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Mal med denna version.

Sidbrytning vid nytt kapittel

Enhetlig textformatering

Sidnumrering

Sid index

Flytande text, detta ar ett missforstand hos manga som skriver, anvénd inte radbrytning!!
Radbrytning anvénds bara vid ny paragraf eller vid nytt stycke!

Ersétta svenska ord som inte anvédnds, exempel, Salunda

Ta bort uppenbara och osakliga plagiatintrang. (reklam)






Med milj6 kan menas omgivning eller omgivande férhallanden. Ordet anvénds sarskilt nar det ar
fraga om samspelet mellan omgivningen och deras verkande system som djur, vaxter eller andra
organismer. Den fysiska och sociala miljon kan foérklaras som organismens paverkan pa sin
omgivning och omgivningens paverkan pa organismen.

Nar vi paverkar miljon, paverkar miljon oss. Det vi sprider i miljon kommer tillbaka.

Ingenting forsvinner allt sprids ut.

Regeringen: “Malet for det svenska miljoarbetet &r att vi till ndsta generation ska lamna Gver ett
samhélle dér de stora miljéproblemen é&r 16sta.”

Naturvardsverket:”Milj6féroreningar kan vara bade organiska @mnen som PCB och dioxiner eller
oorganiska dmnen, som metaller. Vilka effekter som miljéféroreningar kan orsaka i miljon varierar
stort och beror av manga olika faktorer. Avgorande ar vilka egenskaper dessa @mnen har, vilka
méngder som sldapps ut samt vilka halter i miljon eller i djur och ménniskor som det resulterar i.
Negativa effekter av miljoféroreningar kan vara antingen akuta eller kroniska och bero av
exponering under en kort tid eller efter en lang kontinuerlig exponering.”

Du kan bli sjuk av ett @&mne som du far pa dig, i dina lungor eller dricker. Det &r en hog dos.
Men du blir frisk. Det &r akut.

Du kan bli sjuk av sma doser som gar in via huden under lang tid. de finns 6verallt, de
forsvinner aldrig, de forgiftar dig, dina barn, dina djur och dina kommande generationer. Det
ar kroniskt.

De storsta problemen ar miljogifterna som inte bryts ner i naturen, som éar giftiga i sma doser och
som sprids. det finns manga exempel. Teflon ar ett av dem. Ofta tanker vi inte pa miljogifterna nar
vi anvdnder dem, de har ofta en praktisk och bekvdm betydelse, de gor stor nytta i bérjan av sin
livstid. Men sedan stéller de till stora problem. Det &r ett valkant faktum bland fageldgare att man
inte kan ha dem i koket fér de dér om man steker pannkakor. men forst pa senare tid har det
uppmarksammats varfoér de dor. Manga stekpannor innehéller Teflon, nar stekpannan blir varm,
avdunstar sma mangder Teflon, vilket & mycket giftigt.

Olika miljomarkningar



KRAV

ideella foreningen Kontrollféreningen for Alternativ
Odling.

Jordbruksverket har gett KRAV myndighetsliknande
uppgifter och befogenheter

Bra miljoval.

Naturskyddsforeningen eller SNF (efter det tidigare
namnet Svenska Naturskyddsféreningen) dr en
forening i Sverige som arbetar med natur- och
miljofragor.

e
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EU-l6vet
Samlingsmarke for av EU certifierade ekologiska
livsmedel

Y=
Fcolabe

www.ecolabel.eu

EU-Blomman dr EU:s gemensamma miljomarke.
Markningen fungerar pa samma sétt som andra
miljomarkningarl men med egna kriterier. I Sverige
administreras markningen av Svensk miljomarkning
AB

Hygienartiklar, rengéringsmedel,
tradgardsprodukter, kldder, mobler, vissa
byggmaterial, pappersprodukter,
hushallselektronik(TV, datorer, skrivare,
vdrmepumpar), turistanldggningar och campingar.

Svanen har funnits sedan 1989 och ar Nordens
officiella miljomérkning som i Sverige skots av
Miljomaéarkning Sverige AB pa uppdrag av
regeringen. De granskar varor och tjdnsters
miljopaverkan under hela livscykeln fran ravara till
avfall samt stéller krav pa funktion och kvalitet. Idag
kan 63 olika grupper av varor och tjanster
Svanenmarkas.




Materialatervinning

Skrdp dr resurser pd fel stdlle

Materialatervinning spelar en stor roll i ett hallbart samhélle. Det &r darfor viktigt att avfallet ses
som en resurs och behandlas pa rétt sitt. Materialatervinning innebér att sorterat material kan ersétta
andra produktions- eller konstruktionsmaterial. Det medfér inte bara att uttaget av mangden
jungfruligt material minskar, det innebéar ocksa energibesparing.

Manga foretag i Sverige arbetar met materialatervinning.

Det kan till exempel réra sig om Batterier, manga batterier innehaller farliga eller dyrbara metaller.
Darfor ar det viktigt att lamna in maskiner med inbyggda batterier till en atervinningsstation och
inte kasta dem i soporna.

Steel consumption Same

5500 71— steel consumption Same
Scrap collection max
Scrap collection Same

5000 =

4500 —

4000 —

3500 A

3000 =

2500 —

2000 +

1500 —

1000 —

500 —

0 -5 T T T T T T T T T T T T T T T T 1
1200 1920 1940 1960 1980 2000 2020 2040 2060

Detta visar hur vérldens konsumtion (den 6vre kurvan) respektive dtervinning (den undre kurvan) har ékat. Det ar jattebra att
atervinningen har 6kat sa mycket. Det hindrar inte att atervinningen nu BORDE vara narmare konsumtionen. Vi har nu brutit sa
mycket stdl att vi inte borde behéva bryta MER.
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Avtallstrenden 2020

§ 5
E

4

3

2

1

o

2016 2017 2018 2019 2020

Total méngd behandlat kommunalt avfall ton kg/pers andel%
Materialatervinning .........c...cccccceeevveeee. 1606 670 155 33,2
Atervinning av konstruktionsmaterial ... 172 990 16 3,6
Biologisk atervinning ............ccccoveeeecennnne 776 280 75 16,0
Energiatervinning ... .. 2240 990 216 46,3
| 721076] 1 (1 oo [/ e S S 42 500 4 0,9
Total behandlad méngd........................ 4839430 466 100

Kalla: Avfall Sverige

Detta r jéttebra, men lite statistik langre tillbaka i tiden skulle vara fint. Ar det bra? Deponi, som &r det daliga, syns bara som ett litet
litet streck, det &r 4ndd 466 kg per person och ar. hur mycket var det fér 100 ar sedan?
Svar; fram till 1920 var deponin pa tomten, ndr tomten var full, byggde man ett nytt hus ovanpa.

1ISO14000, familjen

ISO och miljon 10381

6107 15270
4220 14067
15099 50001
14065

organisering, uppfoljning, utvardering och redovisning av organisationens miljoarbete.
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1ISO14001, miljéledning

Grunden till ISO 14001 &ar de 55 kraven. Dessa kan ses som komponenter for att lyckas med
miljoledningssystem. det kostar 1675 kr att fa reda pa vad kraven ar.
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Miljo och Sadkerhet

Ingen ska behdva do pa sitt arbete,

\,/
A R BET S MILJ O men ingen ska heller behdva do av sitt arbete.

Ingen ska behdva do till f6ljd av sitt arbete.
VERKET

Arbetsmiljolagen

I arbetsmiljolagen finns huvuddragen foér vad som géller for arbetsmiljon. Lagen antogs av
riksdagen ar 1977. Arbetsmiljolagen ger de yttre ramarna for vad som géller for miljon pa arbetet.
Syftet med lagen ér att férebygga ohdlsa och olycksfall i arbetet och att skapa en god arbetsmiljo.
Det ar arbetsgivaren som ska leda arbetet mot en béttre arbetsmiljo, och som é&r ytterst ansvarig.
Samtidigt sdger lagen att arbetsgivare och anstéllda ska samarbeta for att arbetsmiljon ska bli sa bra
som mojligt.

Om arbetsgivaren slarvar med flit eller av oaktsamhet, och det far till foljd att nagon skadas eller
dor, kan olyckan anmaélas som arbetsmiljobrott. Vad som raknas som arbetsmiljobrott star i
Brottsbalken och i Arbetsmiljélagen.

Arbetsmiljoverket dr den myndighet som har fétt i uppdrag av regeringen att mer i detalj reglera vad
som gdller for arbetsmiljon. Déarfor ger Arbetsmiljoverket ut ett hundratal foreskrifter som
preciserar vad som géller fér arbetsmiljon till exempel nar det géller olika branscher, &mnen eller
maskiner.

Foreskrifterna arbetas fram tillsammans med bade arbetsgivare och fackférbund sa att alla pa
arbetsmarknaden ska vara 6verens. Malet med foreskrifterna ar att skapa sunda, sékra och
utvecklande arbetsmiljoer.
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Miljoledningssystem

ISO 14001 faststaller hur ett miljéledningssystem skall konstrueras och vilka funktioner som skall
finnas. Till exempel skall systemet innehalla en grundldggande policy, tidsatta mal i en
handlingsplan och dven en uppf6ljning av miljoarbetet. En viktig del i ISO-standarden &r att
organisationen hela tiden utvecklar sitt arbete med miljé och hallbar utveckling och dstadkommer
faktiska forbattringar.

Om man uppfyller kraven i ISO 14001 standarden kan man utséatta sig fér en granskning, en
revision, och ddarmed erhélla ett certifikat som bevis pa att miljoledningssystemet uppfyller
standardens krav.

Goteborgs universitet har genomgatt en sadan revision och ar idag ISO 14001-certifierade.

Skyddsombud och arbetsmiljoombud

Den svenska arbetsmiljolagstiftningen bygger pa att arbetsgivaren ansvarar for arbetsmiljon och
samverkar med sina arbetstagare for att astadkomma en bra arbetsmiljo.
Arbetstagarnas representant dr skyddsombudet, eller arbetsmiljoombudet som det ocksa kallas.
Arbetsmiljolagen ger dig som skyddsombud bland annat rétt att:
e fa utbildning
ta del av handlingar kring férhallandena i arbetsmiljon
delta vid planering av nya lokaler
begdra att arbetsgivaren genomfor atgarder for att astadkomma en bra arbetsmiljo
avbryta arbeten som kan leda till omedelbar och allvarlig fara for arbetstagares liv eller hilsa

Som skyddsombud har du dven rétt att agera i forhallande till den som rader Gver ett arbetsstélle och
i fragor om arbetsmiljon for inhyrd arbetskraft. Du har &ven ritt att begdra dtgdrder om
arbetsgivaren inte foljer arbetstidslagens bestimmelser om mertid, extra 6vertid och nédfallsovertid,
men bara om arbetstidslagens regler inte ersatts av kollektivavtal. Har reglerna ersatts av
kollektivavtal ar det istdllet de fackliga organisationerna och arbetsgivaren som ska bevaka att
avtalet foljs.

Skyddsombud

Ett skyddsombud foretrader arbetstagarna pa en arbetsplats i arbetsmiljofragor. Det kan betyda att
man dr med vid riskbedémningar, ar delaktig i riskbedomning infér omorganisationer, planering av
processer och arbetsorganisation och dndring av lokaler. Ett skyddsombud har ocksa rétt att fa ta
del av dokumentation fran Arbetsmiljoverket efter exempelvis en inspektion.

Skyddsombud kan stoppa arbetet.

Ett skyddsombud kan ocksa ha en mer aktiv roll i arbetsmiljéarbetet. Det kan till och med handla
om att stoppa arbetet pa en arbetsplats om man upptacker allt for stora brister och risker i

arbetsmiljon. Ett sadant stopp kan bara hévas av Arbetsmiljoverket om de i sitt stdllningstagande
anser att fragan tillhor arbetsmiljolagen eller en foreskrift. Ett skyddsstopp ar naturligtvis en sista
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atgard om inget annat fungerat. Innan ett skyddsombud tar till en sadan atgdrd kan man skriftligen
begdra en atgérd eller papeka brister i arbetsmiljon. Det ar forst nar inget av detta har fungerat som
skyddsombudet begdr att arbetet ska stoppas. For att kunna utféra ditt uppdrag som skyddsombud

har du ocksa ritt att fa utbildning. Du har ocksa rétt att fa tid att utfora ditt uppdrag.

Arbetsgivaren har ansvaret for arbetsmiljén

Det &r viktigt att alla medarbetare vet vem som har ansvar for arbetsmiljon. Arbetsgivaren har
huvudansvaret och ska tillsammans med anstdllda och skyddsombud ta fram rutiner for att
sakerstdlla en bra arbetsmiljo. Arbetsgivaren ska genomfora alla atgarder som behovs for att
forhindra att arbetstagarna drabbas av olyckor eller sjukdom. Ett exempel pa sadana generella
atgarder &r att personalen har ratt utbildning och att det finns en riskbedémning.

Ansvar vid en olycka

Ett allvarligt olycksfall eller tillbud, dvs. nagot som kunde ha blivit allvarligt, ska arbetsgivaren
snarast anmala till Arbetsmiljoverket. Arbetsgivaren har ansvar for att olycksfall och tillbud vid
anvéandning av trycksatta anordningar dokumenteras och utreds. De nédvéndiga dtgarder som
utredningen visar pa ska genomforas. Driften far inte aterupptas forran det konstaterats att
anordningen dr sdker.

Vibrationsskador

‘w

s N4

Vibrationsexponering i arbetet kan leda till besvar i hdander och armar pa grund av karl- och
nervskador. Vita fingrar kdnnetecknas av att fingrarna tillfalligt bleknar samtidigt som kénseln och
funktionen i fingrarna férsamras. Omradena som paverkas kommer att 6ka om inte
vibrationsexponeringen upphér. En person som redan har drabbats av vita fingrar behéver inte
utsdttas for vibrationer for att symtomen ska framtrdda. Symtomen kan framtrdda vid kyla, fukt,
stress, rokning, andra sjukdomar och mediciner.
Vanliga yrken med exponering fér hand-armvibrationer:

¢ Motorfordonsmekaniker och -reparatorer
Fordonsmontorer
Metallhantverk, reparatorsarbete
Byggnadstraarbetare, inredningssnickare
Gjutare, svetsare, platslagare
Anladggningsarbetare
Gruvarbetare
Betongarbetare
Montérer inom metall-, gummi- och plastproduktion
VVS-montorer

Bilmaskin, mutterdragare, slipmaskin, tigersag, vinkelslip, borrmaskin, skruvdragare och
slagborrmaskin dr de verktyg som ger upphov till flest vibrationsskador
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Undersoka, riskbedéma, atgarda och félja upp

p;\skbedém,,’.a

Alla verksamheter ska varje ar systematiskt
/ undersdka och bedéma vilka risker som
finns i arbetet, det kan vara allt fran en hog
troskel som begransar framkomlighet till att
hur ni hanterar diskmedel eller att se
samband mellan arbetsbelastning och stress.

Kontroll

Miljébalken

Bestammelserna i denna balk syftar till att framja en héllbar utveckling som innebér att nuvarande
och kommande generationer tillforsdkras en hdlsosam och god miljé. En sadan utveckling bygger
pd insikten att naturen har ett skyddsvérde och att méanniskans rtt att forandra och bruka naturen ar
forenad med ett ansvar for att forvalta naturen val.

Miljobalken skall tillampas sa att:

1 maénniskors hélsa och miljon skyddas mot skador och oldgenheter oavsett

om dessa orsakas av fororeningar eller annan paverkan,

vardefulla natur- och kulturmiljoer skyddas och vérdas,

den biologiska mangfalden bevaras,

4 mark, vatten och fysisk miljo i 6vrigt anvédnds sa att en fran ekologisk,
social, kulturell och samhallsekonomisk synpunkt langsiktigt god hushallning
tryggas, och

5 ateranvandning och dtervinning liksom annan hushéllning med material,
ravaror och energi framjas sa att ett kretslopp uppnas.

w N

Dalig belysning kan ge besvar

Felaktigt utformad belysning bidrar till att du blir trétt i 6gonen och att du kan fa huvudvérk och
spanningar i nacken, skuldrorna och ryggen. Det hdnder ndr man anpassar huvudets eller kroppens
lage och position for att se béttre, till exempel genom att man bojer sig at sidan for att undvika en
bldndande ljuskalla eller for fram huvudet for att se skarpare. Manga arbeten kraver hog
koordination mellan syn och motorik. Dalig synergonomi kan ge en 6kning av muskelspanning i
nacke och skuldra dven utan att huvudets och kroppens lage forandras. Bade svag belysning och
blandande ljus kan innebéara problem. Risken for olycksfall kan ocksa 6ka. Flimmer fran olika
belysningskéllor kan ge upphov till stressreaktioner i det centrala nervsystemet. Det kan gora att du
blir trétt och darfor arbetar samre. Om du far for lite dagsljus kan du bli trétt, och ett rum utan
fonster kan kdnnas instdangt och isolerat. En del belysning har en ljusstyrka som éndras véldigt
snabbt med tiden. Vi kan inte uppfatta den variationen men den kan gora att rérliga maskindelar
uppfattas som att de 4r stillastdende eller att de ror sig ldngsammare &n vad som faktiskt &r fallet.
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Belysning for att se och arbeta battre

Belysningen ska ge ett jamnt och lagom starkt sken i lokalen och kontrasten mellan arbetsobjektet
och den omgivande miljon ska ta hdnsyn till den arbetandes forutsattningar och synkraven i arbetet.
Om det behovs ska det finnas platsbelysning, som ska vara justerbar och inte bldnda. Ett exempel pa
en arbetssituation dar synférhallandena kan vara anstrangande ar brevbararnas sorteringshyllor déar
texten pa adressaterna ofta ar liten och belysningen ojamn. Det finns flera synavstand som beror pa
vilken hylla som brevbéraren tittar pa. Behovet av att se skarpt 6kar ju hogre upp i synfaltet
brevbdraren tittar, och ddarmed fungerar inte progressiva glasogon. I trappuppgdngarna ar det ofta
svart att lasa pa grund av svag belysning och lagt placerade brevinkast och namnskyltar.

Miljoledningssystem ISO 14001

Miljéledningssystem ar ett komplett verktyg som ger er allt stod ni behéver for att bedriva ett aktivt
miljoarbete. Det passar bade den mindre verksamheten som snabbt vill komma igang med
miljoarbetet, sa vdl som den storre verksamheten med mer komplexa behov och 6nskemal. Oavsett
om malet &r ett strukturerat arbete mot en ISO 14001 certifiering eller en énskanom att fa ordning
pa sin miljodokumentation passar Add Milj6ledningssystem lika bra.

Maskinsakerhet

Nagra av de vanligaste riskerna vid arbete med maskiner ér:
e skdrande verktyg
rorliga maskindelar
material som slungas ut
verktygsskédr som lossnar och slungas ut
nedfallande material
att tappa balansen vid maskinen.
Maskinerna ska vara utrustade med skydd for att géra arbetet sdkrare. Avskarmningar, bromsar,
nodstopp och matarhjilp bidrar till att skydda dig som anvéndare. Aven om du arbetar vid en CE-
markt maskin innebér inte det att maskinen &r helt riskfri att anvanda. Du ska alltid fa en tydlig
instruktion om hur varje maskin anvénds pa ett sdkert sétt.

TANK PA!

For att kunna hantera maskinen sdkert ar det viktigt att:
® - du har kunskap om hur den fungerar
e - alla skydd och avskarmningar sitter pa plats, ar hela och ar placerade i ratt lage
e - ritt maskin for uppgiften anvands.

Start, stopp och maskinsydd

Det finns regler for hur start och stopp pa maskiner ska vara sakra. Nagra exempel:
¢ Alla startknappar ska fungera sa att det inte gar att starta maskinen
av misstag. Det gors genom att startknappen ar forsankt, overtackt
eller forsedd med krage.
® Det ska finnas ett nédstopp inom rackhall fran operat6érens
arbetsplats.

17



¢ Det ska finnas underspanningsskydd sa att maskinen inte aterstartar
av sig sjdlv efter spanningsfall eller stromavbrott.

Nodstopp

Bruklig fdrgmdrkning av nédstoppet dr rott med gul platta bakom. Det dir dven ldmpligt att det finns
en skylt med texten ”NODSTOPP”. Detta dr sdrskilt viktigt om bakgrunden inte dr gul.

Nodstoppet ska stanna maskinen direkt. Det &r bra att testa nodstoppet regelbundet for att
kontrollera funktionen. Efter ett nddstopp aterstéller du nodstoppbrytaren.

Séakerhetsstopp
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Manga maskiner har sdkerhetsstopp som stoppar maskinen om ndgon gar in i ett riskomrade, till
exempel éppnar en lucka eller kommer for néra ett verktyg.

Det finns flera typer av sdkerhetsstopp, till exempel ljusstralar som stoppar maskinen om de bryts,
kontaktmatta och mekaniska stopp, till exempel en kontaktlist som kdnner av beréring.

Bromsar

Alla maskiner ska vara forsedda med manuella eller automatiska bromsar, som ska stoppa maskinen
helt och under sdkra forhallanden. Automatiska bromsar kopplas till nar du stanger av maskinen.
Aldre maskiner kan ha pedaler eller knappar fér inbromsning. Dessa ska vara mérkta.

Vid ett stopp dr det viktigt att ackumulerad energi blockeras eller avlastas.

Maskiner med lang utrullningstid kan medfora stor risk for operatdren eller annan person som
kommer i kontakt med de delar av maskinen som inte hunnit stanna. Om sadan maskin ar beroende
av en broms for att den ska stoppas helt och under sdkra férhallanden &r det viktigt att bromsen
aktiveras av manoverdonet.




Maskinskydd

Avskarmningar av maskiner ska vara byggda sa att det inte gar att komma at maskinens
riskomraden, och skydda mot material och verktyg som annars kan slungas ut. Det ska inte ga att
oppna luckor och andra forreglade 6ppningsbara skydd om inte maskinen star helt stilla, eller att
maskinen stannar om man &ppnar en lucka. Det innebér ocksa att maskinerna inte kan starta innan
alla luckor &r helt stdngda.

Det finns tre typer av avskdrmningar:

¢ Fasta skydd som hindrar till exempel atkomst till den roterande axeldnden i en svarv. Dessa
skydd ska sitta stadigt och bara kunna dppnas eller tas bort med ett verktyg.

e Rorliga avskdarmningar som skyddar mot skédrande verktyg och andra roérliga delar i
maskinen. Dessa forreglade avskdrmningar ska stoppa maskinen om de &ppnas eller tas bort,
eller sa ska de bara kunna 6ppnas eller tas bort om maskinen star stilla.

® Justerbara avskdarmningar dr sjdlvjusterande och hindrar kontakt med maskinens rorliga
delar. Dessa ska vara stabilt fastsatta och létta att stdlla in. De ska bara kunna tas bort med
verktyg.

Undersdka och gora riskbedomningar av arbetsmiljon

Det finns risker i alla arbeten och pa alla arbetsplatser. For att kunna hantera riskerna och kanske
helt férebygga att nagot hénder, kravs det att vi kénner till vilka risker som finns. Dérfor star det i
arbetsmiljolagen att alla pa arbetsplatsen ska ha kunskap om de risker som finns i arbetet och vem
de kan vénda sig till om de har fragor eller funderingar.

Olycksfall — Aj! Nagot hiander och orsakar personskada eller sjukdom. Om samma situationer som
ovan orsakar skada, rdknas de som olycksfall. Det som &r en olycka for en person, kan dessutom
vara ett tillbud for ndgon annan. Ett viktigt led i det systematiska arbetsmiljoarbetet (SAM) &r att
varje arbetsplats ska undersoka och identifiera vilka risker som finns. Arbetsplatsen ska ocksa
regelbundet gora riskbedomningar av de risker man har identifierat. Det handlar om att ta reda pa
hur och varfér ohdlsa och olycksfall kan uppkomma i arbetet. Arbetsgivare och arbetstagare (ofta
skyddsombuden) kontrollerar tillsammans risker i arbetsmiljon och prioriterar vilka risker som &r
viktigast att dtgérda forst. Darefter féreslar man &tgarder for att hantera varjerisk. Atgidrderna ska
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foljas upp, sa det dr nddvandigt att dokumentera riskbedomningen skriftligt. Allvarliga risker ska
atgardas direkt!

FORSTA HJALPEN

Forsta hjdlpen dr den hjdlp man ger en sjuk eller skadad person innan professionell personal
anldnder. Den innefattar de snabba dtgdrder som mdste goras for att upprdtthdlla livsviktiga
kroppsfunktioner och hindra eller forvirra vidare skadeutveckling.

L-ABC

Livsfarligt ldge, andning, blédning, chock.

Detta dr bokstaver som dr ett komihdg for hur man skall tdnka, bedoma, arbeta och prioritera vid en
olycka eller sjukdomstillstand.

L — Livsfarligt lage

Kontrollera olycksplatsen. Vad har hint? Ar det fara fér den drabbade att ligga kvar eller fara for
“hjdlparen” att hjdlpa den drabbade pa olycksplatsen? Vid "livsfarligt lage" maste den drabbade
flyttas till sdker plats innan man kan hjdlpa den drabbade och fortsétta raddningsarbetet.

A — Andning

Se till att den drabbade har 6ppna luftvagar och kontrollera andningen. Andningen kontrolleras
genom att se, lyssna och kdnna om andning finns. Om ingen eller onormal andning, starta HLR.
Finns ingen andning sa stannar man vid bokstaven A. Andas personen sa jobbar man vidare med B.
Om personen andas och inga tecken pa skador finns, lagg den drabbade i stabilt sidoldge.

B — Blodning
Finns det tecken pa blodning utvartes eller invartes? Blodningar utvértes bor atgardas med
tryckforband alternativt ett skyddande forband.Tecken pa invértes blodning ar blanader, smarta,
blek och kallsvettig, frossa, snabb ytlig andning.
C — Chock-Cirkulationssvikt
Vid tecken pa chock och vid alla st6rre skador sa ska man forebygga cirkulationssvikt. Tecken pa
chock/cirkulationssvikt &r att personen dr blek, kallsvettig, yr, fryser, kdnner sig torstig och har en
snabb ytlig andning. Sa har férebygger man cirkulationssvikt:

Lat personen ligga ner, i planldge, och forsok att halla den skadade lugn.

Se till att den skadade personen behaller sin kroppstemperatur genom att lagga pa filtar, trjor

och jackor pa och under den skadade.

Néar man har jobbat sig igenom L-ABC é&r det bra om man kan goéra en helkroppsundersdkning och
kénna igenom kroppen fran topp till ta. Man kan da upptécka fler eller oupptéackta skador.

HLR
Hjdrt-lung rdddning.
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Vuxen-HLR

Hjart-lungraddning vuxen

Medvetslos?

7 Hallg, N
‘-\ﬁrdu vaken? | §

=3 hormal andning

Stabilt sidolage

Ingen eller onormal andning

Larma 112

Starta HLR
30 kompressioner, 2 inblasningar

=

Utan hjartstartare Med hjartstartare
Fortsétt HLR 30:2 utan avbrott Starta hjartstartaren, folj rad, fortsatt HLR 30:2

7 Hiparpavag,
" tryckned minst5em |

Fortsatt HLR tills ambulanspersonal tar over eller tills personen andas normalt, Byt av den som gor HLR efter tva minuter,

minimera avhrntt Roh3ll kantakten med larmeantralen anvind telafanenc hivatalarfunktinn

1. Kontroll av medvetande
Ta tag i personens axlar, skaka forsiktigt och férsok vacka henne/honom, ropa “Halla &r du
vaken?”
Om personen inte vaknar ska du kontrollera andningen.

2. Kontroll av andning
Kontrollera om personen andas normalt. Oppna luftvigen genom att ligga en hand pé
pannan, boj huvudet bakat och lyft med den andra handen upp hakan med tva fingrar under
hakspetsen. Lagg ditt 6ra ndra personens ndsa och mun, lyssna och kdnn efter andetag, se
samtidigt pa brostkorgen om den hgjer sig.
Om personen har onormal andning eller inte andas alls (eller om du &r oséker), ska du
bedoma det som ett hjartstopp. Larma 112 och sétt pa mobiltelefonens hogtalarfunktion.



Larmoperatoren hjélper dig hur du ska géra HLR. Starta med 30 bréstkompressioner féljt av
2 inblasningar.

3. Brostkompressioner
Lagg din handlov mitt pa brostkorgen, ldgg den andra handen ovanpa den forsta. Knapp
ihop fingrarna. Tryck med raka armar ned brostkorgen minst 5 cm, ej mer &n 6 cm. Héll en
takt av 100-120 kompressioner/min. Tryck 30 ganger.

4. Inblasningar

Oppna luftvigen: lyft upp hakan och bsj huvudet bakat. Hall en hand pa pannan, bdj

huvudet bakat och lyft upp hakan med andra handens pek- och langfinger. Knip om

personens ndsa, placera din mun tétt intill personens mun och blas in luft tills brostkorgen

hojer sig.

Gor 2 inblasningar.

Fortsdtt med HLR 30:2

6. Fortsitt tills ambulanspersonal/rdddningstjdnst tar éver, eller att personen andas med
normala andetag. Minimera avbrott i HLR.
Héamta hjartstartare

7. Om ni ar flera livrdddare som hjélps &t, ska en starta HLR och den andra larma 112 och
hdmta narmaste hjartstartare. Anslut och f6lj de talade raden.

vl

Pa https://www.hjartstartarregistret.se kan du se var narmaste hjartstartare finns.
Hjéart-lungrdddning (HLR)
Tips fran Hjartavdelningen, ar du osdker pa om

du skall gora brostkompressioner, gor det anda,
behdvs det inte kommer patienten att sdga i fran.

¢ +Du ska identifiera hjartstopp endast genom att titta efter livstecken och normal andning.
Gor inte andningskontroll genom att placera ditt ansikte ndra personens ndsa och mun.

e Larma 112 och starta brostkompressioner tills hjdlp anldnder. ...

e Tvétta hdnderna noggrant efterdt med tval och vatten, eller anvdand handsprit.

Halsorisker och férsta hjalpen

Vilka hélsorisker finns med kemiska produkter?

Hantering av kemiska produkter bl a bekdmpningsmedel kan alltid medféra vissa risker. Hur stora,
kan du sjédlv paverka genom en riktig arbetsplanering och genom att anvanda foreskriven
skyddsutrustning. Aven de giftigaste medlen gar att hantera helt riskfritt. Slarv ddremot, kan ge
hélsorisker dven med de till synes mest harmldsa produkterna.

Forutom akuta forgiftningar, ar allergi ett exempel pa kronisk skada som kan uppsta efter langvarig
och upprepad kontakt med en kemisk produkt. For en del preparat anges att de vid djurforsok t ex
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visat reproduktionsstérande effekter, paverkan pa fortplantningen och arvsmassan eller att ha gett en
okad frekvens cancertumorer.

Att direkt 6versatta dessa observationer till paverkan pa méanniska ar omgjligt, men indikationerna
skall tas pa allvar och ger anledning till att iaktta stor forsiktighet. Visa respekt for alla kemiska
produkter. Rétt hanterade kan du anvdnda dem utan att riskera din hélsa.

Las alltid etikett och varuinformationsblad innan du hanterar en kemisk produkt. Da kan du planera
och riskbedéma arbetet for att undvika att du far preparat i dig eller pa dig.

Dessutom finns pa etikett och i varuinformationsblad produktspecifik information om olyckan trots
allt skulle vara framme.

Hur gor du for att undga att fa kemiska produkter i dig och pa dig?

Ha alltid tval och vatten samt en 6gonspolflaska med rent vatten tillhands vid arbete med kemiska
produkter. Anvand inte vatservetter da dessa t o m kan ¢ka upptaget via huden.

Var noga med hygienen innan rékning, snusning, toalettbesok och matraster. Anvand féreskriven
skyddsutrustning och varda den vil. Tag av férorenade arbets- och skyddsklader, som tvéttas
omsorgsfullt eller kasseras.

Byt filter/sdsongsmask nar andningsmotstandet blir for hogt eller om du kédnner lukt nér du
anvénder kolfilter. Tvitta skyddshandskarna med tval och vatten sa snart de blivit férorenade pa
utsidan — da hindrar du preparat att trainga genom materialet i handsken, for att sedan i den fuktiga
miljo som rader inuti handsken tas upp i kroppen.

Om huden luktar kemiska produkter trots bruk av skyddshandskar har preparat trangt genom
materialet. Kassera skyddshandskar som ar férorenade pa insidan eller starkt fororenade pa utsidan.

Vilj rétt typ av material i skyddsutrustningen enligt rekommendation fran din leverant6r. Byt
skyddsutrustning ofta. Ta aldrig férorenad skyddsutrustning med in i férarhytten. Forvara alltid
skyddsutrustningen pa ett svalt, torrt och luftigt stélle — skiljt fran forvaringsutrymmet for de
kemiska produkterna. Tank pa att fororenad skyddsutrustning eller tvéttvatten kan vara farligt
avfall.

Vad gor du om du misstanker forgiftning?
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’ <C> fia

Explosiv Brandfarlig Oxiderande Gas under tryck Fratande
Giftig Skadlig Hélsofarlig Miljofarlig

Om du vid arbete med kemiska produkter blir illamdende, far huvudvérk, yrsel, synrubbning,
onormal torst eller svettning, skall arbetet genast avbrytas. Kontakta omedelbart ldkare eller
Giftinformationscentralen, tel 08-33 12 31 eller vid akuta forgiftningsfall ring 112. Vad kan hdnda
om du fortar kemiska produkter?

En vuxen fortdr inte oavsiktligt en kemisk produkt p g a dess lukt och smak. (Men i de fall da &mnet
saknar tydlig lukt eller smak, eller dar en nonchalans har upparbetats, hander detta dnda) Ett barn
ddremot som far nagot obehagligt i munnen har kanske &nnu inte utvecklat den for en vuxen
manniska naturliga reflexen att spotta ut — utan svéljer kanske istéllet.

Fortaring av kemiska produkter kan for de allra giftigaste (dodskallemérkta) leda till allvarlig eller t
o m dodlig forgiftning redan vid sma mangder. Skadliga eller hilsofarliga produkter kan dven dessa
ge allvarliga forgiftningar vid fortaring av nagot storre mangder. Forvara alltid kemiska produkter
sa att inte obehoriga, speciellt barn, kan komma at dem.

Forsta hjalp:

Vid fortdring av kemiska produkter kan du normalt framkalla krdkning genom att beréra bakre
svalgvaggen med ett finger. Skolj forst munnen och drick darefter ett par glas vatten eller mjolk
innan krakning framkallas. Krdakning skall normalt inte framkallas efter fortaring av friatande
produkter, da detta kan forvarra fratskadan eller efter fortaring av olja, aromatiska kolvaten, xylen
och liknande, da dessa produkter kan orsaka en kemisk lunginflammation inom ett dygn om de
kommer ned i lungorna. Vid fortaring av mycket giftiga bekdmpningsmedel kan det trots innehall
av oljeprodukter bli nddvéndigt att framkalla krdkning da annars livshotande forgiftning suppstar.
Konsultera alltid ldkare eller Giftinformationscentralen vid tveksamhet. Ge aldrig vitska till nagon
som dr medvetslos.

Vad kan hinda om du andas in kemiska produkter? Inandning av angor, sprutdimma och damm kan
leda till att @&mnena tas upp i kroppen via lungor och slemhinnor i andningsvédgarna. Vid tillredning
av sprutvéatskan ar det fraimst damm samt angor fran losningsmedel du skall vara sarskilt observant
med. Angor frén aktiva substanser kan du i stort sett bortse frén vid tillredningen, om inte arbetet r
av langvarig natur, da de normalt férangas i sa liten omfattning vid normal temperatur att upptaget i
kroppen blir féorsumbart. Lukt kan dock ge upphov till obehagskénslor. Vid sprutning daremot skall
forangning av aktiva bestandsdelar och 16sningsmedel samt sprutdimma beaktas vid bedomning av
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hélsoriskerna. Irritation i andningsvagarna kan vara ett férsta symtom pa att du andats in
bekdampningsmedel. Avbryt arbetet vid symtom som tyder pa inandning av kemiska produkter.

Forsta hjalp:

Vid kortvarig inandning av dngor, sprutdimma eller damm utomhus féreligger normalt ingen akut
hélsorisk (jamfor tankning av en bil). Lukt fran aktiva bestandsdelar eller 16sningsmedel kan dock
ge upphov till obehagskénslor som létt kan férviaxlas med forgiftningssymtom. Avbryt arbetet och
vila i frisk luft. Lossa atsittande kldder. Sk6lj ndsa och mun vid inandning av damm eller
sprutdimma. Langvarig inandning av bekdmpningsmedel t ex vid arbete i vaxthus kan ge
forgiftningssymtom om inte skyddsutrustning anvands. Avbryt genast arbetet vid misstanke om
forgiftning. Vila i frisk luft under uppsikt. Lossa atsittande klader.

Vad kan hdnda om du far kemiska produkter pa huden? Framst vid tillredningen av sprutvitskan
och vid service av sprututrustningen finns det risk att droppar, stank och damm kan komma i
direktkontakt med huden eller komma pa kldder och skor. Kemiska produkter tas ofta ldtt upp i
kroppen via huden, speciellt vid svettning. Fororenade skyddshandskar &r ofta en orsak till att
kontakt med preparat sker utan att Du direkt observerar detta. Tank pa att om huden luktar
bekdmpningsmedel, sa har den kommit i direktkontakt med nagot preparat. Hudkontakt med
bekdmpningsmedel kan ofta ge upphov till irritation och rodnad. Losningsmedel avfettar huden med
torrsprickor som f6ljd. Tvétta omedelbart av kemiska produkter som kommit pa huden. Ha alltid
tval och vatten samt garna pappershanddukar tillhands. Forsta hjalp: Vid hudkontakt skall
fororenade klader omedelbart tas av. Tvétta genast huden noggrant med tval och vatten. Kontakta
lakare om besvir kvarstar eller forgiftningssymtom upptréader. Vad kan hdnda om du far kemiska
produkter i 6gonen? Att kemiska produkter kommer i 6gonen férekommer framst vid tillredning av
sprutvdtskan genom stdnk eller damning av koncentrerat preparat, samt vid service av
sprututrustningen genom stink av utspadd brukslosning. Férutom risken for allvarliga 6gonskador
tas manga preparat ocksa latt upp i kroppen via dgats slemhinnor. Stark sveda och irritation ar ofta
de forsta tecknen pa att kemiska produkter kommit i 6gonen. Om kemiska produkter kommit i
ogonen — spola omedelbart med vatten. Ha alltid 6gonspolflaska med rent vatten tillhands.

Forsta hjélp:

Vid 6gonkontakt spolar du omedelbart med mycket vatten i mjuk vattenstrale i ndgra minuter. For
starkt irriterande preparat spolas 6gonen i minst 15 minuter. Tag ut kontaktlinser och hall
ogonlocken brett isdr. Kontakta ldkare vid kvarstaende besvr eller enligt information pa etikett eller
varuinformationsblad. Anm: Texten kan behévas gds igenom av ldkarkunnig, alternativt uppdateras
med information hdmtad frdn 1177.se

Sa hanterar du psykisk ohélsa pa jobbet

Psykisk halsa och ohalsa

Enligt Véarldshédlsoorganisationen WHO é&r psykisk ohdlsa ett av de snabbast vixande hoten mot
folkhdlsan i vérlden, framfor allt depressioner och angestsjukdomar. Den psykiska hélsan kan ibland
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vara kopplad till arbetet och kan vara en kombination av olika delar av vart liv. Symtom pa psykisk
ohdlsa kan upptrdda hos oss alla. Gransen mellan att vara psykiskt frisk eller sjuk kan vara en
grazon. Den tekniska utvecklingen har gjort att manga arbeten blivit mindre fysiskt anstréngande
och sdkrare. Samtidigt har den psykiska belastningen for manga istéllet 6kat eller blivit mer

pataglig.

Psykisk ohélsa kan vara allt fran psykisk sjukdom och allvarlig psykisk storning till tillfalliga
psykiska besvar som mer eller mindre paverkar ens dagliga liv. Symptomen kan vara oro, angest,
depression, forfoljelseidéer, koncentrations- och kommunikationssvarigheter kan forekomma.
Foljden kan bli att det blir svart att skota sitt arbete, och skam- och skuldkéanslor kan hindra
maénniskor fran att soka hjalp. Det finns manga orsaker till psykisk ohélsa. Vi paverkas olika mycket
av pafrestningar, och det ér till viss del arftligt. Att inte kunna styra sitt liv, att inte ha ett fungerande
socialt ndtverk och att inte finna balans mellan privatliv och arbetsliv kan paverka den psykiska
halsan negativt. Bade for stor arbetsbérda med for lite egen kontroll och att ha for lite att gora kan
paverka den psykiska hédlsan pa ett negativt sdtt. Samma sak om man tycker att man jobbar hart och
inte far ndgon beloning for det. Minskad anstallningstrygghet och oro for arbetsloshet dr ocksa
sadant i arbetslivet som kan bidra till psykisk ohélsa. Det kan ocksa finnas en koppling tillkroppslig
sjukdom, kriser, ekonomisk stress, hot, mobbning, segregation, diskriminering,
funktionsnedséttning eller alkohol- och annat drogmissbruk. Arbetsgivaren bor vara uppmérksam
och anpassa arbetet till den anstélldes forutsattningar. Forkortad eller flexibel arbetstid kan beh&vas
och det bor finnas mojlighet till bade gemenskap och avskildhet. Det &r viktigt att arbetsledningen
ar beredd att stotta och ingripa i kritiska ldgen. For en person med psykiska besvir dr socialt stod
viktigt.

Nagra friskfaktorer i den psykiska arbetsmiljon:

e Delaktighet — att kunna bidra och att vara behovd. Inflytande — att kunna paverka sitt jobb,
bade pa kort och lang sikt.

e Utvecklingsmojligheter — att fa mojlighet till personlig utveckling, att lara sig nya saker och
att ha ansvar for sitt arbete.

* Sociala relationer — goda sociala relationer med de man jobbar tillsammans med och med
chefer/ledning.

e Rattvisa — att alla behandlas respektfullt och att inga sarbehandlingar eller trakasserier sker.

Vart védnder jag mig?
Om du maérker att nagon mar psykiskt daligt pa din arbetsplats ska du tala med din ndrmaste chef.

Stress i arbetet

I mdnga situationer &r stress en positiv reaktion som man inte vill vara utan.

Stress kan ge extra kraft infor en viktig uppgift, som till exempel en tévling eller ett framtrédande.
Sinnena skérps, man blir mer fokuserad och prestationsférmagan okar.

Det &r nér kraven blir storre @n formagan att klara av dem som stressen blir negativ. De negativa
effekterna 6kar om stressen pagar under lang tid utan att man kan aterhdmta sig eller om
pafrestningen dr mycket stor, till exempel vid en olyckshandelse eller hot och vald.
Arbetsrelaterad stress

Arbete och privatliv bildar en helhet, och oavsett om det &r arbetssituationen eller privatlivet som
orsakar stressen paverkas man av den bade pa jobbet och hemma. Stressen paverkar ocksa
arbetsgruppen och hela organisationen. Pa de hér sidorna fokuserar vi pa arbetsrelaterad stress. Det
handlar om hur kraven i arbetet och arbetsorganisationen paverkar de anstillda, men ocksa hur de
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anstalldas hélsa och vélbefinnande paverkar arbetet. Orsakerna till stress pa arbetet kan vara manga
och olika personer paverkas pa olika sétt. En arbetsuppgift som ger upphov till stress fér en person
kanske inte &r stressande for ndgon annan. Exempel pa sadant som kan orsaka stress dr hog
arbetsbelastning, otydligt uppdrag, daligt stod fran omgivningen, aterkommande forandringar eller
att man inte har mojlighet att paverka situationen.

Gor nagot at onodig stress pa jobbet

Det gar att gora nagot at for hog stress pa jobbet. Allra bast &r det att agera forebyggande och
forhindra stress redan innan den uppstar. Men dven nér stressen &r ett faktum kan den hejdas, ibland
med enklare medel 4n man kanske tror. En arbetssituation dr komplex, och ofta nar man béast
resultat genom samarbete chefer, skyddsombud och kollegor emellan. Att ringa in orsakerna till
stress, till exempel med hjdlp av Enkdt om OSA (Organisatorisk och social arbetsmilj®) , brukar
vara en bra borjan.

Stress

Stress &r kroppens egen forsvarsmekanism och handlar inte bara om att ha brattom nagonstans, eller
att ha for lite tid om dagarna. Stress dr nagot som du sjdlv skapar med hjdlp av dina tankar, vilket
betyder att du sjdlv &ven kan minska pa den. Vi skulle inte 6verleva sarskilt bra utan stress, speciellt
inte for flera hundra ar sedan nér stress bokstavligen raddade vara liv i farliga situationer. Stress kan
delas in i tre olika kategorier:

kamp

flykt

spela dod
— den sista ses nog mest hos djuren, men kan dven handla om nér vi blir sa stressade att vi blir
handlingsférlamade. Ett exempel pa kamp ar nér vi har sa otroligt mycket att gora att vi forsoker
gora allting snabbare for att fa s mycket som mojligt gjort, medan ett exempel pa flykt &r nér vi blir
sa stressade att vi ger upp. Nadr stress dr pa gang sa reagerar var kropp i hogsta beredskap — den
skickar ut massor av energi till hjarta, muskler och hjdrna for att kunna hantera den situation vi
befinner oss i pa basta satt. Det ar darfor pulsen gar upp och kan bli bade starkare och smartare nar
vi kdnner oss pressade. Det negativa med detta &r att energin tas fran vara andra organ i kroppen,
och darfor ar det farligt nar vi utsétts for stress under en langre tid.

28



A\
in

S

Positiv stress

Exempel pa positiv stress dr nar du ska vara med i en tavling, du blir nervos och kénner hur pulsen
hojs, kroppen forbereder sig och du kan till och med bli snabbare och smartare for att klara av
tavlingen, tack vare stressen. Andra exemplen dr rampfeber, utmaningar, trdning, m.m. Stress &r inte
farligt sa lange som vi kdnner att vi har kontroll och kédnner att vi kan paverka situationen vi
befinner oss i. Utmaningar som vi kadnner att vi har kontroll éver 6kar bara var sjalvkénsla och
kreativitet ndr vi tagit oss igenom dem. Dock bor inte den positiva stressen paga under langre
stunder, da dven den kan paverka oss negativt, som att trdna flera timmar i strack. Att kdnna stress
infor en kommande tenta kan alltsa vara positiv for dig, da den kan gora dig smartare, mer kreativ,
piggare och mer 6ppen for saker. Sa lange du inte stressar for en tenta som ligger vildigt langt fram
i framtiden, da kan stressen istdllet vara farlig.

Negativ stress

Farlig stress handlar om motsatsen, nér vi kdnner att vi inte har kontroll éver situationen och inte
kan paverka den sjélv, och att den pagar under en for lang tid. Det kan vara nar du far mer
arbetsuppgifter pa jobbet och inte kadnner att du kan séga nej, ndr stora fordndringar sker pa jobbet,
eller ndr dator strular gang pa gang och gor att din arbetsbelastning blir dnnu hogre. Det behover
inte bara handla om jobb, du kan dven fa farlig stress av att vara arbetslos eller om en néra slakting
blir allvarligt sjuk
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Ultraviolett stralning

For alla former av hudcancer &r solens UV (ultravioletta)-stralning den stora riskfaktorn och det
viktigaste skyddet ar darfor sunda solvanor. Varje ar far 35 000 — 40 000 personer den mer lindriga
formen av hudcancer, basalcellscancer .

Utover det far 4 200 personer i Sverige den allvarligare formen malignt melanom. Av dessa avlider
500 personer varje ar.

Ytterligare 7 500 personer drabbas och 100 personer avlider arligen av annan hudcancer,
huvudsakligen skivepitelcancer. (cancerfonden.se)

UV-stralningens skadliga effekter

Aven om vi behover solens strdlar, ar det skadligt med fér mycket solljus. Stora doser UV-stralning
har en rad olika skadliga effekter. De kan bland annat orsaka:
e Skador pa huden
Skador pa 6gonen
Skadlig solbrdnna
Fortidig aldring av huden (rynkor)
Negativ inverkan pa immunférsvaret
Cellférandringar
Hudcancer
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Tinnitus

Tinnitus innebér att du hor besvérande ljud i 6ronen som andra inte kan héra. Tinnitus kan uppsta i
alla aldrar och &r ett mycket vanligt problem. Det gar inte alltid att fa bort tinnitus, men det finns
manga sétt att lindra besvéren.

De vanligaste orsakerna till tinnitus ar att bullerskador pa grund av att du har varit i miljoer med
hoga ljud eller nedsatt horsel for att du har blivit dldre. Du kan ocksa fa tinnitus pa grund av vissa
likemedel, dronsjukdomar eller spinningar i nacke, kikleder och axlar. Aven blodbrist,
forandringar i dmnesomsattningen, depression och angest kan gora att du fér tinnitus. Ibland finns
det ingen kénd orsak till tinnitus.(1177.se)

Sar

Hall rent runt om och i saret. Borja med att tvitta handerna sa att smuts inte kommer i kontakt med
saret. Dédrefter tvétta runt saret och arbeta dig indt. Anvand mild flytande tval och ljummet vatten,
garna direkt med en duschstrdle. Stralen underlattar borttagning av smuts. Olika former av sma sar
ar i regel alla smutsiga. Darfor ar det viktigt att noggrant se efter sa att all smuts avldgsnas. Ifall all
smuts inte forsvinner kan man anvédnda en pincett, mjuk borste eller fuktad kompress for att ta bort
det sista av smutsen. Ett andra alternativ ar att lagga saret under blot med hjélp av en blétlagd
kompress eller genom att doppa saret i ett vattenbad.

Lat saret lufttorka ett bra tag. Finns mojligheten kan man lata mindre skav- och skrubbsar vara helt
utan forband eller plaster. Utga fran storleken pa saret for att avgora om du ska anvanda ett plaster
eller en kompress. Se till att kldder eller dylikt inte skaver mot saret. Plaster eller férband bor bytas
ifall det blir smutsigt eller vatt for att inte fa bakterier eller smuts i saret. Dock ska det inte bytas ut i
onodan da denna process kan fordroja ladkningen av saret.

Buller

Det kan vara ljud som ”bara” stor dig eller ljud som kan skada din horsel. Att ta bort eller minska
bullret pa arbetsplatsen &r l6nsamt. Ju sdkrare och mer hédlsosam arbetsmiljon &r, desto mindre ar
risken att drabbas av kostnader for arbetsfranvaro, olyckor och anstdllda som inte orkar jobba med
full kapacitet.

Fyra steg som forebygger buller

Oavsett typen av arbetsplats ar det viktigt att arbetet med bullerfragorna utgor en naturlig del av
verksamheten det vill sdga att man planerar, bedriver och foljer upp arbetet regelbundet sa att
riskerna med buller forsvinner eller minskas sa langt det ar mojligt.

Det gors i fyra steg:

31



1 undersékning

2 riskbeddmning

3 atgérder och handlingsplan
4 kontroll.

Stegen grundar sig pa Arbetsmiljoverkets foreskrifter om systematiskt arbetsmiljoarbete.

Atgarder och handlingsplan

Om arbetstagare blir utsatta fér buller som kommer upp till eller 6verskrider insatsvédrdena i
bullerforeskrifterna ska arbetsgivaren vidta atgarder for att minska risken for horselskador. Det ar
viktigt att involvera och motivera arbetstagarna. Informera dem om de risker som finns med att bli
utsatt for hoga ljudnivaer.

Krav vid 6vre insatsvdrden i dB

Insatsvérde Undre Ovre Grénsvarde
Daglig bullerexponeringsniva 80 85 85

Maximal A-védgd ljudtrycksniva 115 115
Impulstoppvérde 135

insats-ochgréansvardenenligtAFS2005:16

Om det genomsnittliga bullret under en arbetsdag dr 85 dB eller mer, eller om den hégsta
ljudtrycksnivan dr 115 dB eller hogre eller om impulstoppvérdet dr 135 dB eller hogre, dr
arbetsgivaren skyldig att:

e genomfora dtgdrder och uppritta skriftlig handlingsplan

* skylta, avgrdnsa och begrénsa tilltrade

e se till att horselskydd anvénds

¢ erbjuda horselundersékning.
Krav i foreskrifterna som hor ihop med insatsvardena géller oavsett om mananvander horselskydd
eller inte.
Exempel:
En arbetstagare som inte anvander horselskydd utsétts for ett genomsnittligt buller som ligger pa 90
dB under en 8-timmars arbetsdag. Det ligger 6ver gransvardet 85 dB for daglig
bullerexponeringsniva vilket inte &r tillatet. Arbetsgivaren maste da vidta omedelbara atgéarder.
Om arbetstagaren anvander horselskydd med en dimpning pa 15 dB hamnar vérdet pa 75 dB, det
vill sdga klart under gransvardet. Nagra omedelbara atgarder behover da inte goras.

Olika typer av personlig skyddsutrustning

Ogon- och ansiktsskydd
Skyddsklader
Skyddshandskar
Horselskydd
Skyddsskor

Hjédlmar

32



Trakasserier och sexuella trakasserier

Trakasserier och sexuella trakasserier &r tva former av diskriminering. Har far du 6vergripande
information om begreppen, lagens krav pa att arbeta férebyggande och vad som kravs nar ndgon
blir trakasserad eller sexuellt trakasserad pa en arbetsplats, i skolan, pa en hogskola eller annan
utbildning.

Vad kan jag gora om jag blir sexuellt trakasserad?

-Sdg ifran. Sexuella trakasserier ar aldrig okej, men om det inte kan anses uppenbart for personen
som utsatter dig att du upplever att handlingen &r krankande behover du markera att hen gar 6ver
gransen.

-Beritta for narmaste chefen eller nagon annan i arbetsledande stéllning- din arbetsgivare har en
skyldighet att agera sa fort denne far veta att nagon pa arbetsplatsen upplever sig utsatt for sexuella
trakasserier. Om det dr chefen som trakasserar eller om arbetsgivaren inte gor tillrackligt for att
trakasserierna ska upphora sa kan du anmala det till facket. Om du vill, ta med dig en facklig
foretradare eller nagon annan pa arbetsplatsen som du litar pa.

-Anteckna. Skriv ner vad som hant och ndr — det kan bli lattare att bli trodd och hjélpa dig att
minnas tid, plats och andra saker som kan stdrka din beréttelse.

-Droj inte. Forsok att inte vanta for lange med en eventuell anmaélan eftersom det blir svérare att
atgarda en situation ju ldngre tid som gar. Om arbetsgivaren inte gor tillrackligt for att stoppa
trakasserierna sa ska du i forsta hand vanda dig till ditt fack for att fa hjalp.

Vad ar diskriminering?

T
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En forenklad beskrivning av diskriminering enligt diskrimineringslagen dr att en person missgynnas
eller krdanks. Missgynnandet, eller krankningen, ska ha samband med nagon av de sju
diskrimineringsgrunderna. Diskrimineringslagen forbjuder sex olika former av diskriminering:
direkt

1 diskriminering
indirekt diskriminering
bristande tillgdnglighet
trakasserier
sexuella trakasserier
instruktioner att diskriminera.

AUk Wi
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Beritta for narmaste chefen eller nagon annan i arbetsledande stédllning- din arbetsgivare har en
skyldighet att agera sa fort denne far veta att nagon pa arbetsplatsen upplever sig utsatt for
diskriminering.

Vad ar krankande sarbehandling

Med krankande sarbehandling menas handlingar som riktas mot en eller flera arbetstagare pa ett
krankande satt. Handlingarna kan leda till ohélsa och medfora att de som drabbas hamnar utanfor
den sociala gemenskapen. Det &r vdrre om det upprepas och pagar under en langre tid. I vérsta fall
kan det utvecklas till mobbning. Mobbning definieras som aterkommande negativa handlingar éver
en tidsperiod (oftast minst ett halvar) riktade mot enskilda eller en grupp. I definitionen ingdr ocksa
att det rader en obalans i makt mellan férévare och offer och att handlingarna leder till att offret
stdlls utanfor den sociala gemenskapen. Berdtta for ndrmaste chefen eller nagon annan i
arbetsledande stdllning- din arbetsgivare har en skyldighet att agera sa fort denne far veta att nagon
pa arbetsplatsen upplever sig utsatt for krdankande sarbehandling.

Utrymning

Det &r viktigt att all personal kénner till hur de ska bete sig vid ett utrymningslarm. Den kunskapen
far de bast genom regelbundna utrymningsévningar. Arbetsgivare och anstdllda avgor gemensamt
hur ofta man ska ha évningarna.

i <
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Utrymningsovningar kan ersdttas med information om den ger likvardiga kunskaper. Det &r sarskilt
viktigt att informationen &r anpassad till alla. Det géller bade nyanstéllda, personer med annan
spraklig och kulturell bakgrund och personer med funktionsnedséttning.

Det &r viktigt att man pa arbetsplatserna har en beredskap fér hur man ska géra om det borjar brinna
eller om gas strommar ut. Det géller d&ven vid bombhot, hot och vald, 6versvimning med mera.

Exempel pa forebyggande atgarder for att underldtta utrymningen:
¢ Utrymningsvédgarna behover vara tillrackligt stora och vara utformade sa att de &r létta att
anvanda.
¢ Risken for skador minskar ju tidigare faran upptdcks, genom till exempel larm som varnar.
® Personalen behover kdnna till riskerna vid en utrymning och vad de ska gora.
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Det ska som regel finnas minst tva utrymningsvagar.

Det ar viktigt att utrymningsvéagarna inte dr blockerade.

Dérrar i utrymningsvagarna far inte vara lasta pa ett sétt som gor dem svara att 6ppna.
Skyltningen till utrymningsvéagarna ska vara tydlig.

Frénginglighet, Utrymningen ska ocksd vara tillgénglig. Aven arbetstagare med en
funktionsnedséttning ska kunna utrymma om det behovs. Kort sagt, kommer du in ska du
ocksd komma ut. Det kan till exempel behovas sarskilda utrymningshissar som kan
anvéandas dven da det brinner eller tillfalliga utrymningsplatser om utrymningsvagarna ar
utformade sa att man inte kan ta sig ut sjélv, till exempel om det finns trappor.

e En tillfallig utrymningsplats &r en plats i anslutning till en utrymningsvdg dar man sakert
kan invénta hjdlp. Platsen ska vara vil skyddad mot rok och viarme.

Tank ocksa pa att dorrar med dorrstdngare kan vara svara eller omojliga att 6ppna
for personer med nedsatt rorelseférmaga. Brandlarmen ska vara placerade sa att
personer som anvander rullstol 1dtt nar dem.

Utrymningsplan och rutiner

Det ska finnas en utrymningsplan och rutiner dér det finns information som sékerstéller att alla
kommer ut vid en utrymning.

Vad ér syftet med utrymningsovningar?

Brander kan utgéra fara for liv och egendom - minska risken for allvarliga olycksfall och skador
genom att se till sa att rutiner for utrymning ar vél inévade. Utrymningsévningar ingdr i det
systematiska brandskyddsarbetet och bor hallas atminstone en gang om aret. Nar alla vet hur de ska
agera kan utrymningen ske under lugna och ordnade forhallanden.

Branddvning

Syftet med utrymningsévningarna &r att:
¢ Tréna in rétt beteende vid brand.
¢ Bekanta sig med hur brandlarm och andra larmsignaler later.
* Lokalisera sékra utrymmen, utvdgar och atersamlingsplatser.
e Léra kdnna utrymningsstrategin fér personer med funktionsnedséttning och
rullstolsanvdndare.
¢ Kontrollera att utrymningsplanen fungerar i praktiken.

Utrymningsansvarig

Utrymningsansvarig har till uppgift att utse utrymningsledare och se till sa att all personal genomgar
utbildningar/utrymningsévningar med jamna intervaller. De ansvarar dven for att faststdlla rutinerna
for utrymning och se till sa att dessa fungerar.

Utrymningsledare

Utrymningsledarna ansvarar for att utrymningen sker pa ett lugnt och sakert sétt och att samtliga
personer som befinner sig i lokalen omedelbart beger sig till atersamlingsplatsen. De ansvarar dven
for att personer med funktionsnedséttning far den hjalp de behover for att ta sig ut. Vid
atersamlingsplatsen kontrollerar utrymningsledarna att inga personer saknas och hjalper de som &r
skadade eller chockade. De ser till att ingen atervander in i byggnaden forrdn de har fatt klartecken
fran raddningstjdnsten.

35



Brandklasser
Enligt EN2 (Europeisk Standard — EuropdischeNorm)

Brandklass

definition

Exempel

Slackningsmetod

Brander med fasta amnen,
huvudsakligen av
organisk karaktdr, som
normalt brinner av glod

Tré , kol , papper,
textilier , bildack ,
lite plast , halm etc.

Vatten , vattenlésningar , skum
koldioxid , ABC-pulver

Brédnder med flytande och
flytande @mnen (Detta
inkluderar d&ven @mnen
som blir flytande nér
temperaturen stiger)

Bensin, etanol ,
tjdra , vax , manga
plaster , etrar,
lacker , harts etc.

Skum , ABC-pulver , BC-pulver
, koldioxid

Gas brinder

Etyn (acetylen), vite
, naturgas , propan ,
stadsgas etc.

ABC-pulver , BC-pulver,

( koldioxid endast i
undantagsfall: det finns sdllan
specialdesignade brandsldckare
med gasstralmunstycken), stang
av gastillférseln genom att
trycka av linjen

Metallbrander

Aluminium ,
magnesium ,
natrium , kalium ,
litium etc. och deras
legeringar

Metallbrandpulver (D pulver),
torr sand, torrt sandning eller
notkreatur salt, torr cement, gratt
gjutjarn chips

Brand i dtliga fetter och
oljor i fritéser och
koksutrustning for
tillagning i varmt fett.
(fett brand )

Atbara oljor och
fetter

Sarskilt slackmedel (flytande
slackmedel fran brandklass F
brandsldckare)

Vatten gdr inte att anvanda mot elbrander. Bade Kolsyre, skum och pulver fungerar mot elbrander.
Men pulver rekommenderas inte i férsta hand, eftersom det smutsar ner mycket.




Réddningstjansten Soderasen

”Jag skulle i férsta hand anvidnda mig av en koldioxidsldckare. Den ¢r mycket effektiv och
framférallt sa skitar den inte ner. Den ldmnar inga som helst rester efter sig.

Men eftersom det dr en gas, sd kan den vara svar att hantera utomhus. Vinden kan fa gasen att
driva dt "fel" hall.

Pulver dr mycket bra. Det dr det mest effektiva sldckmedlet och du behéver inte vara sdrskilt trédnad
for att lyckas. Pulvret letar sig in dverallt. Men det skitar ner oerhért mycket och sanering krdvs

oftast efterat.

Skum och vatten fungerar, men dd mdste man ha koll pa avstdnd dd bada leder strém.
Det ska vara spridd strdle for att minimera ledningsrisken.”
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Kolsyreslackare

Det finns mycket som &r bra med brandsldckare av kolsyretyp (koldioxid).
Nagra av de basta sakerna dr.
¢ Koldioxiden kyler branden och omgivningen eftersom den
fungerar som termisk ballast
Koldioxiden tranger ldtt in genom sma 6ppningar
Fungerar bast till el brander, elektronik och maskiner
Koldioxid sldcker gasbrander och brand i vétskor bar
Lamnar inga rester eftersom koldioxidgasen forsvinner
Koldioxid &r en billig och harmlos gas for detta andamal
Kréver ingen drivgas eftersom det dr en gas i sig sjalv

Slackmedlet i traditionellt skum bestdr av @mnen som sédnker ytspanningen
sa att slackmedlet kan trdnga in i det brinnande materialet och for A,-B-
skum ldgga sig som en hinna 6ver en brinnande vitska och kvédva branden.
Nar slackskummet sprutas pa brandhéarden sa flyter det ut och kvéaver
elden samtidigt som det kyler ner det brinnande féremalet/amnet.
Skummet ligger sedan kvar som en forsegling och forhindrar
aterantandning.

De dr latta att anvanda, klarar alla olika typer av brander och har en bra
rackvidd, omkring 5-7 meter, beroende pa vind. Jaimfort med andra
handbrandslédckare har pulversldackare bast slackeffekt per kilo slackmedel.
De ér inte frostkansliga och passar darfor att férvaras bade utomhus och i
fordon. Slackmedlet i pulversldckare leder inte strém och &r darfor
lampliga for slackning av brander i elektroniska apparater. Nackdelen &r
att pulver smutsar ner och kan vara svart att sanera.
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Skyltar
Byggarbetsplats

@@@

| Skyddshjdlm ~ Skyddsskor Anvandpersnn!lg Obehoriga
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enerel
23K tor

Gasbehallare Hangande Farlig elektrisk
e et spanning

Ogonskydd maéste anvindas. Skyddsskor maste anvdndas

Skyddshjdlm maste anvandas Skyddshandskar maste anvdndas

Horselskydd maste anvandas Skyddskldder maste anvandas

Nodtelefon for forsta hjdlpen (112)

@

Rokning
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Horselskydd ! :
méste anvéndas
Tllltrade
forbjudet
v fiir nh-nhnriﬂn a

Ogonskydd

maste anvindas

Gas under
tryck

Manuell hantering

Med manuell hantering menar vi att lyfta eller bara en borda, att skjuta eller dra ett foremal. Det
krévs kraft for att utfora arbetet, och om kraften som kravs blir for stor for nagon av kroppens delar
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som muskler, senor eller leder kan det uppsta skador. Landryggsbesvar ar vanliga, men dven besvér
i skuldror och axlar kan uppsta vid manuell hantering.

Undvik tung manuell hantering sa langt det gar. Olika slag av arbetsutrustning &r ett alternativ for
att minska den manuella hanteringen. Men det gar ocksa att gora organisatoriska forandringar som
kan minska risken for besvir.

For att bedoma risker vid manuell hantering finns det stéd i Arbetsmiljoverkets foreskrifter om
belastningsergonomi, AFS 2012:2 sidan 38 och 39 samt i broschyren Beddm risker vid manuell
hantering - lyfta/bdra och i broschyren Beddm risker vid manuell hantering -skjuta/dra.

Lyftarbete

Vid tunga lyft &r landryggen sarskilt utsatt, men dven évriga delar av kroppen loper risk att skadas.
Om lyft kombineras med sneda, bdjda eller vridna arbetsstdllningar &r risken for skada stor. Tunga
lyft ska undvikas eftersom det finns risk for akut 6verbelastning redan vid ett enstaka lyft. Manuella
lyft av bordor som védger mer dn 25 kg ska normalt inte férekomma. Ett enstaka lyft pa 25 kg kan
man gora om bordan halls ndra kroppen och arbetsstéllningen ér bra. I det dagliga arbetet ar det inte
alltid l4tt att halla bordan nédra kroppen och lyften blir ofta fler. Da ar det olampligt att hantera
bordor som éar tyngre dn 15 kg.

For att bedoma risken med ett lyft maste man ta hansyn bade till bordans vikt och avstandet till
bordan. Hur ofta lyften forekommer och hur lange lyftarbetet pagar under arbetsdagen ar ocksa
faktorer att ta med i bedémningen. For att undvika tunga lyft kan man ha rullande hantering eller
anvanda tekniska hjalpmedel.

Inom varden och omsorgen kan man genom kommunikation och handledning fa vardtagaren att
sjdlv vara aktiv och utfora forflyttningen, eller sa anvander man lyfthjdlpmedel néar det inte gar.

40



Risker med vibrationer

De 6vergdende effekterna forsvinner direkt eller en tid efter avslutad anvdndning av de vibrerande
maskinerna. De bestaende effekterna finns kvar efter avslutad anvandning. Vem som drabbas av
bestaende effekter och far bestaende vibrationsskador gar inte att sdga och vissa individer drabbas
lattare dn andra.

Vilka bor inte utséttas for vibrationer?
e Gravida bor inte utsattas for stotar eller helkroppsvibrationer
* Personer som tidigare har bestaende vibrationsskador
e Personer med medfodd bendgenhet for vita fingrar
¢ Personer med redan kdnda kérl- eller nervsjukdomar

CE-markning

Produkter som uppfyller krav i direktiv om CE-markning ska CE-mérkas. Genom att CE-maérka
produkten forsdkrar tillverkaren att produkten uppfyller de vasentliga hilso-, milj6- och
sakerhetskraven i relevanta direktiv. Mdrkningen fungerar sedan som ett pass som ger fri rorlighet
pa den inre marknaden.

* X %

* *
*ce*
* *

***

"Conformité Européenne"
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Vad betyder CE-méarkning?

Bokstdverna CE ér en forkortning for Conformité Européenne vilket betyder ’i europeisk
dverensstammelse’.

Att det finns ett CE-madrke pa en produkt betyder att tillverkaren eller import6ren intygar att den
uppfyller EU:s (Europeiska Unionens) hdlso-, miljo- och sdkerhetskrav. CE-market ar &dven ett
handelsmaérke, det betyder att en CE-maérkt produkt kan séljas fritt inom EU. For att veta vad som
giller for varje produkt behover du de foreskrifter som éverfor direktiven. De krav som EU:s
direktiv har éverfors till svenska regler. Aven bruksanvisningen som medfljer produkten r pa
svenska. Motsvarande regler ska finnas i alla EU-lander.

CE-maérkning = uppfyllda sdkerhetskrav

Till en CE-markt vara hor ocksa en "forsiakran om Ogverensstimmelse", det ar ett dokument dar
tillverkaren forsdkrar att varan 6verensstimmer med EU:s sdkerhetskrav. For produkter som anses
sarskilt riskfyllda eller behover provas krévs att tillverkaren ska vinda sig till ett eller flera
oberoende tredjepartsorgan, sa kallade anmaélda organ. Dessa organ dr kompetensbedémda och
erkdnda av EU:s medlemsstater att utfora provning, certifiering och kontroll.

Olika direktiv inom olika omraden

Det har tagits fram ett 20-tal direktiv av EU, for tillsynen av dessa svarar féljande myndigheter:
e Arbetsmiljoverket,

Boverket

Elsdkerhetsverket

Konsumentverket

Lakemedelsverket

Bakgrunden till CE-mérkning
CE-market infordes i borjan pa 1990. Det var ett satt for alla tillverkare att visa att deras produkt
overensstdmmer med de krav som direktiven stéller.

Hur ska CE-market se ut?

Sjdlva CE-market ska ha en enhetlig form. For tredjepartskontrollerade produkter ska mérket
kompletteras med identifikationsnummer fér anmélda organ som utfort kontrollen. CE- mérkets
utseende, i varje enskilt fall, framgar av direktivet. En tillverkare eller importor kan ta fram maérket
sjdlv. Market ska vara distinkt utformat, 6verensstimma med originalet och vara bestandigt.
Storleken pa mérket avgors av produktens storlek, men bor inte vara mindre &n 5 mm. Market eller
inskriptioner som kan forviaxlas med CE-maérket far inte anvéndas.

Andra certifieringsméarken

Vid mérkning av produkt kan du anvdnda CE-market tillsammans med andra marken. Till exempel
kan en logotyp eller ett kvalitetsmarke sta tillsammans med CE-mérket pa produkten. CE-
markningen innebér inte att de certifieringsmarken som hittills anvénts, till exempel S-maérket
forsvinner. De kommer att leva kvar som frivilliga marken. Exempel pa markning som ligger
utanfor direktivens krav dr miljomérkningen.

Hur kontrolleras och féljs CE-méarkningen upp?
Marknadstilltrade, kontroll och forbud.
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En produkt som ska ut pd marknaden ska uppfylla god sékerhetsteknisk praxis. Normalt sker detta
genom att kraven i relevant standard uppfylls. Detta bor dokumenteras genom EG- forsdkran,
tekniskt underlag och slutligen CE-mérkning av produkten.

Marknadskontroll

Med marknadskontroll menas att myndigheten kontrollerar produkterna nér de val finns ute pa
marknaden. Respektive myndigheten kontrollerar att produkten uppfyller de krav som géller och
vidtar atgarder om produkterna inte gor det.

Ovrigt

En huvudregel inom EU ér att en produkt som lagligen séljs inom ett EU-land, fritt ska kunna
marknadsforas i de 6vriga landerna. For de flesta produkter rdacker det med en EG-forsdkran om
overensstammelse att produkten uppfyller kraven medan det i andra fall &r nédvéandigt att fa en
bedomning av en tredje part (provnings- eller certifieringsorgan).

Saljférbud
Ansvaret for en varas sdkerhet ligger pa tillverkare och importorer. En produkt kan foérbjudas att
slappas ut pa marknaden om det r sa att den inte ar sdker utan kan orsaka ohélsa och olycksfall.

Varningsinformation och produktaterkallelse
Om det finns en sarskild risk kan leverantéren aldggas att lamna varningsinformation eller aterkalla
en produkt. Ett sadant foreldggande skall férenas med vite. Varningsinformation skall lamnas av
leverantoren till de som innehar produkten och den ska ldmnas sé att den kommer till de berdrdas
kdnnedom, genom direkta meddelanden, annonser eller annan typ av marknadsféring. En
produktaterkallelse galler alla exemplar av produkten. Det kan innebéra att leverantdren

* avhjélper felet som skaderisken géller (reparerar)

e tar tillbaka varan och levererar en annan, felfri, vara av samma eller motsvarande slag

¢ tar tillbaka varan och lamnar erséttning for den.

Atalsanmélan

Brott mot regler om markning eller annan produktinformation, provning och kontroll eller regler om
tillstand, godkdnnande eller annat bevis om 6verensstimmelse med gédllande kravfor tekniska
anordningar &r direkt straffsanktionerade och skall 1amnas till dklagare for provning.

Exempel pa ansvarsfordelning mellan myndigheterna:

Post- och Telestyrelsen for Radio- och terminalutrustning (1999/5/EG)
Arbetsmiljoverket for Tryckbdrande anordningar (2014/68/EU)

Boverket for Utrustning och sékerhetssystem i explosionsfarliga omgivningar, ATEX
(94/9/EG)Varmepannor (92/42/EEG)

Vem certifierar och CE-marker?

Det &r bara tillverkaren eller tillverkarens representant som far CE-madrka en vara. Importdorer eller
distributorer far alltsa aldrig CE-marka en produkt.
Varor som inte far CE-maérkas ér till exempel mobler, nappar och barnartiklar.
For att fa CE marka din vara skall du utféra foljande 6 steg
1 Tareda pa vilka standarder och regler som géller for din produkt
2 Dokumentera din produkts och hur den uppfyller standarder och reglerna
3 Tareda pa om din produkt behover genomga kontroll av en myndigheten
4 Testa produkten och att den gor vad du skriver att den gor
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5 Ta fram produktens nédvandiga dokumentation, riskbeddmning mm.
6 Satt fast CE market pa produkten
De flesta produkter kan CE- mérkas av tillverkaren sjdlv. Kélla elsakerhetsvarket.se

Att certifiera personer, sitt ledningssystem eller sina produkter innebér att organisationen later en
utomstaende, neutral part granska och bedéma om de uppfyller de krav som finns i respektive
kravstandard. Hos SWEDAC, Styrelsen for ackreditering och teknisk kontroll, kan du ta reda pa
vilka som kan utfarda certifikat inom ditt verksamhetsomrade. CE-market betyder att tillverkaren
eller importoren lovar att varan uppfyller de sdkerhetskrav som EU stéller for just den produkten.
Leksaker, elektrisk hemutrustning samt flytvéstar, hjalmar och annan personlig skyddsutrustning
hér till de produktgrupper som omfattas av méarkningen. (SIS arbetar inte med CE-maérkning,)
kontakta Konsumentverket for mer information. Lads mer pa Konsumentverkets hemsida.
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IT och automation

Automatisering eller automation betyder att man later en maskin eller teknik utféra ett arbete.
Automation kommer fran grekiskans 'automatos' och betyder pa egen hand.

Det finns saklart manga olika typer av automation. Vanligtvis brukar vi prata om hel och
halvautomatiska utrustningar. En helautomatisk utrustning dr en enhet som efter startsignal helt
sjalv utfor arbete. En halvautomatisk utrustning kréaver att vissa delar sker manuellt. T.ex. att en
operator placerar detaljer i lage, trycker pa start, maskinen pressar ihop, kontrollerar att pressningen
natt ratt moment och nér det ar klart plockas delarna ut av operatéren. Ibland pratar vi om nagonting
som vi brukar kalla fér processautomation, vilket egentligen kan ga under helautomatiska
utrustningar. Man kan enkelt forklara det med att man matar in ramaterial i ena dnden, som pa en
lang linje foréddlas sa i slutet av processen kommer det ut helt fardiga produkter. Exempel pa
processindustri &r Goteborgs kex, dar man i stort sett haller i mjol, socker och vétska i ena d@nden,
och i andra kommer férdiga paket av ballerina ut.

Vad man viljer, dvs. hel- eller halvautomatiska l6sningar, har oftast med av géra hur manga
produkter som skall produceras och hur snabbt det skall ga. Det blir ocksa allt vanligare att enklare
automation sker for att det stdlls krav pa att kontroll inte far géras av manniskor. Vi médnniskor ar
fantastiska pa manga satt, men tyvarr ar vi inte alltid sa konsekventa. Tankarna vandrar ivdag och
helt plotsligt har man missat att kassera en felaktig detalj. En maskin utfér samma sak varje gang,
varje dag alla dagar om aret.

e Automation, kontrollen sker av sensorer.
e Automatisering, behover fortfarande en méanniska som kontrollerar

Automationssystem &r ofta komplexa med stora datanétverk, sensorer, visualisering av komplex
processinformation i realtid, forstaelse for anvandarens produktionsekonomi, simulering etc. Har
kravs forstaelse for saval teknik och milj6 som ekonomi och beteende.

VART ATT DISKUTERA
Det absolut mest effektiva séttet att reducera negativ miljopaverkan &r att verka for att utslapp
eller onddig resursutnyttjande minimeras. Det kan uppnés med effektiv automation

Losenord

Ett I6senord anvénds for att begransa tillgangen till information, réttigheter och funktioner till de
som inte bor ha dem. Ett 16senord ar vad ett las ér till ett hus. Det ar ett brott att inte logga ut nér du
lamnar din arbetsplats, att dela din inloggning med nagon annan eller att vara uppenbart oforsiktig
med ditt 16senord, lite pa samma sétt som det ar ett brott att ge nycklarna till din arbetsplats till
nagon som inte skall ha dem. Det finns manga idéer om hur ett 16senord bor se ut, men den
grundlaggande regeln &r att alla regler om HUR ett 16senord skall konstrueras ger bort information,
vilket gor det littare att kndcka ett 16senord. Ar regeln att ett 16senord maste innehélla 3 siffror, kan
de som vill knédcka losenordet utga i fran att I6senordet innehaller 3 siffror.
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xkcd 936

0000000000000000 ~ 28 BITS OF ENTROPY WAS IT TROMBONE? NO,
UNCOMMON —++ enp Qogooon TROUBADOR. AND ONE OF
(Now GIBBEREH) kO THE Os WAS A ZERQ?
BEWRD) ) : L
I b3 o2 - AND THERE WAS
' | 27= 3 DAYS AT SOME SYMBOL...
Trubddor 83 o0 s
CAPS? COMMON - ; Mo 1s Fﬂémﬂ MET WHAT THE
> GREONs | hen e b
PONCTURTION DIFFICOLTY To GUESS: DIFFICULTY TO REMEMBER:
(mcnmunrggm%ru il EASY HPIRD
E'E‘ﬂm“ wa“% RRMATS)
Ovanliga ord som i grunden Ungefér 28 bitars entropi. Var det TROMBONT? nej

TRUBADUR? Och en av ”’0O”na
var en nolla, sa var det en
symbol...
Svarighet att komma i hag
SVAR

3 dagar med 1000 gissningar i
sekunden. Trolig attack mot en
klen webbtjanst. Ja en 16sning
med hjélp av en stulen
l6senordssummering skulle ga
snabbare, men det dr inget som
genomsnittsanvdndaren borde

betyder nagot, Okand ordning.
Stor bokstav? Vanliga
ersattningstecken, Som punkt,
nummer

vara orolig for.
Svarighet att knacka
LATT

FOUR RaOOM.
COMMON WORDS

correct Lho.rse .batterg stople

~ Y4 BITS OF ENTROPY

2™ =550 YEARS AT
1000 GUESSES/SEC

DIFRicOLTY T0 GUESS:

HARD

DIFFICULTY TO REMEMBER:
YOUVE ALREADY
MEMORIZED IT

Ratt hast batteri klisterlapp
Fyra slumpmadssiga ord

Ungefér 44 bitars entropi
550 ar med 1000 gissningar i
sekunden
Svarighet att knécka:
SVAR

Det dér ar ett hdst batteri
klisterlapp, RATT!
Svarighet att komma i hag:
LATT
Erkann, du kommer redan i hag
det!

Under 20 ars tid har vi anstrangt oss for att trana méanniskor att skapa 16senord som ar latta for
datorer att kndcka men svara fér méanniskor att komma i hag. Tank pd, manga har bérjat anvanda
l6senordet ”Ratt hdst batteri klisterlapp”. Sa det har nu blivit kategoriserat som Svarighet att

knicka: Latt.
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Databas

En databas &r en samling av information ordnat pa ett sadant sétt att informationen ar latt dtkomlig
ndr man behover den. En databas &r en samling av liknande information. En databas skall underltta
sammanstdllning av data samt tillata inférande, dndring och borttagande av ingaende poster
Exempel:

¢ Bilddatabas, en samling av bilder

¢ Kartdatabas, en samling av kartor och kartdata

¢ Persondatabas, en samling av uppgifter om personer.
En databas bestdr av tva delar.

1 Index, Kort beskrivning av innehallet (Nyckelord) samt var du hittar det

2 Data, Innehallet, text, bilder.

Datidens index atabas, Index i nedre
vanstra hornet.

Nutida databas.

Affarssystem

Ett affarssystem &r ett programpaket for att ta hand om ett féretags informationshantering och
tillgodose ett foretags behov av styrning och administration. En definition &r "standardiserat
verksamhetsovergripande systemstod". Ett annat ord for affarssystem ar det mer internationellt
gangbara ERP, Enterprise Resource Planning

For tillverkningsindustrin heter affarssystemet OLFI (Order-Lager-Fakturering-Inkop)

Orderlaggning Leverans Betalning

Produktionslager '

Betalning

EEIENEEEEEENEE

Skeppning

Tillverkning

Detta &dr det minsta som ett affarssystem skall halla ordning pa.
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Datorbedréagerier och intrang

: é
N g

Varfor anvander nétbrottslingar skadlig programvara?

Skadlig programvara omfattar alla typer av skadeprogram, inklusive virus, och nétbrottslingar
anvander den av manga skal, som exempelvis:
e For att lura ett offer att uppge personuppgifter for identitetsstold
e For att stjdla kreditkortsuppgifter eller annan ekonomisk information
e For att tillskansa sig kontroll 6ver flera datorer for att starta 6verbelastningsattacker mot
andra natverk
e For att infektera datorer och anvdnda dem for att bryta bitcoin eller andra kryptovalutor

Rovare och pirater gor allt for att tjana pengar, din arbetsplats och ditt hem ar inget undantag. Du ar
betydligt mycket mera skyddslés om du blir ranad och 6verfallen pa internet &n om det samma
skulle hdnda ute pa stan.
Regler:
1 Pajobb datorn, bara jobb.
Ladda aldrig ner nagot pa jobb datorn.
Plugga aldrig in en okdnd USB enhet
Skilj pa JOBB dator och HEMMA dator.
Ha en separat mejladress pa jobb datorn
Logga alltid ut nér du lamnar din dator
Lana aldrig ut din inlogg
Tro aldrig pa meddelanden som dyker upp i din webblasare
Installera inte program om du inte ar absolut séker pa att du vet vad de gor
0 Se till att du alltid har ett antivirusprogram, att det verkligen &r ett antivirusprogram och att
det ar aktivt
11 Du har inte drvt en miljon
12 Chefen vill inte ldna alla dina pengar och det &r @nda inte hans bankkonto
Foljer du dessa regler och det dyker upp ett meddelande pa din jobb dator om att du skall betala 600
miljoner till ryska hackare, sa 4r det inte ditt fel, du skall omedelbart ringa SAPO 010-568 70 00

R OO NNOUTEA WN

Virus

Ett virus kommer vanligtvis som en bilaga i ett e-postmeddelande som innehaller en nyttolast med
virus, eller den del av den den skadliga programvaran som utfor den skadliga atgarden. Nér offret
oppnar filen blir enheten infekterad.

Utpressningsprogram

En av de mest l6nsamma, och dérfér en av de mest populédra, typerna av skadlig programvara bland
natbrottslingar &dr utpressningsprogram. Den skadliga programvaran installerar sig sjdlv pa offrets
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dator, krypterar filerna och kréaver en 16sensumma (vanligtvis i bitcoin) for att ldmna tillbaka filerna
till anvédndaren.

Skramselprogram

Natbrottslingar skrammer oss att tro att vara datorer eller smarttelefoner har infekterats for att
overtala offren att kopa ett falskt program. I typiska bedréageriforsok med skramselprogram ser du
ett orovackande popup-meddelande nér du surfar pa webben dér det star ”Varning: Din dator ar
infekterad!” eller ”Du har ett virus!”. Nétbrottsligar anvénder de har programmen och oetiska
reklammetoderna for att skramma anvandare att kopa falska program.

Maskar

Maskar har férmagan att kopiera sig sjédlva fran dator till dator, vanligtvis genom att utnyttja nagon
form av sdkerhetssvaghet i en programvara eller i ett operativsystem, och kréaver inte
anvandarinteraktion for att fungera.

Spionprogram

Spionprogram é&r ett program som installeras pa datorn, vanligtvis utan att du vet om det, som
fangar upp och overfor personlig information eller surfvanor pa internet och uppgifter till till
anvédndaren. Spionprogram gor att anvdandarna kan 6vervaka all slags kommunikation pa den utsatta
enheten. Spionprogram anvénds ofta av brottshekdmpande myndigheter, statliga organ och
underrattelse- och sdkerhetsorganisationer for att testa och 6vervaka kommunikation i en kanslig
miljo eller i en utredning. Men spionprogram é&r ocksa tillgédngliga for konsumenter, vilket gor att
kopare kan spionera pa sin partner, sina barn och anstéllda.

Trojaner

Trojaner framstar som ofarliga program, och anvéndare blir pa sa vis lurade att hamta och anvianda
dem. Nér trojanerna vél &r igang kan de stjdla personuppgifter, krascha en enhet, spionera pa
aktiviteter eller till och med starta en attack.

Reklamprogram

Reklamprogram anvénder push-teknik for att visa odnskade annonser fér anvandare och visar
vanligtvis blinkande annonser eller popup-fonster nér du utfor en viss atgard.

Fil 16s skadlig programvara

Fil 16s skadlig programvara ar en typ av skadlig programvara som anvénder legitima program for att
infektera en dator. Attacker mot register med skadlig programvara lamnar inga filer som kan
genomsokas och inga skadliga processer som kan upptdckas. Den behover inga filer och lamnar
inga spdr, vilket gor det till en utmaning att upptécka och ta bort den.
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CAD /| CAM

Computer aided design / computer aided manufacturing. Datorstédd konstruktion och formning.

CAD

alla satt pa vilka man anvander datorsystem som hjdlp ndr man skapar, dndrar, analyserar eller
optimerar en design. Anledningarna till att man anvander CAD kan vara manga — det kan vara att
oka sin produktivitet som designer, att forbattra kvaliteten pa en design eller att skapa en databas for
att kunna massproducera en produkt.

Computer-Aided Design ger ocksa mojlighet att spara tid och pengar i andra delar av
tillverkningsprocessen i en produkt, till exempel genom att man kan anvdanda CAM

e Autocad Stark sedan 1980, retrogranssnitt

¢ Ironcad Latt att arbeta med

® Solid works Latt att arbeta med

¢ FreeCad Lite svar att férsta, men gratis

e Sketchup Bara for nyborjare, gar inte att anvénda till nagot
¢ Rhinoceros For avancerad design

¢ Tinkercad Kan néstan inte gora nagot, men gor det snyggt

CAM

CAM innebér datoriserad generering av program till NC-styrda maskiner. Ett CAM-program skapar
CNC-kod fran en CAD-modell av den detalj som ska tillverkas. CAM-programmet analyserar en
2D eller 3D CAD-modell och rdknar ut en metod for att till exempel bearbeta detaljen i en svarv,
frés eller annan CNC-styrd maskin (CAM-beredning). Det ménskliga inflytandet &r ofta stort i
CAM-beredningen eftersom bearbetningsordning, verktygsval och skdrdata behdver anpassas till
den aktuella bearbetningssituationen (typ av maskin, 6nskad bearbetningsriktning och sa vidare.)
Maénga av CAM programmen har ocksa egna CAD-funktioner for att kunna skapa sina egna detaljer
och gora dndringar som kan behdvas for bearbetningen.

CAD modell och den féardiga detaljen under
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Automation och produktionsévervakning

Sa hér ser en modern tillverkning ut:
Programmeraren:
6 Enritning kommer in
7 Ritas upp i CAD programmet
8 Exporteras med hjdlp av CAMens “postprocessor” till en .NC fil
9 Filen levereras till Operatéren

”Filen levereras till Operatéren”

Operatoren:
e Stiller in verktygen
¢ Stéller in nollpunktsforflyttningar
® matar in material
e Kor .NC filen

Blir det ett fel gar operatoren till programmeraren och beréttar om felet.
Da:
10 Ritningen ritas OM i CAD programmet
11 Exporteras med hjalp av CAMens “postprocessor” till en .NC fil
12 Filen levereras till Operatoren

Detta for att det alltid skall finnas en CAD fil som ér rétt och en .NC fil som den kan skapa.

Det viktiga i sammanhanget dr “postprocessorn”. varje maskin har sin egen postprocessor.’

En svarv har en typ av postprocessor som inte liknar en fras.

En OKUMA svarv har en Postprocessor som inte liknar en FANUC svarv.

Daérfor dr det mycket viktigt att ha rétt postprocessor till ratt maskin, annars hiander inte det du vill
skall hdnda.

Har alla gjort rétt, kan du trycka pa kor 100% utan “single block” och ga och ta en kaffe.

Ingen féar gora dndringar i G-koden!
Ar detta en utopi? Diskutera.

Forr i tiden ansags det helt ok att operatoren dndrade i programmet for att det skulle fungera battre.
problemen uppstod nér han inte var pa jobbet, eller nar detaljen skulle tillverkas nagra ar senare och
den inte blev likadan.
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Datorer
CAD

CAD star for Computer-aided Design. Det handlar om digitalt baserad design och skapande av
tekniska ritningar som anvénds inom konstruktion och arkitektur. Computer aided design &r
grunden for néstan all tillverkning: produktdesign, 3D-modellering, hus och méngder av andra
saker. Man kan sdga att det dr ett mycket avancerat ritbord dar man bygger modeller f6r det som ska
tillverkas, med hjdlp av ritningar man gor i programmet.

=== | Som CAD-konstruktor far man designa,
modulera och bygga nya modeller eller
forandra befintliga detaljer. I den storre
delen av arbetet behover du vara en bra
problemldsare for att hitta den bésta
tankbara designen for syftet med
produkten. Ska du jobba som CAD
konstruktor géller det att du ar talmodig
och har ett intresse for design, teknik och
== w55 | mekanik.

SO®L LS
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Simuleringar

Det &r inte alltid det finns en maskin ledig att experimentera med, det kan ocksa vara dyrt att
anvanda material som annars skulle kunna anvéndas i produktionen. det dr darfor det ar sa bra och
viktigt att man skall kunna simulera det maskinerna gor i sin dator, pa ett verklighetstroget sétt. Sa
att man sedan skall kunna gora det pa riktigt utan att slosa tid eller resurser.

Off-line programmering

Sdg att du planerar en produktionslina med
ett antal robotar, eller du har dem redan,
men de jobbar med andra saker. Da &r det
jattebra att kunna simulera deras nésta
uppgift. I stdllet for att gora en on-line
programmering, direkt pa robotlinan, sa
programmerar du den forst,

off line.

Robottekniken viktig for svenska verkstader

Robottekniken dr mycket viktig for svenska verkstdder, bade de sma och de stora. Med den hér
tekniken sa kan man forenkla arbetsprocesser och bli effektivare. Samtidigt sa kostar det valdigt
mycket att investera i en robotcell och inte bara for att sjdlva roboten &r dyr. Det kostar dven pengar
att programmera och skapa det program som kommer att krdvas for att arbetsprocessen ska bli
smidig. Har kan man spara en hel del pa att anvédnda sig av simulering for att slipper forlora
arbetstid med en robot da man testar sig fram med den. Den nya tekniken ar ocksa smart for den ar
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latt att forstd. Med hjalp av robotsimulering kan man snabbt vidareutbilda operatorer sa att de kan
komma igang och jobba effektivt med roboten. Kurser kan utféras lokalt och manga ganger kan
man snart vara sabra pa mjukvaran att man sjdlva kan gora de installningar som behovs for den
egna verkstaden. Det hér ar en rolig och intressant utmaning for operatorer som givetvis vet precis
var arbetsprocesser skulle kunna forbattras med hjélp av robotarmens hjdlpande hand.

Strider inte detta mot principen att operatéren inte far
programmera? Diskutera.

Operativsystem

Ett operativsystem dr fér programmen vad civilisationen dr for ménskligheten. Mcnniskor kan leva
utan civilisation, men det skulle snabbt bli brdk, mdnga skulle dé och férmodligen skulle du snabbt
bli av med din handduk.

Ett operativsystem &r ett datorprogram eller en samling datorprogram som syftar till att underldtta
anvandandet av en dator, genom att utgéra lanken mellan datorns maskinvara och de
tillampningsprogram som anvandaren vill kora pa datorn. Operativsystemet ar ansvarigt for
hanteringen av central maskinvara, koordinationen av datorns aktiviteter och foér férdelandet av
resurser pa datorn. Det kan ses som datorns "grundlag" — en standardiserad regeluppséttning som
bestammer hur program och anvéandare far anvdanda datorns olika delar.

Anviandare=du

tillampningsprogram=~fortnite

Maskinvara=det som ér i lddan

Resurser= hur snabbt datorn kan ga

Vanliga operativsystem dr: Microsoft Windows, Mac OS, Linux, BSD och Android

HAL

Hardware Abstraction Layer.
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-Jag dr for liten, sa Alice till larven pd
svampen.

-Ja, du dr en liten flicka. men om du dter av
HAL, kan du bli stor.

“Who are you"
said the Caterpillar.

Ali(:(a 'r'eplie(,l,
-0 = Of hardly
Know. sir. at
least I knew
who I awas
when I got up
this morning,
but oI have
changed
several
times

since then®

All teknikutveckling gar framat. som exempel:

8 bitars MPU

10 manar lades ner pa utvecklingen till
programvara for denna MPU. Men dess
valdigt begransade prestanda, trots att den ar
billig, gjorde att det var omdjligt att fortsdtta

32 bitars CPU

I stéllet for att borja om fran borjan, gjordes
ett program, HAL, som latsades att denna
CPU var en ATMEL MPU, fast, snabbare,
och med mera minne och flera I/O kanaler.
Den é&r dyrare och HAL tar upp mycket
resurser. men det sparar 10 ars utveckling.
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Minne

Hardvara

arars |

MPU CPU

Genom att flytta fran en MPU dér allt minne redan var anvént, och hardvaran anvéndes till 100%
till en CPU dar det fanns gott om plats men dar HAL tog en del av minnet och en del av hardvaran,
fick man dnda mdjligheten att expandera och utnyttja den enorma méngden hardvara och minne
som blev over. Lagg market till att i en kontroller sa existerar inget operativsystem.
Operativsystemet ligger sa att sdga utanfor.

Visionsystem

elektroautomatik.se

Vision ér en teknik som innebdr att en kamera tar en bild i syfte att granska en produkt eller en
process inom industriautomation. Syftet med granskningen kan till exempel vara att kontrollera ytor
och former, sortera, dokumentera koder eller méta och rédkna produkter.

Visionsystemet kommunicerar ofta med 6vriga system sasom maskinens PL.C— och robotsystem,
som i sin tur styr andra delar av maskinen.

Eftersom noggrannheten och precisionen &r véldigt hog kan en visionkamera granska en produkt
eller en process som en manniska aldrig hade kunnat utféra manuellt. Uppgifterna som ett
visionsystem loser dr ofta monotona arbetsuppgifter.
Visionsystem anvénds for:

* Automatisk avsyning och médtning

¢ Lokalisering av detaljer for styrning av robotar

¢ Identifiering av detaljer pa form eller farg

¢ Lasning av maskinldsbara koder eller klartext

Ett mindre visionsystem bestar av 1-2 kameror med inbyggd hardvara och mjukvara som kan utféra
berdkningar. Om mer &n tva kameror behdvs for att utfora arbetet anvéands kameror som inte kan
utfora ndgra berdkningar utan skickar istdllet bilderna till en enhet som utfor berdkningarna med
bilder fran alla kamerorna. Ett visionsystem &r dyrt, en kamera fran Cognex kostar ca 50000 kr
respektive ca 25000kr fran Sensopart Programmering av kamerorna gors via dator, dar &r det
mojligt att stélla in vilka matt i fotot som ska berdknas, vilka konturer som kameran ska félja och
hur vinklar ska matas ut.
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Camera and Image Process
Lens Library

lllumination Ll oV
_.-_,_{_ng .
/ o, B o = Software

b

F 4

Fran borjan nér datorer var mycket dyra, valde man att ha datorn “C” skilt fran maskinen “NC”. Pa
sa satt kunde man ocksa styra flera maskiner fran samma dator.

Nufortiden finns knappt nagra “NC” maskiner kvar. men metoden att styra maskiner pa avstand har
utvecklats. Hér &r vad de bestar av:

Skillnaden mellan CNC och DNC
en CNC kan inte fjarrstyras.
DNC mdjliggor fjarrkontroll.

CNC &r en komplett maskin.
en DNC &r inte en del av en CNC, den kan befinna sig ndgon annan stans.

en CNC bearbetar maskininstruktionerna.
en DNC tar hand om och 6verfor instruktionerna till méanga olika maskiner.

datorn i en CNC maskin styr en NC-maskin.
en DNC kan styra massor av CNCar.
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CNC har 1ag processorkraft jamfért med DNC
DNC har hog processorkraft jamfért med CNC

CNC-mjukvara ar till for att 6ka kapaciteten hos den specifika verktygsmaskinen.
DNC kontrollerar inte bara utrustningen utan fungerar ocksa som en del av
ledningsinformationssystem.

En DNC bestar av

Alla

en stor dator

en massa minne

ett natverk

minst en cnc maskin

som har hort talas om “Stuxnet” inser att en DNC inte bor anslutas till internet.

okuma turning holder

CNC maskinen

En cnc maskin bestar av

C-Inbyggd dator

Operatorskonsoll

NC-Styrsystem for axlar

Motorer for bearbetning

Motorer for styrning av axlar

Hallare for verktygshallare-Klamstycke

Verktygshallare
Operatorskonsoll

o s EIT T L EE

TTETTLLLL

e ke

= e Operatorskonsollen. Hérifran styr och
- T, kontrollerar operatoren att CNC maskinen
T BEEE forstar vad den skall gora.
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Ys—-axis

En cnc svarv frilaggd fran holje och de flesta 6vriga komponenter. I mitten Revolvern, med den
réda motorn for drivna verktyg och spindelrotation. Till véanster dragroret med spindelnosen synlig.
Héar monteras sedan chucken.

Styrsystem

Detta dr en NC styrsystem, den tar i mot information om var
axlarna befinner sig, och hur snabbt de snurrar samt skickar
vidare detta till en dator.

Datorn skickar information till styrsystemet om var den vill
att axlarna skall vara och hur fort de skall snurra och
styrsystemet fser till att det blir sa.

Givare

En CNC maskin maste veta var axlarna befinner sig vid varje enskillt tillfélle, hur snabbt de roterar
eller ror sig. Givarna & CNC maskinens kéansel.
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inkrementell pulsgivare

Avger klick per varv. Till exempel 360 klick, eller pulser.
beroende pa hur exakt man vill veta. Det finns pulsgivare som
avger 60000 pulser pa ett varv.

Dessa typer av givare vet aldrig var dom &r, de kan bara tala
om hur mycket de har varit. De talar till exempel om
hastighet, strdcka och riktning.

Absolutgivare

Ser liknande ut. beréttar var exakt pa varvet axeln befinner
sig. Den vet inte hur fort, hur langt eller om den kom dit
framat eller bakdt. Men den kan séga att den just nu &r till
exempel Exakt 36.5°

Absolut-linjargivare. Vilket innebér att den alltid vet var den
befinner sig, &ven nar maskinen varit avstangd. Lang, fick
inte riktigt plats.
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Spindelmotor

Chuck eller krage
Dragror-med spindelnos
Lager

Spindelaxel

Beroringsfri kodarring

Nav

Icke-kontaktkodare lashuvud
Adapter

Hydrauliskt stdlldon
Kylmedelsuppsamlare
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Revolvermotor

CNC Svarven
e  Motor for revolverrotation
*  Motor for drivna verktyg
e Revolver

Subspindel och undre revolver

For att kunna slutfora en detalj beh6vs ofta
bearbetning fran bade hoger och vanster
sida. Subspindlar anvéands ofta i
kombination med stangmatning, vilket
mojliggor obemannad produktion av fardiga
detaljer.

Vid produktion med hég volym kan den
undre revolvern halvera cykeltiden jamfort
med att bara anvdnda en revolver. En undre
revolver mojliggor tandemsvarvning dér
bearbetning kan ske pa subspindeln
samtidigt som pa huvudspindeln, vilket ger
kortare cykeltid.

Typiska applikationer &r langa slanka
komponenter som axlar och komponenter
bearbetade pa bada sidor med subspindeln.
Nackdelarna med en undre revolver ar
minskad komponentdiameter, eftersom den
undre revolvern tar upp plats. Samt dkad
programmerings- och omstéllningstid.
Darfor ar den mest 1amplig for svarvning av
speciella komponenter.
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Tool holder with insert / verktygshallare Clamping unit / Klamstycke
med platta

Nar verktygshallare sétts fast i klamstycket, har det ingen exakt fast position, den mdste métas in,
och positionen maste dverforas till maskinen.

Internt:

anvand maskinen egen forinstdllningsutrustning.

Internt:
anvand maskinen egen
forinstallningsutrustning.
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Externt:

Maskinen ar upptagen, mét upp avstandet
utan hjdlp av maskinen. med en
forinstdllningsutrustning som &r inkopt.
Haér &r en extern forinstdllningsutrustning
som mater en pinnfras.

“extern presetter”

Som alternativ, for att slippa inmétning, kan
anvanda denna metoden. Da fixeras
verktygshallaren i klamstycket i en fast
XYZ position.

50mm z axel presetter

Denna ér till for att kalibrera frasens nollpunkt. Nér frasen gar
emot knappen lyser den till, och man vet att den d&r 50mm
ovanfor, vad man har stéllt den pa.
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Drivna verktyg

live tools, drivna verktyg dr som att ha en frds i svarven. De drivna verktygen kan inte gora allt en
cnc fras kan gora, men mycket. Det spara mycket tid, precision, noggrannhet och det blir enklare
ndr man kan gora fras och borr operationer i svarven. Du slipper ta ut detaljen och spanna upp den i
en fras, frasa lite pa den och sedan spdnna upp den i en borrmaskin och borra lite pa den.
Fastsattningen fungerar som i en fras med

Ett drivet verktyg sétts in som ett vanligt
verktygsklammstycke i revolvern, men dar
de vanliga klammstycket tar slut, har de
drivna verktyget en axel som gar in i
revolvern och drivs av en motor.

Fastséttningen av verktygen fungerar som i
en frds, med hylsor

Tva drivna verktyg med olika riktningar, for
pinnfrdsar eller borrar.

VDI Axial
VDI Radial

Denna 50mm planfrds satts fast med en
héllare nedan.
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AXIAL (Face-Working) Tool RADIAL (Cross-Working) Tool
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Hallare for planfrésar, till exempel.

Vad man kan gora



Frasverktyg

Planfras Kantfras

Profilfras Fasfras

Sparfrés, invandig Sparfras

‘ Q Skivfras Spér och géngfras
Pinnfrds Dykfrés
Gangfras Kuggfras
U

Géngfrés, flera rader Kuggfras

CNC teknik

CNC - Computerized Numerical Control En CNC-svarvare behéver kunna mer &n endast att
programmera och hantera de CNC-styrda svarvmaskiner, utan maste dven kéanna till metoder for att
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effektivisera och kvalitetssdkra produktion samt ha bra grundlaggande kunskaper inom
material/verktygsldra och skarteknik.

Spindelnosen

Spindelnosen dr maskinens nollpunkt.
Chucken sitter fast pa dragroret gangade dnde, slutet av denne kallas spindelnos. Chucken “kan” tas
bort, men inte dragroret. darfor raknas slutet av dragroret, alltsa, spindelnosen, som M nollpunkten.

=)

[=]

Maskin nollpunkt

&)

Materialnollpunkt (Work part)

=

R Referenspunkt

Verktygs referenpunkt

Svllv"
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Origo

=

—_—
]

o

origo
Origo betyder “nollpunkten”
Dar all axlar i det plan man har valt dr noll.

=W IOY=~I00

T

~8-76-543-21) 12345678

-3
—1
-5
—6
—i7
-8

PLAN

Plan betyder den yta man viljer att foérst och
framst utga ifran da man beskriver rorelser.

G-kod

Nar du laser ett program finns det ndgra saker som du gédrna skulle vilja veta.
Nér programmet gjordes?

Vem som gjorde programmet?

Svarv eller fras?

Vilken maskin?

Vilket foretag skall det vara till?

Vilket Ritningsnummer?
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Det &r en dalig ide att vélja fras nér det skulle vara svarv, FAUNC nér det skulle vara OKUMA och
ett gammalt program, nér det finns ett nyare.

Skrivna kommentarer i ett CNC program dr inom parenteser ().

Exempel:

(Oscar Carserud 2022-01-28 )
(2022-01-28 )
(FRAS ,0KUMA )
(IKEA, Bordsben, Furu )
(uuid 80b8a24e-3869-4fbd-b4d1-e3a87b33e24e)
(Anm: Tolk finns; IKEA ALMENAS BORDSBEN )

Ténk nu om du gor en dndring? Du kan skriva versionsnummer? men det &r inte sa hjalpsamt for
operatoren. Vad man vill veta d? Vem gjorde dndring nar och var.

(hitt ittt et iieeieeneeenaeeensannannnns )
(Oscar Carserud 2022-01-28 )
(Jhonn VanDerMeer 2033-01-28 )
(Andring: Flyttade skruvhal )
(V2. )
(2022-01-28 )
(FRAS,0KUMA )
(IKEA, Bordsben, Furu )
(uuid 80b8a24e-3869-4fbd-b4d1-e3a87b33e24e)
(Anm: Tolk finns; IKEA ALMENAS BORDSBEN )
(hitt ittt et iieeieeneeenaeeensannannnns )

Operatdor och Programmerare

En programmerare gor G koden som operatoren stoppar in i Svarven / Frasen.
Operatoren gor, valjer och placerar radmnena som G koden skapar detaljer av.
Det finns saker som programmeraren vet men som inte operatdren vet.

Vem vet vad?
Programmerare Operator
Hur detaljen skall se ut nér den é&r klar Vilka verktyg som ligger i vilket
Att programmeringen &r ratt verktygsldage
Att inget ovantat hdnder ndr programmet Vilka verktyg som kan anvdndas
kors Hur slitna verktygen ar
Att programmet foljer 6verenskomna Verktygens matt
standarder och riktlinjer inom Verktygets position
foretaget Vilket material
Materialets matt
Materialets position
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En programmerares skyldighet &r att informera operatéren om detaljen denne maste veta for att
kunna gora tillverkningen pa ett bra och effektivt stt.
Att skriva:

T010101 M6

For att byta verktyg till verktyg 1 (Okuma:Radiekompensering#, Verktyg#, Offset#), ar inte fel for
maskinen, men operatoren kan inte veta vilket verktyg som skall anvdndas, denne maste fraga
programmeraren, eller utga ifran erfarenhet.

Men vad ar? Eller vad borde vara pa plats 1? Det ar inte sjalvklart
Detta dr béttre:

T010101 M6 (Grovskar 80 grader plats 3)

Detta ar vanligt forst i programmet, sa kan man kolla av ndr man startar att verktygen sitter rétt:

(Standardverktyg och positioner)
(T1 Grovskar 80 grader plats 3)
(T2 Finskar 35 grader plats 3)
(T3)

(T4 1Invandig 35 grader plats 3)
(T5)

(T6)

(T7)

(T8 Borr 8mm Plats 0)
(T9 Borr 16mm Plats 0)
(T10)

(T11)

(T12 Stickstal Plats 8)

Pa Okuma, nidr man simulerar igenom ett program, sa noterar svarven alla verktyg som anvands, sa
att man kan se till att dessa dr monterade.

turnin
| 9

Liten lathund for vad de olika plats positions
numren betyder, se “plats 3”

facin
S
\'
c X+
6
(&)
I
back facing

G-kod ér inte likadan pa alla maskiner, en G-kod som betyder en sak pa en maskin
betyder en annan sak pa en annan maskin.

© ——m

G kod program, delar

Varje del skall ha ett M1 kommando mellan sig, for att provkérning skall kunna ske.
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Information
Forberedelser
Positionering, for kontroll
Positionering
Planing
Positionering
Skrubbning
Positionering
Profilbearbetning
Positionering
Avslut

Skriven information som é&r viktig for operatdren
Instdllning av parametrar for maskinen
Snabbrorelse till en bestimd position for kontroll
Position vid materialet, utan att vidrora.

Gor end planet och eventuellt ocksa sidoplanet platt

Néar mycket material skall tas bort
Bestar av grov och fin

Aterga till siker position

Naér en detalj har tillverkats, skall information som kan hjélpa tillverkningen vid nésta tillfélle,
sparas i informationsdelen.
Det rekommenderas att alla grovbearbetning gors innan finbearbetningen.

Tempo: Nar en detalj maste vandas for att andra sidan skall kommas &t. Vanligtvis Tempo A och B,
men flera tempon kan finnas.

Kontrollera nytt program till detalj

Detta forutsatter att programmet dr gjort enligt riktlinjerna fér cnc program.

1.
2.

W

SeeN®o
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Satt materialnolpunkt

Satt verktygskompensation

—>

Starta programmet

Vilj ”single block”

Vilj manuell matning 0%
—
j\ / Vilj ”stanna pd M1”

Kontrollera att verktyget stannar 10mm innan materialet
Kontrollera att verktyget stannar 1mm innan och 1 mm ovanfor materialet ”positionerar”
Vid varje verktygsbyte, kontrollera att verktyget positionerar sig innan mgreppet borjar.

0 Nar en hel detalj har tillverkats avaktiveras ”singelblock” och ”stanna pa M1”.



Natverk

Routern med inbyggd Wi-Fi
accesspunkt placeras dar
tradlos tackning behovs bast

Fiberkonverterare,
natverkskabel mellan
fiberkonverterare och
router i vardagsrummet

For att din dator skall komma ut pa internet beh6vs kontakt.

Den enklaste formen av kontakt bestar av att du kopplar din dator direkt till modemet déar
fiberkabeln ansluter till titt hus/ lagenhet.

Modem: Modulator/Demodulator, omvandlare som omvandlar en typ av signaler till en annan typ
av signaler som ér lattare for din dator att forsta.

~ )| Haér dr Ethernet portar, du kan ansluta datorn

~ § direkt hit med en Ethernet kabel.

Fran borjan var Ethernet (ether- bendmning pa

¥ osynligt medium) en tradlos standard for militar
#¥ dataoverforing pa 50-talet, tekniken blev snabbt
populédr och man 6verforde den till att fungera
aven pa kabel. P4 sa satt kan man sdga att
overforingstekniken ar dldre &n sjdlva datorerna.
Kalla: Classified

Naér du vill ha ditt ndtverk med dig och dven kunna koppla upp din telefon och din TV behover du
ha en tradlos router. En router formedlar och delar ut din tilldelade internetuppkoppling till flera
enheter genom att hdlla reda pa dem lyssna av dem och skicka datapaket till dem. En router
innehaller ocksa ett modem, flera stycken faktiskt
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PLC

Programmable Logic Controller- programmerbart styrsystem. en plc dr en robust styrdator som
anvénds for automation i industrier for att styra montagelinjer.
En PLC &r industrins mattband. Den &r bra pa langa avstand och 6verblick, men om det behovs
precision sd behover den hjélp av undersystem som till exempel PIDar.
PLCn programmeras fran en annan dator. For att styrdatorn skall kunna veta vad som hénder
behover den ha information, input. Nér den far input beslutar den om maskiner skall sténgas av eller
sdttas pa.
En PLC kan ta emot tva typer av signaler

1 Diskreta, antingen ”PA” eller ”AV”

2 Analoga, ett glidande vdrde mellan 0 och 100%

Utseende

Power Supply

Kompakt PLC Modulédr PLC
Kompakt PLC
En konstruktion dar allt far plats i en lada.
Modulér PLC

sitter i ett skap som har plats for delar som gor olika saker. Tillsammans kan delarna innehalla
tusentals in och utgangar men dnda styras fran en styrdator. Till dessa delar kan dven kopplas
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enheter vilka gor att styrdatorn kan kommunicera med andra styrdatorer, logga varden till en
databas eller med ett kontrollrum. (SCADA)

For att styra en PLC kopplar man den till ett operatérsgranssnitt, t.ex. en knappanel, en
operatorspanel, ett HMI eller ett SCADA-system.

HMI Human machine Interface

! manniska-maskingranssnitt syftar pa en

. instrumentpanel som gor det mojligt for en
anvandare att kommunicera med en maskin,
datorprogram eller system

Ladder
L1 L2
PB1 PL
| LS1 N
+—0 O D 4 Har é&r ett enkelt steg i PLC programerings
TN spraket “Ladder”. Meningen med spraket ar att
det enkelt skall ga att harma alla de funktioner
LS2 som innan gjordes med analoga datorer.
Onodigt vetande
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Automatisk kvalitetskontroll

Machine vision, visionsystem, Maskinsyn ar en teknik och metod som anvénds for bildbaserad
automatisk inspektion och analys innom processtyrning och robotstyrning, vanligtvis inom industrin

Customer contral

EPIC System’s
paned (PLC}

conirel panel

Product flow comveyor 5P
Inspection
with light

Vad ér ett visionsystem?
Vision ar en teknik som innebér att en kamera tar en bild i syfte att granska en produkt eller en
process inom industriautomation. Syftet med granskningen kan till exempel vara att kontrollera ytor
och former, sortera, dokumentera koder eller méta och rdkna produkter. Visionsystemet
kommunicerar ofta med dvriga system sasom maskinens PL.C— och robotsystem, som i sin tur styr
andra delar av maskinen.
Eftersom noggrannheten och precisionen ar véldigt hog kan en visionkamera granska en produkt
eller en process som en manniska aldrig hade kunnat utféra manuellt. Uppgifterna som ett
visionsystem loser dr ofta monotona arbetsuppgifter.
Det finns méanga varden med ett visionsystem. Nagra av dem ér:

e Bittre arbetsmiljo

e Hogre noggrannhet
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Kvalitet

ale

Pass

Vi dr alla ansvariga for kvalitén.

Brist pa kvalitet leder till att arbetaren i fabriken blir utan jobb, specialisten forlorar sin legitimation
och chefen forlorar sina kunder.

Kan du fraga dig, ”Ar det bra s&?”, s r det frégan om kvalitet.

Kanske néar du gjort en detalj, skapat en bestéllning eller fragat en kund efter avslutad affér.

“Uppfyllande av stdllda krav” (juridisk definition)
”Quality is the degree in which customer requirements are met” (IBM, Van Weele 5.192)

Har man en tillrdcklig kvalitet som tillverkare, sa tjanar man sa mycket som mdjligt pa det man
sdljer, man har sa lite svinn i tillverkningen som mojligt i form av trasiga eller felaktiga saker som
behover goras om och man har laga kostnader for lager och dnnu ej anvant material samt maskiner
som stdr stilla.

Ratt kvalitet &r nar den motsvarar kundens behov och ar fér kunden vérd sitt pris
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Kvalitet for den anstallde

: kdnns det som ett jamlikt utbyte

4' A x ﬁ * Att veta vad som forvéintas av en

o ] * Att kdnna stolthet dver ens arbete

ﬁ 1 ﬁ]ﬁ * Mbojligheten till en vélbetald anstdllning
\ * Maojligheten att paverka och forandra

Kvalitet for foretaget

Nojda kunder
* Langsiktig vinst
* Marknadsledande
» Uppfylla stdllda krav
* Nojda kunder
* Kostnadseffektiv
* Palitlig

WALt fa det man betalar for

' * Bra produkter eller tjdnster
 Skall inte ga i sonder

+ Skall fungera

* Snygga

* ha det lilla extra

» Sdkra

sociala formaner genom beskattning
Mindre forluster

* Hallbarare produkter

* Anstédllningsmojligheter

* Mindre foéroreningar

* Socialt ansvar

* Hallbart samhalle

Fem viktiga kvalitetsord

Har forklarar vi kortfattat fem ord som ar vanliga i kvalitetstekniken.
1 Kvalitetspolicy- kvalitetsvision
Foretagets inriktning och avsikter ndr det géller kvalitet. Foretagets ledning (VD) har
framfért och undertecknat foretagets kvalitetspolicy
2 Kuvalitetssystem
Ger riktlinjer fér hur verksamheten skall organiseras, ledas och styras och hur ansvaret skall
fordelas, allt sa att produktionen skall ge produkter med rtt kvalitet. I kvalitetsystemet

78



beskrivs vilka arbetsrutiner, metoder och processer som skal anvdndas. Foretaget kan
anvanda ISO 9000 som mall.

3 Kuvalitetsstyrning
Med hjélp av kvalitetssystemet och kvalitetsboken styr foretaget produkterna eller tjansterna
till ratt kvalitet.

4 Kuvalitetssékring
Alla planerade och systematiska atgarder nodvandiga for att ge tillracklig tilltro till att en
produkt kommer att uppfylla givna krav pa kvalitet. Eller, se till att det man sdger att man
lovar om produkten dr sant eller i annat fall tar ansvar for det.

5 Kvalitetshandbok
De dokument i elektronisk eller pappersform som tydligt beskriver hur féretaget tdnker och
handlar med sin kvalitetspolicy och kvalitetsstyrning. Den dr tankt att ldsas av all personal.

¢ Underkvalitet: man investerar for lite och det leder till férsdmrad kvalitet.
e Overkvalitet: man investerar fér mycket och s blir det fér mycket (mer &n vad kunden
onskar) och kostnaderna blir fér hoga.

“Det finns tekniska l6sningar for allt men det blir alltid en prisfraga i verkligheten. Den basta
anlaggningen for en viss prislapp. Maximera kvalitet fér en viss summa pengar. Men det finns olika
definitioner av kvalitet. Overkvalitet innebar att du antagligen missat ndgot annat. Lagom &r bra.
Vart uppdrag ar att na malen, inte att dvertraffa dem; for det ar det ingen som vill betala for. Att
uppna kraven ar malet, det ar god kvalitet.”

Metoder for att uppna kvalitet

Kvalitetsskapande atgarder, Att infora ett kvalitetssystem gors inte hur som helst. Man maste vidta
en mangd atgarder for att det skall fungera. Det borjar redan pa operatorsniva dar operatoren ser till
att maskiner och verktyg ar i gott skick infor arbetet som skall utforas. (Se 5S)

Operatoren har rétt utbildning for de arbete de utfor, speciellt da operatéren har direkt inflytande pa
kvaliteten pa produkten. Personalutbildning &r inte en engangsinsats utan personalen utbildas
kontinuerligt for att vara insatt i de senaste utvecklingen av maskiner och tillverkningsmetoder. En
annan viktig del &r att se till att métverktyg kontrolleras regelbundet for att de skall vara exakta, s.k.
kalibrering.

Kai-zen

Metoden som uppmuntrar folk till att sdtta mal som &r sa sma att det &r praktiskt taget omojligt att
misslyckas. Det star for sma forbattringar i arbetet som inte kostar mycket pengar att genomfora.
Metoden é&r effektiv eftersom den avldgsnar tva stora hinder for forandring.

1 Raédslan for forandring, eftersom malen inte ar stora

2 Uppskjutna fordandringar, eftersom det kdanns som att malet &r 6verskadligt och mojliga

Atgirda e My, Planera

Genomfora

__ystandiod o

sttringal

Folja upﬁ

Kvalitetssakring
e Planera: Stall upp mal for de forandringar som ska genomforas och bestimma metod for
sjdlva genomforandet.
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Genomfor: Gor (Implementera) de férandringar som foreslas i foregaende steg, mét och
utbilda.

Fo6lj upp: Blev det bra? Vad kan goras béttre, vad har andra gjort som ér lika bra eller battre?
Forbattra: Bestdam om nya fordandringar. Och forbattringar

LEAN

Ta bort allt onodigt. Allt som inte bidrar till produktionen skall inte finnas pa arbetsplatsen

5S

Sortera (Inventering) verktyg och material som anvéands pa arbetsplatsen. Skilj det som &r
nodvandigt, fran det som inte &r det.

Systematisera (Placering) det som &r nodvandigt sa att det ar lattillgangligt. Ge det en given
lamplig plats och tag bort annat.

Stdda alt. Skick (Initialrengorin) regelbundet. Liten stddning varje dag. Storre rengéring
varje vecka.

Standardisera (Rutiner) de dagliga rutinerna. Anvénd att-gora-listor for daglig vard av
maskiner och lokaler.

Se till alt. Skot om (Disciplin) att ordningen halls. Forbattra att-gora-listorna steg for steg.

5M

Management

5m (Man-Machine Interface) ar ett risk-begransnings modell som anvands av flygindustrin.

Inom fdrvaltningen / foretaget (Management) finns Maskiner (Machine), Arbetare(man) och
Material(Medium), malet alla stravar efter ar Uppdraget(Mission).
Det finns en variant som kallas Ishikawa diagram.

Ishikawa

Grundorsaksdiagram eller ”vems é&r felet?”
7M = Management, Ménniska, Metod, Méatning, Maskin, Material, Miljo.
Detta finns alltid med: Material, maskin, metod, milj6, médnniska
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MASKIN MATERIAL METOD

FELAKTIG
BEARBETNING
BESVARLIG
SAMMANSATTNING

FORSLITNING DALIGA SPECIFIKATIONER

OJAMN KVALITET

Varfor har
produkten
en dalig
kvalitet

FELAKTIG MATMETOD 0JAMN TEMPERATUR ARBETSTIDER

DALIG KALIBRERING UTEILDNING

MATNING

MILJO MANNISKA

Kvalitetssystem

Systemet dr till for att styra och végleda foretagets produktion, fran det att ravarorna bestélls, de
ankommer till féretaget, tillverkningen sker, leveransen sker till kund och kontakten mellan
foretaget och kunden géllande produkten.

Kvalitetssystemets omfattning

Foretaget

Kund
bestallning

Bestéillning

Tillverkning

> Kund

leverans

Leverans

Den internationella standarden for kvalitetssystem heter ISO 9000 serien, Den svenska
oversattningen heter SS-EN ISO 9000

9000 Principer ord och uttryck viktiga for amnet
9001 Kravstandard (Innehéller numera 9002 och 9003)
9004 Standarder for uthalligt kvalitetsarbete

Nuvarande ISO 9000 standard dr 2015, nér en nyare uppdaterad standard kommer, &r det den som
galler.

ISO 9000 Certifieringen géller i 3 ar. Darefter maste foretaget klara ett nytt godkdnnande.

Det finns fordelar och nackdelar med ett internationellt kvalitetssystem.

81



Till férdelarna hor:
e [Ldttare samarbete mellan kunder och leverantorer nér alla kdnner till samma regler.
Lattare internationellt samarbete ndr samma ord har samma mening.
Bittre forstaelse for leverantorer, medarbetare och kunder.
Battre riskkalkylering.
Lattare att ta sig in pa marknader dér kunder kraver ISO-9000 for att gora affarer.

Till nackdelarna hor:
¢ Tidskrdavande och omstdndlig dokumenthantering.
¢ Kostnadskrdvande.
¢ Den mangd dokumentation som behovs har okat betydligt fran den forsta versionen av ISO-
9000 till dagens version.
¢ Att det bara d&r dokumentering for dokumenteringens skull.

Standarden &r pa 116 sidor och kostar 1600kr att ldsa.

Kvalitetsrutin

En kvalitetsrutin &r ett arbetssatt som ett foretag bestimmer sig for att arbeta efter, det kan basera
sig pa iso 9000 och med lite egna anpassningar for att fungera bra pa foretaget. Det ar viktigt att
rutinerna blir accepterade pa foretaget, sa att de anstéllda inte fortsatter att gora “som de alltid
gjort”. De anstdllda skall:

» forsta vad de skall gora

* vilja gora

e g0ra
det som rutinerna sager, det kan verka enkelt, men det finns mycket, ”skiter jag i” pa
arbetsplatserna. ”ingen skall lara mig nagot”

Reklamationer

Hur paverkar reklamationshanteringen kundernas fortroende for foretaget?
I en undersokning behandlades hélften av kundernas klagomal tills de blev néjda, den andra hélften
behandlades inte.

Vid en senare aterkoppling framkom att av de kunder som var ndjda sa 6kade deras foértroende for
foretaget i 50% av fallen, medans de 6vriga beholl sitt fortroende pa samma niva.
I kontrollgruppen som inte fatt hjalp sjonk fortroendet kraftigt.

Slutsatsen dr darfor att en god hantering av kundklagomal paverkar kundernas fortroende positivt.

ISO 9000 hantering av kundklagomal
Det skall vara latt att klaga
Det skall inte kosta nagot

Det skall vara objektivt

Det skall vara sekretess

Om nagot gar fel kan kunden erséttas med aterbetalning, reparation eller teknisk service
I kvalitetssdkringsarbetet ar det viktigt att behalla sina kunder och att avhjélpa sina fel. Att férlora

en kund ér ett fel. darfor skall produktfel och kundfel avhjélpas skyndsamt. Produkterna skall fixas
och kunderna skall erséttas sa att de kdnner sig néjda.
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Fran ravara till fardig produkt

Inom ndringslivet kan man f6lja en produktionskedja som startar vid ramaterialet och slutar med en
fardig produkt. I kedjans borjan finns bl.a gruvforetag som bryter malm, oljeféretag som hamtar
upp olja och skogsforetag som féller skog.

Léngre fram i kedjan foradlas rdvarorna. Ur malmen utvinns stal som valsas till plat och stanger,
raoljan blir olja, farg och plast, skogen blir timmer som sagas till virke eller sonderdelas till
pappersmassa.

Ytterligare en bit langre fram i kedjan finns ett stort antal sma och medelstora foretag som var och
ett specialiserat sig inom sina produktomraden. De tillverkar detaljer pa bestéllarens uppdrag
(legotillverkning) eller detaljer av egen konstruktion. Dessa foretag fungerar som underleverantorer
till andra féretag som monterar ihop detaljerna till nya produkter.

En bilfabrik ar ett typiskt exempel pa foretag som koper en mangd delar fran olika
underleverantorer. de flesta detaljerna &r konstruerade och formgivna av biltillverkaren. Nagra
delar, t.ex skruvar, muttrar och bildack &r standardiserade och kan képas pa den allmédnna
marknaden.

Kan vara bra att veta...

Kvalitetsoversyn

Quality reviev, Man ser 6ver kvaliteten

Ett foretag ser 6ver alla fragor som ror kvalitet och undersoker hur vél de foljer malen for hur
kvaliteten borde vara. Till exempel vid ett morgonméte: Arbetsledarna gér igenom med 6vriga
arbetare, de brister och framgangar som finns nar det géller kvalitet. Eller nar arbetet pa en komplex
detalj ar fardigt sa synar (tittar-undersoker) man den for brister vilka kan behova réttas.
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Operatérskontroll
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Automatisk kvalitetskontroll

Machine vision, visionsystem, Maskinsyn ar en teknik och metod som anvénds for bildbaserad
automatisk inspektion och analys innom processtyrning och robotstyrning, vanligtvis inom industrin

L - - 1 € &
3> =
L e
Castomer contral EPIC System’s L,/
jpaned (PLE} conirel panel

Camera
1

Product
{eylinder)

Product flow comveyor Inspection

with light

Vad dr ett visionsystem?
Vision ar en teknik som innebér att en kamera tar en bild i syfte att granska en produkt eller en
process inom industriautomation. Syftet med granskningen kan till exempel vara att kontrollera ytor
och former, sortera, dokumentera koder eller méta och rdkna produkter. Visionsystemet
kommunicerar ofta med dvriga system sasom maskinens PL.C— och robotsystem, som i sin tur styr
andra delar av maskinen.
Eftersom noggrannheten och precisionen ar véldigt hog kan en visionkamera granska en produkt
eller en process som en manniska aldrig hade kunnat utféra manuellt. Uppgifterna som ett
visionsystem loser dr ofta monotona arbetsuppgifter.
Det finns méanga varden med ett visionsystem. Nagra av dem ér:

e Bittre arbetsmiljo

e Hogre noggrannhet

Kvalitetsavvikelser

Nagot blir fel pa produkten. Avvikelser kan delas in i tva grupper
Systematiska, alltid fel av samma slag, latta att atgarda
Slumpmadssiga, olika varje gang och svara att fa bort.

Varuprov, prototyp, utfallsprov, validering

Infor ett generiskt kop dér en bestéllare avser att pa sikt kopa en storre kvantitet av en vara som
skall anvdndas i den egna produktionen &r det vanlig att bestdllaren begar varuprover eller
prototyper. Varuprover ar oftast standardprodukter medan prototyper dr kundanpassade produkter.
Innan serieavropen pabdrjas genomgar varuproven olika utfallsprov hos bestéllaren dven ibland
kallad validering. Vanligen &ar ramavtalet villkorat sa att det inte trader ikraft forran utfallsproven
blivit godkdnda. Engelsk term inom flyg- och tagindustri for utfallsprov ar ‘first article inspection’,
men syftar varierande pa utfallsprov eller forsta artikel i en leverans. Inom tillverkande industri
anvands oftast termen ‘initial sample test’. Inom fordonsindustri anvdnds ibland termen ‘production
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part approval process’. Inom byggbranschen anvands ofta om termer sdasom ‘procedure for
submittal and verification’. Varuprov bendmns ofta ‘reference sample’.

Utfallsprov | Produktprov

Som en del i processen for att utvardera potentiella leverantorer kan en kund begéra att fa inspektera
ett utfallsprov. Syftet med provet ar att undersoka hur de framtida produkterna kommer att fungera.
Kunden har méjlighet att utvardera och testa produkten och darigenom bedéma hur vél produkterna
kommer att fungera och om de motsvarar specifikationerna. (IVF, 1994) Foljderna kan bli svara om
en redan inkopt produkt visar sig innehdlla fel. For att undvika en sddan situation bor kunden krava
att leverantoren skickar ett utfallsprov. (Sandholm, 1988). Utfallsprov bor begéras i f6ljande
situationer enigt Sandholm (1988):5
Teori

* For produkter som levereras enligt foretagets specifikationer och tillverkningsunderlag.

* Naér en ny vara ska kopas.

* Nar vasentliga d@ndringar av krav och specifikationer genomforts.

* Nar tillverkningsforfarandet hos leverantoren har dndrats.
Ett godként utfallsprov é&r juridiskt bindande och bor déarfér genomféras utfoérligt. Om utfallsprovet
avviker fran 6nskade specifikationer maste leverantdren underrttas fore avtal kan ingas. I fall
produkten inte reklameras sa dr det specifikationen fran utfallsprovet som galler. (IVF, 1994) Nya
produkter bor alltid kontrolleras mot de framtagna kravspecifikationerna samt i produktionen fér att
forsdkra sig om att produkten passar in med alla komponenter och maskiner. Om kunden saknar
resurser att sjalv utféra proverna kan ett utomstaende organ anvandas. (ibid)

Kapitalbindning?

Kapitalbildning innebér att ett bolags kapital binds i t.ex. varulager, kundfordringar, maskiner,
fordon, eller liknande, och darfor inte kan disponeras for andra andamal i verksamheten.

Om bolaget koper en maskin fér 100 000 kr sa binds det kapitalet upp (kapitalbindning 6kar), och
de pengarna kan ju da inte anvéndas till andra saker i verksamheten. Saljer bolaget maskinen sa
frigdrs pengarna och bolagets kapitalbindning minskar.

Ar hog eller 14g kapitalbindning bést?

Fragan har ett valdigt enkelt svar: 1ag kapitalbindning ar bést.

En 14g kapitalbindning innebér att bolagets kapital kan anvéndas till andra saker i verksamheten.
Det leder till en 6kad 16nsamhet och mojliggor nya och fler investeringar. Dessa investeringar leder
i sin tur forhoppningsvis till en 6kad tillvaxt, och pa sikt hogre vinster for bolaget.

Prototyp

(av_grekiskans protos, forst och typos, form) ar en urtyp, urbild, forsta forebild eller grundform av
nagot.

En prototyp kan vara en forlaga eller testmodell som anvdnds vid utvecklingen av en produkt,
exempelvis inom design, elektronik eller mjukvaruutveckling. Den ér till for att underlétta
kommunikation och visualisering av idéer, detta for att understka olika 16sningar, viaga férdelar mot
nackdelar samt att upptédcka brister och fallgropar innan produkten sétts i produktion.

En prototyp behover varken fungera eller vara skalenlig. Den kan ibland vara ett tomt skelett och
enbart fokusera pa ett fatal aspekter av den tilltdnkta produkten. Det finns manga andra varianter av
prototyper. Ordet prototyp sager ingenting om hur langt i utvecklingsprocessen en produkt befinner
sig utan markerar enbart att det handlar om en forlaga.

De forsta tillverkade exemplaret av en produkt
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Genomgaende fel

I juridisk mening &r ett “genomgaende fel” ett fel alla produkter har gemensamt, till exempel ett hal
for mycket. eller att de dr tillverkade med industrisilikon ndr medicinskt silikon skulle anvéants.
Detta kan leda till total produktaterkallelse. Det finns inte en grans hdr med nagra, eller de flesta,
det gdller ALLA. Inom tillverkningsindustrin betyder "genomgaende fel”, fel pa de flesta, men
tillrackligt manga for att vi skall slanga alla.

Kontrollinstruktion
Section 4: ltem Check
No. | Checkpoint | Sample size Checkpoint Instruction Tolerance Result
As per the client-given spec. Otherwise, measure the following
dimensions and report actual;
a) Head Diameter {D);
b} Across Width (W);
¢} Head Thick {H);
d) Recess Depth (Q);
e)  Major Diameter (D1);
f}  Thread Length (REL);
g g) Total Length (L) Conform to
1 z ; 51 client's
Dimensions ; :
specification
(&) E_— RIS
Count per Weigh out 1lb screws and count how many screws of 1lb. Report
2 11b. * 3% tol
Found Actual Mo. of screws in 1lb and compare with the given spec. P-ERER

Kontrollinstruktion vid tillverkning
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KONTROLLINSTRUKTION

FOR GASUTRUSTNING VID

SVETSNING OCH SKARNING

Denna instruktion visar hur féretaget kan uppfylla Arbetsmiljoverkets
och Réddningsverkets foreskrifter vad géller kontroll av gas-
utrustning som anvénds for svetsning och skérning.

Fastséttes pa utrustningen!

Slangar

Sprickbildning eller
andra defekter?

Sprickbildning eller
andra defekter

ATGARD | DAGLIG TILLSYN' | EGENKONTROLL? TILLSYN
Tathetsprova® vid byte av
minst var 6:e komponent
méanad
KOMPONENT
Gasflaska Hel flaskgdnga?
Ratt tryck? = Tathetsprova
LR, Skadad? LI anslutningar
Bakslagsskydd* Pa plats? Anslutningar
Slangkopplingar Adragna? Anslutningar Tathetsprova

anslutningar
Ar slangen EN-
markt?

Aven Téthetsprova
Backventller® Fipiste? funktionskontroll anslutningar
Kontrollera
Brénnarens svets- Anslutningar och packningar
och skérinsats Deiskter ventiler Tathetsprova

anslutningar

Not 1, 2, 3, 4, 5, se férklaringar pa baksidan
Centralt férsorjningssystem for gas skall tathetsprovas minst 1 gang/dr.

Kontrollen utférs som egenkontroll enligt anvisning i boken "Utformning av
forsoriningssystem for gas” fran Svelskommissionen.

Kontrollinstruktion vid underhall

En Kontrollinstruktion ar en instruktion hur en kvalitetskontroll skall utféras. den innehaller
Vilken produkt som skall métas / kontrolleras

Hur den skall matas, Skjutmatt, viskositetsmatare, vikt

Vad som gor den godkénd, kontrollpunkter

Vem som gor kontrollen arbetaren, specialisten, motagningsavdelningen

Var man gor kontrollen, vid utrustningen

Hur mycket som skall kontrolleras, ingen, allkontroll eller delkontroll

Specificerande dokument dr dokument som anger krav. Exempel pa specificerande
kvalitetsdokument:
¢ Kvalitetsmanual

¢ Arbetsinstruktioner
e Kontrollinstruktioner
* Beskrivning av kvalitetssdkringsrutiner
e Processkartor.
Precision

Upprepandet av arbete med samma resultat.

Ett méatinstruments precision ar det dar de alltid visar samma svar nar den méater pa samma objekt.
Exempel:

ett Matobjekt mater:
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17

16

15

10,80646038 1

13

10,80949471 12
10,8177145 1

11— 0-0-@ @ o

10,80537805 .
10,80562317 o
10,80204283 g
10,80971055 s
10,80204255 .

10,80204255 02
10,8060299 N

0
10801 10802 10803 10804 10805 10806 10807 10808 10809 1081 10811 10812 10813 10814 10815 10816 10817 10818 10819

Haér ser man spridningen

Alla gangerna &r 10,8 gemensamt, darfor har den en precision pa 1 decimal.

Ar vi nu raketingenjor, s& multiplicerar vi alla talen och dividerar med 10 = ¥'/10=10,806653919
och dérefter avgora att sannolikt ar svaret 10,80, med tva decimalers noggrannhet, men det &r inte
precision! Det kan vara sant, men det beror inte pa matinstrumentet. Det beror pa matematisk
analys.

Kalibrering

Alla matinstrument maste kalibreras med jamna mellanrum. inget ar bestandigt. Stort talamod har
lagts pa referensmetern och referenskilot i Paris. Men da bevis hittats for att de bada andrat sin
langd respektive vikt var man tvungen att hitta andra satt att kalibrera kalibratorerna. Numera ar en
meter den stracka som ljuset tillryggaldgger i absolut vakuum under tiden 1/299 792 458[5]
sekund. Da far man kalibrera Ljus, vakuum och sekund.

Acceptanskontroll

Varfor inte kontrollera alla producerade enheter (allkontroll)? I méanga fall inte majligt.
Inspektionen kan vara for dyr eller krava att enheten forstors. Istdllet far man kontrollera ett
mindre antal och dra en slutsats om alla producerade enheter (acceptanskontroll) ar baserat pa
Statistik

Acceptanskontroll innebér att man tar stickprov fran ett inkommande parti av enheter for att avgora
om man skall acceptera partiet eller inte. For en acceptanskontroll har man bestamt hur stor andel
fel som ér tillatet, det antal fel som tillats for ett parti kallas for kritiskt nummer eller
acceptansnummer.

For acceptanskontroll finns det tva majliga beslut, att acceptera eller inte acceptera ett parti och det
finns tva typer av fel som kan goras, man kan acceptera ett daligt parti och skicka tillbaka ett bra
parti. Risken att acceptera ett daligt parti kallas for konsumentrisk och risken for att inte acceptera
ett bra parti kallas fér producentrisk.
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Produktspecifikation eller kravspecifikation har till uppgift att tydligt specificera matt och
ovriga krav som stélls pa en produkt eller tjanst. Dessa krav sammanstélls i ett dokument
som sammanfattar bestéllarens onskemal och krav pa funktionen eller produkten som ska
framstdllas. Vanligen dr det en kdpande kund som gor specifikationen for att sdkerstdlla
kvaliteten pa en produkt som saljaren eller tillverkaren levererar.

Inom produktutveckling och utveckling av tjanster anvands kravspecifikationen som ett
styrande dokument for hur befintliga eller nya produkter ska utformas. Under
utvecklingsprocessen kontrolleras framtagna forslag gentemot kravspecifikationen for att
bekrifta att kraven uppfylls. Uppfylls de inte bearbetas detaljer eller koncept tills 6nskvart
resultat framstallts.

En produktspecifikation talar om hur produkten ska te sig for att mota konkurrenter och
kundkrav.

Kravkvalitét Hur bra produkten uppfyller kravspecifikationerna.

Acceptanskontroll (Acceptance inspection) Kontroll for att avgdra om ett parti eller annan
méngd skall godkénnas eller avvisas.

Acceptera - sdga ja till (nagot som erbjuds); ga med pa, godkanna; "kédnna sig accepterad";
"acceptera ett forslag”

Allkontroll (100% inspection) Kontroll av parti eller annan médngd, varvid alla enheter
undersoks i ett eller flera avseenden.

Ambulerande kontroll (Patrol inspection) Tillverkningskontroll utférd genom rutinméssiga
besok pa arbetsplatserna.

Attributkontroll (Inspection by attributes) Kontroll av parti dar varje undersékt enhet
hanfors antingen till en klass med enheter som uppfyller ett eller flera krav pa kvalitet eller
till en klass med enheter som icke uppfyller nagot eller nagra av dessa krav, varefter antalet
enheter i klasserna rdknas. Denna information anvands nér det skall avgoras om partiet skall
godkénnas eller avvisas.

Besiktning (Examination) Kontroll som utfors av sarskilt utsedda, opartiska, sakkunniga
personer.

Delkontroll (Sampling inspection) Kontroll av parti eller annan méngd, varvid endast en del
av enheterna undersoks i ett eller flera avseenden.

Fel (Defect) Avvikelse fran givna fordringar i fraga om en viss egenskap.

Felaktig enhet (Defective unit) Enhet med ett eller flera fel.

Felkvot (Fraction defective) Kvoten av antalet felaktiga enheter och totala antalet enheter i
den mdngd som undersoks.

Funktionskontroll (Functional inspection) Kontroll av vara eller produkt med avseende pa
en funktion.

Forebyggande verksamhet (Prevention activities) Verksamhet som syftar till att 1dgga
produkternas kvalitet pa 6nskad niva. Termen férebyggande kontroll, som ibland anvénds,
bor undvikas.

Kapabilitet (Capability) Den inneboende férmagan hos en tillverkningsprocess att arbeta
inom givna granser.

Konstruktionsgenomgang (Design review) Formell, dokumenterad, allsidig och systematisk
undersokning av en konstruktion for att utvardera konstruktionens féormaga att uppfylla
dessa krav och for att identifiera problem och foresla 16sningar.

Konstruktionskvalitet (Quality of design) Produktens inneboende férmaga att vara lamplig
for avsedd anvandning. Kallas dven utformningskvalitet (kvalitet i utformningen). Kontroll
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(Inspection) Undersokning for att bestimma om ett objekt fyller givna fordringar
betrdffande en eller flera egenskaper.

Kvalitet (Quality) Alla sammantagna egenskaper hos en produkt som ger dess formaga att
tillfredsstélla uttalade eller underforstadda behov.

Kvalitetsbedomning (Quality rating) Bedomning av kvalitetsnivan hos de produkter som
lamnar tillverkningen, baserad pa ett antal slumpmadssigt uttagna enheter hos vilka varje fel
ges en viss vikt med hénsyn till felets allvarlighetsgrad. Kallas d@ven kvalitetsgradering och
kvalitetsvérdering.

Kvalitetskostnader (Quality costs) Kostnader for att uppna och vidmakthalla en viss niva pa
produkternas kvalitet. Omfattar forebyggande kostnader, kontrollkostnader, interna
felkostnader och externa felkostnader.

Kvalitetsmanual (Quality manual) Handbok vanligen innehallande kvalitetspolicy samt
beskrivning av organisation och system for kvalitetsstyrning.

Kvalitetsmal (Quality objectives) Specifika mal for arbetet med produkternas kvalitet.
Kvalitetssystem (Quality system) System av aktiviteter och rutiner, savdl manuella som
mekaniserade, syftande till att na 6nskad niva pa produkternas kvalitet.

Kvalitetssdkring (Quality assurance) Verksamhet som syftar till att ge bevis for att arbetet
med produkternas kvalitet bedrivits pa onskat stt.

Kvalitetsteknik (Quality engineering) Anvéandning av speciell teknik for att na 6nskad niva
pa produkternas kvalitet.

Kvalitetspolicy (Quality policy) En organisations évergripande avsikter och inriktning vad
avser kvalitet, formellt uttalade av den hogsta ledningen.

Kvalitetsrevision (Quality audit) Systematisk och oberoende undersokning for att avgdéra om
kvalitetspaverkande aktiviteter och tillhorande resultat 6verensstimmer med vad som
planerats och om aktiviteterna genomférts pa ett effektivt sétt och &r lampliga for att na
malen.

Kvalitetssystemgenomgang (Quality system review) Av hogsta ledningen utford formell
utvardering av kvalitetssystemets aktuella tillstand och lamplighet i férhallande till
kvalitetspolicy och nya mal som tillkommer pa grund av dndrade omstandigheter.
Kvalitetsstyrning (Quality control) Verksamhet innefattande planering, samordning, kontroll
och informationsaterforing i syfte att nd och bibehalla 6nskad niva pa produkternas kvalitet.
Kallas &ven total kvalitetsstyrning och integrerad kvalitetsstyrning.

Leveranskontroll (Delivery inspection) Kontroll i samband med leverans. Kan utféras av
sdljare eller kopare.

Leverantorsbedomning (Vendor appraisal) Bedomning av en potentiell leverantors formaga
att leverera varor av 6nskad kvalitet. Utfors fore bestéllning.

Leverantorsvardering (Vendor rating) Anvdndning av information om tidigare leveranser for
vardering av en leverantors formaga att leverera varor av 6nskad kvalitet.
Mottagningskontroll (Receiving inspection) Kontroll i samband med mottagning.
Slutkontroll (Final inspection) Kontroll i samband med avslutad behandling, tillverkning
etc.

Statistisk kvalitetskontroll (Statistical quality control) Den del av kvalitetsstyrningen i vilken
statistisk metodik anvands.

Okuléarkontroll (Visual inspection) Kontroll genom undersékning med blotta 6gat (inklusive
ev glasdgon)



Matteknik

Matten pa olika detaljer maste vara riktiga for att de skall kunna séljas och vara anvéandbara.
Eftersom kraven pd mattnoggrannhet varierar maste man anvénda rétt métutrustning.

Tumme Mattband Stalskala Skjutmatt Maitskruv ~ Mikrokator Mat
Linjal Mikrometer mikroskop

Hi @

=

Mitnoggrannhet-precision
10mm 2mm 1mm 0,1mm 0,01 0,001 0,01pm

Fler och fler métinstrument kommer i digitala versioner, det leder till en stor fallgrop. Det &r latt att
tro att eftersom ett digitalt skjutmatt visar tre decimaler, att den darfor dr noggrannare &n ett vanligt
skjutmatt. Man tror att decimalerna ar korrekta. Det ar de inte.

Kalibrering

Alla méatinstrument maste kalibreras, For att komma 6verens om ett gemensamt matt anvands
véldigt noggrant gjorda passbitar. Visar ditt métinstrument inte samma sak som din passbit, sa &r det
fel pa ditt matinstrument. Da maste den kalibreras dndras sa att den visar rétt.

Aven passbitar kalibreras. De kalibreras mot en inhemsk normal (en svensk passbit) vilket i sin tur
kalibreras mot en internationell normal. Man kan gora egna kalibreringar, men skall det vara riktigt
noggrant skall det goras med hjdlp av en ackrediterad kalibrerar som har bevisat noggranna
passbitar.

Passbitar kan ocksa anvidndas som precisions métutrustning. Den svenske ingenjoren och maskinist
Carl Johansson var den forste som skapade ett enhetligt system for passbitar., de skapade i set
bestdende manga olika storlekar, sa att de kan kombineras ihop i ndstan vilken langd som helst. De
ar oftast gjorda av hogvardigt stal eller keramik som motstar slitage och skador. En passbit ar
bearbetad for att ha tva sidor som ér helt platta inom mycket sma toleranser, och som &r parallella
med varandra.

For att skapa ett nominellt matt anvands ett minimum av olika passbitar som staplas och
sammanfogas for att skapa det 6nskade referensmattet. Nér flera block ska sammanfogas tas de upp
fran sin forvaringslada, rengors fran overflodig vaselin- eller oljefilm, skjuts och pressas samman
samtidigt som de vrids 6ver till en linjerande rektangular stapelform.

RV

—_—

SLIDE WITH
PRESSLIRE

Passbitssats
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Pa grund av sin hoga ytnoggrannhet och planhet hjalper lufttrycket till halla bitarna sammanfogade
ihop med hjdlp av Adhesionskrafter. Passbitar &r kalibrerade for att vara korrekta vid 20 ° C och
bor hallas vid denna temperatur vid noggrannare métning, for att minimera effekterna av termisk
expansion.

Toleranser

Varfor har man toleranser och vad ar det? Det &r omojligt att tillverka ndgot exakt, méter man
noggrant sa upptacker man alltid fel. Darfor ar det nédvéndigt att beskriva hur noggrant man skall
maéta och hur noggrant man maste tillverka, annars ar det omojligt att tillverka nagot.

Generella toleranser dr ett sétt att vara 6verens om hur noggrann man skall vara utan att behéva
sdga det for varje matt.

Generella toleranser

Langdmatt
Toleransklass
Basmatt fin medel Grov Mycket grov
mm ® (m) (0) )
Tilldtna avvikelser mm
0,5-3 +0,05 10,1 10,2 -
(3)-6 +0,05 10,1 10,3 10,5
(6)-30 10,1 10,2 10,5 +1
(30)-120 10,15 10,3 10,8 +1,5
(120)-315 10,2 10,5 +1,2 12,5
(315)-1000 10,3 +0,8 12 14
(1000)-2000 10,5 +1,2 +3 16
(2000)-4000 - 12 14 18

Allmanna regler for matning

Likaren= det du méter med, linjal, skjutmatt, mikrometer mm.
Matobjekt = Det du mater pa.
¢ Temperatur, likaren och métobjektet skall vara sa nara 20°C som mdgjligt.
e Smuts. Om smuts eller grader finns i vagen, kommer dit métresultat till att madta smutsen
ocksa.
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¢ QOjamnheter. Om ditt objekt ar tjockare pa vissa sidor dn andra, dr ditt matt bara rétt dar du

maéter.
e Tvéang. Om du anvander for mycket kraft nar du méter, visar métredskapet inte det matt som

finns, utan de matt du vill ha.
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Dimensionstoleranser och passningar

For att forstd iden bakom dimensiontoleranser och passningar kommer hér en enkel forklaring pa

begrepp
Basmatt DET TOLERANSSATTA BASMATTETS OVRE
ET PR RITNINGEN PIL SLUTAR MaT
Noll-linje R ] / S
= 10
% | BOKEN AR
NOLL-LINJE
MARKT SR H.
Gransmatt DET SToRSTA MAIT DET MINSTA METT
TRk B,
Tol ré NN u_ass
oleransgréns ik ot
SNRE GRAVS- \ UNDRE_GRANS-
MATTETS PIL 8LU- MRTTETS PIL 5LU-
TAra MOT W TAR MOT U
\ TOLE EN
e 1
v _ %)
&~ -+ A
; & e
Toleransomrade o
OMR’ADET MELLAN orr STORSTA MATT  TOLERANSOMRADETS
d DET MINSTA 0 KALLAS
Toleransvidd M ‘SOM KAN eoo NAS KALLAS msmumo Q "
ToLERANSOMRADE DET GODKANDA MATTET
q [ PA DETALJEN SKA SLUTA
INOM ToLERANSVIDDEN
-
Y]

Varme

9

Vad ar varme och varfor paverkar det vara matningar?
Néar molekyler och atomer i ett foremal ror sig snabbt blir foremalet varmt. Varme ar darfor

molekylernas och atomernas rorelseenergi.Att h6ja temperaturen innebdar att man tillfor energi sa att

atomer och molekyler ror sig allt snabbare. Ju snabbare atomerna ror sig desto hogre ar

temperaturen.
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Temperatur méts i enheten grader Celsius (°C) efter svensken Anders Celsius, Celsiusskalan
anvande sig av tva fixpunkter. Den ena fixpunkten ar vattnets fryspunkt som ar 0 °C. Den andra
fixpunkten dr vattnets kokpunkt som sattes till 100 °C.

For att forstd varme kan det i manga sammanhang vara bra att anvanda sig av en annan
temperaturskala, Kelvinskalan. Kelvinskalan utgar fran en enda fixpunkt ndmligen den absoluta
nollpunkten. Skalstegen dr exakt lika stora; en 6kning i temperaturen med 1 kelvin dr samma sak
som en 0kning med 1 °C

Den absoluta nollpunkten innebér att atomerna och molekylerna star helt stilla. Ett foremal kan
alltsa aldrig ges lagre temperatur &n 0 grader Kelvin.

Nar det blir varmare borjar atomerna och molekylerna att réra pa sig mer och behéver déarfér mer
plats, darfor utvidgar sig @mnena nér de blir varma. Om det blir jattevarmt- utvidgar de sig mer. Hur
stor utvidgningen dr beror pa hur mycket varmare det blir. Alla &mnen har inte samma
utvidningsmatt (utvidgningskoefficient), vissa utvidgar sig mindre och andra mer nar varmen stiger.
De flesta metall utvidgar sig t.ex mer dn vad glas gor nér det blir varmt, darfér kan man enklare
oppna upp ett metallock pa en glasburk efter man har haft det under rinnande varmt vatten, da
utvidgar sig metallen mer, vilket ger lite mellanrum mellan glaset och metallocket. Just eftersom att
dmnen utvidgar sig nar varmen stiger far man planera efter det nar man bygger broar och lagger
tagrals. Broar av stal ror sig lite (expanderar) fram och tillbaka néar temperaturen dndras, darfor
placerar man dem pa stélrullar, utan dom hade bron spruckit i sina fasten. Man ser elledningar pa
sommaren hdngande slaka, medan dom pa vintern dras ihop och blir nagorlunda rakt utstrackta,
detta maste man ta hansyn till sa att inte ledningarna gar av vid temperaturskillnader en langd som
inte blir for kort da den drar ihop sig vid kallare temperaturer.

Alla materier kan befinna sig i 4 olika stadier.

e Fast form, som metall

¢ Flytande form, som vatten

e Gasform, som luft

¢ Plasma som solens yta och ljusbagen nar man svetsar
Tittar vi pa vatten som exempel, sa har den fast form (is) nar den dr som kallast och molekylerna
ordnar in sig i regelbundna kristallmonster. Flytande (vatten) ndr molekylerna bryter sig 16s och ror
pé sig. Gasform som &nga, och plasma, tja vatten som plasma ser man inte ofta. Aven gaser kan ha
dessa former, men far en fast form vid en mycket ldgre temperatur &n vatten. Metaller som jérn har
en fast form vid rumstemperatur, blir flytande vid 1538 grader, gasform vid 2750

Sl-enheter

SI-enheterna ingar i det Internationella mattenhetssystemet (SI), en standard for mattenheter att
anvédndas vid méatning av storheter. De sju grundenheterna dr noggrant definierade utifran sju
naturkonstanter.[1] En stor mdngd harledda enheter bygger sedan pa dessa.

Storhet Grundenhet Symbol
Langd meter M
Massa kilogram Kg
Tid sekund S
Elektrisk strom ampere A
Temperatur kelvin K
Substansmangd mol mol
Ljusstyrka candela cd
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Harledd SI enhet 22 total, exempel: Pascal

Storhet Enhet Forkortning Uttryck i grundenhet
Tryck Pascal Pa N/m?
Skjutmatt
@ ®
l
JU JF‘,"",‘? = o |||H|||\3T||||||||||||||H\|\|1|\|\|||\||5|||\|\|||||\|||L3| neh

0 al 2 3 4 5 6 7 8 9 0 1 2 3 4 5 6 7 cm
" |[|H|IHI|HH|HII|H‘||"""|""‘"“1"“'"'“l,'“‘||J|‘”"!'l‘"I“‘I“‘|||‘”‘|'HI]HH|IHI\III||I\IIlIH\]]HII\IH|]1HIHIHﬁHHIII[ﬁHJ\|IHI]]HH||Hﬁ\I\\ll\IﬁII\III[IﬁIIHIHIH .
o'al '2l '3l 'slg'sl ‘el ‘7l 'sl ‘o 'o| 12 ‘

— @ ® @

Maitskdnkel, utvindig métning
Mitskénkel, invdandig méatning
Djupmatningssticka

Graderad fast skala (Huvudskala)
Skena

Nonie (vernier)

Lopare

moment (Friktions) lasning

ONOUT A WN -

Nonieskala

En centimeter kan delas upp i 10 lika stora delar, ”en-millimetrar”. Om du delar upp 9 millimeter i
10 lika stora delar far du 10 stycken ”0,9-millimetrar” pa nonieskalan. Nar du avlaser ett matt och
nonieskalans 0-streck hamnar mellan tva “enmillimeter-streck” pa den fasta skalan later du 6gat
folja nonieskalan och raknar hur manga delstreck pa den som behovs for att delstercken pa de bagge
skalorna ska sammanfalla. Ditt avldsta matt ar det lagre av de tva “enmillimeters-strecken”
(heltalet) foljt av antalet delstreck (tiondelar).

Nonieskalan kan vara olika ldng. En ldngre nonieskala ar béttre for den é&r léttare att lasa av. Innan
fans nonieskalor sa korta som 9mm, nu ser man sallan nagon kortare dn 39mm.
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Avlasning i exemplet ovan

Nonieskalans ”0” har passerat den fasta skalans 2.

=20mm

Nonieskalans ”0” har passerat 4 korta streck men inte det langa stercke.
=+4mm= 20+4=24mm

Nonieskalans 0 ar ett rakt streck med den fasta skalans streck: NEJ
Nonieskalans 1 &r ett rakt streck med den fasta skalans streck: NEJ
Nonieskalans 2 ar ett rakt streck med den fasta skalans streck: NEJ
Nonieskalans 3 ar ett rakt streck med den fasta skalans streck: NEJ
Nonieskalans 4 ar ett rakt streck med den fasta skalans streck: NEJ
Nonieskalans 5 édr ett rakt streck med den fasta skalans streck: NEJ
Nonieskalans 6 ar ett rakt streck med den fasta skalans streck: NEJ
Nonieskalans 7 ar ett rakt streck med den fasta skalans streck: JA
=+0,7

Svar 20+4+0,7=24,7mm

Skall man vara riktigt noggrann ar svaret 24,75, men vi avrundar till 24,7 pa grund av skjutmattets
precision.

KUL ATT VETA
Manga exempel pa skjutmattens nonieskala visar just 24,75 mm. Enligt 1665 ars

svenska standard var 1 tum 24,75 mm. Nuvarande internationella tum (inch) ar exakt
25,4 mm
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Mikrometer

Micromar 40A
0-25

Maitkolv
Hardmetall mét ytor (pa méatkolv och métspindel)
Matspindel (Rorlig métkolv)
Bygel
Isolering
Lasanordning for spindel
Referenslinje
Maittrumma (Skankelhylsa med skala)
9 Snabbvridning (friktionsskruv)
En mikrometer borde heta Matskruv, for den kan inte mata mikrometrar (0,001 mm). Ett varv pa
mdttrumman ger 0,50 mm.

OO UT A WN -

Kantavkannare

Mekanisk kantavkannare. Férenklar instdllningsprocessen och
positioneringen av verktygsspindeln i férhallande till
arbetsstycke eller maskinbord pa frasmaskiner och
borrmaskiner. Avkdnnaren monteras i verktygsspindelns chuck.
Under rotation styrs den fladdrande kontaktspetsen mot
arbetsstyckets kant och avstandet mellan kantavkannare och
arbetsstycke kan bestdammas.

Noggrannhet 0.01mm, dina 6gon avgor.

Max 600 RPM

Manometer

En manometer anvénds for att méta tryck. Tryck mats i vétskor (vatten, olja) och gaser (luft).
SI enheten dr Pascal. I bland anvidnds en gammal enhet som heter Bar. 1Bar = 100 kPa (kilo pascal).
Inom teknisk tillampning anvdnds megapascal MPa (1000 000 Pa) eftersom Pascal &r ganska lite.
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En barometer kan ocksd anvéndas for att méta lufttryck, da inom meteorologin. En barometer
anvands ocksa i flygplan for att méta hojden.

En manometer mater alltid i forhallande till de omgivande atmosfarstrycket.

Vad dr atmosfarstrycket? Ovanfor dig finns luft. Aven luft har vikt. Nar du kommer hégre upp finns
det mindre luft ovanfor dig och mindre luft som trycker i hop luften. Déarfor ar trycket vid havsytan
hogre an till exempel pa vardens hogsta berg Mount Everest. I rymden dér det inte finns nagon
(‘svart att mata ) luft, ar lufttrycket 0.
SMHI ”Eftersom lufttrycket vid en viss niva ar lika med tyngden av en luftpelare som stracker sig
fran den aktuella nivan till atmosfarens 6vre grans, sa sjunker lufttrycket med héjden.”
Tryck vid:

¢ Havsytan 100 kPa +5

* Mount Everest 32 kPa
Vilket tryck har man i
bildack? Ca 240 kPa
Cykelddck Ca 700 kPa

pH métning

——

PH: 0 1 2 3 4 5 6

Basiskt

MNeutral
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Batterisyra (pH=0) Svart kaffe (pH=5) Havsvatten (pH=8) Ammoniak (pH 10,5 - 11,5)
Citron juice (pH=2) Mj6IK, urin, saliv (pH 6,3 - 6,6)  Blekmedel (pH 13,5)
Lisk (pH 2,5 - 3.5) Blod (pH 7.4) Bakpulver (pH 9,5) Starka rengoringsmedel (pH 14)

Maitning av pH vérdet kan bara géras av dmnen losta i vatten.
pH-skalan berdttar hur surt eller basiskt en 16sning dr och méter balansen mellan vétejoner och

hydroxidjoner. Det som avgor hur surt nagot ar mangden vétejoner och hur basiskt det ar baseras pa
méngden hydroxidjoner. Om en 16sning &r varken sur eller basisk kallas l6sningen neutral, i dessa
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fall finns varken vétejoner och hydroxidjoner. Nér man pratar om rengéringsmedel bendmner man
basiskt som alkaliskt. Skalan har varden som stidcker sig fran O till 14. Fran O till 7 & pH-vardet
surt. Det exakta neutrala vérdet &r pH 7. Mellan 7 till 14 dr pH-véardet alkaliskt (basiskt). Fran varje
gradering Okar styrkan ganger tio fran 7 at bada hallen.

Ju ndrmare 0 respektive 14 man kommer, desto farligare &r &mnena.

Analog och Digital input

Vid datoriserad automation behover styrenheten veta vad som hénder. I brist pa syn,horsel och
kénsel finns det sensorer som kdnner av ldage, tryck och hastighet. Nér dessa signaler skall
formedlas till styrenheten finns det tva alternativ.

* Analog Data overfors med en kontinuerlig férandring av stromstyrka

¢ Digital Data 6verfors som ett pulstag

output by I2C master
—— output by 12C slave {(Scanimage)

T soa S ST S0 T 3T O 7 /_(FX—\

sct WW)_TJ—\_[_ 12c pulstdg for digital kommunikation

mellan sensor och styrenhet

logic level

start I12C address ACK data bytes end
timestamp

—
time

Fordelen med Analog 6verforing ar att det ar enkelt, robust, vél inarbetat och kraver enkla
komponenter. Fordelen med Digital 6verforing ar att den har obegrédnsad detaljupplésning,
obegransad kabelldngd och obegrdansad méngd med sensorer kan befinna sig pa samma signalkabel.

En analog signal ges som ett procentuellt vérde, ett virde mellan O (inget utslag) och 100% (fullt
utslag). En digital signal ges som ett absolut numeriskt virde. Behover du bara veta om ett vérde ar
av eller pa eller ungefar inom ett omrade som &r lagom. Da ar analogt det du skall vélja. Behover du
veta om en temperatur dr mellan 20 till 1400°C med 0,05 graders upplésning, da maste du ga upp
till digitalt. Med digital 6verforing far du ingen precisionsforlust. Kan givaren méta ett véarde, sa kan
den digitala overforingen fa fram de vérdet till styrenheten.

Analog métning

Fran borjan var all métning som gjordes av datorer av en typ som kallas ”analog”, pa den tiden var
datorerna ocksd analoga.

s L

LM serien integrerade analoga kretsar. Dessa byggstenar
anvands fortfarande i dag.

Sa det var litt att fa delarna att passa i hop. Analog berdkning och métning kraver mycket
kalibrering och é&r kénslig for bade varme och strommatning. Darfor var det en stor framgang nér
digitala datorer blev tillgangliga for civilsamhaéllet i borjan av 1970 talet. Att tillverka sensorer, den
del som kénner av vad som hénder. Ar mycket dyrt, speciellt om métningarna skall vara noggranna
och tillforlitliga och skall fortsatta att vara det. Dessutom ligger mycket forskning och aratal av
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utveckling bakom varje typ av sensor. Darfor kan man inte byta ut alla sensorer bara for att det
kommer en ny typ av dator. Det kallas att vara bakat kompatibel (passa i hop). Nufortiden finns det
digitala sensorer som Overtraffar de analoga sensorerna i precision, snabbhet och pris. De dr mycket
billigare och ger mycket exaktare vdarden mycket oftare. Haller det lika lange?, inom industrin kan
det vara en fordel att anvinda sig av en teknik som sdkert fungerar. Har det fungerat i 50 ar sa &ar
den palitlig. Darfor har PLC fortfarande bara analoga ingangar. Vill man ha en digital ingang ar
detta ett specialtillagg.

Analog signalering sker via en 4-20mA strémslinga. (0,48W)
* 0-4 mA Av eller trasig
* 4-20 mA Mitvérde
¢ 20- mA Kortslutning
[ ]

ﬂ Mobiltelefonladdare 10W iim  Om du skulle rdka stoppa denna

| il 2000 mA " laddarkontakt i munnen sa skulle det

Med denna laddare kan du kdnnas salt och gora lite ont. Inte lika
driva 20 kanaler. ont som av en chili. Skulle du sticka in

" den i hjartats sinusknuta, skulle du fa

problem.

- HA RESPEKT FOR EL

< O >

Alla sensorer maste kalibreras

Analoga sensorer.
0- védrde, kan dndras pa grund av temperatur, tryck eller andra omgivande faktorer eller pa grund av
forslitning eller skador,

Nu har trycktanken
blivit pabyggd, men
sensorn har inte blivit
kalibrerad. Den
rapporterar 100% fast
det bara ar 79%. Den
har dessutom
rapporterat 100% dnda
sedan tanken var

100 % - halvfull.

BON2MD4

Har ar en trycktank. Samma trycktank, men
Sensorn har delat in 0-punkten har flyttat
trycktanken i 100 steg. |sig, sensorn rapporterar
Sensorn ar kalibrerad | att trycktanken &r tom,
och visar 79% fast det finns innehall
kvar.

Sa har kan ett kalibrerings kontrolls formulér se ut:
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Virden Matvédrden
méi:f))rE:é de ?Igigst ({Uppmatt? LAvvikelse i %1 |Kalibreratt
0% 4 mA 4,01 4,01 0,25 0,25
25% 8 mA 8,03 8,02 0,38 0,25
50% 12 mA 12,03 12,04 0,25 0,33
75% 16 mA 16,5 16,4 0,31 0,23
100% 20 mA 20,06 20,06 0,30 0,30

Lagg market till att matvardena vi far ut ar i %. Digitala instrument ger typiskt méatvarden i en
enhet, som Grader Celsius om det ar en temperatur, Radianer om det ar en vinkel, mm om det &r ett
avstand, Pascal om det ér ett tryck. Det gor inte analoga matinstrument, de uttrycker bara i % vad

det miter inom de omrade som de méter.

Lagg market till pilarna (! 1), i Uppmadt, mater man Hysteres, eftersldpningseffekten, den avvikelsen
som blir ndr man okar till ett varde respekt minskar ner till samma varde. Kan ocksa kallas glapp. I
detta tillfdlle var glappet mindre &n 0,5%, vilket rdknas som bra. Ingen kalibrering behover goras
for man kan inte rdkna med ett noggrannare maétresultat.
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Produktionsteknik / Produktionsprocessen

Produktionsteknik: fran konstruktion till produktion
Wikipedia: innebér att pa ett effektivt sdtt med hog sakerhet utveckla en industriell produktion samt
upprétthalla den pa det tekniska planet.

Kalla: isbn 978-91-47-01893-2 & wikipedia

VART ATT DISKUTERA

Manga ganger delas ett tillverkande foretag upp i den rena och den smutsiga sidan, vilket
innebér, de som jobbar pa kontor, ”Dar uppe” och de som jobbar vid maskinerna, ”Pa golvet”.
Slentrianméssigt brukar de kontorsanstéllda kalla operatorerna for “ni som jobbar pa

golvet”. Kan man anse att det &r ett forringande sprakbruk som beféster en *vi” / ”de”
stallning, kanske borde i produktionen” anvéandas i stéllet, eftersom ingen ”jobbar pa golvet”.

Taylorismen

En av de forsta som lyckades genomféra en framgangsrik effektivisering av tillverkningsprocesser i
stor skala var Fredrik Wilson Taylor i slutet av 1800 talet. Han inférde

e Specialisering

e Styrning av arbetsfoérlopp

¢ Funktionsledning
Tack vare honom avskaffades hantverkshemligheterna, nu kunde alla jobba inom industrierna.

Universaltider

Ungefar samtidigt uppfanns iden om att allt arbete &r 13 grundrorelser, och att man kan ta tiden pa
dessa. Sedan kan man ge arbetarna betalt efter dessa grundrorelser, och dess berdknade tidsatgang.

Elementartidssystemet

Eller MTM- Metods Tid Matning, en variant av Universaltidsméatninsystemet. Det gar ut pa att méata
arbetarna mycket noggrant och metodiskt. Nagot som inte var uppskattat eller populért.

Problem

Néar ménniskor anvédnds som verktyg, de utfér upprepade och véldigt specialiserade uppgifter
uppstar forslitning och férbrukning. Detta har visat sig vara daligt. Nar man kan sldnga ett verktyg
nar det slits ut, dr detta svarare med en méanniska. Darfor har industrin varit tvungna att ténka om.
Nu fokuserar industrin pa att

* Maskinerna maste anvdandas mer

® Produkterna maste vara kortare tid i maskinerna (MIA) eller (PIA/VIA)

* (Ga snabbare att dndra fran en produkt till en annan

Processorientering

Nagot du gor, som genom att upprepa det, skapar varde.
Afférsidé Varfor finns foretaget till?
Vad skall inga?
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e Typ av foretag
*  Produkter
e Kunder
e Varfor foretaget ar béttre dn andra foretag
”:}:‘”I'u i 'l'[f"“'““‘?_"- ""‘“‘”""‘“"“"‘ﬁh.i}{{hy T Jl{ ﬁff l- ”Réaven gor manga saker, men igelkotten gor en

h “u i sak, men gor den bra.” (Archilochus 650fvt)
>Af“‘ ,,l Detta dr ett exempel som tas upp inom
2 'I-«"'ll foretagsvarden. Hur ar ditt foretag, en rav eller en
igelkott. Specialiserat eller gér méanga olika saker
och vara mer breda. Mycket diskussion finns om
tvad som éar bast.
i |

V‘
}
',:

"]lln (j _ /
i )

u:‘.l] Il "IV\

! ..u N

TQM

Total Quality Management, offensiv kvalitetsutveckling, en filosofi.
¢ Arbeta med processer

¢ Arbeta med stdndiga forbattringar
® Basera beslut pa fakta

e Lat alla vara delaktiga

¢ Kunden i centrum

VART ATT DISKUTERA

Vad ér en process, och hur arbetar man med den?

Processer omfattar helheter och binder ihop fler olika aktiviteter.

Processen borjar med “hungrig” och slutar med ”"matt”. Det vill sdga att en process startar
med ett kundbehov och slutar nédr kundbehovet &r tillfredsstallt.

Funktionell organisation
Du jobbar fér din ndrmaste chef som jobbar for chefen. Har funkar inte TQM

Pocessorganisation

Du vet vad ni gor, ni fa material, ni foradlar det, ni leverera det till nista steg, ni vet vad ni skall
gora sedan. Har funkar TQM. Fér att detta system skall fungera, ar det viktigt att det hela tiden
forbattras.

Produktframtagningsprocessen

Att ta fram en ny produkt.
1 Hur &r den tankt att se ut och vara
2 Gor en ungeférlig skulptur av produkten
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Vilka delar bestar den av, vem kan tillverka vad.
3 Gor en lite mera detaljerad modell av produkten
Material och specifikationer, exakta matt och toleranser.
4  Hur skall produkten kunna tillverkas
CNC maskiner, industrirobotar, underleverantorer
5 Gor en ritning av produkten
Beskrivningar hur produkten sétts samman, verktyg, program, fixturer,
kvalitetskontroller.
6 Tillverka produkten
Forst i liten skala for att se att tillverkningen fungerar och att produkten fungerar, sedan i
storre skala.

CE-Concurent Engineering

Integrerad produktframtagning — Samtidigt ingenjorsarbete.
Under andra vérldskriget upptackte de militarindustriella komplexet att de inte bade han utveckla
effektiva och sdkra vapen pa samma gang. Da uppfann de CE-konceptet. Det innebar i korthet att
man skickar ut produkter pd marknaden som man vet dr antingen defekta nér det géller
anvandbarhet eller sdkerhet, men man garanterar att man reparerar dem “efter hand”, eller ersatter
dem som gar forlorade. Denna teknik har anvands véldigt effektivt av Elon Musk och hans bolag
SpaceX med tanken att man ldr sig lika mycket av ett misslyckande som av en framgang.
Produkter utvecklade med den metoden ér oftast 6verldgsna i livslangd och palitlighet, nér de vél
kommit i produktion, men de negativa f6ljdverkningarna av garantiatagandena kan vara
ddeldggande.
I korthet,

1 Tillverka nagot i en 3D printer

2 Visa de andra i designteamet och fraga om input

3 Frdagai verkstaden om det gar att tillverka och starta en smaskalig tillverkning

4 Lat en testgrupp prova produkten

5 Vad tycker testgruppen? Ga till steg 1 om nagot behover dndras

6 Skala upp produktionen

For att detta skall fungera behover du féljande

e Organisation
Om du inte har chefen, produktionen och kontoret pa din sida s@ kommer du ingen stans

e Metoder
Hur gor du? Till exempel Vad vill kunderna ha, vad kan bli fel pa produkten, hur kan
produkten tillverkas och monteras, hur gor ditt foretag, hur tillverkar du:3D printning och
moduluppbyggd.

¢ Informationssystem
Helt enkelt, du och dina kolleger maste kunna kommunicera med varandra, utbyta filer, ha
moten, hantera dokument, hitta information, veta vad ni gér och vem som gor vad.

Modularisering

Genom att tillverka detaljer som pusselbitar som kan kopplas i hop och bilda olika modeller kan
man utéka sina produktvarianter, varje modul har sin funktion och kopplas i hop vid sitt granssnitt.
Det finns basmoduler vilka dr gemensamma eller fa for alla varianter och variantmoduler, som &r
olika i funktion och klass. Vinsterna &r att

e Tillverkningstiden minskas

e Beprovad teknik kan ateranvédndas
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Varukapitalbindningen minskas
Administrationen minskas
Monteringstiden minskas
Kvaliteten 6kas
Produktfragmenteringen minskas
Underhall och service forenklas

Tillverkningsprocessen

Forddla ramaterial eller halvfabrikat till produkter
Process: En industri eller maskineri i arbete, processa betyder arbeta.
Resurs: Vad en process behover for att kunna arbeta.

Tillverkningssystemet bestar av:
e Resurser, maskiner, material, kapital, personal, order, logistik med mera ...
e [Lokaler
e Energi
¢ Kompetens

For att tillverkningssystemets process skall fungera, sa behover den resurser i form av

e Energi

e Maskiner
e QOrder

e Logistik

[ ]

En industri behéver Maskiner, energi till maskinerna. Ordrar for att maskinerna skall behéva
tillverka nagot, och logistik for att materialet skall transporteras mellan mottagningslager, maskiner
och fardiglager.

VART ATT DISKUTERA

Vad dr en resurs? Maskiner, material, kapital, personal.

Skillnad Tillverkningssystem / Produktionssystem

Produktionssystem: Hur man tillverkar: ideologin; 16pande bandet, Lean, Kai-zen, JIT med
mera.

Tillverkningssystem: Ramaterial och energi kommer in i fabriken dér Maskiner verktyg och
medarbetare tar i mot bestdllningar och levererar produkter till kunder samt avfall och
fororeningar

Storserietillverkning

Specialbyggda maskiner, specialbyggda verktyg, lagutbildad arbetskraft. Langa stillestandstider.
Mycket grundlig planering for att fa mesta mojliga maskin och méanniskor utnyttjande pa kortast
mojliga tid per produkt. Vanlig inom bilindustrin.

Smaserietillverkning

Maste vara flexibel, med maskiner som kan géra manga olika saker och stillas om snabbt, vanligt
med en blandning av manuella och CNC maskiner. Vil utbildad arbetskraft. Foérbered varje
omstdllning noggrant innan sa omstéllningstiden blir kort.
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Lagerstyrd tillverkning

Tillverkning av vad som forvéntas sdljas.

Kundorderstyrd tillverkning

Tillverkning efter bestdllning
Det &r vanligt med en blandning av lager och kundorderstyrd tillverkning. Vissa kunder kréver
lagerhallning av aterkommande detaljer.

Produktionssystem

Produktionssystemets mal ar att férse marknaden med prisvarda, hogkvalitativa och kundanpassade
produkter samtidigt som foretaget skall fortsdtta att vara 16nsamt och konkurrenskraftigt.
Att utbilda de anstdllda och utveckla tekniken &r viktiga delar nar forbattringar skall goras.

Det l6pande bandet

Produktionstekniken kallas Taylorismen. Arbetarna &r hogt specialiserad pa sina arbetsstationer och
har kort utbildning, en arbetare vet bara sin arbetsstation. Arbetarna slits ut fort pa grund av hor
arbetsbelastning och enformigt arbete. Laga tillverkningskostnader, men stora serier maste
tillverkas, eftersom det tar veckor i bland manader att &ndra om i produktionen. Systemet dr stelt,
eftersom alla delar maste ga i takt. Om det blir fel i en del av produktionsbandet blir det fel i alla
delar eftersom maskinerna efter inte har rétt delar att arbeta med. Déarfor krdavs det extra arbetare
och extra maskiner om nagot av dessa gar i sonder, eller gor fel.

Funktionella verkstader

Haér grupperas verkstaden efter den typ av operationer som utfors, det finns speciella platser for
svarvar, frasar, CNC-svarvar, CNC-frasar och operatorer som &r specialister pa just sin maskin.
Malet &r att maskinerna skall arbeta sa mycket som majligt och att detaljerna skall skickas mellan
maskinerna for att fa utfort varje arbetsmoment for sig.
Fordelar:

® Varje station ar hogt specialiserad

e Hogt maskinutnyttjande

Nackdelar:
e Svaroverblickbart
e Svarplanerat
e Svart att fa en genomloppstid
e Haveri i en maskin paverkar alla
[ ]

Stora del och féardiglager

Produktionsverkstader

I produktionsverkstdder finns alla maskiner som behovs for att undvika koer. Foretaget har kopt
bort problemet. Nackdelen &r att maskiner kan sta oanvénda eller underutnyttjade lange.

Anm: Fleroperationsmaskiner.
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Flédesgrupper

En flodesgrupp dr som en egen minifabrik inuti en fabrik. Denna typ fungerar bast i
produktionsverkstdder. Funkar bést i storre foretag men mycket av samma.

Universalgrupper

For smaserietillverkning. Arbetare som &r duktiga och har en bra utbildning och kan gora allt. De
far fina och avancerade maskiner som kan gora allt. Sd ndr foretaget far en specialorder, hoppar
universalgruppen in och réddar dagen.

Produktion och ekonomi

Produktion innebdr att man framstdller ndgot. Motsatsen dr konsumtion. Produktivitet dr ocksa
relevant inom dmnet och dr ett mdtt pa hur mycket man producerar per arbetstimme eller mdanad
eller per anstdlld. Produktivitet dr ett mdtt pd hur effektiv produktionen dr.

Ekonomi dr att hushdlla med det man har, ekonomi dr resurshantering

Hur foretaget tanker pa framtiden:
1 Strategisk styrning, planen 3 ar eller mer
2 Taktisk styrning, hur gor vi for att uppna planen detta aret
3 Operativ styrning, de som bestaimmer gar runt och bestimmer hur saker skall bestimmas.

Budgetering

Ekonomisk planering ett ar framat.

Hur mycket som salts

Hur mycket som tillverkats

Hur mycket foretaget dger i material, produkter, maskiner, mark, hus och sadant.
Kvalitet (Ingar det vanligtvis i ett budgetarbete?)

Tjdnade pengar, eller forlorade pengar

Foradlingsvardet, vardet pa det man tillverkar

Produktivitet
Antal arbetade timmar

Omséttning=Foretagets intédkter, alltsa allt vad foretaget har fatt in i betalningar
Vinst=Intdkter-kostnader

Intékter-kostnader

Lonsamhet
Kapital

Om produktionen skapar ett stort varde pa fa arbetstimmar innebér det att produktiviteten &r hog,
och vice versa. For att 16ner ska kunna 6ka maste produktiviteten vara stigande for att foretagets
l6nsamhet ska 6ka.

Exempel: KPI instrumentbrada, har ingar produktiviteten som ett nyckeltal.
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Financial Overview April 2019 <|>

£32K
£31.5K
(-]
Net Profit £31K o
£31.9K £32K Apr May Jun Jut Aug Sep Oct Nov Dec Jan Feb Mar Apr
RED GoAL
20.7% £32.2K 16 55K - M _
-
l !i osax P | - |
N Projects greater than Energy Consumption
% Net Profit Net Profit £25k in value kWh
20% 20.5% £31.9K £32K 15 17 52.8K 52.6K o i
RED GOA ED GOAL RED RED GOAL Training Product Project
Colin Francis

Financial

Overall we have managed the restructuring well, we have kept ahead of plan. Costs are under control. However, Product revenue is down and Training and Service revenue is
following suit. Now is the time to implement a positive marketing campaign to boost revenue. We may need to invest in one more salesperson, this should be looked at next
month.

Produktionsekonomi

Amnet produktionsekonomi behandlar hushéllning med ett industriféretags resurser. For att uppna
en god produktionsekonomi maste foretaget dels producera ratt produkter i forhallande till
marknadens efterfragan, dels producera dessa produkter pa ritt sétt, dvs. pa ett ekonomiskt effektivt
sdtt.

Balansrdkning

Just nu (Tillgangar-Skulder)
Varfor behover ett féretag veta detta?
1 Isamband med arsredovisningen
2 Foretaget misstdanker att 1/2 av aktiekapitalet ar forbrukat och maste gora en balansrakning,
annars maste foretaget forsatta sig sjalv i konkurs
Fall tva kan intréffa om revisorn helt plotsligt forsvinner, eller om banken gar i konkurs eller nagot
annat ovantat.
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Stalltid

= Total tid fran sista produkten "A" till forsta produkten "B" av rétt kvalitet och ratt hastighet

Produkt A
i produktion

Produkt A
i produktion

Extermt
stallarbete

. Stalitid >
| I
Verktygs-
Efterarbete, bﬂf Testkoming Produkt B
forberedelser Nl .ontrering. och justening i produktion
Stalitid
Stall- Produkt B
arbete | produktion

Anm: Externt stcdllarbete = Yttre stdlltid

Stalltidsreduktion

Stalltidsreduktion &r ett av de viktiaste verktygen inom Lean Manufacturing. Eftersom
omstdllningar stjal produktionstid brukar de undvikas sa langt som mojligt for att produktionen inte

ska tappa effektivitet. Resultatet kan bli langa produktionsserier med lag flexibilitet och att lager
byggs upp i onddan.
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Kort historik

Nar Japan efter andra varldskriget forsokte konkurrera med USA vad géller bilproduktion hade man
ett stort problem, man saknade kapital. I USA var bilfabrikerna jéttelika anlaggningar. Eftersom
omstéllningstiderna var langa, ofta 6ver 24 timmar, brydde man sig inte om att stdlla om
utrustningen utan man hade istdllet en maskin for varje detalj som skulle produceras. Japanerna
hade inte mojlighet att kopa sa manga maskiner, istdllet borjade man fundera pa om det gick att
gora nagot at omstallningstiderna. En milstolpe kom 1970 nér Shingeo Shingo lyckade reducera
stalltiden for en 4000 tons press fran fyra timmar till tre minuter. Efter det kunde ingen ifragasatta
mojligheten att forenkla stdllarbetet.

Tillverkningsindustrin har tidigare, for att fa en effektivare produktion, prioriterat att tillverka stora
partier. Stora partier bidrar till farre omstéllningar pa produktionslinorna. Idag efterfragar
konsumenterna en storre variation i produktutbudet. Storre utbud av produkter kréver en hogre
flexibilitet i produktionen i och med att produktionen latt maste kunna stéllas om fran en produkt till
en annan. Fler omstédllningar har lett till att det blivit allt viktigare for foretag att reducera stélltider.
Kan stélltiderna reduceras och standardiseras 0kar inte bara maskinernas utnyttjandegrad, dven
planeringsarbetet underldttas dd omstallningstiderna ar kdnda. En metod for stélltidsreducering ar
SMED-metoden (Single-Minute Exchange of Die).

Forr Nu

PrOdUkt 1 Produkt 1
Produkt 2
Produkt 3
Produkt 4
Produkt 5

Produkt 2 Produie®
Produkt 7
Produkt 8
Produkt 9
Produkt 10

Med SMED-metoden urskiljs en omstéllnings inre stdlltid mot dess yttre stdlltid.

¢ [Inre stdlltid, aktiviteter som bara kan goras niar maskinen &r avstangd.
e Yttre stdlltid, aktiviteter som kan goras samtidigt som maskinen fortsatter med nuvarande
produkt.

Som ett komplement till SMED kan 5S anvéndas. 5S reducerar tidssloseri genom att skapa ordning
och reda. Tidssloseri dr extra kostsamt under omstéllningar. Bdide SMED och 5S ar metoder som
forandrar medarbetares arbetssatt vilket medfor att foretag bor ha en strategi for forandringsarbete.
Slutsatserna svarar pa vad som kravs for att stélltidsreducera med SMED- och 5S-metoden samt hur
forandringsarbete bor genomforas. I arbetet med SMED- metoden dr det lampligt att inkludera
operatorer, detta for att snabbare hitta forbattringar pa omstéllningen. Stélltidsreducering kan
uppnas genom att implementera 5S pa miljon kring produktionslinorna, detta eftersom mindre
stalltid behover laggas pa att leta efter verktyg. De viktigaste slutsatserna som dras inom omradet
for forandringsarbete dr att en tydlig vision forférandringsarbetet bor skapas och kommuniceras till
medarbetarna samt att involvera medarbetarna i forandringsarbetet. Involveras medarbetarna i
forandringsarbetet skapas engagemang.
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Stampel jigg (Die fixture)
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Checklista for yttre stalltid

Produktionsorder
Ritningar
Standard for arbetsmoment

Dokument

Stdamplar, jiggar och
fastséttning

stampel Jig (Fastsattningsanordningar) funkar
stampel Jig ar ren
Bultar, klammor, brickor, muttrar,skruvar dr organiserade

Maitning och inspektion Skjutmatt pa ratt stélle
Mattband

Mikrometer

Linjal

Passbitar och méatmallar
Allt rent och fungerar

Verktyg Fasta nycklar
Skruvmejslar
Ovriga verktyg

Allt fungerar och ar pa sina platser

Ritt material
Ritt storlek
Ritt antal

Pa ratt plats

Material

O000| 0000 000000000 |00oa0

Standard for arbetsmoment

Checklistan ar anvdndbara for att kontrollera att alla delar och verktyg ar dar de ska vara men sager
inte i vilken ordning de ska anvandas. Darfor dr nodvandigt med en standard dar alla de
arbetsmoment som ska utforas under stdllet finns med. Standarden underléttar operatdrernas arbete
och bidrar till att arbetsmoment inte gléms bort, standarden ska féljas av alla operatorer. Foljs
standarden av alla operatorer reduceras variationen i tiden det tar fér operatorerna att genomféra
omstdllningen. Att fa operatorer till att &ndra sina arbetsmonster dr en av de storsta utmaningarna da
en standard ska implementeras .

Forandringsarbete

Att arbeta med SMED och 5S medfér fordndringar av medarbetarnas arbetssatt. I vissa fall blir
forandringarna bestaende. Bestaende forandringar i arbetssatt hos medarbetare leder i slutdndan till
attitydférandringar. Ett exempel &r att infora moten varje dag, pa vilka medarbetarna skall komma
med forbattringsforslag. Det kan leda till att medarbetarna till slut i sitt arbete stiandigt letar efter
forbattringar for att kunna bidra med dessa under métena. Av exemplet kan moétena med insamling
av forbattringsforslag ses som fordandring i arbetssatt, att medarbetarna standigt letar efter
forbattringar ar en attitydforandring.

atta kritiska steg for att lyckas med storskalig organisationsforandring. (John P Kotter)
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| Steg 8. Formalisera de nya arbatssatien |

| Steq 7. S8kra uppniadda farbdtiringar och driv vidare |

| Steq 6. Planera Ior och uppmarksamma snabba vinster |

| Steq 5. Sakerstill att alla kan agera mot visionen I

| Steq 4. Kommunicera visionen pé bred fromt |

| Steg 3. Skapa en altrakliv vision och stralegi |

I Steg 2. Skapa en stark faréndringsladningsgrupp [

| Steg 1. Sakra kansla av akut lage |
Bygg férandrings- : : Lérande och
ygg € Bred involvering .
projektets fundament forankra det nya
Kinsla av akut ST Vision for Kommu- \ Bibehall Bibehall Forankra
behov koalition fi?rénd- .ni.cera momen= momen- det nya
ringen visionen tum tum

Steg 1 - Oka kanslan av akut lage

Manga forandringsprojekt dr dodfédda i en miljé av forndjda medarbetare. Utan en forstaelse for att
forandringen ar nédvandig kommer den uppmérksamhet och de uppoffringar som behévs inte att
goras. Steg ett dr darfor att 6ka kanslan av annalkande fara. Att férdndring fran det nuvarande ar
nodvandig och angeldgen.

Steg 2 - Bygga ett starkt ledarteam

Utan ett starkt ledningsteam, med ratt sammanséattning av kompetens och makt kommer
forandringsprojektet fa svarigheter att pa rétt satt fa igang och halla uppe tempot och omfattningen i
organisations-/attityd-forandringen. Ledningsteamet maste ocksa fa till en grupptillit som gor att
motsdttningar ppet och arligt kan diskuteras, for att kunna vagleda forandringen pa bésta sétt.

Saknas ett kraftfullt ledningsteam? Lagg fokus pa att gora om steg 1...

Steg 3 - Bygga ratt vision

Visionen om det nya ska vara kdnslomdssigt attraktiv, utmana till omvéalvande foérdndring och
samtidigt ordentligt genomtdnkt. For att ta fram en sddan vision krévs 6ppen och &rlig diskussion i
ledningsgruppen och ett fokus pa alla intressenters bésta.

Svart att hitta visionen? Se till att bygga tillit genom att gora steg 2 grundligare...
Engagera hela organisationen

Steg 4 - Kommunicera brett féor engagemang

Manga foretag som misslyckades med férandringsprojekt underkommunicerade visionen med en
faktor 10 eller 100. I de fallen drunknar en bra vision i den flod av information och akutstyrt arbete
som 4r vardag i de flesta organisationer idag. Steg fyra handlar alltsd om framgangsrik och
omfattande kommunikation och det oerhort viktiga att ”leva som man lar” (att de beslut och
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aktiviteter som kommer fran ledningsniva inte gar stick i stdiv med den vision man foérsoker
kommunicera ut).

Steg 5 - Forstark mdjligheterna att agera

Ofta finns det hinder i den befintliga organisationen mot att forverkliga den nya visionen. Manga
gamla strukturer eller tankemonster kan hindra medarbetare fran att agera mot den nya visionen.
Har ar malet att transformera hinder till stod ndr manniskor uppmanas att agera pa nya, battre sétt.

Steg 6 - Skapa kortsiktiga segrar

Planeringen for de kortsiktiga segrarna maste komma igang tidigt. Vinster inom 12-18 manader och
dérefter 6-12 manader senare som pavisar att ”vi ar pa ratt vag”, ger en kansla av bel6ning, sporrar
till nya tag och haller cynikerna i schack.

Driva vidare och forankra

Steg 7 - Hall i och driv vidare

Nar nagot storre steg har passerats finns en stor risk i att fira (del-)segern for stort. Effekten kan bli
att alla antligen kénner att de kan pusta ut, och plotsligt har hela férandringstakten tappat fart
dramatiskt. Istdllet galler det att anvdnda kraften i delsegern till att inleda nya, dnnu storre
forandringar.

Steg 8 - Forankra forandringarna

For att den genomforda attityd- och beteendefordndringen ska bli bestdende langt efter att VD och
ledningsgrupp forsvunnit behover forandringen forankras i foretagets (osynliga) kultur. Nagot som
ar svart, men som med rétt fokus &r klart genomfoérbart.

For att lattare kunna f6lja upp och utvdrdera den nya standarden dokumenterar operatérerna varje
omstdllning de gor enligt den nya standarden. I dokumentationen (exempel ”Omstallning T-
maskin”) skrivs omstdllningstid, eventuella problem och forbéttringsforslag in. Alla operatorer som
berérs av omstdllningen ska testa den nya standarden, detta for att dokumentationen ska ge en
rattvis bild av hur den nya standarden har mottagits samt for att alla operatorer ska fa mojlighet att
komma med forbattringsforslag och involveras i forandringsarbetet. Ungefar en manad efter
lanseringen av den nya standarden halls ett uppf6ljningsmote. Syftet med motet ar att utvardera om
den nya standarden uppfyller tidsmalet for omstédllningen, om medarbetarna har anvént sig av
standarden samt om det finns forbéattringsforslag for standarden.
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Omstallning T- maskinen

Inbytt produkt Oviintade stopp/fordréjningar/maskinfel ovi ovi

Antal min Tex. Litt, Standard, Tex. Stopp | kylen, e] fitt produkt, ringt underhdll etc. Beskriv t stopp ST Signatur leller2
starttid sluttid

Surt kortfattat pers

Klockslag féir stopp |Klockslag fér

Vecka: av linje start av linje

Mindag

Tisdag

Onsdag

Torsdag

Fredag

Lirdag

Sondag

Ev. extrabyte:
dag

Ev. extrabyte:
dag

Bilden visar ett uppfoljningsdokument vilket ska fyllas i av operatdrer som en del av uppféljningen
i SMED-6vningen. Uppféljningsdokumentet blir sedan underlag for utvardering av ny standard.
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Att genomfora ett stalltidsprojekt
Steg 1 Borja méata och satt mal

Kom 6verens om hur stélltiden ska matas och f6lj upp verkliga stdlltider for alla omstédllningar

Steg 2 Videofilma ett "normalstall”

Fordelen med att anvdnda videoteknik ar att filmen bildar ett utgangslage som ingen kan
ifragasatta. Filmen gar ocksa att se hur manga ganger man vill. Filma garna vid flera tillfallen for att
fanga upp variationer och gora fler delaktiga i arbetet.

Steg

Steg 3 Stélltidsinventering

Analysera stéllarbetet utifran videofilmen. De olika momenten klassificeras i fyra kategorier

1 Omvandla till yttre stdll. Har ingar moment som kan utféras nér maskinen fortfarande
producerar, ex funktionskontroller innan omstéllningen och att ta fram allt material som
behovs.

2 Inre stéll - forenklas. Hér ingar sadant som dven i framtiden behover goras nar maskinen star

stilla men som kan underléttas. Exempevis genom att ersdtta bultar med snabbfésten eller att

samarbeta béttre sd att arbetet gar fortare 3

Inre stdll - ingen dndring. Har har ingen inte kommit pa nagot smartare...dnnu.

4 Sloseri - elimineras. Allt sokande, springande, kliande i huvudet, och att 16sa problem nér
maskinen star stilla. Inom SMED réknas ocksa all justering som sldseri eftersom det kan
ersdttas med fasta lagen, riggar och liknande. Helst bor alla operatérer som brukar medverka
under stéllarbetet vara med och granska filmen. P4 sa sétt skapas en bra forankring och
samsyn over vad som behover goras. Som komplement till videofilmen goérs sedan ett arbete
for att listas alla storningskéllor som kan forekomma under stéllarbetet s att grundorsaken
till dem kan atgardas. Ju mer automatiserad omstdllningen &r desto storre ar paverkan av
olika typer av storningar.

w

Steg 4 Separation mellan yttre och inre stall

Genom att forbereda omstédllningen minskas stillestandstiden. Denna férdndring innebér dock inte
att den totala arbetsinsatsen minskar. Arbetet utfors istdllet samtidigt som maskiner gdr. Detta stéller
krav pa fordndrat arbetssatt och ibland modifieringar i utrustningen och lokaler. For att kunna
omvandla stillarbetet fran inre till yttre kravs ¢
god planering av stéllen °
e att olika team samarbetar pa ett bra satt
e att arbetsplatser for forberedelsearbetet stills i ordning
e att utrustningen kan lamnas utan tillsyn nar den producerar. Det senare uppnas genom
andonsystem som signalerar vid fel, och Jidoka vilket innebér automatiserad
kvalitetskontroll.

Steg 5 Tekniska atgarder som omvandlar inre stall till yttre

Nu gor vi en analys av kvarvarande inre moment. Kan de omvandlas, krympas, eller elimineras?
Har kan det bli aktuellt med atgarder som « Skapa ratt produktionsforutsattningar i forvag (ex tryck,
temperatur) * Ta bort behov av att ta isar utrustning ¢ Programmera eller ladda program i férvag ¢
Utfor métningar i forvag
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Steg 6 Eliminera alla forluster

Sloseri uppstar ofta genom att det saknas standarder eller att standarder inte f6ljs. Det interna och
externa stdllarbetet minskas genom ett systematiskt forbattringsarbete. Exempel pa atgarder som
kan bli aktuella &r: behov av justeringar byggs bort, bultar och muttrar byts ut mot snabbkopplingar,
fasta lagen monteras istéllet for fri installning, dubblering av delar av utrustningen, 6kad bemanning
under omstdllningen.

Inom SMED innebaér kvalitetskontroll av typen forstabitskontroll ett sloseri om det maste
genomforas nar utrustningen star still och ar ett tecken pa att processen inte &r stabil. Fortsattningen
- stdlltider under en minut For processer som narmar sig varldsklass kanske det inte racker med
stdlltider under nio minuter. Har brukar man istéllet tala om One-touchExchange of Dies (OTED)
dédr man siktar pa omstéllningstider under 1 minut. Ofta kommer OTED att innebara mer
automation vilket betyder storre och mer komplicerade maskiner. Detta riskerar att ge nya problem,
sa en satning mot OTED bor goras forst nar ett verkligt behov finns och efter en analys av alla
konsekvenser..
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Vad ar en flaskhals?

Bottleneck

t'# 1

Material Flow

En flaskhals &r en kapacitetsbegransning i flodet dar flaskhalsen inte kan ga for full effekt, eller dar
flaskhalsens prestanda &r for lag i forhallande till foregaende stegs produktionstakt.

Nar tillverkningen nar sin toppbelastning uppkommer oftast flaskhalsar ndr inte alla delar av
produktionen hinner med att producera i lika takt. Det dr mest l16nsamt att anvinda SMED
metodiken pa flaskhalsar.

Vad ar ANDON?

Det menas ett visuellt verktyg for att visa statusen pa maskinerna och arbetsplatserna inom
produktionen. Dessa uppméarksammar pa storningar vilka saktar ner tillverkningen.

Vad ar Jidoka?

Jidoka, japanska, synonym automatisering med mansklig évervakning

Jidoka evolutionen

automatic automatic andon

feed \ s e light

e \ -
e el

e automatic

‘Q" ejection

2

Manuell matning och kontroll av Kontroll av tillverkningen Maskinen dvervakar sig sjalv

tillverkningen

Begrepp och férkortningar

SMED = Single-Minute Exchange of Die, en metod for att reducera stalltid
Forandringsarbete = Arbeten och projekt som medfér forandringar i medarbetares arbetssétt
Omstédllning = De arbetsmoment som genomfors for att stdlla om en maskin eller
produktionslina fran att tillverka en produkt till att tillverka en annan produkt

Ledtid = Tid mellan start och slut fér en definierad arbetsprocess

Private-label = Produkter som produceras av en aktor med eget varumdrke men som séljs
under en annan aktérs varumaérke

¢ Lean = Lean Production, produktionsfilosofi om hur resurser ska hanteras
e PDCA-cirkeln = Plan Do Check Act, lean-metod for uppféljning av pagaende arbete
e KPI = Key Performance Indicators, nyckeltal som aterspeglar medarbetares prestation i
arbetet.
Ritningslasning

Underhall
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Underhallsteknik

lathund

Underhall och driftsiakerhet
SS-EN 13306

Underhall:

“Kombination av alla tekniska organisatoriska och ledningens atgérder under en enhets livstid
avsedd att vidmakthalla den i, eller aterstélla den till, ett sadant tillstand att den kan utfora kravd
funktion”

Mal och syfte:
* Personsdkerhet
¢ Anldggningssdkerhet
e Miljosdkerhet

Utrustningen skall fungera nér den &r planerad att anvdndas
En vél underhallet maskin har ett htgre varde och gor ett béttre jobb.

Driftsdkerhet:

“En utrustnings formaga att kunna utfora kravd funktion under angivna betingelser vid ett givet
tillfélle eller under ett angivet tidsintervall forutsatt att erforderliga stodresurser finns tillgangliga”
Alltsa: Skall fungera nér du vill anvdnda maskinen, och tills du &r fardig.

MTBF= Mean time Between Failures= Genomsnittstid mellan fel.

MDT= Mean Down Time= Genomsnitts Reparationstid ((Medel Stopp Tid)

Anldggningseffektivitet:

=T*A*K (OEE)

Tillganglighet=Tillgdnglig tid(=den tid maskinen jobbar) / Skifttid(=den tid som star pa ditt
schema)

Anldggningsutbyte=Verkligt producerad méngd / Teoretisk mangd pa tillgéanglig tid
Kvalitetsutbyte=Antal godkédnda produkter / Antal producerade produkter

Underhéllskostnader:
Direkta underhallskostnader = underhall for att allt skall fungera.
In-direkta = Nar maskiner maste repareras eller delar tillverkade delar maste slédngas.
Som:’
overtid
forsenade leveranser
extra arbete for att fixa till
for att det inte blev tillrdackligt bra
9 lager
10 for nya maskiner
11 miljoforstoring
Det ar 1000 ggr dyrare att kopa fel maskin och bygga om den &n att kopa rétt maskin fran borjan

[l NINE) O] ]

Badkarskurvan:
Néar man borjar med en ny maskin, sa ar det dyrt, for ingen fattar hur den fungerar, sedan blir det
billigare for alla lar sig. Pa slutet nar maskinen borjar bli sliten blir det dyrt igen.



Decreasing Constant Increasing
Failure
Rate

Failure
Rate

Failure
Rate

Q

E k. Early Observed Failure
%"Infant Rate

2 | * Mortality" : |

= *, Failure | |

E “. | Constant (Random) |

LL % Failures :

Fel och Storningar

Upphorande av en enhets formaga att utfora kravd funktion
1 Funktionshindrande, funkar inte
2 Tillatande fel, funkar typ

MTBF=Felintensitet
1 Konstruktionsfel. Kass fran borjan
2 Overbelsatningsfel. Du gor fel
3 Felaktigt montage. Den som satte maskinen pa plats ldste inte instruktionerna

Handhavandefel:
Saknar
¢ Kunskap
e Stod
e Kultur
e Motivation
e Maojligheter
e Miljo

Avhjalpande | Forebyggande underhall
Driftsakerhet

Driftsdkerhet &r ett matt pa en maskins tillgdnglighet. Kan du rdkna med att maskinen fungerar néar
du behover den? Tillgdngligheten raknas ut sahér:
Tillganglighet=MTTF/MTTF+MTTR



MTTF betyder Medel Tid Till Fel
MTTR betyder Medel Tid till Reparation (ungefér)

-Den tid som utrustningen fungerar, sett éver den totala tiden som utrustningen ér i drift. Avgérande
ar hur ofta stérningar intréffar i utrustningen och hur ldnge dessa stérningar varar.

Det vill sdga, du tdnker anvdnda pelarborren i 8 timmar, men det tar 20 minuter att férbereda och
stdlla in, sedan gér ett borr i sonder efter 4 timmar och du maste fixa ett nytt vilket tar en timma,
MTTF=4

MTTR=1

Driftsdkerhet=4/(4+1)=0,8 dvs 80%

Det finns tva huvudgrupper av underhall
e Forebyggande underhall: FU
® Avhjélpande underhall: AU

Innan fel

upptécks Underhall Efter Fel

upptécks

Forebyggande underhall FU :
Avhjalpande underhall AU
Tillstandsba Forut
serat bestamt
underhall underhal
OFU PFU Uppskjutet t t (Akut)
P ;r;\eda oplanerat
OAU
Kontinuerligt Periodiskt Schemalagt
{ Inspektion / Matning / Kontroll \
!
e Rengdring e Rengodring
e  Smodrjning e  Smarjning
e Ytbehandling fel upptacks ¢ Ytbehandling
o Utbyte ¢ Infogning
s Utbyte

Forebyggande underhall: FU

De mesta av de forebyggande underhallet dr det maskinoperatorens ansvar att utféra. En
servicetekniker utfor i genomsnitt 20-40% av 6vrigt underhall.

I forebyggande underhall ingar



Schemalagt underhall

Schemalagt underhall (scheduled maintenance) ar underhéllsatgérd som é&r planerad och genomférs
i enlighet med bestamda intervaller eller efter en bestimd anvandning. Underhallet specificeras i en
underhallsplan.

Tillstdndsbaserat underhall

Tillstandsbaserat underhall (condition based maintenance, CBM) &r ett forebyggande underhall som
utfors nar det behovs (innan fel uppkommer), baserat pa tillstand som kan matas.

Det bestar av kontroll och 6vervakning av en enhets tillstand avseende dess funktion och
egenskaper, samt darav foranledda atgéarder.

Tillstand som Gvervakas dr till exempel differenstryck over filter, dtgang av elkraft for
avstangningsventil, eller integrerad energiatgang vid stangning av elektriskt manovrerad dorr.
Mialséttningen med tillstandsbaserat underhall ar att minska antalet fel i ett system och &r ofta
resultatet av analys av funktionssdkerhetsinriktat underhall (Reliability Centered Maintenance,
RCM).

‘Forebyggande underhdll innebar att underhall genomfors med férutbestaimda intervall med
avsikten att forebygga att fel och akuta stillestand (stopp) i maskinerna uppstar.

Underhall &r
* Rengoring
¢ Smorjning
e Inspektioner
e Kontroll

Byte av slitagedelar

Direkt forebyggande underhall (Forutbestamt)
¢ Rengoring
¢ Smorjning
¢ Intervallbyte av komponenter

Indirekt forebyggande underhall (Tillstandsbaserat) med
Tillstandskontroll med sinnen (subjektiv)

e Lukt

e Syn

e Horsel
e Smak

Tillstandskontroll med portabla métinstrument (objektiv) — Tillstandskontroll on-line (objektiv,
inbyggda givare — kontinuerlig matning)

¢ vibrationsanalys

e termografi (médta varme)

* oljeanalys

e parametermdtning (t.ex., tid, kraft, tryck eller andra SPC liknande grafer)

Nar du gor ett indirekt forebyggande underhall, sa gor du inget, du kontrollerar barar hur maskinen
“mar” genom att titta och kdnna pa den (subjektivt) eller méata pa den (objektivt)

Ett bra planerat férebyggande underhall resulterar i att uppkomsten av fel och akuta stopp
minimeras vilket gor att det blir lagre kostnader om man jamfér med akut oplanerat underhall.
Rengoring av maskinerna dr en viktig del i det forebyggande underhaéllet, som gor att det blir ldttare
att upptdcka fel och samtidigt slits inte utrustningen lika fort.



Avhjédlpande underhdll: AU
(Haveribaserat, Den gar i sonder, kallas ofta reparation) Avhjalpande underhall innebér att det
uppstar ett oplanerat stopp i produktionen och som akut maste atgardas.
Det avhjdlpande underhallet kan genomforas i form av
e uppskjutet underhall (deferred maintenance) = underhall som inte genomférs omedelbart
sedan funktionsfel upptéckts utan senareldggs i enlighet med givna underhallsdirektiv, eller
e  akut underhall (immediate maintenance) = underhall som genomférs omedelbart sedan ett
funktionsfel upptdckts for att undvika oacceptabla konsekvenser.
Det kan dven intrédffa akuta fel pa flera maskiner samtidigt, det géller da att det finns en
prioriteringslista sd att man vet vilken eller vilka maskiner som ska prioriteras forst. Avhjdlpande
underhall &r oftast vdldigt kostsamt. Detta eftersom att felet ofta blir stérre och allvarligare &n om
man hade gjort forebyggande underhall innan felet uppstar. Akuta fel som snabbt maste atgardas
stor dven planeringen for produktions och underhallsavdelningen

Effektivt underhall

Grunden i ett effektivt underhall &r att se till att huvudprocessen fungerar pa ett bra satt.
Inspektion -> Beredning -> Schemalédggning -> Utférande

Inspektioner utfors av operatorer, underhallspersonal och eller specialister. Syftet ar tidig
felupptdkt sa att atgarder kan utféras pa ett genomtankt séatt

Beredning innebér att i detalj bestimma vilka arbetsmoment som krévs for arbetet, vilket material
som behovs, personalbehov och andra hjalpmedel

Schemalaggning gors pa ett sétt sa att underhdllsresurserna anvands pa effektivast sétt och
produktionen stors sa lite som mojligt

Kvaliteten i utféorande handlar om yrkesskicklighet och tillgang till rétt verktyg och instruktioner,
men dven att dokumentera arbetet for larande till framtiden

‘Larande

Inspektion ] [ Beredning ] [ Schemaldggning ] [ Utférande

Breakdown baserat underhall

Breakdownbaserat underhall innebér att vi reparerar en maskin eller komponent av en maskin nar
den har gatt sonder. Vi foljer da de 5 faserna for reparation. Detta dr den vanligast férekommande
underhéllsformen i Sverige och finns i alla féretag. Vi stravar dock efter att bli mer proaktiva i vart
underhéllsarbete, men kommer likvél alltid att behdva utféra en del breakdown maintenance. I vissa
fall ar det dock "billigare" att kéra maskinen i botten och sedan reparera nér den gar sonder &n att
investera i ett stort forebyggande system. Nastan alltid kortsiktigt, men dven pa langre sikt ar det
ibland sant. Har ni gjort er analys?

Ett reparationsarbete genomgar 5 faser. Dessa ar Respons, Diagnos, Forberedelse for reparation,

Reparation och Uppfoljning. Alla faser ingar i mattet MTTR. Det &r bra att kolla pa dessa 5 faser
om man vill férsoka forbattra den tid det tar att utféra ett arbete. Oftast &r sjdlva reparationstiden
liten i forhallande till de andra delarna.



TPU/TPM

Totalt Produktivt Underhall, TPU (eller TPM, Total Productivt Maintenance)

TPM- biattre samverkan mellan underhall och produktion

Metoden TPM (Total Productive Maintenance dven kallat TPU pa svenska) har utvecklats
sjalvstandigt men rdknas numera som en del av Lean Manufacturing.

Syftet med TPM dr att skapa storningsfri produktion genom en béttre samverkan mellan produktion
och underhall.

Bakgrunden é&r att 6kad automationsgrad i industrin har medfort att operatérerna ofta tappat
narheten och kunskapen om sina maskiner. Konsekvensen &r att manga begynnande fel inte
upptdcks i tid och att problem inte atgdrdas permanent. Denna brist kan inte kompenseras med
enbart forebyggande underhall eftersom alltfér mycket hinner hdnda med utrustning mellan
underhallsintervallen.

Genom att operatorer utbildas och involveras i skotseln av utrustningen ges underhallsavdelningen
mojlighet att fokusera pa mer avancerat underhall och pa forbéttringsatgéarder pa utrustningen.
Resultatet blir ett mer intressant arbete for alla och att en god spiral skapas for en allt hogre
effektivitet.

TAKIOEE-varde

OEE ér en engelsk term som stdr for Overall Equipment Effectiveness, pa svenska anvands ibland
oversattningen UTE, Utrustningens Totala Effektivitet, och dr det man anvander da man talar om
produktionseffektivitet.

For att mata detta har man ett vdarde som man kallar TAK:

e T =Tillgdnglighet — detta ar hur stor andel av ens planerade drifttid som faktiskt anvands till
produktion.
e A = Anldggningsutbyte — detta dr hur mycket utebliven produktion man far for att
maskineriet inte kors i sitt optimala tempo.
e K = Kvalitetsutbyte — detta &r hur stor andel av det som producerats som antingen maste
kastas bort eller omarbetas.
Man rdknar ut detta varde med den féljande ekvationen:
T*A*K
13 T = (planerad tid — stopptid) / planerad tid
14 A = faktiskt produktion / ((planerad tid — stopptid) / planerad tid * max produktion)
15 K = (faktiskt produktion — kassering) / faktiskt produktion

Forenklat
16 T = Tillganglig tid / Produktionstid
17 A=Verkligt producerad mangd/ Teoretiskt médngd pa tillganglig tid
18 K= Antal godkénda produkter / antal producerade produkter

Har man till exempel en tillgdnglighet pa 92%, en anldggningsutbyte pa 90% och en kvalitetsutbyte
pa 95%, far man ett TAK-véarde pa 78,66%.

Detta sétt att mata utvecklades pa 1950-talet av japanen Seiichi Nakajima och sédgs vara baserad pa
Harrington Emerson metoder for arbetaeffektivitet.



Inom OEE talar man dven ofta om de ”sex stora forlusterna”, detta &r problem som kan paverka
effektiviteten och genom att identifiera dem kan man anvéanda sig av specifika 16sningar for fixa
problemen och férhoppningsvis undvika dem i framtiden.

Dessa sex forluster kommer fran en underkategorisering av TAK-vérdena. Till att borja med ar
tillgdngligheten upp delad i planerad stopptid och maskinhaveri. Anldggningsutbytet dr uppdelad i
mindre stopp och hastighetsforluster, och kvalitetsutbyte dr uppdelad i produktionskasseringar och
kassering vid uppstart.

Néar man kan identifiera dessa kan man skraddarsy l16sningar for att forbéttra sitt TAK-vérde och
dédrigenom sin OEE. Alla dessa saker kan berdknas manuellt, men det finns dven foretag som
utvecklat programvara som haller reda pa detta och kan visa i realtid hur TAK-véardet férandras
beroende pa olika faktorer.

Produktions-anpassat underhall eller produkt-anpassat
underhall

TPU/TPM (felaktigt bendmnt PTM i provet)
Vad dr PAU? ingen vet!
Totalt produktivt Underhallsprogram TPU (TPM)

Totalt Produktivt Underhdll har kommit att bli ett mycket viktigt begrepp inom industrin och nagon
som sa gott alla foretag med stora maskin investeringar har spenderat mycket tid pa att fa ratt (eller
atminstone borde gora). TPU har som mal att nd "zero breakdowns" och "zero defects". De fem
pelarna inom TPU é&r

e Forbattrad TAK (Tillganglighet* Anldggningsutbyte*Kvalitetsutbyte)
Oftast dr ett bra forsta steg att borja méta hur ldaget ser ut idag. Inom TPU gor man ganska
omfattande arbete med att méta ordentligt. Med fokus i TAK madter man Tillgdnglighet,
Anladggningsutbyte och Kvalitetsutbyte. For att kunna méta dessa ordentligt beh6ver man
dock dven madta t.ex. cykeltider, maskinutnytjandet, defekter, stopptid, stélltid, smastopp osv.
For att kunna mata dessa behover man ha satt en hel del standarder for maskinen,
produktkvaliteten, processen och medarbetarna. Andra métetal som anvénds frekvent dr
MTTR(meant time to repair, forvdntade reparationstiden eller medelhindertid) och MTBF
(Mean time before failure, genomsnittstiden innan fel intréffar). Denna pelare kan med
andra ord ta mycket lang, men nodvéndig tid i ansprak.

e Operatorsunderhall
En viktig grundprincip inom TPU ér att medarbetare ska vara hogst delaktiga i
underhéllsarbetet genom Operatdrsunderhéll. Aven om det inte ligger under pelaren
forebyggande underhall sa &ar det en hogst forebyggande aktivitet att involvera de personer
som vistas ndrmast maskinen i arbetet med att halla maskinen igang.

e Forebyggande underhall
Genom Forebyggande underhall listar vi allt som behdver servas och eller bytas pa varje
utrustning och skapar planer for hur vi pa bésta satt genomfor detta. Det kan t.ex. vara
genom tidsbaserat-,anvandsbaserat- eller konditionsbaserat underhall. En mycket populéar
tillampning av metod for att genomféra detta dr kamishibai.

¢ Hantering av ny utrustning
En av de saker vi oftast missar nar vi utvecklar nya produkter ar att lara oss av gamla
misstag. Inom TPU ér detta sa centralt att man till och med ger det en egen pelare. Hér gar
vi tillbaka till vara FMEA (Feleffektsanalys) och var erfarenhet fran tidigare maskiner och
produkter vid utveckling av bade nya maskiner som nya produkter. Vi férsoker dven att
applicera all var tekniska kompetens for att géra ny utrustning sa underhallsfri som mojligt.



e Utbildning
Sist, men inte minst, laggs ett enormt fokus inom TPU pa utbildning. Det ar av hogsta vikt
att alla medarbetare hanterar bade den tekniska kunskapen (vilket underhall som ska utforas,
hur maskinen fungerar, vad som dr OK/inte-OK kvalitet, hur jag fixar ett stopp osv) om
maskiner de jobbar med och principerna fér praktiskt problemldsning. Denna pelare innebér
praktiskt att ett TPM-paket kan ta ett tag att leverera, men ger en hog effekt nar det &dr pa
plats.

Forebyggande underhall

Direkt Forebyggande Underhall
¢ Rengoring
¢  Smorjning
* Ytbehandling
IN-direkt Forebyggande Underhall
e Inspektion & tillstandskontroll (Slitdetaljer mm)
e  Forutbestamt byte av slitdetaljer

Smorjning
Tekniken som avhandlar slitage och smorjning kallas for tribiologi

Tribologi

Tribologi ar vetenskapen om ytor i glidande eller rullande kontakt och omfattar friktion, nétning och smorjning. Ordet
kommer fran grekiskans tribo, som betyder gnida. Ordet Det &r konstaterat att tribologiska problem till exempel slitage,
hog friktion och haverier kostar samhéllet enorma summor varje ar. Kostnaderna bedéms ligga pa mellan 1 och 1,4
procent av Storbritanniens BNP for friktion, slitage och korrosion.

Tribologisk kunskap &r viktig for maskintekniken, varfor tribologisk forskning ofta bedrivs av institutionerna for
maskinteknik vid Sveriges tekniska hogskolor och universitet. Tribologin &r dock ett interdisciplinart forskningsfalt,
med berdringspunkter med bade kemi, materialvetenskap, stromningslédra och hallfasthetsléra.

Vi smorjer for att:

Separera kontaktytor

Minska friktion

Avligsna viarme

Forhindra svetsning mellan ytor
Téta mot féroreningar
Forhindra korrosion (rost)

Viskositet, Olja

NLGI tal, Fett

Olja blir mer
Lattflytande néar det blir varmare= lagre viskositet
Trogflytande néar det blir kallare = Hogre viskositet

Fett med NLGI tal 0 = Flytande, NLGI tal 6 (max) = Hart.
Fett bestér av 75-95% olja

Sékerhetsfaktor

1950:3-4

2020:1,3-1,5

Alltsd, Nya maskiner ar mycket mera 6mtdliga!



Friktionstyper
e  Glidfriktion
e  Rullfriktion
e  Viskositetsfriktion

Slitagetyper

Abrasion (N6tning)

Erosion (Blastring)

Adhesion (Fastnar)

Utmattning / gropbildning

Korrosion (Oxidering, rostning) beror pa vatten i oljan, 0,01% halverar ett lagers livslangd.

Teknisk Svenska

Teknisk Engelska
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