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Vejledning om procesanlag
| ben- og fiskemelsindustrien

Denne vejledning angiver det niveau og den gode praksis, som branchernes par-
ter onsker ved procesanlaeg i ben- og fiskemelsindustrien.

Vejledningen beskriver kab, installation, drift, afgraensning, vedligehold og repa-
ration af maskiner og procesanleeg i ben- og fiskemelsindustrien. Vejledningen
omhandler ikke ATEX (eksplosionsfarlig atmosfeere).

Procesanlaeg er en kombination af aeldre, nyere og helt nye anleeg. Da der geelder for-
skellige regelsaet for anlaeggene afthaengigt af, hvor gamle de er, er det nagdvendigt
at kende bade geeldende regler og forskelle pa regelsaettene fra anleeg til anleeg.

Det er meget vigtigt at sikre, at den daglige drift kan forega sikkert og forsvarligt
med maskiner og procesanleeg, der opfylder alle gaeldende regler.

Arbejdstilsynet har haft vejledningen til gennemsyn og finder indholdet i overens-
stemmelse med arbejdsmiljgloven. Arbejdstilsynet har alene vurderet vejlednin-
gen, som den foreligger, og har ikke taget stilling til, om den dackker samtlige
relevante emner inden for det pageeldende omrade.

Vejledningen er udarbejdet af AM-Gruppen.

Vejledningen indeholder falgende afsnit:
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1 Indretning og anvendelse af maskiner

Vejledningen behandler maskiner, maskinanlaeg, procesanlaeg, maskinoperatg-
rer, maskinfabrikanter mv.:

Maskine betegner en teknisk anordning med mindst én bevaegelig del og en ude-
frakommende tilfert energikilde. Den er sdledes omfattet af maskindirektivet eller
de &ldre regler for samme.

Maskinanlaeg betegner flere maskiner, der er sat sammen til en enhed.

Procesanlaeg dsekker over det samme som et maskinanlaeg. Kan besté af ma-
skinanleaeg i storre omfang samt af enkelte maskiner, der samlet set udger et pro-
cesanlaeg. Der kan med andre ord veere tale om mere end én CE-maerkning af
dette.

Maskinoperator er det samme som maskinbrugeren, alts& den der udferer det
daglige arbejde ved maskinerne.

Maskinfabrikant anvendes om den virksomhed, der har ansvaret for at have byg-
get og dermed CE-meaerket en maskine. Dette geelder ogsa safremt maskinen er
bygget om og pa den made har faet en ny fabrikant, da den oprindelige fabrikant
ikke kan veere ansvarlig for det ombyggede.

Maskinindehaveren anvendes om den virksomhed, der ejer maskinen og pro-
ducerer pa samme.

Det er vigtigt at fa afklaret forskellen mellem at indrette (bygge) en maskine og at
anvende en maskine. Der er forskellige regelseet til de to omrader.

For at kunne traeffe de korrekte beslutninger i forhold til maskiner og procesanlaeg
er det vigtigt, at man ger sig bevidst, om man er maskinoperatgr eller maskinfa-
brikant. Mange virksomheder har begge kasketter pa, da de i nogle sammen-
haenge er maskinindehavere og i andre tilfaelde har et ansvar som maskinfabrikant
for maskiner, maskinanlaeg og procesanlaeg.

1.1 Indretning af maskiner

At indrette en maskine vil sige, at man bygger en maskine eller et maskinanlaeg.
Det kan dog ogsa veere ved veesentligt mindre opgaver, at man far et ansvar i for-
bindelse med at bygge maskiner. For eksempel kan de aeldre maskiner, der ikke
er omfattet af CE-meerket, ofte bygges om i en sadan grad, at kravet til et CE-
meerke — og dermed den proces, der gar forud for maerkningen — treeder i kraft. Der
findes en tommelfingerregel der siger, at hvis man eendrer maskinens oprindelige
formal, type eller arbejdsomrade, sa kan man blive omfattet af ny meerkning. Det
vil dog altid veere en konkret vurdering i de enkelte situationer der afger, om der
skal ny maerkning til.

Ligeledes kan en reparationsopgave THHH FHAH
bevirke, at ovennaevnte forhold een- " "
dres i sa veesentlig grad, at der skal
meerkes pa ny. Der findes ingen stan-
dard for, hvornar en zldre maskine
er ombygget tilstreekkeligt eller en
ombygning af fx en styring er til-
straekkelig omfattende til at kravet om i,
fornyet CE-maerkning traeder i kraft. T
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Der er behov for en konkret risikovurdering hver gang inden for lovens rammer. Ar-
bejdstilsynets praksis er dog, at der skal veere tale om meget store sendringer, for
kravet om ny maerkning handhaeves.



1.2 Anvendelse af maskiner

Nar maskinen er bygget (indrettet) og den er klar til at tage i brug, overgar man til
regelseettet for anvendelse af maskinen. Dette regelsaet er pa en raekke punkter
veesentligt forskelligt fra det regelseet, der er gaeldende for bygning af maskinen.

Nar maskinen eller procesanlaegget anvendes pa en virksomhed, er det virksom-
hedens grundlaeggende ansvar, at maskinen er sikkerheds- og sundhedsmeessig
forsvarlig at anvende. Herunder at den installeres, anvendes, vedligeholdes og ef-
terses efter fabrikantens anvisninger.

Det betyder, at virksomheden som maskinindehaver eller maskinoperater har pligt
til at sikre sig, at maskinen er sikkerhedsmaessig forsvarlig. Det er altsa ikke nok
at konstatere, at maskinen har et CE-maerke og dermed forudseettes at veere sik-
kerhedsmeessig korrekt bygget. Man skal som maskinindehaver foretage sin egen
vurdering af maskiner og procesanleeg, inden de seettes i drift.

Langt de fleste CE-maerkninger foretages som det, der kaldes 'en selvgodkendelse!
Det betyder, at maskinfabrikanten foretager sine risikovurderinger efter eget skan og
herefter CE-maerker maskinen. CE-meerket bliver saledes kun et udtryk for den en-
kelte fabrikants niveau af sikkerhed. Det er derfor meget vigtigt at forblive kritisk i rol-
len som indkgber af maskiner og maskinanlaeg (se afsnit om indkgb af maskiner).

2 Lovgrundlaget for gamle og nye maskiner og procesanlaeg

2.1 Maskindirektivet

Det nuvaerende maskindirektiv 2006/42/EF (aflgste direktiv 98/37/EF) tradte i kraft
den 29. december 2009. Direktivet finder anvendelse pa alt det maskineri, der byg-
ges til levering efter 29. december 2009.

Det gamle maskindirektiv, der har veeret gaeldende siden 1995, blev séledes fra
2010 aflgst af det nye direktiv uden nogen feelles overgangsordning. Maskiner, der
er fra far 1995, anses som "gamle” maskiner og reguleres ikke af det feelles EU-
maskindirektiv men efter nationale regler i de enkelte EU-lande.

CE-meerkning af maskiner blev indfert i forbindelse med maskindirektivet og er
saledes ogsa udelukkende geeldende for maskiner fra og med 1995 (overgangs-
periode fra 1993). Endres de aeldre maskiner vaesentligt evt. i forbindelse med en
sammenbygning, hvor maskinerne gendrer karakter i veesentlig grad, er det dog
ogsa disse regler, der nu bliver aktuelle, da maskinen eller maskinanlaegget anses
som markedsfert pa ny.

Det er naturligvis muligt at renovere og vedligeholde seldre maskiner og maskin-
anlaeg, uden at man bliver fanget af kravene i maskindirektivet. Det er ogsa mu-
ligt at pafere de aeldre maskiner egget sikkerhed i form af ngdstop, skeerme m.m.
Dette skal dog altid geres pa baggrund af en risikovurdering, som tager de fore-
tagne eendringer i betragtning.

2.2 Bekendtgorelser

Det geeldende maskindirektiv er implementeret i dansk lovgivning i Arbejdstilsynets
bekendtgerelse nr. 612 af 25. juni 2008 om indretning af tekniske hjaelpemidler.
Bekendtggrelsen indeholder ikke kun implementeringen af maskindirektivet, men
ogsa et kapitel med reglerne for de gamle maskiner fra for 1995.

Paragrafferne og dermed reglerne for gamle og nye maskiner kan ikke blandes og
er ikke altid sammenlignelige.

Maskiner, der er CE-meerket i perioden 1995 (1993) til 2009, er omfattet af den gamle
bekendtgerelse nr. 561 af 24. juni 1994 om indretning af tekniske hjeelpemidler.

Alle bekendtggrelser kan frit hentes pa www.at.dk
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2.3 At-vejledninger

To At-vejledninger omhandler maskiner og maskinanleeg: B. 1.3 - Maskinanlaeg og
B.1.4 - Automatiske maskinanlaeg. Vejledningerne retter sig mod maskiner fra for
1995 dvs. maskiner, der reguleres af de nationale regler fra kapitel 3 i Arbejdstil-
synsbekendtgarelse nr. 612 af 25. juni 2008 om indretning af tekniske hjeelpemid-
ler.

Vejledningerne har flere steder forhold, der ikke er sammenlignelige med nor-
merne for nyere, CE-maerkede maskiner, og kan derfor ikke anvendes i sammen-
haeng, hvor sikkerhedsniveauet for CE-meerkede maskiner gnskes undersogt.

Alle At-vejledninger kan frit hentes pa www.at.dk

2.4 Dansk Standard

Vejledningen til de CE-maerkede maskiner, der er omfattet af maskindirektivet,
skal findes i de standarder — eller EU-normer, som de ogsa kaldes — der er un-
derlagt direktivet.

Nar en standard er underlagt et direktiv — i dette tilfeelde maskindirektivet — er stan-
darden harmoniseret under direktivet.

Der findes i dag en lang reekke af harmoniserede standarder under maskindirek-
tivet alene. Alle indeholder en harmoniseret vejledning.

Man kan veelge en anden metode/lgsning pa et givent problem, sa leenge det re-
praesenterer en mindst lige sé sikker lgsning.

Veelger man at finde vejledning i en harmoniseret standard, har man som bruger
af standarden ogsa ret til at formode, at man er i fuld overensstemmelse med det
direktiv, standarden er harmoniseret under.

Det er dog vigtigt at veere opmaerksom pa, om en standard er helt, delvist eller slet
ikke harmoniseret under maskindirektivet. Det er kun de harmoniserede og de del-
vist harmoniserede (pa de harmoniserede punkter) der giver formodningsret i for-
hold til maskindirektivet.

Alle standarder kan kebes ved Dansk Standard pa www.ds.dk

3 Risikovurdering af maskiner

Risikovurdering af nye maskiner er en af de vigtigste opgaver bade for maskinfa-
brikanten, maskinindehaveren og for maskinoperatoren.

Risikovurdering foretages ogsa pé alle aeldre maskiner og organiseres i virksom-
hedens arbejdsmiljgorganisation. Risikovurdering af aeldre maskiner er ofte et fo-
kusomrade ved arbejdspladsvurdering (APV). De sikkerhedsmeessige foran-
staltninger, der matte blive behov for pa baggrund af risikovurderingen, systema-
tiseres i virksomhedens APV-handlingsplan. Herved skabes overblik samt doku-
mentation for, at virksomheden har arbejdet forebyggende ved at risikovurdere og
risikoreducere deres eeldre maskinel.

Der er naturligvis stor forskel p4, om risikovurderingen sker med udgangspunkt fra
maskinfabrikant af en maskine eller sammenbygning af et procesanleeg, eller om
risikovurderingen sker ud fra et operatarperspektiv.

Er man maskinfabrikant, er risikovurderingen lovpligtig og skal kunne fremvises til
Arbejdstilsynet pa forlangende som dokumentation og bevaeggrund for de sikker-
hedsmaessige beslutninger, der er truffet i forhold til et givent maskineri.

Er man maskinindehaver, anbefales det kraftigt at foretage lgbende risikovurde-
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ringer af maskiner og procesanleaeg, saledes at driften kan foregé sa sikkerheds-
og sundhedsmaessigt korrekt som overhovedet muligt.

Risikovurdering pa maskinoperaterniveau er ogsa altid en effektiv kontrol af det
sikkerhedsniveau, maskinfabrikanten eller maskinindehaveren veelger at levere
maskinen med.

Det er for s& vidt op til maskinfabrikanten at afgere, hvilken metode der er bedst
egnet til netop den vurdering, man gnsker at foretage. Det anbefales, at man hol-
der sig inden for rammen af standarden for risikovurdering af maskiner. Denne
standard er harmoniseret under maskindirektivet og hedder DS/EN ISO 12100.
Standarden seaetter rammen for omfanget af en god risikovurdering.

Hvis man har ansvaret for at have bygget et procesanleeg sammen, kan det pa
ingen made anbefales at fravige disse normer. Valget er lidt mere frit set i forhold
til risikovurderinger, der er foretaget af operatererne pa procesanleeggene. Virk-
somhederne ma gere sig bevidst, om de har faet ansvar bade som maskinfabri-
kant og maskinoperator.

Nar en risikovurdering afdeekker et behov for foranstaltninger, skal risici fijernes
en gang for alle. Vaelger man metoder, hvor man pabyder maskinoperateren at ar-
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bejde pa en bestemt made eller baere vaernemidler, sa flytter man "ansvaret” og
dermed sikkerhedsniveauet ud pa maskinoperateren.

Veelger man derimod mere permanente lgsninger, sa fierner man den forpligtelse
fra maskinoperatgren at huske pa sikkerhedsprocedurer og vaernemidler. Varige
lasninger kunne veere afskeermning eller ombygning af dele af maskinen, sa den
fremstar mere sikker. Se skema pa side syv.

Skemaet viser den systematik, maskindirektivet leegger op til. Figuren skal lseses
sdledes, at man veelger sin beskyttelsesmetode og dermed ogsa de risikoned-
seettende foranstaltninger fra toppen. Safremt det ikke er muligt, beveeger man sig
nedad i systematikken. Det ses nu tydeligt, at veernemidler og “tvungne” arbejds-
gange beskrevet i brugsanvisningen er sidste udve;j.

4 Brugsanvisninger pa gamle og nye maskiner

Det er et lovkrav, at der findes en fyldestgerende brugsanvisning pa samtlige ma-
skiner, som indgar i produktionen og dertilhgrende aktiviteter.

Det er vigtigt, at man som maskinoperater og maskinindehaver ngje vurderer, om
de brugsanvisninger, der medfglger fra maskinfabrikantens side, giver en god og
tilstreekkelig vejledning til maskinoperatarerne.

Hvis et procesanlaeg har maskiner fra flere forskellige leverandgrer, der hver isser
leverer en CE-meerket maskine med sin egen brugsanvisning, kan der ved sam-
menbygning af disse maskiner i et procesanlaeg nemt opstd mangler i forhold til
helheden og sammenkaedningen i brugsanvisningerne.

Hvis denne sammenbygning til et procesanlaeg foretages af virksomheden selv, er
det ogsa virksomheden, der har det overordnede ansvar for CE-maerkning af den
nye sammenbygning som en helhed og dermed ogsa ansvaret for at skabe en
helhed i brugsanvisningen.

Et procesanlaeg kan deles op i flere helheder (omrader). Se afsnit om risikovur-
dering og ngdstop.

Afhaengig af maskinens alder er der igen forskellige regler for, hvad en brugsan-
visning som minimum skal indeholde.

4.1 CE-markede maskiner

Reglerne for brugsanvisninger for CE-maerkede maskiner findes i savel det gamle
som det nye maskindirektiv uddybet i bilag 1 pkt. 1.7.4 (det samme som bilag 1 pkt.
1.7.4 i Arbejdstilsynets bekendtgerelse nr. 612 af 25. juni 2008 om indretning af
tekniske hjeelpemidler).

Som keber af en CE-maerket maskine har man krav p& at modtage en dansk ver-
sion af den brugsanvisning, som leverandgren har pligt til at udlevere sammen
med maskinen. Alle operatgrer skal have adgang til brugsanvisningerne.

Det er overordentligt sveert at bevise over for myndigheder og certificeringsorga-
ner, at der er foretaget en grundig og fyldestgarende oplaering i drift, rengering,
vedligehold med mere, hvis der ikke er ubetinget adgang til en brugsanvisning.

4.2 Gamle maskiner (for 1995)
Der findes pa ben- og fiskemelsfabrikkerne en maengde maskiner aeldre end 1995.
Kravene til brugsanvisninger for seldre maskiner er mindre omfattende end kra-
vene til de CE-maerkede maskiner.

Der skal veere en brugsanvisning til alle gamle maskiner. Kravene til minimums-
indholdet i disse vejledninger findes i Arbejdstilsynets bekendtgarelse nr. 612 af 25.
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juni 2008 om indretning af tekniske hjeelpemidler kapitel 3, §51. For mindre, en-
keltstdende maskiner kan disse minimumskrav opfyldes pa fa sider, mens det for
starre maskiner og procesanlaeg vil kraeve lidt mere.

For de aeldre maskiner er brugsanvisningerne holdt primeert til det funktions-
maessige, hvorimod der i brugsanvisningerne for de CE-meerkede maskiner ogsa
indgar krav om oplysning af stejniveau med videre.

Indholdet i brugsanvisninger i stikord:

CE-méaerkede maskiner (efter 1995) FEldre maskiner (for 1995)
AT-BEK. 612 bilag 1 pkt. 1.74 AT-BEK. 612 §51
» fabrikantens firmanavn * transport og opstilling
* EU-overensstemmelseserklaeringen e anvendelse, herunder bl.a.:
e tegninger, diagrammer, beskrivelser og - indstilling
forklaringer, der er ngdvendige for brug, - opstart
vedligeholdelse og reparation af maskinen - drift
og for at kontrollere, om den fungerer korrekt - stop
* en beskrivelse af den eller de betjeningsplad- - ngdstop
ser, hvor operatgrerne kan forventes at befinde sig * renggering
* en beskrivelse af maskinens tilsigtede brug * reparation
e instruktioner for montering, opstilling og tilslutning * vedligehold
e instruktioner for ibrugtagning og brug af maskinen * personlige vaernemidler
og om ngdvendigt instruktioner for oplaering af
operatererne
» fremgangsmaden ved uheld eller nedbrud
* beskrivelse af, hvilke justerings- og vedlige-
holdelsesoperationer der skal udfgres af brugeren
* specifikationer for de reservedele, der skal benyttes
e informationer om luftbaren stgjemission

Ovenstaende er ikke udtemmende.

4.3 Sikkerhedsskilte

Det er risikovurderingen, der afger, om der skal skiltes eller ej ved en given risiko
pa maskinerne. Viser risikovurderingen en risiko, kan dette anfares i brugsanvis-
ningen som en advarsel. Derudover kan skiltning veere et supplement til de ovrige
sikkerhedsforanstaltninger.

Der skal veere sammenhaeng mellem forbuds-, pabuds- og advarselsskilte pa ma-
skinanlaegget og brugsanvisningen. Som tommelfingerregel kan der ikke veere et
skilt p& maskinen, som ikke er naevnt i sammenhaeng med det givne forhold i
brugsanvisningen.

Omréader, hvor der ofte anvendes skiltning, er:

krav om brug af vaernemiddel
varme overflader,

skarpe kanter,

forskydninger i niveau

Skiltning anvendes ogsa ofte i forbindelse med test og ind-
kering. | forbindelse med dette er det ngdvendigt at veere op-
meerksom pa, at skiltning alene ikke retfeerdigger sikker-
hedsniveauet ved test og indkering. Der er krav om hgit sik-
kerhedsniveau ogsa under test og indkering. Dette bevirker
ofte, at sikkerhedsforanstaltninger som fx mobile skaerme og
lysgitre m.m. ma tages i brug for at sikre maskinerne og ma-
skinanleeggene tilstraekkeligt.




5 Overensstemmelseserklaering af nye maskiner
og procesanlaeg

Ud over den brugsanvisning, man som kgber af en maskine har krav pa at fa fra
maskinleverandgaren, har man ogsa krav pa at modtage en overensstemmelses-
erkleering fra maskinleverandgren. Det er meget vigtigt at sikre sig, om man far
denne erklaering med ved keb af maskiner og delmaskiner, da netop denne er-
kleering indeholder en underskrift fra maskinfabrikanten pa, at CE-maerkningen er
foretaget pa relevant baggrund.

Af erkleeringen fremgar, hvilke direktiver der er baggrund for CE-meerkning. Det er
ogsa i erklaeringen, at producenten skal forholde sig til, om vedkommende har
valgt at anvende standarder i forbindelse med konstruktion af maskinen.

Overensstemmelseserklaeringen bliver derved et vigtigt juridisk dokument, der
skal felge en maskinhandel og som kegberen/operatgren skal opbevare.

| forbindelse med ulykker under anvendelse af maskiner og procesanlaeg vil Ar-
bejdstilsynet sperge maskinindehaveren om savel brugsanvisning som overens-
stemmelseserkleering.

Se eksempel pa en overensstemmelseserkleering i Bilag A.

5.1 A- og B-erklzeringer
Overensstemmelseserkleeringer er inddelt i to typer A og B: en overensstemmel-
seserkleering og en inkorporeringserklaering.

A: Overensstemmelseserkleeringen er den erklaeringstype, der skal falge med
en feerdig maskine eller et feerdigt procesanleeg. Det vil sige en maskine eller
et anleeg, som er forsynet med et CE-maerke og dermed er parat til at tage i
brug.

Overensstemmelseserkleeringen skal indeholde oplysninger om, hvilke direktiver
producenten har anvendt samt eventuelt hvilke standarder. Overensstemmelses-
erkleeringen skal ogsé indeholde en underskrift fra producenten eller leveranderen
pa, at de erkleerer overensstemmelse med disse direktiver.

B: Inkorporeringserkleeringen er den type erkleering, der skal folge med delma-
skiner. Det vil sige en del, der er beregnet til at bygge sammen med andre del-
maskiner for derved at skabe en faerdig maskine.

Disse erklaeringer skal ligesom overensstemmelseserkleeringerne indeholde op-
lysninger om relevante direktiver og standarder, ligesom de skal veere forsynet
med en underskrift.

Inkorporeringserkleeringerne indeholder dog ogsa et forbud fra producentens side.
Dette forbud gar pa, at delmaskinen ikke ma tages i brug, ferend den er bygget
sammen i en helhed med andre delmaskiner. Endvidere skal der veere foretaget
en overordnet risikovurdering af maskinen, udarbejdet en brugsanvisning og ud-
stedt og underskrevet en A-erklaering pa den nye helhed (maskine/procesanleeg).

Se ogsa Arbejdstilsynets bekendtgarelse nr. 612 af 25. juni 2008 om indretning af
tekniske hjeelpemidler, bilag 2.

5.2 Sammenbygning af maskiner
Nar der tales om procesanleeg eller maskinanlaeg, bestar disse af flere sammen-
satte maskiner.

Hver af disse maskiner kan nemt have sit eget individuelle CE-meerke. Dette be-

tyder imidlertid ikke, at det samlede procesanlaeg ikke skal CE-maerkes. Nar man
bygger et procesanleeg, kan man nemt komme ud for, at den nye helhed er at be-
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tragte som en ny maskine. Det vil sige, at der skal foretages risikovurderinger pa
de graenseflader, der opstar mellem de enkelte maskiner og deres overordnede
styring.

For at en gruppe af maskiner eller delmaskiner skal kunne anses for at veere en
samling af maskiner, skal alle falgende kriterier vaere opfyldt:

® de enkelte dele samles for at udfere en feelles funktion, fx fremstilling
af et givet produkt

@ de enkelte dele er indbyrdes forbundne i deres funktion, saledes at drif-
ten af den enkelte enhed direkte pavirker driften af de evrige enheder
eller samlingen som helhed, hvilket ngdvendigger en risikovurdering
af hele samlingen

® de enkelte dele styres af et feelles styresystem

En gruppe maskiner, der er indbyrdes forbundne, men fungerer uafheengigt af hin-
anden, betragtes ikke som en samling af maskiner i ovenstadende betydning.

Der skal ogsa vurderes pa, om de individuelle brugsanvisninger pa de enkelte ma-
skiner skal suppleres med yderligere beskrivelser for at sikre korrekt betjening af
procesanlaegget. Endelig skal der udstedes og underskrives en overensstemmel-
seserkleering for den nye helhed.

Her far sammenbyggeren naturligvis ikke det fulde ansvar for de enkelte maskiner
i procesanleegget, som allerede er CE-maerket fra leveranderens side. Men man
far ansvaret for alle de aendringer, fejl og andre forhold, der kan opsta pa bag-
grund af den sammenbygning, man netop har foretaget.

Det kan derfor ofte vaere en god idé at indkabe disse procesanlaeg ved en leve-

randgr, der har en hovedentreprise pa procesanlaegget. Herved bliver det nemlig
denne leverandgr, der skal CE-maerke sammenbygningen.
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Det er maskinfabrikanten eller maskinindehaveren, der via deres risikovurdering
tager stilling til, hvor der seettes fornuftige skillelinjer for disse helheder. Det er ikke
hensigten, at hele fabrikken skal anskues som en helhed. Processen kan nemt
deles ind i fornuftige grupper eller afsnit, der sa tilsammen vil udgere en helhed.
Det er normalt procesbetinget, hvor disse grupperinger skabes smartest set i for-
hold til ngdstop, driftsstop osv.

Et typisk procesanlaeg pa en fabrik bestar af en raekke enhedsoperationer (rava-
reindtag - koger - si - presser - dekanter - centrifuge - inddamper - torrer).

Der kan nemt skabes nogle naturlige grupperinger i denne proces afheengig af de
enkelte anleeg og den valgte arbejdsrytme. Man kan eksempelvis pa fiskemelsan-
leeg anskue hele losnings- og indtagsanlaegget som en helhed. Det er vigtigt, at der
udferes risikovurderinger, der underbygger disse grupperinger af procesanlaeggene.

- , : ﬁ .
6  Sikkerhedskrav generelt til procesanlzeg

Ved risikovurdering af de enkelte procesanlaeg anvendes Arbejdstilsynets be-
kendtgarelse nr. 612 af 25. juni 2008, bilag 1 om indretning af tekniske hjeelpe-
midler som en huskeliste for at sikre, at man har veeret hele anlesegget igennem.

Bilaget indeholder en liste over de vaesentligste sikkerheds- og sundhedskrav, der
er geeldende for maskiner. Denne liste er helt identisk med listen i bilag 1 i ma-
skindirektivet.

6.1 Bevaegelige maskindele

Sa snart der optraeder bevaegelige maskindele, er der altid ekstra grund til at veere
opmeerksom pa risici i forbindelse med bevaegelserne. Der skelnes mellem to for-
mer for bevaegelige maskindele pa et procesanlaeg:

® Dbevaegelige kraftoverfarende dele (keedetreek m.m.)
® bevaegelige dele, der er involveret i processen (transportband m.m.)

Nar en bevaegelig del er involveret i processen, er den som tommelfingerregel i be-
rgring med det emne, der forarbejdes. Typisk er de kraftoverforende dele skaermet
med faste skaerme, da man normalt ikke har samme behov for adgang til den be-
veegelige kraftoverfarende del, som tilfaeldet er ved de bevaegelige dele, der er in-
volveret i processen.
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En bevaegelig del er naesten altid forbundet med en eller anden form for sikker-
hedsmaessig foranstaltning. Det kan veere en fysisk afskeermning (se punkt 6.2),
det kan ogsa veere overvagning i form af lysgitre og treedematter. Endelig kan der
ogsa veere tale om en relativ harmlgs beveegelig maskindel, som det er nok at
skilte med for at gare maskinoperateren opmeerksom péa den.

Nar der veelges afskeermning mod beveegelige maskindele, skal den bevaegelige
dels stoptid overvejes. Er der en lang stoptid, er lysgitre ofte uhensigtsmaessige,
da man kan na at bryde lysgitteret og komme ind til den beveegelige maskindel, for
den star stille. | sddanne tilfaelde er faste skaerme ofte at foretraekke, da disse forst
skal afmonteres, for der er adgang til de beveegelige dele.

Se DS/EN 953, der indeholder en maengde illustrationer for forskellige udform-
ninger af beskyttelsesskeerme.

6.2 Afskarmning (fast, justerbar og bevaegelig)
Safremt der anvendes fysiske skeerme, er der en raekke krav, skeermen skal op-
fylde i henhold til maskindirektivet.

Nedenstdende beslutningsdiagram findes ligeledes i bilagene til DS/EN 953 og er
anvendeligt set i forhold til valg af skeermtype.

Frembyder
maskinen
fare?

» Beskyttelsesskaerm
ikke ngdvendig

Er adgang
ngdvendig,
mens maskinen
eribrug?

» Fast
beskyttelsesskaerm

- Selvlukkende

Kan adgang beskyttelsesskaerm
til fareomradet »
forhindres - Justérbar
helt? beskyttelsesskaerm

- Bevaegelig beskyttelsesskaerm
med tvangskobling med eller
» uden aflasning

- Fast beskyttelsesskaerm

Kraeves der kun
adgang ved indstilling,
korrigering eller
edligehold?

Kraeves der
adgang > 1 gang
pr. skiftehold?

jernes den fare,
som dbning af skaermen
wedferer, inden adgang
er mulig?

Er adgang - Bevaegelig beskyttelsesskaerm
nedvendig under » med tvangskobling
en arbejdscyklus? med aflasning

- Bevaegelig beskyttelsesskaerm
med tvangskobling

- Styreskaerm
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Faste skeerme ma kun kunne fiernes fra maskinen ved brug af veerktgj. Nar skeermen
er taget af, skal fastspaendingsmidlet forblive pa skaermen. Endelig skal en fast
skaerm sa vidt muligt falde af maskinen, hvis dens fastgeringsmiddel mangler.

Justerbare skeerme veelges typisk pa procesanleeg, nar der er arbejdsopgaver,
der ikke vil kunne udfares, safremt man tilferte en fast skaerm.

Kravet til de justerbare skeerme er, at de skal veere nemme at justere automatisk
eller manuelt. Den justerbare skeerm skal altid kunne tilpasses det enkelte arbejde,
der skal udferes, séledes at god afskeermning opnés ved enhver situation.

Beveegelige skeerme skal sa vidt muligt forblive pa maskinen, nar de bevaeges. Det
kan fx ske ved, at skaermen er haengslet i den ene side. Skaermen skal veere over-
vaget af en tvangsbrydende sikkerhedskontakt, der skal sikre, at de bevaegelige
dele standses, nar skeermen abnes. Har de bevaegelige dele lang stoptid, kan de be-
veegelige skeerme forsynes med en tidsforsinket l&dseanordning, der "holder” pa
skaermen laenge nok til at de bevaegelige dele er bragt til standsning. Maskinen ma
ikke kunne genstartes, sa leenge en overvaget bevaegelig skeerm star aben.

DS/EN ISO 13857 om starrelser pa sikkerhedsskaerme og med hvilke afstande
sikkerhedsskeerme skal placeres.

DS/EN 953 om de faste skeermes konstruktion.

DS/EN 1088 om tvangsbrydende sikkerhedskontakter.

6.3 Interfaces (graenseflader) mellem de enkelte maskiner

i et procesanlaeg
Nar der skabes et procesanlaeg opbygget af flere individuelle maskiner og eventuelt
delmaskiner, opstar der helt naturligt nogle greenseflader mellem disse maskiner.

Det vil veere nadvendigt at koble dele af maskinernes styringer sammen eller som
minimum udveksle nogle signaler mellem maskinerne for at f& helheden i pro-
cesanleegget til at fungere efter hensigten.

Det er ved opbygning af et procesanlaeg ngdvendigt at fa risikovurderet disse
greenseflader meget grundigt, da man her ofte er inde og aendretilrette i styrin-
gerne pa de allerede CE-maerkede maskiner. Den ansvarlige for ssmmenbygnin-
gen af procesanlaegget har pligt til at fa foretaget grundige risikovurderinger af de
omrader, hvor der gribes ind imellem maskinerne. Det skal specielt sikres, at der
ikke opstar utilsigtede forhold pa de enkelte maskiner eller hele anleegget pa bag-
grund af processen.

6.4 Betjeningsorganer og styring
Normalt styres de grundleeg-
gende funktioner i et procesan-
leeg fra kontrolrummet, hvor der
via et SRO-system er mulighed
for at overvage og betjene de en-
kelte maskiner i anlaegget.

Der er dog ogsa behov for at
kunne betjene enkelte maskiner
lokalt. Det er vigtigt, at de lokale
kontrolpaneler er entydige og
sikret mod utilsigtet start af en-
heder eller processer.

Der findes en standard for, hvor-
dan man kan sikre mod utilsigtet
start. En enkel metode er at for-
syne alle knapper til starttryk
med en krave. Herved sikres
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mod utilsigtet aktivering af trykknappen. Dette ma man i modsaetning hertil aldrig
gere pa et ngdstop, der netop er beregnet til, at man skal kunne betjene det hur-
tigt og uhindret. Se afsnit 6.6.

Nar starre anlaeg startes op fra kontrolrummet eller ved anleegget, er det vigtigt,
at opstarten ikke sker pludseligt uden at alle omkringveerende er opmaerksomme.
| maskindirektivet, bilag |, pkt. 1.2.2 er kravet: Operateren skal fra hver betje-
ningsplads veere i stand til at sikre sig, at ingen befinder sig i de farlige omrader,
eller styresystemet skal veere konstrueret og fremstillet sdledes, at igangsaetning
forhindres, sa leenge nogen befinder sig i de farlige omrader.

Hvis det ikke er muligt at opfylde, kan signalgivning veere en acceptabel foran-
staltning. Her anvendes almindeligvis lyd som signalgiver, inden et storre proces-
anleeg startes, og pa den made ved alle, at om xx sekunder starter vi.

Alle betjeningsorganer — ogsa via SRO — skal vaere simple og entydige. Det skal
tydeligt fremga af alle knapper pa et kontrolpanel, hvad de starter/stopper. Alle for-
klaringer pa en styring skal sta pa dansk.

DS/EN 981 om auditive og visuelle signaler for procesanleeg.
DS/EN 1037 om metoder for at forhindre utilsigtet start.
DS/EN 61310-2 om normer for meerkning af betjeningsorganer.

6.5 Energisvigt

Skulle der opsta energisvigt eller svingninger i energitilfarslen til procesanlasgget
eller maskinen, ma det pa ingen made veere arsag til farlige situationer. Anlaegget
ma fx ikke g& automatisk i drift igen, hvis energitilferslen har veeret vaek og heref-
ter vender tilbage.

Anlaeggets forskellige parametre ma heller ikke begynde at aendre sig ukontrolle-
ret ved manglende eller svingende energitilfarsel.

Risikovurderingen, der skal foretages pa anleegget, skal indeholde beskrivelser af
de forhold, der kan opsté ved energisvigt.

6.6 Nodstop (maskine og anlaeg)

Nadstop kan ikke erstatte andre sikkerhedsfunktioner. Man kan altsa ikke afvaerge
eller nedsaette en risiko ved at montere et ngdstop, da et ngdstop ikke anses som
veerende en sikkerhedsforanstaltning. Et ngdstop er til at afbade eller bremse al-
lerede indtrufne ulykker/haendelser med eller alternativt afbede dem i sidste se-
kund. Det er med andre ord sidste udvej nar et nadstop betjenes.

Nar der tales om ngdstop af maskiner og procesanleeg, findes der ikke en fast
regel for, hvor og hvor mange ngdstop der skal placeres. Efter maskindirektivet
skal der vaere mulighed for at ngdstoppe et anlaeg fra alle de steder, hvor der kan
opsta en farlig situation, som ngdvendigger at ngdstop skal aktiveres.

Maskinfabrikanten far altsd en opgave i sin risikovurdering, hvor det principielt skal
afgares og begrundes, hvor og hvor mange nadstop maskinen eller maskinan-
leegget skal vaere udstyret med.

Der kan pa et procesanleeg veere savel lokale som
totale ngdstop. Der skal dog i disse tilfeelde veere
en meget visuel adskillelse af, hvad der er lokale
ngdstop og hvad der er totale ngdstop, der stopper
hele anlaegget. De lokale nedstop skal standse s&
meget af det omkringvaerende maskineri, som med
rimelighed kan forventes af den person, der aktive-
rer ngdstoppet.

Det generelle symbol for ngdstop bestar af et radt
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paddehattryk placeret pa en gul baggrund, hvor diameteren pa den gule baggrund
er dobbelt s& stor som diameteren pa det rade tryk. Det er ogsa den eneste form
for n@dstoptryk, hvor man ikke skal skrive ordet 'Ngdstop’ i forbindelse med tryk-
ket.

Der kan ogsa anvendes et wirengdstop. | sa fald skal wiren veere red, og der skal
veere skilt pa wiren med ordet 'Nedstop!

Nadstop kan veere bygget sadan op, at der skabes et kontrolleret stop. Det vil sige,
at man lukker stille ned og ikke bare tager stromforsyningen. Det er igen risiko-
vurderingen af de enkelte risici, der skal afgare, om en sadan form for nadstop
kan accepteres ud fra et sikkerhedsmaessigt synspunkt.

Det er et krav til alle former for ngdstop, at de efter at have veeret betjent skal re-
settes lokalt, for at man igen kan starte maskinen. Man skal altid sikre sig, at dette
er geeldende for alle ngdstop, der er monteret pa anlaegget (savel lokale og to-
tale). Nar et ngdstop resettes, ma dette aldrig kunne affede igangsaetning af ma-
skinen.

DS/EN ISO 13850 om design og placering.
DS/EN 60204-1om den elektriske opbygning af et ngdstop.

7  Sikkerhed under renggring

Nar der geres manuelt rent i og pa procesanleeg, er det ngdvendigt at stoppe an-
leegget af hensyn til sikkerheden for at kunne renggre tilstreekkeligt grundigt. Ren-
geres der med anlaegget i drift (cleaning in place, CIP) er det endnu mere vigtigt,
at sikkerheden og instruktionen er tydeligt kommunikeret til medarbejderne.

Det er overordentligt vigtigt, at sikkerheden opretholdes gennem hele forlabet med
at rengere anleegget. Sikkerhedsprocedurerne ma ikke omgas.

For der pabegyndes rengering af de enkelte dele, skal rengaringspersonalet sikre
sig, at maskinen ikke kan foretage handlinger, som ikke var beregnet, mens der
geres rent ved, pa og i maskinen.

!
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Det anbefales at anvende en LoTo-procedure (se punkt 10) ved rengeringen pa
samme made som det eksempelvis geres ved reparationsarbejde. Det giver hgj
grad af sikkerhed for, at intet utilsigtet vil forekomme.

Der kan veere enkelte rengeringsprocedurer, hvor det er ngdvendigt at kunne be-
veege dele af anlaegget. | disse tilfeelde skal der i brugsanvisningen eller som sup-
plement hertil veere en grundig beskrivelse af, hvorledes rengeringsprocessen
ma/kan udferes sikkerheds- og sundhedsmaessigt korrekt. Der ma ikke kunne
opsta tvivl om, hvordan korrekt og sikker rengering foretages pa de enkelte dele
af procesanlaegget.

Ofte er der behov for at komme op i hgjden for at kunne rengere anleegget or-
dentligt. | seerlige tilfeelde medfarer det, at de officielle gangveje og reposer und-
tagelsesvist afviges, og feerdsel pa selve maskinen forekommer. Dette kan
accepteres, safremt der forst foretages de rette sikkerhedsmeessige foranstaltnin-
ger. Afvigelse fra officielle gangveje ind pa anleegget skal forega med sikkerheds-
line, eksempelvis en yoyo, faldsikring, der ved et fald sikrer, at man ikke falder ned
pa underliggende niveauer eller gulvet. Det er vigtigt at man sikrer, at der er mu-
ligheder for at haegte sig fast de steder, hvor man ved der skal forega feerdsel pa
maskinen. Det overvejes ogsa, om der skal suppleres med nyt fast repos eller nye
faste adgangsveje for at lette rengaringen.

Der anvendes under rengeringen ofte hgjtryksspuler. Der dannes ved hgijtryks-
rensning hurtigt aerosoler, der let kan indeholde fragmenter af det, der renggres
for/med. Det skal derfor tydeligt fremga, hvilke veernemidler der kreeves ved sé&-
danne renggringsprocesser. Se IBAR vejledning om Ben- og fiskemelsindustrien.

8 Adgangsveje

Procesanleeg er meget store anleeg bade i grundareal men ogsa i hgjden. Det er
derfor ofte ngdvendigt at forsyne anlseggene med en mangde gangbroer og re-
poser i forskellige hgjder omkring anleegget, samt naturligvis stiger og lejdere til at
skabe adgang til disse reposer og gangbroer.

Nar sadanne adgangsveje i form af gangbroer, reposer og stiger er placeret i for-
bindelse med et maskinanlaeg (procesanleeg), er disse ogsa underlagt maskindi-
rektivet, da de opfattes som en del af maskinen. Der findes en serie af standarder,
14122, hvori dette omrade grundigt beskrives, og som er anvendelige ved byggeri,
ombygning eller kontrol af forholdene for gangbroerne, reposerne og stigerne. Disse
typer af adgangsveje veelges nar anden mere sikker adgangsvej ikke er mulig.

Adgangsveje skal vaere placeret pa steder, hvor operatgren, servicepersonale eller
rengaringen jeevnligt kommer i forbindelse med driften.

Alle gangbroer og reposer placeret mere end en halv meter over gulvplan skal
veere forsynet med reekveerk og fodspark. Dette skal bestd i en handliste placeret
i ca. 1100 mm’s hgjde, en kneeliste placeret i ca. 600 mm’s hgjde og et fodspark
pa& minimum 100 mm’s hgjde.

Den frie bredde pa en gangbro skal minimum veere 600 mm, men 800 mm fore-
treekkes og ber opnés. Hvis der i risikovurderingen fremtraeder helt specielle for-
hold, kan det med god begrundelse retfeerdiggeres at ga ned pa 500 mm i bredden
pa udvalgte steder.

Feerdes der ofte mere end én person pa stedet, bar man ga op pa 1000 mm i bred-
den.

De samme forhold geelder ved bredde pé trappe/lejder.

Den frie hgjde over en gangbro/repos skal vaere 2100 mm. Hvis der i risikovurde-
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ringen fremtraeder helt specielle forhold, kan det med god begrundelse retfeerdig-
goeres at ga ned pa minimum 1900 mm pa udvalgte steder.

Gulvbelzegningen pa gangbroer og reposer skal veere skridsikker og uden snub-
lerisiko. Hvis der faerdes personer under niveauet, skal der veelges en gulvbe-
leegning, der sikrer, at der ikke falder genstande ned pa de underliggende
niveauer. Dette sikres normalt ved ikke at have for store abninger i fx gulvriste (en
kugle med en diameter pa 20 mm ma ikke kunne falde igennem).

DS/EN ISO 14122-1 om valg af permanente adgangsveje mellem to niveauer.
DS/EN ISO 14122-2 om arbejdsplatforme og gangbroer.

DS/EN ISO 14122-3 om trapper, trappestiger og geleendere.

DS/EN ISO 14122-4 om faste stiger.

9 Eftersyn og vedligeholdelse af maskiner

Maskiner og procesanleeg skal efterses og vedligeholdes efter leverandgrens an-
visninger. Brugsanvisningen skal indeholde en beskrivelse af, hvordan eftersyn
og vedligehold skal foretages og af hvem.

Hvis virksomheden selv er blevet maskinfabrikant, fx fordi virksomheden selv har
sammenbygget procesanlaegget, sa opsaetter virksomheden selv et fornuftigt ef-
tersynsinterval. Her skal falges de anvisninger, der er for de enkelte dele af pro-
cesanlaegget, som er medleveret af de enkelte underleverandgrer af maskiner og
delmaskiner, da leverandgrens anvisninger altid skal folges.

Der kan veere dele eller hele maskiner, der er omfattet af lovpligtig kontrol/eftersyn,
fx trykbeholdere. | sddanne tilfeelde fastsaetter anden lovgivning eftersynsinterval-
lerne.

Et andet omrade kunne veere tilhgrende lgfteanordninger til procesanleegget. | sa-

danne tilfeelde fastsaetter anden lovgivning minimumskrav til eftersynsintervallerne.
Fabrikantens anvisninger skal stadig folges.
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Hvis der haves maskiner eller anlaeg, der ikke er eftersynsangivet fra leverandg-
ren — eksempelvis pa grund af simpelt leverandersjusk eller hvis maskinen er af
eldre dato, sa geelder Arbejdstilsynets bekendtgerelse nr. 1109 om anvendelse af
tekniske hjaelpemidler. Ifalge § 14 skal der seettes et fornuftigt eftersynsinterval
vurderet ud fra den pavirkning, maskinen udseettes for, det miljg, maskinen star i,
samt eventuelle andre forhold, der kan/skal have indflydelse pé eftersynsinterval-
lerne.

Eftersynsintervaller er for de fleste maskiner max 12 méneder.

Eftersyn af maskiner og procesanleeg skal foretages af sagkyndige personer. At
veere sagkyndig betyder i grundtreek, at man har god teoretisk og praktisk erfaring
gennem flere ar med det maskineri, der skal efterses, bade pa maskinoperater- og
fabrikantniveau. Man har dertil fuldt overblik over reglerne, der er tilknyttet maski-
neriet, samt grundig indsigt i, hvad der skal efterses.

10 Reparationsarbejde pa maskiner og procesanlzeg

Nar der skal foretages reparation pa maskiner, skal reparateren sikre sig, at der
ikke kan opsta farlige situationer under reparationsarbejdet.

Pa langt de fleste maskiner betyder det, at hovedafbryderen til maskinen drejes og
forsynes med en heengelas, hvor de pageeldende reparatarer har ngglen med sig,
saledes at der ikke kan ske opstart mens der arbejdes pé eller i maskinen.

Er der flere reparaterer i gang pa samme tid, skal de anvende hver sin haengelas,
sa man er sikker pa, at de alle er ude/veek, for maskinen startes op igen.

Proceduren med at anvende I&s og eventuel et skilt med 'Reparation’ eller 'Ude af
drift’ kaldes for en LoTo-procedure — en ’Lockout Tagout; altsa at man laser og pa-
seetter skilt.

P& et procesanleeg ensker man ngdvendigvis ikke seerlig tit at stoppe hele "anleegs-
gruppen” ned, da dette giver store driftsmaessige udfordringer. Det er derfor afga-
rende, at reparateren sikrer sig, at den del, der er lukket ned og aflst, er tilstraekkelig
til, at der ikke kan opsta risici i forbindelse med det gvrige anlaegs fortsatte drift.

| bilag B er indsat en kort procedure for LoTo som inspiration ved udarbejdelse af
en procedure, der er malrettet den enkelte virksomhed.

Reparationer skal foretages af personale, der er uddannet og bemyndiget til at fo-
retage disse. Der skal altsa veere et klart og let forstaeligt skel imellem, hvad ope-
ratorerne selv kan foretage, og hvad der kraever mere specialiseret personel.

Dette indgar ikke ngdvendigvis i den almin-
delige brugsanvisning, selv om det i hen-
hold til maskindirektivet egentlig burde. Det
er derfor ofte ngdvendigt at skabe dette
overblik som et lille tilleeg til brugsanvisnin-
gen eller implementere en procedure for
dette pa den enkelte virksomhed, der ogsa
omhandler og beskriver LoTo-proceduren.

Operateren er altid en vigtig person ved alle havari- og reparationsopgaver, da det
er maskinoperatgren som kender anleegget bedst og derfor har gode forudsaet-
ninger for at vejlede og sikre i forhold til reparatererne, der i mange tilfaelde kan
veere eksterne personer.

Havari er altid et ikke planlagt stop af procesanlaegget. Denne form for stop og det
medfelgende ikke planlagte reparationsarbejde skal altid forega under meget hgje
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sikkerhedsforskrifter. Procesanleeg, der er stoppet i havarisituationer, vil ofte have
tryk pa rarstrenge m.m. og der er altsa vaesentlig flere risici end ved planlagte re-
parationsstop.

11 Indkeb af maskiner

Der kan veere mange penge og ergrelser at spare, hvis man er skarp i indkabs-
fasen. Nar der handles nye maskiner, procesanlaeg eller dele af et procesanleeg,
er det vigtigt, at der fremstar et grundigt aftalegrundlag.

Det vil i de fleste tilfeelde kunne betale sig at sege konsulenthjeelp i forbindelse
med indkgb af maskiner. Det er specielt vigtigt at det tydeligt fremgar af handels-
kontrakten, hvem der er ansvarlig for CE-maerkningen. Dette forhold bliver endnu
mere vigtigt, safremt der indkebes og dermed udskiftes dele af et procesanlaeg.

Det vil ogsa veere ngdvendigt at aftale meget specifikt, hvilken dokumentation der
gnskes medleveret sammen med maskinen. Denne dokumentation vil fra leve-
randgrerne variere afhaengigt af, om der leveres en delmaskine eller en "hel” ma-
skine. Dette forhold skal derfor ogsa altid afklares, inden der skrives under pa en
aftale.

Stoj fra maskiner er et andet forhold, hvor det ofte vil veere ngdvendigt at stille sup-
plerende krav i en handel. Leverandgren er ifglge maskindirektivet udelukkende
forpligtet til at sege sa stojsvag en konstruktion som muligt og herefter oplyse bru-
geren om stgjniveauet i brugsanvisningen.

@nskes der en handel, hvor den indkgbte maskines stgjbidrag holdes under et
specifikt niveau, skal dette indga i aftalegrundlaget mellem keber og seelger.

20



Henvisninger

Maskindirektivet (MD) 2006/42/EF

Lavspaendingsdirektivet (LVD) 2006/95/EF

Trykdirektivet (PED) 97/23/EF

At-bekendtgerelse nr. 561 af 24. juni 1994 om indretning af tekniske hjeelpemidler
At-bekendtgerelse nr. 612 af 25. juni 2008 om indretning af tekniske hjeelpemidler
At-bekendtgerelse nr. 1109 af 15. dec. 1992 om anvendelse af tekniske hjeelpe-
midler

At-vejledning B.1.3 om maskiner (fra far 1995)

At-vejledning B.1.4 om automatiske maskinanleeg (fra for 1995)

DS/EN ISO 12100 om generel maskinsikkerhed

DS/EN ISO 14121-1 om risikovurdering generelt

DS/EN ISO 14121-2 om gode eksempler og veerktgijer til risikovurdering

DS/EN ISO 13850 om design og placering af ngdstop

DS/EN 60204-1 om elektrisk materiel pa maskiner

DS/EN 953 om generelle krav til beskyttelsesskeaerme

DS/EN ISO 13857 om sikkerhedsafstande

DS/EN 1088 om tvangsbrydende sikkerhedskontakter

DS/EN ISO 14122-1 om valg af permanente adgangsveje mellem to niveauer
DS/EN ISO 14122-2 om arbejdsplatforme og gangbroer

DS/EN ISO 14122-3 om trapper, trappestiger og geleendere

DS/EN ISO 14122-4 om faste stiger

DS/EN 981 om auditive og visuelle signaler for procesanlaeg

DS/EN 1037 om metoder for at forhindre utilsigtet start

DS/EN 61310-2 om normer for meerkning af betjeningsorganer
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BILAG A

EF
Overensstemmelseserklaering
—A-—

Original i henhold til MD 2006/42/EF bilag Il A

Fabrikant:

Firmanavn: XXXX

Adresse: XXXX
XXXX

- erklaerer hermed at

Maskinnavn

Type: XXX

Serienummer: XXX

Byggear: XXX

Beskrivelse af maskinen: xxx
- er i overensstemmelse med radets direktiv:
» EU-direktiv 2006/42/EF (Maskindirektivet)

e EU-direktiv 94/9/EF (ATEX-direktivet)
e EU-direktiv ......

Der er under udarbejdelsen anvendt dele af folgende standarder, idet der
er foretaget tilvalg og fravalg i forhold til samtlige standarder:

* DS/EN ISO 12100:2010 (grundlaeggende begreber)

* DS/EN ISO 13857:2008 (sikkerhedsafstande)

* DS/EN 60204-1:2006 (elektrisk materiel pa maskiner)
* DS/ENISO ..........

Sted/dato: xx

Bemyndiget person:

Underskrift:

XX
Manager Director
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BILAG B

LoTo-procedure

Procedure
Ved enhver service- og vedligeholdelsesopgave geelder, at anleegget skal standses og
tages ud af drift via en lockout- & tagout-procedure, for arbejdet kan genoptages.

Dette for at sikre mod utilsigtet start og/eller frigivelse af oplagret energi, hvilket ofte kan
medfeore meget alvorlige ulykker.

Anlaegget sikres med en anvendelig las til det pageeldende formal (Lockout), og der
skiltes med arsag til lockout, dato for lockout samt hvem der ansvarlig for spaerringen
(Tagout). Efter aflasning og afmaerkning foretages altid kontrol af anlaegget for at sikre,
at det er "dedt’

Elektricitet

Hovedafbryderen til anlaegget forsynes med en las, der er individuelt tilpasset, saledes
at det kun er den person, der gar ind, som har ngglen til at kunne fjerne lasen igen.
Ved flere personer skal der pasaettes en las for hver person. Denne regel er ufravigelig.

Hovedkontakten forsynes ligeledes med et skilt, der angiver arsag, dato og ansvarlig.

Andre energikilder

Der er ofte behov for at adskille og sikre andre energikilder end lige
netop elektricitet. For arbejde pa et anlaeg pabegyndes, sikres det, at
alle relevante sikringer er placeret og forsynet med skilte.

Disse steder kunne evt. veere: damp, pneumatiske, hydrauliske, meka-
niske, procesrgr og ventiler, termiske og oplagrede evt. kondensatorer. MA IKKE

STARTES

ARSAG

Kontrol af anlaegget

For arbejdet kan pabegyndes, foretages en grundig kontrol af anleeg-
gets tilstand og om den péforte sikring via adskillelse er effektiv og | ANSVARLIG
funktionsdygtig. Denne kontrol SKAL udferes.

DATO
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