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Vibrationer från Handhållna 

Motordrivna Maskiner
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Ergonomiska Faktorer

Handtag

Yttre Belastningar

Vikt

TemperaturVibrationer

Ljud

Damm och Olja

Verktygsergonomi

Studie av samverkan mellan 

operatör och arbetsstation för att 

begränsa fysiska belastningar

och ge operatören säkerhet / 

komfort samt säkerställa

produktivitet / kvalitet
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Ljud-, Vibrations- och Ergonomilaboratoriet

Överblick över 
Laboratoriet
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Deklaration av Vibrationsvärden
Vårt ansvar som tillverkare

Mätning av vibrationsvärden 
enligt EN-ISO 28927

Tillgänglig information för 
kunder (katalog och manual)
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VIKTIGT!!!

Framtagning av relevanta och 
användbara standarder



Kulorna kompenserar automatiskt 
för obalanser

Tillämpning 1: Slipmaskiner
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 Slipmaskiner kan användas under längre arbetspass => Viktigt att minimera vibrationsnivåerna!!!

 Minskning av vibrationsnivåer med hjälp av en autobalanser monterad på spindeln

Obalanser från roterande 

delar

Obalanserade slipskivor

Krafter på grund av slipning

Autobalanser

LSV38



Tillämpning 2: Mejselhammare
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 Håll aldrig i mejseln för att guida maskinen!!!

 Minskning av vibrationer tack vare differentialkolv => Begränsning av lufttryckvariation för att ge lägre kraft på handtag

Differentialkolv

Växlande lufttryck på 

handtag

Varierande kraft på 

maskinens handtag

Mejsel
Bakkammare

(p = 6,3 bar ≈ Kst)

RRD37



Tillämpning 3: Nithammare
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 Användning av ett vibrationsdämpat mothåll (dämpning med luft- eller stålfjäder)

 Minskning av vibrationer från nithammare => Slagmekanism isolerad av en luftkudde från maskinens handtag

Dämpning med luftkuddeKolvens rörelse

Växlande krafter på 

maskinhuset

RRH06P



Tillämpning 4: Åtdragningsmaskiner
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Vad är en åtdragning?

TighteningRundown

Snug



Segdragande

Mutterdragare

Tid

ÅtdragningsmomentÅtdragningsmoment

Tid

Hydrauliska Pulser / Stötar

Vibrationer Yttre belastningar

Controller 
PF6000

Olika åtdragningsstrategier
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Transmission isolerad tack vare hydraulolja

Hydraulisk 
dämpning

Olika Koncept för Pulserande Maskiner

Direkt transmission från förband till handtag

Stötar metall mot metall

Hydrauliskt pulsverk
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Vibrationsnivåer för Pulserande Maskiner
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Mätningar enligt EN-ISO 28927-2
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Vibration Levels of Pulsing Tools

Pneumatic Oil Pulsing Tools (PTI)

Electric Oil Pulsing Tools (TBP)

Electric Gear Pulsing Tools (SRB)



Ultravibration Measurement on Pulsing Tool with Battery
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Accelerometer 
on Tool Handle

Signal due to the 
trigger activation

• Acceleration time signal recorded in Z-
direction (out-of-plane vibrations) by an 
accelerometer positioned on Tool Handle

• Vibration signal shown for a triggering 
sequence of a pulsing tool

• One initial signal is due to the trigger 
activation

• The subsequent impulses are generated 
by the operating tool

• For one triggering sequence, the tool 
produces 23 main impulses at regular 
intervals during a period of 2,15 s 
corresponding roughly to a frequency of 
11 Hz

• Maximum value obtained for an impulse 
with an acceleration level of 686 m/s2

• Signal measured with a sampling 
frequency of 65536 Hz

Triggering Sequence

Maximum value Z



Sammanfattning

 R&D strategi för utveckling av ergonomiska maskiner (tillverkare)

– Kravspecifikation om maskinens prestanda => Ergonomiska Faktorer

– Minskning av vibrationer vid källan

– Regelbundna tester på prototyper i kombination med simuleringar

– Mätningar för deklaration av vibrationsvärden => Viktig information för kunder och användare

 Vibrationsvärden för maskiner och exponeringstid ska beaktas vid varje arbetsstation (kunder och användare)

– Val av maskiner med låga vibrationer (< 2,5 m/s2)

– Minska exponeringstid genom anpassning av arbetsmetoder

 God ergonomi ger god ekonomi
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