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Sammanfattning 

Detta projekt, i kursen Examensarbete i teknisk design, produktionsdesign vid Luleå tekniska 

universitet, har utförts på Scania CV AB i Södertälje mellan januari och juni 2014. Utöver 

denna rapport presenterades projektet både vid Luleå tekniska universitet och vid Scania CV 

AB.  

Fokus i arbetet var att ta fram en metod för riskbedömning avseende hand- och armvibrationer 

hos handhållna verktyg som är anpassad för Scanias produktionsverksamhet i Sverige. Målet 

var att Scania på ett enhetligt sätt ska ha kontroll över vibrationsexponeringen som 

arbetstagarna utsätts för, i enlighet med kraven från Arbetsmiljöverkets föreskrift, AFS 

2005:15 – Vibrationer, där insats- och gränsvärdet är 2,5 m/s2 respektive 5,0 m/s2. Studien 

avgränsades till verktyg som är vanligt förekommande i Scanias produktion i Sverige.   

En omfattande litteraturstudie och intervjuer genomfördes. Dock är forskningen kring 

vibrationer begränsad. För att komplettera där forskning saknades utfördes egna mätningar 

och analyser av faktorer som kan påverka vibrationsexponeringen för handhållna verktyg. 

Mätning av hylsors inverkan på vibrationsalstringen genomfördes på Atlas Copco.    

En metod för riskbedömning avseende hand- och armvibrationer har tagits fram. Den är 

utformad med ett antal olika moment för att uppfylla samtliga krav från föreskriften av 

Arbetsmiljöverket. Även en metod för att beräkna tillåten exponeringstid har tagits fram. 

Denna är anpassad för Scanias övriga verksamheter där exponeringstiden inte alltid är given. 

Metoden används för att ta reda på tillåten exponeringstid till insats- eller gränsvärdet.   

Sammanfattningsvis rekommenderas  att;   

 Scania kompletterar metoden med tillhörande riktlinje vilka implementeras i Scanias 

arbetsmiljöhandbok.  

 Metoden utförs av arbetsmiljöingenjörer eller av personer med kunskaper inom 

vibrationer.   

 Scania inom kort utvecklar ett kurssortiment om vibrationer hos handhållna verktyg.   

  



 

 

  



 

 

Abstract 

This project, Method for risk assessment of hand-arm vibrations, is a degree project in 

industrial design at Luleå University of Technology. The project was conducted at Scania CV 

AB in Södertälje during spring semester 2014.  

The aim with the project was to create a method for risk assessment of hand-arm vibrations 

adapted for Scania’s production system. The goal was a method that will ensure Scania to 

control the exposure of vibrations. 

Literature and interviews were performed to gain knowledge about vibrations and what 

factors that affect exposure of vibrations. Measurements were made in different areas to 

complement the literature. 

The result is a method for risk assessment of hand-arm vibrations and also a method to 

calculate the allowed time of use until the limits of vibrations are reached.  

The result have been verified with measurements and the method is reasonable and reliable. It 

suits for production systems with repeating tasks and when the exposure time is easy to 

measure.  

It is recommended that; 

 Scania complement the risk assessment with a guideline and then implement it in 

Scania’s work routine.  

 The method is performed by a safety engineer or by a person with similar 

competence. 

 Scania develop a course about vibrations for the employed.  

 

  



 

 

  



 

 

Innehållsförteckning 

1. INLEDNING ...................................................................................................................... 1 

1.1 BAKGRUND ........................................................................................................................... 1 

1.2 PROJEKTKONTEXT ............................................................................................................... 1 

1.3 INTRESSENTER ..................................................................................................................... 1 

1.4 PROJEKTETS SYFTE .............................................................................................................. 1 

1.5 PROJEKTETS MÅL ................................................................................................................ 1 

1.6 OMFATTNING OCH AVGRÄNSNINGAR .................................................................................. 2 

1.7 FÖRETAGSBESKRIVNING ...................................................................................................... 2 

2. TEORI ................................................................................................................................ 3 

2.1 VIBRATIONER ....................................................................................................................... 3 

2.1.1 DEFINITIONER..................................................................................................................... 3 

2.1.2 OLIKA TYPER AV VIBRATIONER .......................................................................................... 4 

2.2 ÖVERFÖRING AV HAND- OCH ARMVIBRATIONER ................................................................ 5 

2.2.1 VERKTYGETS EGENSKAPER ................................................................................................ 5 

2.2.2 ERGONOMISKA EGENSKAPER .............................................................................................. 8 

2.3 EFFEKTER PÅ MÄNNISKAN FRÅN HAND- OCH ARMVIBRATIONER ....................................... 8 

2.3.1 NEUROLOGISKA SKADOR .................................................................................................... 9 

2.3.2 VASKULÄRA SKADOR ......................................................................................................... 9 

2.3.3 MUSKEL- OCH SKELETTSKADOR ....................................................................................... 10 

2.3.4 KÖNSSKILLNADER ............................................................................................................ 10 

2.4 SYSTEMATISKT ARBETSMILJÖARBETE .............................................................................. 10 

2.4.1 SYSTEMATISK ARBETSMILJÖARBETE MED FOKUS PÅ VIBRATIONER .................................. 11 

2.5 RISKHANTERING FÖR VIBRATIONER ................................................................................. 11 

2.5.1 RISKBEDÖMNING AV VIBRATIONSEXPONERING ................................................................ 12 

2.6 UPPSKATTNING AV DAGLIG VIBRATIONSEXPONERING ..................................................... 12 

2.6.1 TILLVERKARENS VÄRDE ................................................................................................... 12 

2.6.2 MÄTNING AV VERKTYG PÅ ARBETSPLATSEN .................................................................... 14 

2.6.3 BERÄKNING ...................................................................................................................... 15 

2.6.4 UPPSKATTNING AV EXPONERINGSTIDEN ........................................................................... 16 

2.6.5 MÄTNING AV EXPONERINGSTIDEN .................................................................................... 16 

2.6.6 POÄNGMETODEN .............................................................................................................. 16 

2.7 VÄRDERING AV RISKERNA ................................................................................................. 17 

2.8 ÅTGÄRDER ......................................................................................................................... 18 

2.8.1 ORGANISATORISKA ÅTGÄRDER ........................................................................................ 19 

2.8.2 TEKNISKA ÅTGÄRDER ....................................................................................................... 19 

2.8.3 INFORMATION OCH UTBILDNING ....................................................................................... 20 

2.8.4 PERSONLIG SKYDDSUTRUSTNING ...................................................................................... 20 

2.8.5 MEDICINSK KONTROLL ..................................................................................................... 20 



 

 

3. NULÄGESBESKRIVNING ........................................................................................... 21 

3.1 HANDHÅLLNA VERKTYG PÅ SCANIA ................................................................................. 21 

3.1.1 SERVICE OCH UNDERHÅLL ................................................................................................ 21 

3.1.2 POLICY OCH INKÖP ........................................................................................................... 22 

3.2 SYSTEMATISKT ARBETSMILJÖARBETE .............................................................................. 22 

3.3 RIKTLINJER FÖR RISKBEDÖMNING .................................................................................... 22 

3.4 ÅTGÄRDER ......................................................................................................................... 23 

3.4.1 INFORMATION OCH UTBILDNING ....................................................................................... 23 

3.4.2 PERSONLIG SKYDDSUTRUSTNING ...................................................................................... 24 

3.4.3 MEDICINSK KONTROLL ..................................................................................................... 24 

3.5 NULÄGESANALYS ............................................................................................................... 24 

4. METOD OCH GENOMFÖRANDE .............................................................................. 27 

4.1 INFORMATIONSINSAMLING ................................................................................................ 27 

4.1.1 LITTERATURSTUDIE .......................................................................................................... 27 

4.1.2 INTERVJUER ...................................................................................................................... 27 

4.1.3 UTBILDNING ..................................................................................................................... 28 

4.1.4 STUDIEBESÖK ................................................................................................................... 28 

4.2 UNDERSÖKNING AV HYLSORS INVERKAN PÅ VIBRATIONSALSTRING ................................ 28 

4.2.1 SKILLNAD MELLAN ANVÄND  OCH NY HYLSA ................................................................... 29 

4.2.2 SPRIDNING MELLAN HYLSOR MED SAMMA STORLEK ......................................................... 29 

4.2.3 HYLSANS STORLEK, MED OCH UTAN FÖRLÄNGARE ........................................................... 29 

4.2.4 SKILLNADEN MELLAN NERGÄNGNING OCH ÅTDRAGNING, NY OCH ANVÄND HYLSA ......... 29 

4.3 FRAMTAGNING AV NY METOD............................................................................................ 29 

4.3.1 KRAVSPECIFIKATION ........................................................................................................ 30 

4.3.2 UTFORMNING ................................................................................................................... 30 

4.3.3 VIBRATIONSMÄTNING ...................................................................................................... 30 

5. RESULTAT ........................................................................................................................ 33 

5.1 UNDERSÖKNING AV HYLSORS INVERKAN PÅ VIBRATIONSALSTRING ................................ 33 

5.1.1 SKILLNAD MELLAN ANVÄND OCH NY HYLSA .................................................................... 33 

5.1.2 SPRIDNING AV HYLSOR MED SAMMA STORLEK ................................................................. 34 

5.1.3 HYLSANS STORLEK, MED OCH UTAN FÖRLÄNGARE ........................................................... 35 

5.1.4 SKILLNADEN MELLAN NERGÄNGNING OCH ÅTDRAGNING, NY OCH ANVÄND HYLSA ......... 35 

5.2 FRAMTAGNING AV METOD FÖR RISKBEDÖMNING AV HAND- OCH ARMVIBRATIONER ..... 36 

5.2.1 KRAVSPECIFIKATION ........................................................................................................ 36 

5.2.2 UTFORMNING ................................................................................................................... 36 

5.2.3 VIBRATIONSMÄTNING ...................................................................................................... 41 

  



 

 

6. ANALYS ............................................................................................................................. 43 

6.1 UNDERSÖKNING AV HYLSORS INVERKAN PÅ VIBRATIONSALSTRING ................................ 43 

6.1.1 SKILLNAD MELLAN ANVÄND OCH NY HYLSA .................................................................... 43 

6.1.2 SPRIDNING AV HYLSOR MED SAMMA STORLEK ................................................................. 43 

6.1.3 HYLSANS STORLEK, MED OCH UTAN FÖRLÄNGARE ........................................................... 44 

6.1.4 SKILLNAD MELLAN NERGÄNGNING OCH ÅTDRAGNING, NY OCH ANVÄND HYLSA .............. 44 

6.2 FRAMTAGNING AV METODEN ............................................................................................ 44 

6.2.1 KRAVSPECIFIKATION ........................................................................................................ 44 

6.2.2 UTFORMNING ................................................................................................................... 46 

6.2.3 VIBRATIONSMÄTNING ...................................................................................................... 48 

6.3 UTVÄRDERING AV RESULTATET ........................................................................................ 48 

6.3.1 METOD FÖR RISKBEDÖMNING AVSEENDE HAND- OCH ARMVIBRATIONER HOS HANDHÅLLNA 

VERKTYG ................................................................................................................................... 48 

6.3.2 BERÄKNING AV DAGLIG EXPONERING ............................................................................... 50 

6.4 UTVÄRDERING AV ARBETET .............................................................................................. 50 

7. SLUTSATSER OCH REKOMMENDATIONER .......................................................... 53 

7.1 IMPLEMENTERING AV METOD FÖR RISKBEDÖMNING AVSEENDE HAND- OCH 

ARMVIBRATIONER .................................................................................................................... 53 

7.1.1 FÖRUTSÄTTNINGAR .......................................................................................................... 53 

7.1.2 ARBETSGÅNG ................................................................................................................... 53 

7.1.3 SYNLIGGÖRA RESULTATET ............................................................................................... 54 

7.1.4 SERVICE OCH UNDERHÅLL ................................................................................................ 54 

7.2 YTTERLIGARE REKOMMENDATIONER ............................................................................... 54 

TACK TILL ............................................................................................................................ 57 

REFERENSER ....................................................................................................................... 59 

 

 BILAGOR        ANTAL SIDOR 

BILAGA 1. POÄNGMETODEN        2 

BILAGA 2. RISKHANTERINGSPROCESSEN VID SCANIA CV AB  1 

BILAGA 3 FÖRKLARING AV HYLSOR     6 

BILAGA 4 RISKBEDÖMNING       8 

BILAGA 5 BERÄKNING AV DAGLIG EXPONERING    1 

  



 

 

  



1 

 

1. Inledning 

Detta arbete är ett examensarbete på 30 högskolepoäng för civilingenjörsexamen i Teknisk 

design, inriktning Produktionsdesign, vid Luleå tekniska universitet (LTU). Arbetet är utfört 

som ett uppdrag åt Scania CV AB (Scania) i Södertälje under våren 2014.  

Arbetsgivarna har krav på att riskbedöma och kartlägga exponeringsförhållandena av hand- 

och armvibrationer på arbetsplatsen. Ett krav som många företag inte uppfyller i dagsläget. 

Detta arbete är framtaget i syfte att ta fram en metod så att Scania får kontroll över 

vibrationsexponeringen på arbetsplatsen och därmed uppfyller kraven. 

1.1 Bakgrund 

I juli 2002 publicerade EU ett direktiv 2002/44/EG om minimikrav för arbetstagarens hälsa 

och säkerhet vid exponering för risker som har samband med vibrationer i arbetet. Direktivet 

anger insats- och gränsvärden och implementerades 2005 i svensk lagstiftning genom 

föreskriften AFS 2005:15 – Vibrationer.  

Scania har bearbetande, monterande och materialtransporterande verksamheter där det 

förekommer användning av arbetsutrustning som medför exponering för vibrationer. 

Föreskriften kring vibrationer inom arbetslivet, AFS 2005:15 - Vibrationer ställer krav på att 

verksamheterna ska ha kontroll över den exponering arbetstagare utsätts för. För att skapa 

förutsättningar att få den kontrollen genomfördes 2006 ett examensarbete ”Handhållna 

maskiner och ergonomi – En arbetsplatsstudie med fokus på vibrationer ” vid Scanias 

motormontering. Detta projekt misslyckades i syfte att skapa en metod för riskbedömning av 

hand- och armvibrationer. Därför önskar Scania att ett arbete genomförs med fokus endast på 

vibrationer som utreder hur Scania ska arbeta för att kartlägga vibrationsexponeringen i 

enlighet med Arbetsmiljöverkets föreskrift. 

1.2 Projektkontext 

I nuläget saknar Scania en metod för riskbedömning av hand- och armvibrationer. Det finns 

ett behov att skapa en metod och en metodbeskrivning som i sin tur blir en del av Scanias 

Arbetsmiljöhandbok.  

1.3 Intressenter 

Intressenter för arbetet är arbetsmiljöingenjörer, ergonomer och den medicinska verksamheten 

på företagshälsovården, ansvariga chefer inom produktion och serviceverkstäder samt 

ansvariga inom åtdragningsteknik på Scania i Sverige. 

1.4 Projektets syfte 

Examensarbetet syftar till att ta fram en metod för riskbedömning avseende hand- och 

armvibrationer hos handhållna verktyg.  

1.5 Projektets mål 

Målet är en metod som fungerar på Scanias produktionsenheter i Sverige där handhållna 

verktyg används för att riskbedöma dessa med avseende på vibrationsexponering. Målet är att 
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Scania på ett enhetligt sätt ska ha kontroll över vibrationsexponeringen som medarbetarna 

utsätts för i enlighet med kraven från Arbetsmiljöverket. 

Frågeställningar som examensarbetet kommer att besvara: 

 Vilka skador kan vibrationer orsaka? 

 Hur kan risker för exponering av vibrationer åtgärdas? 

 Hur ska vibrationsexponering för handhållna verktyg riskbedömas på Scania? 

 Hur ska handhållna verktyg på Scania märkas/synliggöras med avseende på vilken 

vibrationsexponering de avger? 

1.6 Omfattning och avgränsningar 

Projektets omfattning: 

 Skapa en metod för riskbedömning avseende hand- och armvibrationer hos handhållna 

verktyg. 

 Verifiera metoden med mätningar av vibrationsexponering. 

 Genom olika piloter säkerställa att metodbeskrivningen fungerar i olika verksamheter. 

Projektets avgränsning: 

 Projektet avgränsas tidsmässigt då det ska genomföras under en termins heltidsstudier 

på 20 veckor.  

 Projektet avgränsas innehållsmässigt till hand- och armvibrationer. 

 Projektet avgränsas till att utreda påverkan av vibrationsexponering endast från 

vibrationerna som avges av verktygen. Påverkan av arbetsställning och operatör utreds 

inte.  

 Projektets omfattning avgränsas geografiskt till Scanias verksamhet i Sverige. 

 Projektet innefattar inte implementering av metoden. 

1.7 Företagsbeskrivning 

Grunden till vad som idag är Scania CV AB startade redan på slutet av 1800-talet men då var 

företagets namn Vagnfabriksaktiebolaget i Södertälje. 1900 bildades 

Maskinfabriksaktiebolaget Scania för tillverkning av cyklar. Företaget utvecklades och redan 

1902 tillverkades den första lastbilen. 1911 gick Scania och Vabis ihop och tillverkade bilar, 

lastbilar och bussar. Fram till mitten på 1950-talet var Scania-Vabis ett nationellt företag som 

sedan utvecklades till ett företag med ett europeiskt nätverk för service och försäljning. 1969 

gick Scania ihop med Saab och blev Saab-Scania som tillverkade flygplan och bilar. Saab-

Scania splittrades och Scania blev ett självständigt företag 1996. Scania fortsatte att öppna 

fabriker runt om i världen och är nu ett globalt företag med verksamhet i Europa, 

Latinamerika, Asien, Afrika och Australien. Idag är företaget verksamt i över 100 länder runt 

om i världen och har mer än 38000 anställda. Scania erbjuder produkter som tunga lastbilar, 

bussar, industri- och marinmotorer samt tjänster, service och finansiering.  

Under 2012 tillverkade Scania cirka 61000 lastbilar, faktureringen uppgick till 79,6 miljarder 

kronor och resultatet efter skatt till 6,6 miljarder kronor (Scania, 2013).  
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2. Teori 

I detta avsnitt sammanfattas den litteratur och information från andra källor som ligger till 

grund för arbetet. I kapitlen längre fram i rapporten hänvisas läsaren direkt till avsnitt från 

detta kapitel.  

2.1 Vibrationer 

En vibration är en rörelse fram och tillbaka från ett jämviktsläge i likhet med en pendel som 

gungar fram och tillbaka. Vibrationer består av amplitud som anger vibrationens styrka, 

frekvens som beskriver antal svängningar per sekund och tidskaraktär som för handhållna 

vibrerande maskiner antingen är kontinuerlig eller i form av stötar. Vibrationernas storlek 

beskrivs av tre mått: förskjutning som beskriver föremålets förflyttning i enheten meter (m), 

hastighet som beskriver föremålets förflyttning per tidsenhet i enheten m/s och acceleration 

som beskriver hur föremålets förflyttning förändras med tiden i kvadrat i enheten m/s
2
 

(Arbetsmiljöverket, 2005). 

Vibrerande föremål innehåller rörelseenergi och vid vibrationsexponering överförs den 

energin i form av mekaniska svängningar från det vibrerande föremålet till människan som är 

i kontakt med föremålet. Exempel på vibrerande maskiner är slipmaskiner, slående 

mutterdragare och mejselhammare (Bohgard m fl, 2008). 

2.1.1 Definitioner 

I rapporten används en del beteckningar och definitioner. För att minska risken för feltolkning 

används samma beteckningar och definitioner som Arbetsmiljöverkets föreskrift, AFS om 

vibrationer (AFS, 2005). 

Daglig vibrationsexponering, A(8) Tidsmedelvärde för accelerationens effektinnehåll, 

under en åttatimmarsperiod. Denna form av 

tidsmedelvärde kallas effektivvärde eller RMS värde, 

efter engelskans Root Mean Square. Den dagliga 

vibrationsexponeringen är beroende både av 

vibrationernas storlek och den tid en person utsätts 

för vibrationerna. 

  

Exponering           Att utsättas för vibrationer. 

Gränsvärde Värde för daglig vibrationsexponering, A(8) som inte 

får överskridas. 

Hand- och armvibrationer Vibrationer som överförs från utrustning som hålls, 

styrs eller stöds av hand eller arm och medför risker 

för ohälsa och olycksfall, särskilt kärlskador, skelett-

/ledskador eller nerv- och muskelrelaterade skador. 

Insatsvärde Värde för daglig vibrationsexponering, A(8) som 

innebär krav på insatser från arbetsgivaren om det 

överskrids. 
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Intermittenta vibrationer Upprepade perioder av kontinuerliga vibrationer 

åtskilda av intervall då vibrationerna upphör eller 

ändras påtagligt i storlek eller karaktär. 

Vibration Mekanisk svängningsrörelse hos fasta föremål. 

Vibrationens storlek anges vanligen som 

vibrationsrörelsens accelerationsamplitud, uttryckt i 

enheten m/s
2
. I dessa föreskrifter ingår i begreppet 

vibrationer även transienta vibrationer, såsom stötar. 

2.1.2 Olika typer av vibrationer 

Det finns tre olika typer av vibrationer, periodiska vibrationer (Figur 1) där 

vibrationsförloppet upprepas efter en given tid, transienta vibrationer (Figur 2) där 

vibrationsförloppet uppträder under en kort tid och ofta med en mycket högre nivå, 

exempelvis slag med en hammare och brusvibrationer (Figur 3) där vibrationsförloppet är 

oförutsägbart och slumpmässigt (Burström, 2010). 

          

        Figur 1. Periodisk vibration (Burström, 2010)    Figur 2. Transient vibration (Burström, 2010). 

 

 

      Figur 3. Brusvibration (Burström, 2010). 

För transienta vibrationer är det topparna med de höga värdena som är intressanta. För icke-

transienta vibrationer är det däremot effektivvärdet av accelerationen under en viss tid som är 

intressant då det värdet är proportionellt mot energiinnehållet i vibrationen. Effektivvärdet 

     kan beräknas genom att ta positiva kvadratroten av medelvärdet av kvadraten på 

accelerationen    enligt ekvation (1).  

        
       (1) 

Vid exponering för transienta vibrationer ökar handkraften om verktyget och absorptionen av 

energi. Absorptionen av energi ökar även med tiden och den är som störst vid själva impulsen. 

Handkraften eller greppkraften om verktyget avtar med tiden på grund av trötthet eller 

utmattning i handen och/eller armen. En möjlig orsak till att absorptionen av energin ökar vid 



5 

 

själva impulsen kan vara att personen håller extra hårt om verktyget vid impulsen vilket ökar 

överföringen.  Det rekommenderas att använda verktyg som inte avger transienta vibrationer 

och som kräver en låg grepp- och matningskraft (Burström & Sörensson, 1999).  

Effektivmedelvärdet för transienta vibrationer kan verka missvisande. Eftersom själva 

impulsen verkar under en så pass kort tid kan effektivmedelvärdet bli lågt men det kan 

innehålla tillfälliga stötar av mycket hög amplitud som kan vara skadlig
1
. Arbetsmiljöverket 

uppmärksammar detta och ger rekommendationer hur detta kan hanteras.  

”I de fall då exponeringen domineras av eller innehåller kraftiga stötar är det viktigt att vara 

försiktig då mätmetoden i föreskrifterna kan medföra att risken för ohälsa och olycksfall vid 

stötar underskattas. Därför är det lämpligt att vid riskbedömning av exponering med stort 

stötinnehåll även utföra en specifik utredning för stötarna...” 

- Arbetsmiljöverkets författningssamling 2005:15 Vibrationer, s.20. 

2.2 Överföring av hand- och armvibrationer 

Överföring av vibrationer från verktyget till handen och armen sker vid kontaktytan. 

Vibrationerna som personen utsätts för är oftast inte det deklarerade värdet som anges på 

verktyget. Vibrationsexponeringen är oftast högre på grund av andra faktorer som påverkar 

överföringen. Verktygets egenskaper så som en sliten borr, hylsa eller slipskiva ökar 

vibrationsexponeringen men även ergonomiska faktorer, exempelvis arbetsställning, gripkraft 

och yttre belastning.  

2.2.1 Verktygets egenskaper 

Vid användning av handhållna verktyg påverkas personen av hand- och armvibrationer. Olika 

typer av verktyg avger olika mycket vibrationer. För att få fram ett specifikt värde för en 

specifik modell av ett verktyg har Umeå Universitet tagit fram en databas som visar hur 

mycket vibrationer som verktygen avger samt hur länge verktygen kan användas med 

avseende på vibrationsexponering (Umeå Universitet). Det finns generellt tre huvudtyper av  

handhållna verktyg beroende på hur de är uppbyggda: slående, pulserande eller segdragande. 

De slående verktygen genererar mer vibrationer och buller men de kan dra högre moment 

jämfört med pulserande verktyg. Båda hanteras på liknande sätt och ligger i samma viktklass. 

Varken slående eller pulserande verktyg har något reaktionsmoment. Verktygen som drivs 

med tryckluft blir kalla och avger vibrationer vid användning. Segdragande verktyg avger 

däremot minimala vibrationer men det skapas ett reaktionsmoment vid användning
2
. Följande 

avsnitt beskriver olika typer av handhållna maskiner. Indelningen baseras på verktygets 

funktion och är endast ett förslag på hur verktyg kan delas in.    

  

                                                 
1
 Nygård, Stefan; Teknologie licentiat, enheten för teknik, Arbetsmiljöverket. 2014. Stockholm, föreläsning 4 

mars. 
2
 Hedekäll, Johan; Ergonomic design engineer, Atlas Copco. 2014. Stockholm, föreläsning 5 mars. 
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2.2.1.1 Slipmaskiner 

Slipmaskiner (Figur 4) används i flera olika syften, allt från tung 

slipning av stora detaljer och grovslipning till precisionsslipning och 

putsning. Det är svårt att i förväg veta hur länge och med vilken 

belastning verktyget kommer att användas. Storleken på 

vibrationerna på handtaget beror främst på om slipskivan är i balans 

samt formen på skivan. En obalanserad skiva och en skiva som inte 

är rund höjer vibrationsvärdet (Atlas Copco, 2008). En sliten samt en 

obalanserad slipskiva kan förändra exponeringen upp till fem gånger 

(Burström, 2010). En del slipmaskiner har vibrationsvärde över 2,5 

m/s
2
 och exponeringstiden bör beaktas vid användning (Atlas Copco, 

2006).  

2.2.1.2 Borrmaskiner 

Borrmaskiner (Figur 5) är vanligt förekommande i de flesta 

industriella verksamheter. Handtaget på en borrmaskin kan anta 

olika former och vara anpassat efter användningsområdet. 

Borrmaskiner avger generellt vibrationsvärden under insatsvärdet 

(Atlas Copco, 2006). Borrmaskinen i sig avger låga värden på 

vibrationer men med en böjd borr ökar vibrationerna (Atlas Copco, 

2008). 

2.2.1.3 Mejselhammare, renshackor och nithammare 

Slående verktyg finns i tre olika typer: mejselhammare (Figur 6), 

renshackor och nithammare. De fungerar genom att rörelseenergin 

från en accelererande kolv används för att skapa höga krafter i ett 

slag. Det är de höga krafterna som används sedan i verktyget för att 

exempelvis stuka en nit. Vid användning av verktygen utsätts 

personen för stor risk för vibrationsexponering. Slående verktyg har 

tre vibrationskällor: den oscillerande kraften som driver kolven, 

stötvågsreflexen från mejseln som når maskinen och vibrationer som 

leds tillbaka från arbetsstycket till maskinen. Det är rekommenderat 

att inte hålla i insatsverktyget men det är svårt att genomföra vid verklig användning. Det 

finns utvecklade dämpsystem för att minska vibrationsexponeringen (Atlas Copco, 2008). 

Många slående verktyg avger vibrationsvärden över insatsvärdet och exponeringstiden bör 

beaktas innan användning (Atlas Copco, 2006).  

2.2.1.4 Skruvdragare 

Skruvdragare (Figur 7) används ofta vid montering, demontering 

och service. Vridtröghetsmomentet hos maskinen är relativt litet 

vilket resulterar i att verktyget lätt roterar i handen vid användning. 

Det reaktionsmoment som bildas vid slutet av en åtdragning tas då 

upp av personen som använder verktyget. Storleken av rycket beror 

på förbandstyp och funktionen hos maskinens koppling. Den korta 

Figur 4 . Slipmaskin 

(Atlas Copco). 

Figur 5. Borrmaskin 
(Atlas Copco). 

Figur 6 . Mejselhammare 
(Atlas Copco). 

Figur 7. Skruvdragare 
(Atlas Copco). 
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arbetscykeln betraktas inte som en vibration (Atlas Copco, 2008). Skruvdragare avger 

generellt vibrationsvärden under insatsvärdet (Atlas Copco, 2006).   

2.2.1.5 Slående och pulsande mutterdragare 

Slående mutterdragare (Figur 8) används väldigt ofta i bilindustrin 

främst i serviceverkstäder där det är vanligt förekommande att lossa på 

rostiga bultar. Varken slående eller pulserande mutterdragare 

producerar ryck vid användning. Däremot uppkommer en del 

vibrationer då motorn accelererar från noll till max vilket skapar ett 

oscillerande reaktionsmoment på maskinhuset. Hur stor vibrationen 

blir beror på maskinens tröghetsmoment och hur lång tid som 

slaget verkar (Atlas Copco, 2008). Vid användning av slående och 

pulserande mutterdragare finns risk att gränsvärdena överskrids 

(Atlas Copco, 2008).  

2.2.1.6 Vinkelmutterdragare 

Vinkelmutterdragare (Figur 9) utvecklades under 1970-talet och har 

successivt ersatt slående mutterdragare. De flesta vinkelmutterdragare 

har vibrationsvärde under insatsvärdet. Däremot utvecklas ett ryck 

då reaktionsmomentet från åtdragningen skapar en rotationsrörelse 

hos maskinen som kan vara ansträngande för personen (Atlas 

Copco, 2008).  

2.2.1.7 Högmomentsmutterdragare med mothåll 

Högmomentsmutterdragare med mothåll (Figur 10) är vanligt 

förekommande vid linje-produktion. Mothållet behövs för att 

personen ska kunna hantera det ryck som skapas i dragaren då ett 

förband skruvas åt.  Verktyget används i bilindustrin och vid 

tillverkning av tyngre fordon så som truckar och bussar. Mothållet 

motverkar alla ryck och de flesta verktyg har vibrationsvärde under 

insatsvärdet (Atlas Copco, 2008).  

2.2.1.8 Verktyg utrustade med en hylsa 

Åtdragningsverktyg och skruvdragare är vanligtvis utrustade med en hylsa. Skicket på hylsan 

kan påverka vibrationsexponeringen. En sliten hylsa medför en ökad vibrationsexponering. 

Det finns inga rekommendationer angående hur länge en hylsa kan användas innan den bör 

bytas ut. Hur fort hylsan slits beror dels på passformen, momentet på verktyget, 

användningstiden och operatören. Vid normal användning, det vill säga vid normala moment, 

bör en hylsa bytas då den är synligt sliten i nyckelgreppet. Vid extra höga moment kan hylsan 

spricka eller gå sönder på grund av det stora momentet utan att hylsan ser sliten ut
3
.  

En förlängd hylsa påverkar teoretisk inte vibrationsexponeringen. I praktiken ökar dock 

exponeringen kraftigt eftersom användaren ofta placerar fingrarna på förlängare och hylsa. 

                                                 
3
 Karlsson, Ola; Technical support, Momento, Flen. 2014. Telefonsamtal, 24 mars. 

Figur 8. Slående 

mutterdragare (Atlas Copco). 

Figur 9. Vinkelmutterdragare 
(Atlas Copco). 

Figur 10. Mutterdragare 
med mothåll (Atlas Copco). 
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Handen är inte på samma plats eftersom en förlängare ofta kräver att handen hålls på hylsan 

för att hantera verktyget 
4
.   

2.2.2 Ergonomiska egenskaper 

De viktigaste ergonomiska faktorerna är gripkraften, vilken är den kraft som personen håller 

om handtaget med, matningskraften vilken är den kraft som personen trycker verktyget mot 

arbetsstycket med samt materialval och konstruktion av verktygets handtag. Gripkraft och 

matningskraft är individuella faktorer som varierar från person till person. Vid inköp av 

verktyg kan materialval och konstruktion beaktas för att välja ett verktyg som är väl utformat 

ur vibrationssynpunkt (Hägg, 2001). 

Resultat av forskning som har genomförts vid Umeå Universitet har olika faktorer 

identifierats som är av stor betydelse för överföringen av vibrationsenergi från verktyget till 

handen och armen. Absorptionen av energin beror främst på vibrationens frekvens och 

riktning. En högre vibrationsnivå, ett fast handgrepp och en hög matningskraft bidrar till en 

högre absorption. Ytterligare en faktor som är av stor betydelse är handens och armens 

position och vinkel. En flexning i handen och en rak arm utan böjning i armvecket har stor 

betydelse för absorptionen (Burström, 1994).   

2.3 Effekter på människan från hand- och armvibrationer 

2007 arbetade cirka 400 000 yrkesverksamma i Sverige minst en fjärdedel av arbetstiden med 

vibrerande handhållna maskiner och verktyg. Det motsvarar 15% respektive 3% av alla 

yrkesverksamma män respektive kvinnor. Exponering för vibrationer ökar i arbetslivet och 

medför en ökad risk för skada och ohälsa. 2008 rapporterade 9000 män och 2100 kvinnor 

(totalt 11100 stycken) att de hade besvär som relaterade till vibrationer i arbetslivet (Carlsson 

m fl, 2009). 

Skadorna av vibrationer i händerna påverkar främst precisionsförmågan och känsligheten 

vilket bidrar till nedsatt arbetsförmåga och negativa effekter på produktivitet och kvalitet. 

Skadorna är ofta förknippade med att personen upplever sämre livskvalitet och obehag 

(Bohgard m fl, 2008). 

Vibrationsskador är ett samlingsnamn för alla skador på människan orsakade av vibrationer. 

Vibrationer från handhållna verktyg och maskiner kan ge vibrationsskador i fingrar, händer 

och armar och kallas hand-arm vibrationssyndrom (HAVS). En del skador har övergående 

effekter som köldkänsla, domningar, nedsatt känsel och muskeltrötthet, medan andra effekter 

är bestående som kärlskador, nervskador, muskelskador, ledskador och skelettskador. En 

HAVS-skada kan delas in i tre undergrupper beroende på hur skadan påverkar kroppen. Det 

finns neurologiska-, vaskulära- och muskel- och skelettskador (Vibrosense, 2010). 2004 

angav Arbetsmiljöverket att av alla vibrationsskador som rapporterades in under året var 

andelen neurologiska skador 23%, vaskulära (cirkulationsskador) 15% och muskel- och 

skelettskador 62% (Arbetsmiljöverket, 2005). 

                                                 
4
 Jönsson, Peter;VD, CVK-Center for Vibration Comfort AB, Luleå. 2014. Skriftlig kontakt. 15 april.  
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2.3.1 Neurologiska skador 

Symptomen för en neurologisk skada är stickningar och/eller domningar i fingrar och händer. 

Efter en viss tid kan dessa besvär övergå till nedsatt finmotorik och försämrad känsel. En fullt 

utvecklad skada är obotlig och påverkar prestation och arbetsförmåga (Vibrosense, 2010). Ett 

exempel på en neurologisk skada är Karpaltunnelsyndrom. Karpaltunnelsyndrom förekommer 

vid arbeten med vibrerande maskiner, handledsflexion och grepp som kräver stor kraft. 

Symptomen är domningar i tummen, pekfingret, långfingret och delar av ringfingret.  

Handloven består av flera ben och ett kraftigt 

ledband som bildar en tunnelliknande kanal 

(kallas karpaltunnel) där medianusnerven går 

(Figur 11). Den nerven ger motoriska impulser 

till tummen, pekfingret, långfingret och delar 

av ringfingret. Utrymmet i karpaltunneln kan 

minskas om senorna eller mjukdelarna svullnar 

på grund av en inflammation eller att vätska 

samlas i handen och därmed klämmer 

medianusnerven, vilket resulterar i att risk för 

karpaltunnelsyndrom uppstår. Besvären sker 

främst nattetid vilket kan leda till försämrad 

sömn eller uppvaknande. Besvären försvinner 

efter att handen har varit i rörelse en stund. 

Långvarigt tryck kan vara skadligt för nerven. 

Det finns även andra faktorer som kan påverka 

utvecklandet av karpaltunnelsyndrom 

exempelvis hormoner, ledsjukdomar, diabetes, 

ålder och övervikt (Gemne & Lundström, 

2000) (Bjerneroth Lindström, 2011). 

2.3.2 Vaskulära skador 

Vaskulära skador påverkar de fina blodkärlen som finns i 

handen och i fingrarna. Blodkärlen blir känsligare och vid 

exempelvis kyla drar de lätt ihop sig och blodcirkulationen 

minskas (Vibrosense, 2010). Ett exempel på en vaskulär 

skada är Vita fingrar som visar sig genom att huden blir blek, 

kall och känslolös på de vibrationsskadade fingrarna (Figur 

12). Personen upplever stickningar och domningar i fingrarna 

och blir fumlig. Under attackerna syns tydliga gränser mellan 

normal och skadad hud. Det är inte vibrationerna i sig som 

driver fram attacken till vita fingrar. De framdrivande faktorerna är kyla och allmän 

avkylning. Fortsatt vibrationsexponering leder till att symptomen utlöses i ett tidigare skede 

och att besvären blir värre. Besvären försvinner då personen har återfått värme och cirkulation 

i hela kroppen. I vissa fall måste den drabbade avbryta arbetet eller byta arbete på grund av 

oförmåga att utföra arbetet (Bohgard m fl, 2008). 

Figur 12. Vita fingrar 
(Burström, 2010). 

Figur 11. Karpaltunneln och medianusnerven 
(Bjerneroth Lindström, 2011). 
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2.3.3 Muskel- och skelettskador 

Muskel- och skelettskador är den vanligaste formen av besvär från exponering av vibrationer. 

Det är vanligt förekommande med värk i leder, senor och muskler, svullnadskänsla och 

muskelsvaghet i händer och underarmar samt hindrad rörelsekapacitet. I viss mån även artros 

i handled och armbågsled. Besvären är mer diffusa och personen har ofta utsatts för andra 

ergonomiska riskfaktorer exempelvis tung fysisk belastning, dålig arbetsställning, repetitivt 

och statiskt arbete (Gemne & Lundström, 2000). Det blir därför svårt att urskilja vad som är 

orsaken till besvären men det finns ett samband mellan vibrationsexponering och 

ergonomiska riskfaktorer (Carlsson m fl, 2009). 

2.3.4 Könsskillnader  

Studier visar att kvinnor drabbas av vibrationsskador i större utsträckning än män (Zeidler, 

2004). Genom forskning av olika egenskaper som påverkar överföringen och mottagligheten 

för vibrationer har det visats att egenskaper som mindre händer, svagare handleder och 

svagare greppkraft påverkar känsligheten vid vibrationsexponering. Dessa egenskaper är 

typiska karaktärsdrag för en kvinna. Men det är inte att vara en kvinna i sig som är avgörande 

(Bylund & Burström, 2003) (Bylund & Burström, 2006).  

2.4 Systematiskt arbetsmiljöarbete 

2001 tog Arbetsmiljöverket fram föreskrifter om systematiskt arbetsmiljöarbete (SAM) för 

alla arbetsgivare. Det är ett arbetssätt för riskhantering för att skapa medvetenhet angående de 

risker som finns i arbetet. Föreskrifterna beskriver vilket ansvar arbetsgivaren har genom att 

undersöka,  genomföra och följa upp verksamheten i syfte att förebygga ohälsa och olycksfall 

i arbetet samt att skapa en tillfredsställande arbetsmiljö (AFS, 2001).  

SAM kan beskrivas i fyra olika steg enligt SAM-cirkeln (Figur 13). Föreskriften beskriver att 

systematiskt arbetsmiljöarbete ska omfatta fysiska, psykologiska och sociala 

arbetsförhållanden och vara en del av den daliga verksamheten. Arbetet beskrivs i fyra olika 

steg:  

 

 
Figur 13. De fyra olika stegen i SAM-cirkeln (Prevent). 
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Steg 1: undersökning med syftet att undersöka vilka risker som finns i arbetet.  

Steg 2: riskbedömning med syftet att bedöma och prioritera riskerna. 

Steg 3: åtgärder med syftet att skapa en handlingsplan angående hur riskerna ska åtgärdas och 

att utse vem som är ansvarig.  

Steg 4: kontroll med syftet att kontrollera att åtgärderna har genomförts och med önskad 

effekt (Prevent). 

2.4.1 Systematisk arbetsmiljöarbete med fokus på vibrationer 

Systematiskt arbetsmiljöarbete är ett väldigt stort och omfattande område.Följande fyra steg 

som beskrivs är anpassade till hur SAM kan användas för vibrationer. 

Steg 1 innefattar att undersöka alla risker som kan kopplas till vibrationer. En början är att 

kartlägga vilka typer av verktyg som används, kontrollera om leverantören varnar för 

vibrationer samt undersöka om domningar eller stickningar i händerna upplevs efter 

användning eller om några andra symptom har rapporterats.  

Steg 2 innefattar att bedöma riskerna. Detta genomförs genom att utföra en riskbedömning 

som revideras vid förändring eller om resultat från medicinska kontroller visar att det är 

skäligt. 

Steg 3 innefattar att åtgärda de risker som identifierats i steg 2. Riskerna som kan leda till 

vibrationsskador ska utredas och åtgärdas. De åtgärder som inte kan genomföras omedelbart 

ska skrivas i en handlingsplan där det finns angivet vad som ska göras, vem som är ansvarig 

och när det ska vara genomfört. Detta ska dokumenteras för att kunna följas upp i framtiden. 

Steg 4 innebär att följa upp de åtgärder som genomförts med berörda personer för att 

kontrollera att önskat resultat uppnåtts. Eventuellt kan en ny handlingsplan behövas tas fram 

(Arbetsmiljöverket, 2014) (AFS, 2005).  

2.5 Riskhantering för vibrationer 

I Sverige har utvecklingen gått från en informell och decentraliserad till en mer centraliserad 

och reglerad riskhanteringsprocess. Allt fler verksamheter får kunskap om fördelarna med en 

välstrukturerad riskhantering och kräver formella och systematiska metoder för hur detta kan 

genomföras (Kallenberg, 2009). Dock är det många arbetsgivare som inte lever upp till kraven 

som Arbetsmiljöverket ställer. Under 2010 genomförde Arbetsmiljöverket en inspektion på 

600 arbetsplatser inom bygg- och anläggning, gatu- och parkförvaltningar, transport, 

stenindustri, kyrkogårdsförvaltningar och fastighetsbolag som visade att i endast 3 fall utav 10 

gör arbetsgivaren vad som förväntas av dem för att förebygga riskerna med vibrationer 

(Arbetsmiljöverket, 2014).  

Det är till företagens fördel att ha en strukturerad metod för riskhantering. Det har visats 

genom forskning att oberoende av verksamhetens storlek, omfattning och bransch resulterar 

en bra riskhanteringsprocess i en produktiv verksamhet (Thun & Hoenig, 2011) (Cornaggia, 

2013). 

I de verksamheter där någon kan utsättas för vibrationer i arbetet gäller föreskrifterna från 

Arbetsmiljöverket angående vibrationer. Det innefattar att arbeten ska planeras, genomföras 
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och följas upp så att riskerna orsakade av exponering för vibrationer minimeras. Målet är att 

sänka vibrationerna till under insatsvärdet eller eliminera vibrationerna vid källan med hänsyn 

till den tekniska utvecklingen (AFS, 2005). 

Riskhantering består av två delar, en 

riskbedömning och en riskreduktion. 

En riskbedömning består i sig av två 

delar, riskanalys och riskvärdering 

(Figur 14). Riskanalysen är en 

planerad aktivitet där riskkällor 

identifieras och vilka negativa 

konsekvenser de kan medföra samt 

sannolikheten att de kan inträffa. 

Det finns många olika metoder för att genomföra en riskanalys, exempelvis avvikelseanalys, 

feleffektanalys och arbetssäkerhetsanalys. Riskvärderingen görs efter riskanalysen för att 

värdera om risken är acceptabel eller inte. Därefter sker riskreduceringsfasen som innebär 

beslut, genomförande och kontroll av åtgärder (Bohgard m fl, 2008).  

2.5.1 Riskbedömning av vibrationsexponering 

Det är arbetsgivarens ansvar att göra en riskbedömning genom att undersöka och bedöma 

arbetsförhållandet och risker i arbetet som kan uppkomma på grund av vibrationsexponering. 

Riskbedömningen ska genomföras av en sakkunning person (AFS, 2005). En sakkunnig 

person kan vara en arbetsmiljöingenjör vid företagshälsovården (Gerhardsson, 2014).  

Arbetsmiljöverket (2005) listar de steg som bör ingå i en tillförlitlig riskbedömning av 

vibrationsexponering: 

 Identifiering av de arbetsuppgifter som normalt ingår i arbetet. 

 Bestämning av den typiska exponeringstiden för varje arbetsuppgift. 

 Bestämning av storleken för vibrationerna för varje arbetsuppgift. 

 Beräkning av den dagliga vibrationsexponeringen uttrycket som A(8). 

 Utred om det finns andra förvärrande omständigheter. 

 Avgör om arbetsförhållandena är acceptabla. 

2.6 Uppskattning av daglig vibrationsexponering 

För att kartlägga vibrationsexponeringen måste två faktorer bestämmas, verktygets 

accelerationsvärde och exponeringstiden. Verktygets accelerationsvärde kan bestämmas 

genom tre olika sätt: tillverkarens värde, mätning av verktyget på arbetsplatsen eller beräknas. 

Exponeringstiden kan bestämmas genom uppskattning eller mätning. Oavsett hur 

exponeringstiden bestäms varierar den beroende på operatör (Arbetsmiljöverket, 2014).  

2.6.1 Tillverkarens värde 

Maskindirektivet 98/37/EC beskriver tillverkarens ansvar angående hälso- och säkerhetskrav 

på maskinerna. Detta är implementerat i Sverige via AFS 2008:03 – Maskiner. Alla verktyg 

som säljs inom Europa ska innehålla dokumentation med bland annat ett givet värde på 

vibrationsexponeringen. Standarden EN 792 beskriver vad tillverkaren ska göra praktiskt för 

Figur 14. De olika momenten i riskhantering (Malin Olsson). 
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att uppfylla kraven från direktivet. Det är rekommenderat att följa standarden då det uppfyller 

per automatik direktivet (Atlas Copco, 2005). 

Nya regler började gälla för deklareringen av vibrationsvärdet i december 2009. Efter 

december 2009 ska det deklarerade vibrationsvärdet anges enligt standard EN 60745, ISO 

28927 eller likvärdig. Vibrationsexponeringen ska mätas i tre accelerationsriktningar och det 

är summan av accelerationen som anges som det deklarerade vibrationsvärdet och spridningen 

på mätningarna ska anges som vibrationsosäkerhet. Tidigare, det vill säga innan december 

2009, gällde standarden ISO 8662 och då uppmättes endast en accelerationsriktning för 

verktyget. Då valdes det värde i den accelerationsriktning som uppmätte det största värdet 

som det deklarerade vibrationsvärdet. Förändringen av mätstandarden medförde högre 

vibrationsvärden för vissa verktyg och mindre vibrationsvärden för andra
5
.  

Redan 15 år tidigare innan de nya reglerna började gälla genomfördes forskning inom 

området. Forskningen resulterade i att det vore bättre att ange det deklarerade vibrationsvärdet 

som summan av accelerationen i tre olika accelerationsriktningar. Detta på grund av att 

handen och armen reagerar olika beroende på frekvens och riktning (Burström, 1994).  

Det finns dock ett problem med tillverkarens värde. Det värdet är uppmätt under särskilda 

arbetssituationer och arbetsförhållanden som inte alltid representerar verklig användning. Det 

deklarerade värdet representerar inte det värde som personen kommer att utsättas för och 

därför används en säkerhetsfaktor. Eftersom maskinerna med lågt deklarerade värden ofta 

avger högre värden vid verklig användning (Atlas Copco, 2005). 

Förändringarna i mätmetodiken, enligt de nya regler som tillkom i december 2009, resulterade 

i mer tillförlitliga deklarerade vibrationsvärden. Efter personlig kontakt med 

Arbetsmiljöverket
6
 gavs rekommendationen att för verktyg som är tillverkade från 2010, det 

vill säga för vertyg som har både det deklarerade vibrationsvärdet och ett värde på 

osäkerheten angiven, kan verktygets verkliga vibrationsvärde bestämmas genom att addera 

det deklarerade vibrationsvärdet och osäkerheten. Från 2010 ska båda dessa värden finnas 

angivna i bruksanvisningen. För verktyg som tillverkades innan 2010 bör säkerhetsfaktorn på 

2,0 multipliceras till det deklarerade vibrationsvärdet (Arbetsmiljöverket, 2005). 

Atlas Copco är en världsledande leverantör av industriverktyg och erbjuder ett stort sortiment 

av handhållna verktyg. Från december 2009 ändrade Atlas Copco sitt sätt att beräkna det 

deklarerade vibrationsvärdet. Atlas Copcos tillvägagångssätt för att ta fram det deklarerade 

vibrationsvärdet går till genom att för varje typ av verktyg väljs tre verktyg ut som ska mätas, 

tre operatörer väljs ut och fem mätningar genomförs per verktyg och per operatör, vilket 

resulterar i totalt 45 mätningar per verktyg. Från dessa testvärden tas det deklarerade 

vibrationsvärdet och värdet på osäkerheten fram. Det deklarerade vibrationsvärdet är 

medelvärdet från samtliga mätningar och osäkerheten anges som medelvärdet på spridningen 

från samtliga mätningar. Dessa värden kontrolleras sedan genom stickprov. Alla testresultat 

                                                 
5
 Hedekäll, Johan; Ergonomic design engineer, Atlas Copco. 2014. Stockholm, föreläsning 5 mars. 

6
 Nygård, Stefan; Teknologie licentiat, enheten för teknik, Arbetsmiljöverket. 2014. Stockholm, föreläsning 4 

mars. 
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skickas med till kunden i bruksanvisningen
7
. Figur 15 visar ett exempel där vibrationsvärdet 

är uppmätt med den gamla standarden, ISO 8662 och Figur 16 visar ett exempel där 

vibrationsvärdet är uppmätt med den nya standarden, ISO-28927.  

 
 

Figur 15. Exempel på urklipp från en bruksanvisning för ett verktyg tillverkat av Atlas Copco. 
Vibrationsvärdet är uppmätt med ISO-8662. 

 

 

Figur 16. Exempel på urklipp från teknisk data för ett verktyg tillverkat av Atlas Copco. 
Vibrationsvärdet är uppmätt med ISO 28927-8. 

2.6.2 Mätning av verktyg på arbetsplatsen 

Genom att mäta värdet av vibrationsexponeringen av handhållna verktyg på arbetsplatsen kan 

ett mer exakt värde identifieras. En annan anledning kan vara kontroll efter service av 

verktyget eller kontroll av nya verktyg så att de uppfyller de vibrationskrav som utlovats.  

Enligt AFS (2005) ska mätning och bedömning av vibrationer som överförs till handen 

utföras enligt Svensk standard, ISO 5349. Dessa mätningar är dock kostsamma och svåra att 

utföra och kräver specifik kompetens (Burström, Lundström, Hagberg, & Nilsson, 1998).  

Vid själva mättillfället är det viktigt att försöka efterlikna normala arbetsförhållanden och att 

göra flera mätningar vid olika tillfällen. Detta på grund av att det är andra faktorer som kan 

påverka resultatet så som maskinunderhåll och användarens arbetsteknik. Vibrationer sprids i 

olika riktingar och antar olika värden i olika mätpunkter. Det är därför viktigt att notera både 

mätpunkt och riktning som mätningen avser (Burström, 2010). 

Mätutrustningen består av en mätgivare, som oftast är en accelerometer, en förstärkare, någon 

typ av frekvensfiltrering och en presentationsenhet. Accelerometern placeras så nära 

kontaktytan mellan hand och verktyg som möjligt, lämpligast genom att montera 

accelerometern på ytan på maskinhandtaget. Vid mätning av hand- och armvibrationer är det 

två storheter som ska identifieras. Den första är den totala frekvensvägda accelerationsnivån i 

enheten m/s
2
 och den andra är den dagliga exponeringstiden i enheten timmar. Vibrationerna 

ska mätas inom frekvensområdet av minst 5 Hz till 1500 Hz (Burström, 2010). 

Att mäta vibrationer från handhållna verktyg kan vara komplicerat och svårt att genomföra. 

Företaget CVK (CVK Vibration & Noise, 2014) har utvecklat ett mätverktyg för att underlätta 

                                                 
7
 Hedekäll, Johan; Ergonomic design engineer, Atlas Copco. 2014. Stockholm, föreläsning 5 mars. 
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mätningen av vibrationer från handhållna verktyg. De har tagit fram en arbetshandske med en 

analysenhet som registrerar hur mycket vibrationer som handen utsätts för. CVK erbjuder ett 

trådlöst portabelt 6-kanals mätsystem för hand och armvibrationer, HealthVIb HAV, som är 

ett mätsystem för att mäta och analysera hand- och armvibrationer simultant på en eller två 

händer i tre accelerationsriktningar.  

Paketet består av ett mätsystem, ett par mäthandskar, så kallad Active enhet (Figur 17) som är 

en basenhet och genomför huvuddelen av analyserna och en så kallad Passive enhet (Figur 

18) som är valbar för att mäta den andra handen. CVK erbjuder även Vibindicator HAV 

(Figur 19) som är en simultan presentation av vibrationsexponering och lagring av data.  

 

 

 

 

 

Det är viktigt att hela handsken har kontakt genom ett stabilt grepp så att sensorerna har 

kontakt under hela mätningen. Att mäta vibrationer på detta sätt med en vibrationsdosimeter 

monterad i en handske är en tillförlitlig mätmetod som ger ett rimligt resultat
8
.   

2.6.3 Beräkning 

Den dagliga vibrationsexponeringen, A(8) för hand- och armvibrationer beräknas under en 

åttatimmarsperiod och det beräknas som effektivvärdet för den totala frekvensvägda 

accelerationen i enhet m/s
2
. Om arbetsdagens längd avviker från åtta timmar kan den dagliga 

vibrationsexponeringen, A(8) beräknas med hjälp av ekvation (2): 

         
 

  
      (2) 

Där    är vibrationsvärdet i enhet m/s
2
,   är varaktigheten för exponering av vibrationsvärdet 

  , i enhet timmar och    är referensvärdet på varaktigheten i enhet timmar, vilket sätts till 

åtta timmar för att få resultatet baserat på en arbetsdag. 

Den totala frekvensvägda accelerationen    beräknas som vektorsumman av den 

frekvensvägda accelerationen i tre rätvinkliga riktningar, ekvation (3). Där    ,    ,     är 

effektivvärdet av accelerationsvärdena, i m/s
2
, mätt i tre rätvinkliga riktningar, x, y och z. 

       
     

     
       (3) 

Den totala frekvensvägda accelerationen    kan uppskattas genom mätning. Alternativt kan 

vibrationernas storlek uppskattas genom observation av arbetsutförandet och hänvisning till 

                                                 
8
 Nygård, Stefan; Teknologie licentiat, enheten för teknik, Arbetsmiljöverket. 2014. Stockholm, föreläsning 4 

mars. 

Figur 17 . HealthVib 
HAV, Active enhet (CVK 
Vibration & Noise, 
2014) . 

Figur 18 . HealthVib HAV Passive 
enhet (CVK Vibration & Noise, 
2014). 

Figur 19. VibIndicator 
HAV (CVK Vibration & 

Noise, 2014). 
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information hos arbetsutrustningen angående den sannolika vibrationsaccelerationen vid det 

observerade arbetsutförandet.  

I vissa fall används flera maskiner under samma arbetsdag och då ska exponeringsbidragen 

från de olika maskinerna summeras enligt ekvation (4): 

         
 

 
   

  
 
          (4) 

Där     är den totala frekvensvägda accelerationen för respektive maskin eller arbetsmoment 

under dess varaktighet    (AFS, 2005). 

2.6.4 Uppskattning av exponeringstiden 

Exponeringstiden kan uppskattas av operatören. Ingen mätning görs utan endast en grov 

uppskattning av hur länge verktyget används under arbetsdagen. Det är viktigt att endast ange 

insatstiden och inte tiden då operatören håller i verktyget i väntan på att använda det. Det är 

dock svårt att göra en rimlig uppskattning av exponeringstiden och det är lätt att 

exponeringstiden uppskattas alldeles för lång. Upp till 50% för lång exponeringstid är vanligt 

förekommande
9
.  

2.6.5 Mätning av exponeringstiden 

Exponeringstiden kan mätas genom att använda ett tidtagarur och mäta insatstiden. Det är 

viktigt att bara mäta tiden då verktyget används. Genom att mäta exponeringstiden erhålls ett 

mer exakt värde.  

2.6.6 Poängmetoden 

Arbetsmiljöverket har tagit fram en poängmetod för uppskattning av daglig 

vibrationsexponering för hand- och armvibrationer (Arbetsmiljöverket, 2014). Syftet med 

metoden är att snabbt kunna uppskatta om insats- eller gränsvärdet överskrids. Metoden tar 

inte hänsyn till andra faktorer som kan påverka vibrationsexponeringen. Hela beskrivningen 

och en detaljerad beskrivning av utförandet av poängmetoden finns i Bilaga 1. 

När verktygets accelerationsvärde och exponeringstiden är identifierade kan dessa värden 

användas i poängmetoden (Figur 20) och ett poängvärde kan avläsas. Om det används flera 

verktyg upprepas samma process för respektive verktyg för att sedan addera poängen för 

samtliga verktyg. Därefter jämförs totala poängen med värdena i kolumnen för åtta timmar för 

att sedan läsa av i den vertikala kolumnen vilken daglig vibrationsexponering det motsvarar 

(Arbetsmiljöverket, 2014).  

                                                 
9
 Nygård, Stefan; Teknologie licentiat, enheten för teknik, Arbetsmiljöverket. 2014. Stockholm, föreläsning 4 

mars. 
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Figur 20. Beräkning av daglig vibrationsexponering mend poängmetoden (Arbetsmiljöverket, 2014). 

Totala poängen och slutfärgen i tabellen visar om exponeringen överskrider insats- eller 

gränsvärdet. De olika färgerna förklarar hur vibrationsvärdet förhåller sig till insats- och 

gränsvärdet. Grön = under insatsvärdet, skogsgrön = risk finns att insatsvärdet överskrids, gult 

= över insatsvärdet, orange = risk finns att gränsvärdet överskrids och rött = över gränsvärdet 

(Arbetsmiljöverket, 2014).  

2.7 Värdering av riskerna 

I samband med EU-direktivet 2002 angavs nya värden för insats- och gränsvärdet för 

vibrationsexponering. (Europeiska gemenskapernas officiella tidning L177/13, 2002). 2005 

utgav Arbetsmiljöverket en ny föreskrift ”AFS 2005:15 – Vibrationer” med de krav som ställs 

på svenska verksamheter med hänsyn till vibrationer (AFS, 2005). 

Arbetsmiljöverket anger exponeringsvärdena för hand- och armvibrationer och avser daglig 

vibrationsexponeringen, A(8). 

 Insatsvärde  2,5 m/s
2
 

 Gränsvärde  5,0 m/s
2
 

Tabell 1 visar hur länge ett verktyg får användas innan den dagliga exponeringstiden är 

uppnådd för olika vibrationsvärden. 
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Tabell 1. Exempel på vibrationsvärde och tillåten exponeringstid. 

Vibrationsvärde Max daglig exponeringstid före 

överskridande av insatsvärde 2,5 m/s
2
 

Max daglig exponeringstid före 

överskridande av gränsvärde 5 m/s
2
 

2,5 m/s
2
 8 timmar >24 timmar 

3,5 m/s
2
 4 timmar 16 timmar 

5  m/s
2
 2 timmar 8 timmar 

10 m/s
2
 30 minuter 2 timmar 

14 m/s
2
 15 minuter 1 timmar 

20 m/s
2
 8 minuter 30 minuter 

 

Vid värdering av risker från exponering av vibrationer är det särskilt viktigt att beakta 

följande (AFS, 2005): 

 insatsvärden och gränsvärden för vibrationsexponering, 

 nivå, typ och varaktighet för vibrationsexponeringen och om exponeringen innehåller 

intermittenta vibrationer eller upprepade stötar, 

 information som framkommit vid medicinska kontroller av de som är sysselsatta i 

verksamheten samt publicerade resultat från andra undersökningar, 

 information från arbetsutrustningens tillverkare, 

 särskilda arbetsförhållanden, 

 förhöjd risk för ohälsa och olycksfall hos arbetstagare som kan vara särskilt känsliga 

för vibrationer, exempelvis diabetiker, och 

 risken för olycksfall till följd av växelverkan mellan vibrationer och arbetsplatsen eller 

annan utrustning. 

2.8 Åtgärder 

Det finns många olika åtgärder för att minska risken för skador orsakade av 

vibrationsexponering. Åtgärderna kan antingen vara tekniska eller organisatoriska och passa 

olika bra beroende på situation. Det är viktigt att vid riskbedömningen ta reda på orsaken till 

vibrationsexponeringen för att välja rätt åtgärd (Arbetsmiljöverket, 2005).  

Om insatsvärdet för den dagliga vibrationsexponeringen överskrids eller om riskbedömningen 

motiverar det ska riskerna utredas och tekniska åtgärder ska vidtas. Åtgärderna ska minimera 

riskerna för vibrationsexponeringen. Uteblivna åtgärder ska dokumenteras och en 

handlingsplan ska göras där det framgår när åtgärden ska vara genomförd och vem som är 

ansvarig (AFS, 2005).  

Om gränsvärdet för den dagliga vibrationsexponeringen överskrids är arbetsgivaren skyldig 

att vidta omedelbara åtgärder för att minska vibrationsexponeringen, utreda orsakerna och 

vidta åtgärder så att gränsvärdet inte överskrids i framtiden (AFS, 2005).  
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2.8.1 Organisatoriska åtgärder 

Arbetsmiljöverket (AFS, 2005) listar exempel på organisatoriska åtgärder som arbetsgivaren 

kan genomföra: 

 Undvik de arbetsmoment som ger upphov till kraftig vibrationsexponering. Detta kan 

undvikas redan i konstruktionsstadiet genom att försöka konstruera en detalj som inte 

är beroende av vibrationsexponerande verktyg. 

 Att minska vibrationernas storlek är mer effektivt än att minska exponeringstiden. 

 Ändra arbetstekniken för att begränsa vibrationerna. 

 Ifrågasätt om arbete med vibrerande verktyg är nödvändigt. 

 Vid införskaffandet av nya verktyg kontrollera att dessa är lämpliga med tanke på 

ergonomi, effektivitet och vibrationsexponering. 

 Jämför de deklarerade vibrationsvärdena vid inköp och välj de verktyg som är 

lågvibrerande. 

 Sätt vibrationspåverkan som ett krav i kravspecifikationen. 

 Viktigt att tänka på är att lågvibrerande verktyg kan ha begränsad effektivitet vilket 

kan leda till att exponeringstiden ökar som resulterar i en högre total 

vibrationsexponering.  

 Kontakta andra verksamheter för att utbyta erfarenheter angående åtgärder inom 

vibrationer.  

 Diskutera med skyddsombud, arbetsledare och anställda om vilka åtgärder ni 

tillsammans kan genomföra för att minska riskerna för vibrationsexponering.  

 Utforma arbetsplatsen ergonomiskt för att uppmuntra till naturlig arbetsställning.  

 Planera för arbetsrotation mellan arbetsuppgifter där vibrationsexponering 

förekommer och där det inte förekommer för att minska den individuella 

vibrationsexponeringen.  

 Genomför regelbundet underhåll på maskinerna. 

 Undersök om detaljens utformning, egenskaper och vikt kan ändras för att minska 

vibrationsexponeringen.  

2.8.2 Tekniska åtgärder 

Arbetsmiljöverket (AFS, 2005) listar exempel på tekniska åtgärder vid hand- och 

armvibrationer: 

 Låt maskinen utföra arbetet och tillför inte egen kraft vilket ökar 

vibrationsöverföringen. 

 Montera verktyget på ett stativ eller på en flyttbar ställning. 

 Byt ut slipskivor när de är slitna.  

 Byt ut slitna verktyg. 

 Utrusta verktyget med vibrationsisolerande handtag. 

 Stäng av maskinen när den inte används. Låt den inte gå på tomgång. 

 Undvik att använda verktyget vid de varvtal som bidrar till självsvängning (resonans). 

 Rikta luftutsläppet från personen så att luften inte kyler personen.  

 Använd handskar för att hålla händerna varma. 
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2.8.3 Information och utbildning  

Arbetsgivaren har som ansvar att informera och utbilda de arbetstagare som exponeras för 

vibrationer angående risker från vibrationsexponering. Utbildningen bör innehålla: resultaten 

av genomförd riskbedömning, information om insats- och gränsvärdet, åtgärder som har eller 

ska utföras för att minimera riskerna från vibrationer, innebörden av hälsorisker som orsakas 

av vibrationsexponering, hur skada orsakad av vibrationer kan upptäckas och rapporteras samt 

under vilka förutsättningar arbetstagaren har rätt till medicinsk kontroll (AFS, 2005). 

2.8.4 Personlig skyddsutrustning 

Syftet med personlig skyddsutrustning är att minska vibrationsbelastningen då åtgärderna inte 

är tillräckliga. Det är viktigt att skyddsutrustningen är bekväm och att den inte försämrar 

hanteringen av maskinen eller verktyget. Vid hantering av vissa maskiner och verktyg 

används annan skyddsutrustning förutsatt att den utrustningen inte ökar riskerna för 

vibrationsexponering. Det finns vibrationsisolerande handskar som minskar överföringen av 

vibrationer från maskinen eller verktyget till handen. Dessa handskar måste uppfylla kraven 

från SS-EN 10819. Vibrationsisolerande handskar ska minska överföringen av vibrationer 

men de fungerar dock inte för vibrationer med låg frekvens. Däremot för högre frekvenser har 

handskarna en vibrationssänkande effekt (Arbetsmiljöverket, 2005).  

2.8.5 Medicinsk kontroll 

Medicinsk kontroll ska erbjudas då insatsvärdet för vibrationsexponeringen överskrids eller 

då det finns skäl att misstänka att skadliga hälsoeffekter kan uppstå. Det är arbetstagarens 

ansvar att visa resultatet av läkarundersökningen till arbetsgivaren. Påvisas tecken på 

vibrationsskada ska arbetsgivaren: revidera existerande riskbedömning, revidera de åtgärder 

som genomförts för att minimera risker av vibrationsexponering och erbjuda medicinsk 

kontroll till övriga arbetstagare som exponeras för vibrationer på liknande sätt (AFS, 2005). 

Huvudsyftet med en medicinsk undersökning är att upptäcka eller bekräfta misstänkt skada. I 

undersökningen bör följande genomföras: en diagnostisk bedömning, en samlad 

exponeringsbedömning för vibrations- och ergonomisk belastning, en behandlingsplan och en 

framtida åtgärdsplan (Arbetsmiljöverket, 2005).  
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3. Nulägesbeskrivning  

I detta avsnitt beskrivs nuläget, det vill säga hur Scania arbetade i början av projektet. 

3.1 Handhållna verktyg på Scania 

Scania  är ett företag med bearbetande och monterande verksamheter. I de bearbetande 

verksamheterna finns det generellt inte så många handhållna verktyg med några undantag 

exempelvis renseriet. Den vanligaste uppgiften med handhållna verktyg i övrig bearbetande 

verksamhet är att skruva fast bearbetningsskär. I de monterande verksamheterna finns det 

däremot många handhållna verktyg. Det är främst pulserande och segdragande verktyg. 

Scania har också serviceverkstäder där det finns både pulserande och slående verktyg 

(Oxelmark, 2014). Scania har utöver sin producerande verksamhet även en 

trädgårdsverksamhet som sköter underhåll av Scanias anläggningar. Där finns många 

skogsmaskiner varav en del handhållna så som motorsågar och häcksaxar (Ekeroth, 2014).  

Scania har inom produktionsverksamheten drygt 11000 verktyg registrerade i Södertälje. 

Bland dessa verktyg är det både maskiner, momentnycklar, digitalnycklar, klocknycklar och 

givare. Cirka 80% är maskiner och resten diverse nycklar. Leverantörer av maskiner är Atlas 

Copco som står för cirka 85% av alla maskiner på Scania, Desoutter står för cirka 10% och 

övriga leverantörer 5%. Omkring 65% av alla maskiner är luftdrivna och resten är eldrivna. 

Men eldrivna är på framgång och att föredra då dessa kan programmeras. Vid nybygge av 

produktions- och monteringslinjer köps i princip bara eldrivna verktyg in. Det finns cirka 50 

stycken slående verktyg och då bara för demontering. 20-30% av verktygen är pulserande och 

resten är segdragande (Grape, 2014).    

3.1.1 Service och underhåll 

På Scanias monterande verksamheter där det är vanligt förekommande med handhållna 

verktyg är dessa placerade vid linjen för att vara lättåtkomliga för operatörerna. Antalet 

handhålla verktyg varierar beroende på område och position. Verktygen kontrolleras och 

kalibreras varje år av underhållsavdelningen. Den årliga kontrollen innebär att verktyget 

provkörs för att med egen känsla känna av om verktyget går som det ska. I vissa fall sker byte 

av lager och packningar samt smörjning av verktyget. Samtliga verktyg kalibreras så att 

verktygets åtdragningsmoment stämmer med det angivna momentet. Godkända 

åtdragningsverktyg visualiseras med en klisterlapp som anger när nästa kontroll ska ske med 

månad och år. Detta sker enligt Scanias standard TTN08015 Kalibrering av 

åtdragningsutrustning, där instruktioner finns angående hur alla registrerade verktyg ska 

kalibreras och märkas (Oxelmark, 2014). 

Operatören ska göra en daglig kontroll av verktyg och utrustning. Om hylsan bedöms sliten 

ska denna bytas ut mot en ny. Hylsorna slits olika fort beroende på typen av verktyg och hur 

mycket de används (Oxelmark, 2014). 

Om verktyg identifieras som icke godkända skickas dessa till leverantör för kostnadsförslag 

för reparation. Om kostnaden för reparationen överskrider ett visst värde köps istället ett nytt 

verktyg in. Under reparationstiden eller väntetiden på ett nytt verktyg används reservverktyg i 

den mån det finns, annars utförs arbetet manuellt (Grape, 2014).  
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Identifiering av slitna verktyg sker inte bara vid den årliga kontrollen utan operatörerna kan 

felanmäla verktygen när de känner att de blivit sämre (Grape, 2014).   

3.1.2 Policy och inköp 

Scania har bestämt sig för att inte använda slående verktyg i monterande moment. Slående 

verktyg är operatörsberoende på det sättet att det är operatören som avgör när åtdragningen är 

färdig. Detta kan resultera i att operatörerna drar åt olika hårt eller att åtdragningen inte 

uppfyller det moment som krävs. Slående verktyg tillåts att användas vid demontering då 

inget krav på ett visst åtdragningsmoment finns. Vid inköp av slående verktyg väljer Scania 

ett verktyg som är överdimensionerat för det arbete som ska genomföras för att minska 

exponeringstiden (Grape, 2014).  

Vid inköp av verktyg är det den lokala produktionsteknikern som startar inköpsprocessen. 

Scania ställer krav på sina leverantörer och beställer endast verktyg som har ett deklarerat 

vibrationsvärde som är mindre än 2,5m/s
2
, med undantag för slående verktyg som används vid 

demontering och service. Scania har tagit fram en kravspecifikation, Tekniska föreskrifter för 

maskiner och produktionsutrustning, innehållande de krav som Scania ställer på sina 

maskinleverantörer (Grape, 2014) (Oxelmark, 2014).   

3.2 Systematiskt arbetsmiljöarbete 

Scania har tagit fram ett systematiskt arbetssätt för riskhantering. Detta arbetssätt utbildas till 

chefer, tekniker och skyddsombud och det är den metod som ska användas för att identifiera, 

hantera och åtgärda risker. Riskbedömningar och checklistor som ska utföras till respektive 

situation finns angivna i riskhanteringsprocessen och i Scanias arbetsmiljöhandbok (Ekeroth, 

2014).  

Vid åtgärder av risker arbetar Scania enligt åtgärdstrappan (Bohgard m fl, 2008) där första 

steget är att bygga bort riskerna, andra steget är att skydda och förhindra att riskerna uppstår 

och det tredje steget är personlig skyddsutrustning.  

3.3 Riktlinjer för riskbedömning 

Scanias riktlinjer för arbetsmiljö är sammanfattade i Scanias arbetsmiljöhandbok (SAH). 

Handboken består av 15 kapitel och för respektive kapitel finns länkar till relaterat material, 

riktlinjer, checklistor och blanketter. I kapitlet Undersökning / riskbedömning beskrivs bland 

annat riskhanteringsprocessen (Bilaga 2) och hur arbetsmiljöronder ska utföras, hur 

kartläggning av belastningsergonomi ska genomföras och bestämmelser om medicinska 

kontroller och hälsoundersökningar.  

I SAH-06-06 Medicinska kontroller och hälsoundersökningar beskrivs att Scania ska erbjuda 

medicinska kontroller innan arbetet påbörjas och att återkommande medicinsk kontroll ska 

ske vart tredje år vid exponering för höga hand- och armvibrationer eller höga 

helkroppsvibrationer.   

I SAH-BC-06-01 Användning av maskiner innehåller en punkt en fråga kring vibrationer. 

Frågan är utformad för att ta reda på om det förekommer hand- och armvibrationer eller 

helkroppsvibrationer.  
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I SAH-07-01 Användning av arbetsutrustning beskrivs hur användning av arbetsutrustning 

säkerställs på Scania. Till riktlinjen finns en blankett/checklista SAH-BC-07-01 

Riskbedömning: Användning av arbetsutrustning som beskriver arbetssättet för att identifiera 

om någon risk finns. Där finns en fråga angående vibrationer (Figur 21). Några typiska 

riskkällor anges och utföraren ska fylla i om en avvikelse finns eller inte. Hela dokumentet är 

utformat för att se om några risker finns vid användning av arbetsutrustningen  

 

3.4 Åtgärder 

Scania utför åtgärder inom områdena, människa, teknik och organisation. Mänskliga åtgärder 

är exempelvis att ändra ett beteende. Tekniska åtgärder är exempelvis att byta ut sämre 

verktyg eller att utrusta verktygen med vibrationsisolerande handtag. Organisatoriska åtgärder 

är exempelvis att planera utförandet av arbetet och fördela exponeringen på flera personer 

genom arbetsroration. 

3.4.1 Information och utbildning  

Scania erbjuder en grundläggande utbildning för alla nyanställda. Kursen heter Basics skills 

och går igenom de mest grundläggande momenten exempelvis: hur skruvar äntras, hur en 

vinkelmaskin hålls korrekt och hur en momentnyckel används. I Scanias kursutbud finns 

kursen Åtdragningsteknik. Kursen riktar sig främst till operatörer och tekniker men finns 

tillgänglig för samtliga anställda på Scania. Kursen innefattar grundläggande kunskaper om 

åtdragningsteknik och hur verktyg ska hanteras (Oxelmark, 2014).  

Scania erbjuder även en del interna kurser inom ergonomi för sina anställda. Tekniker erbjuds 

kursen Scanias Ergonomistandard för produktion (SES-Produktion) som är en metod för att 

utvärdera arbetsplatsen ur en ergonomisk synvinkel. Den kursen innefattar belastning, 

arbetsställning och ergonomi. 

Scania erbjuder även kursen Scanias Ergonomistandard för konstruktion (SES-Konstruktion) 

som är en metod för att utvärdera artiklarna innan de implementeras/tillverkas och sätts in i 

produktion. Redan i artikelns konstruktion kan den utformas för att vara ergonomiskt korrekt 

vid hantering, montering och demontering. Kursen innefattar belastning, arbetsställning och 

ergonomi (Andersson, 2014).   

24. Finns risker i samband med vibrationer eller skakningar från arbetsutrustning  

 

Typiska riskkällor: Avvikelse  Ja Nej 

Handhållna maskiner 

Trasiga maskiner 

Arbetsutrustning är inte underhållen 

Fel arbetsmetod  

Obalans i verktyg 

 

Figur 21. Exempel från SAH-BC-07-01 Riskbedömning av arbetsutrustning. 
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3.4.2 Personlig skyddsutrustning 

Personligt skyddsutrustning för vibrationer finns inte i Scanias standardsortiment. I specifika 

fall kan exempelvis vibrationsdämpande hanskar beställas enligt överenskommelse. 

3.4.3 Medicinsk kontroll 

Scania genomför hälsoundersökningar för alla nyanställda. Dessa hälsoundersökningar 

genomförs av en företagssjuksköterska och/eller en företagsläkare beroende på 

undersökningens omfattning. Undersökningarna innehåller olika moment beroende på den 

anställdes arbetsområde och arbetsinnehåll. Det är arbetsgivaren som avgör vilka delar som 

ska ingå i den anställdes undersökning. Om det finns risk för att den anställde utsättas för 

vibrationer i arbetet genomförs en extra undersökning där personen utreds för att identifiera 

om besvär finns eller om personen är extra känslig för vibrationsexponering. Då den 

medicinska undersökningen är genomförd får den anställda ett signerat papper av 

företagsläkaren med resultatet av undersökningen som denne sedan har i ansvar att lämna in 

till sin arbetsgivare. De medicinska kontrollerna uppdateras vart tredje år eller oftare vid 

behov (Westberg, 2014).   

3.5 Nulägesanalys 

Scania har ett stort antal handhållna verktyg vid sin produktionsverksamhet. Majoriteten av 

verktygen är åtdragningsverktyg med det är även vanligt förekommande med slipmaskiner.  

Då det är stort fokus på att producera hinner inte alla operatörer med att göra en daglig 

kontroll av verktygen. Hylsorna byts ut när de har spruckit eller gått sönder på något sätt. Allt 

eftersom takttiderna har blivit kortare har antalet felanmälningar av verktgen minskats. 

Operatörerna upplever att de inte hinner rapportera om ett verktyg börjar bli dåligt och 

fokuserar endast på att producera och genomföra sitt arbete. Detta kan leda till att 

operatörerna successivt vänjer sig med ett sämre verktyg och märker inte om verktyget 

vibrerar mer vid användning 

När nya verktyg ska köpas in har Scania som policy att välja verktyg som vibrerar mindre än 

2,5 m/s
2
. Ute i produktionsverksamheten finns det dock fortfarande verktyg med högre 

deklarerade vibrationsvärden. En del av verktygen är införskaffade innan 2010 och en del 

verktygsmodeller är så pass gamla att de inte tillverkas längre.  

Vid den årliga kalibreringen genomförs inga vibrationsmätningar av verktygen då Scania inte 

har den mätutrustning som krävs. Hylsan på verktyget kontrolleras inte och det 

uppmärksammas inte om verktyget är utrustat med en förlängd hylsa. I vissa fall sker en 

diskussion med operatören angående den upplevda känslan vid hanteringen av verktyget. I de 

fall då operatören tillfrågas anses denna information som viktig och operatörens åsikt är av 

stor betydelse för eventuella förändringar och inköp av nya verktyg. 

Scania har en väl framtagen metod för riskhantering och ett system för att utbilda berörda 

anställda. En brist är att vibrationer inte finns angiven som ett kapitel i Scanias 

Arbetsmijöhandbok (SAH). Det finns ingen metod för hur vibrationer ska riskbedömas. 

Vibrationer nämns i flertalet riskbedömningar men då är frågorna formulerade för att endast 
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identifiera om någon risk finns. Det saknas även information om vibrationsexponering och 

hur risker för vibrationsexponering kan åtgärdas.  

I Scanias kursutbud saknas information om vibrationer i befintliga kurser och det finns inga 

kurser specifikt om vibrationer. Det saknas utbildning om hur människan påverkas av 

vibrationer, hur verktyg bör hanteras för att minska risken för vibrationsexponering och hur 

risk för vibrationsexponering kan åtgärdas. Det sakans även information till de anställda 

angående vilka rättigheter till medicinsk kontroll de har samt hur besvär relaterat till 

vibrationer ska rapporteras.  

Detta resulterar i en problembestämning med följande punkter: 

 Det saknas en enhetlig metod för att riskbedöma hand- och armvibrationer hos 

handhållna verktyg. 

 Det saknas utbildning och information om påverkan av vibrationsexponering. 

Kravspecifikationen baseras på dessa punkter och som i sin tur ligger till grund för metoden 

för riskbedömning avseende hand- och armvibrationer hos handhållna verktyg.   
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4. Metod och genomförande 

I detta avsnitt beskrivs de arbetsmetoder som använts och hur projektet har genomförts. 

4.1 Informationsinsamling 

Informationsinsamlingen genomfördes på flera olika sätt: litteraturstudie, intervjuer, 

utbildningar, föreläsningar och studiebesök.  

4.1.1 Litteraturstudie 

Arbetet började med en grundlig litteraturstudie inom ämnet vibrationer, vad vibrationer är, 

hur de uppkommer och hur de överförs samt vilka verktyg som avger vibrationer. 

Arbetsmiljöverkets föreskrifter studerades för att kartlägga vilka krav som ställs på 

arbetsgivare med hänsyn till hand- och armvibrationer. Därefter utökades litteraturstudien 

med att söka efter information med fokus på riskbedömning och hantering av 

vibrationsexponering från handhållna verktyg samt effekter av hand- och armvibrationer och 

åtgärder för att minska risken för vibrationsexponering. Litteraturstudien kompletterades även 

med forskningsartiklar inom området. De databaser som användes var Primo via Luleå 

tekniska universitet och Google Scholar. Sökorden var exempelvis hand-arm vibrations, 

vibrations for mechanics och hand-arm vibrations syndroms. Lage Burström är forskare vid 

institutionen för folkhälsa och klinisk medicin vid Umeå universitet och ledande inom 

forskning om vibrationer i Sverige. Sökord Burström användes för att ta del av hans 

forskning. 

4.1.2 Intervjuer 

Intervjuer genomfördes kontinuerligt under arbetets gång för att erhålla fördjupade kunskaper 

inom olika områden. Intrevjuer genomfördes under hela projektets gång för att kartlägga hur 

Scania arbetar och för att bredda kunskaperna inom vibrationer. Det genomfördes 

ostrukturerade intervjuer med anställda på Scania för att kartlägga Scanias arbetssätt och 

rutiner. De personer som intervjuades var;  

 Anna Carin Ekeroth, Arbetsmiljöingenjör, Scania CV AB, Södertälje, angående 

Scanias riskhanteringsprocess (14.01.2014). 

 Siv Andersson, Ergonom, Scania CV AB, Södertälje, angående pågående 

arbetsmetoder för att utbilda inom ergonomi på Scania (21.01.2014). 

 Mattias Westberg, Företagsläkare, Scania CV AB, Södertälje, angående 

hälsoundersökningar och medicinska kontroller med hänsyn till vibrationer 

(10.02.2014).  

 Cecilia Lundahl, Arbetsmiljöingenjör, Scania CV AB, Södertälje, angående 

framtagning och utformning av riskbedömningar (18.02.2014). 

 Valfrid Gripe, DynaMate AB, Södertälje, angående befintliga handhållna verktyg som 

finns på Scanias verksamheter samt rutiner vid underhåll och inköp (10.03.2014 och 

21.03.2014). 

 Lars Oxelmark, Competence Manager Tightening Technique, DynaMate AB, 

Södertälje, angående kurser och utbildning inom åtdragningsteknik (20.03.2014).   

 Tobias Ericsson, DynaMate AB, Södertälje, angående handhållna verktyg på 

motormonteringen (24.03.2014). 
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4.1.3 Utbildning 

Utbildning av Scanias arbetssätt gällande ergonomi och riskhantering genomfördes. Detta för 

att ta reda på innehållet i de kurser som finns samt för att ta reda på hur Scania arbetar i 

nuläget med riskhantering kopplat till vibrationer. De kurser som genomfördes var: 

 Utbildning inom Scanias ergonomiarbete. Siv Andersson, ergonom på Scania, 

presenterade innehållet i Scanias ergonomistandard för produktion.  

 Utbildning inom Scanias ergonomiarbete för konstruktörer. Siv Andersson och Lena 

Nord-Nilsson presenterade innehållet i Scanias ergonomistandard för konstruktion.   

 Föreläsning av Stefan Nygård, Teknologie licentiat, från enheten för teknik på 

Arbetsmiljöverket utbildade om vibrationer, skador orsakade av vibrationer, vad som 

ska särskilt uppmärksammas vid riskbedömning av vibrationer samt åtgärdsförslag. 

Föreläsningen ägde rum i Stockholm (04.03.2014).  

 Arbetsmiljöingenjör Marco Barsk höll utbildning om Scanias riskhanteringsprocess på 

motormonteringen (19.02.2014).  

4.1.4 Studiebesök 

Studiebesök genomfördes på Scania i Södertälje för att kartlägga vilka verktyg som används 

på olika verksamheter/områden på Scania: 

 Motormontering (19.02.2014) 

 Motorartikel bearbetning (24.02.2014) 

 Gjuteriet (24.02.2014) 

 Chassi (10.03.2014) 

 Service verkstad, Kungens kurva (09.04.2014) 

Ytterligare studiebesök som genomfördes: 

 Studiebesök på Atlas Copco i Stockholm (05.03.2014). Besöket började med en 

föreläsning av Johan Hedekäll, Ergonomic design engineer, som berättade generellt 

om vibrationer och vibrationshantering samt om de krav som Arbetsmiljöverket ställer 

på Atlas Copco som leverantör. Besöket avslutades med en praktisk del med 

provkörning av olika typer av handhållna verktyg.  

4.2 Undersökning av hylsors inverkan på vibrationsalstring    

Mätningar av hylsor utfördes på Atlas Copco i Stockholm (27.03.2014). I syfte att undersöka 

och mäta hur skicket på hylsan påverkar vibrationsalstringen hos handhållna verktyg. Hylsor 

samlades dels in från olika produktionsområden på Scania i 

Södertälje. De insamlade hylsorna undersöktes sedan på Atlas 

Copco. En sammanställning av vilken typ av hylsa samt hur 

mycket den användes finns i Bilaga 3. 

Samtliga mätningar genomfördes med ett pulserande verktyg, 

EP12XS. För att simulera nergängning kördes verktyget med 

hylsan på tomgång. För att simulera åtdragning klämdes hylsan 

fast i en ställning. Mätningarna och placering av accelerometern 

på verktyget (Figur 22) genomfördes enligt ISO-5349. Ett 

Figur 22. Placering av 
accelerometern på verktyget 
(Foto: Malin Olsson). 
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medelvärde beräknades och en spridning identifierades för respektive hylsa. Mätningarna för 

nergängning utfördes av författaren av detta arbete, Malin Olsson, med verktyget i höger 

hand. Den andra operatören, Johan Hedekäll från Atlas Copco, skötte dokumentationen.  

4.2.1 Skillnad mellan använd  

och ny hylsa 

Hylsorna som hämtades från Scanias verksamhet var både 

använda och nya hylsor (Figur 23). Hylsorna mättes vid 

nergängning. Syftet var att jämföra vibrationsalstringen mellan 

en använd och en ny hylsa.  

4.2.2 Spridning mellan hylsor med samma storlek 

För att ta reda på spridningen, det vill säga hur vibrationsvärdet 

beror på hylsans egenskaper gjordes fem stycken mätningar med 

fem hylsor av samma modell från Atlas Copco (Figur 24). 

Samtliga hylsor mättes på samma sätt under tre olika scenarion. 

Det första var nergängning, det andra var åtdragning och det 

tredje var åtdragning med förlängare.    

4.2.3 Hylsans storlek, med och utan förlängare 

Först mättes vibrationsvärdet för fyra hylsor med olika storlekar 

vid nergängning. Sedan genomfördes samma mätning fast med en 

förlängare på 10 cm och hylsa (Figur 25). Syftet var att se hur en 

förlängare påverkar vibrationsvärdet.  

4.2.4 Skillnaden mellan nergängning och åtdragning, ny och använd hylsa 

Syftet var att jämföra vibrationsvärdet vid nergängning och 

åtdragning. Först mättes tre olika hylsor vid nergängning och sedan 

mättes samma hylsor vid åtdragning (Figur 26). Därefter jämfördes 

resultatet för att se skillnaden i vibrationsvärde vid dessa två 

moment.  

Syftet var även att undersöka hur vibrationsvärdet ändras vid 

nergängning beroende på om hylsan är använd eller ny. Samt att 

undersöka hur vibrationsvärdet ändrades vid åtdragning beroende på 

om hylsan var använd eller ny.    

4.3 Framtagning av ny metod 

Framtagningen av metoden för riskbedömning avseende hand- och armvibrationer hos 

handhållna verktyg utfördes i olika steg. Först skapades en kravspecifikation innehållande de 

krav som riskbedömningen skulle uppfylla. Kraven hämtades från Arbetsmiljöverkets 

föreskrift och egna krav sattes upp för att uppfylla Scanias behov.  Därefter skapades ett 

utkast till en metod som testades, analyserades och justerades tills metoden uppfyllde alla 

uppsatta krav. Därefter utvärderades användarvänligheten hos metoden. Då metoden är tänkt 

Figur 24. Fem olika hylsor 
av samma storlek (Foto: 

Malin Olsson). 

Figur 25. Hylsor av olika 
storlek samt förlängare 
(Foto: Malin Olsson). 

Figur 26. Simulerad 
åtdragning (Foto: 
Malin Olsson). 

Figur 23. Hylsor från Scania 
(Foto: Malin Olsson). 
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att utföras av arbetsmiljöingenjörer och produktionstekniker valdes några med dessas 

kompetenser som representanter. De utvalda framtida användarna fick utföra metoden i syfte 

att bedöma enkelheten och designen och jämföra med redan befintliga riskbedömningar.  

4.3.1 Kravspecifikation 

Innehållet i kravspecifikationen baseras på litteraturstudien och informationsinsamlingen och 

innehåller dels de krav som Arbetsmiljöverket ställer på arbetsgivaren samt krav från Scania. 

Detta resulterade i ett antal punkter som riskbedömningen ska innehålla vilka finns 

sammanfattades i en kravspecifikation (5.2.1 Kravspecifikation). 

4.3.2 Utformning  

Befintliga riskbedömningar framtagna av Scania studerades och analyserades. Gränssnittet 

och designen analyserades för att identifiera hur en lyckad och användbar riskbedömning bör 

se ut.  

Designen till den nya riskbedömningen anpassades efter befintliga riskbedömningar som 

ansågs vara bra utformade. Detta för att användaren ska känna igen utformningen på 

riskbedömningen och uppfatta den som enkel att använda. Det som ansågs vara en bra 

utformning är att metoden ska vara enkel att använda, det ska vara tydligt hur den ska 

genomföras, det ska vara lätt att läsa av ett resultat och eventuella dokument ska upplevas 

trevliga att titta på.         

Två olika förslag på riskbedömning togs fram. Dessa diskuterades med handledare från 

Scania. Utformningen justerades vilket resulterade i ett tredje förslag. Det tredje förslaget 

testades sedan praktiskt på Scanias produktionsverksamhet i Södertälje. Layouten och 

utförandet av riskbedömningen diskuterades och ett fjärde förslag togs fram. Det fjärde 

förslaget testades praktiskt och utvärderades av två arbetsmiljöingenjörer. Efter diskussion 

och utvärdering av riskbedömningen togs ett femte och slutgiltligt förslag fram (Bilaga 4). De 

olika förslagen diskuterades för att förankra metoden redan i konstruktionsstadiumet med 

framtida användare.  

4.3.3 Vibrationsmätning 

Det slutgiltliga förslaget verifierades med mätning genom 

att använda HealthVibHAV (figur 27), som är ett komplett 

system  innehållande ett par mäthandskar, en Active enhet 

och en Passive enhet samt VibindicatorHAV. Utrustningen 

hyrdes från CVK i Luleå under en vecka. Syftet var att 

mäta vibrationerna på ett visst antal positioner på Scanias 

produktionsverksamhet för att sedan jämföra det resultatet 

med resultatet från metoden. Positionerna som valdes ut 

för att mäta hand- och armvibrationer: 

  

Figur 27. Vibrationsmätning 
med handskar från CVK (Foto: 
Malin Olsson). 
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 Byggnad 210. Bakaxel. Position 4.22. 

 Byggnad 210. Bakaxel. Position 4.25. 

 Byggnad 150. Före målning. 

 Byggnad 150. Position 10:68. 

 Byggnad 037. Renseriet. 

Varje position mättes tre gånger med tre olika operatörer 

och mätningen varade under fyra arbetscyklar för att 

innehålla alla dagliga moment. Samtliga operatörer 

informerades att vara noggrann med att hålla bra kontakt 

med verktyget för att säkerställa att accelerometern i 

handsken hade kontakt med verktyget under hela 

mätningen.  

Resultatet synliggjordes med hjälp av programmet CVK 

VibView 2.0 och presenterades i  form av en rapport 

(Figur 28) innehållande diagram med vibrationsnivån 

(CVK Vibration & Noise, 2014).  

Figur 28. Användarrapport 
från vibrationsmätning (Foto: 
Malin Olsson). 
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5. Resultat 

I detta avsnitt redovisas resultatet av projektet. 

5.1 Undersökning av hylsors inverkan på vibrationsalstring 

Resultatet från mätningen av hylsorna beskrivs i följande avsnitt uppdelat efter de olika 

försöken. Information om de olika hylsorna som nämns samt underlag och värden till graferna 

finns i Bilaga 3.  

5.1.1 Skillnad mellan använd och ny hylsa 

Hylsa nummer 8 hämtades från ett pulserande verktyg med 39Nm som användes cirka 130 

gånger/arbetsdag. Hylsa nummer 12 hämtades ut ny från förrådet. Båda var av modellen 4-16 

YD 24,5, ostyrd. Resultatet visade att vibrationsvärdet för den använda hylsan (nummer 8) 

var 22% högre jämfört med den nya hylsan (nummer 12).  

Hylsa nummer 6 hämtades från ett pulserande verktyg med 50Nm som användes cirka 2900 

gånger/arbetsdag. Hylsa nummer 10 hämtades ut ny från förrådet. Båda var av modellen T4-

D6K15, ostyrd. Resultatet visade att vibrationsvärdet för den använda hylsan (nummer 6) var 

8,7% högre jämfört med den nya hylsan (nummer 10). 

Hylsa nummer 4 och 5 hämtades båda från ett pulserande verktyg med 50Nm. Hylsa nummer 

4 hämtades från ett verktyg som användes cirka 2 gånger/arbetsdag och hylsa nummer 5 

användes cirka 250 gånger/arbetsdag. Hylsa nummer 11 hämtades ut ny från förrådet. 

Samtliga var av modellen T4-D6K16, ostyrd. Resultatet visade att vibrationsvärdet för den 

mest använda hylsan (nummer 5) var 13,5% högre jämfört med den nya hylsan (nummer 11). 

Vibrationsvärdet för hylsa nummer 4, som inte användes särskilt ofta, var 14,9% lägre jämfört 

med den nya hylsan (nummer11).  

Hylsa nummer 14 hämtades från ett pulserande verktyg med ett vridmomentintervall 65-

110Nm som användes cirka 130 gånger/8 arbetsdag. Hylsa nummer 14 hämtades ut från 

förrådet. Då hylsa nummer 13 var av en modell som inte ingår i Scanias sortiment längre 

valdes en hylsa av samma storlek men tillverkad av en annan leverantör. Detta medförde att 

hylsa nummer 13 var större och vägde mer än hylsa nummer 14. Resultatet visade att 

vibrationsvärdet för den gamla hylsan (nummer 14) var 19,6% lägre än den nya hylsan 

(nummer 13).  

Tabell 2 visar en sammanställning av vibrationsvärdet för de olika hylsorna samt skillnaden 

mellan en ny och en använd hylsa i procent.  
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Tabell 2. Vibrationsvärdet för de olika hylsorna samt skillnaden mellan en ny och en använd hylsa i 
procent. 

 

Vibrationsvärde [m/s
2
] 

 
 

  

    

Hylsa # Använd Ny 
Använd hylsa jmf. 

med ny hylsa 

8 1,21 
 

22% 

12 
 

0,99 
 

    
6 2,25 

 
8,70% 

10 
 

2,07 
 

    

    
4 1,2 

 
(-14,9%) 

5 1,6 
 

13,50% 

11 
 

1,41 
 

    
13 

 
5,01 

 
14 4,03  (-19,6%) 

 

Medelvärdet för skillnaden mellan en använd och en ny hylsa (baserat på de värden där en 

använd hylsa avger mer vibrationer än en ny hylsa) var 14,7%. 

5.1.2 Spridning av hylsor med samma storlek 

Resultatet visade att för samtliga hylsor var vibrationsvärdet lägst vid nergängning, högre vid 

åtdragning med förlängare och högst vid åtdragning utan förlängare (Figur 29). 

Vibrationsvärdena varierade mellan de fem olika hylsorna med 1,08 m/s
2
 vid nergängning, 

0,66 m/s
2
 vid åtdragning med förlängare och 0,91 m/s

2
 vid åtdragning utan förlängare.    

 

Figur 29. Spridningen av olika hylsor med samma storlek samt skillnaden mellan 
nergängning och åtdragning med och utan förlängare. 
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5.1.3 Hylsans storlek, med och utan förlängare 

Resultatet visade att storleken på hylsan inte påverkade vibrationsvärdet avsevärt, men med 

en förlängare ökade vibrationsvärdet upp till 5,6 gånger (Figur 30). Medelvärdet för hur 

mycket vibrationsvärdet ökade med en förlängare var 4,5 gånger. 

 

Figur 30. Vibrationsvärdet beroende av hylsans storlek med och utan förlängare. 

 

5.1.4 Skillnaden mellan nergängning och åtdragning, ny och använd hylsa 

Vid nergängning var vibrationsvärde 13,5% större med en använd hylsa (nummer 5) jämfört 

med en ny hylsa (nummer 11). Vid åtdragning var vibrationsvärdet 7,8% större med en 

använd (nummer 5) jämfört med en ny hylsa (nummer 11). Hylsan som användes väldigt 

sällan (nummer 4) gav 4,4% högre vibrationsvärde vid åtdragning jämfört med en ny hylsa 

(nummer 11).   

Vid åtdragning jämfört med nergängning ökade vibrationsvärdet upp till 3,3 gånger (Figur 

31).  

 

Figur 31. Skillnaden mellan nergängning och åtdragning samt ny och använd hylsa. 
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5.2 Framtagning av metod för riskbedömning av hand- och 

armvibrationer 

I detta avsnitt redovisas resultatet från momenten i framtagning av metod för riskbedömning 

avseende hand- och armvibrationer. Läsaren hänvisas direkt till tidigare avsnitt i rapporten. 

5.2.1 Kravspecifikation 

Metoden ska innehålla följande punkter och moment baserat på Arbetsmiljöverkets föreskrift: 

 Identifiera vilka arbetsmoment och verktyg som normalt används i arbetet. 

 Undersök vad den totala påverkan blir, det vill säga summan av den dagliga 

exponeringen från samtliga verktyg.  

 Undersök om vibrationsvärdet och exponeringstiden överskrider insats- och 

gränsvärdet. 

Metoden ska innehålla följande punkter och moment baserat på egna krav för att anpassas 

efter Scanias verksamhet och ändamål: 

 Undersöka skicket på verktygen för att identifiera faktorer som påverkar 

vibrationsexponeringen. 

 Undersöka när och hur det deklarerade vibrationsvärdet är framtaget av leverantör 

genom att undersöka vilken ISO-standard som har används.  

 Information hur det deklarerade vibrationsvärdet ska hanteras beroende på vilken ISO-

standard som använts.  

 Visuellt resultat som visar hur den dagliga vibrationsexponeringen är i förhållande till 

insats- och gränsvärdet. 

 Information om hur resultatet ska hanteras samt åtgärdsförslag för att minska risken 

för vibrationsexponering. 

Det är dessa punkter som ligger till grund för utformningen av metoden. 

5.2.2 Utformning  

Metoden som togs fram består av fem moment: övergripande beskrivning av arbetsområdet, 

visuell kontroll av verktygen, teknisk data, beräkning av daglig exponering och 

handlingsplan. Dessa beskrivs mer ingående i följande avsnitt. Hela Riskbedömning avseende 

hand- och armvibrationer hos handhållna verktyg finns i Bilaga 4.  
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Figur 32. Steg 1 i riskbedömningen (Foto: Malin 
Olsson). 

Övergripande beskrivning av arbetsområdet 

Det första momentet är att göra en 

övergripande beskrivning av 

arbetsområdet som ska riskbedömas 

(Figur 32). Förekommande 

arbetsuppgifter/arbetsmoment, vilka 

verktyg som används och hur länge 

verktygen används ska identifieras. 

Eftersom det är väldigt lätt att uppskatta 

exponeringstiden fel görs detta 

lämpligast genom att mäta 

exponeringstiden. Används verktyget på 

en produktionslinje med en specifik 

takttid kan exponeringstiden mätas under en takt och sedan multipliceras med antalet takteter 

per arbetsdag. Är det svårt att mäta exponeringstiden kan denna i andra hand uppskattas. 

Viktigt att beakta är att det endast är insatstiden som ska anges, det vill säga den tiden då 

verktyget körs och inte inkludera väntan mellan olika arbetsmoment (2.6.4 Uppskattning av 

exponeringstiden och 2.6.5 Mätning av exponeringstiden).  

Visuell kontroll av verktygen 

Det andra momentet är att göra en visuell kontroll av verktygen. Information angående modell 

och typ av verktyg ska noteras och sedan ska sju frågor besvarar. Frågorna kan besvaras med 

svarsalternativen ”ja”, ”nej” eller ”ej tillämpligt” (Figur 33).   

Frågorna som ska besvaras är: 

1. Är det ett åtdragningsverktyg? 

Frågan grundar sig på: Typen av verktygen ska identiferas för att uppfylla kravet från 

kravspecifikationen (5.2.1 Kravspecifikation) och för att hitta teknisk data om verktygen 

senare i riskbedömningen.  

2. Om ja, är verktyget utrustat med en hylsa?  

Frågan grundar sig på: Handhållna verktyg utrustade med en hylsa påverkar vibrationsvärdet. 

Enligt mätningarna som genomfördes kan hylsan påverka vibrationsvärdet med ± 1m/s
2
 (5.1 

Undersökning av hylsors inverkan på vibrationsalstring). Finns en hylsa ska därför det 

deklarerade vibrationsvärdet adderas med värdet 1,0. Resultatet av mätningarna visade att 

även en sliten hylsa kan öka vibrationerna med 22%. Det finns dock inte någon 

rekommendation på hur länge en hylsa kan användas innan den anses sliten (2.2.1.8 Verktyg 

utrustade med en hylsa). Därför krävs att en visuell bedömning av hylsans skick genomförs. 

Om frågan istället skulle formuleras till ”Är hylsan synligt sliten?” blir det en 

bedömningsfråga för användaren. Hylsans påverkan kan då eventuellt av missbedömning 

exkluderas. En sliten hylsa och en hylsa med sämre passform skulle kunna påverka 

vibrationerna på liknande sätt. Genom att ta hänsyn till hylsans unika utformning och addera 

värdet 1,0 till det deklarerade vibrationsvärdet inkluderas även inverkan av eventuellt slitage 

på hylsan.   
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3. Om ja, används förlängare till hylsan? 

Frågan grundar sig på: En förlängare ska teoretisk inte påverka vibrationsexponeringen men 

mätningarna som genomfördes visade att vibrationsvärdet ökar (5.1 Undersökning av hylsors 

inverkan på vibrationsalstring). Hanteringen av verktyget kommer att påverkas då verktyget 

är utrustat med en förlängare på grund av att fingrar och händer ofta har kontakt med hylsan 

eller förlängaren. Dock kommer inte vibrationsvärdet att öka fem gånger med den kontakten. 

Efter samråd med Johan Hedekäll från Atlas Copco
10

 beslutades att för att ta hänsyn till en 

förlängare ska det deklarerade vibrationsvärdet multipliceras med faktorn 2,0.  

4. Är det en slipmaskin? 

Frågan grundar sig på: Typen av verktygen ska identiferas för att uppfylla kravet från 

kravspecifikationen (5.2.1 Kravspecifikation) och för att hitta teknisk data om verktygen 

senare i riskbedömningen.  

5. Om ja, är slipskivan sliten eller obalanserad? 

Frågan grundar sig på: En sliten eller obalanserad slipskiva kan öka vibrationsvärdet avsevärt. 

Därför ska slipskivan bytas omgående om den identifieras sliten eller balanseras om den är 

obalanserd (2.2.1.1 Slipmaskiner).  

6. Är det en borrmaskin? 

Frågan grundar sig på: Typen av verktygen ska identiferas för att uppfylla kravet från 

kravspecifikationen (5.2.1 Kravspecifikation) och för att hitta teknisk data om verktygen 

senare i riskbedömningen.  

7. Om ja, är borren böjd eller sliten? 

Frågan grundar sig på: Generellt avger borrmaskiner vibrationsvärden under insatsvärdet men 

med en böjd borr ökar vibrationerna (2.2.1.2 Borrmaskiner).  

                                                 
10

 Hedekäll, Johan; Ergonomic design engineer, Atlas Copco. 2014. Stockholm, föreläsning 5 mars. 

Figur 33. Steg 2 i riskbedömningen (Foto: Malin Olsson). 
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Teknisk data 

För att kunna gå vidare med riskbedömningen måste utföraren fortsätta med riskbedömningen 

elektroniskt. Detta för att minska risken att räkna fel och underlätta vid dokumentation. Det 

som antecknats på sidan 2 och 3 överförs och skrivs in i den elektroniska riskbedömningen 

(Figur 34). 

Det tredje momentet är att hitta teknisk data tillhörande verktygen som ska riskbedömas. 

Instruktioner finns och anger hur den sökta informationen kan hittas.  

För att ta reda på hur mycket verktyget vibrerar måste det deklarerade vibrationsvärdet tas 

fram. Det finns i första hand i bruksanvisningen till verktyget. I andra hand finns värdet på 

leverantörens hemsida eller genom att kontakta leverantören. Det tredje alternativet är att söka 

efter verktygsmodellen på vibrationsdatabasen framtagen av Umeå Universitet.  

Vibrationsvärdet kan vara framtaget enligt två olika standarder. Antingen med 

vibrationsstandarden 28927 eller 8662. Om det deklarerade vibrationsvärdet är angivet enligt 

vibrationsstandarden 28927 adderas det deklarerade vibrationsvärdet och osäkerheten (som då 

finns angiven under det deklarerade vibrationsvärdet). För lågt vibrerande verktyg, <2,5 m/s
2
 

anges ibland ingen osäkerhet, sätt då osäkerheten till noll. Är det deklarerade vibrationsvärdet 

angivet enligt vibrationsstandarden 8662 multipliceras det värdet med faktorn 2 (2.6.1 

Tillverkarens värde). Detta resulterar i ett beräknat vibrationsvärde.  

Används en hylsa adderas det beräknade vibrationsvärdet med 1,0 m/s
2
, används en 

förlängare multipliceras det beräknade vibrationsvärdet med faktorn 2,0 (5.1 Undersökning av 

hylsors inverkan på vibrationsalstring). Används ingen hylsa är det verkliga vibrationsvärdet 

samma som det beräknade vibrationsvärdet. 

Exponeringstiden anges efter mätning och observationen som antecknades på sidan 2 i 

riskbedömningen.   

Figur 34. Steg 3 i riskbedömningen (Foto: Malin Olsson). 
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Beräkning av daglig exponering  

Det fjärde momentet är att beräkna 

den dagliga exponeringen, det vill 

säga summan av 

vibrationsexponeringen från 

samtliga verktyg under en 8-

timmars arbetsdag (Figur 35). 

Detta genomförs automatisk och 

användaren fyller endast i det 

verkliga vibrationsvärdet (som har 

beräknats i tidigare steg i 

riskbedömningen) och 

exponeringstiden. I tabellen kan 

användaren läsa av: hur länge 

verktyget får användas innan insats- och gränsvärdet överskrids, vilken vibrationsexponering 

operatören utsätts för totalt från samtliga verktyg och vad respektive verktyg bidrar med. Den 

automatiska beräkningen är programmerad i Excel och baseras på beräkningsmetodiken för  

vibrationer (2.6.3 Beräkning). 

Handlingsplan  

Det femte och sista momentet är 

att skapa en handlingsplan där 

syftet är att lyfta fram de verktyg 

som bidrar till höga 

vibrationsvärden samt utreda de 

verktyg som har egenskaper som 

kan bidra till högre 

vibrationsvärden (Figur 36). En 

handlingsplan ska skapas om 

insatsvärdet på 2,5 m/s² överskrids 

eller om gränsvärdet på 5,0 m/s² 

överskrids så ska de omedelbara 

åtgärderna dokumenteras i 

handlingsplanen.  

Över handlingsplanen listas några saker som särskilt ska beaktas vid arbetsutförandet och hos 

verktygen. Under handlingsplanen listas ågärdsförslag angående hur den dagliga 

exponeringen kan minskas. I handlingsplanen ska följande anges: verktyg, avdelning, position 

vad risken är, åtgärdsförslag, ansvarig, datum då åtgärden ska utföras och datum då åtgärden 

ska följas upp (2.8 Åtgärder, 2.4 Systematiskt arbetsmiljöarbete och 2.4.1 Systematisk 

arbetsmiljöarbete med fokus på vibrationer).  

Om det finns risk för att vibrationer över insatsvärdet kvarstår efter genomförda åtgärdsförlag 

ska ett beslut fattas om de fastställda risker ska lyftas in i verksamhetens sammanställning av 

betydande risker, vilket även är det sista steget i Scanias riskhanteringsprocess (Bilaga 2).  

Figur 36. Steg 5 i riskbedömningen (Foto: Malin Olsson). 

Figur 35. Steg 4 i riskbedömningen (Foto: Malin Olsson). 
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Manuell beräkning av daglig exponering 

Om situationen är sådan att riskbedömningen inte går att genomföra elektroniskt kan den 

dagliga vibrationsexponeringen beräknas manuellt. Instruktioner finns som anger 

tillvägagångssättet.  

Kommentarer och rekommendationer 

Den sista sidan av riskbedömningen lämnar utrymme för kommentarer och 

rekommendationer om resultatet av riskbedömningen respektive vidare hantering av åtgärder. 

Då riskbedömningen ska utföras av en ”sakkunning” person är det rekommenderat att denna 

genomförs av en arbetsmiljöingenjör eller en utbildad person inom området (2.5.1 

Riskbedömning av vibrationsexponering) som då kan ge kvalificerade rekommendationer för 

vidare arbete.   

5.2.3 Vibrationsmätning 

För att testa metoden och verifiera att den stämmer jämfördes resultatet av 

vibrationsmätningar med genomförd riskbedömning på samma område. Först gjordes 

vibrationsmätningar med vibrationshandskar från CVK och därefter utfördes samtliga steg i 

metoden för att riskbedöma hand- och armvibrationer. Resultatet redovisas i tabell 3.  

Tabell 3. Resultat av vibrationsmätningarna och genomförd riskbedömning. 

Nr Byggnad  Position Vibrations- Spridning Risk- Riskbedömning Skillnaden  Anteckning 

mätning   bedömning jmf. med 

mätning  

[%] 

1 210 4.22 1,81 0,34 1,7 -0,11 6 Lite manuell hantering 

2 210 4.25 2,31 0,73 2,2 -0,11 5 Lite manuell hantering 

3 150 Före 

målning  
1,89 0,26 1,6 -0,29 18 Mycket manuell 

hantering 

4 150 10.68 2,63 0,44 2,5 -0,13 5 En del manuell 

hantering 

5 37 Renseriet 3,45 0,12 3,2 -0,25 8 Riskbedömning exkl.  

blåsa rent med tryckluft. 

En del hantering. 

      Medelvärde  0,38   -0,18     

 

För nummer 1 och 2 var skillnaden mellan vibrationsmätningen och riskbedömningen 0,11 

enheter lägre för riskbedömningen. Det motsvarar en skillnad på 6%. Den skillnaden 

motsvarar en minuts skillnad i uppskattad exponeringstid. Exempelvis för nummer 1 

uppskattades exponeringstiden till 25 minuter vilket gav ett resultat på 1,7 m/s
2
 från 

riskbedömningen. Hade istället exponeringstiden angets till 26 minuter hade resultatet varit 

1,8 m/s
2
. Positionerna för mätning 1 och 2 innehöll lite manuell hantering. Det var främst 

användning av handhålla verktyg som utgjorde arbetsmomentet.  

För de andra mätningarna förekom det en del eller mycket manuell hantering. Skillnaden 

mellan mätningen och riskbedömningen var lite större i dessa fall. Riskbedömningen 

inkluderar endast inverkan av vibrationsexponeringen orsakad av verktygen och exkluderar 

den mänskliga faktorn och andra moment som kan orsaka vibrationsexponering exempelvis 

slag med hammare.  
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6. Analys 

I detta avsnitt redovisas analysen av projektets genomförda moment. Analysen av hylsorna 

genomfördes i samverkan med Johan Hedekäll från Atlas Cocpco
11

, analysen av 

kravspecifikationen gjordes mot föreskriften från Arbetsmiljöverket, utformningen 

analyserades mot kravspecifikationen. Testkörning, analys och justering genomfördes med 

framtida användare av metoden och resultatet av vibrationsmätningen jämfördes dels mellan 

olika mätningar och dels med metoden för riskbedömning av hand- och armvibrationer.   

6.1 Undersökning av hylsors inverkan på vibrationsalstring 

I detta avsnitt redovisas analysen och slutsatserna från undersökning av hylsors inverkan på 

vibrationsalstring. 

6.1.1 Skillnad mellan använd och ny hylsa 

Skicket på hylsan påverkade vibrationsöverföringen. Vid jämförelsen mellan en använd och 

en ny hylsa blev vibrationsvärdet generellt högre för en använd hylsa. En mätning visade dock 

att vibrationsvärdet blev mindre för en av de använda hylsorna. Detta berodde på att hylsan 

(nummer 4) inte användes särskilt mycket. I början när en hylsa är helt ny ökar 

vibrationsvärdet. När hylsan har använts ett tag anpassas den successivt efter verktyget och 

får en bättre passform vilket resulterar i mindre vibrationer. Efter ett tag slits hylsan 

ytterligare och då ökar vibrationerna åter igen
12

. Mätningarna visade att en mycket sliten 

hylsa ökade vibrationsvärdet med upp till 22%. 

Vid mätning av hylsor undersöktes hur glappet vid infästningen av hylsan på verktyget 

påverkar vibrationsvärdet. Själva nyckelgreppet, där hylsan fästs mot exempelvis en skruv, 

undersöktes inte. Ett glapp i nyckelgreppet orsakar kvalitetsproblem, exempelvis att skruven 

blir deformerad, och inte vibrationsproblem. När verktyget väl körs så får nyckelgreppet 

kontakt med skruven och den kontakten bibehålls tills skruven är åtdragen. I extrema fall med 

en så pass sliten hylsa att den eventuellt tappar greppet om skruven vid åtdragning kan detta 

orsaka belastning hos operatören
13

.   

6.1.2 Spridning av hylsor med samma storlek 

När olika hylsor med samma storlek jämfördes visade resultatet att det fanns en spridning 

mellan hylsorna. Varje hylsa var unik och hylsans specifika utformning påverkade 

vibrationerna. Hylsa nummer 1 hade en stor spridning och den skiljde sig mycket från de 

andra hylsorna. Det var den första mätningen som genomfördes och operatören hade inte 

använt utrustningen tidigare vilket kan ha påverkat resultatet. Resultatet från hylsa nummer 1 

bör inte vara med vid vidare analys och slutsatser.  

Vid nergängning varierade vibrationsvädet som mest med cirka 1 m/s
2
. Vid åtdragning 

varierade vibrationsvärdet med cirka 0,5 m/s
2
 och vid åtdragning med förlängare varierade 

vibrationsvärdet med cirka 0,4 m/s
2
. Vid bedömning av vibrationsvärdet för verktyg utrustade 

med en hylsa bör 1 m/s
2
 adderas till det deklarerade vibrationsvärdet för att ta hänsyn till 

hylsans unika utformning. Detta ger ett mer realistiskt värde.   

                                                 
11

 Hedekäll, Johan; Ergonomic design engineer, Atlas Copco. 2014. Stockholm, den 27 mars 
12

 Hedekäll, Johan; Ergonomic design engineer, Atlas Copco. 2014. Stockholm, den 27 mars. 
13

 Hedekäll, Johan; Ergonomic design engineer, Atlas Copco. 2014. Stockholm, den 27 mars. 
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6.1.3 Hylsans storlek, med och utan förlängare 

I försöket med hylsa nummer 13 och 14, som var en bitshylsa, var den gamla hylsan kortare 

än den nya hylsan. Mätningen visade ett högre vibrationsvärde för den nya hylsan. Vid tester 

med och utan förlängare resulterade det i ett högre vibrationsvärde med en förlängare. Det är 

inte storleken, det vill säga bredden eller diametern på hylsan som är betydande, utan längden 

på hylsan. En kortare hylsa bidrar till lägre vibrationsvärden. Det är viktigt att använda en kort 

hylsa så mycket som möjligt för att inte öka vibrationerna i onödan. Mätningarna visade, att 

vibrationsvärdet ökade upp till fem gånger vid nergängning och upp till tre gånger vid 

åtdragning då en förlängare användes.  

Teoretisk ska detta inte påverka operatören men i praktiken påverkar detta eftersom 

användaren ofta placerar fingrarna på förlängare och hylsa. En längre hylsa bidrar även till en 

ökad vikt på verktyget vilket i sin tur bidrar till en större belastning för operatören. För att ta 

hänsyn till påverkan av en förlängare i riskbedömningen valdes faktorn 2,0 att multipliceras 

med det deklarerade vibrationsvärdet då en förlängare används. Detta ansågs, i samråd med 

Johan Hedekäll (Ergonomic design engineer, Atlas Copco) vara ett representativt värde som  

motsvarar påverkan av vibrationsexponeringen orsakad av en längre hylsa och ökad total vikt 

av verktyget.   

6.1.4 Skillnad mellan nergängning och åtdragning, ny och använd hylsa 

Vilken funktion verktyget utför påverkar vibrationsvärdet. Vid nergängning var 

vibrationsvärdet lägre än vid åtdragning. Att simulera nergängning genom att köra verktyget 

på tomgång är mer realistisk och jämförbart med verkligheten än att simulera åtdragning 

genom att klämma fast hylsan i en ställning. När hylsan klämdes fast i en ställning blev det 

stora skillnader i resultatet och själva utförandet blev svårare att kontrollera. Klämkraften som 

hylsan fästes med mättes inte och varierade troligtvis mellan varje mätning. Det blev 

automatisk flera parametrar som påverkade resultatet så som handtaget om verktyget, 

gripkraften, stabiliteten och bibehållandet av positionen
14

. Resultatet av åtdragningen bör 

därför inte ligga till grund för några slutsatser. 

Vibrationsvärdet var lägre vid åtdragning med förlängare än vid åtdragning utan förlängare. 

Detta på grund av att vid åtdragning med förlängare var det två punkter som hade kontakt 

mellan hylsan och verktyget. Första punkten var mellan verktyget och förlängaren och andra 

punkten var mellan hylsan och förlängaren. Att köra med en förlängare skapade en mindre 

stel konstruktion. Glappet som uppstod i de två infästningspunkterna tog ut varandra vilket 

resulterade i ett mindre vibrationsvärde
15

. 

6.2 Framtagning av metoden 

I detta avsnitt redovisas analysen och slutsatserna från själva framtagningen av metoden för 

riskbedömning avseende hand- och armvibrationer hos handhållna verktyg.  

6.2.1 Kravspecifikation 

De uppställa kraven i kravspecifikationen grundar sig på vad Arbetsmiljöverket anser att en 

riskbedömning ska innehålla samt egna krav för att anpassa metoden efter Scanias 

                                                 
14

 Hedekäll, Johan; Ergonomic design engineer, Atlas Copco. 2014. Stockholm, den 27 mars. 
15

 Hedekäll, Johan; Ergonomic design engineer, Atlas Copco. 2014. Stockholm, den 27 mars. 
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verksamhet. Alla krav från Arbetsmiljöverket kan inte kontrolleras direkt i riskbedömningen 

utan dessa får kontrolleras och åtgärdas då en risk har identifierats.  

AFS (2005, s.7): 

”Vid värdering av riskerna skall följande särskilt uppmärksammas :....förhöjd risk för ohälsa 

och olycksfall hos arbetstagare som kan vara särskilt känsliga för vibrationer,” 

Att utreda en individs medicinska historia är svårt att få med i en riskbedömning av 

verktygen. Största delen av Scanias produktion och montering är baserad på linjeproduktion 

och arbetsrotation mellan olika positioner. Riskbedömningen kommer därför att anpassas efter 

Scanias produktionssystem och vara utformad efter att det är verktygen som riskbedöms. Det 

är etiskt svårt för företaget att ta del av information om individer.    

AFS (2005, s.7): 

”Vid värdering av riskerna skall följande särskilt uppmärksammas :....information som 

framkommit vid medicinska kontroller av de som är sysselsatta i verksamheten samt 

publicerade resultat från andra undersökningar,” 

Av samma anledning som tidigare krav är det svårt för företaget att dela information från 

medicinska kontroller. På grund av etik är det inte möjligt för företaget att ta del av 

information om individer.  

AFS (2005, s.7): 

”Vid värdering av riskerna skall följande särskilt uppmärksammas :....om det inom ramen för 

verksamheten förekommer exponering för vibrationer utanför arbetstid.” 

Att kartlägga alla individers aktiviteter utanför arbetstid som kan bidra till exponering av 

vibrationer blir en omöjlighet. Riskbedömningen riktar sig som nämnts tidigare till ett visst 

område eller en position. 

Identifieras ett område/en position att vara i riskområdet för vibrationer får vidare utredning 

av de anställda genomföras. Eventuellt känsliga individer eller anställda med en fritid som 

bidrar till ökad exponering av vibrationer får då omplaceras till ett område/en position med 

mindre vibrationer. Dessa rekommendationer bör finnas i Scanias framtida riktlinje till 

metoden. 

Enligt Arbetsmiljöverket (AFS 2005:15 – Vibrationer, s.20) ska en specifik utredning för 

stötar göras då exponeringen domineras av eller innehåller kraftiga stötar. 

”… Därför är det lämpligt att vid riskbedömning av exponering med stort stötinnehåll även 

utföra en specifik utredning för stötarna...” 

 

Scanias produktionsverksamhet domineras inte av verktyg som avger kraftiga stötar. Scania 

har exempelvis väldigt få slående verktyg i produktion och där det finns slående verktyg är 
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det endast i demonterande moment. Scania har även som policy att inte köpa in slående 

verktyg. Riskbedömningen är därför utformad utan att specifikt utreda stötinnehållet i 

arbetsutförandet. 

6.2.2 Utformning  

Utformningen av metoden för riskbedömning avseende hand- och armvibrationer hos 

handhållna verktyg kan ses i Bilaga 4. Riskbedömningens första sida innehåller först en 

informationsruta om vibrationer och sedan övergripande instruktioner för att förbereda 

användaren på vilka olika moment som ska genomföras. Designen är i enlighet med befintliga 

riskbedömningar skapade av företagshälsovården på Scania.  

Den andra sidan syftar till att göra en övergripande beskrivning av arbetsområdet för att 

identifiera arbetsmomenten och verktygen som ska riskbedömas. Detta för att uppfylla kravet 

”Identifiera vilka arbetsmoment och verktyg som normalt används i arbetet.” (5.2.1 

Kravspecifikation). 

Den tredje sidan syftar till att göra en visuell kontroll av verktygen och för att undersöka 

skicket på verktygen. Olika faktorer så som sliten eller obalanserad slipskiva, böjd borr eller 

fölängare till hylsan påverkar vibrationsexponeringen. Detta för att uppfylla kravet 

”Undersöka skicket på verktyget för att identifiera faktorer som påverkar 

vibrationsexponeringen.” (5.2.1 Kravspecifikation).  

Projektet avgränsades i början till att inte utreda hur vibrationsexponeringen påverkas av 

ergonimisk arbetsställning eller operatörens hantering. Därför valdes att inte inkludera dessa 

aspekter i riskbedömningen. Det deklarerade vibrationsvärdet som tillverkaren anger är 

oberoende mätposition på verktyget och tillverkaren anger det högsta uppmätta värdet. 

Används exempelvis ett tvåhandsverktyg med endast en hand kommer vibrationsvärdet inte 

att öka. Det blir dock en större ergonomisk belastning eftersom verktygets vikt då endast 

hanteras med en hand. Operatören kan däremot bli tröttare med tiden vilket i sin tur leder till 

en större grip- och matningskraft som påverkar vibrationsexponeringen. 

Den fjärde sidan syftar till att ta reda på teknisk data för respektive verktyg. Det deklarerade 

vibrationsvärdet kan vara angivet enligt två olika ISO-standarder (mätstandarder) beroende på 

när det är uppmätt och angivet. Detta måste undersökas innan vidare beräkningar kan 

genomföras. På denna sida genomförs även beräkningen av det verkliga vibrationsvärdet. Vid 

beräkningen tas hänsyn till vibrationsstandarden samt skicket på verktyget, som identidierats i 

tidigare steg. Instruktioner hur beräkningen ska genomföras finns angivet. Detta för att 

uppfylla kravet ”Undersöka när och hur det deklarerade vibrationsvärdet är framtaget av 

leverantör genom att undersöka vilken ISO-standard som har används.”  (5.2.1 

Kravspecifikation).  

På den femte sidan utförs beräkningen av den dagliga exponeringen. Detta sker automatiskt 

genom att fylla i exponeringstiden. Resultatet visas både numreriskt och visuellt med en färg. 

Där beräknas vad varje verktyg enskilt bidrar med för vibrationsexponering och den 

sammanlagda exponeringen från samtliga verktyg. Detta för att uppfylla kraven ”Undersök 

vad den totala påverkan blir, det vill säga summan av den dagliga exponeringen från 
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samtliga verktyg.” och ” Visuellt resultat som visar hur den dagliga vibrationsexponeringen 

är i förhållande till insats- och gränsvärdet.” (5.2.1 Kravspecifikation).  

Det andra momentet på sidan fem är att jämföra resultatet med insats- och gränsvärdet. Detta 

för att uppfylla kravet ”Undersök om vibrationsvärdet och exponeringstiden överskrider 

insats- och gränsvärdet.” (5.2.1 Kravspecifikation). På sidan finns även instruktioner om vad 

som ska göras om insats- eller gränsvärdet överskrids. Där hänvisas användaren att genomföra 

en handlingsplan på den sjätte sidan av riskbedömningen för att åtgärda eventuella risker. I 

handlingsplanen listas några rekommendationer för hantering av vissa risker samt några 

generella åtgärdsförlag. Detta för att uppfylla kraven ”Information hur det deklarerade 

vibrationsvärdet ska hanteras beroende på vilken ISO-standard som använts.” och 

”Information om hur resultatet ska hanteras samt åtgärdsförslag för att minska risken för 

vibrationsexponering.” 

” (5.2.1 Kravspecifikation). Den handlingsplan som finns med i riskbedömningen är inte 

nödvändig att använda. Fördelen med den är att det finns åtgärdsförslag listade som kan 

hjälpa användaren.  

Den sjunde sidan, kommentarer och rekommendationer, är avsedd att fyllas i av den  

arbetsmiljöingenjör som utfört riskbedömningen eller av sakkunnig person (2.5.1 

Riskbedömning av vibrationsexponering). En utförd riskbedömning kan ge ett godkänt 

resultat men operatörerna upplever området/positionen som besvärande. 

Arbetsmiljöingenjören kan då ge rekommendationer om kompletterande utredningar eller 

förslag på ytterligare åtgärder.  

Den åttonde sidan, manuell beräkning av daglig exponering, behöver inte genomföras om 

riskbedömningen utförs elektroniskt. Detta är endast ett hjälpmedel för att kunna genomföra 

riskbedömningen manuellt.  

Det var inte stora skillnader mellan de olika förslagen på riskbedömningens utformning. Det 

var mestadels små detaljer som justerades för att öka användarvänligheten och för att minska 

misstolkningar av frågorna.  

Efter diskussion med testpersonerna framkom det att åtta sidor inte uppfattades som jobbigt 

eller för omfattande. Det var bättre med flera sidor som uppfattades lätta att fylla i och 

genomföra än att ha för mycket information på få antal sidor. En av de största skillnaderna 

mellan de olika förslagen som togs fram var placeringen av informationen och antalet sidor. 

En annan skillnad var att själva beräkningen av den dagliga vibrationsexponeringen övergick 

från att beräknas manuellt med hjälp av tabeller till att vara automatisk. Detta kräver dock att 

användare har en dator tillhands vid utförandet av riskbedömningen. Detta ansågs inte vara 

något problem då den nödvändiga informationen på plats först samlas in och sedan fortsätter 

genomförandet av riskbedömningen elektroniskt. Det var flera moment som krävde hjälp av 

en dator och för att minska risken för felberäkning och feltolkning av tabellerna var det bättre 

att skapa en automatisk beräkning.     
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6.2.3 Vibrationsmätning 

Vibrationsmätningen genomfördes med ett vibrationsmätsystem från CVK (CVK Vibration & 

Noise, 2014). Mätutrustningens mätnoggrannhet var dock okänd. Flera mätningar på samma 

område med olika operatörer genomfördes för att minska risken för felmätning och eventuella 

felkällor. Från resultatet av mätningarna togs ett medelvärde fram som jämfördes med 

resultatet av genomförd riskbedömning.  

Alla testpersoner informerades angående hur viktigt det är att sensorn i handsken har kontakt 

med verktyget under hela mätningen. Mätningarna anses rimliga och resultatet jämförbart 

med resultatet från genomförd riskbedömning.  

Resultatet av vibrationsmätningen jämfört med metoden gav en skillnad från 5% till 18%. 

Genomförd riskbedömning gav ett resultat som var minst 5% lägre än vad vibrationsmätning 

visade och det skiljde sig som mest med 18%.  

Spridningen mellan de olika mätningarna var som lägst 0,12 m/s
2
 och som störst 0,73 m/s

2
. 

Resultatet blir nästan detsamma vid upprepade mätningar oberoende vem som utför testet. Det 

blir dock en liten spridning på grund av att arbetsutförandet inte var exakt lika under hela 

mätningen. Under själva mätningen kunde exempelvis variationer av bakaxlar förekomma. 

För några axlar skulle en trumbroms monters och för några skulle en skivbroms monteras. 

Denna variation i arbetsutförandet valdes att inkluderas i mätningen för att få ett resultat som 

är mer likt vid verkligt arbete. 

Då det förekom allt från lite till mycket manuell hantering under vibrationsmätningen så 

inkluderades även andra moment än just de tillfällena när verktygen användes. Mätningen var 

avsedd att mäta vibrationsexponeringen av samtliga verktyg på en station, dock inkluderas 

även andra moment exempelvis att äntra skruva, köra truck och hämta artiklar. Vilket även 

syntes i sammanställningen av resultatet (5.2.3. Vibrationsmätning) då vibrationsmätningen 

gav ett högre värde jämfört med genomförd riskedömning på samma position.  

6.3 Utvärdering av resultatet 

I detta avsnitt utvärderas resultatet, det vill säga metoden för riskbedömning avseende hand- 

och armvibrationer hos handhållna verktg (Bilaga 4) och metoden för beräkning av daglig 

exponering (Bilaga 5). 

6.3.1 Metod för riskbedömning avseende hand- och armvibrationer hos 

handhållna verktyg 

Metoden gav ett resultat som skiljde sig med 0,11-1,17 m/s
2
 jämfört med mätning av 

vibrationsexponering på samma område (5.2.3 Vibrationsmätning). Mätningen tog även med 

vibrationer från hantering av verktygen och produkter. Då riskbedömningen inte tog hänsyn 

till operatören eller övrig manuell hantering så var det rimligt att den ger ett lägre resultat än 

mätningen. Om den dagliga vibrationsexponeringen för området med hänsyn till den manuella 

hanteringen önskas bör ett värde tilläggas för detta.  

Riskbedömningen lämpar sig bäst då det är en bestämd takt och arbetsmomentet upprepar sig. 

Den ger ett bättre resultat då det är lite manuell hantering och främst användning av 

handhållna verktyg. Det är viktigt att mäta exponeringstiden noggrant och bara skriva in den 
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verkliga insatstiden för att få ett så verklighetstroget resultat som möjligt. Ju noggrannare 

mätning av exponeringstiden desto mer realistiskt resultat ger metoden.  

Medelvärdet på skillnaden mellan resultatet från metoden och vibrationsmätningen var 0,18 

m/s
2
. Metoden gav ett lägre värde än den verkliga exponeringen. Ett förslag är att då det är lite 

eller en del manuell hantering adderas ett värde till resultatet av riskbedömningen. Dels för att 

ta hänsyn till den manuella hanteringen som finns samt för att ta hänsyn till operatören och 

den mänskliga faktorn. Det behöver dock göras flera mätningar för att kunna dra en sådan 

slutsats och för att identifiera ett rimligt värde.  

I de fall då det är mestadels manuell hantering, det vill säga då en större del av arbetscykeln 

används för att exempelvis sätta på artiklar på produkten, äntra skruvar, köra truck eller göra 

manuella justeringar, är det svårt att utföra metoden.  

Metoden för riskbedömning avseende hand- och armvibrationer hos handhållna verktyg 

uppfyller samtliga krav på vad en riskbedömning ska innehålla enligt föreskriften från 

Arbetsmiljöverket (AFS, 2005). Utförd riskbedömning ger arbetsgivaren en kartläggning av 

den dagliga vibrationsexponeringen som de anställda utsätts för.   

Beräkning av daglig exponering genomförs elektroniskt vilket minskar risken för felberäkning 

eller feltolkning av tabeller (2.6 Poängmetoden) som Arbetsmiljöverket har tagit fram. Den 

automatiska beräkningen visar även hur länge ett verktyg får användas innan insats- och 

gränsvärdet överskrids. Detta kan vara bra information för exempelvis Scanias 

serviceverkstäder som inte arbetar under en specifik takttid utan istället vill veta hur länge 

specifika verktyg får användas under en arbetsdag.   

Scania har även en trädgårdsverksamhet. Dessa verktyg kategoriseras som skogsmaskiner och 

vibrationsvärdet anges enligt ISO-22867. I bruksanvisningen kallas vibrationsvärdet för dessa 

verktyg för ”den ekvivalenta vibrationsnivån”. Riskbedömningen som har tagits fram fungerar 

även för dessa verktyg. En separat fil för endast beräkning av daglig exponering (Bilaga 5) 

har tagits fram och kan användas i sitationer där exempelvis tillåten exponeringstid till 

insatsvärdet sökes. 

Den automatiska beräkningen ger direkt ett visuellt resultat (grön, gul eller röd färg) som gör 

det enkelt för användaren att läsa av resultatet. Att riskbedömningen är elektronisk underlättar 

även för att dokumentera och spara genomförd riskbedömning.  

I riskbedömningen adderas värdet 1 m/s
2
 då verktyget är utrustat med en hylsa. Detta för att 

täcka in hylsans unika utformning som kan orsaka glapp i kontakten mellan hylsan och 

verktyget. Detta värde erhölls efter mätning av hylsor (5.1 Undersökning av hylsors inverkan 

på vibrationsalstring) Mätningen genomfördes med fem olika hylsor där resultatet från den 

första hylsan valdes bort efter ett osäkert resultat med stor spridning. Flera mätningar med 

hylsor av olika storlekar borde utredas för analysera hur spridningen förändras beroende på 

hylsans storlek.  

Mätningarna som genomfördes på Atlas Copco (5.1 Undersökning av hylsors inverkan på 

vibrationsalstring) resulterade i att vid åtdragning ökar vibrationsvärdet med upp till tre 
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gånger med en förlängare på 10 centimeter jämfört med utan en förlängare. Flera mätningar 

med olika långa förlängare bör utredas för att även se hur längden påverkar 

vibrationsexponeringen. En faktor på 2,0 är möjligtvis för lite för förlängare som är längre än 

10 centimeter.  

Metoden är fokuserad mot verksamhet inom produktion där främst handhållna 

åtdragningsverktyg används. En del positioner på monteringen kräver en sämre arbetsställning 

av operatören. Metoden är avgränsad och inkluderar inte arbetsställningen eller hur verktyget 

hålls. Det finns en risk att metoden ger ett godkänt resultat men att operatörena upplever 

problem ändå. Detta visar då att verktygen i sig är okej att använda men hanteringen och 

arbetsutförandet bör utredas vidare. För montering kan SES-Produktion genomföras annars 

bör en separat ergonomisk utvärdering genomföras.  

Ett ytterligare förslag är att göra flera mätningar i syfte att hitta ett värde som motsvarar den 

manuella hanteringen och den mänskliga faktorn. På de positioner som SES-Produktion har 

genomförts skulle eventuellt ett samband kunna identifieras och beroende på statusen på SES-

Produktion adderas ett visst värde till resultatet av metoden.  

Riskbedömningen som har tagits fram är skapad i Excel. Denna bör programmeras i 

exempelvis Adobe Acrobat till en ifyllbar pdf-fil. Detta för att minska risken att de 

programmerade cellerna ska av misstag ändras vid användning.  

6.3.2 Beräkning av daglig exponering 

I de fall där det inte är ett bestämt arbetssätt eller upprepande arbetsmoment kan det vara 

lämpligt att använda metoden Beräkning av daglig exponering (Bilaga 5). Beräkning av 

daglig exponering är steg 4 i riskbedömningen som har lyfts ut och blivit en egen metod för 

speciella situationer. Den syftar till att visa tillåten exponeringstid tills insats- och gränsvärdet 

överskrids. I de verksamheter där det är väldigt varierande arbetsuppgifter exempelvis på 

serviceverkstäderna kan denna metod används som hjälpmedel för att kartlägga hur länge de 

olika verktygen får användas under en arbetsdag.  

6.4 Utvärdering av arbetet 

En metod för riskbedömning avseende hand-och armvibrationer hos handhållna verktyg har 

tagits fram (Bilaga 4) och den uppfyller kraven som Arbetsmiljöverket ställer. Metoden har 

utvärderats och testats av tre arbetsmiljöingenjörer och en produktionstekniker, vilka även är 

framtida tänkta användare.  

Mätningar genomfördes för att kontrollera att metoden ger ett rimligt resultat. Detta visade att 

metoden är tillförlitlig och lämplig där arbetsmomenten är upprepande och exponeringstiden 

är lätt att mäta. 

Olika testpersoner har prövat metoden i olika verksamheter. Den har prövats på gjuteriet, 

motormonteringen samt chassi. Metoden för riskbedömning avseende hand- och 

armvibrationer fungerade på samtliga av dessa verksamheter.  

Scania har även andra verksamhetsområden så som trädgårdsverksamhet och 

serviceverkstäder där exponeringstiden inte alltid är given. För dessa verksamheter har en 
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annan metod tagits fram, Beräkning av daglig exponering (Bilaga 5). Denna metod kan 

användas som ett hjälpmedel för att planera den dagliga verksamheten för att se hur länge 

olika verktyg får användas under en åtta timmars arbetsdag innan insats- eller gränsvärdet 

överskrids. 

Detta är en ny metod som är framtagen till Scania som ger dem möjligheten att ta kontroll 

över vibrationsexponeringen på företaget. Att genomföra denna metod på 

produktionsverksamheten resulterar i att Scania uppfyller kraven från Arbetsmiljöverkets 

föreskrift och därmed uppfyller kraven från EU-direktivet 2002/44/EG.  

Utförs metoden på områden där det är mestadels verktygshantering och lite manuell hantering 

ger metoden ett resultat som är cirka 5% lägre jämfört med att mäta vibrationsexponeringen. 

Används metoden på områden där det är mer manuell hantering kan resultatet av metoden 

vara upp till 18% lägre jämfört med att mäta vibrationsexponeringen. 

  



52 

 

  



53 

 

7. Slutsatser och rekommendationer 

I detta avsnitt redovisas slutsatser och rekommendationer till Scania för implementering av 

metoden. 

7.1 Implementering av metod för riskbedömning avseende hand- och 

armvibrationer 

Metoden bör bli ett verktyg och ingå i  ”riskhanteringsprocessen”. Ett förslag är att hänvisa 

till riskbedömning avseende hand- och armvibrationer hos handhållna verktyg i blanketten 

SAH-BC-06-22 Riskidentifiering vid förändring. I enighet med AFS (2005) ska 

riskbedömningen revideras vid förändringar i verksamheten eller om resultatet från 

medicinska kontroller visar att det är motiverat. Metoden är utformad att fyllas i elektroniskt 

vilket underlättar för att dokumentera och spara genomförd riskbedömning.    

Riskbedömningen är omfattande och kräver kunskaper inom området vibrationer för att förstå 

vad mer än själva verktyget som kan påverka vibrationsexponeringen. AFS (2005) skriver att 

riskbedömningen ska utföras av en ”sakkunning” person. Det finns dock ingen definitionen på 

vad en ”sakkunning” person är. Därför rekommenderas att samtliga arbetsmiljöingenjörer 

utbildas i utförandet av metoden för att i sin tur eventuellt utbilda produktionstekniker. Det 

rekommenderas att riskbedömningen utförs av en arbetsmiljöingenjör eller av en person med 

kompetens om vibrationer i samråd med produktionsteknikern för området. 

7.1.1 Förutsättningar 

För att kunna genomföra metoden på Scanias verksamheter förutsätter det att underhåll av 

verktygen sköts. Metoden tar hänsyn till verktygets synliga skick, exempelvis om slipskivan 

eller borren är sliten. Men den kontrollerar inte hur verktyget ser ut på insidan. Det är därför 

en förutsättning att underhåll och service av verktygen sker enligt anvisningarna från 

leverantör.  

7.1.2 Arbetsgång 

Metoden utförs på samtliga positioner/områden där handhållna verktyg används för att 

kartlägga vibrationsexponeringen. Visar riskbedömningen att positionen/området är godkänt, 

det vill säga att den dagliga vibrationsexponeringen är under insatsvärdet behöver inga vidare 

åtgärder göras. Riskbedömningen revideras vid förändring eller då det finns misstanke för 

ohälsa orsakad av vibrationsexponering. 

Visar riskbedömningen att positionen/området är i rikszonen, det vill säga att den dagliga 

vibrationsexponeringen är i närheten av eller över insatsvärdet ska vidare utredning och en 

handlingsplan utföras. Det rekommenderas att utföra en djupare analys av området 

kompletterat med en ergonomisk bedömning i samarbete med en ergonom. Detta för att 

identifiera om arbetssättet eventuellt bidrar till ökad vibrationsexponering. Åtgärder ska 

planeras in, både tekniska och organisatoriska, för att hantera riskerna. Riskbedömningen 

revideras efter utförda åtgärder för att kontrollera att åtgärderna fått önskad effekt och för att 

eventuellt revidera handlingsplanen.   

Visar riskbedömningen att gränsvärdet överskrids ska omedelbara åtgärder genomföras. Ett 

första steg kan vara att minska exponeringstiden och planera in arbetsrotation så att den 
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dagliga vibrationsexponeringen sänks till under gränsvärdet. Nästa steg blir att hitta 

alternativa verktyg med lägre vibrationsvärde eller hitta ett alternativt arbetssätt. Därefter är 

det samma rekommendationer som för nära/över insatsvärdet.   

7.1.3 Synliggöra resultatet 

För att synliggöra vilken vibrationsexponering som de anställda utsätts för på en position eller 

inom ett arbetsområde är ett förslag att detta anges på skyltar invid positionen/området. I 

nuläget finns det skyltar vid varje position som anger vilken färg/status positionen/området 

har med hänsyn till ergonomi. Dessa skyltar skulle kunna kompleteras på liknande sätt och 

ange en färg som status på vibrationsexponeringen. Där grönt betyder att 

vibrationsexponeringen är under insatsvärdet, gult betyder att vibrationsexponeringen är 

mellan insats- och gränsvärdet och rött betyder att gränsvärdet överskrids. På så sätt 

synliggörs även vilka positioner/områden som är i riskområdet och känsliga individer bör inte 

arbeta på dessa positioner. Resultatet skulle även kunna föras in i arbetsbeskrivningen.   

7.1.4 Service och underhåll 

En gång om året kalibreras åtdragningsverktyg för att kontrollera korrekt åtdragningsmoment. 

Ett förslag är att vid kalibreringen inkludera operatören och göra en utvärdering av verktygets 

funktion. För att upptäcka om verktyget går sämre eller om verktyget vibrerar mera skulle ett 

referensverktyg vara till hjälp vid kontrollen. Operatören får då köra med referensverktyget 

för att känna på ”rätt känsla” vid användning och rätt mängd vibrationer som verktyget avger. 

Operatören kan då jämföra den känslan med det befintliga verktyget. Detta ger en indikation 

om skicket/statusen på verktyget. Beroende på resultatet av jämförelsen krävs olika åtgärder. 

Antingen krävs ingen åtgärd eller så krävs service oftare eller så behövs eventuellt ett nytt 

verktyg köpas in.   

Efter studiebesök på Scanias verksamheter framkom det att operatörena sällan eller aldrig 

byter hylsan på verktyget. Hylsan byts endast då den har spruckit eller är trasig. En sliten 

hylsa bidrar till ökad vibrationsexponering och därför rekommenderas det att byta hylsan 

regelbundet. Ett förslag är att inkludera byte av hylsa vid den årliga kalibreringen.  

En annan observation från studiebesök och intervjuer med operatörer på Scanias verksamheter 

är att operatörena känner att de inte har tid att rapportera fel. Takttiden har effektiviserats så 

mycket att det endast finns tid till att fokusera på att producera. Det är brist på tid och 

lättillgängliga metoder för att rapportera eventuella åsikter om verktygens funktion.   

7.2 Ytterligare rekommendationer 

Scania erbjuder kursen åtdragningsteknik som i dagsläget inte innehåller någon information 

om vibrationsskador, hur människan påverkas av vibrationer, hantering av handhållna verktyg 

med hänsyn till vibrationer, åtgärder eller vilken rättighet den anställda har till medicinska 

kontroller. Denna kurs bör uppdateras och inkludera ett avsnitt angående vibrationer. 

Till den framtagna riskbedömningen bör en riktlinje skrivas. I riktlinjen bör information 

finnas kring:  

 vad vibrationer är, 

 hur människokroppen påverkas av vibrationer, 
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 vilka besvär och skador som orsakas av vibrationer, 

 vad som bör tänkas på vid användning av handhållna verktyg, 

 vilka faktorer som påverkar vibrationsexponeringen, 

 vilka krav som ställs på tillverkaren och på användaren, 

 information om insatsvärdet och gränsvärdet, 

 åtgärdsförlag för att minska vibrationsexponeringen, 

 vilka rättigheter anställda har till medicinska kontroller och 

 vad som bör beaktas för en känslig individ och kombinationen med en fritid som 

bidrar med ytterligare vibrationsexponering.  

Metoden är tänkt att användas som ett verktyg för att riskbedöma Scanias verksamhet där 

handhållna verktyg används. Metoden lämpar sig bäst där det är främst hantering av 

handhållna verktyg och lite manuell hantering. I de fall där det är mycket manuell hantering 

och svårt att mäta exponeringstiden är ett förslag att i framtiden komplettera metoden med 

mätningar av vibrationsexponeringen.  

Ett förslag är att koppla metoden till SES-Produktion. Förslagsvis så kan en faktor adderas till 

den totala dagliga exponeringen som beräknas fram i steg 4 (Bilaga 4) i riskbedömningen 

beroende på vilken status på ergonomin som positionen har. En sämre ergonomisk 

arbetsställning bidrar till högre vibrationsexponering. Vilken faktor som adderas till den totala 

dagliga exponeringen bör utredas vidare. Mätningar på ergonomiska och mindre ergonomiska 

positioner bör mätas och jämföras för att ta reda på hur mycket ergonomin påverkar 

vibrationsexponeringen.    
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Bilaga 1 Poängmetoden       
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Bilaga 2. Riskhanteringsprocessen vid Scania CV AB  
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Bilaga 3. Förklaring av hylsor 

 

  

Hylsa # Adress Individ # Hylsa Typ Moment ny/använd Användning OBS! 

1 

        

2 

Utcheckning 

utvecklingsline E15-4516 T4 D6K16 Ostyrd 50Nm Ny på verktyget 2-4 gånger/dag 

 3 Utcheckning D-12 E15-0001 T4 D6K15 Ostyrd 50Nm Ny på verktyget 12 gånger/ 2,08 minuter Byte av hylsa varje måndag 

4 

Utcheckning 

utvecklingsline E15-4516 T4 D6K16 Ostyrd 50Nm Använd 2-4 gånger/dag 

 

5 

Utcheckning måleriet D-

16 E15-4606 T4 D6K16 Styrd förlängare 50 Nm Använd 250-300 gånger/dag 

Styrd förlängare, 

EP10-13-100 

6 Utcheckning D-12 E15-0001 T4 D6K15 Ostyrd 50Nm Använd 12 gånger/ 2,08 minuter Byte av hylsa varje måndag 

7 

Utcheckning måleriet D-

16 E15-4606 T4 D6K16 Styrd förlängare 50 Nm Ny på verktyget 250-300 gånger/dag 

Styrd förlängare, 

EP10-13-100 

8 

Lastbil slutmontering FO 

1.2, FB1807 H15-4043 4-16 YD 24,5 Ostyrd 39 Nm Använd 2 gånger/7,30 minuter 

 
9 

Lastbil slutmontering FO 

1.2, FB1807 H15-4043 4-16 YD 24,5 Ostyrd 39 Nm Ny på verktyget 2 gånger/7,30 minuter 

 10 

  

T4 D6K15 

  

NY Ref. 

  11 

  

T4 D6K16 

  

NY Ref. 

  12 

  

4-16 YD 24,5 

  

NY Ref. 

  13 

  

H4-1/2 Bitshylsa 

 

NY Ref. 

  
14 

Lastbil slutmontering FO 

4.1, Y2606 H15-3857 

Bitshylsa 1/2-

1/2 

Bitshylsa förlängare, 

EB44-5 Ej moment Använd 2 gånger/7,30 minuter 

 



 

 

2/(6) 

Skillnad mellan använd och ny hylsa.  

Skillnad i vibrationsvärde mellan en använd och en ny hylsa vid nergängning (simulerat genom tomgångskörning).  

 

 

Hylsa # Använd Ny 

Skillnad 

[%] OBS! 

8 1,21   22%   

12   0,99     

          

6 2,25   8,70% Maximal sliten (bytes med 1 veckas intervall) 

10   2,07     

          

          

4 1,2   (-17,5%) Används väldigt sällan 

5 1,6   13,50%   

11   1,41     

13   5,01   Bitshylsa 

14 4,03   (-19,6%) Bitshylsa 

     

Hylsa/Bits 

Använd 

(14) Ny (13) 

  Använd (14) 4,03 3,94 

  Ny (13) 5,1 5,01 

   

Medelvärde: (22+8,7+13,5)/3=14,7 

  



 

 

3/(6) 

Spridning mellan hylsor med samma storlek.  

Spridningen mellan olika hylsor. Skillnad i vibrationsvärde mellan fem  nya hylsor av samma storlek. Först simulerat vid nergängning 

(tomgångskörning) sedan vid åtdragning (simulerat genom att klämma fast hylsan i en ställning) och slutligen åtdragning med en förlängare 

(simulerat genom att köra klämma fast hylsan och köra med en förlängare).  

Hylsa 

 

Vibrationsvärde 

nergängning 

σ Vibrationsvärde 

Nergängning 

Vibrationsvärde 

Åtdragning 

σ Vibrationsvärde 

Åtdragning 

Vibrationsvärde 

Åtdragning med förlängare 

σ Vibrationsvärde 

Åtdragning med förlängare 

1 1,52 0,53 4,01 0,5 4,03 0,2 

2 2,1 0,06         

3 1,02 0,02 4,92 0,1 3,75 0,39 

4 2 0,04         

5 1,24 0,01 4,39 0,26 3,37 0,39 

 

 

0 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

0 1 2 3 4 5 6 

Vibrations-

värde 

Hylsans # 

Spridning mellan olika hylsor av samma storlek. 

Åtdragning 

Åtdragning med förlängare 

Nergängning 
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Med och utan förlängare.  

Skillnaden i vibrationsvärde beroende på hylsans storlek med och utan förlängare. En jämförelse mellan fyra olika storlekar på hylsor vid 

nergängning (simulerat genom tomgångskörning).  

Hylsans storlek 

[mm] 

Vibrationsvärde 

utan förlängare [m/s
2
] 

σ Vibrationsvärde 

utan förlängare 

Vibrationsvärde med 

förlängare [m/s
2
] 

σ Vibrationsvärde 

med förlängare 

Antal gånger vibrationsvärdet 

ökar med förlängare 

10 1,42 0,03 6,05 0,16 4,26 

14 1,33 0,03 6,69 0,13 5,03 

18 1,92 0,06 6,34 0,13 3,30 

22 1,42 0,09 7,93 0,15 5,58 

 

 

Medelvärde: (426+503+330+558)/4=454,3%  

6,05 
6,69 

6,34 

7,93 

1,42 1,33 
1,92 

1,42 
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6 

7 

8 

9 

0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 

Vibrations- 

värde [m/s2] 

Hylsans storlek [mm] 

Vibrationsvärdet beroende av hylsans storlek, med och utan 

förlängare 

Med förlängare 

Utan förlängare 
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Skillnaden mellan nergängning och åtdragning, ny och använd hylsa.  

Skillnad i vibrationsvärde med ny och använd hylsa. Först vid nergängning (simulerat genom tomgångskörning) och sedan vid åtdragning 

(simulerat genom att klämma fast hylsan i en ställning). Slutligen en jämförelse av vibrationsvärdet vid åtdragning och nergängning. 

Nergängning         

    Hylsa  

 

Vibrationsvärde 

Använd hylsa 

Vibrationsvärde 

Ny hylsa 

Hur mkt vibrationsvärdet förändras 

med en använd hylsa [%] 

 4 1,2   (-17,5%) 

 5 1,6   13,50% 

 11   1,41   

  

Åtdragning           

Hylsa  

 

Vibrationsvärde 

Använd hylsa 

Vibrationsvärde 

Ny hylsa 

Hur mkt vibrationsvärdet förändras 

med en använd hylsa [%] 

4 4   4,40% 

5 4,13   7,80% 

11   3,83   

 

Jämförelse av vibrationsvärdet vid åtdragning och nergängning. 

 

Hylsa  

 

Vibrationsvärde 

nergängning 

Vibrationsvärde 

åtdragning 

Hur mkt vibrationsvärdet förändras 

vid åtdragning.  

4 1,2 4 333% 

5 1,6 4,13 258% 

11 (ny)  1,41 3,83 272% 
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