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Forord

Det dr med stor tillfredstéllelse att som projektledare slutligen kunna presentera
denna slutrapport fran BESS-projektet. Under de nistan fyra ar som projekt-
aktiviteterna varade skedde stora forindringar bade inom branschen och inom det
studerade foretaget, Swedish Meats. Trots stora forindringar finns det dock manga
grundldggande ergonomiska problem i1 branschen som dr tdmligen ofordnderliga.
Under projektets gang vagar jag pasta att vi fick en god helhetsuppfattning om
branschens forhallanden och problem. De 16sningar som hir foreslas ér inte alltid sa
enkla att genomfora men i stor utstrackning oundvikliga om man vill komma till
ritta med branschens belastningsskadeproblematik.

Flera personer har varit oundgingliga for projektets genomforande. Jag vill forst
och fraimst ndmna min medarbetare Kjerstin Vogel, Kinnekullehdlsan, som
initierade projektet och som introducerade mig till branschen. Hennes stora
branscherfarenhet som ergonom men édven tidigare sjdlv som styckare har varit
oviarderlig for projektets genomforande. Inom Swedish Meats har ett stort antal
anstéllda valvilligt stdllt upp vid vara olika datainsamlingstillfillen. Tre personer
inom foretaget skall speciellt nimnas. Den lokale fackrepresentanten i Skara,
Johnny Lith, har frikostigt delat med sig av sin langa erfarenhet och klokskap.
Kompetensutvecklingsansvariga Birgitta Lindell och arbetsmiljoansvarige Lennart
Claesson har under hela projektet fungerat som palitliga kontakt- och stodpersoner
som lotsat projektet genom foretagets manga omorganisationer och chefsbyten.

Forutom medforfattarnas bidrag riktas ett speciellt tack till Rose-Marie Herlin,
Arbetslivsinstitutet, for bendgen hjidlp med analyserna av SOFI-data. Slutligen riktas
ett tack till VINNOVA och dess foregangare, Radet for arbetslivsforskning, for
ekonomiskt stod till projektet.

Stockholm i februari, 2007

Goran M Hiagg
Projektledare, docent
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Lasanvisningar

I denna rapport redovisas resultaten fran ett projekt med ett stort antal olika
delaktiviteter. Beroende pa eget intresse kan olika avsnitt ldsas eller hoppas over.

I kapitel 1 ges en allmin bakgrund till varfor projektet kom till och i1 kapitel 2
beskrivs det studerade fortaget med detaljer kring de studerade avdelningarna.

I kapitel 3 ges en Overgripande beskrivning nir i tiden olika projektaktiviteter har
genomforts.

Anvinda datainsamlingsmetoder beskrivs 1 kapitel 4 vilket kanske 1 forsta hand
ar av intresse for fackergonomen/forskaren.

Projektets huvudaktiviteter har genomforts vid en grisstyckningsavdelning och en
notstyckningsavdelning. Resultaten fran respektive avdelningar redovisas under
resultatavsnitten 5.1 och 5.2. 1 6vriga avsnitt 1 kapitel 5 redovisas Ovriga resultat
med anknytning till projektet.

En specifik diskussion av resultaten for respektive avdelning fors 1 avsnitten 6.1
och 6.2. For branschen specifika problemstillningar diskuteras mera dvergripande
med utgangspunkt fran projektresultaten i avsnitt 6.3 — 6.9. I avsnitten 6.10 och
6.11 diskuteras forskningsprocessen och metodfragor vilket sannolikt
huvudsakligen intresserar forskaren.

Publikationer fran projektet
Foljande publikationer har utgatt fran projektet:
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1. Bakgrund

Slaktarnas och styckarnas yrken har en lang historia. Under artonhundratalets senare
hilft borjade slakt- och styckverksamheten i Sverige allt mera koncentreras till
speciella slakterier, ofta dgda i andelsform av lokala kéttproducenter (Hansson,
2000). Utvecklingen har sedan intill dags dato inneburit en successiv koncentration
av produktionsresurserna till allt storre och féarre enheter didr verksamheten bedrivs
under allt mera industriella former. Arbetet har alltid varit tungt och dérfor i stor
utstriackning varit forbehallet mén. Arbetstyngden och olycksriskerna har alltid
funnits dir. Moderna livsmedelshygieniska krav medfor att arbetet maste bedrivas i
kalla lokaler och med kallt kott vilket dr en komplicerande faktor ur
arbetsmiljosynpunkt. Modern teknik har i nagon man reducerat de allra tyngsta
belastningsmomenten men rationaliseringskrav och stordrift har 1 stéllet gjort
arbetet alltmera monotont och hogrepetitivt med stdndiga krav pa hogre arbetstakt.
Slakteribranschens arbetsmiljoproblem dr omfattande och trots flera satsningar
genom aren kvarstar manga av problemen vilket bland annat kan utlidsas ur
arbetsskadestatistiken.

Forsteforfattaren till denna rapport (GH) uppmirksammades pa branschens
mangfald av problem av andre forfattaren (KV). Detta ledde sa smaningom till att
BESS-projektet (Vigar till Bittre Ergonomi inom den svenska Slakteri- och
Styckningsbranschen) initierades och foreliggande arbete utgor projektets
slutrapport.

Huvudfokus har varit belastningsskadorna 1 branschen. Olycksfallsproblematiken
ar ocksa stor men ett parallellprojekt vid Arbetslivsinstitutets avdelning i G6teborg
har studerat dessa forhallanden varfor de inte har tagits upp har (Torner et al.,
2004).

1.1 Arbetsskadestatistik

Detta projekt har haft sitt huvudfokus pa belastningsskador, vilka i arbetsskade-
statistiken huvudsakligen tas upp under rubriken Arbetssjukdomar som misstidnks
vara orsakade av belastning. Olycksfallsstatistiken har inte studerats hér.

Under lang tid har slakteri- och styckningsbranschen legat mycket hogt i
belastningsskadestatistiken. Officiell statistik over anmélda Arbetssjukdomar med
misstidnkt orsak belastning finns tillgénglig fran Arbetsmiljoverket(AV)/Statistiska
Centralbyran via AV:s hemsida dver tidsperioder fran 1998 och framat. Av specifikt
intresse dr yrkesgruppen slaktare/styckare (SSYK-kod 7411). For en jaimforelse
mellan olika ar och med andra branscher/yrken ar siffran for antal anmélningar per
ar och 1000 anstéllda av specifikt intresse. Redovisningsperioderna varierar nagot
men jamforbara data finns tillgédngliga fram till 2003. Tyvarr faller yrkeskéarens
numerir efter 2003 under griansen (5000 anstéllda i hela landet) for att tas med som
separat grupp i statistiken varfor jamforbara data inte finns tillgéngliga efter detta
artal. Antal anmélningar per 1000 anstéllda och ar for slaktare/styckare framgar av



figur 1. Tidsperioderna som utgor underlaget varierar mellan 2 och 3 ar.
Overlappning mellan perioderna férekommer ocksa. I samtliga fall ligger dessa
virden for médn hogst bland alla rapporterade yrken/branscher. Riksgenomsnittet for
mén ligger under denna tidsperiod ganska stabilt pa ungefiar fem anmélningar per
tusen anstéllda och ar eller strax under.

Antal anmalningar/1000 anstallda och ar

20
18 -
16 -
14
12

1996-98%) 1999-2000 2000-01 2001-03

*) Sammanvéagda data for styckare och slaktare

Figur 1. Antal anmilda arbetssjukdomar med belastning som missténkt orsak per 1000
anstillda slaktare/styckare och ar

Tendensen under tidsperioden &r stigande utan motsvarighet i data for den
arbetande befolkningen i allménhet. Det dr beklagligt att data for denna grupp inte
ar tillgéngliga efter 2003. Detta kommer att omdjliggora att folja utvecklingen inom
branschen sa ldnge totala antalet sysselsatta understiger 5000.

1.2 Litteraturoversikt

Branschen speciella forhallanden har genom aren uppmérksammats i ett flertal
arbetsvetenskapliga studier med olika inriktning. F6ljande genomgang gor inte
ansprak pa att vara en fullstandig litteraturgenomgang i amnet.

1.2.1 Exponering

1.2.1.1 Mekanisk exponering

Antalet regelritta métningar av fysisk exponering i termer av arbetsstidllningar
och/eller muskelbelastning via elektromyografi (EMG) som publicerats dr fa. I en
omfattande dansk undersokning av grisstyckarnas forhallanden finner man att



framfor allt handen och underarmens muskulatur &r kraftigt belastad i ett mycket
repetitivt arbete (Christensen, 1996). Den statiska belastningsnivan ligger pa ca 8 %
av maximal kapacitet (MVC). Mediannivan ligger pa ca 20 % MVC medan
toppbelastningen ligger pa 40-60 % MVC. Cykeltiderna ligger mellan 1 och 3
minuter beroende pa vilken del som styckas. Dessa belastningsnivaer bedoms som
hoga och i niva med de hogsta nivaer som uppmiitts i andra industriarbeten. For
resten av hand-armsystemet dr de uppmitta belastningsnivaerna nagot ligre. Det
skall dock beaktas att i detta arbete gives mycket fa mojligheter till
aterhdmtningspauser utover reglerade raster.

I en undersokning av handledsvinklar vid styckningsarbete i USA (troligen
notstyckning) finner Marklin och Monroe att savil frekvenser som amplituder
ligger i niva med de virden som uppmiits i annan industriell verksamhet med hoga
risker for hand-armbesvir (Marklin et al., 1998). I en annan amerikansk under-
sokning av grisstyckning uppskattades belastningen vad det géller handkraft-
utveckling och handvinkelstillning fran videoregistreringar vid ett antal arbets-
stationer. Man kunde utifran klassificering av dessa belastningar visa signifikanta
samband med belastningsskadefrekvensen vid respektive arbetsstation (Moore et
al., 1994). I en annan studie av skinkstyckning studerades den ackumulerade
belastningen pa handen dver en arbetsdag med hjélp av en instrumenterad kniv
(Stoy et al., 1999). Aven hiir kunde visas ett signifikant samband mellan belastning
och besvirsfrekvens.

1.2.1.2 Termiska forhallanden

Av livsmedelshygieniska skil utfors styckningsarbete i kylda lokaler. Den sidnkta
temperaturen ger komfortproblem men kanske huvudsakligen problem pa grund av
forsimrad handmotorisk funktion (Enander, 1986). Vid de temperaturer som
forekommer i lokaler studerade i detta projekt (13°C) &r dock effekterna mattliga.

1.2.2 Besvirsforekomst

Besvirsforekomsten inom slakteri och styckningsbranschen ér vildokumenterad
internationellt. De flesta typerna av arbetsrelaterade 6vre extremitetsskador sasom
“triggerfinger”, karpaltunnelsyndrom, handledstendiniter, tennisarmbage och
skulder/nackproblem dr 6verrepresenterade inom dessa personalkategorier (Falck &
Aarnio, 1983; Frost et al., 1998; Gorsche et al., 1998; Hagberg et al., 1983; Kurppa
et al., 1991; Masear et al., 1986; Roto & Kivi, 1984; Viikari-Juntura et al., 1991).
En intressant observation &r att karpaltunnelsyndrom bland styckare dr vanligare i
den icke dominanta handen som haller fast djurkroppen och kastar fardiga detaljer
medan Gvriga besvirstyper édr vanligare pa den dominanta sidan (Falck & Aarnio,
1983; Frost et al., 1998; Hagberg et al., 1983). Trots flera ansatser till forbattringar
av arbetsforhallandena visar den kvarstaende hoga besvirsrapporteringen att denna
bransch fortfarande har en oacceptabelt hog riskniva.

Ett kliniskt tecken pa karpaltunnelsyndrom ir sankt nervledningshastighet genom
karpaltunneln i handleden. Genom att méta denna hastighet har man i en
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amerikansk undersokning kunnat pavisa siankt hastighet redan efter tva manaders
anstéllning som grisstyckare (Kearns et al., 2000). I tva andra undersokningar
gillande grisstyckning visas pa samband mellan besvirsforkomst pa olika
arbetsstationer inom respektive foretag och uppmaitt belastning vid dessa
arbetsstationer (Moore & Garg, 1994; Stoy & Aspen, 1999).

Nagra tidigare rapporter fran den studerade anldggningen redovisas och
diskuteras senare i relation till resultaten fran detta projekt.

1.2.3 Teknikutveckling

Liksom inom all industriell verksamhet har slakterindringen under de senaste
decennierna fordndrats genom inforandet av ny teknik. Dock dr denna utveckling
tamligen mattlig jimfort med manga andra industriella verksamheter. En anledning
till detta dr sannolikt att ravaror och slutprodukter inte forandras namnviért Gver tid.
I ett omfattande projekt kring utformningen av styckningsarbete fér nt och gris
fran 1985 gjordes en ingaende genomgang av vid denna tid tillimpade
produktionssystem och ett antal forslag till forandringar av transportteknik och
logistik gavs (Engstrom et al., 1985). Manga av forslagen kan idag ses genomforda i
de flesta anldggningar men efter detta har det inte hént speciellt mycket inom
teknikutvecklingen. Detsamma kan man siga om den inventering av
forbittringsatgiarder som presenterades 1988 (Odell, 1988).

En teknisk uppfinning som utvecklats pa senare ar som dock slagit igenom och
bidragit till avlastning av tyngden i styckningsarbete ar tryckluftsblasningen av
grovstyckade djurdelar (Aspenberg, 2001). Denna innebir att olika stycknings-
detaljer i djurdelen separeras fran varandra av det forhéjda lufttrycket vilket
underléttar uppstyckningen. Tekniken tillimpas allmént i de anldggningar som har
studerats inom detta projekt.

Ett forsok till nytinkande &r systemet for svinslakt som utvecklats med stod fran
Arbetsmiljofonden (Gardell, 1993). I stéllet for traditionell line-slakt gors hela
arbetet av en enda operator. Metoden tillimpas dock endast sporadiskt idag.

De stora krafterna forknippade med manuell grovstyckning av n6tkott kan till stor
del undvikas med hjilp av pneumatiska hjilpsystem. Denna teknik tillimpas idag
alltmer men ett visst motstand mot detta forfarande finns vilket ndrmare diskuteras i
resultatdelen. Losningar for att undvika tunga lyft av grovstyckade ndtkroppar finns
implementerade (studiebesok, Kévlinge). Tyvérr tillimpas denna teknik dnnu sa
lange 1 alltfor liten omfattning vid andra anlidggningar.

I en genomgang av framtida behov av teknikutveckling pekar Herlevsen pa
branschens hoga belastningsskadeproblem som en drivkraft for framtida utveckling
(Herlevsen, 2000). I Danmark, Holland och Tyskland pagar teknikutveckling av
automatiserade styckningssystem, i forsta hand for gris. Vissa av dessa system
testas idag i produktion men investeringskostnaderna for sadana system blir mycket
hoga och det ér tveksamt om de svenska, internationellt sett sma,
produktionsvolymerna kan bdra dessa kostnader.
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1.2.4 Interventioner

Det finns ett flertal interventionsprojekt med avsikt att forbittra ergonomin inom
slakteribranschen, mer eller mindre vil dokumenterade 1 litteraturen. Ett av de
internationellt mera vélbekanta, dr den satsning som gjordes i USA 1 borjan av
1990-talet i NIOSHs regi (Gjessing et al., 1994). Den overgripande slutsatsen som
starkt betonas 1 slutrapporten och delstudierna ir vikten av att arbeta med
problemen med en participatorisk ansats, det vill sdga att engagera alla inblandade
parter i fordndringsarbetet fran operatorer 6ver tekniker och formén till ergonomisk
expertis (Moore & Garg, 1998). Effekterna av insatserna dokumenteras i form av
minskad sjukfranvaro och arbetsskadekostnader.

I Danmark triffade arbetsmarknadens parter i borjan av 1990-talet en
Ooverenskommelse om att minska forekomsten av ensidigt upprepat arbete (ensidigt
gentaget arbejde, EGA) i ett stort antal branscher. Slakteribranschen var en av
dessa. Andelen anstéllda 1 branschen som arbetar med EGA har genom den samlade
aktionen reducerats fran 70 till 61 procent under perioden fran ar 1993 till 2000
(CASA, 2001). Man konstaterar att branschen dr en av de svaraste nér det géller att
astadkomma nagon vésentlig reduktion av EGA. De forbittringar som faktiskt
kommit till stand var till stor del resultat av smirre mekaniseringar.

1.3 Mal

Projektet har haft foljande malséttningar:

e Att samla och delvis utveckla tillgidnglig praktisk metodik till ett metodpaket
som pa ett allsidigt sétt beskriver belastningssituationen, inte minst vad det
giller repetitivitet, och identifierar riskfaktorer vid ett antal arbetsstationer inom
slakt och styckningsverksamheten vid Swedish Meats’ anldggning i Skara. Alla
anvinda metoder skall i ett ldngre perspektiv kunna tillimpas av foretaget
och/eller FHV utan externt stod.

e Att starta fordndringsgrupper med alla personalkategorier representerade samt
med medverkan av ergonomisk expertis och utifran ergonomiska bedomningar
foresla ergonomiska forbittringar, fysiska savil som organisatoriska, som &r
rimliga dven ur produktivitetssynpunkt. Foretaget atager sig att genomfora nagra
av dessa.

e Att, baserat pa erfarenheter under projektet, féresla utbildningsprogram
skriddarsydda for olika personalkategorier.

e Att utifran idag tillgéingliga ekonomiska berikningsmodeller utvéirdera
kostnader for sjukfranvaro och viga dessa mot interventionskostnader.

e Att fortlopande dokumentera och avrapportera projektet samt utvirdera
effekterna av vidtagna atgiarder. Harvid beaktas dven mer generaliserbara
vunna kunskaper och erfarenheter.

e Att all verksamhet genomf6rs med det langsiktiga malet att inom foretaget
initiera en kontinuerlig process dir ett ergonomisk tinkande integreras i
foretagets forbittringsarbete och dir reaktiva atgéarder alltmer vergar i
proaktiva atgérder.
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1.4 Finansiering

Projektledarens insatser i detta projekt har finansierats av Arbetslivsinstitutet.
Ovriga engagerade personer samt expenser for resor, uppehille etc. har finansierats
via ett anslag fran VINNOVA (Dnr. 2001-03371).
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2. Det studerade foretaget

2.1 Overgripande beskrivning

Projektet har genomforts inom Swedish Meats (SM) som bildades 1999 genom
sammanslagning av flera regionala, bondekooperativt dgda, foretag (Scan-Vist,
Farmek, Skanek m. fl.). Foretaget hade vid projektstarten cirka 5000 anstillda,
fordelat pa sex storre anldggningar i landet med hela produktionskedjan fran slakt
till konsumentprodukter samt ett antal mindre anldggningar med delar av kedjan.
Detta projekt har avgrénsats till slakt- och styckningsverksamheten.

SM intar en dominerande stillning inom branschen i landet och star for ungefar
60 procent av svensk slakt och cirka 40 procent av styckningen av not- och
svinboskap i landet. Allt kott styckas alltsa inte i egna anldggningar utan
djurkroppar siljs till andra mindre styckningsforetag. Dessutom slaktas/styckas
sdasongsmassigt far och vid enstaka tillfdllen hastar.

Aven om SM ir den utan jimforelse storsta aktoren i landet dr SM ett litet foretag
internationellt sett. Forhallandena jamfors ofta med grannen Danmark och det kan
ndmnas att under 2001 slaktades i Sverige cirka 3 miljoner grisar medan man i
Danmark pa samma tid slaktade cirka 23 miljoner grisar. Den danska dominansen
ar dock inte lika kraftig pa notsidan.

SM siljer huvudsakligen sina produkter pa den svenska marknaden men viss
export forekommer, i forsta hand av biprodukter fran slakten som traditionsenligt
inte uppskattas 1 Sverige men som har avsittning i andra ldnder/kulturer. Den
svenska marknaden har under senare ar karaktériserats av kraftigt 6kande
konkurrens fran lagpriskott fran andra linder inom och utom Europa. Vid tiden for
projektstarten férekom mul- och klovsjuka och ”galna kosjukan” pa flera stéllen i
virlden vilket tillfalligt gynnande konsumtionen av svenskt kott. Denna fordel
forsvann dock ganska snabbt nir riskerna med importerat kott inte 1dngre patalades i
media.

SM har under projekttiden genomgatt ett flertal storre omstruktureringar som ett
resultat av konkurrenstryck och omstruktureringar av den svenska livsmedels-
detaljhandeln. Som ett exempel kan ndmnas att vid projektstarten bedrevs
verksamheten med gris och nét i tva separata bolag inom koncernen, Swedish
Quality Meat Pork och Swedish Quality Meat Beef. Dessa resultatenheter slogs
dock senare samman.

Under hosten 2003 skedde stora fordndringar pa flera av SM:s anldggningar.
Notstyckningsverksamheten i Kédvlinge lades i stort sett i malpase och
grisstyckningen i LinkOping lades ner. Grisvolymerna som tidigare styckats dar
overfordes till anldggningen i Skara som fick 6ka produktionsvolymerna kraftigt 1
befintlig anldggning. Detta 16stes bland annat genom inforandet av tvaskiftsarbete.
Denna anlidggning hade da redan tidigare, ungefir ett ar fore projektstart, genomfort
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en liknande produktionshdjning som ett resultat av att anldggningen i Varberg lades
ner.

2.2 Studerade anldggningar, avdelningar och anstillda

Projektet har huvudsakligen bedrivits vid grisstyckningsavdelningen i Skara och
notstyckningsavdelningen i Uppsala. Vid dessa bedrivs bade stycknings- och
packningsverksamhet. Viss projektverksamhet har ocksa bedrivit vid svinslakten i
Skara och vid anldggningen i Visby. Dessutom har studiebesok genomforts i
Link6ping (n6t och gris), Kristianstad (gris) och Kévlinge (not).

2.2.1 Grisstyckning/packning

Grisstyckningsavdelningen i Skara sysselsatte under de huvudsakliga
projektaktiviterna cirka 90 personer. Av dessa sysslade cirka 40 i stort sett enbart
med styckning (enbart mén), 25 enbart med paketering (ungefir jamn fordelning
min/kvinnor), 10 med maskinell grovstyckning (enbart mén) och 15 hade
varierande uppgifter inom avdelningen (bade kvinnor och mén). Ett ar innan
projektet inleddes hade denna avdelning byggts om for att kunna hantera de 6kade
produktionsvolymer som blev resultatet nir anliggningen i Varberg lades ner. Vid
avdelningen styckades och paketerades ungefidr 900 djur per dag vid projektstarten.

Vid avdelningen fanns tre arbetsledare med delvis olika arbetsuppgifter. Det
fanns ocksa “forstemén” bland personalen som ryckte in som ersittare for
arbetsledarna.

Under projektets senare del okades produktionen vid avdelningen som en foljd av
nedldggningen i Linkoping. Genomstromningen av djur dkades till 2300 djur per
dygn. Tvaskift inférdes och antalet anstillda kade med 35 personer. Denna
fordndring paverkade sannolikt resultaten av uppfoljningsenkiten (se 5.1.3).

Till avdelningen kom halva djurkroppar hiangande pa krokar pa en motoriserad
bana fran ett kylrum. Temperaturen i styck- och paketeringslokalerna holl 13 °C.

Medan kropparna dnnu héngde skars filéerna ut med en elektrisk kniv. Detta
utfordes vanligtvis av en person. Déarefter lades kropparna maskinellt ner tvirs over
ett brett transportband for halvautomatisk s. k. grovsagning. Arbetsuppgifterna hér
bestod huvudsakligen i att saga av fotter, positionera kropparna i ritt lage infor
sagningen i tre delar, frampart, mellanpart och skinka, manuellt saga av
ryggradsutskotten (spetskammen) med en hidngande elektrisk sag samt att hinga de
olika styckningsdelarna pa s. k. granar. Detta &r ett transportredskap som hianger ner
fran en sa kallad rorbana och bestar av en stang med ett antal krokar. Granarna skots
sedan manuellt pa ett rorbanesystem antingen in i ett kylrum for senare styckning
eller forsiljning eller direkt till styckarna. Personalen pa grovstyckningen roterade
inbordes flera ganger per dag mellan olika arbetsuppgifter och var alla mén.

Styckningen var organiserad i tre parallella floden for respektive delar ldngs tre
transportband fér inkommande och utgaende detaljer i olika kvalitéer. Tvérstillda
mot dessa band fanns ett antal styckarbetsplatser. Varje plats hade en i hojdled
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justerbar plattform som anpassas efter styckarens lingd. Styckbordet kunde lutas
nagot mot styckaren. Styckarna, som alla var mén, hade i allménhet specialiserat sig
pa en viss del och styckade helst denna for maximal prestation. Vissa styckare
roterade dock mellan de tre linjerna. Styckningsarbetet var kortcykligt; att stycka en
del tog 1-3 minuter. Delarna véger ostyckade 6,5-13 kg.

Packningspersonalen var ungefir lika fordelad pa méan och kvinnor. Dessa
packade de styckade detaljerna, delvis direkt fran bandet, i plastbackar och i storre
“palletainers”. Till en del hamnade detaljerna pa en stor roterande tallriksskiva
varifran dessa lade/sldngde i ett antal palletainers pa golvet for olika typer av
detaljer. Detaljerna i plastbackar gick pa ett annat band vidare till bland annat en
vakuumforpackningsmaskin och andra typer av kartongforpackningar. Packningen
var hoptringd pa ett alltfor litet utrymme vilket medforde att det var mycket trangt.
Till exempel var man tvungen att kliva 6ver ett kartongrullband for att komma till
nagra arbetsstationer.

Personalen pa packningsavdelningen roterade mellan olika uppgifter varje dag.

Alla anstillda pa avdelningen hade ett prestationslonesystem med en fast
timerséttning med ett tilldgg beroende pa individuell eller grupprestation. Det forra
gillde styckarna som kunde paverka sin individuella 16n avsevért beroende pa hur
stor andel av dagsproduktionen man utforde. Grovstyckarna och packarna diremot
kunde inte individuellt paverka sin 16n vilken dock varierade med aktuella
produktionsvolymer.

2.2.2 Notstyckning

Notstyckningsavdelningen i Uppsala innefattade savél styckning som packning men
eftersom endast notstyckningen studerades begrinsas beskrivningen till denna
verksamhet. Fokus i denna del av projektet har legat pa en utvirdering av en redan
beslutad omorganisation av styckningsarbetet och dirfor beskrivs arbetet fore och
efter fordndringen.

Vid avdelningen arbetade cirka 20 styckare. Alla hade ett individuellt
premielonesystem med en fast timpeng i botten. Detta system fordandrades under
projekttiden vilket beskrivs ndrmare i avsnitt 5.8.2.

Djurkropparna kom fran ett kyllager i form av kvartsparter (fram eller bakdelar)
hiangande pa krokar i ett rorbanesystem. Vid tiden for projektets start hade ett
maskinellt system for sa kallad backenbensdragning (bakdelar) inforts pa prov men
styckarna pa avdelningen var skeptiska till nymodigheten. Detta utfordes i ett
forrum till sjdlva styckningsrummet. Temperaturen i detta forrum holl +7 °C medan
den 1 huvudstyckningslokalen var +13 °C.

Efter invigning som skottes av en speciell invéigare skot denne parterna pa
rorbana till respektive styckare vid sitt styckbord. Styckborden stod uppradade pa
bdgge sidor om ett antal transportband for olika styckdetaljer. Styckaren stod pa en
plattform som var justerbar i hdjdled och hade djurkroppen hingande pa en hoj-och
sankbar krok bakom sig. Styckaren skar loss storre delar av parten (vikt/detalj 7-20
kg) och lyfte upp den pa styckbordet. Styckningen av ett helfall (tva fram- och tva
bakparter) tog cirka 45 minuter.
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Omorganisationen genomfordes i1 forsta hand inte av arbetsmiljoskil utan
motiverades av att man skulle kunna fa en hogre utvinningsgrad av kott samt att
mojliggora sparbarhet av enskilda detaljer genom hela produktionskedjan, det
senare av livsmedelshygieniska skil. Det nya systemet innebar att den sa kallade
biffstocken (en avsevird del av bakparten, vikt cirka 15 kg) avskildes redan i
forrummet och lades i en sa kallad ULO-vagn (rostfri container pa hjul). Detta
moment tog endast nagon minut och utfordes av en man. ULO-vagnen skots sedan
till en nyskapad ’bifflinje” i ett nyinrett rum dér biffstockarna lyftes upp pa ett
gemensamt styckbord dir filén skars bort och spetskammen pa ryggraden sagades
av med en hingande sag (jaimfor grovstyckning av gris ovan). Denna sagning
forekom inte i det tidigare systemet. Biffstocken gick sedan vidare pa band till ett
antal styckningsbord dir ryggbiffen skars ut. Detta tog ungefidr 5 minuter att utfora.
Den nyinforda spetskamsagningen medforde att man kunde komma at att ta till vara
mera av det virdefulla biffkottet.

Den gamla huvudstyckningslokalen fanns kvar i ofordndrat skick och arbetet hir
utférdes pa samma sétt som tidigare, dock med skillnaden att bakpartsstyckningen
inte ldngre innefattade biffstocken. Hér ingick bade fore och efter
produktionsomldggningen den tunga bickenbensdragningen som mekaniserats pa
ovriga SM-anldggningar, dock inte hér.

Tiden att stycka ett helfall reducerades till 35 minuter. I det nya systemet
styckade dessutom en enskild styckare huvudsakligen fram- eller bakpart.

Det nya systemet innebar alltsa att det tidigare arbetet delades upp pa tre olika
delmoment och utférdes av personer som i huvudsak endast hade respektive
arbetsuppgift.

2.2.3 Tillfilligt inhyrd arbetskraft

Vid bada de studerade styckningsanldggningarna inhyrdes periodvis utldndsk
arbetskraft. Dessa hade en annorlunda och ofta mer begrinsad utbildning dn sina
svenska kollegor och hade andra 16nevillkor.

2.2.4 Ovriga studerade verksamheter

Omstéllningen av grisslakten i Skara fran krok- till galghéngning studerades.
Slaktlinjen var konventionellt organiserad med koldioxidbeddvning, avblodning
och upphingning pa krokar (senare galge). Direfter skedde urtagning av inre organ,
veterindrbesiktning m. m. pa ett antal plattformar ldngs slaktlinjen. Klyvningen av
djurkroppen genomfordes med en automatiserad sag. Pa avdelningen arbetade 38
personer, pa lika manga positioner. Personerna roterade mellan de olika stationerna
flera ganger per dag.

Omstillningen till galgslakt innebar ombyggnad av rérbanan, med sitt
conveyorsystem av medbringare, till galgar fran att ha varit krokar. Utférandet av
momenten eller antalet operatorer forandrade inte pa de olika arbetsstationerna.
Foridndringen innebar att man slapp omhingning av de grisar som styckas i huset
vilket gav en visentlig minskning av arbetstyngden for personalen pa
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slaktexpeditionen. Man gick fran att slakta 2240 till 2600 djur/dag. Flertalet (2300)
av dessa styckas i Skara.

Det inom projektet utvecklade utbildningspaketet testades pa SM:s anldggning i
Visby. Denna tillhor en av de mindre inom koncernen. Man slaktade och styckade
hir enbart djur fran Gotland, det vill séga not, gris och far. Anldggningen hade cirka
175 anstillda. Verksamheten ir inte lika specialiserad som pa de storre
anldggningarna pa fastlandet utan personalen véxlar i storre utstrackning mellan
not-, gris och farslakt/styckning.
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3. Projektets tidsforlopp

Fordelningen 6ver tid av olika projektaktiviteter aktiviteter framgar av figur 2.

Aktivitet Ort 2001 2002 2003 2004 2005
Mitningar, notstyckn.
fore forandring Uppsala =
Mitningar, nétstyckn.
efter fordndring Uppsala =
Forandringsgrupp
grisstyckning Skara =
Enkdt 1, grisstyckn. Skara =
Enkdt 2, grisstyckn. Skara =
Intervju, grisstyckn. Skara =
Intervju 1, nétstyckn. Uppsala
Intervju 2, nétstyckn. Uppsala
Galgslakt Skara =
Data, ekonomisk analys Skara
Studiebesok, Kristianstad X
Studiebesok Link6ping X
Studiebesok Kivlinge X
Ergonomiseminarier ]
inom organisationen Alla anl. T
Utbildning, undervisn. Visby X
gruppuppg. Visby
gruppredov. Visby
2001 2002 2003 2004 2005

Figur 2. Projektaktiviteternas fordelning over tid. ”x” avser endagsevenemang.
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4. Metoder

Ett flertal metoder har kommit till anvédndning i projektet. Metoderna redovisas
niarmare i foljande avsnitt och i tabell 1 presenteras en oversikt 6ver i vilka
huvudaktiviteter de kommit till anvéindning.

Tabell 1. Specifika metoder anvénda i olika projektaktiviteter

Forandr. Ekon. Enkit Intervju PEO TALE VIDAR Kraft- Puls Subj.

grupp analys mitn. skattn.
Grisstyckn.
och packn. x X X X X X
Notstyckn. X X X X X X

Skillnaderna i metodval mellan de olika avdelningarna beror pa olika
huvudinriktning pa projektaktiviteterna. Inom grisstyckningen var aktiviteterna
huvudsakligen inriktade pa fordndringsverksamhet medan aktiviteterna inom
notstyckningen mera handlade om att utvérdera en fordndring av produktions-
systemet som beslutats fore projektets start.

4.1 Forandringsgrupp

En sa kallad “participativ ansats” har sedan manga ar varit kant som en grund-
laggande forutsittning for ett framgangsrikt forandringsarbete (Noro et al., 1991).
Att slakteribranschen inte utgor nagot undantag bekriftades av Gjessing och
medarbetare i sina amerikanska interventionsstudier (Gjessing et al., 1994).

Som bas for forandringsarbetet inom den studerade grisstyckningsavdelningen
skapades en fordandringsgrupp sammansatt av olika yrkesgrupper. Hir fanns
representanter for styckarna, packarna och den lokala fackforeningen, formannen,
en produktionstekniker, en tidsstudieman samt tva ergonomer fran projektet (GH
och KV).

Gruppen hade totalt sex moten med cirka tre veckors mellanrum. Efter ett
inledande planeringsmote togs olika teman upp vid de f6ljande motena. Temana
var: utformning av arbetsplatserna med tillhorande teknik, arbetsteknik och
knivhantering/slipning, logistik inom avdelningen, arbetsrotation och lonesystem
samt kompetensutveckling och trivselfragor. Motena inleddes med att projektets
representanter (GH och KV) presenterade temat for dagen; mer eller mindre
vilkdnda problem och tidnkbara 16sningar. Darefter foljde en fri diskussion. Varje
mote varade cirka tva timmar.

Framkomna idéer och forslag dokumenterades.
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4.2 Intervjuer och enkiter

4.2.1 Intervju

Intervjuer genomfordes med delar av personalen pa savil gris- som notstycknings-
avdelningarna for att fa en djupare forstaelse for anstillningsforhallandena och de
anstilldas attityder. Samtliga intervjuer utfordes semistrukturerade med ett antal
forutbestamda teman. Varje intervju tog 2 - 1 timme och forsiggick i ett avskilt
rum. Intervjuerna dokumenterades pa papper och delvis pa band.

Grisstyckarna intervjuades av JF. Teman som togs upp var: yrkesstolthet,
framtiden, kvar i yrket om 5 ar, karriér, belastningsskador, trivsel, mojligheter att
paverka arbetssituationen, 16nesystem och kvalitetsfragor samt instéllning till
djuretiska fragor. Totalt intervjuades 18 styckare och 11 packare, det vill siga
ungefir halva arbetsstyrkan. Dessa rekryterades genom att teckningslistor sattes upp
1 lunchrummet.

Notstyckarna intervjuades tva ganger, bigge gingerna av EAH. Vid det forsta
tillfdllet togs samma grundteman upp som vid intervjuerna av grisstyckare men ett
huvudtema var fragor kring den genomforda fordandringen av produktionssystemet.
Nio styckare, tva invdgare samt tre packare intervjuades.

Det andra intervjutillfillet genomférdes med anledning av det nyinfoérda systemet
for individuell produktionstilldelning och styrning av produktionsvolymerna 6ver
dagen (se 5.6.2). Detta var huvudtemat vid intervjuerna. Dessutom tillkom fragor
kring trivsel samt en fraga kring mekaniserad biackenbensdragning som var ett
aktuellt diskussionsdmne. Denna teknik som eliminerar ett av de tyngsta momenten
vid notstyckning har utan problem inforts vid andra anldggningar i landet men har
mott stort motstand bland styckarna i Uppsala.

Sexton styckare och tre packare intervjuades. Av dessa deltog en styckare och tre
packare ocksa vid det féregaende intervjutillfillet.

4.2.2 Enkat

En omfattande enkétundersokning genomférdes pa grisstyckningsavdelningen i
samband med projektstarten. Enkiten inneholl ett stort antal fragor enligt bilaga 1.

Foretaget tilldt att hela avdelningens personal under en timme samlades i
lunchrummet for att fylla i formulédret medan projektpersonal var nédrvarande for att
besvara fragor.

Vid slutet av projekttiden genomfordes pa samma avdelning en kraftigt bantad
version av den forsta enkdtundersokningen for att dokumentera fordndringar sedan
projektstarten. Bantningen genomfordes av flera skil. Foretaget var vid denna
tidpunkt inte villigt att lata de anstillda fylla i enkéten pa arbetstid och vissa fragor
var inte lika intressanta att folja upp. Personalen fick med sig ett enkitformulir
hem. For att minska bortfallet premierades en aterlamnad ifylld enkét med skraplott.
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4.3 Metoder baserade pa videofilmning

4.3.1 Portable Ergonomic Observation (PEO)

For att kunna gora en detaljerad jamforelse av de belastningsergonomiska
forhallandena fore och efter fordandringen av produktionssystemet pa
notstyckningsavdelningen, videofilmades tre styckare under minst en arbetscykel av
forekommande arbetsuppgifter fore och efter fordandringen. Dessa videofilmer
spelades sedan upp ett flertal ganger varvid frekvenser och durationer for ett antal
moment enligt nedan registrerades med hjilp av datorprogrammet PEO (Portable
Ergonomic Observation, Fransson-Hall et al., 1995).

Varje filmning spelades upp och analyserades av ergonom tills alla observerade
moment hade analyserats vilket innebar ett tiotal ganger per person. Hirvid
fokuserades fyra omraden:

1 Ryggen flekterad > 20° eller roterad.

2 Dominant hand, knivgrepp med dverhandsgrepp eller pistolgrepp.
Skirriktning fran eller mot sig eller om man anvénde sag samt spilltid da den
dominanta handen var inaktiv.

3 Ickedominant hand, registrerades om handen lyfte/kastade/befann sig > 3
armlidngds avstand. Om handen arbetade med stor kraft eller liten kraft eller
befann sig i vila registrerades ocksa.

4 Hur ofta kniven stalades, dvs. skirptes. Hér registrerades dven om man
styckade eller sagade nir kottet hiangde eller nér det 1ag pa styckbordet.

4.3.2 VIDAR

For att dven fa detaljerad information om den subjektiva upplevelsen av
notstyckningsarbetet spelades individuella videoregistreringar under arbete upp for
respektive styckare direkt efter inspelningen med instruktion att pausa filmen vid
speciellt belastande moment. Detta gjordes bade fore och efter forandringen for de
tre studerade styckarna. Kommentarerna skrevs ner pa papper. Metodiken ir i allt
visentligt densamma som VIDAR (Kadefors och Forsman, 2000) sanir som pa att
datorprogrammet for dokumentation av kommentarerna ersattes av papper och
penna.

4.3.3 TALE

I anslutning till projektet har en metod baserad pa videoteknik for att ldra ut
individuell arbetsteknik vidareutvecklats (TALE = Teaching And Learning
Ergonomics) (Vogel och Higg, 2003). Metoden innebir att en person filmas under
verkligt arbete. Filmen spelas sedan upp i ett ostort rum i ndrvaro av en erfaren
ergonom och eventuellt av en erfaren kollega och/eller arbetsledare. Ergonomen och
eventuellt 6vriga ndrvarande ger konstruktiv kritik kring personens arbetsteknik.
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Overenskomna forbittringar dokumenteras och sparas for eventuell senare
uppfoljning. Metoden riktar sig i forsta hand till larlingar och oerfarna styckare.

Metoden anvindes pa nagra av styckarna inom grisstyckningsavdelningen men
har inte systematiskt utvéarderats inom projektet. Tidigare erfarenheter pekar dock
pa goda langtidseffekter av metoden nir det giller arbetsteknik (Vogel, personlig
kommunikation).

4.4 Fysiska métningar

4.4.1 Hjirtfrekvens

Hjartfrekvens (puls) méttes under arbete pa notstyckare fore och efter
produktionsforandringen med hjilp av ett pulsur fran POLAR Electronics. Efter
mitningen fordes data 6ver till en persondator for berdkning av medelpuls.

4.4.2 Kraft

For kraftmitning vid bogbladsdragning pa grisens frampart anvéndes en
fjiderdynamometer. En snorslinga féstes runt bogbladets ledhuvud (dras normalt
med en eller tva fingrar runt detta). En krok pa dynamometern krokades i
snorslingan och bogbladet drogs genom att halla i dynamometern. Denna var
forsedd med en maxvirdesvisning.

For dokumentation av kraftkraven vid manuell bickenbensdragning anvindes en
elektronisk dynamometer med forstirkare. I ena dndan pa dynamometern fistes ett
handtag och i den andra en kottkrok som kunde krokas i1 den del av bakparten som
skulle dragas. Detta utférs normalt med hoger hand med en skjutande, snett
nedatriktad rorelse medan man med vénster hand skér loss bindvév och senor for att
underlitta dragningen. Kraftsignalen spelades in pa band for senare analys och
utskrift av kraftsignalen.

4.5 Subjektiva skattningar

Vid utvérderingen av de olika notstyckningsmetoderna fick styckarna, som ett
komplement till pulsmitningarna, skatta sin fysiska anstringning med hjélp av en
skattningsskala enligt Borg, graderad fran 6 till 20 (Borg, 1990). Valet av siffror har
gjorts sa att de skattade siffervirdena multiplicerade med 10 skall ge en
fingervisning om pulsen vid respektive aktivitet.
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4.6 Ekonomiska analyser av sjukfranvaro och premielon

Baserat pa ett ekonomiskt analysprogram (The Productivity Model II, M.
Oxenburgh och Fenestra Software) uppskattades de totala kostnaderna for foretaget
pa grund av sjukfranvaron. Analyserna genomfordes pa grisstycknings- och
paketeringsavdelningen i Skara. Inputdata till programmet erholls fran
personalavdelningen i Skara och fran produktionsledaren. Analyserna delades upp
pa de tva stora grupperna styckare och packare eftersom villkoren for dessa bada
grupper ir ganska olika.

For att belysa eventuella samband mellan sjukfranvaro och premielon samlades
individdata for styckarna pa avdelningen in gillande premiel6n och
korttidssjukfranvaroperioder (< 15 dagar) under ett ar (maj 2001 till och med april
2002). Styckarna dr den enda grupp pa avdelningen som i nagon hogre utstrickning
individuellt kan paverka sin premielon.
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5. Resultat

5.1 Grisstyckning och packning

5.1.1 Forandringsgrupp

Fordndringsgruppens moten priaglades under de forsta triffarna av en viss osidkerhet
bland representanterna for de olika personalkategorierna. Det var uppenbart att de
inte var vana vid att fa framfora sina synpunkter i ett sadant forum. Detta blev dock
successivt bittre efter ett antal méten och manga viktiga synpunkter kunde
dokumenteras.

Utformning av arbetsplatserna med tillhorande teknik. Ett flertal mindre problem
med detaljer 1 olika maskiner och utrustningar som inte fungerade bra eller saknades
framkom. Dessa listades och 16sningar diskuterades direkt med
produktionsteknikern. Flertalet av dessa hidnforde sig till packningen didr mycket av
problemen berodde pa alltfor tranga lokaler. Flera patalade enklare brister
atgdrdades tamligen omgaende. Manga av problemen inom packningen som var
kopplade till de tranga lokalerna férblev dock oldsta eftersom nagon
lokalutvidgning inte var ekonomiskt mojlig.

En mera principiell fraga berorde hur grovstyckade delar transporterades till
styckarnas arbetsplatser. I det existerande systemet lyfte en speciellt avdelad person
delarna fran sa kallade transportgranar upp pa huvudtransportbandet for respektive
styckningslinje. Delarna plockades sedan frin bandet av styckaren. Onskemal fanns
om att rorbanorna skulle forldngas fram till enskilda styckares arbetsbord sa att de
sjdlva skulle kunna hiamta delar hingande pa granar och dérvid fa ett vilkommet
avbrott i styckningsarbetet. En sadan fordndring genomfordes senare.

Arbetsteknik och knivhantering/slipning. KV beskrev med hjilp av videofilm de
stora skillnaderna man kan se i individuell arbetsteknik, framforallt nir det géller
styckare. Det konstaterades att detta dr nagot mycket personligt som endast kan
forbittras genom individuella instruktioner. KV papekade ocksa att for detta
andamal har den videobaserade inldarningsmetoden TALE (se 4.3.3) givit bittre
resultat #n mera konventionella insatser. Man var ocksa dverens om vikten av en
grundlig larlingsutbildning i dessa fragor.

Ett enskilt, hogt belastande moment i styckningen av grisens frampart dr den sa
kallade bogbladsdragningen (se 5.1.7). Bogbladet dras idag med hjilp av
“fingerkrok™ (en eller tva fingrar). Det framkom att man for manga ar sedan har haft
ett speciellt brickjarn for detta vilket fordes in bakom bogbladet. Detta hjdlpmedel
minskade belastningen avsevirt genom en storre momentarm och ett ordentligt
handtag. Detta innebar dock att dragningen tog nagra sekunder langre tid varfor det
har kommit ur bruk. Det rekommenderades att detta aterinfors.
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Foretaget tilliampade numera sa kallad centralslipning vilket innebar att knivarna
slipades pa en speciell avdelning av specialister. Man menade att detta var ett bra
system. Att slipa en kniv ritt dr nagot som alla styckare inte klarade av tidigare nir
de gjorde det sjdlva. Fortfarande slipade nagra styckare sina knivar sjilva eftersom
de ansag att de uppnadde dnnu bittre resultat @n centralslipningen.

Ett moment i varden av knivarna som fortfarande aligger den enskilde styckaren
ar den sa kallade stalningen, det vill séga en finjustering av knivskdrpan som maste
gbras manga ganger i timmen. Det betonades vikten av att ldarlingar far en riktig
inskolning i konsten att stala kniven ritt.

I detta sammanhang tog man upp problemet med knivmotstandet i relation till
kottemperaturen. Ett vilkédnt fenomen dr att styckningen &r tyngre pa mandagar nér
djurkropparna héngt i kylen 6ver hela helgen. Man efterlyste métningar av
knivkrafter i relation till kdttemperatur.

Logistik inom avdelningen. Huvudproblemen inom avdelningen nir det giller
floden av produkter fanns huvudsakligen pa packningsavdelningen. Utrustning,
personal och rutiner klarade nitt och jamt att halla undan nér styckningen holl
maximal styckningstakt. Minsta storning av tekniskt eller annat slag, till exempel
personalbrist, gjorde att styckade detaljer fick mellanlagras pa ett provisoriskt,
ergonomiskt oacceptabelt sitt. Aven hir bidrog utrymmesbristen till problemen.

Packarna anfoérde ocksa att styckarna, som i stor utstrickning sjdlva bestdmde sin
arbetstakt och ddrmed inflddet till packningen, hade bristande forstaelse for
problematiken. Problemen tenderade att vara storst pa mornarna nir styckarna var
utvilade och kdrde maximalt tempo. Det konstaterades att man pa liangre sikt maste
arbeta pa att dndra rutiner och attityder hos styckarna. Oberoende av detta projekt,
men sannolikt med inspiration hérifran, startade foretaget senare ett
utvecklingsprojekt “inga stopp i packen” med ett participatoriskt upplagg (se 5.8).

Arbetsrotation och lonesystem. Det konstaterades att inom grovstyckning och
packning tillampades en acceptabel rotation mellan olika arbetsuppgifter. Styckarna
ddremot star i stor utstrackning vid samma styckband ar efter ar. Anledningen till
detta dr huvudsakligen att styckarna blir specialister pa “’sin del”. Om man skulle
rotera mellan olika band och olika delar skulle man tjana nagot mindre pa grund av
att man inte ir lika trinad pa att stycka andra delar. Man kan dock fran
belastningsergonomisk synvinkel ifragasitta om styckning av olika delar av grisen
innebdr nagon namnvird belastningsvariation. Att rotera till helt andra
arbetsuppgifter vore en bittre 16sning. Problemet &r att det inte finns nagra sadana
uppgifter som ger till ndrmelsevis samma ersittning i lonekuvertet.

Endast styckarna kan paverka sin egen 16n genom att variera sitt arbetstempo.
Ovriga grupper hade i och for sig prestationslon men den bestimdes av den av
ledningen beslutade produktionsvolymen for dagen. Alla inblandade var medvetna
om att vissa styckare holl ett oacceptabelt hogt tempo. Detta hade negativa
konsekvenser for kvalitén pa det utférda arbetet. For mycket kott blev kvar pa
benen och vissa detaljer sorterades fel. Enligt arbetsledaren fanns inte de storsta
problemen hos de hogst presterande utan hos en grupp med ambitioner, men kanske
inte med kapaciteten, att na dit. Det framkom ocksa att vissa individer eller
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undergrupper av individer tidvlade inbordes om att na hogst i produktionsresultat.
Detta gillde framst yngre styckare. En slutsats i forandringsgruppen var att dessa
oonskade beteenden maste stdvjas pa ett tidigt stadium genom att ta upp dem under
larlingstiden.

Kompetensutveckling och trivselfrdagor. Har diskuterades huvudsakligen
forhallandena for packningspersonalen. Foretrddarna for dessa ansag att en alltfor
stor andel tillfalligt anstélld personal med alltfor dalig utbildning utnyttjades. Detta
ledde till kvalitetsbrister i produktionen, begrinsade mojligheterna till
arbetsrotation men dven till dalig trivsel och laganda. Packarna upplevde ocksa
brister i stod, uppmirksamhet och uppmuntran fran arbetsledningen i jamforelse
med Ovriga grupper pa avdelningen.

5.1.2 Enkit 1

Enkétformuliret i sin helhet framgar av bilaga 1. Har redovisas endast resultaten av
nagra utvalda fragor som ger intressant belysning av férhallandena pa avdelningen.
Radata fran enkétresultaten i sin helhet kan erhallas fran forfattarna.

5.1.2.1 Arbetsforhdllanden
I tabell 2 redovisas enkitsvar i urval rorande arbetsforhallanden. Av praktiska skal

redovisas hir dven svaren fran Alla for motsvarande fragor i enkit 2 fran 2004 (se
5.1.3.1).

5.1.2.2 Trotthet
Svaren pa enkitfragorna under B2, a — y (se bilaga 1), analyserades enligt den sa
kallade SOFI-metoden (Ahsberg, 1997). Den innebir att de olika trotthetsadjektiven
i B2, a —y, kan grupperas i fem olika huvudkategorier enligt x-axeln i figur 3. En
statistisk analys gav vid handen att svaren 1 stort sett grupperade sig enligt SOFI-
modellen med vissa smirre undantag. Baserade pa enkitsvaren for dessa delfragor
har det bildats fem medelvirdesindex for respektive grupp. Medelvirdena av dessa
for alla enkétsvar respektive undergrupperna styckare och packare redovisas i figur
3.

Man kan konstatera att packarna generellt skattar hogre trotthet dn styckarna
oberoende av trotthetstyp. Vidare att fragorna som bést beskriver “fysisk
anstriangning” skattas betydligt ldgre dn Ovriga trotthetstyper.
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Tabell 2. Enkitsvar rorande arbetsforhallanden fran enkiterna 2001 och 2004 vid
grisstycknings- och packningsavdelningen i urval. Medelvirden av svarskoder vilka anges

over respektive fraga(or). Data med fet stil diskuteras speciellt i 6.1.

2001 2004
Enkatfraga Packare |Grovsagare |Styckare |Alla Alla
N=24 N=7 N=35 N=76") [N = 50
Skattningsskala enl. Borg, 6 = ingen anstrangning alls .... 20 = Maximal anstréngning
B1 Kroppslig anstrangning | 16,1 | 11,8 14,9] 151] 155
Svarskoder: 1 = Mycket god ... 5 = Mycket dalig
B3 Arbetsférmaga, fysiska krav 2,5 2,0 2,0 2,3 2,2
B4 Arbetsférmaga, mentala krav 2,0 1,9 1,9 2,1 2,3
Svarskoder: 1 = Aldrig ... 5 = Alltid
B5 Aterhamtningstid tillrécklig | 4,3 3,1] 38/ 35] 33
Svarskoder: 1 = Nej, knappast ... 3 = Ja, troligen
B6 Kvar i jobbet om 5 ar | 2,6 2,6 25| 25] 22
Svarskoder: 1=Stdmmer helt ,,, 4=St&mmer inte alls
C12 Lugn och behaglig arbetsplats 2,5 2,1 2,5 2,5 2,4
C13 God sammanhallning 1,8 2,5 2,4 2,2 2,3
C14 Mina arb, kamr, stéller upp fér mig 2,0 2,7 2,4 2,3 2,3
C17 Trivsel med arb, kamrater &r god 2,6 1,9 1,9 2,1 1,8
Svarskoder: 1=Stdmmer helt/god/ofta/stora méjligheter ... 5=Inte alls/dalig/aldrig/inga méjligheter
C23 Mojlighet att vélja arbetsuppgift 3,7 4,3 3,3 3,6 3,0
C24 Samarbete med éverordnad 2,8 2,6 2,7 2,6 2,6
C26 Méngd och kvalitet pa info fran éverordnad 3,9 2,1 3,1 3,2 2,8
C31 Trivsamt arbetslag som jobbar bra ihop 3,2 2,6 2,4 2,6 2,8
C36 M@jl, till paus vid stress och trétth, 3,5 3,7 2,2 2,9 3,4
C38 Uppmuntran fran éverordnad 4,7 3,9 3,9 4.1 3,7
*) Nagra pa avdelningen kunde inte kategoriseras i nagon av huvudgrupperna.
5
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Figur 3. Medelvirden for SOFI-metodens respektive trétthetskomponenters

indexmedelvérden for alla undersokta respektive styckare (N = 35) och packare (N = 24).
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5.1.2.3 Belastningsbesvdir

Enkitsvaren fran alla pa avdelningen rorande belastningsbesvir redovisas i tabell 3.
Hir redovisas endast ett urval av de data som NMR-formuliret genererar. Dessa

redovisas ocksa uppdelade pa styckare och packare i tabellerna 4 och 5.

Tabell 3. Enkitsvar angaende belastningsbesvir i 6vre extremiteter och lindrygg for hela

grisstycknings- och packningsavdelningen (N = 76) ar 2001. Data med fet stil diskuteras

speciellti 6.1.2.

Besvarslokalisation

Armbage/handled/hand Hoger Véanster Bada Summa
Besvar senaste Antal 7 14 14 35
12 méanaderna % 9 18 18 46
Ej jobbat p. g. a., 1-7dag:8-30dag | >30dag Summa
besvar senaste Antal 11 5 3 19
12 man. % 14 7 4 25
Sokt vard for bes. : Antal 11
senaste 12 man. % 14

Skuldra/axel Hoger | Vanster |Bada Summa
Besvar senaste Antal 17 2 9 28
12 manaderna % 22 3 12 37
Ej jobbat p. g. a., 1-7dag:8-30dag | >30dag Summa
besvar senaste Antal 6 3 3 12
12 man. % 8 4 4 16
Sokt vard for bes. : Antal 10
senaste 12 man. % 13

Nacke Besvar senaste Antal 23
12 méanaderna % 30
Ej jobbat p. g. a,, 1-7dag:8-30dag >30dag Summa
besvar senaste Antal 3 0 1 4
12 man. % 4 0 1 5
Sokt vard for bes. | Antal 4
senaste 12 man. % 5

Landrygg Besvar senaste Antal 20
12 manaderna % 26
Ej jobbat p. g. a., 1-7dagi8-30dag >30dag Summa
besvar senaste Antal 6 2 2 10
12 man. % 8 3 3 13
Sokt vard for bes.  Antal 6
senaste 12 man. % 8
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Tabell 4. Enkitsvar angdende belastningsbesvir i ovre extremiteter och lindrygg for
grispackare (N = 24) ar 2001. Data med fet stil diskuteras speciellti 6.1.2.

Besvarslokalisation

Armbagar/handled/hand Hoger :Vanster Bada Summa
Besvar senaste Antal 1 2 5 8
12 méanaderna % 4 8 21 33
Ej jobbat p. g. a., 1-7dag 8-30dag i >30dag Summa
besvar senaste Antal 1 0 1 2
12 man. % 4 0 4 8
Sokt vard for bes. : Antal 1
senaste 12 man. % 4

Skuldra/axel Hoger | Vanster  Bada Summa
Besvar senaste Antal 6 1 0 7
12 manaderna % 25 4 0 29
Ej jobbat p. g. a., 1-7dag 8-30dag  >30dag Summa
besvar senaste Antal 2 0 1 3
12 man. % 8 0 4 13
Sokt vard Antal 2
senaste 12 man. % 8

Nacke Besvar senaste Antal 10
12 manaderna % 42
Ej jobbat p. g. a., 1-7dag 8-30dag  >30dag Summa
besvar senaste Antal 2 0 0 2
12 man. % 8 0 0 8
Sokt vard for bes. | Antal 2
senaste 12 man. % 8

Landrygg Besvér senaste Antal 12
12 manaderna % 50
Ej jobbat p. g. a., 1-7dag 8-30dag  >30dag Summa
besvar senaste Antal 3 1 1 5
12 man. % 13 4 4 21
Sokt vard for bes.  Antal 2
senaste 12 man. % 8
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Tabell 5. Enkitsvar angdende belastningsbesvir i 6vre extremiteter och lindrygg for
grisstyckare (N = 35) ar 2001. Data med fet stil diskuteras speciellt 6.1.2.

Besvarslokalisation

Armbagar/handled/hand Hoger  Vénster Bada Summa
Besvar senaste Antal 5 6 7 18
12 manaderna % 14 17 20 51
Ej jobbat p. g. a., 1-7dag 8-30dag i>30dag Summa
besvar senaste Antal 6 4 1 11
12 man. % 17 11 3 31
Sokt vard for bes. | Antal 7
senaste 12man. % 20

Skuldra/axel Hoger Vanster [ Bada Summa
Besvar senaste Antal 7 0 4 11
12 méanaderna % 20 0 11 31
Ej jobbat p. g. a., 1-7dag 8-30dag i>30dag Summa
besvar senaste Antal 2 3 1 6
12 man. % 6 9 3 17
Sokt vard for bes. | Antal 7
senaste 12man. % 20

Nacke Besvar senaste Antal 8
12 méanaderna % 23
Ej jobbat p. g. a., 1-7dag 8-30dag :>30dag Summa
besvar senaste Antal 0 0 1 1
12 man. % 0 0 3 3
Sokt vard for bes. | Antal 2
senaste 12man. % 6

Landrygg Besvér senaste Antal 3
12 méanaderna % 9
Ej jobbat p. g. a., 1-7dag 8-30dag i>30dag Summa
besvar senaste Antal 1 1 0 2
12 man. % 3 3 0 6
Sokt vard for bes.  Antal 1
senaste 12man. % 3

5.1.3 Enkiit 2

5.1.3.1 Arbetsforhallanden
Det har inte varit mojligt att dela upp svaren pa olika undergrupper som gjordes
2001. Darfor redovisas resultaten 2004, for de variabler som valdes ut 2001,

tillsammans med 2001:s data i tabell 2.

5.1.3.2 Belastningsbesvdr

Enkitdata for belastningsbesvir 1 urval (se 5.1.2.3) redovisas 1 tabell 6.
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Tabell 6. Enkitsvar angdende belastningsbesvir i ovre extremiteter och lindrygg for hela
grisstycknings- och packningsavdelningen (N =50) ar 2004. Relativa siffror for alla fran
2001 for jamforelse inom parentes (fran tabell 3). Relativa siffror i fet stil dr vdrden som ar
hogre dn motsvarande siffror for alla ar 2001.

Besvarslokalisation

Armbagar/handled/hand Hoger iVanster | Bada Summa
Besvar senaste Antal 14 5 14 33
12 manaderna % 28(9), 20(18) 28 (18) 66 (46)
Ej jobbat p. g. a., 1-7dag 8-30dag >30dag  Summa
besvar senaste Antal 13 5 0 18
12 man. % 26 (14) 10 (7) 0(4); 36(25)
Sokt vard for bes.  Antal 10
senaste 12 man. % 20 (14)

Skuldra/axel Hoger | Vanster Bada Summa
Besvar senaste Antal 13 3 10 26
12 manaderna % 26 (22) 6 (3) 20 (12) . 52 (37)
Ej jobbat p. g. a., 1-7dag 8-30dag >30dag  Summa
besvar senaste Antal 5 1 4 10
12 man. % 10 (8) 2(4) 8(4) 20(16)
Sokt vard for bes.  Antal 4
senaste 12man. % 8 (13)

Nacke Besvar senaste Antal 20
12 manaderna % 40 (30)
Ej jobbat p. g. a., 1-7dag 8-30dag >30dag  Summa
besvar senaste Antal 5 1 2 8
12 man. % 10 (4) 2(0) 4(1) 16 (5
Sokt vard for bes. | Antal 2
senaste 12man. % 4 (5)

Landrygg Besvér senaste Antal 24
12 manaderna % 48 (26)
Ej jobbat p. g. a., 1-7dag 8-30dag >30dag i Summa
besvar senaste Antal 6 5 0 11
12 man. % 12 (8) 10 (3) 0(3)i 22(13)
Sokt vard for bes. | Antal 6
senaste 12 man. % 12 (8)

5.1.4 Intervju

Dessa intervjuer genomfordes av JF ar 2001. Nagon detaljerad analys av dessa data
har av skilda skél inte varit mdjlig att gora. Endast en preliminér dversiktlig analys

av resultaten presenteras.

De allra flesta sag anstéllningen vid SM som ett langsiktigt yrkesengagemang.
Bara nagra fa yngre anstéllda hade ambitioner att limna branschen och studera for
att kunna soka sig till andra yrken och branscher. Endast en av de intervjuade hade
ambitioner att ’gora karridr” inom foretaget. Manga kunde dock tinka sig att soka
sig till andra avdelningar inom foretaget och bredda sin kompetens. Bara nagra fa
av de dldre styckarna hade den gamla breda kompetensen som innefattar bade slakt
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och styckning av savil gris som notdjur. Méanga beklagade att ldrlingsutbildningen
for styckare pa senare ar blivit allt kortare, sndvare och mera specialiserad till ett
arbetsmoment. De packare som anstéllts under de senaste aren klagade pa en i det
niarmaste obefintlig introduktionsutbildning.

En mindre del av de intervjuade tog opakallat upp farhagor infor framtiden
huruvida den egna kroppen skulle klara belastningarna i arbetet. Alla kénde val till
att branschen som helhet dr mycket skadedrabbad men uppfattningen att man har
god kontroll 6ver sin egen situation och hélsa var utbredd framfor allt bland de
yngre intervjuade; “det hdander inte mig”.

Nistan alla hade nagon gang skadat sig mer eller mindre i arbetet. Detta sags som
oundvikligt och en naturlig del i arbetet.

Styckarnas individuella premielonesystem var alla styckarna positiva till. De
flesta hade tilldgnat sig en livsforing som gjorde dem beroende av den for manga, i
forhallande till alder och utbildningsniva, timligen hoga manadsinkomsten. Man
ansag att en forutsittning for detta var den sjdlvvalda hoggradiga specialiseringen.
De flesta bytte aldrig arbetsuppgifter utan stod alltid vid ett och samma av de tre
styckningsbanden for att optimera inkomsten. Det fanns dock en kluvenhet 1
instdllningen till detta hos manga. Man skulle vilja ha en storre variation i arbetet
men avstod i manga fall fran att rotera for att maximera inkomsten. Man uttryckte
ocksa farhagor for att det skulle inforas ett tak i premielonesystemet. Flera styckare
hade sokt sig till SM efter att de tidigare hade arbetat pa ett annat styckningsforetag
i regionen dir ett sadant tak inforts.

De intervjuade uttryckte olika stort fortroende for de tre arbetsledarna. Speciellt
packarna klagade pa brist pa information, att alltid komma i andra hand, att
ledningen bara lyssnade pa styckarnas synpunkter och inte beaktade packarnas.

De sociala forhallandena berordes ocksa. De allra flesta trivdes bra med sina
arbetskamrater. Dock tecknades en ganska samstdmmig bild av att styckarna hade
den hogsta statusen, speciellt ett antal styckare fran ett av de tre banden som ”sitter
stamningen”.

Ingen av de intervjuade hade nagra som helst djuretiska betéinkligheter infor
verksamheten.

5.1.5 Ekonomisk analys

For de ekonomiska analyserna har ett antal basdata och antaganden anvints enligt
tabell 7, dér de redovisas for de tva grupperna, styckare och packare. Hér har
forminnens 16ner fordelats pa de tva grupperna som overheadkostnader. Ovriga
overheadkostnader (hogre ledningsfunktioner, personalavdelning, teknik etc.) har
inte inkluderats men kan ldggas till om rimliga uppskattningar kan erhallas. Med
“normalsjukligheten” avses forkylning, influensa etc. som drabbar alla kategorier av
anstéllda oberoende av arbetsforhallanden, detta for att kunna uppskatta den
sjuklighet som mera specifikt kan antas vara relaterad till arbetsférhallandena.
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Tabell 7. Ingangsdata till den ekonomiska modellen

Styckare Packare
Antal studerade heltidsarbetande 38 32
Medellon, kr per timma 132 110
Medellon, kr per timma inkluderande soc. kostn. 68% 222 185
Formén, uppskattad (av S-E Rehn) andel av heltid 1,65 1,35
Lon formén uppskattat, kr/timma 150 150
Total kostnad for formén per ar inkl. 68% soc. kostn. 858 000 702 000
Korttidsfranvaro i % (<15 dagar), 2001 ars siffror 6,8 4,9
Total sjukfranvaro i %, 2001 ars siffror 21,7 17,9
Uppskattad “normalsjuklighet” i % (forkylning etc.) 3 3

Berikningsresultaten fran modellen redovisas i tabell 8.

Tabell 8. Beridkningsresultat. Alla kostnader i kronor
Styckare  Packare
Kostnader for korttidsfranvaro (80% av full 16n) uttryckt

som ekvivalenta timmar/arbetare och ar 102 74
Kostnader for foretaget for sjukfranvaro, kr/ar 860 000 438 000
Forlorad produktivitet i kr/ar p. g. a. total sjukfranvaro

(minus “normalsjuklighet’) 3310000 1950000
Effektiv kostnad for arbetare i tjanst, kr/timma

(inkluderar kostnader for sjukfranvaro) 272 225
Om sjukfranvaron halveras

kan antalet anstdllda minskas med 3 2.5

och man sparar in 1384 000 1 150 000
Om den reducerade produktiviteten halveras

sparar man in kr/ar (endast 16nekostnader) 1655000 910000

5.1.6 Premielon och korttidsfranvaro

Insamlade individuella data géllande premielon och korttidssjukfranvaroperioder (<
15 dagar) under ett ar (maj 2001 till och med april 2002) plottades i ett diagram
enligt figur 4.

En linjdrregression av data 1 figur 4 resulterade 1 den néstan horisontella linjen.
Lutningen antyder ett svagt positivt samband mellan premie och sjukfranvaro, dock
langt ifran statistiskt signifikant. Det fanns alltsa inget stod for antagandet om ett
generellt samband mellan premielon och sjukfranvaro.
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Figur 4. Ackumulerat antal sjukdagar/styckare (endast perioder <15 dagar) som funktion
av premielon under ett ar. Varje punkt motsvarar en individ (N = 37). Den néstan
horisontella linjen 4r en linjér regressionslinje och de tre ellipserna forklaras i texten.

Det befanns lampligt att dela in materialet i tre olika huvudgrupperingar, A, B
och C som técks in av ellipserna i figur 4. Det blev ocksa intressant att studera alder
och anstillningstid for varje grupp for sig. Dessa data presenteras i tabell 9.

Tabell 9. Medelalder och anstéllningstid for grisstyckare (N = 37) i Skara. Grupperna
refererar till ellipserna figur 4.

Alder, ar Anstillningstid, manader
Alla styckare 33,7 110
Grupp A 34,0 127
Grupp B 28,2 55
Grupp C 37,7 128
5.1.7 Mitning av kraft

Tre styckare genomforde fem bogbladsdragningar vardera. Medelvirdet for
maximala kraften vid dessa dragningar blev 253 N (max. 299, min. 186).
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5.2 Notstyckning

Huvuddelen av detta delprojekt utgors av en jimforelse av de belastnings-
ergonomiska forhallandena mellan en tidigare traditionell styckningsorganisation
(TS) och ett nytt system dér den tidigare styckningen delas upp pa tre delmoment,
biffstocksavskiljning (BSA), biffstocksskirning (BSS) samt évrig styckning (OS)
som genomfors pa i huvudsak samma sitt och i samma lokal som tidigare, dock
med skillnaden att biffstocken inte ldngre ingar i arbetet.

Iintervjuerna (5.2.5 och 5.2.6) belyses, forutom fordndringen av
styckningssystemet, arbetsforhallandena i ett bredare perspektiv.

5.2.1 Videobaserade analyser

PEO-analyser. Alla analyser redovisas som procent av total registrerad tid (%TT)
och utgér medelvirden av métningar fére och efter produktionsomliggningen pa tre
styckare (samma individer bade fore och efter). Hér redovisas endast de
intressantaste resultaten som belyser skillnaderna mellan de tva systemen.

Cykeltiden for ett helfall (ett helt djur = tva fram- och tva bakparter) uppgick vid
TS till cirka 45 minuter. Vid OS reduceras detta till cirka 35 minuter. Cykeltiden for
BSA var endast en dryg minut medan BSS hade en cykeltid av cirka fem minuter.

Ryggen ar bojd >30° under 5-6 %TT vid TS och denna procentsats fordndras inte
vid OS i det nya systemet. Diremot resulterar BSA i ungefir dubbla procentsatser
ofta i kombination med lyft av den tunga biffstocken.

Vridna arbetsstillningar forekommer i ca 1 %TT vid TS och lika ofta vid OS
medan det i stort sett inte alls forekommer vid de 6vriga tva momenten. Den vridna
stdllningen &r ofta forknippad med hantering av mycket tunga delar varfor detta ir
ett riskfullt moment trots laga procentsatser.

Hogerhanden ér 1 stort sett kontinuerligt engagerad i ett grepp om kniven vid TS
och dven vid OS (ca 98 %TT). Dessa siffror ir betydligt ligre vid de 6vriga tv nya
momenten (ca 80 %TT). I detta avseende ir alltsa BSA och BSS bittre @n TS.

Vad det giller vinsterhanden dr den engagerad i lyft under ca 10 %TT i samtliga
uppgifter. I hog kraftutveckling var vinsterhanden engagerad 2 %TT vid TS medan
denna siffra stiger till 4% vid OS i det nya systemet. Vid BSS i#r denna siffra 3%TT
medan den vid BSA ér 14 %TT.

Vinsterhanden ir engagerad 95%TT i nagon form av manuell hantering vid
traditionell styckning medan siffrorna sjunker till mellan 80 och 90 %TT vid de nya
arbetsuppgifterna. Sammantaget kan man séga att vinsterhand/arm 4r nagot mindre
engagerad vid de nya arbetsuppgifterna medan diremot de verkligt kraftfulla
momenten blir mera accentuerade vid BSA.

Stalning sker i medeltal ungefir en gang varannan minut vid alla arbetsuppgifter
med vissa individuella skillnader.

VIDAR-analyser. Vid uppspelningen av videoupptagningarna stoppade styckarna
filmen vid ett antal moment som de fann speciellt belastande. Dessa var med ett
undantag relaterade till tunga lyft av storre detaljer upp pé styckbord (TS, OS) eller
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ner i ULO-vagn (BSA). Forutom lyften markerades ocksa bickenbensdragningen
som extra anstringande (TS, OS). Inga skillnader mellan de tvi produktions-
systemen kunde ses i dessa subjektiva bedomningar.

5.2.2 Hjartfrekvens

Medelpulsvirden berdknades for varje arbetsmoment och individ. Dessa presenteras
i tabell 10.

Tabell 10. Medelpuls, slag/minut under olika moment vid notstyckning

Individ
1 2 3 Medelvirde
Gamla systemet, TS 112 %) *) -
Nya systemet
0S 129 119 104 117
BSS 110 100 105 105
BSA 141 99 112 117

*) Tyvérr forlorades dessa data pa grund av tekniska problem med utrustningen.

5.2.3 Subjektiva skattningar

De subjektiva skattningarna av anstringningen vid de olika arbetsmomenten
redovisas i tabell 11.

Tabell 11. Skattningar av arbetstyngd enligt Borg-skalan (4ndpunkter 6 — 20) under olika
notstyckningsmoment

Individ
1 2 3 Medelvirde
Gamla systemet, TS 16 12 18 15,3
Nya systemet
OS 13 15 18 15,3
BSS 12 12 15 13,0
BSA 17 13 16 15,3



5.2.4 Mitning av kraft

Tidstorloppet for kraftutvecklingen 1 hoger hand vid manuell backenbendragning
redovisas i figur 5. Kraften stegrades periodvis i samspel med knivarbetet med
vénsterhanden. Kraften nadde som hogst nira 300 N.

AN
300 —+

200 L

100 T

0 | .
0 10 20 30 1id.s

Figur 5. Kraftutveckling i draghanden vid en bickenbensdragning

5.2.5 Intervjuer ar 2002

Vid intervjuerna framkom flera detaljsynpunkter av mindre allmint intresse pa hur
styckningen bedrevs pa avdelningen varfor dessa har utelimnats i denna rapport.
Dessa synpunkter har framforts direkt till foretaget.

5.2.5.1 Forvdntningar, fordndringsprocessen och det nya systemet
Forvintningarna pa omorganisationen var blandade. Tio uppgav att de hade haft
forvintningar varav sex var positiva och fyra negativa. Fyra uppgav att de inte hade
haft nagra forvintningar alls pa det nya systemet.

Vissa upplevde att de fick tillrackligt med information om vad som skulle ske
medan andra hivdar att de inte fick nagon information alls om detta. Pa fragan om
de hade nagra mojligheter att paverka organisationen varierade svaren avsevart.
Nagra upplevde att de hade mojligheter att paverka hur omorganisationen skulle ga
till, &ven om fa av deras forslag sedan antogs. Packarna och invégarna tyckte att det
bara var styckarna som hade denna mojlighet och var missnojda med att de inte blev
tillfragade eftersom omorganisationen dven drabbade dem. Nagon hiavdade att det
gavs en mojlighet till paverkan men att informationen om tid och plats fér de moten
dédr man kunde fa framfora sina asikter varit dalig. Man missade i och med detta
sina chanser att fa sin rost hord.

Bland dem som hade haft positiva forvintningar var det endast tva som ansag att
dessa hade infriats medan 6vriga fyra hade blivit besvikna pa omorganisationen. Av
dem som hade haft negativa forvintningar ansag alla att de infriats. Bland dem som
inte haft nagra forvéntningar uppgav tre av fyra att de var missnojda med resultatet.
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Totalt elva av fjorton tillfragade var, oavsett deras forvintningar, missnojda med det
nya produktionssystemet.

Fyra av nio styckare angav mindre belastning som en positiv faktor i det nya
systemet. Detta var styckare som placerades pa den nya biffstocksskérningslinjen.
Bland dem som styckade resten av djurkroppen i den ofordndrade styckningssalen
var instillningen mer negativ. Sex av sju dr missndjda med det nya
produktionssystemet.

Genom en 6kad specialisering upplevde de att yrket blir mer monotont, vilket
ledde till 6kad belastning. I och med specialiseringen skapades ocksa en ny kénsla
av stress som inte funnits dér tidigare. Manga upplevde att tjusningen med yrket
forsvann 1 och med denna specialisering. Kénslan av att man utfor ett hantverk
fanns inte kvar. Man kinde att man inte fick mojlighet att utnyttja sina kunskaper
fullt ut. I och med specialisering tillkom dven problem vid sjukskrivningar. Hur
skulle man fylla de tomma platserna om inte alla klarade av arbetet vid alla poster?
En 16sning skulle kunna vara rotation mellan de olika posterna. Sex av sju stillde
sig positiva till ett sadant forslag, om det fanns tillrackligt med tid till att 1dra upp
alla sa att de skulle klara av arbetet vid alla poster. En komplicerande faktor var hér
att manga pa avdelningen var rekryterade fran andra ldnder och hade begrinsad
styckningskompetens.

De intervjuade packarna var alla negativa till det nya systemet. Detta innebar att
produktionen hade 6kat utan att packningen hade fatt storre resurser. Dessutom
innebar det nya systemet med sin 6kade specialisering att flodet i paketeringen blev
ojamnare. Ett annat problem giller rasterna. Komplikationer uppstar nir styckarna
inte tar sina raster. Det innebdr att packarna ocksa maste avsta ifran sina. En 6nskan
finns att infora ett nddstopp for packarna, vilket skulle 16sa de hér problemen.

5.2.5.2 Belastningsskador

Endast en av de fjorton tillfragade uppgav att han inte nagonsin hade kint av nagra
belastningsbesvir. Han trodde sjilv att skilet var regelbunden och frekvent
styrketrdning. En annan kinde endast av smartor nagon gang i manaden. Tva
svarade att de drabbades av smértor med anknytning till arbetet nagra ganger i
veckan. Ovriga tio upplevde yrkesrelaterade smirtor dagligen. Nio av dessa tio
uppgav att smértorna paverkade deras privatliv och dven i vissa fall deras somn. En
styckare som i och med omorganisationen bytt position uppgav att smartorna
lindrats. En av sju styckare som stod kvar pa samma arbetsstation mirkte av en
positiv fordandring belastningsmaissigt. De 6vriga sex upplevde att belastningen och
smirtorna okat efter omorganisationen.

5.2.5.3 Trivsel och attityder

Alla respondenterna uppgav att de trivdes med sitt yrke. Manga upplevde att de
hade ett viktigt yrke och att det darfor var meningsfullt for dem. Nagra styckare sag
det som ett hantverk som var roligt att kunna. De flesta uppgav trivsel med
arbetskamrater som ett viktigt skél till att de stannade kvar pa avdelningen och i
foretaget. Ddremot har omorganisationen och foretagsledningens ovilja att agera
utifran respondenternas forslag gjort manga missndjda med sin situation. Flera
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kénde en upprordhet och i viss man dven hopploshet infor sin situation.
Omorganisationen har genom specialisering okat produktionen samtidigt som den
gav upphov till 6kad stress och belastning.

5.2.5.4 Problem med kolsyra

Packarna tog spontant upp ett problem med kolsyresné som anvinds for kylning av
packade produkter. Via en tjock slang sprutas kolsyresno i kartonger och containrar
innan de forsluts. Detta ger upphov till férhdjda kolsyrehalter i luften runt om.
Packarna klagade 6ver andnod och hosta pa grund av detta och har stillt krav pa en
annan typ av munstycken och bittre ventilation.

5.2.6 Intervjuer ar 2003

Aven vid detta tillfille framkom en del detaljsynpunkter som #r av mindre allméint
intresse och darfor utelimnats hér. Dock kan konstateras att problemen med kolsyra
fortfarande tas upp som oldst.

5.2.6.1 Produktionsstyrning

Fjorton av de sexton intervjuade var mycket negativa till den nya produktions-
styrningen (se 5.6.2) och det var uppenbart att det var en viktig fraga for samtliga.
Tva var positiva. Missndjet grundade sig pa flera faktorer. Den frimsta, som néstan
alla papekade, dr att styrningen hindrade egenkontroll. Prestationsférmagan skiftade
fran dag till dag och ibland @ven fran timme till timme. Styrningen kridvde att man
maste arbeta lika hart 6ver hela dagen. Nir fysiken inte dr pa topp kidnns da arbetet
extra tungt, samtidigt som det kénns stressigt och olustfyllt.

Problemet var, enligt styckarna, att produktionsplaneringen utgick fran varje
styckares produktionstak. Taket blev norm. Foljden blev da att styckarna kdnde en
press pa sig att stycka maximalt hela tiden. Vissa uppgav att de dven, utover sina
egna krav, kiinde en press fran ledningen. De dagar nir fysiken inte var pa topp
styckade de @nda maximalmingden for att inte gora ledningen besviken. Detta fick
dven som konsekvens att da nagra var sjuka maste de 6vriga arbeta 6vertid for att na
upp till produktionsmalen.

Sju av de tillfragade tyckte det var svart att anpassa arbetsmingden efter tiden.
De upplevde det som ett stress- och orosmoment att stindigt vara pressad att stycka
en viss mingd fram till nista rast. Atta uppgav att de inte styckade langsammare nu,
utan att de istéllet fick ldngre raster. Raster som de egentligen inte ville ha. Fyra
uppgav att de hade ett tempo i kroppen” som de var vana vid och trivdes med, och
som var svart att ta sig ur.

Tre av de negativa var dnda positiva till sjdlva idén att ha ett tak. Nagon tyckte att
en 16sning kunde vara att bestimma méngden per timme. Pa sa vis skulle man
enklare kunna anpassa méangden efter den fysiska konditionen. Men det bésta skulle
vara att bestimma sjilva, utan tak, som det var tidigare. Dér var samtliga av de 14
eniga.

Packarna menade att det nya systemet inte alls hade fatt den onskade effekten, ett
jamnare flode ver dagen. Styckarna arbetade hart under vissa perioder for att sedan
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fa langa raster. Samtliga packare stéllde sig dock positiva till systemidén att de
skulle fa ett jamnare arbetstempo.

5.2.6.2 Arbetsledning och trivsel

En grundorsak till missnojet med arbetsledningen menade manga var att de under
de senaste fyra aren hade haft fem olika avdelningschefer. Detta bidrog till en
misstro mot hela ledningen som sadan. Pa fragan om de kinde att de hade mojlighet
att paverka sin arbetssituation svarade tretton av sexton klart och tydligt nej. De
upplevde det som ett stort problem att foretagsledningen inte driver igenom nagra
av de forslag som de anstillda lagger fram. ”De lyssnar inte pa oss” dr nagot som
mer dn hilften uttrycker. Manga tycker att det har skett en forsamring pa den hér
punkten de senaste aren.

Arbetsledningen fick dock berdm av manga pa en punkt, namligen att man okat
arbetsrotationen vilket fran borjan inte ingick i det nya produktionskonceptet. Nu
roterade man mellan positioner inom avdelningen. Ingen skar alltsa lingre enbart
biff. Samtidigt kommenterade nagra att vissa roterade mer dn andra. De som hade
stor yrkesskicklighet fick manga ganger rotera mer dn de som kanske bara kunde
vissa moment. De efterlyste utbildning till alla, sa att alla skulle klara av alla
positioner och ddrmed kunna rotera lika mycket. Nagra styckare klagade ocksa over
att de ibland fick hjélpa till i packen, nagot som de inte tyckte att de skulle beh6va
gora. Detta gillde frimst dem med hog fysisk kapacitet och ett brett kunnande.

Med anledning av ovanstaende harda kritik av det individuella produktionstaket
kan det tyckas paradoxalt att alla styckare var eniga om att maldialogen fungerade
tillfredsstéllande.

Samtliga tillfragade stillde sig positiva till sina arbetskamrater, flera uppgav dem
som huvudskailet till att de dr kvar pa avdelningen. Tio av sexton uppgav ocksa att
det var bra stimning bland de anstillda pa avdelningen. Samtidigt uppgav de Gvriga
sex att de tyckte det var en stressad, orolig och allmint negativ stimning pa
avdelningen. Tre av dessa papekade ocksa att stimningen hade blivit simre det
senaste aret. Tre kommenterade inte stimningen alls.

Tio av de 19 intervjuade uppgav att de trodde att de skulle vara kvar pa
avdelningen om fem ar. Fem av dessa uppgav trivseln som motivering. Tva var
tveksamma till att de skulle klara av det nya hoga tempot som uppstatt i och med
inférandet av produktionsstyrningssystemet men att de girna skulle vara kvar
annars. Tva uppgav att de endast stannade kvar pa grund av deras hoga alder och att
de darfor hade svart att fa nagot annat arbete. Nagon uppgav att yrket inte var
tillfredstéllande men att personen i fraga antagligen skulle stanna kvar i alla fall. En
person svarade att han var tveksam till en eventuell framtid inom foretaget.

5.2.6.3 Bdckenbensdragning

Av de sexton styckare som deltog i intervjun var endast tva positiva till inférandet
av biackenbensdragare. Tre hade ingen uppfattning och dvriga elva var kritiska.
Nistan samtliga elva tyckte att det var bra som det var nu. De tyckte inte att den
fysiska belastning som momentet att ta bort bickenbenet kriaver var sarskilt
pafrestande. Fem papekade att det skulle innebéra ytterligare en arbetsuppgift for
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nagon. Nagra tyckte att det var trakigt att arbetet splittrades upp mer och mer, att de
fick mindre och mindre yrkesstolthet.

5.3 Galgslakt

Vid grisslaktavdelningen i Skara aviserades att man skulle bygga om slaktlinjen
fran krok till galgslakt som beskrivits i 2.2.4. For att dven involvera
slaktverksambhet i1 projektet erbjod sig projektledaren och ergonomen att medverka
gratis med ergonomisk konsultation i ombyggnadsarbetet. Trots upprepade
pastotningar till projektledaren for ombyggnaden kallades inte nagon fran BESS-
projektet till nagra moten kring ombyggnaden forrdn nagon manad innan den nya
slaktlinjen skulle tas 1 bruk. Vid det laget var alla ritningar klara och ombyggnaden
delvis redan genomford. Mojligheterna att paverka ombyggnaden ur ergonomisk
synvinkel var nu 1 det ndrmaste obefintlig. Bland annat hade flera erfarenheter av
galgslakt som inhdmtats vid studiebesoket i Linkoping kunnat tillféras (se 5.4.2).

Vid inkorningen av den nya slaktlinjen identifierades flera ergonomiska problem
som fick rittas till i efterhand. Flera av dessa hade kunnat undvikas med ett mera
proaktivt forhallningssitt.

5.4 Studiebesok

Rapporteringen fran studiebesoken gor inte ansprak pa att vara nagon systematisk
detaljerad beskrivning av verksamheten vid respektive anldggning. I huvudsak
noterades forhallanden som avvek fran eller var intressanta for de tva avdelningar
inom gris- och notstyckning som statt i huvudfokus i detta projekt.

Genomgaende genererade studiebesoken goda personliga kontakter med de lokala
foretagshélsovardsforetagen som anlitades vid respektive anldggning, nagot som var
av stort virde for skapandet av det ergonomnétverk som senare skedde (se 4.7).

5.4.1 Kristianstad

Vid anldggningen i Kristianstad arbetade man enbart med grisslakt, styckning och
paketering. Anldggningen hade vid besoket cirka 170 anstéllda styckare vilket skall
jamforas med Skaras 40. Péafallande var att utrymmena hér var vil tilltagna och
anpassade till verksamhetens volym i kontrast till vad som var fallet i Skara.

Grisstyckarna arbetade hir mot ett backsystem vilket innebar att varje styckare
fyller sin egen back och méarker den med sin kod. Detta innebér storre mojligheter
till att folja upp den enskilde styckarens kvalitet 1 arbetet. Detta hade diskuterats 1
Skara men var svart att genomfora eftersom backsystemet kravde betydligt storre
utrymme.

For att utveckla verksamheten hade man flera grupper med representanter for
styckare och arbetsledning verksamma for att utveckla olika delar av verksamheten.
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Man tillampade ett blandat 16nesystem med bade grupp och individuella premier
for styckarna baserat pa produktionsvolym. Individuella malgruppssamtal
genomfordes regelbundet.

Pa slaktavdelningen kunde noteras att man pa férsok arbetade med en alternativ
metod dér en slaktare tog hand om hela grisen som alternativ till den konventionella
slaktlinjen.

Det allménna intrycket var att man hér var mer 6ppen for fordandring och
utveckling av verksamheten, kanske delvis beroende pa att man hade béttre
utrymmen att bedriva sadan verksamhet.

5.4.2 Linkoping

Anlédggningen i LinkOping arbetade bade med gris och nétdjur. Av storst intresse
var hur galgslakten av gris fungerade eftersom detta var aktuellt att infora i Skara.
Speciella ergonomiska problem fanns bland annat med sjdlva upphéngningen pa
galgen som borde beaktas vid den kommande omstéllningen 1 Skara.

Man hade efter ett papekande fran Arbetsmiljoinspektionen tagit ett samlat grepp
kring ergonomiutbildningen. Foretagshilsovardens ergonom hade tagit fram en
ergonomipirm som skulle anvindas av arbetsledare och skyddsombud som man
tidnkte utbilda till "ergonomimissionérer”.

5.4.3 Kévlinge

Kévlingeanldggningen slaktade och styckade endast notdjur. Av speciellt intresse
var de tekniska l19sningarna inom styckningen.

Den tunga backenbensdragningen gjordes maskinellt och parterna gick sedan med
hjélp av en motoriserad conveyor till detaljstyckningsborden. Grovstyckningen av
parterna skedde av en styckare pa en forhojd plattform sa att de tunga detaljerna foll
ner styckbordet. Detta system eliminerade helt alla tunga lyft. Sammantaget var
notstyckningssystemet i Kdvlinge det ur belastningsergonomisk synpunkt i siarklass
mest genomtédnkta bland SM:s anldggningar i Sverige.

5.5 Utbildningsinsatser

5.5.1 Utbildningsuppligg

Det stod fran borjan klart genom egna och andras erfarenheter att enbart traditionell
katedral undervisning har dalig effekt for denna malgrupp. Det valda uppliagget
utarbetades efter studier av andra utbildningspaket och diskussioner med flera
kollegor med erfarenheter av ergonomiundervisning riktad till grupper utsatta for
olika typer av risker i arbetet.
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Trots daliga erfarenheter av katedral undervisning som enda insats gick det inte
att komma ifran helt. Den valda ansatsen inleddes med tre katedrala undervis-
ningstimmar dér det utvecklade undervisningsmaterialet anvéandes.

Redan vid inledningen av lektionen blev dock eleverna informerade om att de
skulle fa gruppuppgift som gick ut pa att gora en elementér riskbedomning av
nagon arbetsstation i sin ndrmaste omgivning utgaende fran det teoretiska stoffet.
Uppgiften skulle utforas pa arbetstid och redovisas vid en atersamling efter en tid
under vilken eleverna av arbetsledningen skulle beredas mojlighet att genomféra
uppgiften.

Redovisningen skedde med hela “klassen” samt ansvariga chefer niarvarande. En
tanke med denna typ av presentation dr att det skulle kunna inspirera till en mer
kontinuerlig, regelbunden forbittringsverksamhet pa participativ grund.

5.5.2 Utbildningsmaterial

For att anvéndas i ovanstaende katedrala moment togs ett utbildningsmaterial fram.
Malgruppen for detta skulle vara alla anstéllda inom slakteribranschen.
Grundprinciperna var att materialet huvudsakligen skulle basera sig pa bilder med
ett minimum av text och att det med hjilp av bilder fran olika slakt- och
styckningsmoment skulle referera till for malgruppen kianda miljoer och situationer.

Underlaget till materialet togs fram av KV och GH och producerades med hjalp
av en professionell illustrator och gjordes tillgidngligt bade pa papper i en parm och
pa CD-skiva i form av powerpointbilder. Alla svenska deltagare i ergonomi-
nitverket (se 5.6) har fatt en pirm och en CD-skiva.

Materialet dr uppdelat pa ett antal avsnitt: inledande kapitel om arbetsmiljolagen
och ergonomi allmint, grundldggande anatomi och fysiologi, alder och kons-
faktorer, specifik anatomi och risker for rygg, axel och hand-arm, allméint om
belastningsbesvir och atgirdsforslag.

5.5.3 Genomforande

Det bestimdes att testa utbildningspaketet i en forsta pilotomgang inom SM. Nér
detta blev aktuellt hade redan ergonomiseminarier kring projektets huvudresultat
genomforts vid alla storre anldggningar. Den enda anldggning som inte haft kontakt
med BESS-projektet var den 1 Visby varfor denna utvaldes for testet.

Utbildningen genomfordes enligt planerna for tre “klasser” med totalt 41
deltagare. Det var uppenbart att auditoriet inte hade nagon storre vana vid
’lektioner” men kopplingen till deras egen verksamhet bidrog till att halla intresset
uppe nagorlunda. Informationen att de skulle gora ett grupparbete i den egna
verksamheten bidrog ocksa till okat intresse.

Eleverna delades in i grupper om 2 eller 3 personer per grupp och fick sjdlva
vilja en arbetsstation pa sin egen avdelning att studera. Fran foretaget fick de
tillgang till en digitalkamera for dokumentera de utvalda arbetsplatserna. Alla som
fullfoljde sina uppgifter utlovades en skraplott som incitament.
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Atersamling skedde efter ungefir en manad for presentation av grupparbetena.
Vid presentationerna nirvarade dessutom respektive arbetsledare, platschefen och
den personalansvarige.

Tyvirr kunde inte alla grupper presentera sina arbeten pa grund av sjukdom och
annan frinvaro men 4tta grupper genomforde sina presentationer. Ovriga grupper
skulle presentera sina resultat senare, dock inte i ndrvaro av nagon fran BESS-
projektet.

Trots bristande vana att tala infor andra personer visade gruppredogorelserna att
deltagarna hade en hog kunskapsniva och riskmedvetenhet. Det &r inte sékert att
denna uteslutande hade uppnatts som ett resultat av projektets insats men detta var
forsta gangen som nagon ergonomiundervisning genomfordes vid anldggningen.

Manga forslag till forbattringar framfordes i stort och i smatt. Manga av forslagen
ledde till en livlig diskussion med foretagsledningen och uppenbart var att nagra av
forslagen hade framforts tidigare. Angaende vissa mera resurskravande forbéttringar
refererade ledningen till foretagets pressade ekonomiska situation men noterade
anda forslagen. Dock framkom flera helt nya forslag. Nagra av dessa var litta att
genomfora utan stora kostnader.

Denna utbildningsprocess finns dven rapporterad av Higg och Vogel (2005).

Flera av deltagarna framforde till projektrepresentanterna sin uppskattning over
att denna typ av 6ppen diskussion kring arbetsforhallandena kom till stand. Denna
typ av diskussion var nagot nytt.

5.5.4 Uppfoljning

Det fanns en ambition fran projektet att komma tillbaka efter ungefar ett ar och gora
intervjuer med personal och ledning for att folja upp eventuella resultat av
utbildningsinsatsen ett ar tidigare. Foretagsledningen var i princip positiv till detta.
Upprepade forsok gjordes att finna en tid for detta men alltid med svaret: Vi har
inte tid just nu”. Till slut hade alltfor lang tid forflutit fran undervisningstillfillet for
att en sadan uppfoljning skulle vara meningsfull och skulle ocksa ha varit
ekonomiskt svar att genomfora da projektmedel inte lingre disponerades.

5.6 Ergonominitverk

Under uppstarten av projektet togs kontakter med flera av de FHV-foretag som
levererade foretagshilsovardstjanster lokalt till SM:s olika anldggningar i landet.
Det stod klart att den inbordes kontakten mellan dessa foretag nér det giller utbyte
av erfarenheter fran slakteribranschen var obefintlig. For att stimulera
erfarenhetsutbytet i allmédnhet och underlitta spridningen av resultaten fran
projektet inrittades ett informellt ndtverk mellan ergonomer verksamma inom FHV-
foretag med SM som kund. I samband med Nordiska Ergonomisillskapets
konferens i Kolmarden, 2002, inbjods ocksa andra ergonomer verksamma i
slakteribranschen att vara med 1 nitverket.
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Kontakterna inom nitverket togs via e-mail pa internet. Projektledaren upprittade
en sidndlista med deltagarnas mailadresser och distribuerade projektinformation men
dven enskilda medlemmars fragor och svar kring aktuella problem till nitverket.
Medlemmarna fick ocksa tillgang till kontaktinformation for alla ingaende
deltagare.

Ett fysiskt mote med nétverkets medlemmar for att sprida och diskutera
projektets resultat anordnades varen 2004.

5.7 Ovrig informationsinsamling

Utover ovan rapporterad planerad datainsamling har information kring
forhallandena i branschen kunnat inhédmtas via informella kanaler och kontakter.
Denna information har végts in i de slutsatser som dras i projektet.

Ett stort antal informella moten med personal inom SM har skett under projektets
gang. Har har KV:s omfattande kontaktnét i Skara varit av stort vérde.
Studiebesoken har ocksa lett till flera sidana méten.

I Kévlinge fanns fram till 2001 ett kottforskningsinstitut i SM:s regi men lades
sedan ner. Hér bedrevs dven forskning kring teknikutveckling med ergonomiska
konsekvenser. Ett besok av GH hos Steen Herlevsen vid detta institut gav intressant
information kring teknisk utveckling i branschen. Detta har redovisats 1 avsnitt
1.2.3.

SM har anlitat en konsultfirma for utbildning av arbetsledare pa olika nivaer i
arbetsmiljofragor. Ett besok av GH hos konsulten innebar ett givande menings-
utbyte framfor allt kring lednings- och attitydfragor. Flera intryck kunde hér
bekriftas av en oberoende utomstaende observator.

5.8 Initiativ fran foretaget

Under projekttiden har foretaget vidtagit ett antal atgdrder som inte direkt initierats
inom projektet men som i alla fall delvis far anses vara inspirerade av projektet.

5.8.1 Grisstyckning

Vid avdelningen i1 Skara startades ett projekt “Inga stopp i packen” med ett
participativt uppliagg som var snarlikt projektet forindringsgrupp nagra ar tidigare
(5.1.1).

5.8.2 Produktionsstyrning notstyckning

Inspirerade av diskussioner inom projektgruppen vidtog foretaget pa eget initiativ
en fordndring av premielonesystemet och styrningen av individuell produktions-
volym over dagen.
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Man inf6rde ett individuellt tak for produktionsvolymen under en dag. Detta
forhandlades fram vid maldialoger mellan den enskilde styckaren och hans
arbetsledare. Nivan bestimdes utifran tidigare prestationer och kvalité pa det egna
styckningsarbetet. Detta tak omforhandlades en gang varje ar.

Vidare inférde man en kvotering av tilldelade styckningsvolymer 6ver dagen.
Dagen indelades i tre pass, morgonpasset fram till frukostrasten, frukost till lunch
och lunch till dagens slut. Dessa volymer gjordes lika stora och invigaren fick
ansvaret att skota den individuella tilldelningen 6ver dagen.

Reaktionerna fran styckarna var i huvudsak negativ och redovisas under 5.2.6.

5.8.3 Riskbedomningsmodell

Bland projektets malsittningar ingick att utveckla en riskbedomningsmodell for
branschen. SM var vil fortrogna med projektets malsattningar. Nar projektet hade
pagatt ungefir ett ar informerade SM att man hade givit ett uppdrag at ett dansk
branschinstitut att i samarbete med foretagshélsovarden i Kristianstad utveckla en
sadan modell. I slutfasen av detta utvecklingsprojekt gavs BESS-projektet mojlighet
att ta del av och ldgga synpunkter pa denna modell. Upplédgget grundade sig i stora
drag pa den svenska belastningsergonomiforeskriften (AFS 1998:1) och hade dven
inlagt vissa ekonomiska bedomningar som stod for att prioritera identifierade
forandringsbehov. I detta avseende hade metoden vissa likheter med The
Productivity Model enligt Oxenburgh (se 4.6).

Med anledning av SM:s initiativ befanns det onodigt att utveckla en BESS-
modell for att géra samma sak.

5.8.4 Generellt

Vid anldggningen i Skara arbetar man numera specifikt med anpassade individuella
produktionsvolymer i de fall personer har belastningsrelaterad franvaro. Detta géller
bade gris- och notstyckning. Har diskuterar produktionsledaren styckningsvolym
och kvalitet med individen. Foretagsldkaren deltar aktivt vid atergangen i arbete
med dosering av bade volym men dven arbetstid. Ergonomen deltar med praktisk
arbetsteknikutbildning, TALE, som avslutas med att individen far en CD med sin
TALE-film. Foretagshilsovardens behandlande sjukgymnast bidrar som
traningscoach som brygga till frisktrdning pa gym.

I den planerade forindringen av produktionssitt som kommer att inforas pa
notstyckningen, har en riskanalys genomforts med medverkan av skyddsorganisa-
tion, anstillda och ergonom. De redovisade synpunkterna pa bade teknik och
organisation har beaktats och vissa justeringar fran ursprunglig layout har gjorts.
Samma tillvigagangssitt har anvints vid andra planerade fordndringar pa foretaget.

47



6. Diskussion

I tvd inledande avsnitt tas specifika fragor kring gris- respektive notstyckning och
pack upp. Resultat och fragestillningar med mera generell relevans sasom
knivfragor, erfarenheterna fran forandringsgruppen, sjukfranvarokostnader,
16neformer, utbildningsfragor, ledningsfragor, branschkultur, allmént om
belastningsskador samt metodfragor kring detta projekt tas upp i sdrskilda avsnitt.

6.1 Grisstyckning och packning

6.1.1 Utformning av arbetsplatser och hjilpmedel

Nir det giller styckarnas arbetsplatser dr det svart att komma med nagra mera
genomgripande forslag till fordndringar sa linge styckningen sker manuellt med
kniv. Det allra mesta av de forbittringsforslag som fordes fram av Engstréom och
medarbetare har genomforts (Engstrom et al., 1985). Ett moment som dock ir tungt
ar bogbladsdragningarna som ingar i styckningen av framparten. Hir maste man dra
med en eller tva fingrar med storleksordningen 250 N vilket ligger pa gransen for
vad som idr acceptabelt for fva héinder enligt belastningsergonomiforeskriften (AFS
1998:1). Det utfors dessutom repetitivt under hela dagen med nagra minuters
mellanrum. Aldre styckare drog sig till minnes att detta fér manga ar sedan utfordes
med hjilp av ett speciellt brackjdrn men detta har numera kommit ur bruk. Jirnet
gav en lingre momentarm vilket reducerade kraftkraven och mojliggjorde att
kraften togs upp av hela handen. Detta tar dock nagra sekunder léngre tid att
applicera med en nagot ldgre produktivitet som foljd.

Om grisstyckarnas arbetsplatsutformning inte lamnar sa mycket ovrigt att 6nska
sa fanns det mycket att 6nska sig nir det géller packarnas situation. Ett
overgripande problem var de mycket tranga lokalerna som var ett resultat av den
kapacitetsokning som genomfordes aret innan projektet startade med anledning av
nedlidggningen av anlidggningen i1 Varberg. Som exempel kan ndmnas att flera av
arbetsstationerna inte kunde (och fortfarande inte kan) nas utan att kliva dver
och/eller krypa under ett transportband.Utrymmesbristen innebar att packningen var
mycket kénslig for driftstorningar vilka ofta ledde till att produkter fick hanteras
manuellt pa ett oacceptabelt sitt. Man kunde inte heller komma intill med eltruckar
vilket ocksa ledde till onddig manuell hantering. Kontrasterna till férhallandena pa
motsvarande avdelning i Kristianstad var uppenbara. Hiar hade man goda
mojligheter att 16sa olika typer av logistikproblem.

Forutom tranga lokaler fanns det flera exempel pa arbetsstationer som inte var
individuellt anpassningsbara.
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6.1.2 Belastningsbesvir och trotthet

6.1.2.1 Ar 2001

Belastningsskadeforekomsten for hela avdelningen i tabell 3 dr generellt hog.
Speciellt siffran for armbage/handled/hand, 46 procent, sticker ut i jamforelse med
andra branscher. Siffran dr dock inte orimlig ndr man kénner till den omfattande
hogfrekventa manuella hantering som préglar alla arbetsmoment inom avdelningen.

Intressanta jimforelser kan goras mellan styckning och packning i tabellerna 4
och 5. Man kan konstatera att ovan namnda handledsbesvir &r betydligt frekventare
bland styckare (51 %) jamfort med packare (33 %). Styckarna &r utsatta for en 1
stort sett kontinuerlig hand/arm-exponering genom att halla i kniven i stort sett hela
tiden, ofta med hoga kraftkrav (jJamfor 98 % knivtid for notstyckare 1 5.2.1).
Packarna var ddremot inte utsatta for en lika intensiv handexponering (dock utan att
kunna presentera nagra siffror). Nar det giller lindryggsbesvar dr forhallandena de
omvinda (9 % for styckarna respektive 50 % for packarna). Styckarna utférde inte
nagra tunga lyft (i kontrast till notstyckarna) medan packarna utforde ett stort antal
tunga lyft vilket diskuterats i foregaende avsnitt. Vid jamforelser av data for
styckare och packare skall man beakta att styckargruppen enbart utgjordes av min
medan packarna bestod av ungefir lika manga min som kvinnor. Det ér vil kint att
man hos kvinnor generellt brukar se hogre prevalenser av muskuloskeletala besvir
an hos mén. Beaktas skall ocksa att styckarna har en mycket ensidig belastning
medan packarna roterade pa dagsbasis mellan olika arbetsstationer och ddrmed hade
en storre variation i exponeringen.

Man kan ocksa konstatera att packarna skattar hogst nar det géller kroppslig
anstriangning (16,1 i fraga B1, tabell 2). Motsvarande siffra for styckarna var 14,9.
Grovsagarna lag lagst, 11,8. Denna grupp hade huvudsakligen justerings och
overvakningsuppgifter 6ver grovsagningen som till stor del var mekaniserad. Nagra
separata analyser av besvir hos denna grupp har inte gjorts. Packarna dr ocksa de
som har storsta betidnkligheterna vad det géller sin egen fysiska kapacitet att klara
av arbetet (fraga B3). Anmérkningsvirt &r att packarna ser mest positivt pa
mojligheterna till aterhdmtning (fraga BS).

Trotthetsanalysen enligt SOFI-metoden (figur 3) visar ocksa att packarna
genomgaende uppvisar hogre skattningar. Anmérkningsvirt &r att “fysisk
anstringning” hamnar ligst medan “ospecificerad trotthet” ligger hogst. Dessa
resultat borde analyseras ndrmare for att uppna en okad forstaelse for vad de
trotthetskomponenterna star for.

6.1.2.2 Ar 2004

Besviren bland de anstéllda vid avdelningen undersoktes ocksa 2004, dock utan att
kunna gora nagon uppdelning pa olika undergrupper (tabell 6). I stort sett samtliga
relativa siffror dr hogre dn motsvarande siffror ar 2001 (inom parentes i tabell 6).
Besvirsforekomsten var alltsa genomgaende hogre ar 2004. Skattningarna angaende
kroppslig anstringning, arbetsformaga och tid for aterhamtning (fragorna B1, B3
och BS5, tabell 2) indikerar ocksa entydigt hogre belastningar ar 2004.
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Det dr rimligt att misstéinka att dessa forvérrade siffror har sin rot i den férhojda
produktionsvolymen vid avdelningen. Ett problem vid tolkningen dr dock att endast
ungefir halva arbetsstyrkan svarade ar 2004 och vi har ingen information om hur
manga av dessa som deltog i enkiten 2001.

6.1.3 Trivsel och organisation

Bade enkitdata (C13, C14 och C17, tabell 2) och intervjuer ger en ganska
samstdmmig bild av timligen god trivsel med arbetskamraterna. Bilden vad det
giller information och uppmuntran fran 6verordnade (C26 och C38) visar pa
problemen hos packarna vilket dven framkommer vid intervjuerna. Ar 2004 har
trivseln med arbetskamraterna inte fordndrats nimnvirt medan information och
uppmuntran fran 6verordnade har forbéttrats. Detta dr en av de saker som
arbetsledningen vid avdelningen enligt egen utsago tagit tag i efter en dragning av
projektresultaten 2001. Aven hir fir man liksom i 6.1.2.2 ha viss reservation for
jamforande slutsatser fran de tva enkéterna.

Packare och grovstyckare roterar mellan olika arbetsuppgifter som erbjuder en
viss variation i fysisk exponering. Styckarna ddremot star med samma uppgift dag
efter dag och detta ér till stor del sjdlvvalt enligt intervjuerna for att optimera sin
inkomst. Ovriga gruppers rotation paverkar inte respektive gruppers inkomst. Aven
om styckarna skulle rotera mellan olika styckningslinjer dr det ytterligt tveksamt om
detta skulle innebidra nagon vinst i termer av belastningsskaderisker eftersom det pa
alla stdllen handlar om att skira flaskkott fran olika delar av grisen i hogt tempo vid
en identiskt utformad arbetsstation. En rotation som skulle innebira en reell
forbittring skulle vara att géra nagon helt annan arbetsuppgift inom avdelningen
eller foretaget, till exempel att realisera visionen “en knivfri dag”. Eftersom
styckarna har de hogsta manadslonerna bland produktionspersonalen gar det inte att
realisera nagot sadant utan en loneminskning, i alla fall inte med nuvarande
l6nesystem.

Ett litet steg i ritt riktning far det anses vara att styckarna sedan nagra ar sjilva
far ga och hdmta och pa rérbanan kora fram sina parter hingande pa ”granar”. Det
ger korta avbrott i det ensidiga styckningsarbetet och nagra minuters “knivvila”.

6.2 Notstyckning

6.2.1 Arbetsplatsutformning och belastning

Genom inforandet av det nya produktionssystemet skapades tva helt nya
arbetsstationer, biffstocksavskiljning (BSA) och biffstocksskédrning (BSS). Den
traditionella styckningen (TS) sker pa samma sitt men biffstocken ingar inte ldngre
och detta nya moment kallas hir for ”6vrig styckning” (OS).

Savil objektiva métningar som subjektiva omdomen pekar pa att BSS blev en
mindre belastande arbetsplats jamfort med TS. Hir sker inte langre nagra tunga lyft
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men knivarbetet #dr fortfarande dominerande, dock avbrutet da och da av
spetskamssagning. BSA ir ett kortcykligt moment som innebir frekventa tunga lyft
och bade subjektiva och objektiva métningar utpekar det som ett lika belastande
arbete som TS. Det dr dessutom mera enformigt och stéller ldgre kompetenskrav pa
operatoren. Dessutom tillkommer manuell transport av biffstockarna i ULO-vagn
till BSS och ytterligare en omgang lyft nér denna lossas. Denna del av systemet
borde ha kunnat mekaniseras med nagon form av conveyor.

OS ir ungefir likvirdigt med TS, dock nigot kortcykligare och mera utarmat i
och med bortfallet av biffstocken.

En sammanfattning av belastningsergonomin ger alltsa vid handen att man skapat
ett fordelaktigare och ett sémre arbetsmoment samt nagot forsamrat ett tidigare
existerande.

Inspirerade av ett framgangsrikt inférande vid andra anldggningar forsokte
ledningen infora mekaniserad bickenbensdragning. Motstandet bland de anstillda
mot detta var, till skillnad fran andra anldggningar, stort. Motivet enligt intervjuerna
var att man sag det som en utarmning och specialisering av arbetsuppgifterna och
att belastningen vid detta moment inte var sa farlig. Mot det senare talar att man vid
VIDAR-métningarna angav detta som ett sarskilt tungt moment och dessutom de
genomforda kraftmétningarna. Att dra uppat 300 N med en hand &dr 6ver
rekommenderade gransvirden for tva hdander (jamfor bogbladsdragning 5.1.7 och
6.1.1).

En viktig kommentar nir det géller detta systemskifte &r att det ur belastnings-
ergonomisk synpunkt klart fordelaktigaste systemet inom SM sags i Kivlinge (se
5.4.3). Det hade varit onskvirt att man i hogre utstrickning hade anammat dessa
idéer.

Ett allmént intryck var att det fanns ett visst internt konkurrensférhallande mellan
olika anldggningar som bromsade en sadan kunskapsoverforing. Detta bottnade
sannolikt delvis i att flera av dessa anldggningar hade varit konkurrerande foretag
for bara nagra ar sedan men ocksa i att det fanns en intern effektivitetstavlan. Hotet
om nedldggningar av ytterligare SM-anldggningar fanns alltid i bakgrunden.

6.2.2 Arbetsorganisation

Nir det nya systemet infordes tillimpades fast bemanning pa de olika stationerna.
Arbetsledningen sag en mojlighet att avlasta nagra av styckarna med mycket
belastningsbesvir genom att placera dem permanent pa BSS. Ur belastnings-
synpunkt var denna brist pa rotation olamplig, speciellt vad det gillde BSA.
Dessutom blev det sé att styckarna inom OS i stort sett enbart tilldelades fram- eller
bakparter. Detta berodde pa att flera utlindska styckare hade engagerats som inte
ansags ha tillricklig kompetens for att stycka de virdefullare bakparterna. Det
papekades ocksa att ndr manga har alltfor sndva kompetensomraden blockeras
rotationsmdjligheterna och det blir litt problem vid sjukfranvaro. Att inhyrd
arbetskraft med smal kompetens skapar denna sorts problem har kunnat observeras i
manga andra undersokningar fran fler vitt skilda branscher.
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Intervjuerna ger besked om att personalen var negativ till en utarmning av
arbetsuppgifterna. Man var angeldgna om att uppritthalla sin yrkesstolthet. Detta dr
ett delvis ett annat forhallningssitt dn hos grisstyckarna i Skara som i hogre
utstrackning prioriterade sin 16n. Specialiseringen inom notstyckningen har dock
troligtvis inte samma effekt pa prestationen.

Arbetsledningen genomforde senare en arbetsrotation som enligt intervjuerna var
mycket uppskattad. Man kunde aterga till att gora alla styckningsuppgifterna.

6.2.3 Genomforande av forindringen

Det ar oklart vilka ambitioner ledningen hade och vilka utfistelser som gjordes
gentemot personalen nér det giller medinflytande dver hur det nya systemet skulle
utformas. Denna process lag fore projektstarten. Enligt intervjuresultaten dr
uppfattningarna mycket delade om mojligheterna att paverka fordndringen. Nagra
storre paverkansmojligheter verkar inte ha funnits 4ven om vissa styckare i alla fall
tycks ha fatt framfora sina synpunkter. Uppfattningarna gar ocksa isdar huruvida
informationen fran ledningen om vad som skulle hinda varit tillfredsstillande eller
inte.

Vissa positiva forvintningar fanns dock pa det nya systemet. Nar vil
fordndringen hade genomforts var dock en klar majoritet negativ till
konsekvenserna. Sakinnehallet i kritiken har redovisats i foregaende avsnitt.

Ovriga grupper sdsom packare och inviigare klagade 6ver att de 6verhuvudtaget
inte kommit till tals. Fordndringen paverkade dven deras arbetsférhallanden utan att
de kunde paverka dem. Monstret fran Skara att styckarna dominerar scenen gar
igen.

6.3 Knivar och slipning

Kniven ar det i sidrklass viktigaste verktyget i slakteribranschen och vara métningar
visar att en notstyckare under konventionell styckning greppar kniven under 98
procent av arbetstiden. Utdver denna observation har ingen specifik projektverk-
samhet forekommit kring knivfragor men langt framskridna planer fanns att
samarbeta med en forskare fran USA som utvecklat en mitmetod att méta krafter
och moment i kniven under praktiskt arbete med ett instrumenterat knivskaft
(McGorry, 2003). Avsikten var att mita kottemperaturens inverkan pa kraftkraven.
Detta har varit en mycket omdebatterad fraga i branschen under manga ar. Ett
specifikt problem é&r att kott som héngt 1 kylen 6ver en helg upplevs som mycket
hardare att skira, troligen beroende pa ldgre temperatur men vissa hivdar att
vattenhalten i kottet ocksa spelar in. Dessa forhallanden har emellertid inte
undersokts objektivt. Tyvirr fick samarbetet med den amerikanska forskaren stillas
in av skilda skal.

Knivar fran ett flertal olika tillverkare med mindre skillnader i utformningen
anvindes inom SM. Det dr svart att tro att knivens ergonomiska utformning idag
kan bli sa mycket bittre. Olika individuella preferenser vad det géller
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knivtillverkare forekom och tillgodosags i stor utstrackning av SM. Uppgifter om
varierande stalkvalité fran olika tillverkare har inte kunnat verifieras.

Knivens skérpa dr A och O for att minimera belastningen och garantera ett
fullgott resultat. For att sikerstilla detta krdvs dels att kniven slipas pa ett fullgott
sitt men ocksa att den skérps fortldpande under arbetet (sa kallad stalning), med
hogst nagra minuters mellanrum.

Fram till slutet av 90-talet slipade styckaren sina egna knivar. Att gora detta pa ett
korrekt sitt dr ett krivande hantverk och den allmédnna uppfattningen var att manga
styckare aldrig kunde ldra sig detta. En konsekvens av detta var att man inforde sa
kallad centralslipning. Speciellt avdelad personal arbetade enbart med att slipa
knivar. Detta system var genomfort pa alla besokta anldggningar inom SM. Det ér
hogst sannolikt att detta har hojt medelnivan pa knivskdrpan. Vissa erfarna styckare
menade dock att de sjdlva kunde na dnnu bittre resultat och slipade fortfarande sina
egna knivar.

Aven stilningen kriiver ett gott handlag nir det utfrs med ett traditionellt
skédrpningsstal. Det finns ett alternativ (sa kallad “rattfdlla”) som inte krdver nagot
speciellt handlag men det anses inte ge lika gott resultat. Varierande stalnings-
frekvens kunde observeras bland notstyckarna i Uppsala. Det fanns en uppfattning
bland dldre styckare att senare ars bantade lédrlingsutbildning tog for létt pa dessa
fragor.

6.4 Kostnader for sjukfranvaro

Forlusterna pa grund av hog sjukfranvaro enligt tabell 8 var betydande. Det finns
dock en ganska stor osédkerhet i de skattade overheadkostnaderna enligt tabell 7. Det
var svart att fa fram relevanta uppgifter fran foretaget. Det hade varit 6nskvirt att
kunna utveckla modellen tillsammans med nagon som &r vil insatt i foretagets
ekonomiska forhallanden. Siffrorna vickte en viss uppmérksamhet nér de
presenterades for foretagets representanter i projektets styrgrupp. Det var sannolikt
forsta gangen denna typ av berdkningar presenterades, nedbrutna pa avdelningsniva.
Intrycket var dock att det inte fanns nagon som pa allvar tog tag i dessa fragor.

Denna ekonomiska modell &dr avsedd att anvédndas for att gora prognostiska
berdkningar kring 16nsamheten i en investering i béttre arbetsmiljo. Ett generellt
problem &r da att forutséga hur stor effekt en viss investering skulle kunna ha pa
sjukfranvaron och hur snabbt denna effekt uppstar. Inom styckningen fanns inte
manga konkreta forslag till forandringar av den fysiska miljon. Pa paketeringssidan
ddremot fanns det flera tinkbara sadana fordndringar dir det hade varit intressant att
diskutera de ekonomiska forutsittningarna med hjilp av modellen.

Den riskbedomningsmodell som utvecklades av SM (se 5.8.3) inneholl dven vissa
ekonomiska dverviganden for att prioritera eventuella insatser. Huruvida denna
modell och dess ekonomiska prioriteringar har tillampas i praktiken &r inte ként.

53



6.5 Loneformer och produktionsstyrning

6.5.1 Premielon och sjukfranvaro

Lonesystemen for personalen hade diskuterats flitigt under en lang tid. Man kunde
finna de flesta varianter av timlon, gruppackord och individuellt ackord inom olika
anldggningar och avdelningar av SM. De bada avdelningar som speciellt studerades
i detta projekt tillampade for styckarna ett premiesystem med en fast grundlon och
en individuell premie baserad p4 individuell prestation. Ovriga anstillda inom
avdelningen hade ett liknande system, dock ej baserat pa individuell prestation utan
pa avdelningens produktionsvolym.

En speciellt aktuell fraga var huruvida den individuella premien trissade upp
tempo pa ett oacceptabelt sitt och 6kade risken for belastningsskador och franvaro.
Detta var bakgrunden till den datainsamling och analys som presenteras under 5.1.6.
Grinsen for korttidsfranvaro, <15 dagar, sattes utifran den tid for vilken foretaget
betalade sjukersittning enligt da gillande regler.

Man kan konstatera att det finns en ganska hog “’grundsjukfranvaro” pa 10-20
dagar. Dock finns det nagra individer som uppvisar 0 dagars sjukfranvaro under
aret. ”’Grundsjukfranvaron” kan till en del forklaras av att man i livsmedelbranschen
av hygieniska skil maste vara hemma dven vid lindrigare infektionssjukdomar dar
man i andra yrken kan ga till jobbet trots infektionen.

Nagot generellt samband mellan sjukfranvaro och premielon kunde ej pavisas
(figur 4). Den svaga positiva lutningen av regressionslinjen kan mycket vil vara
slumpmassig. Materialet uppvisade dock tendenser till att vara grupperat i tre olika
grupper vilket ledde fram till de tre ellipserna 1 figur 4 och individanalyserna
redovisade i tabell 9. Gruppen A har lag produktivitet och 1ag sjukfranvaro, gruppen
B genomsnittlig produktivitet och hog sjukfranvaro medan gruppen C hade hor
produktivitet och 1ag sjukfranvaro. Det visar sig att kostnaderna for sjukfranvaron
for de nio individerna i grupp B uppgar till i stort sett hilften av sjukfranvaro-
kostnaderna for hela gruppen (37 st.).

Anmiérkningsvirt dr har att gruppen B ocksa var klart yngre och hade ungefir
halva anstillningstiden jamfort med de andra tva grupperna (tabell 9). En tiankbar
tolkning &r att grupperna A och C bestar av erfarna anstillda som hittat ’sitt
tempo”. Nagra (grupp A) har inte kapaciteten att hbgprestera men anpassar sin takt
darefter. Gruppen C ir de riktigt skickliga som har formagan att halla ett hogt
tempo med bibehallen hilsa. Gruppen B didremot &r timligen unga och nyanstillda
som sannolikt har ambitionen men (dnnu) ej forutséttningarna att na hogt i
prestation och som “betalar” sin prestationsjakt med en hdg sjukfranvaro.

Flera arbetsledare inom SM finner denna tolkning rimlig. Dessa resonemang &r
ocksa de resultat fran projektet som ront den storsta uppméarksamheten inom SM
bade fran ledningshall och fackligt hall. En slutsats &r att dessa fragor i storre
utstrackning bor fokuseras vid larlingsutbildningen. Vid den studerade avdelningen
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inférdes ocksa, med anledning av detta och resultaten kring avdelningens kostnader
for sjukfranvaron, individuella maldialoger.

6.5.2 Produktionsstyrning

Vid den studerade notstyckningsavdelningen inférdes, oberoende av projektet, ett
individuellt baserat produktionsstyrningssystem med klara beroringspunkter med
fragestillningarna i foregaende avsnitt. Det inforda systemet redovisas under 5.8.2.
Inom projektet kunde effekterna studeras via intervjuer vilka redovisats i avsnitt
5.2.6.1.

Ambitionerna fran ledningens sida var att uppna en jamnare spridning av
produktionen dver dagen. Via aterkommande maldialoger ville man ocksa sitta ett
individuellt tak for varje individs prestationer utifran deras kvalifikationer och
hélsoldge. Alla dessa mal &r fran ergonomisk synvinkel hogst lovvirda.

Tyvirr blev mottagandet av detta system bland de anstédllda mycket negativt. De
anstillda hidvdade att systemet hindrade egenkontroll av arbetstakten. Dessutom
menade man att produktionsplaneringen utgick fran maxprestationerna for alla
individer, det vill sdga utrymmet fOr att ta det lugnare vissa dagar i realiteten inte
fanns. Just mojligheten att sjélv styra sin takt utifran dagsformen &r fran ergonomisk
synpunkt den stora foérdelen med ackordsloneformen.

Paradoxalt nog framkom det vid intervjuerna att rasterna i det nya systemet blev
langre. Man hidvdade att det var svart att dra ner tempot. Packarna klagade ocksa pa
att flodet inte blev jimnare som avsett men var positiva till grundtanken. Aven
nagra styckare trodde pa grundidén med ett tak och alla tyckte ocksa att systemet
med maldialog var bra.

Det dr svart att veta anledningen till att detta i grunden lovvirda initiativ gick
snett. Om det verkligen var sa att ledningen gjorde produktionsplaneringen utifran
overenskomna individuella maximala produktionsvolymer sa maste detta ses som
ett grundldggande fel. Individerna i systemet maste ges reella mojligheter att
periodvis dra ner pa arbetstakten. Av nagon anledning var det tydligen ocksa svart
att dra ner pa takten dven niar mojlighet fanns vilket de langa rasterna tyder pa. Har
kan man bara spekulera i att detta kan ha med grupptryck att géra. Om nagon gick
tidigt pa rast sa kan man formoda att kompisarna ville hinga med. Tendenser till
“tavlingskorning” har noterats vid grisstyckningen 1 Skara.

6.6 Participativt arbetssatt

Vid de forsta motena i forandringsgruppen var det uppenbart att detta var en ny
verksamhetsform for representanterna for de anstéllda. De var inte vana vid att fritt
diskutera arbetsforhallandena i grupp pa detta sitt. Efter nagra moten gick det dock
lattare att framfora sina synpunkter. Redovisningstillfillet for hemuppgiften i
utbildningssatsningen (se 5.5.3) hade ocksa karaktéren av ett forsta mote i en
forbattringsgrupp. Aven hir kunde férmérkas en ovana att dppet diskutera
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forhallandena tillsammans med arbetsledningen. Flera av deltagarna uttryckte sin
uppskattning 6ver att oppet kunna diskutera arbetsférhallandena.

Den studerade fordndringen av notstyckningen genomférdes med viss medverkan
fran medarbetarna men inte med nagon klart deklarerad ambition att involvera alla
inblandade. Formodligen hade acceptansen av det nya systemet blivit béttre om sa
hade skett.

Vid grisstyckningsavdelningen inréttades en forbittringsgrupp enligt tidigare
forebild fran projektet for att atgiarda logistikproblem inom paketeringen. Detta far
ses som ett stort steg 1 ritt riktning. Ytterligare liknande exempel redovisas under
5.8.4. Enligt information fran en facklig representant genomfordes den ombyggnad
av grisstyckning och paketering i Skara, som skedde nagra ar fore projektstarten och
ledde till de mycket tranga forhallandena, helt utan inflytande fran medarbetarna.
Saledes forbittras dessa forhallanden, kanske delvis som en frukt av BESS-
projektet.

Foridndringsverksamheten inom ett foretag kan naturligtvis aldrig ske enligt helt
demokratiska principer. Att involvera medarbetarna i forandringsprocessen
forbittrar dock chanserna till acceptans av det nya och medarbetarna har ofta
virdefulla kunskaper om verksamheten som ledningen inte kédnner till och kan
forutse problem med planerade foridndringar.

I idealfallet ingar dven en ergonom i forbattringsgruppen. Forsoken att
introducera detta arbetssitt vid omstédllningen till galgslakt ronte ingen framgang.
Indikationer pa att det numera skett en béttring dven pa den fronten ges i avsnitt
5.8.4.

6.7 Utbildningsfragor

Den valda ansatsen for utbildning i ergonomi gav ett betydligt bittre resultat dn
konventionella katedrala lektioner. Man kan sédga detta eftersom personliga
erfarenheter av bada ansatserna finns (KV). Nyckelbegrepp hir ér identifikation och
egenaktivitet. Ansatsen kridver dock naturligtvis en storre satsning dn katedral
undervisning. Pa kopet far man dock borjan till en forbattringsgrupp och ett
participativt arbetssétt. Tyvérr gavs inte mojlighet att gora en uppfoljning av
eventuella langsiktiga effekter.

TALE-metoden for arbetstekniktridning har inte objektivt utvirderats men har nu
framgangsrikt anvints under manga ar inom flera avdelningar (Vogel, personlig
kommunikation). Aven hir handlar det om identifikation och egenaktivitet som
grundforutsittningar for att skapa fordndring, i det hir fallet av det egna beteendet.
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6.8 Branschkultur och attityder och ledningsfragor

6.8.1 Yrkesidentitet

Mainniskan har dgnat sig at slakt och styckning sedan artusenden. Det finns alltsa
mycket gamla traditioner att falla tillbaka pa och den gamla tidens slaktare var en
person med hog kompetens som atnjot en ansenlig status i samhillet. Senare tiders
rationaliseringar har medfort att nutidens slaktare/styckare blivit allt mer
specialiserade med ett allt smalare kompetensomrade. Endast ett fatal av idag
verksamma personer har en komplett utbildning f6r bade slakt och styckning av
savil gris som notdjur.

Flera exempel finns i intervjuerna pa att dldre och erfarnare styckare med bredare
kompetens protesterar mot att deras yrkeskunnande inte ldngre utnyttjas fullt ut 1
takt med att arbetsuppgifterna blir allt mer specialiserade och enformiga.
Nyrekryterade far en allt smalare utbildning och motiven for att arbeta inom
branschen blir i allt mindre grad att skaffa sig en respekterad yrkesutbildning och de
rent ekonomiska incitamenten blir allt mer dominerande.

Denna utveckling dr kanske oundviklig i en 6kande internationell konkurrens.
Hir skall bara konstateras att risken for belastningsskador okar med allt
enformigare arbetsrorelser i allt hogre takt.

6.8.2 Belastningsskador

Trots att det dr vilként att skaderiskerna i branschen ir stora fanns det bland den
yngre personalen ringa medvetenhet om den personliga risken. Som ung dr man
osarbar. ”Det hinder inte mig.” Parallellt med denna uppfattning fanns ocksa en
utbredd uppfattning att virk och skador dr ofrankomliga i branschen. Detta gor
ocksa att nidr besvdren debuterar drojer man alltfor linge med att vidtaga atgéarder (s.
k. ”Tarzansyndromet”). Skadan forvirras da i onddan och riskerar att bli
irreversibel.

6.8.3 Ledningsfragor

Chefer och arbetsledare rekryteras inom SM ofta fran de egna leden. Man har gatt
”den langa viagen”. Denna rekrytering grundar sig i manga fall mera pa tekniskt
kunnande #n pa formaga att leda mianniskor. Exempel har dock setts inom SM pa
rekryteringar utifran av personer som haft ringa tidigare kinnedom om verksam-
heten men som dnda fungerat utmirkt som arbetsledare. Dessa reflexioner och
slutsatser grundar sig pa forfattarnas egna direktobservationer.
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6.9 Forebyggande av belastningsskador

6.9.1 Arbetsplatsutformning

Som tidigare konstaterats sa lamnade arbetsplatsutformningen for grisstyckarna
foga ovrigt att 6nska. Ett problem i sig dr naturligtvis att de haller i en kniv under
hela arbetsdagen men detta dr ofrankomligt sa ldnge inte detta moment kan
mekaniseras.

Nir det géller packningen var bristerna daremot stora. Flera arbetsstationer
saknade individuella justeringsmojligheter och ett flertal lyft borde kunna undvikas
genom mekanisering. Problemen med onddiga lyft accentuerades vid olika typer av
driftstorningar och extremt styckningstempo eftersom det fanns minimal
buffertkapacitet 1 packningslogistiken. Olika typer av improviserad mellanlagring
fick tillgripas som medforde extra lyft.

Inom nétstyckningen var tunga lyft och hoga kraftkrav ett huvudproblem. Den
produktionsfordndring som studerades skapade visserligen ett lédttare arbetsmoment
(biffstocksstyckning) men skapade ett nytt tungt (biffstocksavskiljning) samtidigt
som den tidigare styckningen fanns kvar timligen of6rindrad. Losningar pa néstan
alla hoga belastningar vid nétstyckning kunde ses vid anldggningen i Kévlinge och
det dr beklagligt att dessa 16sningar inte tillimpas i storre utstrackning.

6.9.2 Arbetsteknik och personegenskaper

Den individuella arbetstekniken spelar sannolikt en viktig roll for att undvika
besvir och skador men detta omrade har inte studerats specifikt i projektet. For att
tilldgna sig en god teknik krdvs det dock att man far individuella instruktioner och
helst redan som larling. Generella instruktionsfilmer, och annat informations-
material har sannolikt en marginell effekt. TALE-metodiken ir en effektiv vag att
tilldgna sig en god arbetsteknik men kriver medverkan av en erfaren ergonom.

Det har lidnge diskuterats huruvida man med hjilp av ett enkelt test 1 samband
med anstéllningen skulle kunna avgora om en person dr lamplig for yrket eller inte.
En enkel muskelstyrkemitning har foreslagits. Tyvérr sdger forskning och
erfarenheter fran andra branscher att muskelstyrkan &r ett mycket trubbigt matt for
att forutsidga benédgenhet for belastningsskador. Mojligen kan det ha en viss
prognostisk effekt nir det géller de allra tyngsta belastningarna (t. ex. notstyckning).
Det dr sannolikt andra, till stor del okénda personegenskaper, som avgdr om man &r
mer eller mindre i riskzonen. En bittre prognos brukar kunna goras av en erfaren
ergonom/sjukgymnast men forst sedan man sett personen i arbete och da dr man
redan en bit in i larlingsutbildningen.

Det sa kallade “tarzansyndromet”, det vill séga att en anstélld gar och dras med
smirtor eller andra besvir alltfor linge utan att vidtaga nagra atgirder eller soka
vard, har patalats tidigare. Det dr av stor vikt att inprénta i alla i riskzonen att ta sina
besvir pa allvar och tidigt géra nagot at situationen. Av samma karaktér dr
attityderna till den egna prestationen. Prestationslonesystemet maste ge mojlighet
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att variera tempot utgaende fran den egna dagsformen. Forhallanden som
motverkade detta var individuell tdvlan om produktionsresultat och en
produktionsplanering som inte gav utrymme for individuella formsvackor.

6.9.3 Arbetsorganisation

De sannolikt viktigaste faktorerna nir det giller att forebygga belastningsskador
inom branschen ir tids- och tempoaspekter. Som vi har konstaterat 4r manga av
arbetsuppgifterna, och da speciellt inom styckningen, av karaktiren ensidigt
upprepade och monotona. Det dr vilbelagt genom omfattande forskning att detta dr
riskfaktorer for belastningsskador. En grundldggande forebyggande insats ar déarfor
att gora arbetsuppgifterna mindre ensidiga och monotona.

For de studerade grupperna, exklusive grisstyckarna, tillimpar man arbetsrotation
i storre eller mindre grad. Grovsagare och packare har i allménhet arbetsuppgifter
som erbjuder nagorlunda varierande belastningar. Grisstyckarnas och i stor
utstrackning ocksa notstyckarnas arbetsuppgifter dr diremot ur belastnings-
ergonomisk synpunkt tamligen likartade med kniven i handen under en stor del av
tiden. For att astadkomma en storre variation kravs alltsa att dessa grupper tilldelas
helt andra uppgifter. Visionen “en knivfri dag” dr nagot som det finns all anledning
att arbeta vidare emot.

Arbetstempots betydelse dr omdiskuterad. I var undersokning (figur 4) fann vi
inget generellt samband mellan sjukfranvaro och premielon. Mgjligen skulle ett
samband kunna identifieras om man i stéllet hade satt besvirsfrekvens pa y-axeln i
stillet for sjukdagar. I andra branscher har man kunnat visa pa sadana samband. Var
andra enkdtomgang visade pa genomgaende forhojda besvirssiffror vid
grisstyckning och packning. Det dr svart att tdnka sig nagon annan orsak till detta &n
den 6kning som skedde av produktionsvolym och tempo mellan de tva enkiterna.

6.10 Projektgenomforande och datainsamling

Den malformulering som fanns i projektansokan var mycket allmént formulerad (se
1.3). Hur detta skulle realiseras fick successivt vixa fram i samrad med SM:s
representanter. Detta skedde under en mycket dynamisk period i foretagets
utveckling. Ett flertal omorganisationer och chefsbyten gjorde det svart att folja
uppgjorda planer. Detta medforde att projektinriktningen i stora stycken fick dndras
vid flera tillfallen. Till detta kom att det radde besoksforbud pa SM:s anldggningar
vid projektstarten pa grund av mul- och klovsjuka.

Nir fordandringsgruppen i Skara avslutat sitt arbete stilldes det eventuellt i utsikt
att avdelningen delvis skulle flyttas och byggas om for att rada bot pa trangbodd-
heten. Detta skulle innebira stora mojligheter att arbeta proaktivt med ergonomi-
fragorna. Nir detta nu inte blev genomfort var det bara en mindre del av gruppens
forslag som kunde genomforas. Av den tilltinkta interventionen blev det inte
mycket av. Den storsta forandring som genomfordes 1ag helt utanfor projektets
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kontroll och bestod i en kraftig 6kning av produktionsvolymen, bland annat genom
inforandet av tvaskift.

Studien av det nya produktionssystemet i Uppsala kom till stand ganska
improviserat. Fran borjan var det endast bestamt att projektaktiviteter skulle ske i
Skara och Uppsala. Nir projektet drogs igang befanns Uppsalaavdelningen vara
mitt i processen att fordndra produktionssystemet. Det foll sig darfor naturligt folja
denna fordndring vars innehall var klart och beslutat utan inflytande fran projektet.

Projektet var ocksa tinkt att innefatta ren slaktverksamhet. Tyvérr visade det sig
vara svart att fa till stand nagon projektverksamhet vid nagon slaktlinje trots att
forsok gjordes i Skara. Klara beréringspunkter finns dock mellan slaktverksamheten
och den huvudsakligen studerade styckningen och packningen.

6.11 Behov av fortsatt forskning

Projektet reser ett flertal fragor som borde ytterligare beforskas.

Kottemperaturens betydelse for erforderliga knivkrafter dr av stort intresse att
kinna till. Detta diskuteras mycket i branschen och objektiva data kring detta vore
av stort vérde.

Flera specifika fragor kring uppkomsten av belastningsskador vore av stort
intresse att veta mera om, till exempel arbetstaktens betydelse och betydelsen av
den individuella arbetstekniken. Det vore ocksa av stort intresse att klargora vad
god arbetsteknik innebir 1 explicita termer.

6.12 Overgripande diskussion

Trots att projektinriktningen i stora stycken fick dndras flera ganger under projektets
gang kan man nog konstatera att ett overgripande syfte, att i detalj ldra kénna
forhallandena i branschen och ur ergonomisk synvinkel komma med olika typer av
forslag till forbiattringar av verksamheten, har uppnatts.

Det ér svart att veta i vilken utstrickning projektet har satt nagra varaktiga spar
inom SM. Enligt samstammiga uppgifter savil fran tjanstemin som fackliga
foretradare inom foretaget gjorde resultaten kring premielon och sjukfranvaro stort
intryck och har paverkat foretagets hantering av dessa fragor. Tecken finns ocksa pa
att man langsamt borjat anamma ett mera participativt arbetssitt vid utveckling av
nya verksamheter. Ergonomer borjar ocksa borjar ocksa anlitas allt mer vid sadana
aktiviteter.

Flera centrala problem rorande de anstélldas férhallanden har belysts i projektet
och ergonomins syn pa dessa problem har klargjorts i direkt kommunikation med
foretaget och genom denna rapport. Aven om verksamheten forindras i snabb takt
ar flera av dessa problem tamligen tidlsa.
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7. Generella slutsatser

Foljande generella slutsatser kan dras av projektet:

e Forekomsten av belastningsbesvir dr hog bland styckare och packare och
kan delvis forklaras av specifika exponeringsforhallanden.

e Brister i den fysiska arbetsmiljon har identifierats for i forsta hand
notstyckare och packare men 1 mindre utstrackning for grisstyckare.

e Bristen pa variation i exponeringen &r pataglig for i forsta hand styckarna;
nagon “knivbefriad” verksamhet borde finnas som alternativ till
styckningen.

¢ Premielonesystemet dr bade pa gott och ont; ansvarskidnnande, i forsta
hand dldre och erfarnare personer anvéinder systemet pa ritt sitt medan i
forsta hand yngre oerfarnare personer tenderar att arbeta for hart.
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8. Sammanfattning

Projektet har genomforts som ett forsknings- och utvecklingsprojekt innehéllande
ett flertal delprojekt. Studierna har huvudsakligen inriktat sig pa styckning och
packning av savil gris- som notkott. Dock har ett flera stora omorganisationer av
det studerade foretaget under projekttiden, utanfor projektets kontroll, lett till
svarigheter att genomfora en av delstudierna som en forskarstodd intervention med
foljande utvirdering av gjorda insatser. Nagra mindre forbittringsatgirder som
foreslogs fran projektet genomfordes. Dock har man i befintliga lokaler 6kat
produktionsvolymen kraftigt under projekttiden och bland annat infort tvaskift.

Belastningsskadeforekomsten kunde dokumenteras vara hog och véxande.
Arbetsplatsutformningen for grisstyckare var tamligen optimal medan arbets-
platserna for packning och nétstyckning dr omraden dér den fysiska utformningen
av arbetsplatsen kan forbittras avsevirt. Av stor vikt i ett skadeforebyggande
perspektiv dr ocksa sannolikt de organisatoriska aspekterna. Hur lénge star en
person med samma ensidigt belastande arbete och i vilket tempo utfors det?
Lonesystemen spelar hir en avgorande roll. Ett premieldnesystem kan vara positivt
om operatdren ges mojlighet att och forstar vikten av att anpassa arbetstakten efter
dagsformen. Projektresultaten pekar pa att enskilda individer, speciellt yngre och
oerfarna, kan missbruka detta med 6kad sjukfranvaro som f6ljd. Resultaten visar att
yngre medarbetare bidrar med en oproportionerligt stor del till kostnaderna for
sjukfranvaro. Ett langsiktigt utvecklingsarbete for att forverkliga visionen om "en
knivfri dag" per vecka bor uppmuntras.

Hur de nyanstillda tas om hand &r av stor vikt. Utbildning i ergonomi och
arbetsteknik maste bli obligatoriska moment. Hir kan projektet erbjuda nyutvecklad
metodik. Larlingstiden bor forldngas for att forbittra yrkeskunskaper och yrkes-
stolthet och stimulera ett storre personligt ansvartagande for den egna hélsan.
Initiativ i denna riktning har tagits av foretaget.

Ett kontinuerligt forbattringsarbete dir savil arbetsledning som de anstillda
samverkar, gdrna under medverkan av ergonomisk expertis, t. ex. fran foretags-
hélsovarden, dr en grundsten for ett att forbéttra arbetsforhallandena. Detta géller
inte minst vid storre produktionsomlidggningar och nybyggnationer.
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9. Summary in English

The project has been carried through as a research- and development project
including several parts. The studies have mainly focused deboning and packing of
pork and beef. Several major reorganizations of the studied company during the
project, beyond control by the project, have obstructed initial plans for a major
ergonomic intervention with follow up of the intervention. Some suggested minor
improvement measures were realized by the company. However, a substantial
increase of production volumes was carried out in unchanged premises during the
project period.

The prevalence of musculoskeletal disorders was found to be high and increasing.
The work station design appeared to be close to optimal for pork deboners while the
conditions for packers and beef deboners could be improved in many ways. Of great
importance from a musculoskeletal disorder prevention perspective are probably
work organization aspects. For how long time does an individual perform the same
repetitive forceful movements and at what work pace? The wage structure is here of
essential importance. A piece-rate system can be favourable if the operator is given
the possibility and understands the importance of adapt his/her work pace to
personal capacity for the day. The results indicate that some individuals, mainly
younger with less experience, may abuse the system with increased sick leave as a
consequence. It is shown that younger employees’ contribution to short time sick
leave costs for the company is disproportionately high. A long-term development
work should be encouraged to realize the vision of “a knife free day” per week.

The training of apprentices is of major importance. Basic ergonomics and
individual work technique should be mandatory. The project offers new developed
pedagogic methods. The apprentice period should be prolonged to improve
professional skill and professional pride and advocate an increased responsibility
for the personal health. Some initiatives in this direction have been taken by the
company.

A continuous improvement work where management and employees cooperate,
preferably also involving a professional ergonomist, is a cornerstone for the
improvement of the working conditions. This is of essential importance also at
major production changes and development of new plants.
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Bilaga 1. Enkatformular

A. Bakgrundsdata

Al. Hur ldnge har Du arbetat vid SQM eller dess foregangare?........... ar.........manader
A2. Har Du annan erfarenhet fran arbete inom livsmedelsbranschen forutom SQM?

Nej u
Ja a VALKEN e

A3. Vad sysslar Du huvudsakligen med?

Styckning O
Grovsagning O
Paketering O

A4. Vilken utbildning hade Du nér Du borjade pa SQM?
(t.ex. grundskola, 2-3-arigt gymnasium, hogskola)?

AS. Hur har Du lirt dig ditt nuvarande arbete pa SQM (flera svarsalternativ dr mojliga)?

arbetskamrater O
fadder/handledare O
utbildning inom foretaget O
utbildning utanfor foretaget (extern utbildning) [
ANNAL «eeiiiiiiiiiiiiiiiiiieitiereeeeereeererererereeerareeeeeeeeeaes U
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B. ANSTRANGNING OCH TROTTHET

B1. Hur kroppsligt anstringande upplever Du vanligtvis ditt nuvarande arbete sammantaget?
Uppskatta din upplevelse av anstringning, d.v.s. hur tungt och pafrestande arbetet dr. Du skall anvinda
en skattningsskala, fran 6 till 20, dir 6 betyder ”ingen anstriangning alls” och 20 betyder ”maximal
anstriangning”. Det dr endast vad Du kénner som ir intressant. Titta pa skalan och utga fran orden, men
markera sedan en siffra genom att ringa in den. Du kan lika gidrna markera en jamn som en udda siffra.

Ingen anstrangning alls
Extremt latt

Mycket latt

11 Latt

13 Nagot anstrangande

15 Anstrangande

17 Mycket anstrangande

19 Extremt anstrangande
20 Maximal anstrangning
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B2. Tédnk pa den trétthet Du kénner vid slutet av en normal arbetsdag.

Till vilken grad kidnner Du att nedanstaende uttryck stimmer for din del ?

For varje uttryck, svara spontant och markera den siffra som bést motsvarar hur Du vanligtvis kdnner
dig. Siffrorna varierar mellan O (inte alls) och 5 (i mycket hog grad).

Inte  Knappast Nagot Ganska Mycket Mycket,

alls alls mycket mycket

0 1 2 3 4 5
a) hjartklappning 0 1 2 3 4 5
b) oengagerad 0 1 2 3 4 5
c) slo 0 1 2 3 4 5
d) sliten 0 1 2 3 4 5
e) spanda muskler 0 1 2 3 4 5
f) domnande kinsla 0 1 2 3 4 5
g) svettig 0 1 2 3 4 5
h) utmattad 0 1 2 3 4 5
i) haglos 0 1 2 3 4 5
J) 6gonen faller ihop 0 1 2 3 4 5
k) slut 0 1 2 3 4 5
1) dasig 0 1 2 3 4 5
m) passiv 0 1 2 3 4 5
n) stela leder 0 1 2 3 4 5
0) varm 0 1 2 3 4 5
p) likgiltig 0 1 2 3 4 5
q) gor ont 0 1 2 3 4 5
r) andfadd 0 1 2 3 4 5
s) gaspar 0 1 2 3 4 5
t) uttomd 0 1 2 3 4 5
u) somnig 0 1 2 3 4 5
v) utarbetad 0 1 2 3 4 5
X) virker 0 1 2 3 4 5
y) flasar 0 1 2 3 4 5
z) ointresserad 0 1 2 3 4 5

68



B3. Hur beddmmer Du din nuvarande arbetsformaga vara i forhallande till de fysiska krav som arbetet
stéller?
Mycket god
Ganska god
Nagorlunda
Ganska dalig
Mycket dalig

[ O O A B

B4. Hur beddmmer Du din nuvarande arbetsformaga vara i forhallande till de mentala och psykiska
krav som arbetet stéller?

Mycket god 0
Ganska god 0
Nagorlunda O
Ganska dalig O
Mycket dalig O
BS5. Ar dterhamtningstiden tillricklig mellan arbetspassen?
Aldrig 0
Séllan O
Ibland O
For det mesta O
Alltid 0
B6. Med tanke pa Din hilsa — tror Du att Du kan arbeta i Ditt nuvarande yrke om fem ar?
Nej, knappast 0
Kanske O
Ja, troligen 0
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C. PSYKOSOCIAL ARBETSMILJO OCH MENTAL STRESS

Lagg ihop allt Du gor i ditt arbete, d.v.s bedom ditt arbete sammantaget:

Ja, ofta Ja, ibland Nej, séllan Nej, sa gott
som aldrig

C1. Kriver ditt arbete att Du arbetar O 0 O 0
mycket fort?
C2. Kriver ditt arbete att Du arbetar O 0 O 0
mycket hart?
C3. Kriver ditt arbete en for stor O 0 O 0
arbetsinsats?
C4. Har Du tillrackligt med tid for att O 0 O 0
utfora dina arbetsuppgifter?
C5. Forekommer det ofta motstridiga O 0 O 0
krav i ditt arbete?
C6. Far Du léra dig nya saker i O O O O
ditt arbete?
C7. Kriver ditt arbete skicklighet? O 0 O 0
C8. Kriver ditt arbete pahittighet? O O O O
C9. Innebir ditt arbete att Du gor O 0 O 0
samma saker om och om igen?
C10. Har Du frihet att bestimma hur O O O O
ditt arbete ska utforas?
C11. Har Du frihet att bestimma vad O O O O

som ska utforas i ditt arbete?
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Hur vill Du beskriva samarbetet och relationerna med arbetskamrater och 6verordnade:

Stammer Stammer Stammer Stammer
helt och ganska bra  inte sarskilt inte alls
hallet bra
C12. Det ir en lugn och behaglig 0 O 0 0
stimning pa min arbetsplats
C13. Det dr en god sammanhallning 0 O 0 0
C14. Mina arbetskamrater stiller upp 0 O 0 0
for mig
C15. Man har forstaelse for att jag O O O O
kan ha en dalig arbetsdag
C16. Jag kommer bra 6verens med 0 O 0 0
mina overordnade
C17. Jag trivs bra med mina 0 O 0 0

arbetskamrater

C18. Nir Du utfor ditt arbete, hur ofta pratar Du med dina arbetskamrater om saker och ting som har
direkt med arbetet att gora?
Mycket ofta
Ofta
Ibland
Séllan
Aldrig

[ O O A B

C19. Nir Du utfor ditt arbete, hur ofta pratar Du med dina arbetskamrater om saker och ting som inte
har med arbetet att gora?
Mycket ofta
Ofta
Ibland
Séllan
Aldrig

[ O O A B

C 20. Hur pass viktigt dr det for dig att kunna samtala med arbetskamrater under pagaende arbete ?
I mycket hog grad
I ganska hog grad
I viss man
I ganska ringa grad
Inte alls

[ O O A B
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C21. Vilka mgjligheter har Du att sjdlv bestimma arbetstakten?
Mycket stora mojligheter
Ganska stora mojligheter
Vissa mojligheter
Ganska sma mojligheter
Mycket sma mojligheter

[ O O A B

C22. Vilka mgjligheter har Du att sjédlv bestimma hur Du skall utfora ditt arbete?
Mycket stora mojligheter
Ganska stora mojligheter
Vissa mojligheter
Ganska sma mojligheter
Mycket sma mojligheter

[ O O A B

C23. Vilka mgjligheter har Du i ditt arbete att vélja arbetsuppgifter
inom avdelningen?
Mycket stora mojligheter
Ganska stora mojligheter
Vissa mojligheter
Ganska sma mojligheter
Mycket sma mojligheter

[ 0 B A

C24. Hur bedomer Du kontakten och samarbetet med din narmast overordnade?

Mycket tillfredsstillande O
I stort sett tillfredsstidllande O
Acceptabelt O
Ganska otillfredsstédllande O
Mycket otillfredsstillande O

C25. I vilken utstrackning tycker Du att din ndarmast 6verordnade
fister avseende vid dina synpunkter och asikter?
I mycket hog grad
I ganska hog grad
I viss man
I ganska ringa grad
Inte alls

[ 0 B A

C26. Hur nojd dr Du med den mingd av och kvalitet pa information om arbetet, som Du far av din
ndrmast dverordnade?
Mycket nojd
Ganska nojd
Varken nojd eller missnojd
Ganska missnojd
Mycket missnojd

[ 0 B A

C27. Hur pass intressant och stimulerande anser Du ditt arbete vara?
I mycket hog grad
I ganska hog grad
I viss man
I ganska liten utstrackning
I mycket liten utstrackning

OO

OO
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C28. Hur skulle Du vilja beskriva ditt arbete?
Omvixlande och bestaende av manga olika
arbetsuppgifter
Ganska omvixlande
Det kan vara bade enformigt och omvixlande
Ganska enformigt
Mycket enformigt

(|

(I A B

C29. Vad har Du vanligtvis for kinslor infor ditt arbete nér Du dr pa vig dit?
Kénner mig glad och tillfredsstilld vid tanken pa ett 0
intressant arbete som vintar
Har en ganska positiv kinsla infor arbetet
Har varken positiva eller negativa kénslor infor arbetet
Kinner en viss olust infor arbetet
Kinner stark olust infor arbetet

(I A B

C30. Hur bedomer Du trivseln med dina ndrmaste arbetskamrater vara?
Mycket bra
I stort sett bra
Acceptabel
Inte sirskilt bra
Dalig

[ O O A B

C31. I vilken utstrickning har Du en kénsla av att Du pa din arbetsplats tillhor ett trivsamt arbetslag,
som arbetar bra ihop?
I mycket hog grad
I ganska hog grad
I viss man
I ganska liten utstrackning
I mycket liten utstrackning

[ 0 B A

C32. 1 vilken utstrickning diskuterar ni 6ppet sadana meningsmotsittningar som kan dyka upp pa din
arbetsplats?
I mycket stor utstrackning
I ganska stor utstrickning
I viss man
I ganska liten utstrackning
I mycket liten utstrackning

[ 0 B A

C33. Till vem vinder Du dig i forsta hand for att forsoka 16sa eventuella meningsmotséttningar?
(ange endast ett alternativ)

Direkt till personen
Arbetsledaren
Hogre chef
Personalavdelningen
Fackligt ombud
Arbetskamrat(er)
Annan ..............oo

I B B
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C34. 1 vilken utstrackning kdnner Du dig jdktad i arbetet?

I mycket liten utstrackning O
I ganska liten utstrackning O
I viss man 0
I ganska hog grad O
I mycket hog grad O

C35. Vad anser Du om din arbetsbelastning?
Lagom, aldrig pa nagot sitt besviarande
Ar vid enstaka tillfillen stor, men #r vanligtvis lagom
Ar d& och d4 stor
Ar ofta besvirande stor
Ar mycket ofta besvirande stor

[ O O A B

C36. Har Du vanligtvis mojligheter att ta en paus och koppla av, ndr Du kidnner dig stressad och trétt
under arbetet?
Ja, det har jag stora mojligheter till
Ja, det har jag vissa mojligheter till
Tveksamt
Nej, knappast
Nej, inte alls

[ O O A B

C37. Tycker Du att ditt arbete dr psykiskt pafrestande?
Nej, inte alls
Nej, knappast
I viss man
Ja, 1 ganska hog grad
Ja, i mycket hog grad

[ 0 B A

C38. Brukar Du fa uppmuntran och uppskattning fran din nirmast 6verordnande?

Mycket ofta O
Ofta O
Ibland O
Séllan O
Aldrig O
C39. Brukar Du fa uppmuntran och uppskattning fran dina narmaste arbetskamrater?
Mycket ofta O
Ofta O
Ibland O
Séllan O
Aldrig O
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D. ARBETSTIDER OCH LON

D1. Hénder det att Du arbetar 6vertid ?
Varje vecka
Nagon gang/manad
Nagon gang/ar
Aldrig

(I A B

D2. Kan Du ta ledigt ndr Du behover det (t. ex. ldkarbesok, besok i barnens skola etc.)?
Nej [
Ja O

D3. Tycker Du att 16nesystemet ska premiera (belona)

Ja Nej
Kunskap/kompetens O 0
Flexibilitet/arbetsrotation O O
Kvalitet i arbetet O O
Kvantitet O O
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e. ArbetE OCH ARBETSinnehall

Pad foljande sex sidor ska Du svara pa fragorna som stalls om de
arbetsuppgifter/ arbetsstationer Du har erfarenbet av.

Fragor om arbetsstationer eller arbetsuppgifter som inte ar aktuella for dig ska Du naturligtvis
inte besvara.

Ddirefter besvarar alla fraga E2 och dérpa foljande fragor.
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E2. Besviras Du av nagot av féljande arbetsférhallanden?

Aldrig Sillan  Ibland For det Alltid

0 1 2 mesta 4
3

a) Buller, storande ljud 0 1 2 3 4
b) Vibrationer, skakningar 0 1 2 3 4
¢) Virme 0 1 2 3 4
d) Kyla 0 1 2 3 4
e) Tunga lyft 0 1 2 3 4
f) Besvidrande arbetsstédllningar 0 1 2 3 4
g) Ensidiga arbetsrorelser 0 1 2 3 4
h) Otillracklig ventilation 0 1 2 3 4
1) Otillricklig belysning 0 1 2 3 4
) 0 1 2 3 4

E3. Vad anser Du vara viktigast att forbittra 1 samband med en eventuell omlédggning av produktionen.
(om Du anger flera alternativ, rangordna dér 1= mest viktigt)

Rangordning
Forbittring av produktionsuppligget o
Okade utrymmen O .
Forbittring av utrustning o
Forbittring av belastningsergonomin o
(arbetsstillningar, tunga lyft, arbetsrorelser, etc.)
Hojdinstéillningsmojligheter O
Forbittring av arbetsorganisationen o
Ange garna hurl:. ..o
Andra forbéttringar, i sa fall vad: o
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F. ArbetsFORDELNING

F1. Hur manga av arbetskamraterna pa avdelningen kan gora samtliga de arbetsuppgifter som hela
avdelningen ansvarar for?

Ingen

Nagra

Cirka hilften
De flesta
Alla

Vet ej

N O R A

F2. Klarar Du som grovsagare/styckare/packare alla arbetsuppgifter inom Din avdelning?
lja I nej

F3. Hur hanteras vanligtvis korttidsfranvaron inom avdelningen?
(om Du anger flera alternativ, rangordna dér 1= vanligast)

Rangordning
Samma produktionsvolym, Du arbetar "hardare” (t.ex.
en man gor tva mans arbete.)
Ligre produktionsvolym
Personal lanas in fran andra arbetslag
Flyttar oftare mellan arbetstationerna
Pa annat sitt, i sa fall hur (skriv pa raderna nedan)?

O Oogoo o

Vet ej

Eventuella kommentarer:
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G. VARIATION 1 ARbeTSHASTIgHET, Produktionsflode OCH VANTETIDER

G1. Vet Du vad produktionsmalet for din avdelning &r?
Ja O
Nej O

G2. Kinner Du ansvar for att produktionsmalet uppnas ?
Ja [
Nej O

G3. Hur vill Du helst fa produktionsmalen presenterade?
(om Du anger flera alternativ, rangordna dér 1= 1 forsta hand)

....Rangorn.
Muntligt via chefen [
Muntligt via utsedd medarbetare O ceeeeen
Via dataskdrm O ceeeeen
Via anslagstavla O ceeeeen
Annat sitt (skriv nedan) [
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Allmént frageformulér

rorande besvér fran rorelseorganen

Datum nér Du besvarar frigeformuléret: / 19

Ar Du kvinna eller man? 1 O Kvinna 2 [0 Man

Vilket &r ar Du fédd?

Hur m&nga Ar och ménader har Du arbetat med
dina nuvarande arbetsuppgifter? ar + man.

Hur ménga timmar arbetar Du i genomsnitt

per vecka? . timmar/vecka
Hur mycket véger Du? e = K@
Hur l&ng &r Du? - cm
Ar Du hbgerhént eller vénsterhént? 1 O hégerhént

2 [ vénsterhdnt

Yrkesrelatarade muskeloskeletala sjukdomar och daras prevention.

Nordiska Ministerrddets projekt nr 170.21—1.15
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Anvisningar for besvarande av frigeformulédret: Svara genom att sét-
ta ett kryss i rutan for det lampligaste svarsalternativet. Om Du inte &r allde-
les sdker pa hur Du skall svara sa férsok dndd att svara s gott Du kan.
Observera att alla frAgor skall besvaras d&ven om Du inte har haft ngra be-
svar i ndgon kroppsdel,

NACKE

SKULDROR/AXLAR

RYGGENS OVRE DEL

ARMBAGAR

RYGGENS NEDRE DEL

HANDLEDER/HANDER

HOFTER

KNAN

FOTLEDER/FOTTER

Ovanstéende bild visar ungeférliga Iiget av de kroppsregioner som finns
med i frageformuldret. Begrinsningarna av de olika kroppsregionerna &r
inte skarpa eller valdefinierade. Vissa kroppsregioner gér dver i varandra.
Du maste sjélv avgora i vilken kroppsregion Dina eventuella besvér sitter.
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Besvér frén rorelseorganen

Har Du haft besvér (smérta, virk, obehag) nagon
géng under de senaste 12 manaderna i:

Besvaras bara av den som uppgivit basvir

Har Du né&gon géng un-
der de senaste 12 méa-
naderna inte kunnat
utfora Ditt dagliga ar-
bete (i eller utanfér
hemmet) pad grund av
besvaren?

Har Du haft besvér na-
gon géng under de se-
naste 7 dygnen?

Tryckeri AB CITY, Umad - 27142

En hoft eller bdda hofterna

1 [0 Nej 2 [0 Ja 1 [0 Nej 2 0 Ja 1 O Nej 2 [ Ja
Ett kné eller bdda knéna

1 [ Nej 2 [0 Ja 1 [0 Nej 20 Ja 1 O Nej 203 Ja
En fotled/fot eller bdda fotlederna/fotterna

1 O Nej 2 [ Ja 1 O Nej 2 0 Ja 1 [ Nej 2 0 Ja
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Trychadd AB CITY, Umed - 27142

ARMBAGAR/HANDLEDER/HANDER

ARMBAGAR

9. Har Du ndagonsin haft besvar (smértat vérk
eller obehag) i :armbagar/handleder/hander?
1 O Negj 20 Ja

Om Du svarade Nej pa fraga 9
skall Du inte besvara fraga 10—17.

-10. Har Du nagonsin vid olvcksfall
skadat armbagar/handleder/hander?
10 Nej 2 0O Ja, pd héger sida
3 O Ja, pa vénster sida
4 [0 Ja, bade pad héger och
vénster sida

1 O Nej 20 Ja

under de senaste 12 manaderna?
1 [0 Nej 2 O Ja, pa hoger sida
3 O Ja, pa vanster sida
4 O Ja, bade pé héger och
vénster sida

Om Du svarade Nej pa friga 12
skall Du inte besvara fraga 13—17.

13. Hur lange har Du sammanlagt haft dessa
besvar under de senaste 12 manaderna?
1 O 1—7 dagar
2 [J 8—30 dagar
3 O Mer &n 30 dagar, men inte dagligen
4 [ Dagligen
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11. Har Du ndgonsin pa grund av besvér i armbagar/
handleder/hander bytt arbete eller arbetsuppgifter?

[]

U

12. Har Du haft besvdr i armbagar/handleder/hander

[]

HANDLEDER/HANDER

Anvisningar for besvarande av frageformuléret: Med besvar i

armbagar/handleder/hédnder menas smérta, vérk eller obehag inom det i figuren
skuggade omrddet. Om Du ocksa har besvér frAn nérliggande delar av
kroppen, s& ber vi Dig férséka bortse frin det och koncentrera Dig pa
det skuggade omradet. '

Svara genom att sétta ett kryss i rutan fér det lampligaste svarsalternati-
vet, Endast ett kryss for varje friga. Om Du inte &r alldeles s&ker pa hur
Du skall svara, s férsok &nda svara sa gott Du kanl Observera att fra-
geformuldret skall besvaras dven om Du inte har haft ndgra besvér i
armbagar/handleder/hander.

14.

Har Du pa grund av besvir i armbagar/handleder/hande

minskat Din aktivitet under de senaste
12 ménaderna?

a. | arbetet (i eller utanfér hemmet)?

1T0ONej 20 Ja D
b. P43 fritiden?
1 [0 Nej 20 Ja El

15.

hénder under de senaste 12 manaderna?

Hur lange sammanlagt har Du inte kunnat
utfdra ditt dagliga arbete (i eller utanfér
hemmet) pa grund av besvér i - armbagar/handleder/

[l

16.

Har Du p& grund av besvér i armbagar/handleder/hands
blivit undersdkt eller behandlad av l3kare,
sjukgymnast, chiropraktor eller annan under
de senaste 12 manaderna?

1 O Nej 20 Ja

[]

17.
nagon

Har Du haft besvér i .armbagar/handleder/hander
géng under de senaste 7 dagarna?

10 Nej 20O Ja, pd higer sida
3 [ Ja, pa vénster sida
4 O Ja, bade p4 héger och
vanster sida

[




Besvirsritning hinder
Markera med en penna pa hinderna var besviren forekommit de senaste 7 dagarna.

Dra ett streck fran hinderna nedan till den eller de rutor som bést beskriver vilken typ av besvir Du har
i detta omrade.

Virk i vila Smirtavid Omhet vid Domningar  Stelhet Annat — ange vad
rorelse tryck el.  el. stickningar
berdring

Markera med en penna var (ett eller flera stéillen) Du har eventuella besviir i
handled/underarm/armbage.

Underarmarnas insidor Underarmarnas utsidor
Hoger Vinster Vinster Hoger
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Trycean AB CITY, Umnab - 27142

SKULDRA/AXEL

Anvisningar fér basvarande av frigeformuléret: Med besvér i
skuldra eller axel menas smérta, vérk eller obehag inom det i figuren
skuggade omrAdet. Om Du ocks# har besvér fran nérliggande delar av
kroppen, s ber vi Dig férséka bortse fran det och koncentrera Dig pa
det skuggade omradet. Om Du har besvér i nacken anges detta i frage-
formuléret for nacke.

Svara genom att sétta ett kryss i rutan fér det ldmpligaste svarsalternati-
vet. Endast ett kryss for varje frdga. Om Du inte &r alldeles séker p& hur
Du skall svara, s& férsék 4nda svara si gott Du kan| Observera att fra-
geformularet skall besvaras dven om Du inte har haft nagra besvar i
skuldra eller axel.

9. Har Du nagonsin haft besvér (sméarta; vark
eller obehag) i skuldra eller axel?

1 O Nej 20 Ja

Om Du svarade Nej pa fraga 9
skall Du inte besvara frdga 10—17.

-10. Har Du nagonsin vid olycksfall
skadat skuldra eller axel?
1 O Nej 2 [ Ja, pé hdger sida
3 [ Ja, pa vanster sida
4 [0 Ja, bdde pa hoger och
vanster sida

11. Har Du négonsin pa grund av besvir i skuldra
eller axel bytt arbete eller arbetsuppgifter?

1 [ Nej 20 Ja

12. Har Du haft besvér i skuldra eller axel
under de senaste 12 manaderna?
1 O Nej 2 [ Ja, pd hoger sida
3 O Ja, pad vénster sida
4 [ Ja, bade pd hoger och
vénster sida

Om Du svarade Nej pa friga 12
skall Du inte besvara fraga 13—17.

13. Hur lange har Du sammanlagt haft dessa
besvir under de senaste 12 ménaderna?
1 [ 1—7 dagar
2 [ 8—30 dagar
3 [0 Mer &n 30 dagar, men inte dagligen
4 [0 Dagligen
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14. Har Du p& grund av besvér i skuldra eller axel
minskat Din aktivitet under de senaste
12 ménaderna?

a. | arbetet (i eller utanfér hemmet)?

1 O Nej 20 Ja
b. P4 fritiden?
1 O Nej 210 Ja

15. Hur ldinge sammanlagt har Du inte kunnat
utfdra ditt dagliga arbete (i eller utanfor
hemmet) p& grund av besvar i skuldra eller
axel under de senaste 12 manaderna?

1 O 0 dagar

2 [ 1—7 dagar

3 [0 8—30 dagar

4 [ Mer &n 30 dagar

16. Har Du p# grund av besvér i skuldra eller axel
blivit undersékt eller behandlad av lakare,
sjukgymnast, chiropraktor eller annan under
de senaste 12 manaderna?

1 O Nej 20 Ja

17. Har Du haft besvér i skuldra eller axel nagon
géng under de senaste 7 dagarna?

1 [J Nej 2 [ Ja, pa hoger sida
3 O Ja, pa vanster sida
4 [0 Ja, bade pa hdger och

vénster sida

L]

O



NACKE

Anvisningar fér besvarande av frigeformuléret: Med besvir i nac-
ken menas smérta, vérk eller obehag inom det i figuren skuggade omra-
det. Om Du ocks# har besvér fr3n nérliggande delar av kroppen, s& ber
vi Dig férsdka bortse frin det och koncentrera Dig pa det skuggade om-
radet. Om Du har besvér i skuldra eller axel anges detta i frigeformuléret
for skuldra/axel.

Svara genom att sétta ett kryss i rutan for det limpligaste svarsalternati-
vet. Endast ett kryss fér varje frdga. Om Du inte &r alldeles séker pa hur
Du skall svara, s& férsdk anda svara sd gott Du kan! Observera att fra-
geformuldret skall besvaras &ven om Du inte har haft nigra besvér i

nacken,
1. Har Du n&gonsin haft besvir (smérta, vérk 5. Har Du pa grund av besvéar i nacken
eller obehag) i nacken? minskat Din aktivitet under de senaste
3 - 12 ménaderna?
1 [J Nej 2 [1 Ja ﬂ
a. | arbetet (i eller utanfér hemmet)?
10 Ne 20 Ja ]
Om Du svarade Nej p4 friga 1
skall Du inte besvara frdga 2—8. b. P& fritiden?
1 [ Nej 2 0 Ja D
2. Har Du nagonsin vid olycksfall 6. Hur lange sammanlagt har Du inte kunnat
skadat nacken? utféra ditt dagliga arbete (i eller utanfér
) hemmet) p& grund av besvér i nacken under
1 [ Nej 20 Ja l:l de senaste 12 mé&naderna?
= 1 [ 0 dagar
3. Har Du nagonsin pa grund av besvir i nacken 2 [] 1—7 dagar
bytt arbete eller arbetsuppgifter? 3 O 8—30 dagar
10 Nej 20 Ja ] 4 [ Mer &n 30 dagar ]
4. Hur lange har Du sammanlagt haft besvar i 7. Har Du pa grund av besvér i nacken blivit
nacken under de senaste 12 ménaderna? undersékt eller behandlad av lakare, sjuk-
i gymnast, chiropraktor eller annan under de
1 [ 0 dagar senaste 12 manaderna?
2 0 1-7 dagar e e 2
3 O 830 dagar 1 O Nej 20 Ja D
4 [0 Mer dn 30 dagar, men inte dagligen D —
5 [ Dagligen 8. Har Du haft besvér i nacken ndgon géng
under de senaste 7 dagarna?
Om Du svarade 0 dagar pa fraga 4 1 [0 Nej 20 Ja D
skall du inte besvara friga 5—8.
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LANDRYGG

Anvisningar fér besvarande av frageformuléret: Med landrygg me-
nas det pa figuren skuggade omridet, allts3 ryggens nedre del (lénd-
rygg/korsrygg). Med landryggsbesvar menas smarta, vérk eller obehag
i landryggen med eller utan utstraining dérifran till ena eller bada benen
(ischias).

T,

Har Du nagonsin haft landryggsbesvar
(smarta, vérk eller obehag)?

1 O Nej 20 Ja

2. Har Du n&gonsin pa grund av landryggsbesvar

varit inlagd pé sjukhus?

1 [0 Nej 2 [ Ja

. Har Du négonsin pa grund av landryggsbesviar

bytt arbete eller arbetsuppgifter?

1 [ Nej 20 Ja

. Hur lénge har Du sammanlagt haft landryggs-

besvér under de senaste 12 manaderna?

1 [J 0 dagar

2 [0 1—7 dagar

3 0 8—30 dagar

4 ] Mer dn 30 dagar, men inte dagligen
5 [0 Dagligen

Om Du svarade 0 dagar pa friga 4

5. Har Du pa grund av landryggsbesvir minskat

Din aktivitet under de senaste
12 ménaderna?

a. | arbetet (i eller utanfér hemmet)?

. Hur lange sammanlagt har Du inte kunnat

utféra Ditt dagliga arbete (i eller utanfér
hemmet) pa grund av landryggsbesvir under
de senaste 12 manaderna?

1 O 0 dagar

2 [ 1-7 dagar

3 [0 8—30 dagar

4 [J Mer an 30 dagar

. Har Du pa grund av landryggsbesvér blivit

undersdkt eller behandlad av ldkare, sjuk-
gymnast, chiropraktor eller annan under de
senaste 12 manaderna?

1 O Nej 20 Ja

. Har Du haft landryggsbesvér ndgon géng

under de senaste 7 dagarna?

10O Nej 20 Ja

Svara genom att sétta ett kryss i rutan for det lampligaste svarsalternati-
vet, Endast ett kryss for varje fraga. Om Du inte &r alldeles séker pa hur
Du skall svara, s férsék 4nd4 svara s& gott Du kan! Observera att fra-
geformuléret skall besvaras daven om Du inte har haft nigra besvir i
landryggen.

10 Nej 20 Ja []
Om Du svarade Nej p4 fraga 1 b. Pa fritiden?
skall Du inte besvara friga 2—8. 10 Nef 20 Ja []

[

skall du inte besvara friga 56—8.
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HI. Dessa fragor bevaras endast om Du har markerat besvir i respektive kroppdel tidigare.

Hade Du dessa besvir
fore anstillningen pa

Kroppsregion: SQM?

a) Nacke Ja [ Nej [
b) Skuldror/axlar Ja [ Nej [
¢) Armbagar Ja [] Nej [
d) Handleder/hander Ja [ Nej [
e) Ryggens ovre del Ja [ Nej [
f) Ryggens nedre del Ja [ Nej [
2) En hoft eller bada hofterna Ja [] Nej [
h) Ett kni eller bada knina Ja [] Nej [
i) En fotled/fot eller bada Ja [] Nej [

fotlederna/fotterna

H2. Vilken av ovanstaende kroppsregioner fick Du fOrst BESVAr iz ......cceevvveiiiieviieiicieeeie e,
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H3. Besvaras endast om Du haft besvir i rorelseorganen de senaste 12 manaderna.
Har Du haft nagra besvir (smirta, virk, obehag) de senaste 12 manaderna fran foljande kroppsregioner
som Du sitter 1 samband med dina nuvarande arbetsuppgifter?

Om ja, vilka arbetsuppgifter, arbetsstillningar,
arbetsrorelser, utrustning, verktyg eller andra

Kroppsregion: Nej Ja arbetsmiljofaktorer anser Du orsakat dina besvir?
a) Nacke O L e e e e e e s e e
b) Skuldror/axlar O L e e e s e e e s e e
¢) Armbagar O e et be et e e raans
d) Handleder/hinder O L e ee e e e s ee e
e) Ryggens ovre del H L0 e e e s e srre e s st e e e s ara e e s e s naaaeeeas
f) Ryggens nedre del 0 e e sre e s e e s ae e s e e e s ans
2) En hoft eller bada O et e be et e e reans
hOfterna e e
h) Ett kni eller bada O D0 e et
KNANA e e e e
1) En fotled/fot eller O L e e e e e e e e
bada fotlederna/ e
fOLEINA e e e
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I._OPPNA FRAGOR OM ARBETET

I1.
a) Vad dr mest virdefullt for dig med ditt arbete pa SQM?
(Om Du anger flera alternativ, rangordna dér 1= mest virdefullt)

Lon O.......
Bra arbetskamrater O.......
Bra chefer O.eeeee
Intressanta arbetsuppgifter O.eeens
Bra arbetstider O.eeeee
Far anvéinda min utbildning/kunskap O.......
Kénner mig delaktig O.......
Kan paverka mitt arbete O.......
Egna utvecklingsmojligheter O.......
God arbetsmiljo O.eeens
Annat (ange vad) ... O.eeens

b) Vilka forbéttringar skulle Du vilja se?

(Anvind baksidan om antalet rader inte riacker till.)

Vill Du vara viinlig och bldddra igenom formuldret en gang till och kontrollera att Du
svarat pa fragorna.

Tack for din medverkan!
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