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Forord

"Gode lgsninger" er et katalog over udvalgte nye og mindre kendte lgsninger pa
stojproblemer i Jern- og metalindustrien. Disse eksempler kan tjene til inspiration
for andre tekniske lgsninger pa virksomhederne.

Indledning

Dette katalog rummer eksempler pa gode lgsninger af stejproblemer. For at veere
en god lgsning skal der vaere en maerkbar reduktion af stejen — uden at det gene-
rer operatgrens handtering af maskinen og helst uden @get energiforbrug.

Kataloget indeholder kun lgsninger, der er etableret, og som stadig er i brug.
De beskrevne lgsninger er tilpasset en bestemt maskine, der fremstiller et bestemt
produkt eller til bestemte lokaler. Men lgsningerne kan dog oftest bruges i mange
andre sammenhange. Det er formalet med dette katalog, at give jer inspiration til
at reducere stgjen i produktionen.

De virksomheder, der har bidraget med lgsninger til dette katalog, havde sat sig
for, at stgjen skulle reduceres. Ud over mindre stgj har virksomhederne ofte faet
gode sidegevinster i form af bedre ergonomi, mindre stov eller lavere produk-
tionsomkostninger - og ofte alle tre ting pa én gang.

God stgjdaempning starter med, at | skal gere jer klart, hvad det er, der stgjer — for
eksempel: "Det giver et hgjt hvees, nar vi bleeser det stansede emne vaek". Dernaest
skal | overveje, om den aktivitet, der stgjer, nedvendigvis skal udfgres pa den made
(i ovenstaende eksempel kunne | maske flytte emnet vaek mekanisk i stedet for med
trykluft). Dette katalog giver ogsa nogle eksempler fra virksomheder, som helt har
skiftet "teknologien” ud og opnaet betydelige stejdaempninger. Sma sendringer
kan dog ogsa gore det.

Inspiration er sdledes hovedformalet med dette katalog. | kan na langt ved at kopiere
lgsningerne fra kataloget, men at kopiere tankerne bag Igsningerne vil ogsa kunne
bringe jer langt - maske endda laengere.



Hvad er det, der stgjer?

Som hjeelp til at finde ud af hvad det er, der stgjer, bruger kataloget figuren neden-
for, der bevidst ikke ligner nogen rigtig maskine. | skal tage de kreative briller pa,
nar | skal vurdere mulighederne for at stejdeempe. Det er vigtigt, at | ikke fokuse-
rer pa en helt bestemt teknisk detalje i den nuvaerende made at gore tingene pa.
Hvis | eendrer pa metoden, kan den stgjende detalje maske helt forsvinde.
Anderledes mader at gore tingene pa giver typisk langt den sterste stajdeempning,
og det giver ofte feerre produktionsomkostninger. Stgj er spildt energi.

Figuren viser de hoveddele, som en maskine kan deles op i.

Materialetilforsel

Den made, som radma-
terialerne fores frem
til den bearbejdende
Maskinen del af maskinen pa.
Den del, der bearbejder ra-

materialet til et produkt o /

(evt. halvfabrikata). Det kan

0gsa veere en person med et
handveerktg;j.

Energitilforsel

Den made, hvorpa
energien bliver produ-
ceret og overfort til
maskinens bearbejden-
de dele (f.eks. drivmo-
tor med kaedetreaek).

- - Affaldsbortskaffelse
Produkothandterlnog \ Den del af det tilforte ramateriale,
Den made, hvorpa det der ikke indgér i det "faerdige"
"feerdige” produkt produkt (ogsa hjselpestoffer som
opsamles og bringes kolemiddel).

veek fra maskinen.

| dette katalog har vi indrammet den del af maskinen, som Igsningen retter sig
imod, med en rad cirkel. Det er taenkt som en hjeelp til at finde de steder, der stojer
mest i jeres maskine - eller som stgjer ungdvendigt! Hvis der er vist rette ragde linjer
betyder det, at der er foretaget akustisk deempning af det rum, hvori maskinen er
opstillet.



Nedenfor er givet eksempler pa, hvilke maskinelementer der typisk stojer meget:

Materialetilforsel:

® Vibrationsrender

® Lufttransport v
® Mekanisk flytning (stal mod stal) eP é
® Indfyldning i f.eks. staltragte [5ed = e

Energitilforsel:

® Brede remtraek

® Kaedetraek

® Hydraulikanleeg

® Trykluft

® Vibrationer fra motorer
® Stgjende motorer

Maskinen:

® Drejning

® Svejsning

® Fraesning

® Stansning

® Slibning

® Godsrensning
® Hamring

® Og mange flere

Produkthandtering:

® Vibrationsrender

® Opsamling (store faldhgjder, staltragte)
® Lufttransport

® Mekanisk flytning (stal mod stal)

Affaldsbortskaffelse:

® Bortsug
® Blaesning (trykluft)
® Fald i stalbeholder




Hvordan angriber man stgjen?

Nar | star over for et stojproblem, ma | forst veelge en god made at lese problemet pa.
Nedenfor er vist en liste over forskellige mader. Listen er ordnet, sa de forste mader
giver den bedste stgjdeempning i forhold til omkostning, adgang til maskinen og
energiforbrug. Ofte viser det sig, at hvis energiforbruget ved udferelse af en
bestemt arbejdsopgave saettes ned, sa falder stojen ogsa.

Daempningsmade Beskrivelse

Skift til en anderledes arbejdsmetode (f.eks. en andet
type veerktgj, trykluft til hydraulik osv.), der stgjer mindre.

Daempning af stejen der, hvor den opstar (f.eks. stoj
svage slibeskiver).

Afskeermning (indkapsling) af maskinen mod operateren
og andre medarbejdere.

Afskaermning af maskinen fra resten af produktions-
4 lokalet (f.eks. placering af kompressorer og hydraulik
pumper i selvstaendigt rum).

Akustisk regulering i produktionslokalet. Det vil sige

5 opsaetning af lydabsorberende materialer pa veegge
og lofter.
6 Brug herevaern.

Eksemplerne i dette katalog er ogsa placeret i denne reekkefelge. Der findes ingen
eksempler pa brug af hgrevaern, da dette kun skal betragtes som en midlertidig
nadlgsning.



Dampningsmade 1 - Skift af arbejdsmetode

Spanding af bolte

Arbejdsproces og primaer stojkilde:

Dronningborg Industries A/S fremstiller
mejeteerskere. | montagen var der store
stajgener, da delene blev samlet ved hjeelp
af trykluftdrevne boltspaendere.

Den primeere stojkilde var slaglyden fra
kraftoverforslen i boltspeenderne - kom-
bineret med den klang, der ofte opstod i
de plader, som blev boltet sammen.

Stojbelastning:

Stejbelastningen i neerheden af de enkelte boltspeendere blev malt til 95 dB. Den
bestod dels af den karakteristiske "skraldende" lyd og dels af efterklang fra de
sammenboltede plader. | montagehallen arbejder ca. 70 medarbejdere, der alle
anvendte samme type stgjende veerktgjer.

Lesning:

Alle trykluftdrevne boltspeendere er
erstattet af enten oliedeempede eller
sejtreekkende nggler — afheengigt af den
konkrete montagesituation f.eks. plads-
forhold.

| de nye typer veerktoj overfores kraften
inde i ngglen ikke som slag, hvilket giver
langt mindre stg;j.

Effekt:

Efter udskiftningen af boltspaenderne er stgjbelastningen reduceret til 80 dB -
en reduktion pa 16 %.

Andre fordele ved lgsningen er, at kvaliteten af montagen er blevet bedre, da
begge typer nye negler kan spaende til et pa forhand fastlagt moment.
Lesningen mindsker ogsa risiko for "hvide fingre", da de nye veerktgjer vibrerer
mindre.

Oliedeempede og sejtraekkende nggler er dyre i anskaffelse og kreever lobende
vedligeholdelse. Dronningborg Industries anbefaler derfor, at operatorer under-
vises i brug af neglerne, nar man skifter over til denne type veerktgj.

Kontaktpersoner:

Dronningborg Industries A/S, Randers, tIf. 89 10 89 10, René Mortensen,
rm@dronningborg.dk.

Atlas Copco (leverander), tIf. 62 62 23 46. Hans Ove Laugesen,
hans.ove.laugesen@atlascopco.com.




Dampningsmade 1 - Skift af arbejdsmetode

Traeemballering af varer

Arbejdsproces og primaer stojkilde:

Grundfos fremstiller pumper m.v. En del af
de producerede emner bliver pakket i tree-
kasser, der tidligere blev samlet manuelt
med en sgmpistol.

Indpakningen foretages af ergonomiske
arsager oven pa et stalbord. Indpakningen
foretages i den produktionshal, hvor delene
fremstilles.

Stojbelastning:

Stojbelastningen ved den operater, der samlede traekasserne, havde stgjspidser
over 140 dB samt et betydeligt middelstgjniveau. Stgjen belastede ogsa produk-
tionshallens gvrige medarbejdere.

Lesning:

| stedet for segmpistol bliver der nu
anvendt en luftdrevet skruemaskine.
Skruemaskinen er ophaengt i et statiy,
som sikrer, at arbejdet med skruemaski-
nen foregar med minimal brug af kraft.

Samlehastigheden for indpakning har
vist sig at veere ueendret.

Effekt:

Stejbelastningen er bragt ned under baggrundsstejen (det vil sige, at den er
mindre end stojen fra det gvrige produktionsudstyr).

Kontaktpersoner:

Grundfos, Bjerringbro, tIf. 87 50 60 34.




Dampningsmade 1 - Skift af arbejdsmetode

Vinkelslibning og svejsning

Arbejdsproces og primaer stojkilde:

Pa Gerhard Christensens Maskinfabrik
fremstilles kerebanedaeksler. Kanterne pa
dorkpladerne blev tidligere afgratet med
vinkelsliber, og hjgrner blev udskaret med
skaerebraender. Kanter af fladjern blev
svejset pa. Svejsningerne skulle slibes
efter for ujeevnheder. Der opstod kraftig
stej i kontakten mellem metal og slibeski-
ve. Deekslet udsendte ogsa meget stgj —
ligesom en hgjttaler. Selve svejsearbejdet
stojede ogsa.

Stojbelastning:

Vinkelslibningen gav en stgjbelastning af operateren pa op mod 110 dB.
Ved svejsning var stgjbelastningen ofte over 85 dB. Der var ca. 8 medarbejdere i
veerkstedet, som arbejdede pa daekslerne. | veerkstedet var der i alt ca. 12 med-
arbejdere, som alle blev udsat for hgj stgj — oftest over 85 dB.

Lasning:

Daekslets udformning og maden at frem-
stille det pa er nu eendret. Afgratning med
vinkelsliber er erstattet af freesning med
spantagende handfraeser. Og i stedet for at
svejse rammen pa bukkes pladekanterne
op. Skaering af hjerner med skeerebraender
er erstattet af klipning. Herved er svejse-
opgaverne og den efterfelgende slibning
minimeret. Samlet er slibe- og svejsetiden
for den enkelte operater nedsat til ca.
halvdelen af tiden.

Der er endvidere opsat flytbare stojvaegge
rundt om arbejdspladserne.

Effekt:

Nar den tid, der stgjes, er halveret, mindskes sliddet pa herelsen ogsa til det
halve (med 3 dB). Afskeermning af de enkelte arbejdssteder har samtidig gjort,
at medarbejderne stort set kun belastes af deres "egen" stgj. Den samlede stgj-
belastning er derfor samlet mindsket betydeligt (mere end 3 dB).
Fremstillingsprocessen er forenklet og gjort mere effektiv. Behov for udsugning
er mindre, da de nye metoder i produktionen sviner mindre. Det ses ogsa pa
varmeregningen. Nar man skal tale sammen i vaerkstedet, skal der nu blot skru-
es ned for radioen.

Kontaktpersoner:

Gerhard Christensens Maskinfabrik A/S, Storvorde, tIf. 98 31 67 67,

Poul Erik Christensen, gc@gc.dk.

Aalborg BST-center, Aalborg, tIf. 98 16 57 00, Ole Feerch, of@aalborgbst.dk.
Arbejdstilsynet, Kgbenhavn @, tIf. 39 15 2262, Jan Gybel, jgj@arbejdstilsynet.dk.
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Dampningsmade 1 - Skift af arbejdsmetode

Ekscenterpresse - udstansning

Arbejdsproces og primaer stojkilde:

JF Fabrikken fremstiller vogne, slamaskiner,
snittere m.m. til landbruget. Der arbejdes
overvejende i sort stal, som efterfalgende
overfladebehandles.

| produktionen blev huller m.v. udstanset
med traditionelle ekscenterpressere. Der
blev stanset huller i stalplader pa op til 6
mm tykkelse.

Stojbelastning:

Stojbelastningen ved operaterpladsen var 98 dB. Der blev samtidig udsendt
meget stgj til produktionshallen, typisk ca. 83 dB.

Losning:

Ekscenterpresserne er udskiftet med en
laserskeerer.

Effekt:

Laserskaeringen er naesten "lydlgs". Den generelle stgj i lokalet er faldet til 75 dB
og kommer fra andre maskiner i lokalet.

Samtidig med stgjdeempningen er der opnaet mulighed for at arbejde i tykkere
stalplader op til 20 mm.

Kontaktpersoner:

JF Fabrikken, Senderborg, tIf. 74 12 51 90, Erling Christensen.

1



Dampningsmade 2 - Deempning ved kilde
Pladesaks

Arbejdsproces og primaer stejkilde:

JF Fabrikken fremstiller vogne, slamaskiner,
snittere m.m. til landbruget. Der arbejdes
overvejende i sort stal, som efterfelgende
overfladebehandles.

| produktionen blev stalplader i op til
6 mm tykkelse klippet med mekanisk drev-
ne pladesakse.

Stojbelastning:

Spidsstajen ved operaterpladsen var 100 — 110 dB. Der blev samtidig udsendt hgj
stoj til produktionshallen.

Lesning:

De mekanisk drevne pladesakse er udskif-
tet med hydraulisk drevne. Det hydraulis-
ke princip sikrer et meget jeevnt og roligt
afklipningsforlgb, modsat den pludselige
udlesning af klippekraften i de mekaniske
sakse.

Effekt:

Den hydrauliske pladesaks giver en meget lav stgjbelastning, som det ikke er
"veerd at male pa".

Samtidig med stejdeempningen er der opnaet mulighed for arbejde i stalplader
op til 13 mm.

Kontaktpersoner:

JF Fabrikken, Senderborg, tIf. 74 12 51 90, Erling Christensen.
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Dampningsmade 2 - Deempning ved kilde

Vinkelslibning af stal

Arbejdsproces og primaer stejkilde:

HYFA fremstiller lastbilkraner og laesse-
bagsmeekke. | forbindelse med svejsear-
bejde er der meget vinkelslibning pa
metaller. Det giver en hgj stoj, der
primaert stammer fra kontakten mellem
slibeskive og metallet, der slibes pa.

Stojbelastning:

Stejbelastningen ved operateren af vinkelsliberen var typisk op pa 100 - 110 dB.
| maskinhallen var den generelle stgj ofte over 85 dB.

Lesning:

| stedet for almindelige slibeskiver anvendes
"grenne" skrubskiver fra 3M. Skrub-skiverne
er tyndere og mere bgjelige end alminde-
lige slibeskiver. Derfor anvendes der en
genanvendelig bagskive i klar plast.

Effekt:

Brugen af de grgnne skrubskiver giver meget mindre stgj. Det er naturligvis mest
meerkbart for operateren, men ogsa maskinhallen har faet en betydelig
seenkning.

Anvendelsen af grgnne skrubskiver giver samtidig meget mindre stov, hvilket
kan mindske behovet for udsugning. Vibrationerne fra det handholdte veerktgj
mindskes ogsa maerkbart med de grenne skrubskiver.

Kontaktpersoner:

HYFA, Galten, tif. 87 54 14 24.
Jern- og metalbranchens BST, Ringsted, tIf. 57 67 30 12, Adrian Siegenthaler.
3M (leverander), Viby, tIf. 87 33 88 00.
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Dampningsmade 2 — Deempning ved kilde

Montage af lase

Arbejdsproces og primaer stojkilde:

| en montagehal pa Ruko, hvor der mon-
teres lase, er der placeret en trykluftkom-
pressor, som afgiver stoj ved afbleesning af
overskudstryk. Det var en stojkilde, der
satte pludseligt i gang - med jeevne inter-
valler.

Stojbelastning:

Stejen var en generende, hvaesende lyd med et hgjt stojniveau, der pavirkede alle
i det store montagelokale (ca. 60 arbejdspladser).

Lesning:

Magnetventilen er udskiftet med vandudlader. Afblaesning via magnetventil
blaeser vand/olie fra kompressor og filtre til vand-/olieud-skilleren ved hjeelp af
trykluft. Vandudladeren tillader kun, at vand sendes til vand-/olieudskilleren.
Den lukker fysisk for trykluften. Desuden er der monteret en daempende
"skorsten" pa vand/olieud-skilleren. Disse lgsninger har fjernet stgjen helt.

>

11

Skorsten” Vandudlader
Effekt:

Medarbejdere i lokalet forteeller, at stajen fra trykluftafblaesningen ikke leengere
er maerkbar.

Kontaktpersoner:

Ruko, Herlevy, tIf. 44 54 44 54, Martin Nordly, mno@ruko.dk.
BL Stgjisolering, Holbeek, tlf. 59 45 10 84, Benny Lynga.

14



Dampningsmade 2 - Deempning ved kilde

Svejsning - bedre punktudsugning

Arbejdsproces og primaer stojkilde:

Hos P. K. Jeppesen svejses i stal og rustfrit
stal i forbindelse med fremstilling af speci-
almaskiner. Punktudsugningen har veeret
en vaesentlig stgjkilde.

Stejen kan opsta i sugehovedet, men kan
ogsa skyldes ventilatoren. De hgje lufthas-
tigheder i kanalerne kan medfgre, at
knaek og skarpe bejninger ogsa skaber
stoj. | alle tilfeelde kommer stgjen ud af
sugehovedet.

Stojbelastning:

| svejsehallen, hvor der er 24 steder med punktudsugning, var der overalt stoj fra
udsugningsventilatoren, som kerte konstant. Det var vanskeligt at tale i telefon
pa grund af den rungende lyd, der lad som en emhaette, der karer konstant.

Lasning:

Nu er ventilatoren frekvensstyret, og der
er et motorspjeeld ved hvert svejsested.
Spjeeldet styres af lyset fra svejsningen.
Udsugningen ved det enkelte svejsested
er som udgangspunkt slukket, men starter
automatisk ved lysglimtet fra svejseflam-
men. Udsugningen stopper automatisk
efter ca. 1 minut, nar der ikke laengere
svejses. Nar man sliber, kan man aktivere
sugespjeldet manuelt. Der er desuden
opsat stojvaegge mellem de enkelte svej-
sesteder.

Effekt:

Stojen ved svejseoperatoren er nedsat, og den generelle rumstgj i hallen er
mindsket. Det er nu meget nemmere at tale sammen f.eks. i telefon. Men forst
efter at anlaegget var installeret, blev det klart, hvor meget ventilatorerne stoj-
ede tidligere.

Den styrede ventilation geor, at anleegget nu typisk kun bruger ca. 5000 m3 luft.
Tidligere brugte det 20.000 m3 luft. Virksomheden har derfor sparet udgifter til
opvarmning af den indsugede luft og oplyser, at gasforbruget er faldet med
15.000 m3 gas (om aret???). Virksomheden fik ideen efter en udvidelse, hvor de
fik frekvensstyret ventilation, og de etablerede det derefter i hele den gamle
svejsehal. Havde de ikke faet viden om mulighederne pa denne made, var
lesningen nok ikke blevet til noget. Lasningen kan anvendes ved enhver form
for stovende arbejde. Spjeeldstyring skal dog tilpasses det enkelte arbejde.

Kontaktpersoner:

P. K. Jeppesen & Sen, Naestved, tIf. 55 72 02 50, Poul K. Jeppesen, pkj@pk-jeppesen.dk.
Pilemand Ventilation, Naestved, tIf. 55 77 20 34, Ole Pilemand, opi@mail1.stofanet.dk.
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Dampningsmade 2 - Deempning ved kilde

Trykluftpistol til rengering

Arbejdsproces og primaer stojkilde:

Hos Micro Matic A/S i Odense arbejder ca.
60 operatgrer i samme rum, hvor de laegger
emner i CNC drejebaenke og udtager disse
efter forarbejdning.

Der anvendes trykluftpistol til at bleese de
forarbejdede emner rene for spaner og
kole/smgremidler.

Stojbelastning:

Afrensningen ved hjeelp af trykluft giver en kraftig blaeselyd. Malinger viste, at
den enkelte operator blev pavirket med mindst 83 dB og ofte mere - afhaengigt
af den konkrete situation.

De ca. 60 operatgrer i lokalet blev pavirket af bade deres egen og de gvrige med-
arbejderes stgj. Lyden fra afblaesning var saledes den primaere stojkilde i lokalet.

Lesning:

Mundstykkerne pa trykluftpistolerne blev —i%—l. ﬂm e

e

dskiftet til stgj dyser. 0 '
udaskiTtte IS Q)Jsvage yser ¥ Fﬂ 1
' v

Effekt:

Efterfelgende malinger har vist, at pavirkningen af den enkelte operater bliver
halveret. Det svarer til et fald pa ca. 3 dB, hvor der anvendes stgjsvage dyser.
Der er ikke konstateret aendringer i forbruget af trykluft.

Kontaktpersoner:

Micro Matic A/S, Odense, tIf. 66 17 11 22, Michael Staermose, mst@micro-matic.dk.
BST FYN a/s, tIf. 63 71 34 01, John Elian Christensen, jec@bstfyn.dk.
Rasmus Holbeck A/S (leverandar), tIf. 63 12 83 00, Henrik Dansbo.
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Dampningsmade 2 - Deempning ved kilde
Afgratningsrobot (DISAMAT)

Arbejdsproces og primaer stojkilde:

DISA Industries skulle levere en robot til
efterbehandling af stobte emner. Maskinen
skulle skeere og slibe overfladigt materiale
bort.

De primeere stojkilder i maskinen var:
® slibe/skaereproces

® udkast af feerdige emner

® udkast af affald

Stojbelastning:

Uden for robottens oprindelige skaerm blev der malt en stgjbelastning pa op til
94 dB.

Kunden til robotten stillede krav om. at der foran operaterpladsen hgjst matte
veere et stgjniveau pa 85 dB.

Lesning:

Robot og oprindelig skaerm blev systematisk
gennemgaet for at finde dele, der udsendte
seerligt meget stg;j.

DISA gennemforte 10 aendringer, der

rettede sig imod disse steder — herunder:

® monteret mineraluld under kassen for
at undga at lyden kom nedenud af
skeermen.

® generelt gjort dele tungere og "dede"
med blygummi.

® erstattet lamelgardin ved udkast med
dobbelt sluse i gummi.

® monteret mineraluld i der og sider

® monteret skumgummi indvendigt
i kabinen.

Effekt:

Efter eendringerne blev der malt en stejbelastning pa maksimalt 83 dB.

Det er veerd at bemaerke, at stojreduktionen blev opnaet uden seerlig fordyrelse
af maskinen. De gode resultater skyldes i hgj grad, at man systematisk arbejdede
med at finde frem til, hvor stejen kom fra.

Kontaktpersoner:

DISA Industries, Herlev, tIf. 44 50 50 50, Kjell Holmen, kjell.holmen@disagroup.com.
IAC Nordic A/S, Hvidovre, tIf. 36 77 88 00, Anders Olsen, anders@iac-nordic.dk.
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Dampningsmade 2 - Deempning ved kilde

Opretning og afklipning
af jerncoils til staenger

Arbejdsproces og primaer stojkilde:

Hos NT-Tradvarer A/S sker der en opret-
ning og afklipning af jerncoils til staenger.

Der opstar stgj fra felgende kilder:

® Svingninger i coil

® Klip og opretning

® Lukning af klapskinne, der fremforer
oprettet trad

® Fald af afklippede emner

® Gnidningsstgj

Stojbelastning:

Der blev malt en stgjbelastning pa op til 98 dB ved operategren. Tre andre
medarbejdere i samme lokale blev ogsa generet af larmen.

Stajen bestod mest af bankelyde, som kom fra selve opretningsprocessen.

Lesning:

Forst blev der etableret en stejboks
omkring selve maskinen. Da dette ikke gav
tilstraekkelig deempning, gik man malrettet
efter at finde de enkelte dele, der stgjede
mest. Derefter blev disse deempet. Dette
forte til folgende aendringer:

® Svingninger i coil er reduceret vha. lgst
hjul opheengt pa veegtstang.

® Lag pa klapskinne har faet monteret
luftdeemper, sa det ikke larmer, nar det
lukker.

® Faldstoj fra feerdige emner er deempet
ved at bekleede magasin af stal med
tree monteret med gummi.

Effekt:

De gennemfgrte aendringer har reduceret stojbelastningen ved operateren til
ca. 84 dB. Stojbilledet er aendret, sa den jeevne bankelyd er reduceret. De stoj-
spidser, der opstod ved lukning af klapskinnen (transport) og faldstej fra feerdige
emner, er endvidere vaek. Det er blevet lidt mere besveerligt at trade maskinen,
men hvis den samme deempning skulle veere opnaet ved stgjafskaermning
omkring hele maskinen med coils, ville det naesten have vaeret umuligt at betjene
maskinen. Bortset fra stojboksen, som blev kgbt feerdig, er lgsningerne frem-
kommet ved at treekke pa viden hos virksomhedens egne medarbejdere.

Kontaktpersoner:

NT-Tradvarer A/S, Middelfart, tIf. 64 40 33 44, Villi Skov, salg@nt-traad.dk.
Arbejdstilsynet, Odense, tIf. 66 11 84 36, Ole Christiansen, oc@at.dk.
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Dampningsmade 2 — Deempning ved kilde

Produktionslinie
(klippe, bukke, svejse)

Arbejdsproces og primaer stojkilde:

Ribe Jernindustri fremstiller radiatorer.
I en lang automatisk produktionslinje
foretages klipning, presning, gertling,
treek-ning og svejsning af plader i flere lag
til neesten feerdige radiatorer. Bearbejd-
ningen gav meget stoj i lokalet. Isaer de
mekaniske fremtraek og flytning af svej-
seudstyret stojede. Desuden kom der stgj
fra radiatorerne, nar de korte ud pa rulle-
banen.

Der var 9 punktudsugninger koblet til
ventilationsanleegget.

Stojbelastning:

| hallen var ca. 10 mand generet af betydelig st@j. Under produktionen skal
anleegget vedligeholdes og justeres, og her er operateren saerligt udsat for kraftig
stoj.

Lasning:

Hele produktionslinjen er indkapslet, og
der er etableret gummiruller, hvor radiato-
rerne transporteres ud.

Der er nu kun ét udsugningssted, hvor der
tidligere var 9.

Effekt:

Stojen til omgivelserne er mindsket kraftigt. Nu kan man tale med hinanden i
hallen uden at skulle rabe, og det har bedret komforten i opholdszonerne.
Samtidig er produktionshallen blevet paenere. Kortvarig inspektion og justering
af anleegget inden for indkapslingen sker dog stadig under kraftig stgj.
Energibesparelse: Mangden af udsuget luft er seenket fra 55.000 m3/time til
25.000 m3/time.

Lasningen er velegnet i virksomheder med sldre automatiske anlaeg, hvor der
ikke fra starten er teenkt pa at begraense stgjen, og hvor der er en hgj grad af
automatisering.

Kontaktpersoner:

Ribe Jernindustri, Ribe, tIf. 75 42 02 55, Janick Cordt Hansen, jch@rio.dk.
Arbejdstilsynet, Kgbenhavn @, tIf. 39 15 22 62, Jan Gybel, jgj@arbejdstilsynet.dk.
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Dampningsmade 2 — Deempning ved kilde

Lange emner pa rullebane

Arbejdsproces og primaer stojkilde:

PCP Maskinfabrik fremstiller bl.a. metalriste.
En stansemaskine bruges til lokning af
huller i pladeriste, som fremstilles af lange
metalplader. Lokningen far metalpladen
til at hoppe og dermed sla mod rulleba-
nerne, der forer pladen ind og ud. Disse
slag mod underlaget giver betydelig stgj i
form af hgje smeeld.

Stojbelastning:

Stejbelastningen fra stanseveerket var betydelig, domineret af den irriterende lyd
fra stdlbanernes slag mod rullebanerne. Operatoerstgjen var 105 dB. 15 medar-
bejdere i produktionshallen var pavirket af hejt stejniveau. Iseer operateren var
meget hgjt belastet.

Lesning:

| stedet for de traditionelle ruller er der
monteret barsteruller, sa stalbanerne hviler
pa et meget blgdt og elastisk underlag.
Borsterullerne kan rotere frit, sa modstanden
mod fremfgring er minimal.

Effekt:

De hoje smeeld fra rullebanerne er helt fjernet, sa stejen fra maskinen kun kom-
mer fra selve stanseprocessen. Operatorstgjen er nu bragt ned til 95 dB, hvilket
kommer fra andre kilder end rullebanen. Medarbejderne er meget tilfredse med
lesningen, selvom hgrevaern stadig er nedvendig for operataren.

Kontaktpersoner:

Arbejdstilsynet, Peter Juno Christensen, tIf. 97 22 23 44.
PCP Maskinfabrik A/S, Vildbjerg, tIf. 97 13 12 00, Bgrge Krogstrup.
Mink-Bursten ApS (leverandgr), Vissenbjerg, tIf. 70 26 20 77.
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Daempningsmade 3 - Afskaermning mod operater og andre medarbejdere

CNC Maskiner

Arbejdsproces og primaer stejkilde:

Ostbornholms Kutterservice foretager
bl.a. reparationer af metaldele til skibe.
CNC-maskiners emnebearbejdning stojer
typisk meget. Maskinerne er leveret med
en afskermning hele vejen rundt.
Afskeermningen er dog kun af sikkerheds-
maessige hensyn. Derfor er afskaermningen
aben foroven, hvor der ikke er brug for at
afskeerme for sikkerhed.

Stojbelastning:

Hele produktionshallen er belastet af hoj stgj, fordi afskeermningen er aben for-
oven.

Lesning:

Den fabriksmonterede afskaermning

omkring CNC-maskinen har faet et alumi-

niumstag med en Ecophon lydabsorbent

(mineraluldsplade) pa bade over- og ' '
underside. Taget haenger taet hen over

abningen i maskinens indkapslende

veegge.

Effekt:

Grundstejen i produktionshallen er blevet tydeligt mindre. Hermed er der opnaet
et behageligere arbejdsmiljg, og det er blevet meget nemmere at tale sammen i
hallen.

Den ngdvendige ventilation af CNC arbejdet kan nu foretages billigere, da det
rum, der skal ventileres, er meget mindre. Luftkvaliteten i produktionshallen er
samtidig blevet bedre.

| stedet for den valgte lgsning kunne der have veeret anvendt et standard stoj-
indkapslingspanel med den perforerede side ned mod maskinen.

Kontaktpersoner:

Jern- og metalbranchens BST, Ringsted, tIf. 57 67 30 12, Adrian Siegenthaler.
@stbornholms Kutterservice, Neksg, tIf. 56 49 65 82, Per Finne.
Ecophon (leverandgr), Hvidovre, tif. 36 77 09 09.
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Daempningsmade 3 - Afskaermning mod operater og andre medarbejdere

Afkortning af lange aluprofiler

Arbejdsproces og primaer stojkilde:

Mekoprint fremstiller bl.a. metaldele til
tastaturer. Ved afkortning af lange alumi-
niumsprofiler udsender de lange profiler
meget stoj i hele profilets laengde.
Indkapsling af selve afkortningen er derfor
ikke nok til at begreense stejen effektivt.

Stojbelastning:

Stejbelastningen fra afkortningen af de lange aluminiumsemner gav en hgj,
skinger og ubehagelig lyd. Stejen belastede bade operater og de gvrige i lokalet.

Lesning:

Der er lavet en indkapsling af den rullebane,
hvor de lange emner oplaegges som sup-
plement til indkapslingen af selve afkorte-
ren. Indkapslingen er udfert som en lang
smal kasse. Overdelen kan, ved hjeelp af
trykcylindere, loftes op, nar nye steenger
skal laegges i afkorteren.

Effekt:

Indkapslingen af selve afkorteren alene gav kun fa dB deempning, men suppleret
med indkapsling af rullebanen og en lydsluse pa emneudkastet gav det ca. 10 dB
deempning.

Indkapslingen kan udfgres, sa den ogsa fungerer som en effektiv sikkerheds-
skaerm.

Kontaktpersoner:

Mekoprint, Aalborg, tIf. 99 36 56 00, Charlotte Birkholm Christensen.
Nassau Door (leverander), Ringe, tif. 62 62 23 46.
Aalborg BST-center, tIf. 98 16 57 00, Ole Faerch.
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Daempningsmade 3 - Afskaermning mod operater og andre medarbejdere

Ekscenterpresse med
variable emner

Arbejdsproces og primaer stgjkilde:

Meneta fremstiller bagplader til bremse-
klodser til biler. To store ekscenterpressere
udstanser bagpladerne i tyk stalplade.
Der forekommer hyppige omstillinger til
forskellige emner.

Emner til stansning laegges i manuelt.

Stojbelastning:

Stojbelastningen ved operatgrpladserne var tit over 95 dB. Der blev ogsa udsendt
meget stoj til resten af produktionshallen.

Lesning:

Der er opsat en delvis fast afskeermning
omkring ekscenterpressen. En del af
afskeermningen bestar af en aftagelig
plastskaerm, der er tilpasset et lademagasin.
De forskellige emner kraever forskellige
lademagasiner, hvilket har kraevet, at der
blev fremstillet forskellige plastskeerme.
Hvert lademagasin har derfor sin skaerm,
som er let at montere.

Effekt:

Stojbelastningen pa operaterpladsen er bragt ned under ca. 84 dB, og den stgj,
der udsendes til resten af produktionshallen, er minimal. Medarbejderne har
veeret meget tilfredse med lgsningen.

Anvendelsen af lademagasiner har samtidig gjort produktionen mere effektiv
med en langt bedre ergonomi.

Kontaktpersoner:

Henning Nylandssted Larsen, Vissenbjerg, tif. 64 4710 44.
Meneta A/S, Odense, tIf. 66 18 89 34, Niels Hallin.
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Daempningsmade 3 - Afskaermning mod operater og andre medarbejdere

Ekscenterpresse med hgj
hastighed

Arbejdsproces og primaer stgjkilde:

Grundfos fremstiller pumper m.m.
Grundfos bruger en hel raekke ekscenter-
pressere. En af dem bruges til produktion
af ca. 8.000 emner pr. dag. Pressen styres
af en operater, der manuelt placerer hvert
stykke ramateriale i pressematricen. Det
feerdige emne blaeses veek til en aflukket
opsamlingsbeholder med trykluft.

Stojbelastning:

Operatgren var belastet med en gennemsnitsstaj pa 97 dB. Stgjen herfra spredtes
ogsa til resten af produktionshallen. | dele af hallen gav det mere end 85 dB.
Stojspidserne var 121 dB ved operatgren.

Lasning:

Abningen ind til pressematricen er forsynet
med en hurtiggdende skaerm. Skeermen
lukker hullet fa millisekunder fgr presse-
slaget og holdes lukket, indtil emnet er
bleest veek. Hele den stejende del af
arbejdsprocessen er saledes afskeermet.
Sksermens hoje bevaegelseshastighed sikrer,
at operatoren ikke skal vente.

Skeermens bevaegelse kan stoppes gjeblik-
keligt, da den styres med et lysgitter.
Kombinationen af skeerm og lysgitter er
saledes en effektiv sikkerhedsskaerm mod
spraengninger af matrice eller materiale.

Effekt:

Stejbelastningen for operateren er reduceret til gennemsnitligt 82 dB, mens
stojspidserne er reduceret til 110 dB.

Skaermen kraever lidt tilveenning, da det foles som om procestiden gges. Dette er
dog ikke tilfeeldet. Harevaern bruges nu primeert pga. den indbyggede radio.

Kontaktpersoner:

BL Stgjisolering, Holbeek, tlf. 59 45 10 84.
Grundfos, Bjerringbro, tif. 87 50 60 34.
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Daempningsmade 3 - Afskaermning mod operater og andre medarbejdere

Fraesning af nagler -
serieproduktion

Arbejdsproces og primaer stgjkilde:

Pa Ruko seriefremstilles nggler. Ved fraes-
ning af negler opstar der stgj mellem
veerkto] og nggle. Stej og vibrationer
udstrales fra mange af maskinens dele.

Maskinen var som standard forsynet med
en sikkerhedsafskeermning med mange
huller og spalter.

Stojbelastning:

Fraeesningen af noglerne gav en hgj, skinger stgj, som var meget irriterende og
treettende. Stgjniveauet ved maskinen var op til ca. 95 dB. | omradet er der opstillet
flere forskellige freesemaskiner. Ca. 5 operatgrer/opstillere var udsat for stgjen.
Desuden generede stojen ogsa ca. 5 medarbejdere i det tilstedende lager.

Lasning:

Den oprindelige sikkerhedsskaerm er de-
monteret. | stedet er der lavet en indkaps-
ling omkring hele maskinen. Indkapslingen
er helt friholdt fra maskinen og star direkte
pa gulvet. Sikkerhedsafskeermningen er
indarbejdet i indkapslingen.

Medarbejderne har deltaget ved planleeg-
ning og konstruktion af stejskeermen.

Effekt:

Ved fraeseren kan stgjen naesten ikke heres mere, nar de gvrige maskiner er sluk-
kede. Stojniveauet er ca. 70 dB — altsa mindsket med ca. 25 dB. Medarbejderne
forteeller, at der for indkapsling af freesemaskinerne var ekstremt meget larm.
Nu kan man tale sammen. Lgsningen har andre fordele: Arbejdslyset er blevet
bedre, da armaturet haenger i selve afskeermningen, og afskeermningen hindrer,
at olietager og spild kommer ud i lokalet.

For at fa en lesning, der fungerer, anbefaler virksomheden at inddrage medar-
bejderne, nar man planleegger og konstruerer afskaermninger.

Kontaktpersoner:

BL Stgjisolering, Holbeek, tlf. 59 45 10 84.
Grundfos, Bjerringbro, tif. 87 50 60 34.
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Daempningsmade 3 - Afskaermning mod operater og andre medarbejdere

Ekscenterpresse med
koblingsstg;j

Arbejdsproces og primaer stgjkilde:

Lem Beslagfabrik fremstiller mgbelbeslag
i tyndpladestal. En reekke ekscenterpressere
er opstillet i en produktionshal, der har
lydabsorbenter pa bade loft og veegge.
Presserne bukker og stanser huller i tynd-
pladen. | forbindelse med presseslaget
afblaeses ca. 30 liter luft fra koblingen
med et tydeligt hvaes.

Stojbelastning:

Afblaesning af luften fra koblingen gav en meget hgj stgjimpuls. Denne impuls
var meget dominerende i den samlede stgj, som mest kom fra selve pressepro-
cessen. Med én presse i drift blev der malt 90 dB(A) ved operatoerpladsen.

Lasning:

Afblaesningsraret fra hver ekscenterpresse
er via en tykvaegget flexslange fort til et
feelles samlerer (80 mm stalror), der ender
uden for hallen. Den fabriksmonterede
afbleesningsventil er fjernet.

Medarbejderne har deltaget ved planleeg-
ning og konstruktion af stgjskaermen.

Effekt:

Det irriterende hvaes fra koblingen er helt fjernet, hvilket har medfert en
lyd-reduktion pa 2 dB.

Stoptiden mellem hvert presseslag har samtidig vist sig at blive lidt kortere, end
den var med maskinen i dens standardopsaetning.

Kontaktpersoner:

Arbejdstilsynet, Herning, tIf. 97 22 23 44, Peter Juno Christensen.
Lem Beslagfabrik, Lem, tIf. 97 34 11 99, Peter Lambaek.
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Daempningsmade 3 - Afskaermning mod operater og andre medarbejdere

Ekscenterpresse - indkapsling

Arbejdsproces og primaer stojkilde:

Pa BBI a/s udferes stansning af 5 mm jern
til vinduesdele. Processen udfgres via
automatiske ekscenterpressere. Der opstar
kraftig veerktejsstej (veerktej mod emne)
og desuden stgj fra de 5 mm coils, der
fores ind i maskinen.

Stojbelastning:

Stejen var meget kraftig - malt til ca. 96 dB. Ca. 9 personer i hallen var generet
af flere ekscenterpressere, der er i gang dagen lang. Der er i alt 15 maskiner i
hallen, som kan veere i gang samtidig.

Lesning:

Hele pressen er blevet indkapslet og forsy-
net med hejseporte, sa en truck kan kegre
ind og hente produkterne. Der er desuden
dore og porte til brug for omstilling og
justering af maskinen. Maskinen er opstil-
let pa et seerskilt fundament (sokkel) og pa
Mafund gummiplader, sa slagene ikke
forplanter sig til resten af virksomheden.
Logsningen er udarbejdet i teet kontakt
med medarbejderne.

Effekt:

Stejen fra denne maskine er nedsat til ca. 80 dB. Operatgren oplyser, at stgjen tid-
ligere gav stressreaktioner som hjertebanken og traethed. De symptomer er nu
mindsket betydeligt, selv om der stadig er stgj i hallen. Bl.a. udstrales stgjen fra de
coils, som fgres ind via en spraekke i indkapslingen.

Virksomhederne anbefaler at starte med at udfere én indkapsling og afprove
virkningen, sa eventuelle justeringer kan ske, for der udferes flere indkapslinger.

Kontaktpersoner:

AJS BBI Metal- og Plastvarer, Bagsveerd, tlf. 44 37 32 00, Svend Rasmussen,
sr.obi@velux.com, Jens Olsen, jo.bbi@velux.com.

BL-Stgjisolering, Holbaek, tIf. 59 45 10 84, Benny Lyngaa, bl@stoej.dk.

BST Nord, Sgborg, tIf. 39 56 13 44, Per Nielsen, per@bst-nord.dk.
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Daempningsmade 3 - Afskaermning mod operater og andre medarbejdere

Ekscenterpresse delvis
indkapsling

Arbejdsproces og primaer stgjkilde:

Pa BBI a/s foretages udstansning og
bukning af rustfrit stal til vinduesbeslag
og -dele. Hertil anvendes en manuelt
betjent ekscenterpresse. Stojen kom fra
svinghjul og kobling og desuden fra
processen: metalveerktaj mod metal.

Der er flere manuelt betjente ekscenter-
pressere i hallen.

Stojbelastning:

Stejen ved operatgren var ca. 90 dB (malt efter deempning, men med aben der
til maskinen). Der er 12-14 operaterer i hallen, som blev belastet af betydelig stg;j.

Lesning:

Ekscenterpressens bremse/kobling er blevet
indkapslet, men ikke selve krydshovedet.
Stejen fra veerktej mod metal er derfor
ikke mindsket.

Foto viser aben indkapsling.

Effekt:

Indkapslingen har givet en reduktion pa ca. 8 dB af den generelle stgj i lokalet,
som mest er til gleede for medarbejderne ved siden af maskinen. Operatoren
anvender stadig herevaern, idet stgjniveauet her er ca. 85 dB pga. stgj fra veerk-
tojets slag mod det bearbejdede metalemne.

Maskinen er blevet lidt vanskeligere at komme til, nar den skal vedligeholdes.

Kontaktpersoner:

A/S BBl Metal- og Plastvarer, Bagsveerd, tIf. 44 37 32 00, Svend Rasmussen,
sr.obi@velux.com.

BL-Stgjisolering, Holbaek, tif. 59 45 10 84, Benny Lyngaa, bl@stoej.dk.

BST Nord, Sgborg, tIf. 39 56 13 44, Per Nielsen, per@bst-nord.dk.
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Dampningsmade 4 — Afskaermning ved placering i selvstaendigt rum

Fraesning af nagler -
serieproduktion

Arbejdsproces og primaer stgjkilde:

RUKO fremstiller nggler, haengeldse og
lasecylindere. | en hal med diverse auto-
matiske maskiner (rundbordsautomater)
var der et kele/smogreanleeg med pumper
ved hver automat.

Stojbelastning:

Stejen i hallen kom dels fra kelesmgreanleeggets pumper, dels fra rundbordsau-
tomaterne (der dog allerede var indkapslede). Stajen var generelt kraftig i hallen.

Lesning:

De mange kgle/smgreanlaeg ved hver
automat er udskiftet til ét centralt anleeg.
Anleegget med tre 15 kW pumper er
placeret i samme hal. Pumperne er nu
kapslet ind. Ved de enkelte rundbordsau-
tomater er de oprindelige pumper og filtre
fjernet. En 15 kW hgjtrykspumpe er udskiftet
med en 2 kW pumpe for at skabe overens-
stemmelse mellem behov for volumen og
pumpestgrrelse.

Effekt:

Det centrale anlaeg og afskeermningen af pumperne har givet en vaesentlig stoj-
reduktion i hallen, hvor ca. 20 medarbejdere star for omstilling af og tilsyn med
maskinerne.

En sidegevinst er, at skift af kele/smgremidler nu kun sker hvert tredje ar imod
tidligere hvert halve ar (18 — 20 m3 veeske i anleegget). Det er lettere at indkapsle
3 centralt placerede pumper end 18 pumper fordelt pa 10 maskiner.

Kontaktpersoner:

Ruko, Herley, tif. 44 54 44 54, Martin Nordly, mno@ruko.dk.
BL Stejisolering, Holbaek, tIf. 59 45 10 84, Benny Lynga.
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Daempningsmade 3 - Afskaermning mod operater og andre medarbejdere

Svejsepistoler

Arbejdsproces og primaer stojkilde:

C C Jensen fremstiller brandsikre skibsvin-
duer. Traditionelle svejsepistoler, f.eks.
CO2- og pulssvejsere, giver en betydelig
st@j, som skyldes gnistdannelsen ved elek-
trodespidsen. Sammen med svejsearbejdet
slibes der ogsa med en vinkelsliber pa
metallet.

Stojbelastning:

Stojbelastningen ved svejserens gre var op til 110 dB, men typisk omkring 95 dB.
| resten af hallen var stgjbelastningen af og til over 85 dB afhaengig af svejsein-
tensiteten. Ca. 25 medarbejdere var derfor belastet med hgj stoj fra kollegers
svejsning.

Losning:

Da der for tiden ikke findes Igsninger til at
daempe gniststgjen, er der i stedet opsat
svejsekabiner udfert med faste stgjisole-
rende vaegge. Der er anvendt veegge med
indbygget lyd-absorbtion. Kabinerne er
udfert uden loft, sa hallens kran fortsat
kan flytte store emner ind i kabinerne.
Hver kabine har en stor skydeder uden fast
overligger. Hermed kan emnerne Igftes
ind gennem dgrabningen. Kabinerne har
vinduer, saledes at man ikke feler sig luk-
ket inde.

Effekt:

Stejbelastningen af svejseoperatgren er naesten den samme, men i den resterende
del af lokalet er stejen begraenset betydeligt. Stojen fra svejsearbejdet er ca. 80
dB uden for svejsekabinerne.

Anvendelse af fast afgraensede kabiner gor det nemmere at styre ventilationen,
og luftkvaliteten i resten af lokalet er derfor bedre. Man har ogsa installeret et
nyt ventilationssystem, der er frekvensstyret efter antallet af aktive svejsekabiner.
Hermed spares stream, og stgjen fra ventilationen begraenses.

Virksomheden har samtidigt matte taenke over deres flow i produktionen, som
nu er meget bedre. Oprydningen i den daglige drift er iseer blevet bedre.

Kontaktpersoner:

C ClJensen, Svendborg, tIf. 63 21 20 14, Bernt Nilsson.
Nassau Door (leverander), Ringe, tif. 62 62 23 46.
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Daempningsmade 3 - Afskaermning mod operater og andre medarbejdere

Stojskeerme

Arbejdsproces og primaer stojkilde:

Veerkstedet hos Odsherred Motor
Kompagni ligger i gamle lokaler, hvor
pladeveerksted og mekanisk vaerksted er
placeret i samme rum.

Pladearbejde med luftveerktojer stojer
voldsomt. Det var til sa stor gene for de
ovrige medarbejdere, at man overvejede
at lukke pladeveerkstedet. Det traditionelle
alternativ - at bygge et separat plade-
veerksted - ville blive alt for dyrt.

Stojbelastning:

Stejbelastningen fra pladeveerkstedet er ikke konstant. Varigheden skifter, men
er typisk én til to timer om dagen - nogle gange leengere, hvis der er storre
skader, der skal bearbejdes. | alt 14 medarbejdere pa veerkstedet var berort af stgjen.
Af de 14 medarbejdere er de to beskaeftiget pa pladevaerkstedet.

Lesning:

Der er etableret en stojskeerm (rumdeler)
mellem mekanisk veerk-sted og plade-
veerksted i samrad med veerkstedets leve-
rander af porte. Den er en kombina-tion
af fast veeg og en port, der kan lukkes i de
perioder, hvor der stojes pa pladevaerkste-
det. Vaeg og port har vinduer, sa medar-
bejderen bag veeggen ikke foler sig inde-
spaerret, ligesom der er skabt mulighed for
luftcirkulation over vaeggen.

Veeggen over vinduet mod pladeveerkstedet er perforeret for at regulere
akustikken. Under vinduet er den ikke perforeret, fordi der ofte stilles ting op ad
vaeggen.

Der er etableret en dor i veeggen for at muliggere gennemgang i stejbelastede
perioder.

Effekt:

Rumdeleren har pa en enkel made lgst stgjproblemet. Pa grund af porten og
vinduet er lokalet stadig lige lyst. Porten er normalt oppe. Den lukkes kun, nar
der arbejdes stgjende.

Kontaktpersoner:

Odsherred Motor Kompagni A/S, Nykebing Sj., tIf. 59 91 08 45, Finn Hansen,
fho54@smc.dk.

Autobranchens BST, Roskilde, tIf. 46 75 34 00, Helene Dilling,
helene@autobstroskilde.dk.

Nassau Door (leverander), Ringe, tIf. 62 62 23 46.
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Dampningsmade 4 — Afskaermning ved placering i selvstaendigt rum

Afskaermning af store
emner (biler)

Arbejdsproces og primaer stojkilde:

J. P. Auto og Karosseriteknik reparerer
bl.a. karosserier pa store varebiler og
lignende. Ved pladearbejde og lignende
udsendes der stoj til hele veerkstedet. Isaer
den tunge slibning giver meget stoj

Stojbelastning:

Stejbelastningen var, alt efter arbejdets art og veerkstedets indretning, af og til
over 85 dB i det meste af veerkstedsrummet. De medarbejdere, der arbejdede pa
bilen, blev udsat for betydelig stej. Endvidere blev 2-3 andre medarbejdere i
vaerkstedet udsat for belastende stoj.

Lasning:

Rullegardiner i kraftigt klar plast kan
treekkes ned omkring det kgretgj, der skal
repareres. Herved dannes et mindre rum,
som den veaesentligste stgj holdes indenfor.

Anvendelsen af klar plast sikrer gode
lysforhold og modvirker reparatgrens
fornemmelse af at veere lukket inde.

Effekt:

Rullegardinerne har reduceret den stgj, der udsendes til resten af vaerkstedet med
ca. 10 dB. Medarbejderne opfatter det som en meget maerkbar aendring. For de
medarbejdere, som arbejder pa bilen, er stajen dog ikke aendret.

Rullegardinerne sikrer ogsa, at stov og gnister ikke spredes til det gvrige veerksted.
Den blgde afskeermning begraenser risikoen for buler i keretgjerne, nar disse skal
bringes ind og ud af veerkstedet (sammenlignet med almindelige skaermveaegge).

Kontaktpersoner:

BL Stgjisolering (leverander), Holbaek, tIf. 59 45 10 84.
J. P. Auto og Karosseriteknik, Redovre, tIf. 36 70 07 12, Per Welcher.
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Dampningsmade 4 — Afskaermning ved placering i selvstaendigt rum

Ekscenterpresse -
Akustisk regulering

Arbejdsproces og primaer stojkilde:

HS-Metal bearbejder tyndplader i en
ekscenterpresser, som afgav meget stoj.
Der kom stgj fra selve bearbejdningen
samt stgj, der udsendtes fra pressens over-
flader.

Stojbelastning:

Pressens operater blev udsat for stej, der kom direkte fra stgjkilden. Men stgjen
spredtes ogsa i rummet og belastede de andre medarbejdere. | hallen arbejder
5-6 medarbejdere ved ekscenterpresseren. Lokalets overflader var harde og kas-
tede derfor lyden tilbage.

Lasning:

Der blev udfert akustisk regulering af hallen
ved at opseette nye lofter. Der blev opsat
700 m2 Rockfon plader ved hjelp af
beslag, som virksomheden selv fremstillede.
Pladerne blev opsat i en ferieuge af en
tomrermester.

Effekt:

Stogjen spredes nu mindre i lokalet, hvilket gavner de medarbejdere, der ikke star
teet pa pressen. Stgjbelastningen af operateren er dog neesten den samme.
Tidligere rungede stgjen fra maskinerne sa meget, at man darligt kunne tale
sammen i hallen. Allerede under opseetning af loftpladerne blev sendringen
bemeaerket: Nar man snakkede sammen under det omrade, hvor pladerne var
opsat, "forsvandt" stemmerne, hvor de for rungede. Arbejdstilsynet har malt stgj-
niveauet og oplyser, at der et par meter fra maskinerne er under 85 dB.

Gode rad fra virksomhedsejeren: Serg for at gennemtaenke, hvordan problemer
med akustikken kan lgses allerede i den forste planlaegning af maskinhaller eller
andre rum med stgjende aktiviteter.

Kontaktpersoner:

HS-Metal, Harley, tIf. 56 28 87 87, Henrik Hansen, hhh@hs-metal.dk.
Arbejdstilsynet, Roskilde, tif. 46 35 02 36, Seren Thomsen, srt@at.dk.
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Daempningsmade 3 - Afskaermning mod operater og andre medarbejdere

EPS kasseproduktion

Arbejdsproces og primaer stojkilde:

Sundolitt har i en hal mange produktions-
linjer. Der opstar hgj stoj fra de mange
forskellige processer

Stojbelastning:

Stejbelastningen i hallen var hgj, blandt andet fordi der naesten ikke var lyd
absorberende materiale pa loft eller veegge.

Losning:

Det ville veere vanskeligt og meget bekos-
teligt at indkapsle maskinerne.

| stedet er stgjen reduceret med lydabsor-
benter pa loft og vaegge. | hgjloftede lokaler
er veeggene et godt sted at placere lydab-
sorbenter. Da veegge og lofter ofte er
deekket af mange ror og kabler, er lydab-
sorbenterne opsat i bojler, sa der er plads
til rerene mellem lydabsorbenten og veeg-
gen. Lydabsorbenten er relativ stiv
(Rockfon Cosmos) og kan tages ud af bgj-
lerne, nar man skal til noget bag ved
absorbenten.

Effekt:

Opseetning af lydabsorbenter har typisk givet 3 - 5 dB deempning af grundstgjen
i lokalet. Meget teet pa de stojende dele af maskinerne er der ikke nogen
maerkbar sendring.

Kontaktpersoner:

Sundolitt, Brondersley, tIf. 98 82 40 00.
Aalborg BST-center, tIf. 98 16 57 00, Ole Faerch.
BO-Akustik, Nerresundby, tIf. 98 19 15 44.
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Fa mere at vide

Arbejdsmiljgadresser og hjemmesider
Arbejdstilsynet, Landskronagade 33, 2100 Kebenhavn @, tIf. 39152000, www.at.dk

Industriens Branchearbejdsmiljerad, Feellessekretariatet, Postboks 7777,
1790 Kgbenhavn V, tif. 70231543, www.i-bar.dk

Arbejdsmiljgradets Service Center, Ramsingsvej 5, www.asc.amr.dk

Arbejdsmiljgbutikken, www.arbejdsmiljoebutikken.dk

Europeeisk database med oplysninger om hand-arm vibrationer og stej fra
forskellige typer og fabrikater af handveerktej, http://lumetech.niwl.se/vibration/

Regler og vejledninger

® Stojgraenser pa arbejdspladsen, Arbejdstilsynets bekendtgerelse nr. 801
af 4. oktober 1993.

® Indretning af tekniske hjelpemidler, Arbejdstilsynets bekendtgerelse
nr. 561 af 24. juni 1994 med senere séendringer (indeholder i bilag 1 bl.a. stejkrav
til konstruktion af maskiner, jf. EU’s maskindirektiv).

® Stoj, At-vejledning D.6.1, marts 2002.

® Maling af stoj pa arbejdspladsen, At-vejledning D.7.4, marts 2003.

® Akustik i arbejdsrum, At-anvisning nr. 1.1.0.1, november 1995.

® Horeveern, At-vejledning D.5.2, marts 2001.

® Krav til procesventilation, At-vejledning A.1.1, maj 2001.

® Infralyd, At-meddelelse nr. 4.06.4, februar 1998.

® Faste arbejdssteders indretning, Arbejdsministeriets bekendtgerelse nr. 96 af
13. februar 2001.

® Et stojsvagt arbejdsmiljg, folder, Arbejdstilsynet, 1995.

® Stpjdaempning i jern- og metalindustrien, Arbejdsmiljefondet, 1999.

® Jern- og metalvareindustri, Arbejdsmiljovejviser 5.

® Om kgb af nye maskiner, folder, Arbejdstilsynet, januar 1992.

® Kom godt i gang, Jern- og metalindustriens branchearbejdsmiljeudvalg, 2003.

® Tre tjeklister, Jern- og metalindustriens branchearbejdsmiljeudvalg, 2003.
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Organisationer

Dansk Industri,
H.C. Andersens Boulevard 18, 1787 Kegbenhavn V, tif. 33 77 33 77,
www.di.dk

Dansk Metal,
Nyropsgade 38, 1780 Kebenhavn V, tIf. 33 63 20 00,
www.danskmetal.dk

CO-industri,
Vester Sggade 12, 1790 Kgbenhavn V, tif. 33 63 80 42,
www.co-industri.dk

SID, Specialarbejderforbundet i Danmark,
Kampmannsgade 4, 1790 Kebenhavn V, tIf. 33 14 21 40,
www.sid.dk

KAD, Kvindeligt Arbejderforbund i Danmark,
Applebys Plads 5, 1411 Kebenhavn K, tIf. 32 83 83 83,
www.kad.dk

Ledernes Hovedorganisation,
Vermlandsgade 65, 2300 Kbh. S, tIf. 32 83 32 83,
www.lederne.dk
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