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Rapporten ar resultatet av etapp [ i projek-
tet "'Bestdmning av exponeringstid vid ar-
bete med handhillna maskiner™.

Etapp | hade som maél att utreda mithe-
hovet samt att ta fram en kravspecifikation
for en exponeringstidmiitare.

Maitbehov

Hur stor ar risken att 1§ vita fingrar av vi-
brerande maskiner? Den kunskap som finns
om denna friga i dag har sammanfattats i
en [SO-standard, ISO 5349.

En svérighet vid utarbetandet av standar-
den har varit att ett tillrickligt underlag
saknats. ISO har forsckt att finna ett sam-
band mellan exponeringstid, vibrationsnivi
och uppkommen skada — ett s4 kallat dos-
respons-samband. De undersokningar kring
vilken standarden dr uppbyged kinneteck-
nas av att en grupp individer studerats. Av
de tre ingdende faktorerna — exponerings-

tid, vibrationsnivid och uppkommen skada
— idr exponeringstiden den som dgnats
minst uppmirksamhet. Ofta, f6r att inte
siga alltd, har operatdren sjilv uppskattat
exponeringstiden. Det férefaller troligt att
operatéren Gverskattar den tid han arbetar
med sin handhéllna maskin.

Om ett systematiskt fel foreligger, dvs
operatoren overskattar alltid den tid han
tror sig arbeta med maskinen, innebar det
att [SO-standarden delvis grundar sig p2
felaktiga uppgifter. Om tiden Gverskattats,
innebir detta att skaderisken éverskattats.

Anvindningen av vibrerande handmaski-
ner dkar och féljaktligen ocksd skadorna.
Darmed blir behovet av att kartlagga vibra-
tionsdoserna for operatdrer i verkstiderna
allt storre. Med hiansyn till det mycket stora
antal manniskor som idag arbetar med vi-
brerande handmaskiner har man all anled-
ning att befara att efterfrigan pad mitningar
vida kommer att verstiga mitkapaciteten.



Stravan méste darfér i {6rsta hand vara att
eliminera matningarna och i andra hand att
effektivisera dem.

Eliminering

I forsta hand vore det dirfor attraktivt om
man vid skrivbordet kunde planera arbetet
s att grinsen f&r tilliten vibrationsexpone-
ring inte dverskrides. Stdrre verkstider har
standardtider (MTM-tider) f6r varje arbets-
moment. Om vibrationsnivierna for ar-
betsmomenten var kinda vore det siledes
mdjligt att berakna vibrationsdosen f&r var-
je arbetsmoment. Genom summering er-
hélles darefter den totala vibrationsdosen. I
en dylik metod att planera fér tillaten vibra-
tionsexponering blir tiden ett exakt matt.
Om metoden ska kunna anvindas maste
framtida {oreskrifter om tilliten vibrations-
exponering ocks3 vara grundade pi expo-
neringstider som ar exakta. Detta medfsr
att ISO 5349 maiste verifieras med dos-re-
spons-samband som faststiller expone-
ringstiden minst lika exakt som man &nskar
planera exponeringstiden. ASS' tidigare féir-
slag till kungdrelse om handéverforda vib-
rationer hade en utformning som stirmule-
rade till planering av vibrationsdosen.

Vibrationsdos = T X af,, <34

T = exponeringstid per dag i timmar
apw = frekvensvigt vibrationsvirde (im/s?)

Av olika anledningar togs grinsvirdet bort
ur kungdrelsen. En av anledningarna var att
underlaget, dvs ISO 5349, bedémdes som
for osakert. Detta understryker yteerligare
vikten av att verifiera ISO 5349.

For att i framtiden radikalt minska mat-
behovet kravs i nulidget flera stora under-
s6kningar av vibrationsexponering och ska-
defrekvens.

Effektivisering
Den ovan beskrivna metoden att planera
vibrationsexponeringen férutsitter att fre-
tagen har standardtider f6r varje arbetsmo-
ment. Det 4r rimligt att anta att det dven i
framtiden kommer att finnas minga mind-
re féretag som inte har en s noggrant pla-
nerad produktion. Aven fér denna kategori
av foretag miste det finnas méjlighet att
genom matningar faststilla vibrationsdo-

sen. Men eftersom ASS' kungdrelse dnnu
inte innehdller nigot gransvarde ar behovet

_av att kartligga vibrationsdoser i dag be-

gransat till stora undersokningar som skis-
serats ovan. Dessa undersékningar bor gi-
vetvis ske p3 ett s3 rationellt sitt som méj-

ligt.

Forsdakringsmedicinska bedémningar
Lagen om arbetsskadeforsakringar (LAF)
innebdr f&r vibrationsskadeirenden (vita
fingrar), att om vibrationsexponering fére-
ligger si ska sambandet mellan den faktiska
exponeringen och besviren bedomas. Be-
visregeln i detta sammanhang innehiller en
presumtion fér samband. Detta innebir, att
lagen utgar fran att samband foreligger och
att den f6r ett avbéjande kraver att "betyd-
ligt starkare skal talar emot’’ ett samband.

Detta innebir praktiskt for handligg-
ningen av ett vibrationsskadeirende att ex-
poneringen ska bestimmas, bedémas men
siledes inte behdver matas, i varje enskilt

fall.

Sammanfattning av médtbehov
De diskussioner som féregick projektet
handlade om behavet av att mita, basta
sdttet att minimera antalet matningar, samt
att gora dessa med s3 sma personella re-
surser som mojligt.

Bista sattet att minimera antalet mit-
ningar ir att med stora undersdkningar av
vibrationsexponering som grund planera
produktionen, si att inte skador uppstar.

Det gar att urskilja tvi olika fall nar en
mitning av exponeringstid kan bli aktuell.

® Stora kartlZggningar med ambition att
spegla exponeringsférhillanden fér en
verkstad eller bransch

# Den mindre undersdkningen som avser
att spegla en eller ett par individers ex-
poneringstérhillanden.

For stora kartlaggningar finns redan i dag
ett klart uttalat matbehov. Detta matbehov
kommer att kvarstd tlls dess att ISO 5349
ar si vil underbyggd att ASS’ kungorelse
kan kompletteras med ett gransvirde. Forst
di kan det bli aktuellt att mata for att speg-
la en eller ett par individers exponeringsfor-

hiallanden.



Hur ska man mita?

En helt korrekt kartliggning av upptagen
vibrationsdos innebdr att vibrationsniva,

Operatorer

Vid undersdkning av grupper ar det dock
tillrickligt att mita gruppens totala expo-
neringstid {6r att erhilla en medelexpone-
ringstid.

Olika verkstider har olika organisation av
arbetsplatsen. Vid en verkstad har operats-
ren sina egna maskiner, vid en annan delar
han maskiner med en grupp. P& varven
strommar maskinerna hela tiden genom
forradet fér service och skivbyte. Kinne-
dom om organisationen ir nédvindig for
att pa ett korrekt site ringa in de maskiner

exponeringstid och operatdr méste registre-
ras och kopplas samman pi ett korrekt sitt.

Maskiner

som anvinds av den grupp undersékningen
ska omfatta.

Ska tiden matas pi maskinen eller pa
operatdren? Eftersom det ir den totala kol-
lektiva vibrationsdosen som sckes ska tiden
midtas pd maskinen. Vibrationsdosen er-
hilles genom att multiplicera tiden med
kvadraten pa vibrationsnivan. Vibrationsni-
vén kan variera mycket frin maskin till ma-
skin. Det ar siledes maskintiden som ska
rnitas.



Bilden nedan visar hur mitsituationen
har forenklats.

Operatorer

Maskiner

Medelvibrationsdos = (T, X a2, + Tpx af+ T, X a2)/3

Intermittens

Den 6kning av perceptionstroskeln under
vibrationsexponering som konstaterats i ett
tlertal studier pekar p3 att pauser 4r bra, nir
det galler att undvika vibrationsskador. Hur
linga pauserna bér vara dr oklart. ISO
5349.2 beskriver vikten av att registrera
hur exponeringstiden férdelas 6ver dagen,
men utan att beskriva hur exponeringsti-
dens fordelning ska registreras och rappor-
teras.

Ett mitt pd intermittensen som &r rela-
tivt [4tt att dstadkomma ir att registrera hur
mdnga gdnger maskinen startas per mittill-
fille.

Vilka mitmetoder finns i dag?

Dosol luftsmériare
Rolf Dandanell, SAAB i Linképing, har
mitt exponeringstid pd tryckluftsdrivna
nitharnmare med hjilp av en Dosol luft-
smorjare som ger ifrin sig en tryckluftsignal
under det att maskinen anvinds. Tryckluft-
signalen har aktiverat en microswitch som i
sin tur startat en klocka. Fér att mita pi

nithammare hade metoden en nagot for di-
lig upplésning. Det skulle ha behdvis en
upplasning pA 0.1 s.

Tidsunderlag

Alla verkstidder har nigon form av tidsun-
derlag f6r olika arbetsmoment som hjilp
for att planera produktionen. Ju mer utfér-
ligt tidsunderlaget ar, desto farre matningar
behdvs. Att anvianda produktionsdata ar
under alla omstiandigheter att rekommen-
dera d& det ger en méijlighet att korrelera
uppmitta “'dagsligesvarden” till en "nor-
mal” dag. (Belaggningen i verkstaden kan
ju under mitdagarna vara visentligt hogre
eller ligre an normalt.)

GTT-metoden
I korthet innebar en undersckning med
GTT-metoden att en man studerar ett antal
operatdrer. Observationerna sker slumpar-
tat enligt ett i férvag uppgjort schema.

Ett problem vid insamlingen av observa-
tioner ir att de aktiviteter man onskar mata
maste uppta en relativt stor del av den ob-
serverade tiden for att en acceptabel nog-
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grannhet ska uppnis med en rimlig obser-
vationsfrekvens. Ju mindre del av arbetsti-
den en aktivitet upptar, desto mer liknar

‘GTT-metoden en traditionell klockstudie,
dvs observationsfrekvensen gir mot oand-

lighet. ,

En av de storsta fordelarna med GTT-
metoden ir att hela analysarbetet kan ut-
foras med hjalp av dator.

Kravspecifikation
Arbetarskyddsstyrelsens kungdrelse om
handdverférda vibrationer innehiller inget
grinsvirde. Detta innebir att det inte finns
nagot akut behov av att mata exponerings-
tider som avser att spegla enstaka individers
exponeringsforhillanden. Diremot finns
det behov av att mita exponeringstider
som avser att spegla stdrre gruppers expo-
neringsforhallanden. Detta for att verifiera
[SO 5349 si att ASS’ kungdrelser i framti-
den kan kompletteras med ett grinsvirde
for vibrationsexponering.

De krav som stora undersokningar stiller
kan sammanfattas enligt nedan

— Minst 8 timmars mittid: Det innebdr att
det ricker att lasa av mataren en ging per
dag.

— Automatisk start; Mitaren ska starta au-
tomatiskt nir maskinen startas, dvs det
ska inte vara nédvandigt att en observa-
tor startar/stoppar tidmatningen.

— Maskintiden mites. Det ir den tid som
en specifik maskin ir iging som ska ma-
tas i motsats till den tid som en operator
arbetar med handhéllna maskiner. An-
ledningen till detta ir tvifaldig: Dels va-
rierar vibrationsnivin mycket frin ma-
skin till'maskin (i slutindan ar det vibra-
tionsdosen som ska bestimmeas), dels ar
det alltid en grupps medelvibrationsdos
som #r intressant, dvs enskilda operatd-
rers vibrationsdoser ar aldrig intressanta i
denna typ av undersokningar.

— Noggrannhet: Felet bar vara mindre dn
10% av den mitta exponeringstiden fér
en dag, det vill siga felet relativt expone-
ringstiden bor vara mindre in 10 %.

— Registrering av antalet starter/arbetsdag
ar ett matt pd exponeringsménstret un-
der en arbetsdag. Stora dos-respons-un-
dersokningar kan dock tinkas stalla annu
hogre krav pd att dterge en bild av ex-
poneringsmonstret.

— Matutrustningen miste tila verkstads-
miljs.

— Stora undersdkningar staller sjalvklart
krav péa att manga tider (frin olika maski-
ner) ska kunna registreras samtidigt. Inte
enbart f6r att fi si stort material som
méiligt, utan dven for att undvika felkal-
lor sisom att maskiner med tidmitare
blir intressantare att anvinda in andra
utan tidmitare. Avlisning och vidare be-
handling av matdata ska kunna ske pé ett
rationellt satt.

— Mitinstrumentet bor vara si generellt
som mdijligt, dvs det ska gi att anvinda
pi olika typer av handhillna maskiner
savil luft- som eldrivna.

Utformandet av kravspecifikationen har
skett i samrad med forskare, yrkeshygieni-
ker och skyddsingenjorer.

Hur vél fyller dagens mdrmetoder
kravspecifikationen?

GTT -metoden synes fylla de flesta kraven
vid en storre undersékning. Den ger dock
inget mitt pi intermittensen. Antagligen
gar den ej heller att anvinda for sliende
maskiner, d& dessa anvinds under en alltfor
kort tid for att metoden ska ge acceptabel
noggrannhet. Fdrutsittningen {or att den
ska vara rationell ar att de insamlade var-
dena databehandlas.

Tidsunderlag for produktionen ska inte
underskattas, men kraver dels kinnedom
om verkstaden, dels kompletterande mat-
Hngar.

Dosol luftsmériare, microswiich och klocka
klarar bara luftmaskiner, miter inte pi ma-
skinen och ir ganska dyr och svarinstallerad
om man inte redan har Dosol luftsmérjare.

Framtida FoU-insatser
En liten, billig tidmitare som enkelt kan
fistas pa maskinen och som bara behéver -
lisas av en ging per dag finns inte i dag.



Alternativet att fista tidmitaren pd kraft-
térsérjningsiedningen ar samre av tvi skal;
dels fir man inte samma kontroll pa vilken
maskin som sitter pi ledningen, dels inne-
bar ett sidant arrangemang att tvd olika
mitare maste tas fram, en for luft och en
for el.

Basta stallet att miéta exponeringstiden
vid arbete med handmaskiner ar pd hand-
maskinen. En tidmitare som fists pi hand-
maskinen méiste férutom att mata kravspe-
cifikationen ha egenskaper som gor det
mojligt att fista den pd handmaskinen, dvs
den méste vara mycket liten och klara tuff
hantering. Tidmataren bor ocksi vara billig,
sa att den vid en undersokning kan placeras

pé alla maskiner inom en grupps revir. Dar-
med elimineras effekter sisom att maskiner
med tidmitare blir intressantare att arbeta
med in andra utan tidmitare.
Utvecklandet av en exponeringstidma-
tare som uppfyller kravspecifikationen ar
ett angeliget FoU-ornride di manga yrkes-
grupper ir svart drabbade av vita fingrar.
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