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Marknadskontroll- och tillsynsprojekt av CNC-maskiner och
tlerspindliga hyvelmaskiner for tra
(1 bilaga)

1. Sammanfattning

Arbetsmiljoverket har inspekterat utkastskydd pd CNC-maskiner for trd samt
maskinsdkerhet pa flerspindliga hyvelmaskiner under 2010-2012. Projektet har
varit nationellt, och samtliga distrikt har deltagit. Informationsbrev om géllande
krav skickades till ca 1500 méjliga maskinanvandare (arbetsgivare). Inspekt-
ionsbesok har gjorts hos 262 arbetsgivare vilket resulterat i 219 IM eller IP.

RET har haft kontakt med och informerat svenska tillverkare och distributorer
av CNC-maskiner om géllande krav for utkastskydd. Under projektets gang har
aven ett flertal kontakter forekommit med andra féretag som erbjuder ombygg-
nad av utkastskydd for CNC-maskiner.

Maissan “Tra & Teknik” i Goteborg besoktes 2010 och 2012 for att kontrollera att
kraven efterlevs pa sdvil nya CNC-maskiner som flerspindliga hyvelmaskiner.

2. Bakgrund och problembeskrivning

CNC-maskiner for tri:

Eftersom Sverige och AV varit mycket aktiva vid revideringen av den harmoni-
serade standarden for CNC-maskiner avseende kraven pd utkastskydd, sd har
ett tillsyns- och marknadskontrollprojekt bedrivits under dren 2010-2012, for att
fa anvandare av CNC-maskiner att uppgradera sina maskiner med forbittrade
utkastskydd.

Ar 1998 intriffade ett dodsfall i Sverige vid utkast av ett verktyg pa en CNC-
maskin for trd pa ett snickeriforetag i Tibro. Samtidigt pagick fardigstallandet
av den europeiska harmoniserade standarden for CNC-maskiner, SS-EN 848-3
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“Maskinsékerhet for trabearbetningsmaskiner - Bordfrasmaskiner med rote-
rande verktyg - Del 3: Numeriskt styrda borr- och 6verfrasmaskiner”, som pre-
ciserar Maskindirektivets krav for sidana maskiner. Referens till standarden
publicerades i EG:s Tidning i april 2000. I den ddvarande standarden fanns
PVC-gardiner runt verktygshadllaren som en mojlighet till utkastskydd for CNC-
maskiner. Kravet i standarden var da att PVC-gardinen skulle ha minst 2-3 la-

ger.

Sverige lamnade in en formell invdndning mot standarden ar 1999, som resulte-
rade i ett mandat frdin Kommissionen att standarden skulle revideras omga-
ende, och att hansyn da skulle tas till de svenska kommentarerna. Dock fortsatte
standarden att ha referens i EG:s Tidning, utan varning, dvs den gallde fortfa-
rande. Olyckan i Sverige hade intrdffat med en gammal maskin, ej CE-maérkt,
utan utkastskydd och med ett verktyg som hade for hog hastighet i férhallande
till den hastighet det var avsett for. Ytterligare olyckor har intraffat i Sverige,
dock inte med dodlig utgang.

Ar 1996 limnade #ven Tyskland in en formell invindning mot standarden efter
en dodsolycka ddr, i detta fall med en CE-mérkt maskin som hade ett utkast-
skydd av PVC. Resultatet blev att Kommissionen foérde in en varning i EG:s
Tidning om att den del i standarden som avsag utkastskydd av PVC, inte kunde
anses uppfylla Maskindirektivets krav.

Den reviderade standarden EN 848-3 kom 1997, men publicerades aldrig i EG:s
Tidning, eftersom Sverige protesterade och kravde hogre sékerhet pa utkast-
skydden. I standarden hade vid den tiden ett test for utkast tagits fram och kra-
vet var att utkastskydden minst skulle tdla en projektil pa 20 g i en hastighet av
70 m/s. I de test som gjorts skulle 5 lager PVC-lameller sta emot ett sddant test.
Ett problem med att anvidnda fler lager PVC-lameller &r att det ofta gav upphov
till skador pd produkterna.

Sverige papekade att de exempel pa andra material som finns angivna i standa-
ren, som mojliga att anvanda for skydd, tdlde utkast om minst 100 g. Utkasttes-
terna i standarden arbetades om och i dagens harmoniserade standard SS-EN
848-3:2012 ska utkastskyddet minst klara en projektil om 100 g i en hastighet av
70 m/s.

Detta innebér att for CNC-maskiner tillverkade fore december 2009 (nér forsta
standarden med utkastprov om 100 g kom) har det inte funnits nagra riktlinjer
for vad utkastskydden ska tala. Mellan r 2000 och 2006 var det dessutom tilla-
tet att sdlja maskiner med 2-3 lager PVC-plast som utkastskydd, eftersom nagon
varning inte infordes efter den svenska formella invandningen. Den varning
som infordes ar 2006, efter den tyska formella invandningen, &r dock inte date-
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rad, vilket i princip innebar att kraven pd utkastskydd av PVC i den gamla
standarden fran 1999 aldrig har uppfyllt Maskindirektivets krav. Detta &r ocksa
den tolkning som Arbetsmiljoverket har valt att gora utifran riskbilden.

Efter diskussioner med AV:s juridiska avdelning, J, kom vi fram till att det i pro-
jektet skulle stillas krav pa tillrdackliga utkastskydd for alla CNC-maskiner, obe-
roende av alder, men att f6r maskiner tillverkade fore december 2009 skulle
kraven riktas enbart mot anvandarna enligt AFS 2006:4, 9 § och AML 2 kap §§ 1
och 5, samt 3 kap 2 §, eftersom rittsldget avseende tillverkaransvaret var osa-
kert, pga att tillverkarna inte hade kdnnedom om vilka krav utkastskydden
skulle leva upp till innan den harmoniserade standarden fran 2009 kom. For
maskiner tillverkade efter december 2009 ska maskinerna vara férsedda med
utkastskydd enligt den nya standarden SS-EN 848-3:2007+A2:2009 (snart SS-EN
848-3:2012) nér de sldpps ut pa marknaden. Krav avseende maskiner tillverkade
efter december 2009 har sédledes varit bade tillsyns- och marknadskontrolldren-
den.

Aven hanteringen av verktyg, framfor allt frasverktyg med 16sa skir, dr viktig
for sakerheten mot utkast. Verktyg som dr borrar eller pinnfrasar (utan losa
skdr) samt med en diameter mindre &n 16 mm omfattas inte av standarden och
anses inte utgora en stor risk for utkast, darfor kravs inte utkastskydd for sddan
anvandning. Maskiner som I patriffat och som endast anvdnds med sadana
verktyg har darfor inte fatt krav pa utkastskydd.

Krav pd verktygsvard har ingatt i tillsynen, tex att max hastighet som verktyget
ska tdla finns angiven pa verktyget, att momentnyckel ska anviandas for att dra
fast 1osa skdr med rédtt moment och att operattrerna har kunskaper om verk-
tygsvard.

Flerspindliga hyvelmaskiner:

I samband med VP trad 2004, och efter de genomférda marknadskontroll- och
tillsynsprojekten for sagverk och hyvlerier, framkom att manga allvarliga
olyckor med bestaende men, intréffade vid flerspindliga hyvelmaskiner for tra.
En genomgdng av olyckor med flerspindliga hyvelmaskiner visade att ca 1 all-
varlig olycka per manad intrédffade i mitten av 2000-talet, med sadana maskiner.
Maskintypen har funnits lange, och framfor allt de dldre modellerna av hyvel-
maskiner har haft bristfilliga skydd éver inmatning och andra rorliga delar, tex
hyvelkuttrar. En ny flerspindlig hyvelmaskin som sldpps ut pd marknaden idag
ska normalt ha fasta eller forreglade skydd vid inmatningen av virke, fasta
skydd over de delar av hyvelkuttrarna som inte anvéands, bullerskydd runt hy-
veln samt forreglade skydd framfor hela hyveln, som ska forbli lasta tills alla
rorelser stannat. Det finns en harmoniserad europastandard for flerspindliga
hyvlar, SS-EN 12750, som ger en godtagbar sikerhetsniva for sddana maskiner.
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Den storsta risken for allvarliga olyckor idag &r troligen i samband med post-
ning eller ompostning av hyveln, dd de forreglade luckorna framfér maskinen
ofta mdste vara 6ppna samtidigt som en eller flera hyvelkuttrar roterar i normal
hastighet, ca 6000 varv per minut. Matning av virke i samband med postningen
ska da endast kunna ske med héalldon, for att kontrollera att kvalitén blir den
avsedda pa slutprodukten. Risk finns att man glommer att hyvelkuttrarna &r
igdng och for in en hand i riskomradet, tex for att ta bort skrdp. Andra risker
kan uppkomma i samband med produktion, om luckornas forregling ar lasta
med tidlds och inte genom tex en varvtalsvakt. Risk finns att lastiden med tiden
blir for kort, om bromsarna dr mekaniska och bromstiden dérfor 6kar vid an-
véandning/forslitning. I sddana fall &r underhall av bromsar och kontroll av
bromstid vasentligt. AV beslot redan under VP Tra (2006) att kravnivan for fler-
spindliga hyvelmaskiner skulle vara den ovan beskrivna. Detta innebér att
manga dldre hyvelmaskiner behover kompletteras. I en del fall maste dven styr-
systemet kompletteras.

3. Mal, syfte och avgransningar for projektet

Ett antal befintliga CNC-maskiner och flerspindliga hyvlelmaskiner pa snicke-
rier, fonster- och dorrtillverkare samt liknande verksamhet, kontrollerades av I
vid inspektionsbesok. Arbetsgivarna fick bl a krav pa komplettering av skydds-
anordningar samt kontroll av verktyg, enligt checklistorna i bilagan.

Mélet for tillsynen av CNC-maskiner for trd har varit att dessa ska vara for-
sedda med skydd som béttre star emot de utkast, framfor allt av delar fran verk-
tygen tex vassa delar av skér, som kan ske vid anviandning av maskinerna.

Mélet for tillsynen av flerspindliga hyvelmaskiner har varit att minska riskerna
for ingrepp under drift genom att rorliga delar ska hallas helt odtkomliga i drift-
lage. Dessutom ska in- och utmatningsanordningar samt transportorer till och
frdn hyvelmaskinerna vara sékra. Bra lyfthjalpmedel ska finnas tillgdangliga vid
ompostning och/eller verktygsbyte, dd verktygen kan vara bade mycket vassa
och mycket tunga att hantera.

Projektet pagick 2010 -2012. I planerade att genomfora 100 inspektioner per ar,
totalt 300 inspektioner under projekttiden.

I Sverige finns en tillverkare av CNC-maskiner, Moretens AB. De flesta CNC-
maskiner som séljs i Sverige &dr dock tillverkade i Tyskland eller Italien, och siljs
via svenska distributorer. Det finns ett tiotal svenska distributorer. Eftersom nya
CNC-maskiner med lamellskydd ska anvdnda lamellmaterial som klarat testen i
standarden, sd ska maskintillverkarna numera ha god kinnedom om vilka
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material som kan anvandas. Darfor ansag vi att det var viktigt att involvera ma-
skintillverkarna, genom distributtrerna, for att ombyggnad av maskiner i bruk
skulle goras pa ett bra och riktigt sétt. Projektet startades 2010 med att tva
checklistor och tillhorande frasbibliotek togs fram under varen, for att anvandas
vid inspektionsbestken. Informationsbrev togs ocksd fram, och tillverkare och
distributorer kontaktades och informerades i juni 2010 om projektet. Inspekt-
ionsbesoken startade i september 2010. Dessutom besoktes och informerades
alla utstéllare av CNC-maskiner vid méassan ”"Trd & Teknik” som genomfordes i
Goteborg i augusti 2010. AV (RET och I) inbjod dven till ett informationsmote
angaende projektet, som holls pd AV:s kontor i Jonkoping (branschansvarigt
distrikt) i borjan av september 2010, dér tre distributorer deltog. Utover denna
inledande information sa har ett antal kontakter med distributorer och tillver-
kare forekommit under projektets gang. Framfor allt eftersom man inte haft
forstaelse for kraven i projektet bland maskintillverkarna av CNC-maskiner i
Italien och Tyskland, samt att de svenska distributorerna visat ett svagt intresse
av att hitta 16sningar for att hjdlpa sina kunder.

Vid inspektionsbescken kontrollerades bla skydden enligt de checklistor som
tagits fram till projektet. Checklistan for CNC-maskiner inneholl endast krav pa
utkastskydd och kontroll av verktyg till maskinerna, sa for dessa maskiner har
det funnits mojlighet for I att dven stédlla andra maskinsdkerhetskrav, utifrdn
den harmoniserade standarden f6r CNC-maskiner, eller AFS 2006:4, bilaga A.
Sddana krav har dock inte ingatt i projektet.

I borjan av projektet, under hosten 2010, skickades ett informationsbrev om till-
synsinsatsen, och vilka krav som gillde, till arbetsgivare som skulle kunna tan-
kas ha ndgon av, eller bada typerna av, maskiner. Totalt skickades ca 1500 brev.

I samband med uppstarten av tillsynen, samt under projektets gdng, har flera
videomoten hallits med kontaktpersonerna pa distrikten och RET.

4. Uppnatt resultat for projektet

67 arbetsstdllen besoktes under september-december 2010. Totalt har under pro-
jektet (2010-2012) 262 arbetsstillen besokts. Det totala antalet besok som gjorts
dr 478, och antal IP och IM &r totalt 219. Detta ger att krav stéllts till 84% av alla
arbetsstéllen, vilket far anses som en mycket hog andel. Inspektionerna har sa-
ledes haft en mycket hog andel besok pa relevanta arbetsstéllen.

Missan “Trd & Teknik”, som hélls i Goteborg vartannat ar, och dar de flesta
maskintillverkare och maskindistributorer inom trdindustrin finns represente-
rade, besoktes 2010 och 2012 av RET och I, for att kontrollera maskinskydd och
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informera om krav pa nya maskiner, for bAde CNC-maskiner och flerspindliga
hyvelmaskiner.

RET bedomer att de flesta tillverkare och distributtrer av maskiner inom trdin-
dustrin pa den svenska marknaden, &r véal medvetna om gillande krav for nya
CNC-maskiner och flerspindliga hyvelmaskiner efter projektet.

En mer omfattande checklista for CNC-maskiner for trd har tagits fram, baserad
pa checklistan i projektet, och har lagts till 6vriga checklistor under “Inspek-
tionsstod” pa Insidan, for att kunna anvandas i fortsatt inspektionsverksamhet.
Checklistan for flerspindliga hyvelmaskiner fanns redan som inspektionsstdd.

5. Utvdrdering av planering och genomférande

I hade planerat ca 300 stycken inspektioner i projektet. Tva tredjedelar av forsta
aret atgick dock till att ta fram inspektions- och informationsmaterial samt in-
formera maskintillverkare, distributorer och arbetsgivare om projektet. Inspekt-
ionerna startade i september, och 67 inspektionsbesok genomfordes under 2010.
Aren 2011-2012 genomférdes ca 100 inspektioner/ar. Planeringen med inspekt-
ionsbesoken stimde ddrmed val.

Det dr viktigt att &ven uppstartsarbetet med framtagande av arbetsmaterial och
annan information far ta sin tid. Eftersom motstandet fran tillverkare och distri-
butdrer mot att genomfora kompletteringar av utkastskydd pa CE-méarkta CNC-
maskiner varit stort, dr det mojligt att ytterligare tid borde lagts pa att informera
om projektet och kraven.

Projektet har gett mdnga kontakter med tillverkare och distributorer av CNC-
maskiner, vilket till stor del har varit RET:s arbetsuppgift. Ddaremot har antalet
marknadskontrollarenden varit litet, eftersom kraven i forsta hand har riktats
mot arbetsgivarena, da det varit svart att utreda tillverkaransvaret for CE-
markta maskiner, i och med att statusen for standarden fér CNC-maskiner varit
oklar under ett antal ar.

De flesta nya CNC-maskiner som levererats har varit utrustade med utkast-
skydd enligt gillande regler. Aven nya flerspindliga hyvelmaskiner verkar mot-
svara gdllande krav, eftersom inga marknadskontrolldrenden genererats fran
denna tillsyn.
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6. Diskussion och slutsatser

Nér anvandarna fick krav fran I om forbéttringar av skydden till CNC-maskiner
sd vande sig manga till “sina” distributorer som de kopt maskinerna av. Distri-
butorer och tillverkare visade fran borjan lite eller inget intresse av att hjélpa till
med ombyggnad/&ndring av utkastskydd. AV la ut kontaktuppgifter pa var
webbplats, till distributtrer och andra féretag som kunde éta sig att gora dand-
ringen. En typ av material som testats under utarbetandet av standarden angavs
ocksa, vilket medforde att en hel del anvidndare sjdlva tog ansvar for andringen,
inklusive riskbedomning for det nya skyddet. Numera finns dven andra foretag,
tex sddana som arbetar med maskinskydd eller service av CNC-maskiner, som
erbjuder ombyggnad av utkastskydd.

Det svaga intresset fran tillverkare och distributorer att stodja sina kunder vid
ombyggnad har bland annat resulterat i olika 16sningar, diskussioner om tester
och material, samt diskussioner om CE-markning av sdkerhetskomponenter.

Ombyggnaderna av utkastskydd pd CNC-maskiner har enligt anvandarna upp-
levts som kostsamma att genomfora. Detta kan delvis bero pa att forbattrade
skydd inte ckar produktionen, samt att risken for att olyckor ska intréffa har
uppfattats som lag.

En av CNC-maskintillverkarna, tyska Homag, uppgav att det enda sdttet att ge
ett fullgott skydd mot utkastrisker pa flertalet av de maskiner som de tillverkat
under 2000-talet (lamellgardiner i testat material skulle inte kunna monteras pa
ett bra sitt enligt deras uppfattning), var att bygga in dessa med vdggar och
forreglade dorrar av annat accepterat material, tex stal eller polykarbonat. En sd
omfattande ombyggnad blir kostsam (ca 100.000 kr), och mgjligen har ingen
kund accepterat att bekosta sddana skydd for en enskild maskin. I dessa fall har
anvdndaren troligen gjort sin riskbedomning sjdlv, och byggt om skyddet pa
eget ansvar. En ny CNC-maskin for trd kostar fran ndgra hundra tusen kronor
upp till ca fem miljoner kronor, beroende pd utférande, som jamforelse.

Vid inspektion av CNC-maskiner, innan projektet startade, kunde AV konsta-
tera att underhallet av de PVC-lamellskydd som dé anvéndes, generellt sett var
daligt. Lamellskydden var ofta slitna och trasiga, eller sonderklippta. Vér be-
domning dr att manga lamellgardiner dnda skulle ha behovt bytas ut, och mer-
kostnaden, for arbetsgivarna i tillsynsprojektet, har da egentligen varit skillna-
den i materialkostnad, samt eventuella kostnader for annan montering av nya
skydd.
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Maskinerna kan dven finnas pa skolor och anstalter, och det &r lampligt att &ven
dessa kontrolleras pa likartat satt, sd fort som mojligt. Det &r viktigt att blivande
maskinoperatorer redan fran borjan lar sig arbeta pd ritt sdtt, med maskiner
som &r forsedda med riktiga skydd, och dar maskinerna dven i 6vrigt uppfyller
gdllande krav.

Bilaga:

Checklistor for CNC-maskiner och flerspindliga hyvlar

Sid

8 (8)



