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Inledning

Manuell svetsning har alltid varit ett myc-
ket kriavande arbete, si krivande att fa
manniskor orkar med att vara svetsare ett
helt yrkesliv.

[ dag ersitts alltmer manuell svetsning
med automatiserad svetsning. Detta dr na-
turligtvis det bista sittet att I6sa miljépro-
blemen med manuell svetsning.

Viss svetsproduktion ir dock, av ekono-
miska och tekniska skil, svér att automati-
sera. I dag sker manuell svetsning alltmer
med svetsmetoder som passar bist f6r auto-
matiserad svetsning, exempelvis halvauto-
matsvetsning. Detta svetsmetoder innebir
en hogre fysisk belastning an traditionella
manuella svetsmetoder.

Fysisk belastning

En svetsare utsitts {ér rok, varme, strilning,
buller, vibrationer, hog fysisk belastning
och olycksrisker.

Vilken enskild miljéfaktor dr den farligas-
te?

53% arbets~
sjukdomar

47% arbets-
olycksfall

Férdelning av totalt 33 200 sjukdagar, hos
Sveriges svetsare 1983, orsakade av arbets-

skador.



50% fysisk belastning

19% kemiska halsorisker
17% buller

10% vibrationer

4% Ovrigt

Férdelning av totalt 558 sjukskrivningar, hos
Sveriges svetsare 1983, orsakade av arbets-
sjukdomar.

Sjukskrivningsstatistiken indikerar sile-
des att hég fysisk belastning ar ett stort
problem.

Svetsning innebir statisk fysisk belast-
ning ofta i en obekvam arbetsstillning.
Aven om svetsaren utfér andra arbetsupp-
gifter finns det goda skal att anta att den
hoga fysiska belastningen under svetsnings-
arbetet dr skuld till en stor del av antalet
sjukskrivningsdagar.

Vad kan d& goras f6r att minska den fysis-
ka belastningen under svetsningsarbetet?

Ordna en bra arbetsstillning. Ligestilla-
re, lyftbord och arbetsplattformer ar exem-
pel pi hjilpmedel for att placera svetsliget
inom svetsarens bekvima arbetsomride.

Avlasta svetspistolen. Avlastningsarmar,
men aven stdd for armen kombinerat med

en lagestillare som forflyttar arbetsstycket
under svetsning, ir exempel pa sitt att av-
lasta svetspistolen.

Det bista sittet att avlasta svetspistolen
ir naturligtvis att mekanisera svetsningen.

Hégproduktiva svetsmetoder
kriaver mekanisering

Halvautomatsvetsning 4r generellt mycket
mer anstringande [Sr svetsaren dn svetsning
med belagd elektrod. Undantaget ar svets-
ning i tunnplat. Halvautomatsvetsning pas-
sar bast fr automatiserad svetsning dir den
ger en rad férdelar framfér andra svetsme-
toder. Fér manuell svetsning i grovplat in-
nebidr halvautomatsvetsning méanga nack-
delar jimfért med svetsning med belagd
elektrod. Dessa ar:

— tyngre och klumpigare pistol och slang-
paket vilket dr pafrestande fér svetsaren

— svetsaren kan inte "'vila pa elektroden”
(vid horisontalsvetsning), i stillet maste
han hilla pistolen fritt i luften p4 ett fast
avstind frin svetsen samtidigt som han
fér pistolen lings svetsen

— med hogproduktiva svetsmetoder avses
hir halvautomatsvetsning med higa
stromstyrkor. Dessa svetsmetoder inne-
bir att pistolen ska féras lings svetsen
med upp till tredubbla hastigheten jim-
fért med pinnsvetsning. Detta dr ocksa
anstringande f6r svetsaren

— svetsaren méste ofta arbeta i en framat-
bojd arbetsstillning fér att kunna kon-
trollera att tridutsticket ir det ritta

— inga naturliga avbrott fér elektrodbyte
under linga svetsavsnitt

Sammantaget innebar detta att man maste
soka alla tinkbara vdgar att mekanisera
halvautomatsvetsning i grovplat. Denna
skrift beskriver tvd typer av utrustningar
som kan anvindas vid en-mekanisering.
Den ena ir en robot som ar si enkel att
programmera att den kan ge lénsamhet
iven for sma serier. Den andra ar en balkga-
ende svetsutrustning framst avsedd for sto-
ra arbetsstycken.
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Balkgdende svetsutrustning.

Potentialen for att automatisera svets-
produktionen ér stor. Vad som héller tillba-
ka utvecklingen ar ofta att manga féretag
inte klarar den dramatiska hdjning av tek-
niknivdn som en lingt driven automatise-
ring innebir. De ovan ndmnda utrustning-
arna kan anvandas till att hoja tekniknivan
och dirmed kunskapsnivin i foretaget, i
takt med att automatiseringen drivs allt
laingre.

Tidstérlust kontra
ergonomivinst

Det finns gott om exempel pd hanterings-
utrustningar, som kopts in for att underlat-
ta arbetet, men som inte anviands. Vad be-
ror detta pa’?

Svaret ar nastan alltid att det tar for lang
tid att anvinda utrustningen, dvs den tids-
forlust man gér kompenseras inte av den
ergonomiska vinsten,

Exempelvis dr det sillan svetsaren tar
chansen att stalla in ritt arbetshojd iven
om ligestillaren ar forsedd med en motor-
driven hoj- och sankbarhet. Anledningen
kan vara si trivial som att mandverdonet
sitter for langt bort.

En viktig fraga att stilla sig infor saval
inkdp som inforande av hanteringshjalpme-
del dr saledes:

Uppvigs tidsforlusten av ergonomivins-
ten?

Det allra basta ar naturligtvis om man
slipper stilla frdgan, dvs hanteringsutrust-
ningen innebir att arbetet glr snabbare &n
forut. S& ar fallet med de programmerbara
lagestallare som nyligen introducerats pé
marknaden. Aven val utformade lyftutrust-
ningar kan innebara en tidsvinst i stallet for
en tidsforlust.

Elektmnis balanslyfmre.



Programmerbar ligestllare.

Ergonomi — vad dr det?

Ergonomi 4r att optimera samspelet mellan
minniskor — produktionsutrustning och
den produkt som ska produceras.

Det gar siledes inte att gdra en ergono-
misk virdering av ett hanteringshjalpmedel
utan att man vet vilka manniskor som ska
anvinda utrustningen och den produkt som
ska produceras.

Alla manniskor har ett omride inom vil-
ket han/hon kan arbeta bekvamt — médnni-
skans bekvima arbetsomrdde. Kanneteck-
nande f5r det bekvima arbetsormridet ar att
manniskan intar en naturlig kroppsstéilining.

Staende arbete

Arbeishdid i cm fér én stor och en liten person.

Bekvam [Et]
Obekvim {5
Olamplig

Arbetsstillningar som tvingar mianniskan
frén en naturlig kroppsstallning leder latt
till statiskt muskelarbete. Detta bér undvi-
kas. Jamfér med att arbeta med upplyfta
armar.

En ergonomiskt riktig hanteringsldsning
innebir siledes att mianniskan tillats arbeta
i en naturlig kroppsstillning.

Avlasta svetspistolen

Svetspistoler och slangpaket f6r "hégpro-
duktiv’’ halvautomatsvetsning dr si tunga
och otympliga att arbetet blir mycket pa-
frestande fér svetsaren dven om han kan
arbeta i en naturlig kroppsstallning. Vad
finns det for mojligheter att avlasta svets-
pistolen?

De avlastningsarmar som finns tillgangli-
ga p4 marknaden fungerar endast inom ett
begransat omrade.

Vid svetsning av rotationssymmetriska
arbetsstycken i en motordriven liagestallare
ghr det i allminhet att enkelt ordna ett fast
stod for armen, alternativt avlastning av
svetspistolen med balansblock.

For pulverbagsvetsning finns det hjulfor-
sedda pistoler.



Hijulforsedd pistol for pulverbdgsvetsning.

Hjulférsedda halvautomatpistoler finns
dnnu inte pa marknaden.

For stora arbetsstycken skulle man kunna
tanka sig att svetsaren forflyttar sig langs
svetsen med hjilp av en motordriven vagn.
P4 vagnen skulle di kunna finnas stod for
bade kroppen och armen.

Val och analys av hanterings-
utrustning

Val och inférande av hanteringsutrustning-
ar kraver en relativt ingiende analys. Denna
analys kan delas in i tre delar:

— Produktionskrav. Exempel ir de tekniska
krav som arbetsstycket stiller pd hante-
ringshjilpmedlet samt krav pa hog pro-
duktivitet

- Lrgonomiska krar. Hanteringsutrustning-
en ska ge mojtighet till arbete i en natur-
lig kroppsstillning. Men minst lika vik-
tigt dr att hanteringsutrustningen ir litt
att arbeta med. Jaimfor resonemanger om
ergonomivinst kontra tidférlust

— Sdkerhetskrav. Sikerhetskraven kommer
litt i konflikt med bade de ergonomiska
kraven och produktionskraven. Man
maste séledes ofta soka en kompromiss-
losning

Rapportens innehall

Rapportens malsiattning ar att visa och be-
skriva de utrustningar som finns for att un-
derlatta svetsningsarbetet. Framfér allt be-
handlas:
— Lyfthjalpmedel
— Saxbord
— Lagestallare
— Flyttbara balkgdende utrustningar
— Svetsrobotar for sma serier och/eller
enkla arbetsstycken
— Avlastningsarmar, balansblock.
Rapporten behandlar oversiktligt
— Personlig skyddsutrustning
— Svetsarbetsplatser
— Stolar
— Fixturer, spianndon,
Minniskans krav pd produktionsutrust-
ningen behandlas ingdende i kapitlet "Ergo-
nomi vid svetsning’’.

Rapporten
Hanteringshjilpmedel for manuell svets-
ning (53 sidor), IVF-resultat 87506, kan
bestillas hos Sveriges Mekanférbund, Box
5506, 114 85 Stockholm, tfn 08-783 80 00,
Pris: 100 kr.
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