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Abstrakt

Det har examensarbetet har gjorts pa uppdrag av Ab Ess-Ma Oy. De tillverkar
inredningsprodukter till batindustrin, men haller som bést pa att utveckla en
tvattsvampsforpackningslinje.

Syftet med arbetet var att ta reda pd vad som galler nar man satter ihop eller andrar pa en
maskin och hur det paverkar CE-markningen. Detta gors for att fa reda pa vad som kravs
for att fa den nya tvattsvampsforpackningslinjen CE-markt och for att kunna skapa ett
flodesschema for hur man ska ga tillvaga i liknande fall i framtiden.

Metoderna som anvants ar samtal med personer som &r ansvariga for forpackningslinjen,
sammanstallning av centrala punkter ur lagar och direktiv och observationer vid
forpackningslinjen. Observationerna gick framst ut pa att granska CE-méarkningen pa
maskinerna och att se hur de sitter ihop.

Resultatet visar hur forpackningslinjen ser ut, vilka maskiner den innehaller och i vilken
ordning allt sker. | resultatdelen tas ockséa upp vad som kravs for att fa hela linjen CE-
markt genom att ga igenom CE-markningen for de enskilda maskinerna.

Sprak: svenska Nyckelord: CE-mérkning, EG-forsékran, sammansatt maskin
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Abstract

This Bachelor’s thesis has been conducted at the request of Ab Ess-Ma Oy. They
manufacture interior products for the boat industry but are currently developing a laundry
sponge packaging line.

The purpose of the work was to find out what applies when assembling or changing a
machine and how it affects the CE marking. This is done to find out what it takes to get the
new sponge packaging line CE marked and to be able to create a flowchart for how to
proceed in similar cases in the future.

The methods that have been used are conversations with persons responsible for the
packaging line, compilation of key points from laws and directives and observations at the
packaging line. The observations were mainly about examining the CE marking on the
machines and seeing how they are fit together.

The result shows us what the packaging line looks like, what machines it contains and in
what order everything happens. The results also addresses what is needed to get the entire
line CE marked by going through the CE marking for the individual machines.
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1 Inledning

Arbetsgivaren ar skyldig att skdta om arbetstagarnas sakerhet och hélsa (Arbetarskyddslagen
2002/738, 88). For att bibehalla sakerheten som finns pa Ess-Ma Ab gjordes denna
undersokning om vad som kravs for att fa deras nya forpackningslinje CE-markt. CE-
markning pa en maskin betyder att maskinen uppfyller de miljo- och sékerhetskrav som stalls
pa den. Kraven finns for att sékerstalla att alla maskiner ska vara sa sakra som mojligt nar
de kommer anvandas. Detta kapitel ger en liten inblick i examensarbetet genom att ta upp

bakgrund, syfte, avgrénsning, historia om foretaget och disposition.

1.1 Bakgrund

Ess-Ma Ab haller som béast pa att automatisera forpackningslinjen av tvattsvampar. Tidigare
har forpackningslinjen kravt tva arbetare, men malet &r att férpackningslinjen skulle kunna
koras med en arbetare. FOr att mojliggora detta har ett antal nya och begagnade maskiner
inforskaffats. En del av maskinerna var CE-mérkta, men eftersom maskinerna kommer sattas
in i en produktionslinje behdvdes en undersokning om vad som kréavs for CE-markning av

produktionslinjen.

1.2 Syfte

Syftet med detta examensarbete var att ta reda pa nar en tidigare godkand CE-mérkning inte
langre géller och vilka atgarder som behdver goras for att fa en ny CE-markning. Eftersom
en del av maskinerna skulle sitta ihop med andra maskiner behdvdes det dven undersokas
vad som kravs for att fa hela linjen CE-markt. Dessutom skulle en anvisning for hur man ska

ga tillvaga i liknande situationer goras for att forenkla processen i framtiden.

1.3 Avgransning

Detta examensarbete begrénsas till att behandla CE-markning for maskinerna som finns vid
Ess-Ma Ab:s forpackningslinje. CE-markning géller ocksa andra maskiner och féremal, men
eftersom det inte &r relevant att ta med dem i detta arbete valjer jag att endast fokusera pa
CE-maérkning for maskinerna Ess-Ma Ab anvander sig av i deras forpackningslinje. CE-
markning ar ocksa en del i arbetarsidkerheten, men jag kommer inte ga in pa andra saker

inom arbetarsakerheten.



1.4 Ab Ess-Ma Oy

Ess-Ma Ab ér ett familjeforetag som grundats 1976 i Esse. | borjan tillverkade foretaget
dynor till stolar, men kom snabbt in som underleverantor inom batbranschen med bland
annat Nautor Swan och Baltic Yachts som kunder. | dagens ldge har foretaget tagit sig in pa
flera marknader och tillverkar forutom inredningar till batar aven produkter till halso- och

sjukvardsbranschen, hotell, restauranger och offentliga miljoer.

Den nyaste produktionen ar tvattsvampar och produktionen véxer hela tiden. Idag ar Ess-Ma
Ab ett stort féretag som omsétter ca. 2,5 miljoner euro per ar. Batindustrin ar anda den storsta

marknaden och tvattsvamparna star for ca 10 % av omséttningen.

lezm

COMFORT ONBOARD

Figur 1. Foretagets logo (Ab Ess-Ma Qy).

1.5 Disposition

Hér presenteras alla kapitel kort:
Kapitel 1: Inledning

Inledningskapitlet &r ett kort inledande kapitel till arbetet som tar upp bakgrund,

syfte, avgransning, information om foretaget samt en disposition av arbetet.
Kapitel 2: Teori

Teorikapitlet behandlar CE-mérkning, vad CE-mérkning betyder och vad som kravs

for att fa en godkand CE-markning.
Kapitel 3: Metod
Metodkapitlet tar upp metoder och datainsamling som anvénts i detta arbete.

Kapitel 4: Resultat



3
| detta kapitel ges resultaten av arbetet, vad som kravs for att fa tvattsvampslinjen
CE-markt. Kapitlet tar &ven upp en kritisk granskning Over arbetet, forslag till vidare
forskning och diskussion kring kapitlet.

Kapitel 5: Diskussion
| detta kapitel kommer reflektioner och tankar kring arbetet att tas upp.
Kapitel 6: Kéllforteckning

| detta kapitel finns alla k&llor som anvénds i arbetet



2 Teori

Detta kapitel tar upp teorin till arbetet. | kapitel 2.1 tas det upp om tidigare forskning inom
samma amne. Kapitel 2.2 berattar vad CE-méarkning &r, vem som far géra CE-markningar,
kraven for CE-mérkning och vad man skall gora vid andring av en CE-maérkt maskin. Kapitel
2.3 tar upp olika maskintyper och vilka maskiner som kraver CE-markning. Kapitel 2.4
behandlar sammansatta maskiner, vad en sammansatt maskin ar, krav pa sammansatta
maskiner och tillverkare av sammansatta maskiner. Kapitel 2.5 tar upp EG-férsakran, vad

det ar och nér det maste goras.

2.1 Tidigare liknande studier

Filip Sundstrom har ar 2015 gjort ett examensarbete som behandlar liknande tema. Hans
arbete fokuserar allmant pa riskhantering och arbetarskydd, dar kommer CE-markningen
med som en stor del i arbetet. Hans arbete har varit till stor hjalp for mig och det var latt att

komma in i amnet nar man fick lasa ett liknande arbete.

Sundstroms arbete har jag haft stor nytta av i teoridelen eftersom jag har kunnat anvanda
mig av kallor som han har anvant sig av och speciellt lagtexter som ibland kan vara svara att
tolka har jag fatt stor hjalp med och fatt hans tolkning av den. Han har presenterat sina
resultat pa ett annat satt dn i detta arbete och jag har darfor inte haft nagon nytta av det
forutom att han hade gjort ett processchema 6ver hur man ska ga tillvaga nar man ska gora
en CE-markning, vilket jag haft stor nytta av eftersom jag ocksa skulle gora ett liknande

schema.

Ett annat arbete jag har haft nytta av & Marcus Kullstrdms examensarbete. Han behandlar
aven CE-markning, men han fokuserar pa CE-markning for en lyftok. Det jag haft nytta av
fran hans arbete & CE-markningsprocessen, hur man gor nar man vill fa en enskild produkt
CE-maérkt.

2.2 CE-markning

CE-markning innebar att den som tillverkat maskinen eller ndgon som granskat maskinen
garanterar att den uppfyller de krav som stalls fér godk&nnande av CE-markning enligt EU-
lagstiftningen. For att man ska se att en maskin ar CE-markt satts ett marke pa maskinen

med bokstéverna ”CE” p& maskinen. Kraven pa hur ett CE-marke ska se ut ar att de maste
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foljas proportionellt enligt Figur 2, sida 5. om den forstoras eller férminskas. Det vertikala

mattet far inte heller understiga 5mm, men for mindre maskiner kan undantag goras.

1. CE-mdrkning om overensstimmelse skall bestd av bokstiverna "CE” enligt

modellen i bilaga IlI.

2. CE-markningen skall vara tydligt, lasligt och outplanligt anbringad pa maskinen i

enlighet med bilaga IlI.

3. Det skall vara forbjudet att pa maskiner anbringa markning, symboler och
inskriptioner som troligen kan vilseleda tredje man i fraga om CE-markningens
innebord eller utformning eller bada delarna samtidigt. Annan markning far
anbringas pa maskinerna, forutsatt att den inte forsamrar CE-méarkningens synlighet
eller lasbarhet eller andrar dess innebdrd.

(Europaparlamentets radets och direktiv 2006/42/EG, Artikel 16).
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Figur 2. CE-méarkningens design. (Europaparlamentets och radets direktiv 2006/42/EG, Bilaga II1).

For att halla reda pa om det ar hela maskinen eller endast en del av maskinen som ar CE-
markt ska CE-markningen alltid sattas invid market pa foretaget som tillverkat maskinen

eller namnet pa personen som granskat maskinen.

(Europaparlamentets rad och direktiv 2006/42/EG § 141).

2.2.1 CE-markning av maskin

For att en maskin ska kunna fa en godkand CE-maérkning kravs flera saker. Det forsta man
behdver gora dr att ta reda pa om maskinen behéver en ny CE-markning. Information om
hur man tar reda pa det finns i bilaga 1. Om man har kommit fram till att maskinen behover
en ny CE-markning blir det en langre process som hittas i bilaga 2. Det som tillverkaren eller

en representant med fullmakt ar tvungen att gora &r foljande.



1) sakerstéalla att maskinen uppfyller de tillampliga grundldggande halso- och
sakerhetskrav som anges i bilaga I,

2) sakerstalla att den tekniska dokumentation som anges i avsnitt A i bilaga VII &r
tillganglig,

3) forse maskinen med behovlig information, sdsom en bruksanvisning,

4) se till att forfarandet for bedémning av 6verensstammelse med kraven enligt 7 §
iakttas,

5) upprétta en EG-forséakran om 6verensstammelse i enlighet med punkt A i bilaga Il
och sékerstélla att denna férsakran medfoljer maskinen, samt

6) forse maskinen med en CE-mérkning i enlighet med 9 §.
(Statsradets forordning om maskiners siakerhet 400/2008, §5).

Né&r alla dessa saker ar utforda &r har maskinen en godkédnd CE-markning enligt de
europeiska direktiven dnda tills det gors andringar pa maskinen eller den blir till en
sammansatt maskin. Kommer maskinen anvandas dar det finns andra bestammelser eller

direktiv ska det finnas med i mérkningen att &ven de foljs.

2.2.2  Andring av en CE-méarkt maskin

Om det gors storre andringar pa en CE-markt maskin ar CE-méarkningen inte langre duglig
och en ny CE-markning kréavs. For en ny CE-markning krdvs att den tekniska
tillverkningsdokumentationen och EG-forsakran om Overenstdimmelser uppdateras och en

riskbedémning éver maskinen med andringen.

Andringar som far goras utan att en ny CE-markning kréavs ar i stort sett andringar som inte
andrar pad maskinens funktion, skyddsutrustning eller prestanda. Ar man osaker pa om
andringen ryms inom dessa ramar kan man ta kontakt med regionforvaltningsverket som har

ratt att gora beslut i liknande fragor.

Det finns ett undantag for ndr en andrad maskin inte behdver en ny CE-markning.
Undantaget galler ifall tillverkaren av maskinen pa forhand har information om hur
maskinen kommer &ndras kan tillverkaren forbereda en riskbeddmning, tekniska
tillverkningsdokument och EG-forsakran om Overensstammelser for andringen. Da behovs

ingen ny CE-mérkning eftersom alla bestdmmelser redan foljs.



(Vagledning for tillampning av maskindirektivet 2006/42/EG §82).

2.2.3 Halso- och sdkerhetskrav

Halso- och sakerhetskrav fran Europaparlamentet och radet finns till for att minimera halso-
och sakerhetsrisker for maskiner. Antingen maskintillverkaren eller en representant for
maskintillverkaren &r tvungen att genomfodra en riskbedomning for att se till att de halso-
och sakerhetskrav som stalls fljs for att minimera riskerna med maskinen. For att fa reda
pa hur man ska genomfora riskbeddmningen finns en guide i bilaga 1 i vagledning for
tillampning av maskindirektivet 2006/46/EG.

Den &r uppbyggt pa ett satt som gor det enkelt for lasaren att forsta. Forst kommer allménna
principer som ska foljas och darefter gas djupare in pa detaljer. Det finns allmanna direktiv
som galler alla maskiner, men &ven specifika direktiv som kan variera beroende pa vilken
sorts maskin det ar fragan om. | vissa fall & man &ven tvungen att flja andra direktiv &n
maskindirektiven. Det kan handla om maskiner som kommer i anvéndning inom
livsmedelsindustrin eller andra industrier dar hygien har en hogre prioritet eller maskiner

med elektriska komponenter.

2.2.4 Teknisk tillverkningsdokumentation

En teknisk tillverkningsdokumentation &r nagot som tillverkaren maste se till att finns for att
fa en maskin CE-markt. Den kan goras av tillverkaren av maskinen eller en person som
tillverkaren givit uppgiften till. Ingen utbildning kravs for att fa gora den tekniska
tillverkningsdokumentationen, men en kunskap inom omradet kravs. Den tekniska
tillverkningsdokumentationen ser lite olika ut for fullbordade maskiner och delvist
fullbordade maskiner. For fullbordade maskiner hittar man anvisningar i maskindirektivet
2006/42/EG bilaga VII A och for delvist fullbordade maskiner i bilaga VII B.

Den tekniska tillverkningsdokumentationen finns till for tillverkarna, sa de kan bevisa att de
grundlaggande hélso- och sdkerhetskraven foljs. Den behover inte ta upp allt om maskinen
som till exempel tillverkning, men den behover visa att tillrackliga atgarder har gjorts for att
minimera risker. En anvandare av maskinen behover alltsa inte ha den tekniska

tillverkningsdokumentationen, det récker att den finns i forvar hos tillverkaren.



2.2.5 Interna kontroller

En intern kontroll &r precis som det later en intern granskning i foretaget. | kontrollen ska
det granskas att de krav som finns i maskindirektivet 2006/42/EG fdljs, att den tekniska
tillverknings dokumentationen &r gjord och att tillverkaren under tillverkningsprocessen ska
se till att den tekniska dokumentationen &ven f6ljs. Noggrannare forklaring hur den interna
kontrollen skall genomforas hittar man i maskindirektivet 2006/42/EG bilaga VIII.

2.2.6 Harmoniserade standarder

Harmoniska standarder &r en viss kategori av europeiska standarder, ungefar en femtedel av
de europeiska standarderna. De harmoniserade standarderna fungerar som bevis pa att
maskindirektivet foljs. Det ar oftast inte obligatorisk att félja de harmoniska standarderna
och det gar aven att delvist folja dem, men ifall de anvands maste det finnas med i EG-
forsakran om Qverenstdimmelse. Nar man gor en granskning av en maskins
overenstammelser ska den tekniska nivan samt om majligt de harmoniserade standarder som

var i kraft vid den tidpunkt da maskinen slappts pa marknaden foljas.
De tre europiska standardiseringsorganen ar féljande.
1. Europeiska organisationen for standardisering (CEN) (Elstandarder)

2. Europeiska organisationen for standardisering inom elomradet (CENELEC) (Telcom

standarder)

3. Europeiska institutet for telekommunikationsstandarder (ETSI) (Standarder inom

Ovriga sektioner)
Av dessa anvands dock mest CEN och CENELEC standarderna.

De harmoniska standarderna ar delade i tre olika huvudgrupper A, B och C. De olika
grupperna tacker olika maskintyper och B standarden ar delad i tva olika grupper, B1 och
B2. Ifall man inte hittar en passande C standard gar det att anvanda A och B standarder

delvist eller fullt.
Typ A standard: Tacker alla typer av maskiner
Typ B standard: Kan delas i tva grupper B1 och B2 standarder.

Typ B1 standard: Técker sakerhet och ergonomiska aspekter fér maskiner.



Typ B2 standard: Tacker sakerhetskomponenter och skyddsutrustning
Typ C standard: Tacker specifika typer av maskiner.

(Rockwell Automation, 2015).

2.3 Maskiner

Pa marknaden finns bade fullbordade maskiner och delvist fullbordade maskiner. Delvist
fullbordade maskiner behover inte CE-mérkas, men innan de tas i bruk som fullbordade
maskiner ska de CE-markas. De maskiner som behdver CE-mérkas finns i maskindirektivet
2006/42/EG i artikel 1.1 a) —f).

a) Maskiner.

b) Utbytbar utrustning.

c) Sakerhetskomponenter.

d) Lyftredskap.

e) Kedjor, kattingar, linor och vavband.

f) Avtagbara mekaniska kraftoverforingsanordningar.

Tydligare beskrivningar av maskiner som kraver CE-mérkning hittas i maskindirektivet
2006/42/EG i artikel 1.1 a) —f).

Maskinerna delas aven in i olika kategorier. Om en maskin hor till nagon av kategorierna i
maskindirektivet 2006/42/EG bilaga 1V ska den konstrueras helt eller delvist enligt de

harmoniska standarderna.

2.3.1 Fullbordade maskiner

En fullbordad maskin ar en maskin som slappts ut pa marknaden och féljer de halso- och
sakerhetskrav som stélls. Det kan ocksa vara en sammansatt maskin av delvist fullbordade
maskiner som genom sammanséttningen blivit en fullbordad maskin. Da kravs forstas aven
att den sammansatta maskinen foljer de halso- och sakerhetskrav som stélls pa den

sammansatta maskinen.
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2.3.2 Delvist fullbordade maskiner

En delvis fullbordad maskin ar en maskin som kommit ut pa marknaden utan att helt uppfylla
de grundlédggande hélso- och sakerhetskrav som stélls. Den kan inte CE-mérkas p.g.a. att
den inte uppfyller dessa krav. Den behdver inte uppfylla dessa krav eftersom den inte &r en
fullbordad maskin, men den kommer senare att dndras eller kopplas ihop med en annan
maskin for att bli en fullbordad maskin.

Tillverkaren av en delvist fullbordad maskin &r tvungen att ange vilka hélso- och
sakerhetskrav som uppfyllts. Det anses att en delvis fullbordad maskin sldppts ut pa
marknaden ndr den har gjorts tillganglig for tillverkare av fullstandiga maskiner eller
sammansatta maskiner som den kommer sammanféras med. En delvis fullbordad maskin far
inte tas i bruk innan den fullbordade maskinen som den ska sammankopplas med anses

Overensstamma med bestimmelserna inom direktiven.

2.3.3 Nya och gamla maskiner

Maskindirektivet 2006/42/EG galler bade for fullbordade och delvist fullbordade maskiner
som slappts ut pa marknaden efter 29 december 2009. En maskins utslappningsdatum pa
marknaden tas fran nar den forst har blivit tillganglig i EU &ven om den blivit tillverkad eller
funnits tillganglig utanfér EU. En maskin som slappts ut pa marknaden innan 29 december
2009 behdver alltsd inte folja maskindirektivet 2006/42/EG, men genast nar det gors
andringar pa den eller den sammanférs med en annan maskin kravs det att maskindirektivet
2006/42/EG foljs.

(Maskindirektivet 2006/42/EG, § 72, 8 73).

2.4 Sammansatta maskiner

Definitionen sammansatt maskin innebdr att maskinerna ar ihopsatta och att de styrs med
hjalp av varandra sa att de fungerar som en maskin. Maskiner som fysiskt ar sammansatta
behdver alltsa inte vara sammansatta maskiner om de fungerar fristdende fran varandra. Alla

foljande krav maste uppfyllas for att maskiner skall definieras som en sammansatt maskin.

— De ingaende enheterna ar sammansatta for att utfora en gemensam funktion, sasom

produktion av en bestdmd produkt.
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— De ingaende enheterna ar funktionellt sammankopplade pa ett sadant sétt att varije
enhet direkt paverkar funktionen hos andra delar av eller hela den sammansatta
maskinen, vilket innebar att en riskbedomning maste géras for den sammansatta

maskinen som helhet.
— De ingaende enheterna har ett gemensamt styrsystem.
(Europaparlamentets och radets direktiv 2006/42/EG, §38).

Om de enskilda maskinerna i en sammansatt maskin slappts pa marknaden som fullstandiga
maskiner och de kan fungera utan de andra maskinerna kravs en CE-mérkning och en EG-

forsakran om dverenstammelse.

2.4.1 Sammansatta maskiner med nya och gamla maskiner

Det finns inga direkta regler fér hur man skall ga tillvaga nar man kopplar ihop en ny eller
gammal maskin i en sammansatt maskin. Direkta regler finns inte eftersom det beroende pa
maskiner kan variera hur man maste ga till vaga. Det rekommenderas att man i osékra fall
som tillverkare tar kontakt med nationella myndigheter. Det finns dock tva allmanna regler

som man ska folja.

Om utbyte eller tillagg av en ingaende enhet i en befintlig sammansatt maskin inte har
betydande inverkan pa resten av den sammansatta maskinens funktion eller sakerhet,
kan den nya enheten betraktas sdsom en maskin som omfattas av maskindirektivet, och
da kravs det enligt maskindirektivet inga atgarder for de delar av den sammansatta
maskinen vilka inte paverkas av modifikationen. Arbetsgivaren ar fortfarande
ansvarig for den sammansatta maskinens sakerhet, enligt de nationella
bestammelserna for genomférande av direktiv 2009/104/EG — se § 140: kommentarer
till artikel 15.

— Om den nya enheten &r en fullstandig maskin, som ocksa kan fungera separat, vilken
bar CE-markning och som atfoljs av en EG-férsakran om Gverensstammelse, ska
inforlivandet av den nya enheten med den befintliga sammansatta maskinen betraktas
som en maskininstallation och da behovs ingen ny bedémning av 6verensstammelse,

CE-markning eller EG-forsadkran om dverensstammelse.

— Om den nya enheten &ar en delvis fulloordad maskin, atféljd av forsakran for

inbyggnad och monteringsanvisningar, ska den person som inforlivar den delvis
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fullbordade maskinen med den befintliga sammansatta maskinen betraktas som
tillverkare av den nya enheten. Denna person maste darfor gora en riskbedomning
rorande granssnittet mellan den delvis fullbordade maskinen, annan utrustning och
den befintliga sammansatta maskinen, se till att alla relevanta grundlaggande héalso-
och sakerhetskrav, vilka inte har tillampats av tillverkaren av den delvis fullbordade
maskinen uppfylls, tillampa monteringsanvisningarna, uppréatta en EG-férsakran om
overensstammelse och anbringa CE-markningen pa den nya enheten nar den ar

monterad.

Om utbyte eller tillagg av nya enheter i en befintlig sammansatt maskin har betydande
inverkan pa helhetens funktion eller sékerhet eller innebar betydande &ndringar av
den sammansatta maskinen, kan man anse att modifieringen resulterar i en ny
sammansatt maskin pa vilken maskindirektivet ska tillampas. D& maste hela den
sammansatta maskinen inklusive alla ingaende enheter uppfylla bestimmelserna i
maskindirektivet. Detta kan ocksa kravas om en ny sammansatt maskin byggs ihop av
nya och begagnade enheter.

(Vagledning i tillampning av maskindirektivet 2006/42/EG, § 39).

2.4.2 Tillverkare av sammansatt maskin

En person som har byggt ihop tva eller flera maskiner till en sammansatt maskin raknas
darefter som tillverkare av den sammansatta maskinen och &r tvungen att se till att
sammanbyggnaden uppfyller de hdlso- och sakerhetskravs som beskrivs i maskindirektiven.

En tillverkare av en sammansatt maskin ar dven tvungen att gora foljande.

— genomfora lampligt forfarande for beddmning av Gverensstammelse for den

sammansatta maskinen — se § 127 till § 130: kommentarer till artikel 12,

— fasta ett specifikt marke (t.ex. en sarskild markplat) pa den sammansatta maskinen
med den information som kravs enligt punkt 1.7.3 och, i tillampliga fall, enligt
punkterna 3.6.2, 4.3.3 och 6.5 i bilaga I, inklusive CE-markning,

— upprdtta och underteckna en EG-fOrsdkran om Overensstammelse for den

sammansatta maskinen — se 8§ 103: kommentarer till artikel 5.1.

(Vagledning i tillampning av maskindirektivet 2006/42/EG, § 38).
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2.5 EG-forsdkran

En EG-forsakran om Overenstammelser innebér att tillverkaren har gjort en skriftlig
bekréftelse om att maskinen foljer europaparlamentets och radets direktiv. EG-forsakran
kravs for att en maskins CE-markning ska vara giltig. Innehallet pd EG-forsékran ska vara
lite olika beroende pa om det ar en EG-forsakran for en maskins dverstammelser eller for
inbyggnad av en delvist fullbordad maskin. En EG-forsakran ska forvaras i minst 10 ar efter

sista tillverkningsdag for bade en maskin och inbyggnad av en delvist fullbordad maskin.

En EG-forsdkran ska innehalla vilka av direktiven som uppfylls. Vill man ha noggrannare
information om hur en EG-forsékran ska se ut for en maskin eller en inbyggnad av en delvist
fullbordad maskin hittar man det i europaparlamentets och radets direktiv 2006/42/EG § 382

2.5.1 EG-typkontroll

En EG-typkontroll géller maskiner som finns med i bilaga IV i maskindirektivet
2006/42/EG. Den gar ut pa att man tar reda pa vilken grupp maskinen hér till for att se till
att den féljer de hélso- och sakerhetskrav som stélls pa den. En EG-typkontroll gérs av ett

allmént organ som kontrollerar dokumentationen, gor inspektioner och prover som Kravs.
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3 Metod

| detta kapitel tas det upp hur information samlats in och vilka metoder som anvants for att
behandla den information som samlats in. Det tas dven kort upp om vad de olika metoderna

innebar.

3.1 Metoder

Arbetet borjade med praktiska saker som att gd runt i produktionshallen dar
forpackningslinjen planerades. Arbetet gick da mest ut pa konversationer med handledare
pa foretaget, observationer pa risker med maskinerna, hur maskinerna satts ihop, dven

maskinernas CE-markningar granskades.

Den praktiska delen av arbetet var viktig for att fa en bild av hur férpackningslinjen skulle
se ut och vilka maskiner som skulle sitta ihop. Det var ocksa viktigt att fa reda pa vilka
maskiner som var CE-markta. Den andra delen av arbetet bestod till mesta del av granskning

av lagtexter och att ta fram relevanta lagtexter for maskinerna i forpackningslinjen.

Till sist gjordes dven tva olika flodesscheman grundade pa europaparlamentets och radets
direktiv 2006/42/EG for nar en maskin kraver en ny CE-markning och hur man ska ga
tillvdga nar man CE-maérker en maskin. Detta gjordes for att underlatta arbetet nar liknande

projekt ska goras i framtiden.

3.1.1 Kvalitativa metoder

Jag har i denna studie valt att anvanda mig av kvalitativ metod, som innebar att man som
forskare samlar in material med vissa metoder. Metoderna som ofta anvénds inom kvalitativa
forskningar ar intervju, dokumentation och observation. | detta arbete har jag anvant mig av
bade observation och intervju. En intervju kan vara mer eller mindre strukturerad och i mitt
fall var det mera likt en konversation med ansvariga pa foretaget. Till skillnad fran en
kvantitativ metod dar ofta siffror anvands som data anvénder en kvalitativ metod mera

”omatbara” data som skeenden och monster.

FOr det forsta uppfattas skillnader ha att géra med méatprecision. Det innebar att data
som ges en grov skattning ar kvalitativa medan data som ges en precis skattning ar

kvantitativa.

Starrin & Svensson (2006, s.19)



15

3.1.2 Observationer

Observationer innebér att personen som gor observationen iakttar miljon och tar upp
anteckningar om dem. Aven observatéren kan vara mer eller mindre deltagande genom att
vara mera passiv eller engagerad i arbetet. | detta arbete gjordes observationerna samtligt
som intervjuerna skedde. Observationerna gick framst ut pa att reda ut vilka maskiner som

var CE-mérkta och vilka maskiner som kommer sitta ihop.

Det ar observatéren/deltagarens sak att avgora var pa skalan hon eller han vill lagga
sig. P& samma satt ar det intervjuarens sak att bestamma hur strukturerad eller

ostrukturerad en intervju ska vara.

Eliasson (2010 s.22).
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4 Resultat

| detta kapitel kommer jag ta fram resultaten av arbetet. Kapitel 4.1 tar upp
tvattsvampspackningslinjen, hur den ar uppbyggd och vilka maskiner den innehaller. Jag har
valt att kategorisera dem i grupper beroende pad vad de gor for att beskrivningen av
forpackningslinjen ska bli tydligare. Det betyder anda inte att de ar ssmmansatta maskiner.
Kapitel 4.2 tar upp CE-markningen, vad som kravs for att fa packningslinjen CE-maérkt.
Kapitel 4.3 tar upp en kritisk granskning av arbetet. Kapitel 4.4 ger forslag till fortsatt

forskning inom omradet. Kapitel 4.5 tar upp en diskussion om hela resultatkapitlet.

4.1 Packningslinjen

Packningslinjen innehaller sammanlagt 15 fullstindiga maskiner, men eftersom tva av
maskinerna kommer sattas ihop till en sammansatt maskin blir antalet 14. Tvattsvamparna
kommer in fardiga till packningslinjen och nér de gar genom packningslinjen kommer de
forst plastas in, sedan markas och till sist kommer de packas i pafflador som ocksa kommer

markas.

4.1.1 Sortering

Har borjar forpackningsprocessen. Forst hélls tvattsvamparna in i en behallare som
transporterar tvattsvamparna vidare till en maskin med en roterande konformsbehallare.
Maskinen roterar och for vidare svamparna ratt vag till nasta maskin. Skulle en svamp ga

ivag i fel lage finns det en sensor som kénner av det och slar tillbaka den i konbehallaren.

4.1.2 Inplastning

Hér fors tvattsvamparna in via tre olika rullband till en maskin som sétter plast runt
tvattsvampen. Eftersom svamparna véger lite har man blivit tvungen att tillsatta ett litet
rullband pa Gvre sidan av det stora rullbandet for att fa svamparna vidare till nasta maskin

som &r en varmare och krymper forpackningsplasten tatt mot svampen.

4.1.3 Etikettering

Har gar tvattsvamparna framat pa ett rullband, de styrs in mot mitten av rullbandet med hjalp
av tva skenor pa 6vre sidan av rullbandet. Nar svamparna natt mitten av rullbandet satter en

annan maskin en etikett pa svampen. Etiketteringsmaskinens hojd kan justeras med hjalp av
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en annan maskin som den sitter fast i. Nér tvattsvamparna fatt sin etikett faller de ner pa ett

snurrande bord som &r en egentillverkad maskin.

4.1.4 Ladtillverkning

Ladtillverkningsmaskinen &r en enskild maskin som sitter i mitten av packningslinjen, och
inte sitter ihop med nagon annan maskin. Den har i uppgift att vika ihop ladorna fran en hog
med fardigt formade paffbitar. En arbetare ar sedan tvungen att ta paffladan och rada in

tvattsvamparna fran det snurrande bordet i paffladan.

4.1.5 Forpackning

Nér arbetaren har fyllt paffladan med tvattsvampar lyfts paffladan in i denna maskin.
Maskinen viker fast locket pd ladan och tejpar fast det. Ladan gar vidare till en

etiketteringsmaskin som sétter en etikett pa ladan och skickar ut den till en behallare.

4.2 CE-markning

CE-markningen for de olika maskinerna kommer att se valdigt olika ut. Vissa maskiner ar
CE-markta och blir de inte sammansatta maskiner eller inga andringar gors at maskinen
kravs ingen ny CE-mérkning. Andra maskiner kommer sitta ihop och bli sammansatta

maskin da kommer en ny CE-markning krévas.

Ingen av maskinerna hor till maskinkategori 1V i maskindirektivet 2006/42/EG vilket
betyder att det som kravs for CE-markning &r en teknisk tillverkningsdokumentation enligt
bilaga VII A i maskindirektivet 2006/42/EG, intern kontroll enligt bilaga VIII i
maskindirektivet 2006/42/EG, EG-forsakran om Overenstdimmelser enligt bilaga Il 1 A'i
maskindirektivet 2006/42/EG och till sist CE-markningen enligt Bilaga 3 maskindirektivet
2006/42/EG.

Underkapitlen till detta kapitel &r delade in sa att ett kapitel behandlar en maskin eller
sammansatt maskin. De &r dven ordnade i samma ordning som de kommer vara i
packningslinjen. Namnen pa maskinerna har jag sjalv hittat pa eftersom det gor det lattare
att forsta vilken maskin det ar fraga istallet for att man skulle anvanda marke och modell pa

maskinen.
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4.2.1 Transport och sorteringsmaskin (Sammansatt maskin)

Transport och sorteringsmaskinerna kommer bli till en sammansatt maskin eftersom de
uppfyller kraven for en sammansatt maskin. Sorteringsmaskinen har en sensor som kanner
av nar det borjar bli for mycket tvattsvampar i behallaren och meddelar da transportmaskinen
att pausa. Eftersom de blir till en sammansatt maskin kravs en ny CE-mérkning. Den
tekniska tillverkningsdokumentationen for den sammansatta maskinen kan skapas med hjélp
av de bada maskinernas tekniska tillverkningsdokumentation som blivit till den sammansatta
maskinen. Det kravs ocksa att interna kontroller gors och att en ny EG-férsdkran om

overenstammelser skapas. Till sist krdvs ocksa att CE-market fasts pa maskinen.

Figur 3. Transport och sorteringsmaskin.

4.2.2 Transportband 1

Det forsta transportbandet finns inte &nnu, men ett nytt transportband kommer bestallas som
ar CE-markt och innehaller alla dokument for att CE-markningen ska vara godkand. Det
betyder att maskinen inte behéver en ny CE-markning eftersom den varken kommer bli en

sammansatt maskin eller andringar kommer goras pa maskinen.

4.2.3 Transportband 2

Transportbandet har salts som CE-markt, med det saknar CE-marke och EG-forsakran vilket
innebér att CE-mérkningen inte géller. Eftersom maskinen redan foljer maskindirektivet
borde det inte vara svart att fi maskinen CE-markt om man far den tekniska
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tillverkningsdokumentationen ~ och ~ EG-forsdékran ~ om  &verenstdmmelse  av

maskintillverkaren kravs det dven att ett CE-marke fasts pa maskinen.

Figur 4. Transportband 2.

4.2.4 Transportband kurva

Detta transportband &r inte CE-maérkt, men i manualen som tillverkaren givit med maskinen
star det att den foljer maskindirektiv 2006/42/EC. Detta innebar att maskinen kan CE-markas
ganska latt. Om den tekniska tillverknings dokumentationen finns &r det endast EG-

forsakran om Overenstammelse som kravs och att maskinen forses med ett CE-marke.

Figur 5. Transportband kurva.



20
4.2.5 Inplastningsmaskin

Inplastningsmaskinen ar CE-maérkt, men ett litet rullband har sats till p.g.a. tvattsvamparnas
vikt. Rullbandet hjélper alltsé till maskinen att féra vidare svamparna. Andringen borde inte
krava en ny CE-markning eftersom det varken dndrar pa maskinensfunktion, prestanda eller
skyddsarrangemang. Vill man vara séker pa om maskinen behéver CE-markas pa nytt p.g.a.

andringen kan man ta kontakt med Regionalforvaltningsverket i vastra och inre Finland som

ar ansvarig for godkdnnande av andringar i Osterbotten.

Figur 6. Inplastningsmaskin. Figur 7. Andringen pa maskinen.

4.2.6 Varmemaskin

Véarmemaskinen kraver inga atgarder. Den ar CE-mérkt och alla dokument som kravs for
CE-markningen finns. Maskinen kommer inte heller att fA nagra andringar eller bli en

sammansatt maskin.

Figur 8. VVarmemaskin.
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4.2.7 Transportband 3

Aven detta transportband har salts som CE-markt, med det saknar CE-marke och EG-
forsakran vilket innebar att CE-markningen inte géller. Skulle man fa alla den tekniska

tillverkningsdokumentationen och EG-forsakran kravs dven att ett CE-marke fasts pa

maskinen.

Figur 9. Transportband 3.

4.2.8 Svampetiketteringsmaskin

Etiketteringsmaskinen ar CE-markt och EG-forsékran finns. Den kommer sitta ihop med en
elektronisk hojdstéllare. Den klassas anda inte som en sammansatt maskin eftersom de inte
har en gemensam funktion och de inte har ett gemensamt styrsystem. Det betyder att en ny

CE-markning inte kravs.

Figur 10. Svampetiketteringsmaskin.
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4.2.9 Hojdstallare

Hojdstallaren &r ocksa CE-markt och behdver inte CE-markas pa nytt dven om den sitter

ihop med etiketteringsmaskinen p.g.a. samma orsaker som etiketteringsmaskinen inte

behdver CE-markas pa nytt.

Figur 11. Hojdstallare.

4.2.10 Egen maskin

Den hdr maskinen ar helt egentillverkad och behéver allt som krévs for en CE-markning.
Teknisk tillverkningsdokumentation, interna kontroller, EG-férsakran och CE-mérke.

Maskinen behover ocksa fa en bruksanvisning.

Figur 12. Egen maskin.
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4.2.11 Ladvikningsmaskin

Ladviknings maskinen ar CE-markt och dokument som behovs fér CE-méarkning finns att
fas. Den sitter varken fysisk ihop med en annan maskin och kommer inte heller klassas som

en sammansatt maskin eller fa andringar gjorda, vilket innebéar att CE-markningen galler.

Figur 13. Ladvikningsmaskin.

4.2.12 Ladpackningsmaskin

Ladpackningsmaskin &ar CE-méarkt och har dokument som kravs fér CE-méarkning. Den har
fatt en andring gjord pa den, men andringen &r liten och hojer bara pa sakerheten vilket leder

till att CE-markningen géller.

Figur 14. Ladpackningsmaskin.



24
4.2.13 Ladetiketteringsmaskin

Ladetiketteringsmaskinen har inget CE-marke fast pa den men den har en godkand EG-
forsakran vilket innebar att bara ett CE-marke féast pa maskinen galler CE-markningen. Den

har ett rullband som fasts pa den, men de har inget gemensamt styrsystem vilket innebér att

en ny CE-markning inte kravs.

Figur 15. Ladetiketteringsmaskin.

4.2.14 Transportband 4

Ett transportband har monterats fast i ladetiketteringsmaskinen for att transportera ladorna
forbi etiketteringsmaskinen. De blir inte till en sammansattmaskin eftersom de inte uppfyller
alla krav for en sammansatt maskin. Transportbandet ar for tillfallet inte CE-maérkt, men ett
nytt transportband ska bestallas som ar CE-markt och innehaller alla dokument som kréavs
vilket betyder att CE-markningen da kommer galla.

Figur 16. Transportband 4.
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4.3 Kiritisk granskning

En stor del av arbetet gick at att studera lagtexter och manga lagtexter kan tolkas olika
beroende pd vem som laser det. Anda ar tolkningen av lagtexterna i detta arbete bra eftersom
andra avhandlingar har anvénts som kallor dar samma lagtexter tolkats och tolkningarna har
kunnat jamforas. Inom detta dmne finns det dven mycket information och arbeten vilket

mojliggjort en jamforelse av resultatet i detta arbete och andra arbetens resultat.

Syftet med arbetet naddes och med denna information kan man ganska latt ga vidare i CE-
markningsprocessen for produktionslinjen. Ett enkelt flodesdiagram blev tillverkat for att

man &ven i framtiden ska kunna férenkla processen.

4.4 Forslag till fortsatt forskning

CE-markning &r bara ett delomrade inom arbetssékerheten och det finns mycket man kunde
utveckla detta arbete till. Man kunde till exempel valja att ga djupare in pa detaljer inom CE-
markning for olika komponenter eller att bredda pa arbetet och gora en riskkartlaggning dver
en hel produktion. Arbetssékerheten &r en viktig del inom produktionen och det finns alltid
utrymme for forbattring. Aven om en maskin eller produktionslinje & CE-markt finns det

saker som riskerar sakerheten och det galler att standigt 6vervaka och forbéattra den.
Forslag till fortsatt forskning:
1. CE-mérkning av maskiner med elkomponenter

2. Genomforande av CE-markning

4.5 Resultatdiskussion

Det finns mycket inom CE-markning som &r svart att bestimma, mycket i direktivet for detta
omrade ar oklart till exempel nar maskiner blir till en sammansatt maskin och hur mycket
som far andras pa en maskin innan en ny CE-markning kravs. Det har gjort att jag inte med
hundra procents sakerhet kan siga att resultaten stimmer. Anda kan jag saga att resultaten
till ganska hog grad stammer eftersom jag har fatt andras tolkningar av liknande situationer.

FOr att vara pa sékra sidan kan man ta kontakt med regionalforvaltningsverket. Det kan vara

att de inte heller har nagon exakt forklaring pa vad som ér tillatet och vad som inte ar tillatet,
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men de har ratt att gora beslut i fragor som dessa och deras utlatande kan darfor anvandas

for att pavisa att CE-markningen ar giltig.
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5 Diskussion

Det har varit ett véldigt intressant &mne att gora ett slutarbete om och jag anser att jag har
stor nytta av det jag lart mig under arbetet i framtiden. CE-markning finns pa s manga
stallen idag att man dagligen ser market. Aven om detta arbete endast fokuserade pd CE-
markning for maskiner ar det latt att forstda CE-markning for andra saker och hur man ska
sOka sig fram i lagtexter.

CE-markning for maskiner &r nagot som &r valdigt viktig och som manga inte har nagon
sorts uppfattning om. Pa de flesta foretag har man nagon sorts maskinkombination eller
nagon maskin har fatt en dndring. Anda finns det manga féretag som inte gér nagot &t saken
och det beror sékert till storsta del pa okunskap inom omradet. Skulle en olycka ske och
maskinen har en CE-méarkning som inte géller kan féretaget som &r ansvarig for maskinen
fa stora rakningar och det &r anda personers sékerhet som man borde ha som forsta prioritet

nar man jobbar med CE-maérkning.

Problemet med CE-markning dr att veta om en ny CE-markning kravs eller om den gamla
CE-maérkningen &r giltig. Det &r latt i vissa fall dar till exempel CE-mérkningen fattas eller
en sakerhetsdetalj andras, men i manga fall finns det inget direkt svar. Det beror pa att
direktiven for hur man maste ga tillvaga inte sager exakt vad som géller och de kan de inte
gora eftersom de skulle bli oandligt Ianga. En som har erfarenhet med CE-mérkning kanske
kan anvénda sig av tidigare fall for att besluta om en ny CE-mérkning kravs eller inte, men

anda kommer nya fall med lite annorlunda problem som gor det svarare.

Manga foretag véljer att skéta sina CE-markningar sjalva eftersom det kan vara lonsamt. Det
beror forstas pa storleken pa foretaget. Ett stort foretag som standigt gor andringar pa
produktionen kan spara stora pengar pa att utbilda sin egen personal for att kunna CE-mérka
sina egna maskiner. Mindre foretag kunde ha storre nytta av att kopa in tjansten fran ett annat
foretag. D& maste forstds foretaget vara medveten om att en CE-markning kravs, vilket
manga foretag inte ar. Darfor kunde ett foretag som specialiserar sig pa CE-méarkning vara

I6onsam om man far ut informationen av vikten pa CE-markning at de mindre foretagen.
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Behovs en NY CE-mérkning?

BILAGA 1

Maskin

(Galler produkter som finns 1 artikel 1.1 a)-f) 1 maskindirektivet 2006/42/EG

U

Har tillverkaren gjort en riskbedémning, tekniska tillverkningsdokument

och EG-forsdkran om 6verenstimmelser for dndring?

@ TA

CE-markningen giller!

@NEJ

Ny CE-markning kravs!




CE-miérknings process

BILAGA 2

Maskin

(Gdller produkter som finns 1 artikel 1.1 a)-f) 1 maskindirektiv 2006/42/EG

v

Teknisk tillverknings dokumentation
(Anvisningar finns 1 maskindirektiv 2006/42/EG bilaga VII A)

@

Hor maskinen till maskinkategorin 1 bilaga IV 1 maskindirektiv 2006/42/EG

g

i

Om maskinen ar konstruerad delvist
enligt harmoniserade standarder

Om maskinen &r konstruerad helt NEJ
enligt harmoniserade stadarder

FR—

|

EG-typkontroll (Bilaga IX
maskindirektiv 2006/42/EG)
+ mtern kontroll av
tillverkning (Bilaga VIII 3
maskindirektiv 2006/42/EG)

Fullstandig
lvalitetssikring
(Bilaga X
maskindirektiv
2006/42/EG)

Bedomning av

overensstammelser genom
mterna kontroller av
tillverkningen (Bilaga VIII
maskindirektiv 2006/42/EG)

b

&

5

‘EG-fGrséikran om overenstimmelser (Bilaga II 1 A maskindirektiv 2006;’42;"EG)‘

L

‘CE-méirkning (Artikel 16 Bilaga 3 maskindirektiv 2006/42/EG)




