samt tills kvitteringsknapp och startknapp

aktiverats. Forst da far processen starta om igen.

Nodstoppen har tva huvudfunktioner:

® Snabbt fa stopp pa maskinen i nodfall utan att orsaka nya faromoment. Har &r det

viktigt att brytaren &r placerad pa ett bra synligt stdlle samt att den ar lattanvand.
® Fungera som stopp ifall den vanliga stoppknappen inte fungerar.
Vanliga nodstoppsvarianter:
e Tryckknappar.
e Nodstoppilina.
® Pedaler.

(Valtioneuvosto. Bilaga 1, punkt. 1.2.4.3 och SFS-EN 418)
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7. Resultat

Maskineriet ar mycket valplanerat och man har till storsta grad forsokt att fa bort alla
faromoment redan i planeringsstadiet, sa direkta brister i maskinsdkerheten fanns inte.
Handboken daremot fick nytt parmblad och innehallsforteckning, ett helt nytt kapitel om
sakerhetsforeskrifter samt dekaler som borde finnas, servicehandlingarna uppdaterades
och hela boken fick ett snyggare uppldgg. Det finns flera handbocker fér de olika
maskinerna i maskineriet, men detta exemplar kommer mdjligtvis att anvandas som

modell vid fornyelse av resten av serien.

7.1 Sakerhetsforeskrifter

Sakerhetsforeskrifterna innehaller nu uppmaningar som anvandare boér folja for sakert
anvandande av maskineriet. Fastan en del av foreskrifterna kan anses skalvklara for
manga, ar det anda bra att de finns med sa inga missforstand uppstar. Dar uppmanas
bland annat att det inte ar tillatet att anvanda maskinen om man inte last och forstatt allt
som star i handboken, vilket ar en valdigt bra punkt. Sakerhetsforeskrifterna ar skrivna pa

ett allmant satt sa att de enkelt ska kunna anvandas for alla handbocker i serien.

7.2 Dekaler

Inga direkta faror fanns pa maskineriet eftersom maskinerna konstruerats sa att inga
faror ar inom direkt rackhall. Trots detta behovs dekalerna for att varna om vilka faror

som doéljer sig bakom skydd och dylikt.

Dekal fér varning av roterande axel borde fastas utanpa pa krossare, mixer och
skruvtransportdr, med uppmaning i handboken om att det inte ar tilldtet att avldgsna
skydden nar maskinen ar i anvandning. Kommer man i kontakt med axeln kan det

resultera i valdigt svar skada.

Dekal for varning av roterande delar kunde fastas vid mynning av vissa maskiner sa inte

nagon gar dit med fingrarna. Detta kunde da fa fatala foljder.
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Dekal for elektrisk stot kunde fastas pa stromkallor, sa man forstar att endast en
elektriker har tilltrade bakom skyddet, med uppmaning att man ska sla av strommen fore

service.

7.3 Ritningar

Ritande av ritningarna i 3D gav en bra inblick inuti maskinen om hurudana delar maskinen
innefattar. Ritningarna ar nu uppsatta pa lite annat satt an tidigare, vilket gor dem en

aning tydligare och darmed aven lattare att lasa.

Det finns manga fordelar med att ha ritningarna i 3D, forutom att det ar lattare att
planera om delar, t.ex. ett sddant scenario att kunden har behov av en skraddarsydd del,
da kan man enkelt rita upp for att visuellt visa olika alternativ. En annan férdel ar att dven
andringar av delar som fran tidigare finns i arkivet lattare gar att géra, samt att andringar
andrar automatiskt pd bade mattsattningarna och de sammanstéllnings ritningar som

delen anvands i. Detta underlattar en aning.

7.4 Tillagg

Som forbattringsforslag till handboken kunde tillaggas att nagon form av feedback sektion
kunde vara praktisk att ha med, dar till exempel kunder kunde fylla i och skicka in om de
uppticker brister eller har forbattringsférslag fér boken eller maskinen. Aven
konstruktdrerna kunde anvanda sig av detta nar de far in samtal av kunder med problem.

Detta for att fa korrigerat alla mojliga brister och dylikt till ndsta upplaga.
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8 Avslutning

Syftet med detta examensarbete var att ge foretaget en uppdaterad handbok, vilket de
fatt. 3D-ritningarna jag ritade gick in i arkivet och anvands nu som ritningar inom

produktionen.

Arbetet var mycket givande och det har dven varit speciellt kul att rita i 3D-programmet
Vertex. Programmet var fran tidigare okdnt for mig, men efter 40+ delritningar och
sammanstallningen, fick jag en valdigt bra traning i programmet samt i ritteknik dverlag.
Denna del av uppgiften utvecklade mycket bland annat mitt tankesatt i hur man bast ritar

och tolkar ritningar.

En stor del av materialet jag gatt igenom ar av Tapio Siirilda. Det var dven hans
maskinsakerhetsseminarium jag deltog i i vintras (Advancetec Machine Safety Club;
Koneturvaseminaari, Tapio Siirild 14.11.2012). Dar behandlades till stor del de vanligaste
farorna och vilka olika sensorer och annan utrustning man kan anvanda sig av, for att pa
basta satt fa faror eliminerade. Seminariet i sig var valdigt givande och gav en bra start pa

arbetets sdkerhetskapitel.

Jag ar helt enkelt n6jd med resultatet och det jag fatt ut av arbetet.
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