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Abstrakt

Syftet med detta lardomsprov var att belysa de krav som stélls pa dokumentationen for CE-
méarkningen av vattenrorlinjen vid Kaunisvaara gruvomréde i Pajala, Sverige. Arbetet har
utforts & Fineweld Oy i Karleby for att underlétta utvecklingen av arbetsrutinerna vid

framtida CE-mérkningar.

De levererade dokumenten har analyserats och kopplats till néarliggande teori.
Teoribildningen till lardomsprovet har byggts upp av tre delar: bakgrunden till gruvbygget,
gdllande lagstiftning och riktlinjer for CE-mérkning och ett urval kvalitetsmetoder for
forbéattringsarbete i industrin.
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Tiivistelma
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TERMINOLOGI

Dokument - Begreppet dokument anvandsi detta arbete fér bade ritningar och andra typer

av dokument.

Dagbrott - Vid dagbrott sker brytning av en mineralfyndighet fran markytan. (Dagbrott

u.d)

EG; Europeiska gemenskapen - Den 7 februari & 1992 byter Europeiska gemenskapen

namn till Europeiska unionen (EUROPA - Europeiska unionens historia u.a.)

L KAB — Luossavaara - Kiirunavaara aktiebolag ar ett internationel It

malmforadlingsforetag

Magnetit - Magnetit & en jarnoxid, naturligt magnetisk och en vanlig jarnmalm som bryts
| ett flertal gruvor.

Northland Ab - Northland &r ett internationellt gruvbolag med verksamhet & 2012 i norra
Sverige och Finland. (Om Northland 2012)

Prospektering - " Prospektering innebér att identifiera, prioritera, och undersoka omraden
for att hittamineralfyndigheter. Den kan delasin i faltprospektering, da man letar i nya
omraden, och gruvnara prospektering i ansutning till befintliga gruvor.” (Prospektering pa

5 minuter u.a.).

Processvattensystem och vattenrdrlinje - Begreppen vattenrdrlinje och
processvattensystem anvands omvaxlande for det rorsystem som detta lardomsprov
behandlar. Vattenrérlinjen & uppdelad i delar som skilt bendmns; 6verskottsvattenror 1,

processvattenror 1, processvattenrér 2 och tapuli dréneringsvattenror 1.

SGU; Sveriges geologiska under sbkning - ” Sveriges geol ogiska undersokning, SGU ar
en expertmyndighet for fragor om berg, jord och grundvatten” (Sveriges geol ogiska

undersokning u.d.).

Trix Organizer - Trix Organizer & en programvara som anvands for dokumenthantering

(Trix Organizer — Modules u.a.).
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1 INTRODUKTION

Detta lardomsprov har gjorts pa begéran av Fineweld Oy i Karleby. Det praktiska arbetet
med sammanstalining och distribution av CE-dokumentationen har utforts pa plats vid
Finewelds kontor i Karleby under sommarmanaderna och vid sidan av studierna under
hosten och tidig vinter ar 2012.

L ardomsprovets skriftliga del har delats upp i tva delar: en del som klargor innehallet och
syftet med de dokument som levererats for CE-mérkning av vattenledningssystemet vid
Kaunisvaara gruvomréde i Pajala, Sverige och en del som behandlar |&rdomsprovets
bakgrund, néarliggande teori samt metod for genomférande av det praktiska arbetet.
Specificeringen av de levererade handlingarna for CE-mérkningen &r tillsatt som bilaga 1.
Detta dokument utgdr den andra delen.

11 FOretaget

Fineweld Oy grundades & 1988 av Matti Laitinen i Karleby och sysselsatte & 2012
omkring 100 personer. Till koncernen Fineweld hor ocksa foretagen Teréaspalvelu Ketepa
Oy och Priotec Oy. Alla foretagen & situerade vid Janismaa industriomrade. (Foretagets
historia 2012)

Fineweld Oy har specialiserat sig pa fortillverkning och installering av rorsystem i
industrin.  Till foretagets specialkompetens hor  ror-,  stélkonstruktions-  och
anordningsinstallationer inom process- och gruvindustrin. Foretagets kunder verkar
huvudsakligen inom gruv-, skogs-, process- och kemiska industrin. (FOretagets historia
2012)

Figur 1 Fineweld Oy:sfabrik i Karleby (Fonecta.fi, Fineweld Oy).



1.2 Syfteoch avgransning

Lardomsprovets syfte &r att klargora vilka dokument som levererats for CE-méarkningen av
rorsystemet, som leder vatten fran Muonio dv till anrikningsverket vid Kaunisvaara
gruvomrade. Detta for att bidratill en stérre forstaelse for vilka dokument som kréavs for en
CE-mérkning och underlé&tta utvecklingen av arbetet med dokumentationen vid framtida
projekt. Dokumentationen innefattar de byggnader langs rorlinjen som byggts under ar
2012. Det vill siga pumpstationerna: P066, P065 och P061, draneringsbrunnar (ocksa
bendmnda tomningspumpstationer): BN098, BN100, BN101 och BN102, ventilbrunn
BNO99 och en rérbrygga.

1.3 Behovsanalys

For att ett problem skall kunna analyseras och |6sas & det av stor betydelse att man har en klar och
tydlig bild av gadva problemet samt dess symtom och konsekvenser. Forbéttringsarbetet kan
darigenom grundas pa fakta varigenom man okar sannolikheten att senare kunna identifiera bra
|@sningar. (SOrgvist 2004:327)

Vid Fineweld Oy:s tidigare projekt har sammanstaliningen av dokumentation for CE-
markning i for stor grad sparats till projektens slutskeden. Att fa tillgang till nodvandig
information i efterhand kan till exempel forsvaras av att personer som handhdlit denna

information redan 6vergatt till andra arbetsuppgifter.

Att utforma dokument for redan avslutade arbetsskeden blir naturligt arbetsammare an att
gora det synkroniserat med det 6vriga arbetet. Man &r trots allt som mest insatt i det arbete

som ska dokumenteras sa lange det pagar och nédvandig information &r bast tillganglig.

Vilka dokument som efterfragats for en CE-markning har inte altid varit sjdvklart. Nagon
sammanfattande och I&ttillganglig information om vilka dokument som behdver levereras
for CE-mérkning av en rorlinje har inte funnits att tillga. Kunskaper har i stélet hamtats
fran flera kéllor sdsom kundens uttalade efterfragningar om dokument, tillgangliga utdrag
ur de géllande direktiven och tillampliga standarder samt erfarenheter fran tidigare projekt.

Insamlingen av dokument for CE-mérkning sker med fordel systematiskt under projektets
gang i enlighet med uppgjorda rutiner. Maet med mitt lardomsprov & att underlatta
utvecklingen av dessa rutiner genom att Overgripande specificera de dokument som
levererats for vattenrdrlinjen och klargora for deras syfte. Dartill delar jag med mig av
mina egna erfarenheter och forbattringsforslag fran arbetet med CE-dokumentationen.



1.4 Arbetetsdisposition

| foljande underkapitel presenteras Pgjala gruvomrédes historia. Utan gruvbygget skulle
detta lardomsprov inte ha varit mgjligt. | det andra kapitlet foérklaras évergripande vad CE-
mérkning & och vilka krav det & som ska uppfyllas innan en CE-mérkning kan
genomforas. FOr mer heltackande information om CE-mérkning hanvisas lasaren till kélor

som citerasi det andra kapitlet.

Eftersom specificeringen av levererade dokument for CE-méarkningen av vattenrdrlinjen
kan beskrivas som ett forbattringsarbete har jag valt att i teoribildningen ocksa anvanda
mig av litteratur som behandlar forbattringsarbete inom industri. Ett urva av
kvalitetsmetoder utvecklade for forbattringsarbete inom industri presenterasi kapitel tre.

Det fjarde kapitlet redogor for hur jag gétt tillvaga i det praktiska arbetet med
dokumentationen; de metoder och hjdpmedel jag anvant och vilka svarigheter jag mott.

Det femte kapitlet ar en avslutning pa detta examensarbete.

1.5 Pajalagruvomrades historia

Genom smaskalig prospektering inom ett omrade nordvast om Pajala i Norbotten
lokaliserades & 1918 fem fyndigheter av magnetit, Palotieva, Tapuli samt Stora, Ostra och
Sodra Sahavaara. | slutet av 1950-talet faststéllde SGU platser for ytterligare fyndigheter i
omradet och & 1961 inledde de genom finansiering av LKAB diamantborrning i delen
Stora Sahavaara. Under 1960-talets andra halft pdbtrjade SGU ocksd motsvarande
utforskningar av omrédet Tapuli. SGU fortsatte sina utforskningar in pa 1970-talet. (SRK
Consulting, U4067 2011:ii)

Ar 2005 genomférde Northland Ab diamantprovborrningar i Sahavaaraomrédet och &
2007 i Tapuliomrédet. (SRK Consulting, U4067 2011:iii) Ar 2006 presenterades en
uppskattning av andelen fyndigheter av magnetit jarnmam i Sahavaaraomradet.
Uppskattningen baserade sig pa en rapport doktor Bart Stryhas som utomstdende konsult
utifrén resultatet av bade SGU:s och Northland Ab:s borrningar i Sahavaaraomradet
sammanstallt & Northland Ab. (SRK Consulting, U4067 2011:ii)

Andelen fyndigheter av jarnmam presenterades utgora 144,7 Mt med en genomsnittlig

jarnhalt av 43,1%. En motsvarande rapport sammanstalldes av utomstaende konsulter for
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Tapuliomrédet & 2008. Ar 2009 presenterades andelen fyndigheter i Tapuliomrédet utgora
103,9 Mt med en genomsnittlig jarnhalt av 26,2 %. (SRK Consulting, U4067 2011:ii)

Gruvbygget startade den 10 december & 2010. (Idag- forsta malmsalvan i Kaunisvaara
2012) | dlutet av juli & 2011 inledde Fineweld Oy konstruktionen av de bada rorlinjerna
en vattenrorlinje som leder vatten fran Muonio dlv till anrikningsverket och en sandrorlinje
som leder bort en vatten och sandblandning fran anrikningsverket. Konstruktions- och
byggnadsfasen Gverlappade genom hela projektet. Se figur 2 for bild dver gruvomradet.
Anrikningsverket & den stora byggnaden langst till hdger i bilden.

Figur 2 Kaunisvaara gruvomrade (Om Northland 2012)

Den forsta brytningen av malm skedde den 18 oktober & 2012. (Idag- forsta malmsalvan i
Kaunisvaara 2012) Leverans av jarnmamskoncentrat forvéntas ske under det forsta
kvartalet av & 2013. (Om Northland 2012)

Av magnetitiarnmalmen forvantas de tva gruvorna Sahavaara och Tapuli att producera
jarnmalmskoncentrat med 69 % jarnhalt. Standardhalten pa marknaden &r 62 %. Den hogre
jarnhalten innebar sdledes att jarnma mskoncentratet kan séljas till ett hogre pris. (Om
Northland 2012)

Utvinningen av magnetit fran magnetitjarnmalm forvantas vid drift sysselsétta kring 300
permanent anstdlda. (SRK Consulting, U4067 2011:xi). J&rnmamsreserven har beréknats
rackactill for utvinning i minst 19 ar. Produktionen for de sju forsta dren har redan salts pa
kontrakt till tre olika kunder. (Om Northland 2012)

Den utvunna malmen ska transporteras fran Kaunisvaara, beldget ca 30 km nordvast om

langs en 225 km lang malmbana till Narvik hamn i Norge varifran malmen skeppas till
koparens destination. Se figur 3. (Om Northland 2012)



Figur 3 Kaunisvaaras placering (Om Northland 2012)



2 CE-MARKNING

2.1 Definition

CE & en forkortning av det franska Conformité Européenne, vilket betyder ungefér
Overensstammer med EG-direktiv. (Nordic CE marking & working safely - Vad ar CE-
méarkning u.d) CE- markning benamns ofta felaktigt certifiering eller kvalitetsmarkning,
men CE-mérket & varken en certifiering eller ett kvalitetsmérke. Det & endast en symbol
med vilken tillverkaren deklarerar att produkten eller maskinen ifraga foljer alla relevanta
europeiska regelverk och lagstiftning. (Lohbeck 1998:1)

Alla produkter som ska distribueras inom det europeiska ekonomiska samarbetsomradet
(EES), det vill séga EU:s medlemslander samt Island, Liechtenstein, Norge och Turkiet,
och tillhér en produktkategori som innefattas av direktiv som géller for CE-mérkning,
maste CE-méarkas. Markningen mojliggor att produkten far sdljas i ala delar av det
ekonomiska samarbetsomradet. (Broschyr for ekonomiska aktorer u.d) Med undantag for
vissa hogriskprodukter kan de flesta produkter utvérderas och méarkas av tillverkaren gév
(Lohbeck1998:2).

Regelverken som ska foljas utgors av direktiv. Dessa anger vilka krav en produkt maste
uppfylla for att fA mérkas med CE-symbolen. (CE-mérkning for yrkesverksamma u.d.)
Nuvarande direktiv inskrénker sig till de dverordnande kraven for halsa, miljo, sakerhet
och en dd dlmanna krav. | de harmoniserade standarderna ges de tekniska
detaljkraven.(EU och standardiseringen 2011)

Att standarderna & harmoniserade betyder att de uppfyller direktiven. Genom att tillampa
de harmoniserade europeiska standarderna for en produkt kan tillverkaren uppfylla kraven
i direktiven . (CE-mérkning for yrkesverksamma u.d). Anvandningen av harmoniserade
standarder &r trots detta frivilligt under CE-proceduren.



2.2 CE-markning steg for steg

Proceduren for CE-mérkning kan delasin i sex steg.

1
2.

4.
5.
6.

Identifiera de direktiv och harmoniserade standarder som géller for din produkt.

Kontrollera de produktspecifika kraven. Till exempel genom att anvanda dig av

harmoniserade standarder.

Kontrolleraifall det angesi direktiven att bedomningen av dverensstammel se maste

utforas av en auktoriserad tredje part.

Testa produktens Overensstdmmel se.

Utarbeta och fardigstal den tekniska dokumentationen enligt direktiven.

CE-mérk produkten och underteckna EG-forsdkran om dverensstdmmel se.

(Broschyr for ekonomiska aktorer u.d)

2.3 Relevanta handlingar fér CE-markningen av vattenrorlinjen

Standarder kan ses som en samling mattstockar konstruerade for att gora livet |&tare inom

manga omraden. For att uppfylla produktdirektiven kan man ta hjélp av standarder sdsom

EN-standarder, 1SO-standarder eller harmoniserade standarder. | detta projekt & svenska
Arbetsmiljoverkets foreskrifter om maskiner (AFS 2008:03) ocksa en relevant handling.

231

EU:sproduktdirektiv

Foljande av EU:s produktdirektiv ar tilldmpliga vid CE-méarkningen av vattenrorlinjen vid

K aunisvaara gruvomrade:

e Maskindirektiv (MD)

e Lé&gspanningsdirektiv (LVD)

e EMC-direktiv (EMC)

e Tryckbérande anordningar (PED)

e Enklatryckkarl (SPED)

e Bygg och anlaggningsprodukter

e Utrustning for explosionsfarlig miljo (ATEX)

2006/42/EG
2006/95/EG
2004/108/EG
97/23/IEG
87/404/EEG
89/106/EEG
94/9/EG

Alla produktdirektiv finns att tillga genom hemsidan EUR-lex. — Ingang till EU-réatten.



2.3.2 Maskindirektivet

Det nuvarande maskindirektivet 2006/42/EG fornyades under & 2006 och togs i bruk den
29 december & 2009. Alla maskiner som sdljs inom EES-omradet & tvungna att folja
kraven i maskindirektivet. (Tyosuojeluhalinto 2007:6) Bilaga 2 tar upp de centralaste
kraven i den aktuella versionen av maskindirektivet.

2.3.3 SlIS-standarder

Swedish Standard ingtitute, IS, & en ideell férening som &r specialiserad pa nationella och
internationella standarder. SIS erbjuder utbildning och konsulttjanster och deras
dotterbolag SIS Forlag AB ger ut och sdljer standarder och handbdcker. (Mer om SS2011)

234 CEN

CEN &r organisationen for europeiska standarder som varit verksam sedan ar 1961. Dess
uppgift & att underlétta utvecklandet av Europeiska standarder (EN-standarder). CEN
samarbetar till viss del med den internationella organisationen for standarder; 1SO, liksom

med andra europei ska organisationer for standarder. (Pinney & Rein 2007:79)

2.3.5 Harmoniserade standarder

De produktstandarder som fungerar som stéd for direktiven och har publiceratsi journaen
Official Journal of the European Union bendmns harmoniserade standarder. (Pinney &
Rein 2007:74) Dessa standarder & utformade i stort sett likadant som andra europeiska
standarder. De foljer ocksd samma regler men med nagra tillaggsregler. (Pinney & Rein
2007:76f) Harmoniserade standarder innefattar dessutom en bilaga som ger specifika

instruktioner for CE-markning av en viss produkt. (Pinney & Rein 2007:48)



3 FORBATTRINGSARBETE

Konkurrensen pa dagens marknad forutsdtter i de flesta branscher att man i ett foretag
arbetar med sténdiga forbéttringar. Forbattringsarbete gors for att 6ka kundtillfredsstéllelse
eller minska kostnader (Elg, Gauthereau & Witell 2007:17). Det finns manga metoder som
utarbetats for dessa syften. Innan man bedutar att inféra en viss kvalitetsmetod & det
viktigt att 6vervdga om denna & den basta for verksamheten eller om det finns en béttre
lampad (Elg m.fl. 2007:110).

Det finns ett orékneligt antal kvalitetsmetoder inom foérbéattringsarbete och en hel del
bocker. Jag har vat att lyfta fram kvalitetssmetoderna Total quality management,
processorientering och internrevision, eftersom de ar tillampbara pa ocksa andra delar av
verksamheten an produktion. Fran ett mindre foretags synvinkel anser jag ocksa att dessa
hor till de intressantare.

3.1 Total Quality Management

Total Quality Management, TQM, kan beskrivas som offensivt kvalitetsarbete som bedrivs
i hela organisationen. Detta kvalitetsarbete tar sig i uttryck sa att man standigt strévar efter
forbattringar i form av hogre kundtillfredsstéllelse och mindre resursdtgang med
organisationens processer i fokus. (Bergman & Klefgd 2002:33) Se figur 4 for TQM-
modellen. Systemtdnkandet, dvs. formagan att se hur olika processer samverkar
sinsemellan och bildar ett system i foretaget & en viktig del av ett offensivt kvalitetsarbete.
(Bergman & Klefs§0 2002:47) Inom TQM betonas ocksd de manga sma
forbéttringsmajligheterna som man kan hitta genom dagligt kvalitetsarbete. (Elg m.fl.
2007:64)
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KUNDFOKUS

FULLSTANDIG
DELAKTIGHET

PLANERINGS-
PROCESS

PROCESS-
FORBATTRING

PROCESS-
LEDNING

Figur 4 TQM- modéll, bearbetad version (TQM- diagram)

| forbattringsarbetet koncentrerar man sig pa att forebygga fel, inte att reparera redan
konstaterade fel (Bergman & Klefg§0 2002:42f). Det & inte enbart den egna
organisationens anstéllda som bor delta i forbéttringsarbetet utan ocksa alla leverantorer
(Bergman & Klefsjo 2002:46). | manga fall skapas sd mycket som 70 - 80 % av det totala
vardet av ett foretags externa leverantérer (Sorgvist 2004:116). Bergman och Klefg6
menar att man genom att” [...] knyta ett mindre antal leverantorer till sig [...] kan[...] tka

engagemang, ansvar och kvalitetsmedvetande” (Bergman & Klefg6 2002:46).

Utvecklade rutiner for arbetet med CE-dokumentationen minskar resursitgangen i
processen genom att tidsatgangen for processen minskar liksom papperss Oseriet. Arbetet
med dokumentationen forsvaras ifal underleverantorer saknar goda rutiner for sin
dokumentleverans. For basta resultat borde darfor ocksa underleverantdrerna inbegripas i
ett utvecklingsarbete.

3.2 Processorientering

En process har en bdrjan och ett dlut, en uppdragsgivare (kund) och en leveranttr.
Processen bestar av ett antal aktiviteter som upprepas och skapar ett varde. (Bergman &
Klefg6 2002: 239). Man kan ocksa definiera en process ”/.../ som en begransad mangd av
samordnade aktiviteter som tillsammans har ett bestamt syfte” ( Sorqvist 2004:101). Figur 5
askéadliggor definitionen av en process.
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RESURSER RESULTAT
| UTRUSTNING > |  inFOrRmATION > !
LEVERANTOR |[__areetskrafT __>| PROCESS [ VAROR >  KUND

| MATERIAL > | TIANSTER >

Figur 5 Process, bearbetad version (Bergman & Klefsjé 2002:39)

I en funktionsorienterad organisation delas verksamheten upp i en rad funktioner, alla med
specifika uppgifter. Flodessynséttet som dominerar i processorienterade organisationer
saknas. Detta kan leda till svérigheter att se helheten. (Elg m.fl. 2007:106) Genom

processorientering kan man darfér 6ka systemtankandet och darmed hel hetssynen.

Genom att tydliggora kopplingen mellan aktiviteter i processen CE-dokumentation och
Ovriga processers aktiviteter i foretaget blir det |éttare att motivera ett synkroniserat arbete.
Ett exempel pa detta kunde vara att fortydliga kopplingen mellan aktiviteten leverans av
komponent och aktiviteten leverans av manual for denna komponent, varav den senare

aktiviteten & en del i processen CE-dokumentation.

3.2.1 Processledning

Processledning kan definieras som kontinuerlig ledning och forbéttring av processer
(Rentzhog 1998:36). Nar man faststéller en organisations kérnprocesser, delar upp dessa i
delprocesser och faststéller de stbdprocesser som & livsviktiga for karnprocessernas
framgang kan man bygga upp ledningen av verksamheten pa ett nytt sitt (Rentzhog
1998:37).

3.2.2 Karnprocesser och stédprocesser

Kérnprocesserna & de processer som & narmast sammankopplade med foretagets
kdrnverksamhet och Overgripande afférsidé. Stodprocessernas syfte a att stéda
kérnprocesserna. En undersokning av en stodprocess bor darfor altid goras utifran det stod
den ger kérnprocesserna. (Rentzhog 1998:33f) Sammanstaliningen av dokumenten for en
CE-mérkning av ett rorsystem, & en stodprocess till karnprocesserna tillverkning och

installation av rorsystemet.
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3.2.3 Kund/leverantdrsmodellen

Kund/leverantérsmodellen & en central del av processynsittet inom TQM-omradet
(Rentzhog 1998:26). Det & i dutéandan kunden som bestammer véardet pa produkten. En
nojd kund & ofta en forutsattning for att processen ska kunna upprepas. Darfor & kunden
den viktigaste delen i processen, och en part som bor kunna styra processens innehall och
resultat (Rentzhog 1998:26). Se figur 6 for kund/leverantérsmodel len.

Samverkan Samverkan

LEVERANTOR PROCESS

Aterkoppling Aterkoppling
Figur 6 Kund/leverantdrsmodell, bearbetad version (Rentzhog 1998:26)

Genom en aktiv samverkan med kunden, dér man tar reda pa hur resultatet anvands och
vad det & kunden vill uppng, far man en forstaelse for kundens verkliga behov. For att
kunna utveckla processen i ratt riktning kréavs en regelbunden dterkoppling som informerar
om hur va man lyckats tillgodose kundernas behov. Genom att reducera variationen hos
den produkt man vid upprepade tillféllen tilldelar kunden kan man béttre styra kvaliteten.
(Rentzhog 1998:27) Det ar ocksa viktigt att komma ihag att kunder till en process inte ar
enbart de som tar emot resultatet fran en process utan alla de som processen skapar ett
varde for (Rentzhog 1998:88f).

Kundtillfredsstallelsen hdjs néar variationen i kvalitet hos dokumentleveranserna minskar
och béttre motsvarar det som kunden férvantar sig. For att hitta de delar i processen CE-
dokumentation som &r i behov av forbéttring kan det hjépa att fraga kunden vad som varit
bristfaligt vid tidigare CE-dokumentleveranser och hur dokumentationen behandlas hos

dem.



13

3.24 Processanalys och forbéattringsar bete

Innan arbete med forbéttringar pabdrjas & det viktigt att forstd den process som ska
forbéttras (Bergman & Klefg§6 2002:244). En viktig fraga att ta fasta pa nar man ska
analysera en process ar: hur val uppfyller processen sitt syfte? (Renzhog 1998:119) Den
hér fragan kan endast besvaras av processens kunder. Hur bra eller daligt processen
fungerat tidigare kan faststdllas genom att man understker dess resursférbrukning,
tidhalIning och kvalitet (Bergman & Klefsjo 2002:245).

Kvaliteten kan bland annat métas i kundtillfredsstéllelse (Bergman & Klefgd 2002:245).
For att ta reda pa hur val processen CE-dokumentation fyller sitt syfte behéver man som
tidigare namnts ha en aerkoppling till kunden. Man kunde ocksa se pa antalet reviderade

dokument, forfragningar efter saknade dokument och anmérkningar pa fel aktiga dokument.

3.3 Internrevisioner

Tillampning av internrevisioner i forbéttringsarbetet &r relativt okomplicerat och gér i
praktiken ut pa att man internt granskar en del av foretagets verksamhet i syftet att ta reda
pa om denna fungerar som man onskar. Ett revisionsprogram bestar av en serie interna
revisioner som utfors inom en fasstélld tidsplan (Elg m.fl. 2007:19). En person som
ansvarar for ett revisionsprogram bor ha "/../ forstéelse for revisionsprinciper,

revisorkompetens och tillampning av revisionsmetoder.” ( Elg m.fl. 2007:19)

En intern revision kan utforas av en anstélld inom den egna organisationen eller av en
revisor man anlitar via en organisation som erbjuder konsulttjanster av dennatyp. En intern
revision & inte det samma som en traditionell extern revision, ocksa kallad auditering, som
utfors av certifieringsorganisationer, for att till exempel granska att ett foretag uppfyller
kraven for kvalitetsledning enligt ISO 9001. (Internrevision for kvalitets- och miljdsystem)

Internrevisioner anvands for att identifiera brister i ett foretags processer eller produkter.
(Elg m.fl. 2007:19) Vid en intern revision undersoks grundligt hur processerna i foretaget
fungerar i praktiken och hur foretaget arbetar for att forbéttra sina arbetsmetoder. Dérefter
ges forbéttringsfordag. (Internrevision for kvalitets- och miljésystem)

Internrevision & enligt min tolkning en benamning for ett forbéttringsarbete som
innefattar en noggrann granskning av verksamheten for att identifiera dess
forbattringsmojligheter och darefter vidtagning av forbéttrande atgéarder inom en bestamd
tidsplan.
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4 METOD

Héar foljer en redogorelse av det praktiska arbetet med dokumentationen, sadant jag fann
problematiskt och hur det |6stes. Jag delger ocksa nagra |6sningar pa problem jag hittat

forst i efterhand genom detta ingenjérsarbete.

"1 de tidiga faserna ndr man har som minst kunskap om det ténkta projektresultatet, nér projektet ar
som mest abstrakt och osdkert, fattas de viktigaste besluten. | de avdutande faserna nér man déremot
har som mest kunskap om sutprodukten, da & de viktigaste beduten sedan lange fattade och
foljaktligen svara och ofta mycket dyra att andra” (Aniander, Blomgren, Engwall, Gesder,
Gramenius1998:128)

4.1 Insamlingen av dokument

Den centraa delen av dokumenthanteringen for Pajalaprojektet utgors av de tva
dokumenten  01-60-B-002-001 - Ritningsforteckning och 01-60-A-001-001 -
Dokumentférteckning som utformats i Excel. | ritningsforteckningen listas ala ritningars
revisioner i kronologisk ordning enligt de datum da respektive revision levererats till kund.
Dokumentforteckningen & en motsvarande lista for levererade dokument.

Den enda skillnaden i  utformningen mellan  ritningsforteckningen  och
dokumentforteckningen & att i ritningsforteckningen har ala revisioner skilda rader,
medan flera utskick av dokumenten i dokumentférteckningen endast noteras med flera
datum i datumraden. Denna sérskiljning tedde sig logisk eftersom en reviderad ritning i
regel innebar ett forandrat innehdll medan det mer sdllan var falet nar ett dokument
skickades ut pa nytt. Nar ett dokument skickades ut pa nytt var orsaken till exempel att en
komponent som dokumentet svarade for tillkommit eller att en komponentkod andrats,
foljaktligen maste informationen pa dokumentets forsattsblad andras och dokumentet
skickades ut panytt. Sefigur 7 for exempel paforsattsblad.
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Goller fdr foljonde ventiler:

+0187=BN103-QM1,
+0187=BNI106-QM1,
+0187=PU06E-QMS/QAME,
+01594=PUO6ES-QMS/QME/QM7 /(ME,
+0165=BN104-QM1,
+0165=BN105-GM1,

Huvudob jekt/Main object

— Instruktioner fgr -en—.heh Processvattensystem

Objektkod/Plant reference code Ritningsnummer/Drawing number Blad/Sheet Revision

01 071-60-G-5M1-016 1/6 C

Figur 7 Forsattsblad for dokumentet ” I nstruktioner for — ventiler, Processvattensystem”

En dokumentleveransplan dér ritningsforteckning och dokumentfdrteckning sasmmanfogats
till et dokument efterfragades av kunden och utarbetades ocksd i Excel.
Dokumentleveransplanen listade endast de senaste revisionerna av dokumenten och
informerade dartill om vilka dokument och ritningar som é&terstod att leverera samt datum

for leverans av dessa dokument. Detta dokument visade sig senare vara 6verflédigt.

En optimalare 16sning av dokumenthanteringen vore att i ett tidigt skede ha utarbetat ett
dokument i vilken de tre dokumenten ritningsforteckning, dokumentférteckning och
dokumentleveransplan kunde ha integrerats. Detta dokument skulle i form av en tabell likt
dokumenten  01-60-B-002-001 - Ritningsforteckning och 01-60-A-001-001 -
Dokumentférteckning i sin helhet omfatta alla dokument. Att arbetet skulle ha underléttats
genom anvandandet av endast en tabell i stéllet for tre olika tabeller klarnade under
projektets gang. | slutskedet kom ocksa en forfragan om att integrera de tre dokumenten i
ett dokument. Efter kort dvervagning konstaterades det att en sasmmanslagning av de tre
dokumenten skulle bli for arbetsdrygt i jamférelse med nyttan det skulle tillfora i
slutskedet av projektet. | stdllet infogades den viktigaste funktionen fran
dokumentleveransplanen; den att informera om vilka dokument som aterstod att leverera, i

bade ritnings- och dokumentférteckningen.

Genom arbetet med detta l&rdomsprov kunde jag konstatera att en genomténkt utformning
av tabellens kolumner med tanke pa de sorteringsverktyg som finns tillhanda i Excel,
skulle ha mgjliggjort anvandningen av endast ett dokument. Det gar ocksa rétt sa enkelt att
i efterhand sldihop de tva dokumenten genom att klistrain det ena dokumentets tabell efter
det andra dokumentets tabell och darefter anvanda sig av en sorteringsfunktion, under
verktygsfliken i menyn, som sorterar raderna enligt datumkolumnen. Genom att skapa
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ytterligare en kolumn dér det anges om dokumentnumret syftar pa en ritning eller ett
dokument kan man enligt behov sortera fram en ritnings eller dokumentférteckning. Se
tabell 1 for del av integrerad dokumentlista.

Tabell 1 Del av integrerad dokumentlista

Den integrerade dokumentlistan bestdr av totalt 655 dokument. Overskadligheten &r
sdledes kraftigt begransad. Men genom att anvéanda sig av en sorteringsfunktion for
kolumner kan dokument férutom som skild ritnings- och dokumentforteckning ocksa

sorteras sa att de dokument som visas endast bestar av:

e Slutgiltigarevisioner.

e Levererade dokument.

e Dokument som levererat under ett viss datum.

e Dokument som uppladdatstill Trix Organizer.

e Filformaten pdf/ dwg/ nwd/ xIsx eller dokument i word-format.

e Envissanlaggning-, disciplin- och/eller dokumenttypskod.

Ett visst ritningsnummer eller objektsnamn hittas med hjdp av sokverktyget.
Fargkodningen madjliggor ocksa tydligare avskiljning av den enhetliga dokumentlistan

liksom i de ursprungliga dokumentlistorna.

4.2 Numreringen av dokument

Numreringen av dokumenten som jag till viss del hade hand om komplicerades av att
dokumentnumren innehdll en bokstavskod som beskriver vilken disciplin dokumenten
tillhdr. Vid uppladdningen av dokumenten till Trix Organizer skulle dessutom en skild
bokstavskod for dokumenten anges som beskriver vilken dokumentklass dokumentet
tillhdr. Denna bokstavskod skulle inte tillfogas dokumentnumret utan endast anges vid

uppladdning.
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Vid uppladdningen av dokument som &r ritningar dverensstammer altid bokstavskoden for
disciplin och dokumentklass, men for 6vriga dokument & dessa oftast tva olika bokstaver.
Eftersom bokstavskoderna for dokument som &r ritningar 6verlappar utan undantag och en
storre mangd ritningar uppladdades innan nagra dokument hade jag inte noterat nagon
sarskiljning pa dessa koder. Nar dokumenten sedan borjade laddas upp i ett senare skede

an ritningarna hade manga dokument numrerats eller laddats upp enligt fel bokstavskod.

Ett system med bokstavskoder som dGverlappar till hélften upplever jag fortfarande som
ologiskt och nagot som komplicerar bade sortering och numrering av dokument. Systemet
borde enligt min mening endera ha omarbetats sa att det 6verlappade for ala dokument
eller s3 att bade dokument som & ritningar och Gvriga dokument altid kravde

anvandningen av tva olika bokstavskoder.

4.3 Ovrigasynpunkter pd dokumentationsar betet

Né&r utrustnings- och komponentkoder andrades, speciellt i ett sent skede, ledde det till
mycket extra arbete med dokumentationen och sldseri med papper. | stéllet for ett
forsdttsblad med “ritningsruta’ skulle det ha underldttat om denna informationsruta
utformats sa att den kunde klistras in pa sjéava dokumentet.

De manga olika benamningarna for samma objekt foérsvarade ocksa mitt arbete med
dokumentationen. Till exempel sd bendmns samma byggnad: ventilbrunn, ventilhus och
ventilbyggnad och témningspumpstationer fick ibland namnet dréneringsbrunnar eller
tomningbrunnar. Om man aminstone i dokument och ritningar kan hdlla sig till en

benamning for ett objekt undviker man missforstand.
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5 AVSLUTNING

Innan jag paborjade detta arbete visste jag ingenting om CE-maérket utéver dess utseende.
Nu tycker jag mig ha en rétt sa bra forstaelse av hur en CE-mérkningsprocess kan se ut och

hur omfattande arbetet med dokumentationen ar.

Dokumenten i bilaga 1 kunde ha specificerats @annu noggrannare liksom kraven i
maskindirektivet. Sist och slutligen har man anda rétt sa fria hander nér dokumenten ska
utformas. Direktiv och standarder kan endast anvéndas som végledande dokument, de

innehaller inget facit.

Den del av lardomsprovet som gav mig storst bekymmer var teoribildningen. | stéllet for
att fokusera pa ett specifikt omrade valde jag till sist att delge teori fran tre olika omraden:
Pajala gruvomrades historia, faktabaserad kunskap om CE-mérkning och valda delar fran
det breda amnet forbéttringsarbete.

Sammanfattningsvis har lardomsprovsprocessen varit bade utmanande och larorik.

Forhoppningsvis kommer arbetet till nytta.



Kallforteckning

Aniander Magnus, Blomgren Henrik, Engwall Mats, Gessler Fredrik, Gramenius Jacob.
(1998). Industriell ekonomi. Lund: Studentlitteratur

Arbetsmiljoverket (2011) Maskiner Arbetsmiljoverkets foreskrifter om maskiner samt
allménna rad om tillampningen av foreskrifterna AFS 2008:3:
http://www.av.se/dokument/afyAFS2008 _03.pdf (hdmtat: 10.2.2013)

Bergman Bo & Klefg6 Bengt (2002). Kvalitet i alla led. Lund: Studentlitteratur.

Broschyr for ekonomiska aktorer (u.d.). Europeiska kommissionen.
http://ec.europa.eu/enterprise/policies/single-market-
goods/cemarking/downloads/ce |eaflet_economic_operators sv.pdf (hamtat: 4.2.2013)

CE-méarkning for yrkesverksamma (video) (u.d.). Europeiska kommissionen
http://ec.europa.eu/enterprise/policies/single-market-
goods/cemarking/professionals/index_sv.htm (hamtat: 9.10.2012)

Dagbrott (u.a.). National encyklopedin. http://www.ne.se/dagbrott (hamtat: 24.3.2013)

Elg Mattias, Gauthereau Vincent, Witell Lars (red.) (2007) Att lyckas med

forbattringsar bete- forbattra, forandra fornya. Lund: Studentlitteratur.

Enterprise Europe Network. Editor: Sanneus Pontus (2011). Maskindirektivet,
http://www.enterpri seeurope.se/downl oad/ 18.2ch8e50e12dc6ae84ae80006731/M askindire
ktiv.pdf (hdmtat: 6.11.2012)

EUR-lex. Ingang till EU-réatten (2013). http://eur-lex.europa.eu/sv/index.htm (héamtat:
4.1.2013)

EU och Sandardiseringen (2011). Swedish Standards Instistute, SIS.
http://www.sis.se/innehall/om-sis/SI S-erbjuder-di g/ CE-markni ng/EU-och-
standardiseringen-/ (hamtat: 16.3.2013)

EUROPA - Europeiska unionens historia (u.4.). http://europa.eu/about-eu/eu-history/1990-
1999/index_sv.htm (héamtat: 4.1.2013)

Idag - forsta malmsalvan i Kaunisvaara (2012). http://www.northland.eu/sv-
se/media/nyheter/i-dag-forsta-malmsal van-i-kaunisvaara (hdmtat: 3.11.2012)



Internrevision for kvalitets och miljosystem (u.d). Kvalitetsgruppen
http://www .kvalitetsgruppen.com/Internrevision.php (hamtat: 3.2.2013)

Lohbeck Dave (1998). CE Marking Handbook. USA: Newnes.

Mer om SS(2011). Swedish Standards Instistute, SIS. http://www.sis.se/innehall/om-
sigMer-om-SIS/ (héamtat 16.3.2013)

Nordic CE marking & working safely - Vad & CE-mérkning (u.a.).
http://www.cemarkingnordic.se/pdf/swedish/vad_ar_ce-markning.pdf (hdmtat: 5.1.2013)

Om Northland. (u.&). http://www.northland.eu/sv-sefom-northland (hamtat: 3.11.2012)

Pinney A.A. & Rein S.J. (2007). A practical guide to implementation and CE marking. The

construction products directive. USA: AuthorHouse.

Prospektering pa 5 minuter (u.a.).
http://www.boliden.com/sv/V erksamheter/Prospektering-/Prospektering-pa-5-minuter/0
(hémtat: 3.11.2012)

Rentzhog Olof. (1998). Processorientering. En grund for morgondagens organisationer.
Lund: Studentlitteratur.

SRK Consulting. (2011). Technical review of the Kaunisvaara iron project Sweden.
http://www.northland.eu/getmedi a/e8bcfe70-aed0-46e2-9742-1b763fffa297/43-
101 Kaunisvaara 43101 June 2011-Final.pdf (hamtat: 3.11.2012)

Sveriges geologiska undersokning (u.d.). http://www.sgu.se/sgu/ (hamtat: 4.1.2013)
Sorgvist Lars. (2004). Sandiga forbattringar. Lund: Studentlitteratur

Tyosuojeluhallinto Tampere.(2007). Koneturvallisuus — Koneen vaarojen arvioinnista CE-
merkintaan. http://tyosuojelujulkai sut.wshop.fi/documents/2007/10/TSO_16.pdf (hamtat:
10.1.2013)

Trix Organizer — Modules (u.d)
http://www.trixsystems.com/organi zerdetail' TOmodul es.ntml: (hamtat: 4.1.2013)

TQM-diagram (u.a.). http://www.edrawsoft.com/ TQM-Diagrams.php (hamtat: 6.2.2013)






L evererade
dokument

Specificering av CE-
dokumentation for
vattenrorlinjevid
Kaunisvaara
gruvomrade

Nina Forsén, 2013



INNEHALL SFORTECKNING

1

SPECIFICERING AV EFTERFRAGADE DOKUMENT ..ot 1
1.1 FUNKtiONSDESKIIVNING....ceiiiiiiiieiiesieeee ettt re e b sneesreeneea 1
111 ProCeSSDESKITVNING ...cciueiieiieerteeiesieesieeiesseesteeseeseesseesee e s s beensesaeesseesesneesseeneas 2
1.2 ULUSININGSIISEA. .. ot 2
N R Vo 11 = TR 3
2 IV (o (o] ISR 3
2 T . U0 010 1 = W S 4
124 INSEUMENTHSIA. ...cueiieieieee e et 4
T o 1 - SRS 5
1.3 RISKNANIENING ....iciiceeece e re e e e nneennens 5
131  RISKANAYSRAL ...ttt 6
1.4 EG-forsakran om OVerensstammMEISE ... ....cccererieiieriesie st 7
0t R Vo ="o = 1 0 1Y/ R 7
142  TillverkardeKlaration ...........ccccooiieienineneeiee e 8
15  MONtagebESKIIVNINGAN .....ccceeiieeieiiesieee et et e st ee e sre e s e e sreeneesreeseeeneens 8
1.6 KONSITUKLIONSINEYQ. . .cveeieeiiesieeiesieesieeie e siesee e esee e e steeae e sreeeesseesseeneesnnesseeneens 9
1.7  KonstruktionshesKIVNINGar ..........cccieeiieieeiieieeee e see e sse e snee s 10
1.8  UNderliggande iNtyg .....ccceeuereerieiieseese et see e et e e enee s 10
1.9  YrKesheviSTOr SVEISArE......ccoiiiiiie e 10
191  WPS SvetSSPECITIKaIONES ........ooueiieiiiieeieee e e 11
1.10 BrUKSANVISNINGAN ... .ccviiiieieeieeie ettt st sne s 11
111 Overgripande DruKSANVISNING ........cocevevececueeeieeeeeeeeae e seeessaeaeseses s ssnesaeeenas 11
112 KONEAKEHTSEA ... et 12
1.13 LU 11 o o 0T o = RS 12
1.14 FAT- 0Ch SAT-8NAIYSEN .....ooiiiiieee et e 12
1.15 (10T = PR 13
1.16 LBYOULEY ...ttt e e e sn e s e e s nn e e sneeeea 13
117 FlOJESSCHEMAL. ... ..o e et 14
1.18 ProcesshESKITVNING......ccciiiiiiieee e e 14
1.19 BesiktningSProtoKOIl ..o 14

1.19.1 AVVIKEISEraDPOIES ..ot 14



Bilagor

Bilaga 1. Maskindirektivet 2006/42/EG, Bilaga VI

Bilaga 2. Maskindirektivet 2006/42/EG, Bilagalll.

Bilaga 3. Fineweld 2012: 01-53-B-104-010-Konstruktionsintyg, Innehallsforteckning

Bilaga 4. Fineweld 2012: 01-53-B-T03-010-Konstr uktionsbeskrivning,
InnehdlIsforteckning



1 SPECIFICERING AV EFTERFRAGADE DOKUMENT

Den tekniska dokumentationen och EG-forsékran om Overensstammelse ska finnas
tillganglig att visas upp for nationella myndigheter pa begaran under de tio pafoljande aren
efter tillverkning. (CE-markning for yrkesverksamma u.a.) Dokumenten anvands vid drift-
och underhdll och vid utbildning av personal. | bilaga VII i den aktuella versionen av
maskindirektivet 2006/42/EG anges vad den tekniska dokumentationen bor innefatta for att
direktivet ska kunna uppfyllas, se bilaga 1.

Slutliga revisioner av foljande dokument levererades i elektronisk form och i
pappersformat infor CE-markningen av vattenrérlinjen vid Kaunisvaara gruvomrade. Har

foljer en dversiktlig beskrivning av innehdllet i varje dokument.

1.1 Funktionsbeskrivning

Funktionsbeskrivningen for processvattensystemet klargor vattenbehandlingssystemets
funktion och 6vervakning. Flédesschemat (Fineweld 2012: 01-60-P-F01-001-Pl-schema)
ar ett nara anknutet dokument. Detta dokument & inte tankt att fungera som en
bruksanvisning och innehdller darfor inte detaljerade anvisningar for till exempel start,

stopp €eller nodstopp.

Funktionsbeskrivningen klarldgger hur vattenkonsumtionen och vattenbalansen varierar
under driftsdren och efterfoljande avvecklingsperiod och hur vattenytan, vattenvolymen
och flodet regleras under dessa &. Andringar i funktion och vattenbalans vintertid har

beaktats liksom andringar i vattenmangd under fuktiga ar.

Hur vattenkonsumtionen, vattenbalansen och flGdet i processvattensystemet varierar under
tidsperioder pa bade & och manader askadliggors med hjédp av grafer och tabeller. Nar och
vart tomningen av vatten fran bassiangerna sker anges.

En almén beskrivning av pumpningen ingar ocksd. Rorsystemets flédesdimensioner
mellan de olika anslutningspunkterna, som utgors av pumpstationer och bassanger, listas i
tabellform, se tabell 1. Det anges vid vilken niva i respektive bassing pumpning paborjas

och vid vilken niva denna avslutas. Hur flodet bor reglerasi de olika rorsystemen framgar.

(Fineweld 2012: 01-60-P-F02-001-Funktionsbeskrivning)
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Tabell 1 Tabell for flodesdimensionerna (Fineweld 2012: 01-60-P-F02-001-Funktionsbeskrivning), egen bear betning

Pumpstation Rorsystem Qugesgn | ROrdiameter  Rorets Flodets Hayn Hgeod | Hpsinternal | Hiotal
(inre) langd = hastighetl

[m¥/h] [(mm] [(m] (s | [m] [m] | [m] [m]
PU 065 Pumpning fran PWP till processen
Processvattenror 1

Pumpning fran PWP till CP
Processvattenror 2

PU 061 Pumpning fran CP till Muonio alv
Overskottsvattenror 1

Pumpning fran CP till PWP
Overskottsvattenrér 1

Révattenror 1
(duténdan)

1.1.1 Processbheskrivning

Funktionsbeskrivningen innefattar ocksa en processbeskrivning. Processbeskrivningen ger
information om de olika pumpstationernas utrustning och komponenter samt annan
utrustning beldgen langs rorlinjen. Denna del av dokumentet beskriver ocksd hur
processovervakningen arbetar. Vilka pumpar som & pakopplade respektive avstangda
under olika forhdllanden specificeras liksom vilka ventiler som & Oppna respektive
avstangda nar en viss pump & pakopplad och hur instrumenten i systemet reglerar
processen. Information ges ocksd om aarm, lasningar och forebyggande atgarder for

farliga situationer. Dessutom informeras om provtagning, analyser och métningar.

(Fineweld 2012: 01-60-P-F02-001-Funktionsbeskrivning)

1.2 Utrustningdista

Utrustningslista anvénds hér som bendmning for dokument som listar utrustning. Det vill
saga delar som fungerar fristdende men anvands som hjadpmedel i en storre helhet; i detta
sammanhang lyfttaljor, men ocksa for dokument som listar komponenter. Det vill siga
delar som inte fungerar frikopplade fran en storre helhet; i detta sammanhang pumpar,

ventiler och instrument.

Utrustningslistor uppréttades for rorsystemet skilt for pumpar, ventiler, instrument, lyftdon

och ror. Fran utrustningslistorna bor man kunna avlasa vasentlig information som behdvs
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vid drift, underhdl och vid byte av delar eller hela komponenter/utrustning. Tabell 2 &r ett

exempel paen utrustningslista.

Tabell 2 Lista pa lyftdon (Fineweld 2012: 01-60-G-111-001-Lista pa lyftdon), egen bearbetning

P4
=<

Kod: Instrumenttyp:

1 +0154=1D241 Lyfttalja
2 +0187=LD242 Lyfttalja
3 +0187=LD243 Lyfttalja
4 +0153=LD204 Lyfttalja
5 +0153=LD205 Lyfttalja
6 +0165=LD206 Lyfttalja

1.2.1 Ventillista

Tillverkare: Typbeteckning: Anknutna dokument:
5T/2-nop./6M/M-v SKTS000MV2 01-60-G-511-015,
2T/2-nop./6M/M-v SKT2000MV2 01-60-G-511-015,
2T/2-nop./6M/M-v SKT2000MV2 01-60-G-511-015,
2T/2-nop./6M/M-v SKT2000MV2 01-60-G-511-015,
2T/2-nop./6M/M-v SKT2000MV2 01-60-G-511-015,
2T/2-nop./6M/M-v SKT2000MV2 01-60-G-511-015,

Information som bor kunna utlasas frén en ventillista & forsagsvis:

Ventilens komponentkod (ifall

ventiler).

fler an en ventil bar denna kod anges ocksa antalet

Typ av ventil (motorventil, handventil, bakslagsventil, slusslucka etc.).

Ventilenstillverkare.

Om stalldonet drivs el ektriskt eller manuellt.

Nominella diameterns storlek (anges vanligtvisi DN).

Tryckklass (PN).

Medium som ventilen ska arbetaii.

Bendmning/produktkod.

Stalldonets bendmning/produktkod.

Eventuella anknutna dokument for respektive ventil.

1.2.2 Lyftdon

(Fineweld 2012: 01-60-P-282-010 - Ventillista)

En lista 6ver lyftdon behover inte vara lika differentierad som en ventillista. For lyftdon

racker det exempelvis att ange:

utrustningskod
sort av lyftdon
tillverkare

typbeteckning

eventuella anknutna dokument.

(Fineweld 2012: 01-60-G-111-001-Lista pa lyftdon)



1.2.3 Pumplista

Informationen i en pumplista omfattar forslagsvis:

e komponentkod

e rorlinjen som pumpen & andluten till
e pumpsteget i rorlinjen

o flodet i pumpsteget

e Spanning

e tryck

o tillverkare

e produktkod

e motorkraft

e motorns effektivitetsklass

e eventuela anknutna dokument.

(Fineweld 2012: 01-60-G-111-002-Lista pa pumpar)

1.2.4 |Instrumentlista

Instrumenten i vattensystemet utgors av tryckmétare, nivamétare och flodesmétare. |

instrumentlistan presenteras foljande information:

utrustningskod

e instrumenttyp

e storlek (DN)

e tryckklass (PN)

e medium

e matningsspanning

e eventudla anknutna dokument.

(Fineweld 2012: 01-60-S-351-001-1nstrumentlista)



125 Rorlista

Rorlistan for processvattensystemet innehdller f6ljande information:

rérkoden

rordiameter

tryckklass

medium som roret leder (féarskvatten/draneringsvatten)

rérmaterial et

inom vilka grénser temperaturen innei réret varierar

rorklass

rorets lokalisering (t.ex. nar ett ror leder fran en ventil i en dréaneringsbrunn till en
ventil i ett ventilhus anges de bada ventilkoderna)

eventuella anknutna dokument.

(Fineweld 2012: 01-60-P-281-010-Rorlista)

1.3 Riskhantering

En riskanays innefattar identifiering av méjliga olyckor som kan orsaka skada for

personer, miljo eller egendom. Efter identifiering gar man vidare till att forebygga eller

minimera dessa. (Inspecta 2013: Riskanalys) | traditionella riskanalyser & det framst
tekniska komponenters fel som studeras (Grimvall, Jacobsson & Thedéen 2003:264).

Riskbedomning omfattar bade riskanalyser och en bedémning om de konstaterade riskerna

kan accepteras eller om dtgarder ska vidtas for att minska riskerna. Riskhanteringen

omfattar riskbedomningen och de agarder man vidtagit for att reducera risker. (Grimvall
m.fl. 2003:247) Se figur 1 for sarskiljningen mellan riskhantering, riskbedémning och
riskanalys.



Figur 1 Riskbeddmning (Arbetarskyddsforvaltningen 2013)

131 RiskanalysRA1

Dokumentet 01-60-G-R04-010-Riskanalys har utformats for sandrorlinjens ventilhus i
samarbete med konstruktionsféretaget, men denna riskanalys tilléts tillampas pa Gvriga
byggnader anslutna till vatten- och sandrorlinjen. Dokumentet baserar sig pa ett protokoll
uppgjort med standarden SFS1050 appendix A som véagledande dokument. (Fineweld
2012: 01-60-G-R04-010-Riskanalys)

Riskanalys RA1 ska utforas pa en fardigt planerad men inte monterad maskin eller
anlaggning. Eftersom riskanalysen genomforts i konstruktionsstadiet baseras den pa
objektets ritningar och 3D-modeller. Analysens syfte & att kontrollera om tillampliga
halso- och sékerhetskrav uppfyllts. Brister har dokumenterats och atgardats. Dokumentet
pavisar att planeringen gjorts i enlighet med radande normer och standarder. (Fineweld
2012: 01-60-G-R04-010-Riskanalys)

Efter utford riskanalys bor risker dtgéardas enligt foljande arbetsordning. Mgjligast manga
risker undanrojs genom omkonstruktion. Dérefter vidtas skyddsatgarder mot kvarstéende
risker, till exempel omplacering av utrustning for att forhindra berdring av farliga delar.
Till sist ska man informera och varna for kvarstdende risker. (Enterprise Europe Network
Maskindirektivet - 2011: 4)
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Dokumentet 01-60-G-R04-010-Riskanalys innehdller en kartlaggning over vilkaregler och
riktlinjer som fdljts samt vilka standarder som tillémpats vid byggnadskonstruktion och
VVS-planering. Analysen innehdller ocksa en riskbedémning av byggnadens strukturella
sakerhet och information om konstruktorens kvalifikationsniva. Projektets komplexitet har
preciserats ifréga om bland annat belastningar och spannvidder i protokoll som finns att
tillgd som bilagor i dokumentet. Noterade risker, vidtagna atgarder samt eventuella

kvarstdende risker framgar.

Vidare framgér vilka dtgarder man bor vidta vid vistelse i byggnaden och vid underhall,
ifall skyddsutrustning bér anvandas, och var nédstopp &r lokaliserat. (Fineweld 2012: 01-
60-G-R04-010-Riskanalys) Eftersom resultatet av en riskanays RA1 kan kréava
omkonstruktion &r det viktigt att denna utfors redan i konstruktionsstadiet. En riskanays
gjordi ett sent skede kan ledatill kostsamma ombyggnader och férsening av idrifttagning.

1.4 EG-forsdkran om over ensstdmmelse
En EG-forsakran om 6verensstammel se bor innehdlla foljande information.

e Tillverkarens namn och adress.
e Enlistadver de krav som uppfylls.
e Ansvarspersons underskrift och namnfoértydligande.

Vid behov anges ocksa foljande information.

e Anléaggningen namn och adress.

e EU-typkontrollsnummer (vid tredje parts besiktning).
¢ Tilldmpade harmoniserade standarder.

e Tilldmpade nationella standarder och féreskrifter.

(Tyosuojeluhallinto 2007:16) En EG-forsdkran kan utformas med direktivet 2006/42/EG,
Bilaga Il som vagledande dokument, se bilaga 2.

141 Montageintyg

Montageintyget & en undertecknad forsékran om att processvattensystemet monterats i
enlighet med de dokument som listas i ritningsforteckning; 01-60-B-002-001 -
Ritningsforteckning och dokumentfdorteckning; 01-60-A-001-001 — Dokumentforteckning.
Dokumentet intygar att monteringen skett i Overensstammelse med uppréttade

avvikelserapporter och inspektionsprotokoll med restpunkter. Ovrig information utgors av
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leverantGrens namn, projektnamn och nummer samt bestalIningsnummer. (Fineweld 2012:
01-60-1-104-010-Montageintyg)

1.4.2 Tillverkardeklaration

Tillverkardeklarationen for vattensystemet & uppgjord efter maskindirektivet 98/37/EC,
Annex |, det vill sdga en bilaga till den foregdende versionen av maskindirektivet pa
engelska. Sedan den 29 december & 2009 ersétter maskindirektiv 2006/42/EG detta
direktiv. Lampligare vore darfor att hanvisa till motsvarande bilaga i det ikraftvarande
svensksprakiga direktivet 2006/42/EG, Bilaga |, se bilaga 2. Tillverkardeklarationen dr en
undertecknad forsékran om att den delvis fullbordade maskinen &r tillverkad i
Overensstammelse med tilldmpliga EU-direktiv och harmoniserade standarder. (Fineweld
2012: 01-60-1-104-011-MCC Intyg)

1.5 Montagebeskrivningar

Montagebeskrivningarna bestér av flera dokument. Dokumentet 01-60-G-V03-001-
Gransknings- samt testplan &r ett av dessa. Gransknings samt testplanen listar punkter som
ska granskas/testas och héanvisar till relevanta dokument och tillhdrande testprotokoll for
de respektive delomradena: material, svetsning, tillverkning, montering, téthetsgranskning,
acceptans test, dutligt godkannande och detadjplanering se figur 2. Till
montagebeskrivningar hor ocksa de ifyllda testprotokollen samt andra inspektionsprotokoll
for pumpstationer och rorlinjer. (Fineweld 2012: 01-60-G-V03-001-Gransknings- samt
testplan)



Figur 2 Gransknings samt testplan (Fineweld 2012: 01-60-G-V03-001-002-Gransknings samt testplan)

Ett annat dokument som sdlats under montagebeskrivningar & 01-60-G-M01-010
Materialcertifikat, Processvatten- och sandsystem, som utgdér en lista Over
material certifikaten. (Fineweld 2012: 01-60-G-M01-010-Material certifikat)

1.6 Konstruktionsintyg

Ett konstruktionsintyg levererades for konstruktionen rorbrygga. Se bilaga 3 for
innehallsforteckningen till  konstruktionsintyget. Dokumentet inleds med en alman
beskrivning av berékningsobjektet. Dérefter klargors hur belastningarna pa objektet
beréknats och vilka program som anvants som hjdpmedel vid berdkningarna

Hanvisningar gérstill de standarder som tillampats vid berakning och planering.

Belastningar orsakade av egenvikterna for rorbryggans konstruktionskomponenter pa de
stodda processroren, vilka utgor huvudbelastningen pa konstruktionen har beréknats,
beaktat rorens innehdll och isolering. Ovriga belastningsfall pa de olika delarna av
rorbryggan, vistelsebelastning pa gangbron, vind- samt snébelastning har ocksa beréknats

och vérdena presenteras. Den dominerande bel astningsfaktorn har bestamts.
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Av dokumentet framgdr dartill material for de olika delarna av konstruktionen,
dimensioneringens konstruktionsklasser, profiler och profilers tvérsnittsklasser samt
tillampade europei ska normer och deras nationella bilagor for Sverige. Till sist presenteras
resultatet av granskningar av svetsfogarna samt rorbryggans kapacitet for
tillaggsbel astning.

(Fineweld 2012: 01-53-B-104-010-Konstr uktionsintyg)

1.7 Konstruktionsbeskrivningar

En konstruktionsbeskrivning levererades for konstruktionen rorbrygga. Se bilaga4 for
konstruktionsbeskrivningens innehall sforteckning. Dokumentet ger information om
lokaliseringen av och forhallanden for konstruktionens anvandningsplats. Konstruktionens
garantivillkor presenteras. Vidare féljer en sammanfattande allman beskrivning av
rérbryggan; dess uppbyggnad, syfte och funktion och en mer detaljerad beskrivning av
konstruktionens uppbyggnad. Rekommenderat intervall och villkor for granskning av

konstruktionen delges.
(Fineweld 2012: 01-53-B-T03-010-Konstr uktionsbeskrivning)

1.8 Underliggandeintyg

Andra behovliga intyg for CE-mérkning av vattenrorlinjen &r ett ikraftvarande certifikat
som bestyrker att fOretagets kvalitetssystem for svetsning av ror dverensstammer med
standarden 1SO 3834 - 2:2005, samt ett certifikat Over dverensstammelse med direktivet
for tryckbdrande anordningar (97/23/EC module A). Certifikat for underleverantorers

kvalitetssystem levererades ocksa.

19 Yrkeshevisfor svetsare

Ett yrkesbevis for en svetsare intygar att svetsaren har genomgétt giltig utbildning for
arbetet personen ifraga utfor. Intygens giltighet &r tidsbegransad. Ett giltigt intyg bor kunna

uppvisas for hela den tid som personen ifréga utfort arbete.

(Fineweld 2012: 01-60-G-104-001- Yrkesbevis for svetsare)
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19.1 WPSsvetsspecifikationer

WPS & en forkortning av Welding Procedure Specification. Dokumentet beskriver hur
svetsningen utfors i produktionen. Att uppratta WPS-dokument rekommenderas for ala
sorters svetsningsarbeten. Det finns ocksa manga standarder som kréaver att de tillampas
vid tillverkningen av en produkt som kréver svetsningsarbeten. Ett WPS-dokument ska
innehdlla tillrackligt med information om hur svetsningen ska utforas, sa att en kompetent
svetsare med stod av anvisningarna kan utféra svetsningsarbetet med acceptabel kvalitet.
(Welding Procedure Specifications 2008) WPS svetsspecifikationerna som levererats for
rorsystemet & sammanstéllda med standarden SFS-EN 15614-1 som mall.

1.10 Bruksanvisningar

Under begreppet bruksanvisningar samlades for detta projekt alla dokument som bendmns
bruksanvisningar, manualer, handbtcker, produktdatablad samt specifikationer. For
vattenrorlinjen levereras bruksanvisningar for: paketpumpstationer, pumpar, ventiler

(inklusive stélldon och slussluckor), instrument och kompensatorer.

1.11  Overgripande bruksanvisning

Den overgripande bruksanvisning 01-60-G-B06-011 for processvattensystemet listar
garantivillkoren och ger en en alman funktionsbeskrivning fér de olika delarna av
systemet med hanvisningar till relevanta dokument for mer detaljerad information.
Dokumentet listar ocksa de olika pumpstationernas, ventilbrunnens, draneringsbrunnarnas
samt tdmningspumpstationernas utrustning och komponenter samt hanvisar till dokument

som anknyter till dessa.

Bilder av de véasentligaste delarna av processvattensystemet har infogats. Vattnets
transportstracka och riktning mellan de olika delarna av processvattensystemet kan utlésas.
Sakerhetsanvisningar att beakta vid service och underhall delgesi dokumentet som kortare
varningar. | ett skilt kapitel benamnt drift och underhal finns ytterligare anvisningar for
service och underhdll: villkor for inspektionerna, inspektionspunkter och rekommenderade

inspektionsintervaller .
Foljande information for de olika delarna av vattenrorlinjen anges:

e Rorledningarnas langd.

e Diameterns paroren (DN).
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e Roérledningsmaterialet.

e Eventuellainspektionsbrunnar.
e Lokalisering av flodesmétning.
e Antal granskningsforgreningar.
e Avluftningar.

e Hanvisning till relevantaritningar.

En beskrivning av tdmningsforfarandet for varje rérledning samt information om ovrig

utrustning har dessutom inkluderats.

(Fineweld 2012: 01-60-G-B06-011 - Overgripande bruksanvisning)

1.12 Kontaktlista

En kontaktlista utgors av kontaktuppgifterna till tillverkarna, det vill sdga det egna
foretagets och underleverantdrers ansvariga personer. (Fineweld 2012: 01-60-G-104-001-
Kontaktslista, Processvattensystem)

1.13 Utbildningar

Utbildningsprogrammet  01-60-G-U05-010 ger information om den inskolning som
kommer att hdllas for driftspersonalen under ett antal dagar pa plats vid rorlinjen.
Flodesschemat har tillsatts som bilaga. (Fineweld 2012: 01-60-G-U05-010-
Utbildningsprogram)

1.14 FAT- och SAT-analyser

FAT & en abbreviation av Factory Acceptance Test. Begreppet FAT anvénds ibland foér
olika slag av test men den mest vedertagna betydelsen &r att det & en samlande benamning
for ala de test som en tillverkare utfér under tillverkningsskedet for att sékerstélla att
produkten uppfyller standarder och 6vrig krav. (Factory Acceptance Test 2013)

SAT & en abbreviation av Ste Acceptance Test som & ett test som utfors pa en fardigt
monterad anldggning eller utrustning som visar om denna utfor det som den &r konstruerad
for. En godkand SAT-analys kan kravas for att anlaggningen eller utrustningen ifréga ska
kunna dverl &tas. (Factory Acceptance Test 2013)

Varken FAT- eller SAT-anays utfordes av Fineweld for vattenrorlinjen.
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1.15 Ritningar

Alla dlutgiltiga ritningar dver rorlinjen med tillhdrande pumpstationer och ventilhus ingar i
den slutgiltiga dokumentationen och har levererats bade som pdf- och dwg-filer. For att
|&ttare hitta en 6nskad ritning har dessa sorterats enligt benamningarna for de olika delarna
av rorlinjen: overskottsvattenlinje 1, processvattenlinje 1, processvattenlinje 2 och tapuli
rérlinje. Dessutom har ritningar av flddesmétning och generella ritningar sorterats skilt, se

figur 3.

Ritningarna har vidare sorterats enligt bendmningarna for de olika elementen langs
rorlinjen, se figur 4. Elritningar och konstruktionsritningar har dessutom sorterats skilt i

undermappar for respektive element.

01. Overskottsvattenrér 1

02. Processvattenrar 1

03, Processvattenrar 2

04. Tapuli rarlinje

05. Instrumentering; Flaédesmatning

06, Generellt

Figur 3 Filsortering for processvattensystemets ritningar

1.1 Pumpstation POGE

1.2 Purnpledning V&80

1.3 Aareajoki-bro

1.4 Ventilbrunn BM099 vid V99

1.5 Témningspumpstaticner

Figur 4 Filsortering for 6verskottsvattenrér 1:sritningar

1.16 Layouter

Layouter kan beskrivas som évergripande ritningar, ofta 6ver stérre omréden. | det hér
falet har bifogats en Gvergripande ritning 6ver Kaunisvaara gruvomrade samt en redigerad
version av denna dér textrutor med ritningsnummer infogats for de mer centrala ritningarna

over de olika delarna av anléggningsomradet.
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1.17 Flédesschema

Flodesschemat for processvattensystemet illustrerar flédesriktningarna mellan de olika
anldggningsdelarna, det vill saga flodet 1angs rorsystemet mellan pumpstationer, bassénger
och brunnar. Alla relevanta delar av anldggningen, all utrustning och alla komponenter
finns utplacerade i flodesschemat. Komponent-, utrustnings- samt rorkoder finns ocksa
utskrivna. (Fineweld 2012: 01-60-G-U05-010-PI-schema, Processvattensystem)

1.18 Processbeskrivning

Processbeskrivningen & upplagd som ett enkelt flodesschema som illustrerar hur vattnet
dirigeras i processvattensystemet vid olika situationer. En grov anl&ggningsskiss ingar
ocksdi det tresidiga dokumentet. (Fineweld 2012: 01-60-Z-131-010-Processbeskrivning)

1.19 Besiktningsprotokoll

Besiktningsprotokollen utgors av ifyllda protokoll som anges i gransknings samt
testplanen(figur 2). Det finns skilda protokoll for test av pumpar/brunnar, ror, ventiler,

instrument, ventilation, isolation och byggnader samt byggnaders narliggande omraden.

1.19.1 Avvikelserapporter

En avvikelserapport innehaller en beskrivning av avvikel sen/felet/problemet, dess orsak,
fordlag till korrigerande atgérder, vidtagna dtgarder, tidsramen for dtgardandet, ansvarig

person samt datum och underskrift nar de korrigerande tgarderna utforts.
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Fineweld 2012: 01-60-S-351-001-1nstrumentlista
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BILAGA VII

A. Teknisk tillverkningsdokumentation fér maskiner

I denna del beskrivs det forfarande enligt vilket den tekniska tillverkningsdokumentationen skall sammanstillas. Den
tekniska tillverkningsdokumentationen skall visa att maskinen Gverensstimmer med kraven i detta direktiv. I den
utstrickning det krévs for denna bedomning, skall den ange maskinens konstruktion, tillverkning och funktionssatt.
Den tekniska tillverkningsdokumentationen skall sammanstillas pé ett eller flera av gemenskapens officiella sprék,
utom for monteringsanvisningarna for maskinen, for vilka de sarskilda bestimmelserna i punkt 1.7.4.1 i bilaga I
giller.

1. Den tekniska tillverkningsdokumentationen skall innehélla féljande:
a) Tillverkningsdokumentation omfattande
— en allmédn beskrivning av maskinen,

— en helhetsritning 6ver maskinen och ritningar Gver styrkretsarna samt nodvindiga relevanta beskrivningar
och forklaringar for att det skall ga att forstd hur maskinen fungerar,

— sadana fullstindiga detaljritningar med berdkningar, provningsresultat, intyg osv. som krévs for att kontrol-
lera att maskinen uppfyller de grundliggande hilso- och sikerhetskraven,

— dokumentationen av riskbedomningen, som skall visa vilket forfarande som f6ljts, inbegripet
i) en forteckning 6ver de grundliggande hilso- och sikerhetskrav som ir tillimpliga pa maskinen,

ii) beskrivning av de skyddsatgirder som inforts for att undanréja identifierade riskkéllor eller minska
risker och i tillimpliga fall uppgift om kvarstdende risker forknippade med maskinen,

— de standarder och andra tekniska specifikationer som har anvints, med angivande av de grundliggande
hilso- och sikerhetskrav som omfattas av dessa standarder,

— de tekniska rapporter med resultat av de provningar som utforts av tillverkaren eller av ett av tillverkaren
eller hans befullmaktigade representant utsett organ,

— ett exemplar av maskinens bruksanvisning,

— i tillimpliga fall forsikran for inbyggnad f6r ingdende delvis fullbordad maskin samt relevanta monterings-
anvisningar for dessa,

— i tillimpliga fall exemplar av EG-forsikran om maskiners eller andra inbyggda produkters Gverensstim-
melse,

— en kopia av EG-forsikran om 6verensstimmelse.

=

Vid serietillverkning, dokumentation som visar vilka interna tgdrder som kommer att vidtas for att sikerstilla
att maskinerna dven fortsittningsvis overensstimmer med bestimmelserna i detta direktiv.

Tillverkaren skall genomfora sddana undersokningar och provningar av komponenter, tillbehor eller maskinen
som krévs for att faststdlla huruvida den ar konstruerad och tillverkad sd att den kan monteras och tas i drift utan
risk. Relevanta rapporter och resultat skall inkluderas i den tekniska tillverkningsdokumentationen.

2. Den tekniska tillverkningsdokumentationen som avses i punkt 1 skall héllas tillganglig for de behériga myndighe-
terna i medlemsstaterna i minst tio ar efter tillverkningsdagen for maskinen eller den senaste producerade enheten
vid serietillverkning.

Denna tekniska tillverkningsdokumentation behover inte finnas pd gemenskapens territorium. Den behover inte
heller finnas materiellt tillgdnglig permanent. Den skall dock kunna sammanstillas och goras tillganglig av den
person som anges i EG-forsdkran om Gverensstimmelse inom en tidsperiod som star i rimligt férhallande till hur
komplicerad den 4r.

Den tekniska tillverkningsdokumentationen behéver inte omfatta detaljuppgifter eller annan sirskild information
om de komponenter som anvants vid tillverkningen av maskinen, savida denna information inte 4r visentlig for
att bestyrka 6verensstimmelse med de grundliggande hilso- och sikerhetskraven.

3. Underlatenhet att tillhandahalla den tekniska tillverkningsdokumentationen pd begidran av en behorig nationell
myndighet kan utgora tillracklig grund for att ifrdgasitta att maskinen uppfyller de grundliggande hilso- och
sakerhetskraven.
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B. Relevant teknisk dokumentation fér delvis fullbordade maskiner

[ denna del beskrivs det forfarande enligt vilket den relevanta tekniska tillverkningsdokumentationen skall samman-
stillas. Av dokumentationen skall det framga vilka av kraven i detta direktiv som tillimpats och som har uppfyllts.
Den skall omfatta konstruktion, tillverkning och funktionssitt for den delvis fullbordade maskinen, i den utstriackning
som behovs for bedomning av overensstimmelse med de tillimpade grundliggande hilso- och sikerhetskraven.
Dokumentationen skall sammanstillas pa ett eller flera av gemenskapens officiella sprak.

Den skall innehélla foljande:
a) En teknisk tillverkningsdokumentation omfattande
— en helhetsritning 6ver den delvis fullbordade maskinen samt ritningar ver styrkretsarna,

— sddana fullstindiga detaljritningar med berdkningar, provningsresultat, intyg osv. som kravs for att kontrollera
att den delvis fullbordade maskinen uppfyller de tillimpade grundliaggande hilso- och sikerhetskraven,

— dokumentation av riskbedomning, som skall visa vilket forfarande som foljts, inbegripet
i) en forteckning 6ver de grundldggande hilso- och sikerhetskrav som tillimpats och som har uppfyllts,

ii) beskrivning av de skyddsdtgirder som inforts for att undanréja identifierade riskkéllor eller minska risker
och i tillimpliga fall uppgift om kvarstdende risker,

ili) de standarder och andra tekniska specifikationer som har anvints med angivande av de grundliggande
sikerhets- och hilsokrav som omfattas av dessa standarder,

iv) de tekniska rapporter med resultat av de provningar som utforts av tillverkaren eller av ett av tillverkaren
eller dennes befullmiktigade representant utsett organ,

v) ett exemplar av monteringsanvisningarna for den delvis fullbordade maskinen.

b) Vid serietillverkning, dokumentation som visar vilka interna dtgirder som skall vidtas for att sikerstilla att den
delvis fullbordade maskinen dven fortsittningsvis overensstimmer med tillimpade grundliggande hilso- och
sikerhetskrav.

Tillverkaren skall genomf6ra sddana undersokningar och provningar av komponenter, tillbehér eller den delvis full-
bordade maskinen som krivs for att faststilla huruvida den dr konstruerad och tillverkad sd att den kan monteras
och anvindas pé ett sdkert sdtt. Relevanta rapporter och resultat skall inkluderas i den tekniska tillverkningsdoku-
mentationen.

Den relevanta tekniska tillverkningsdokumentationen skall vara tillgdnglig i minst tio ar efter tillverkningsdagen for
de delvis fullbordade maskinerna eller den sista producerade enheten vid serietillverkning, och pd begiran liggas
fram for de behoriga myndigheterna i medlemsstaterna. Den behover inte finnas pd gemenskapens territorium. Den
behover heller inte finnas materiellt tillginglig permanent. Den skall kunna sammanstillas och 6verlimnas till de
berorda myndigheterna av den person som anges i forsikran for inbyggnad.

Underlatenhet att tillhandahélla den relevanta tekniska dokumentationen efter det att de behoriga nationella myndig-
heterna har begirt detta kan utgora tillricklig grund for att ifrdgasitta den delvis fullbordade maskinens Gverensstim-
melse med de grundldggande hilso- och sikerhetskrav som tillimpats och intygats.
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EG-FORSAKRAN OM MASKINENS OVERENSSTAMMELSE

Denna forsikran och oversittningar av den skall utformas pa samma villkor som bruksanvisningen (se punkt
1.7.4.1 a-b i bilaga I) och vara maskinskriven eller textad med versaler.

Denna forsdkran giller enbart maskinen i det tillstdnd den sldpptes ut pd marknaden och omfattar inte komponenter
som ldggs till och/eller dtgirder som direfter genomférs av slutanvandaren.

EG-forsikran om overensstimmelse skall innehdlla foljande uppgifter:

1.

2.

10.

Tillverkarens fullstindiga namn och adress och i forekommande fall dennes befullmédktigade representant.

Namn pé och adress till den person som ar behorig att stilla samman den tekniska dokumentationen och som
skall vara etablerad i gemenskapen.

Beskrivning och identifikation av maskinen, inbegripet allmén benimning, funktion, modell, typ, serienummer
och varunamn.

En mening med en uttrycklig forsikran att maskinen uppfyller alla tillimpliga bestimmelser i detta direktiv och
i tillimpliga fall en liknande mening med en forsikran om overensstimmelse med andra direktiv och/eller rele-
vanta bestimmelser som maskinen uppfyller. Hinvisningarna skall vara till texter som offentliggjorts i Europe-
iska unionens officiella tidning.

[ tillimpliga fall namn p4, adress till och identifikationsnummer for det anmilda organ som utforde EG-typkon-
trollen enligt bilaga IX och numret pd EG-typkontrollintyget.

[ tillimpliga fall namn pd, adress till och identifikationsnummer f6r det anmalda organ som godkinde systemet
for fullstandig kvalitetssikring enligt bilaga X.

I tillimpliga fall en hdnvisning till de harmoniserade standarder enligt artikel 7.2 som anvints.
I tillimpliga fall en hdnvisning till andra tekniska standarder och specifikationer som anvints.
Ort och datum for forsakran.

Identitet pd och namnteckning av den person som bemyndigats att uppritta forsikran pé tillverkarens eller
dennes befullmaktigade representants vignar.

FORSAKRAN FOR INBYGGNAD AV EN DELVIS FULLBORDAD MASKIN

Denna forsdkran och oversittningar av den skall uppfylla samma villkor som bruksanvisningarna (se punkt 1.7.4.1
a-b i bilaga I) och vara maskinskriven eller textad med versaler.

Forsikran for inbyggnad skall innehdlla foljande uppgifter:

1.

Namn pé och fullstindig adress till tillverkaren av maskiner som ar delvis fullbordade och i forekommande fall
dennes befullmaktigade representants namn och adress.

. Namn pé och adress till den person som dr behorig att stilla samman den relevanta tekniska dokumentationen

och som skall vara etablerad i gemenskapen.

. Beskrivning och identifikation av delvis fullbordade maskiner, inbegripet allmin bendmning, funktion, modell,

typbeteckning, serienummer och varunamn.

. En mening som anger vilka grundliggande krav i detta direktiv som tillimpas och uppfylls och att relevant

teknisk dokumentation har sammanstallts enligt avsnitt B i bilaga VII och i tillimpliga fall en mening med en
forsikran om Gverensstimmelse med andra relevanta direktiv betriffande den delvis fullbordade maskinen.
Hanvisningarna skall vara till texter som offentliggjorts i Europeiska unionens officiella tidning.

. Ett dtagande att pd motiverad begiran av nationella myndigheter 6verlimna relevant information om den delvis

fullbordade maskinen. Detta dtagande skall ange hur Gverlimnandet skall ga till och inte paverka de immateriella
rittigheter som tillkommer tillverkaren av delvis fullbordade maskiner.

. I tillimpliga fall ett meddelande om att delvis fullbordade maskiner inte fir tas i drift férrin de fullstindiga

maskiner de skall byggas in i har forklarats 6verensstimma med bestimmelserna i detta direktiv.

. Ort och datum f6r forsikran.

. Identitet pd och namnteckning av den person som bemyndigats att uppritta forsikran pé tillverkarens eller

dennes befullmiktigade representants vignar.
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Maskiner (2006/42/EG)

De som vill sdlja maskiner inom EES-omradet maste f6lja direktivets krav. Det géller aven
dem som enbart séljer inom Sverige eller som tillverkar maskiner fér egen yrkesmassig
anvandning.

Nuvarande maskindirektiv 2006/42/EG bérjade gélla den 29 december 2009. Férandringarna
var inte jattestora och beskrivningen nedan tar upp vad som géaller nu.

Vilka produkter omfattas?

Maskindirektivet galler fér maskiner och sékerhetskomponenter enligt nedanstaende
definitioner:

e En grupp inbdrdes férbundna delar eller komponenter, varav minst en ar rérlig, samt
tillhdrande drivorgan, styr- och driftkretsar mm, vilka férenats for ett sérskilt &ndamal,
speciellt fér bearbetning, behandling, forflyttning eller férpackning av material.

e Termen "maskin" galler ocksa fér en grupp maskiner som, for ett gemensamt syfte,
stalls upp och styrs sa att de fungerar som en enhet.

¢ Med "maskin" avses ocksa utbytbar utrustning som &ndrar en maskins funktion och
som slapps ut pa marknaden i syfte att av operatéren sjalv sammansattas med en
maskin eller en serie av olika maskiner eller med en traktor, sévida denna utrustning
inte ar en reservdel eller ett verktyg.

¢ Direktivet géller ocksa for sdkerhetskomponenter som slapps ut pa marknaden
separat.

Sékerhetskomponenter &r bland annat elektriskt avkdnnande anordningar som konstruerats
sarskilt for att upptéacka personer till exempel beréringsfria skyddsanordningar,
tryckk&nnande mattor, elektromagnetiska detektorer etc. Det ar &ven maskinellt drivna
forreglerade avskdrmningsskydd avsedda att utgdéra skydd pa maskiner, mm.

Undantag

Definitionen av en maskin kan vara svar att tyda. En grundtanke ar att en maskin i direktivets
mening ska vara komplett. En ensam motor eller ett ensamt styrsystem ar darfér inte att
betrakta som en maskin utan det ar férst om man kopplar samman dem som man har en
maskin i lagtextens mening.

Maskindirektivet undantar féljande produkter:

e Maskiner vars enda kraftkalla ar direkt manuellt arbete, savida det inte &r en maskin
som anvands for att lyfta eller sénka laster. Till exempel en domkraft.

e Maskiner f6r medicinskt bruk som anvéands i direkt kontakt med patienter (direktivet
for Medicintekniska produkter 93/42/EEG).

e Specialutrustning fér anvandning pa marknader och/eller i ndjesparker.
 Angpannor, tankar och tryckkarl (direktivet fér enkla tryckkarl 87/404/EEG).

e Maskiner som speciellt konstruerats eller tagits i drift fér karntekniska tillampningar
och som vid fel kan ge upphov till utslapp av radioaktivitet.

e Radioaktiva kallor som utgér en del av en maskin.
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e Skjutvapen

e Lagringstankar och rérledningar fér bensin, diesel, eldfarliga vatskor och farliga
amnen.

e Transportmedel, dvs fordon och slapvagnar till dessa, avsedda enbart fér transport av
passagerare med flyg eller pa vag, jarnvag eller till sjéss, liksom sadana
transportmedel som &r konstruerade for transport av gods med flyg, pa allménna
vagar eller jarnvag eller till sjéss. Detta galler dock inte fordon som anvénds i industri
fér mineralutvinning.

¢ Sjogaende fartyg och mobila off-shore-enheter tillsammans med utrustning pa
sadana fartyg eller enheter.

e Linbanor, inklusive bergbanor, fér transport av personer.

e Jordbruks- och skogstraktorer

o Maskiner sarskilt konstruerade och byggda fér militéra eller polisidra &ndamal.

e Vissa hissar som permanent betjanar fasta stannplan

¢ Kuggstangsdrivna, rélsgaende transportanordningar avsedda for persontransport
e Gruvhissar

e Teaterhissar

e Bygghissar avsedda for lyft av personer eller personer och gods.
Direktivet géller inte heller fér maskiner vars risker huvudsakligen ar av elektriskt ursprung.

Krav pa tillverkare/importor

Maskiner &r indelade i tva klasser med olika férfaranden eller metoder for att visa att man
uppfyller hdlso- och sé&kerhetskraven. For produkter i kategori 1 (lagriskprodukter) racker det
att féretaget sjalv tar ansvar fér konstruktion och tillverkning, ingen kontroll av Anmalt Organ
ar nédvandig.

Tillverkaren eller importéren garanterar med CE-mérket att maskinen uppfyller alla
grundlaggande halso- och sakerhetskrav som géller fér maskinen. Alla maskiner ska ocksa
atféljas av en bruksanvisning pa det officiella spraket i kdparens/anvandarens land. Innan
CE-markningen maste tillverkaren upprétta en teknisk dokumentation som ska vara
tillgénglig vid kontroll.

Vad som ska inga i den tekniska dokumentationen framgar av bilaga 7, i Maskindirektivet.
Nagot kortfattat ska den innehélla féljande:

e Sammanstallningsritningar

o Konstruktionsunderlag i form av eventuella berédkningar, provningsresultat mm, som
krévs for kontroll av.om maskinen uppfyller sakerhetskraven.

¢ Riskanalys i form av en beskrivning av de metoder som tillampats fér att undanréja
riskerna som maskinen medfér. Riskanalysen bér vara kopplad till en férteckning
Over: de grundlaggande halso- och sékerhetskravet i direktivet, standarder och andra
tekniska specifikationer som anvénts vid konstruktion av maskinen.

e Bruksanvisning inklusive sékerhetsanvisningar fér maskinen.
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e EG forsdkran om 6verensstimmelse.

+ | férekommande fall tekniska rapporter eller intyg fran Anmalt organ eller annat stalle.

Vissa "farliga" maskiner ska godkannas av ett Anmaélt organ, dvs. godkénnas av tredje part
innan CE-markning far ske. Om den farliga maskinen kan tillverkas enligt harmoniserad
standard finns ett férenklat férfarande. Bilaga 4 Maskindirektivet anger vilka maskiner och
sékerhetskomponenter som anses vara farliga. Har féljer en sammanfattning:

¢ Handmatade sagar, hyvlar och tappmaskiner fér trabearbetning
e Motorsagar
e Pressar

o Formsprutmaskiner eller formpressar for plast eller gummi med manuell inlaggning
eller borttagning

e Vissa maskiner fér arbete under jord

e Manuellt lastade sopbilar med kompressionsmekanism

o Fordonslyftar

e Personlyftar som medfor risk fér fall fran en héjd pa mer &n 3 meter

e Maskiner for tillverkning av pyrotekniska produkter

Levererar en tillverkare en maskin som ska inga i en stérre maskinanlaggning brukar CE-
markningen utféras av den som ansvarar for konstruktion och hopkoppling av den kompletta
anlaggningen. Observera att det ar upp till parterna sjélva att avtala om vem som ska sta fér
CE-markningen. Ar manga parter inblandade &r det inte alltid sjalvklart var ansvaret ligger.

Sakerhetskrav pa produkterna

Maskindirektivet, som ytterst handlar om produktsékerhet, innebar att sdkerheten maste
integreras i produkten i alla led, fran konstruktion till anvandning. Sékerhetskraven
presenteras i sin helhet i bilaga 1 i Maskindirektivet. Kortfattat kan man dock séga att for att
konstruera en "séker" maskin galler féljande trestegsprincip:

1. Konstruera bort det som ar farligt
2. Skydda mot berdéring av farliga delar
3. Varna for kvarstaende risker

Ett satt att gbra en riskanalys for sin produkt ar att kartlagga riskkallor, orsaker samt effekter
och att beskriva de atgarder som man vidtagit fr att minska riskerna.

Beroende pa riskens art ar det tillverkarens sak att avgora vilken skyddsatgard som &r
lAmplig. Man maste ta hansyn till sannolikheten att en farlig situation uppstar och
konsekvensen om den intraffar. Att "l&gga ribban pa ratt niva" &r ibland en svar uppgift. En
viss hjalp kan man f& av standarder. Ar en maskin konstruerad i enlighet med en
harmoniserad standard férutsatts den uppfylla direktivets sékerhetskrav.

Andra direktiv

Maskiner kan aven omfattas av andra direktiv. Om maskinen drivs med elektricitet bér man
titta dven pa:
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» Elektromagnetisk kompabilitet (2004/108/EG) och

o Elektrisk utrustning (2006/95/EG)

ATEX-direktivet (94/9/EG) géller f6r maskiner som ska placeras i "explosiv miljé" och ett
annat direktiv som kan komma ifraga for vissa produkter ar Tryckbarande anordningar
(97/23/EG).

Exempel pa skillnader med det nya maskindirektivet:

e For en "bilaga 4-maskin" maste man inte langre ha ett Anmalt organ involverat nar
man féljer en harmoniserad standard

e Gransen mot lagspanningsdirektivet har blivit tydligare

e |l B-deklarationen har ersatts av en férsakran foér inbyggnad

Mer information

EU kommissionen

http://ec.europa.eu/enterprise/sectors/mechanical/machinery/

EU-kommissionen har en webbsida fér med mycket information inom omradet. (endast pa
engelska)

Maskindirektivet 98/37/EG
http://eur-lex.europa.eu/LexUriServ/site/sv/0j/1998/| 207/ 20719980723sv00010046.pdf

Nya maskindirektivet 2006/42/EG
http://eur-lex.europa.eu/LexUriServ/site/sv/0j/2006/l 157/ 15720060609sv00240086.pdf

Harmoniserade standarder
http://ec.europa.eu/enterprise/policies/european-standards/documents/harmonised-
standards-legislation/list-references/machinery/

SIS

WWW.Sis.se

De standarder som faststélls 6verfors till nationella standarder av vart nationella
standardiseringsorgan, SIS. Dar finns ocksa standarderna till férséljning.

Anmalda organ
http://ec.europa.eu/enterprise/newapproach/nando/
EU-kommissionen har en férteckning 6ver samtliga anmalda organ pa sin webbplats.

Arbetsmiljéverket
http://www.av.se/teman/maskiner/
Kontrollerande myndighet. Om maskindirektivet.

Konsumentverket

http://www.konsumentverket.se/

| Sverige ansvarar Arbetsmiljdverket for att reglerna i maskindirektivet f6ljs forutom fér
maskiner fér privat bruk dar det &r Konsumentverket som har tillsynsansvaret. Motsvarande
kontrollmyndigheter finns i varje EES-land.

Sida 5 av 6



Svenska lagtexter (AFS 2008:03)
http://www.av.se/dokument/afs/AFS2008 03.pdf
Den svenska lagtext som svarar mot EU:s direktiv.
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