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Risker vid kapning av
kallvalsade band

UTVECKLING AV HANDVERKTYG

Projektets syfte har varit att utveckla handverktyg och metoder
som kan minska riskerna vid kapning av kallvalsade band.
Projektet har genomforts dels inom kallvalsverk — dir
olycksfallsfrekvensen dr hdg — dels pd arbetsplatser ddr man ofta

kapar omslagsband etc.

De problem som identifierats under projektets gdng har varit
* bristande information t ex fran den som emballerar gods
* bristande rutiner ndr det giller skyddsglaségon och skydds-

Sflaggor

+ behov av utveckling av nya redskap, sdrskilt saxar,

Fyra idéverktyg har tillverkats i prototypform och visats upp
Jor bedomning av yrkesfolk pd kallvalsverk och godsmottag-

ningar.

BAKGRUND

Olycksfrekvensen inom kallvalsverken dr hog (60—
70 olycksfall/milj arbetstimmar). Skadorna ar
frimst skir-, kldim- och krosskador. En stor del av
olycksfallen intriffar vid manuell hantering av
materialet.

Arbetarskyddsstyrelsen har under flera ar sam-
mantritt med en samradsgrupp fran stil- och
metallindustrin for att diskutera arbetsskydd i sam-
band med valsverksarbete. En arbetsgrupp tillsattes,
for att genomfora studier av vissa problem med
kallvalsning av band. Arbetsgruppen skulle dven
genomfora olika konkreta fortsittningsprojekt for
att forbittra miljon inom kallvalsverken, speciellt
med inriktning pa rensning efter bandbrott.

Bandbroit och andra haverier, som fSrekommer
med oregelbundna mellanrum upplevs som stres-
sande och alimént obehagliga inslag i arbetet,

Det rensningsarbete, som méiste utforas efier
bandbrott innan kallvalsning kan startas igen, sker
ofta under stor bridska och innebir extra riskfyllda
moment di bandet ofta ligger i stark spénning,
hopvikt och kraftigt nedoljat. Vid tandemverk

maste bandet kapas mellan varje valspar och
klippas i sd sma stycken att de kan plockas ut ur
maskinen och kastas i skrotboxen, Sirskilda
stycken vid brotténdama klipps av f0r att siindas til}
kontrollaboratoriet. Karaktiristiskt for all ovan-
staende hantering 4r att materialets kanter 4r vassa
och mycket svira att hantera manuellt. Risken for
slag av bandet &r stor niir man klipper av en bukt
som ligger i spinning

SYFTE
Projektet avser att utveckla handverktyg och
metoder, som kan minska risken for arbetsskada vid
kapning av valsade band, lossning av omslagsband,
dndjustering, provtagning och rensning efter
bandbrott.
Projektet har genomforts i fSljande etapper.
Inledning, etablera kontakter.
Inventering av teknik och forskning m m.
Idéarbete. Metoder, produkter.
Funktionsprototyper. Tillverkning, utprovning.
Dokumentation, rapport.
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I etapp 4 har fyra idéverktyg tillverkats i prototyp-
form s 1dngt att de kunnat visas upp for prov och
bedomning av yrkesfolk pa filjande arbetsplatser:
Wirsbo Bruk AB, Avesta AB Avesta, Avesta
Sandvik Tube Fagersta, Avesta Nyby kallvalsning,
Uddeholm Strip Steel Munkfors, Avesta Strip Steel
Léngshyttan, Telefonab LM Erikssons godsmot-
tagning Stockholm.

SLUTSATSER OCH REKOMMENDATIONER
Inga nya motsvarande verktyg eller metoder har
introducerats pd marknaden under projekttiden.
Projektarbetet har visat att det behvs flera olika
typer av nya verktyg och forbittrad information till
nyanstillda, om risker och metoder att undvika
personskador, Risknivén vid all kapning av kall-
valsade band #r fortfarande h&g och att det inte sker
mer olycksfall dn det gor, beror pa van personal vid
kallvalsverken och vana godsmottagare. De har pa
sina respektive arbetsplatser lért sig metoder, att . .
inte sta iviigen nir bandéindarna slir ut. Vid person-
liga samtal 4r det dock vanligt att operatbrerna
berittar att det &nd4 ibland varit "néira 6gat”, nir ett
band flugit ivig.

Denna typ av sax, (Kibbler) ir det enda handverk-
tyg, som klarar att klippa all slags pldt utan att lJam-
na spanor. Den &r tung och kriiver stor kroppsstyr-
ka. Oppningsrdrelsen dr 90°, varfor det dr svart att
komma 4t i tringa passager. For att fa saxen att
avancera slar man med smideshammaren pa skaftet.
Den som emballerar och sinder ivig gods
skickar inte med nagon uppgift om hur hart om-
slagsbanden spints eller rdd om hur emballaget bor
Oppnas, for att det skall ske riskfritt. Det fir inte
bara omslagsbanden, som kan sli ut och valla ska-
dor. Hela paketet av stilrdr eller annat buntat gods
kan rasa ut nér omslagsbanden lossas. Leveran-
torerna av saxar for omslagsband forutsiitter att alla
som hanterar dem anvinder bade skyddshandskar
och skyddsglastgon. Handskar anvinds men
skyddsglastgon praktiskt taget aldrig.

Skyddsprinciper och idéverktyg

Skyddsflaggans princip har visat sig fungera. Med
ett visst omddme, kan man pd varje arbetsplats, ltt
iordningsstilla lagom stora plastdukar, nagot skaft
behovs sillan, som man med lamplig hantering kan
skydda sig med vid de flesta fall, di man klipper
upp omslagsband.

Skyddsflaggan (prototyp) dr tdnkt som en tempordr
lasning. Armerad gummiduk upphdingd som en
flagga pd ett traskaft. Mitt i duken finns ett hil som
dr avsett att placeras dver kapningsstillet. Duken
skall bromsa banddndarna ndr de sprdtter ivig.

Idén med bromsande saxar for omslagsband har
visat sig fungera med vissa begrinsningar. Sax-
huvudets stérre matt gor att det dr svirare att tringa
in underkiken under hért atspinda omslagsband.
Kraftbehovet dr minst 3 ggr storre 4n for vanliga
saxar, vilket kriiver speciell utvixling eller motor-
drift med t ex tryckluft. Ett maste for kvinnoh#inder.
Ytterligare utvecklingsarbete behovs.

En sdrskild handsax eventuellt utan broms-
mekanism behover utvecklas for den situationen
dar omslagsbandet ofta fastnar i godset, som t ex
vid tridvalsverk dir man hanterar trddringar, som




bearbetas i omgéangar, Saxen skall vid avklippning
definitivt hiila kvar bandet, och ha skinklar anpas-
sade for kvinnohénder, sa att det gir att dra loss
bandet frin godset nir det fastnar i detta, med ofor-
dndrat handgrepp. Nu drar man loss bandet med
hinderna och blir ofta skadad av de vassa band-
dndarna.

Den mindre elhandsaxen med forlangt skaft kan
komma till anvéindning vid kapning av tunna bred-
band, av kvaliteter, som den tuggande saxen klarar.
Skafiet behover di vara omkring 2 m langt. Verk-
tyget bor hingas upp i balansblock. En lokal smi-
desverkstad kan tillverka sidana skaft efter en enkel
beskrivning.

Den stirre elhandsaxen kan anvéandas som den
mindre, om man kan véinda huvudet, si att man kan
dra saxen emot sig. Eftersom klipphuvudet &r av-
delat frin motorn med ett forléngningsror 4r det
ldttare att komma at i tranga utrymmen med den
stérre maskinen dn med den mindre, dér hela mo-
torn ocksé skall fa rum.

Ett problem dr att sjilva maskintypen med skjuv-
ande skir forutsitter att den avklippta platsidan
bockas nedat for att saxen skall kunna avancera.
Haérdvalsad plat har vid dimensioner dver 1,5 mm
stort bdjmotstdnd, vilket gdr att saxen fastnar efter
10 cm, och man méste bryta och bénda kraftigt for
att platen skall lita sig bockas.

Den motordrivna rullsaxen dr den maskintyp
som har de bista forutsittningarna att bade klippa
och sjdlv arbeta sig fram igenom platen. Det finns
en sidan pd marknaden, (Kavax) som fungerar bra
inom sitt omrade, under 5 mm tjock svartplat. Det

Det litta rullsaxhuvudet som tillverkats som
idéprototyp visar hur litet man dnskar ait elf
saxverktyg skall vara for att vara till hjdlp vid
bandbrott i Sendzimirverken. Det behdvs mera
utvecklingsarbete fir att finna material, som héller
och teknik for hur en sd liten rullsax skall entra
pldtkanten.

behovs flera nya modeller av handhdllna rullsaxar
for harda och tjocka platsorter, &nda upp till 8 mm
rostfri plat.

RAPPORTEN

Program foér utveckling av handverktyg som kan
minska risken fir personskador vid kapning av
kallvalsade band (60 sid) kan bestillas frin
Ergonomi Design Gruppen AB, Box 14021, 161 14
Bromma, tel (8-26 25 235. Priset &r 180 kronor.
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