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Forord

FORORD

Styckare inom charkuteribranschen ar en yrkesgrupp som ar mycket drabbad
av arbetsskador. Det géller saval belastningsskador som olyckor. For att for-
battra arbetsmiljon for styckare och minska dessa skador har ett forsknings-
projekt startats med stdod av och i samarbete mellan Livsmedelsforetagen,
Svenska Livsmedelsarbetareforbundet och Kott och Charkforetagen, AFA
samt forskare vid Kungliga tekniska hogskolan, Linkopings universitet och
Tekniska hogskolan i Jonkoping

Syftet med det sOkta projektet dr att bidra till en utveckling inom branschen
mot battre arbetsforhdllanden samt en minskad risk for arbetsrelaterad ohalsa
bland styckare, under samtidigt beaktande av en storningsfri och effektiv pro-
duktion.

Foreliggande rapport ingér i projektet ”Styckarnas arbetssituation — ett inter-
aktivt forskningsprogram for branschstdd och utveckling av atgarder” och den
ar en av slutrapporterna fran projektfas I.

Rapporten har gjorts i samarbete mellan Avdelningen for sjukgymnastik, Insti-
tutionen for medicin och halsa, Linkopings universitet och Avdelningen for
ergonomi, Skolan for teknik och halsa, Kungliga tekniska hogskola.

Linkoping, september 2008

Inga-Lill Engkvist Lars Lindbeck
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Sammanfattning

SAMMANFATTNING

Slakt- och styckningsarbete ar, trots manga genomforda forbattringsinsatser
under flera decennier, fortfarande ett fysiskt tungt och kravande arbete.

Syftet med denna litteraturdversikt ar att identifiera forskning och forsknings-
resultat rorande risk for belastningsskador och olyckor bland styckare, vilka
atgarder som foreslagits for att forebygga skador, vilken effekt atgarderna haft
och att lyfta fram olika exempel pa gjorda insatser.

Litteraturgenomgangen visade att det finns en mangd olika forslag till atgar-
der for att minska skaderiskerna. Flera rapporter har lyft fram verktygens be-
tydelse for arbetsbelastningen, dar kniven ar det viktigaste arbetsredskapet
och dess utformning och skérpa av storsta vikt. I det sammanhanget har ocksa
framhallits vardet av utbildning i saval arbetsteknik som “knivvard”.

Tunga lyft ar ett stort problem inom styckningsbranschen, men trots att 10s-
ningar finns har de inte genomforts i ndgon storre utstrackning i Sverige.

Arbetsrotation har ofta foreslagits som ett sétt att komma at ensidigt upprepat
arbete som praglar manga arbetsmoment. Argument som att det paverkar 16-
nen negativt har framforts, medan man pa annat hall menar att det kan vara
en bra atgard under vissa forutsattningar, exempelvis att arbetsrotationen
formaliseras sa att alla anstdllda deltar och behérskar samtliga ingdende ar-
betsmoment.

Arbetstid, arbetstempo, pauser och mikropauser har diskuterats och anses
vara ett mycket viktigt men ocksa mycket komplext omrade. Vad betriffar op-
timal fordelning av pauser under arbetsdagen och arbete-pausmonster ar det
knappast mojligt att ge ndgra generella anvisningar.

De faktorer som bedéms ha bast potentialen till minskning av risker for be-
lastningsskador och olycksfall synes vara kniven och ”knivorganisationen”,
lyft- och hanteringshjalpmedel, arbetsplatsutformning, samt arbetsorganisa-
tion for minskad repetivitet, mojligheter till aterhamtning samt delaktighet i
atgardsarbetet. Vidare har klimatfaktorer betydelse samt faktorer som starker
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individens kompetens och formaga i arbetet som exempelvis utbildning, fysisk
traning, kost och andra levnadsvanor.

I litteraturen har vi funnit att det, forutom det som ndmnts ovan, har provats
ett antal atgarder for att underldtta arbetet och forebygga belastningsskador
och olyckor. I rapporten har vi sammanstallt de viktigaste riskfaktorerna och
atgardsforslagen i tabellform.

Denna litteraturdversikt visar att belastningsproblematiken ar multifaktoriell,
dvs. att det ar en komplex samverkan mellan ett flertal olika faktorer som or-
sakar belastningsskador. Detta innebar att problemen inte kan l6sas med enkla
enstaka losningar utan kraver breda och omfattande atgardsprogram som
adresserar fysiska, psykiska, sociala och organisatoriska faktorer i en helhets-
16sning som genomfors sammanhallet genom en bred participativ ansats dar
alla nivéder i organisationen ar engagerade i forandringsarbetet. Flera stora
kottproducerande lander har utarbetat rekommendationer eller riktlinjer for
styckningsarbete och kotthantering. Gemensamt for dessa dr bland annat att
man framhéller vikten av att saval personal som foretagsledning deltar och ar
engagerade i forandringsarbetet.

De atgarder som behandlas har har stor paverkan pa arbetsmiljon. Det ar
emellertid viktigt att man ser att dessa atgarder har en avgorande paverkan pa
systemprestanda. Om atgarderna for forbattrad arbetsmiljo ar val genomtank-
ta och genomarbetade kommer detta forutom de positiva effekterna for indi-
viden att bidra till en 6kad produktivitet och kvalitet i produktionen.
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INLEDNING

Denna litteraturoversikt ar skriven for att sammanfatta publicerad forskning
och annan litteratur rorande styckningsarbete for personer som behover kun-
skap om detta omrade. Oversikten 6ver arbetsskador bestar huvudsakligen av
tva delar, namligen ”Fysiska belastningar” och ”Arbetsolyckor” eftersom det
kan vara lattare for lasaren att f& materialet uppdelat pa detta satt. Samtidigt
maste man vara medveten om att det ocksa finns en 6verlappning mellan des-
sa tva delar. Oversikten fokuserar styckningsarbete, men kommer ocksa att
berora slaktarbete och annat arbete i Livsmedelsindustrin samt studier om an-
nat arbete som kan vara anvandbara i ssmmanhanget. Generellt ar skrivning-
en disponerad sa att under respektive rubrik kommer studier om styckning
kommer forst, darefter studier fran liknande arbete, och till sist kommer studi-
er fran helt andra arbeten som beddms vara relevanta. Vidare gors en sam-
manstillning av riskfaktorer samt identifierade atgarder. Oversikten avslutas
med en generell diskussion och slutsatser.
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FYSISKA BELASTNINGAR

Bakgrund

Slakt- och styckningsarbete ar ett fysiskt mycket tungt och kravande arbete
med inslag av ensidigt repetitivt arbete. Forhdllandet har varit foremal for
studier och forsok till forbattringsatgarder i flera decennier. Exempelvis kan
namnas studier fran borjan av 1980-talet (Magnusson et al., 1981; Ortengren et
al., 1985; Magnusson et al., 1987; Magnusson och Ortengren, 1987). I en rapport
redigerad av Christensen (1996) belyses urbeningsarbete i danska svinslakteri-
er ur saval fysiologisk/ergonomisk som psykosocial synvinkel. Arbetsmiljon i
slakt- och styckningsverksamhet har ocksa forekommit som amnesval for ex-
amensarbeten i utbildningar for foretagshélsovardspersonal (ex. Brandt, 1991).
Fortfarande aterstar dock mycket av problematiken, vilket avspeglas i belast-
ningsskadestatistiken, dar branschen sedan lang tid tillbaka legat mycket hogt
(Hagg et al., 2007). Att belastningsbesvaren trots méanga olika insatser fortfa-
rande ar omfattande kan bero pa att arbetsforhdllanden forandrats over tiden;
rationaliseringar och effektiviseringar har medfort hogre arbetstempo och fler
monotona och repetitiva arbetsuppgifter. Olycksfall och belastningsskador
innebar inte bara problem for de anstéllda sjdlva, som riskerar att drabbas av
langa sjukskrivningar eller skador och handikapp, utan medfor ocksa ekono-
miska pafrestningar for slakteribranschens foretag.

Arbetsskador

Nar en person skadas pa sitt arbete eller pa vag till eller fran arbetsplatsen
skall det goras en arbetsskadeanmalan. Arbetsskador delas in i arbetssjukdom,
olycka eller fardolycksfall. En arbetssjukdom beror pa skadlig inverkan i arbe-
tet. Olycksfall ar en skada som uppkommit i samband med en sarskild handel-
se (olycksfallsmoment). Handelsen skall vara relativt kortvarig och i viss man
oforutsedd.

Arbetsgivaren dr ansvarig for att en arbetsskadeanmalan gors. Blanketter for
att fylla i en arbetsskada bor finnas pa arbetsplatsen, men kan aven hamtas pa
Forsakringskassans och Arbetsmiljoverkets hemsidor. Den drabbade, som of-
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tast har mest kdnnedom om vad som har intraffat, forutsatts fylla i blanketten
sa detaljerat som mojligt. Skyddsombudet skall ocksa ta del av arbetsskade-
anmalan. Anmalan skickas sedan till Forsakringskassan, som i sin tur skickar
en kopia till Arbetsmiljoverket. Anmalan ligger dels till grund f6r bedomning
om ersattning for arbetsskada skall utga till den anstdllde, men ingéar ocksa i Ar-
betsmiljoverkets forebyggande arbete.

Arbetsmiljoverket for statistik 6ver samtliga arbetsskadeanmalningar. Syftet ar
dels att ge statistiskt underlag, men aven att kunna ge vardefull dokumenta-
tion som kan anvandas i det skadeforebyggande arbetet. En arbetsskadeanma-
lan skall inte ses som att hanteringen av skadan ar avslutad. Man bor upp-
marksamma den och de bidragande orsakerna till olyckan bor utredas och at-
gdrdas. Pa sa satt kan man forebygga liknande olyckor i framtiden.

Mot den beskrivna bakgrunden ar det darfor tydligt att behoven av forbattrade ar-
betsforhédllanden och ergonomi inom styckningsbranschen fortfarande ar stora.

Syfte

Syftet med denna litteraturdversikt ar att identifiera forskning och forsknings-
resultat rorande risk for belastningsskador och olyckor bland styckare, vilka
atgarder som foreslagits for att forebygga skador, vilken effekt atgarderna haft
och att lyfta fram olika exempel pa gjorda insatser.

Verktygens betydelse for arbetsbelastningen

Ett stort antal rapporter redovisar forsok med alternativa utformningar av
verktyg och betydelsen av skdrpan hos styckningsverktygen. Knivskarpan och
finpolering av eggen minskar signifikant gripkrafter, kraftmoment och styck-
ningstider (Dowd et al., 2004; McGorry et al., 2003, 2005), och skadrpan har be-
tydelse for belastningen pa armarna (Claudon & Marsot, 2006).

Dempsey och McGorry (2004) fann att maximala gripkrafter och kraftmoment
varierade betydligt mellan olika styckare liksom kontrollen av knivskarpan
under en 5 timmars matperiod. Eftersom hoga belastningar kan leda till besvar
diskuterades om lamplig utbildning kan vara ett medel att minska belastning-
arna.
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Knivhandtagets utformning och anvandande av handskar har ocksa betydelse
for vilket kraftmoment man kan astadkomma under knivarbete. Claudon
(2006) visade i en experimentell studie att friktionen mellan hand och handtag
okade signifikant om man bar handskar vilket gjorde det mojligt att utveckla
ett storre kraftmoment. Om man arbetar utan handskar gav en litet grovre yt-
struktur pa handtaget hogre friktion och dirmed stérre kraftmoment. Aven
hardheten i handtaget hade viss betydelse for kraftmomentutvecklingen.

Hsiang et al. (1997) provade en metod att utvardera knivars design. De menar
att det ar tva kriterier som styr sokandet efter forbattrad design for kotthanter-
ingen, namligen att minimera skaderisken och bibehalla goda skarprestanda.
Det var vasentligen fyra fragor som behandlades: 1) vad utmarker siker de-
sign, 2) vad utmarker effektiv design, 3) finns nagon motsattning mellan saker
och effektiv design och 4) hur kan man i sa fall utreda om sddan konflikt fore-
ligger. Metoden illustrerades med ett laboratorieexperiment dar fyra variabler
studerades: handtagets omkrets, vinkeln mellan knivblad och grepp, knivbla-
dets hojd och knivbladets langd. Experimentet omfattade nio knivar av olika
design betraffande handtagets omkrets (44,4 mm, 50,8 mm och 63,5 mm), vin-
keln mellan handtag och knivblad (0, 45 och 90 grader), hdjden pa knivbladet
vid dess mitt (10, 13 och 15 mm) samt knivbladets langd (85, 125 och 155 mm).
Uppgiften bestod i att utfora snitt i lera langs en 15 cm lang vertikal linje, en 12
cm lang horisontell linje och en 90 graders cirkelbage med 7 cm radie. Leran
hade tva temperaturer (rumstemperatur, ca 25 C° resp. frusen i en timme, ca 5
Ce), tva tjocklekar (15 resp 25 mm) och lutade i férhallande till arbetsytan med
0 resp 30 grader. Storst antal utférda snitt erh6lls med kombinationen 63,5 mm
omkrets pa handtaget, 0 graders vinkel mellan blad och handtag, 13 mm blad-
hojd och 85 mm bladlangd. Basta kompromissen var emellertid kombinatio-
nen 58,5 mm omkrets pa handtaget, 45 graders vinkel mellan blad och hand-
tag, 15 mm bladhdjd och 85 mm bladlangd eftersom den gav “hyfsat bra snitt”
(reasonably good cuts) i de flesta situationerna.

Grant och Habes (1997) rekommenderade att for vissa arbetsuppgifter utforma
knivhandtagen sa att de framjade en “huggfattning” (stab grip) framfor ett
”skargrepp” (slice grip) eftersom man med “huggtattningen” kunde utveckla
storre kraft.

Kong och Freivalds (2003) testade olika utformningar av kottkrokarnas hand-
tag. De fann att handtag av dubbelkonisk form kravde minst dragkraft for en
given last och ocksa skattades som mest komfortabla.
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Arbetsplatsutformning

I en studie av simulerat styckningsarbete mattes muskelaktiviteten i ndgra av
armens och skuldrans muskler. Den maximala kraftkapaciteten, dvs muskel-
styrkan var mycket beroende av bl.a. handens position och vilken typ av
grepp man holl handtaget med. Man drog slutsatsen att muskuloskeletal an-
strangning i Ovre extremiteterna vid styckningsarbete kan paverkas positivt
genom forbattrad verktygs- och arbetsplatsutformning (Grant & Habes, 1997).

Tunga lyft

Det betonas ofta att tunga lyft dr ett stort problem inom styckningsarbete (ex-
empelvis Magnusson et al., 1981; Conroy, 1989, Hagg et al., 2007). Det finns
numera losningar for att undvika de tunga lyften, men sddana losningar har
bara implementerats vid nagon enstaka anlaggning i Sverige. Tunga lyft ar
fortfarande ett huvudproblem, sarskilt i samband med lyft av storre detaljer
upp pa styckbord eller nedldggning i och upptagning ur en container, en s.k.
ULO-vagn (Hagg et al., 2007), samt vid vissa anldggningar med nedskarning
av djurkropp.

Ensidigt arbete

Hansen (1982) rapporterade om 6kad forekomst av besvar i rorelseapparaten
hos slakteriarbetare som ansag att arbetet var monotont och styrt jamfért med
dem som inte ansag att arbetet var monotont och styrt. Det monotona och
styrda arbetet var overrepresenterat bland ackordsavlonad personal i forhal-
lande till anstallda pa timlon.

Arbejdsmarkedets parter i Danmark utarbetade 1992 en handlingsplan mot
ensidigt upprepat arbete (ensidigt gentaget arbejde, EGA). Planen baserades
pa att verksamheter och industrier skulle utarbeta egna handlingsplaner for
att minska det ensidigt upprepade arbetet och innehdll en rad olika insatser:
Pa generell niva omfattade insatserna t.ex. stod till verksamhetsinsatser genom
forskning som genererar 6kad kunskap om EGA, kvalificering av olika aktorer
att arbeta med EGA och informationsverksamhet om EGA. Pa branschniva
utsdgs branschsdkerhetsraden (BSR) till centrala aktorer i arbetet att sdtta
igdng branschriktade initiativ och att stodja och folja foretagen. Pa foretagsni-
va uppmanades foretagen att borja utarbeta foretagsinriktade handlingsplaner
mot EGA och skicka planerna till respektive BSR.



Fysiska belastningar

I en utvardering av 1992 ars handlingsplan konstaterades att inom svin- och
kreatursslakterier medférde handlingsplanen den minsta reduktionen, 13-14
%, av sadana arbetsmoment samtidigt som det ar den branschgrupp dar ensi-
digt upprepat arbete har utgjort det absolut storsta problemet. Bland forklar-
ingarna till det till synes svaga resultatet angavs bl.a. den stora omfattningen
av ensidigt upprepat arbete inom branschen och fa mdojligheter till arbetsrota-
tion (CASA, 2001).

Arbete i kyla

Kristensen (1985) sag att temperaturen pa arbetsplatsen hade betydelse for
frdnvaro pa grund av ryggont, men sambandet var inte systematiskt. Kravet
pa lag temperatur hos luften och kottet bidrar inte bara till att forsamra finmo-
toriken och darmed ocksa 6ka riskerna for skdrskador. Det har ocksa observe-
rats visst samband mellan koldexponering och forekomst av muskuloskeletala
besvar; vid en slakterianldggning i Colombia studerades arbete i mycket kallt
klimat (+2 °C) och ndgot mindre kallt (mellan +8 °C och +12 °C). Symptom i
nacke, axlar och landrygg var vanligare bland dem som arbetat i det kallaste
klimatet, men mekanismen och orsakssambandet till detta samband ar oklart
och mer forskning krévs for att klarldagga forhallandet (Piedrahita et al., 2004).

[Imarinen et al. (1990) foreslog ny funktionell design av arbetsklader avsedda
for styckningsarbete och med tanke pa de sarskilda termiska och allmédnna
forhallanden som rader pa slakterier.
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ARBETSORGANISATORISKA FRAGOR OCH
GUIDELINES

Arbetstid, arbetstempo, pauser och mikropauser

McGorry et al. (2004) fann att styckare anvande storre gripkraft nar de arbeta-
de i en produktionsbaserad takt (sa fort som mojligt utan att anstranga sig) an
ndr de arbetade i en sjdlvvald, bekvam arbetstakt.

Betydelsen av mikropauser har studerats. Genaidy et al. (1995) definierade en
”aktiv mikropaus” (active microbreak) som en paus med mycket kort varaktig-
het (inte mer an tva minuter) och fann att komforten hos slakterianstillda pa-
verkades positivt av sddana pauser; det skattade obehaget (ratings of perceived
discomfort) i skuldra och armar var signifikant hogre nar arbetet utfordes utan
mikropauser. Under mikropauserna var deltagarna instruerade att utfora
stretchingdvningar.

I en studie med 30 arbetare vid en styckningsanldggning jamférde Dababneh
et al. (2001) effekten av pauser om 3 minuter jamnt férdelade 6ver arbetsdagen
med pauser om 9 minuter, ocksa jamnt fordelade 6ver arbetsdagen. Bada al-
ternativen innebar 36 minuter extra paustid utover ordinarie raster. Inget av
fallen hade nagon negativ effekt pa produktionen och pausschemat med 9-
minuterspauser medforde ldgre obehagsskattningar i underbenen. Detta
schema foredrogs ocksa av arbetarna, vilket tolkades som att man inte garna
accepterade att paustiden styckades sonder i ett stort antal korta pauser.

Christensen et al. (2000) studerade tva grupper styckare som arbetade med
sinsemellan olika arbete/paus-monster; ena gruppen med kortare arbetstid och
langre vilopauser, den andra med langre arbetstid och kortare vilopauser.
Grupperna skilde sig inte signifikant at i nagon av de uppmatta fysiologiska
variablerna hjartfrekvens, blodtryck och muskelaktivitet (EMG). Upplagget i
denna studie skiljer sig fran designen i undersékningen Dababneh et al. (2001),
dar de medverkande sjdlva fick jamfora de olika fordelningarna av pauser i
upprepade matningar.
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Cykeltiden for ett arbete har foreslagits vara av vikt ndr man bedomer risken
for att utveckla muskuloskeletala besvar och dar en cykeltid < 30 sekunder an-
ses innebdra hog risk (Silverstein et al., 1986. I kottstyckning ar cykeltiderna
mellan 60 och 240 sekunder beroende pa vilken typ av kott som urbenas
(Christensen och Larsen, 1995).

Risken for att muskuloskeletala besvar skall orsakas av den biomekaniska be-
lastningen beror inte enbart pa dess storlek utan ocksa hur ofta den férekom-
mer och/eller hur ldnge belastningen pagar. Den biomekaniska belastningen
sdgs ha tre dimensioner; nivi eller amplitud, frekvens och dess duration eller
varaktighet (Winkel och Mathiassen, 1994). I dessa sammanhang forekommer
begrepp och beskrivningar som repetitivt arbete, hogt repetitivt arbete, mono-
tont arbete, monotont repetitivt arbete, statiska arbetsstdllningar, rorelsefre-
kvens, korta eller langa cykeltider samt forhallande mellan arbete och raster
(Mathiassen, 2006).

Hur arbetsdagen bor utformas i frdga om pauser och tid i arbete kan fortjana
sarskild uppmarksamhet. Konz (1998a) gjorde en genomgang av den veten-
skapliga kunskapsbas som lag till grund for de riktlinjer for praktiker (”Guide-
lines for the practitioner”) han publicerade (Konz, 1998b). Det ar svart att kort
sammanfatta resultatet av genomgangen, men nagra exempel kan lyftas fram.
Syftet med vila ar att 6vervinna eller aterhamta sig fran trotthet. Trottheten
kan utgoras av allmén kroppstrotthet, muskular trotthet eller mental trotthet.
Ett nyckelbegrepp ar vilans aterhamtningsvarde (recovery value). Bade mang-
den aterhamtning/vila och fordelningen ar viktiga faktorer. Vilan dr mest ef-
fektiv innan ”alltfor stor” trotthet upptrader. Olika delar av kroppen har olika
aterhamtningstakt; under samma aterhamtningstid kan aterhamtningen vara
mer eller mindre fullstindig. Aterhamtningstakten sjunker med tiden, dvs
aterhamtningsvardet i slutet av en viloperiod ar mindre an i borjan. Det ar
alltsa mera fordelaktigt med flera korta pauser an farre langa. Personer som
tog tler mikropauser rapporterade mindre besvar an ovriga visade en studie
av styckare som arbetade med anka (Stoy and Aspen, 1999).

Man skiljer pa pauser och raster. Ur medicinsk synpunkt anses det tillrackligt
med en middagsrast pa 45-60 minuter och en rast pa for- respektive eftermid-
dagen pa 10-15 minuter (Grandjean, 1988). Vid repetitivt, statiskt arbete kravs
fler korta pauser mellan rasterna (Genaidy et al., 1995).
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Shin och Kim (2007) undersokte trotthet i balmuskler vid olika aterhamtnings-
tider i ett laboratorieexperiment med 10 forsokspersoner. Forsokspersonerna
utforde 1adlyft under nio minuter i treminuterspass med mellanliggande vilo-
pauser pa 1-5 min. Muskelaktiviteten mattes med EMG, elektromyografi, och
muskeltrottheten definierades med hjalp av EMG-signalens frekvens, (Mean
Power Frequency, MPF). De olika musklerna behovde olika lang tid for ater-
hamtning, men den langsta aterhamtningstiden 5 min rackte inte for att samt-
liga muskler skulle na full dterhamtning hos nagon av forsokspersonerna.

Wells och medarbetare (Wells et al., 2007) forde en diskussion kring tidsaspek-
ten ndr forandringar i produktionssystem skall goras. De betonade att tiden ar
en nyckelfraga for bade ingenjorer och ergonomer men av olika skal; ingenjo-
rerna vill 6ka produktionen och ergonomernas mal ar halsoinriktat. De ingen-
jorstekniska insatserna i forandringsarbetet kan paverka den biomekaniska
belastningen dven om detta inte dr nagot huvudsakligt syfte. Det ar alltsa vik-
tigt att ergonomer och ingenjorer samarbetar och kommunicerar med var-
andra.

Sammanfattningsvis kan man saga vad det galler arbetstid och pausmonster
att det knappast dar maojligt att generellt bestimma optimal férdelning mellan
arbets- och viloperioder under arbetsdagen.

Arbetsrotation

Ofta foreslas arbetsrotation — ”job rotation” — som ett satt att d&stadkomma va-
riation i arbetet, vilket skulle minska risken for belastningsbesvar orsakade av
ensidigt upprepat arbete. Inom styckningsbranschen har det diskuterats men
mott visst motstand bland anstédllda eftersom det bl.a. paverkat 16nen negativt
(Hagg et al., 2007).

Det kan vara svart att forutse resultatet av arbetsrotation. Frazer och medarbe-
tare (2003) studerade effekterna av rotation mellan tva arbetsuppgifter vid
bilmontering. De fann att risken att rapportera ryggont okade nar man gick
fran en fysiskt mindre krdvande till en mer krivande arbetsuppgift. Okningen
var emellertid storre dn motsvarande minskning hos dem som gick i den mot-
satta riktningen, dvs till den mindre kravande arbetsuppgiften. Detta kan tro-
ligen delvis hanforas till s.k. “healthy worker” effekten. Dvs. att det blivit ett
urval av personer som klarar av arbetets krav kvar pa de tyngsta arbetena,
medan andra har sokt sig darifran.
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Med stod av en litteraturgenomgang diskuterade Mathiassen (2006) vardet av
variation for muskuloskeletal hdlsa i vissa arbeten. Litteraturgenomgangen
visade att det fanns ganska svaga bevis for att fysisk variation skulle vara ef-
fektiv mot muskuloskeletala problem vid lagbelastande eller repetitiva arbe-
ten. Mathiassen foreslog och definierade harvid begreppen mangfald (diversi-
ty) och variation. Mangtaldsbegreppet beaktar likheter och olikheter i expone-
ringen beroende pa arbetsuppgift, arbete eller yrke, medan variationsbegrep-
pet speglar forandringar i exponering Over tid. Begreppen ar naturligtvis
mycket narliggande men med denna differentiering skulle fortsatt forskning
kunna leda fram till vad som kan vara optimal variation for olika typer av ar-
beten.

Tappin et al. (2007) rapporterade ddaremot att arbetsrotation under vissa forut-
sattningar kunde vara mycket effektivt nar det galler att minska risken for
muskuloskeletala besvar. Nagra sddana forutsattningar ar att arbetsrotationen
formaliseras sa att alla anstdllda deltar och beharskar samtliga ingdende ar-
betsmoment. Nar arbetsrotationen utformas maste hansyn tas till antalet inga-
ende arbetsmoment, fysiska krav, tillgang av utbildad personal m.m.

Delaktighet i forandringsarbetet

Arbetsmiljoverkets motsvarighet i USA, OSHA (Occupational Safety and
Health Administration), har publicerat riktlinjer for hur ergonomiska problem
inom kottindustrin kan reduceras eller elimineras (OSHA, 1993). Rapporten ar
indelad i tre delar. Den forsta delen behandlar vikten av ledningens engage-
mang och de anstilldas medverkan, den andra behandlar forandringsarbetets
olika bestandsdelar och omfattar de fyra grundstenarna arbetsplatsanalys,
riskprevention, medicinsk behandling och traning/utbildning. I den tredje de-
len slutligen ger man mer detaljerade riktlinjer med exempel. En s.k. participa-
torisk ansats, dar alla berorda parter deltar aktivt i forandringsarbetet, anses
ha béttre forutsattningar att bli framgangsrikt.

Moore och Garg (1998) utvarderade ett ergonomiskt program inom ett foretag
i kottindustrin. Programmets olika delar anslot mycket nara till OSHAs publi-
cerade riktlinjer och utvarderingen visade att programmet kunde leda till bl.a.
minskad muskuloskeletal sjuklighet och minskade arbetsskadekostnader.

Gjessing et al. (1994) beskrev interventionsprojekt vid tre slakterier som syfta-
de till att reducera ergonomiska riskfaktorer. Av dessa tre fallstudier kunde
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man ldra att for att ett participatoriskt arbetssatt skall vara framgangsrikt
kravs bl.a.
e stark styrning och starkt stod inom organisationen och expertkunskap
hos de anstallda
e arbetsgruppen skall héllas sa liten som mojligt men maste innehélla re-
presentanter for kategorier som har magjlighet att verkstalla foreslagna
forbattringar
e information till de anstdllda om arbetsgruppens fortlopande arbete
e arbetsgruppen behover ha tillgang till information om exempelvis data
om sjukdomar och skador
e realistiska mal
e iden 6vergripande planen skall skrivas in utvarderingskriterier

Caple (2005) beskrev ett interventionsprojekt vid ett far- och biffslakteri dar de
olika arbetsmomenten klassades enligt en trafikljusmodell, dar arbeten som
bedomdes som rdda ansags utgora en klar risk for muskuloskeletala besvar.
Modellen underldttade for foretagsledningen att gora prioriteringar. Vid upp-
foljningen ett halvar senare hade foretaget investerat i tekniska forbattringar
for att atgarda de framsta identifierade riskfaktorerna (exempelvis daliga ar-
betsstallningar, tunga lyft, dalig arbetsteknik, halt underlag, etc). Atgarderna
kunde utgoras av tekniska losningar for att fOrbattra arbetshojden, arbets-
platsutformning, arbetsutbildning for utvidgad arbetsrotation, arbetsteknik-
traning, etc. Detta bidrog till att utveckla fortroende och engagemang hos de
anstéllda for pagaende arbetsrelaterade fragor.

Tappin et al. (2007) rapporterade om interventioner vid 28 styckningsanlagg-
ningar i Nya Zeeland. Interventionerna inordnades i fem olika kategorier (ar-
betsutformning, organisatorisk utformning, den fysiska utformningen, utformningen
av utbildning och utformning av specifika arbetsuppgifter). Sammanlagt 28 olika
rubriker anvandes fOr att gruppera de olika interventionerna, varav exempel-
vis de anstilldas delaktighet utgjorde en sadan rubrik i kategorin organisatorisk
utformning. Interventionerna hade prioriterats av forskare och Meat Industry
Health and Safety Forum (MIF). Rapporten ar intressant eftersom varje inter-
ventionsinsats varderats av forskarna efter vilken potential den har att minska
besvar i rorelseapparaten. Representanterna for MIF gjorde en sammanlagd
bedomning av interventionerna inom var och en av de 28 rubrikerna. Exem-
pelvis bedomdes arbetsrotation under vissa forutsiattningar ha mycket goda
utsikter att reducera besvér i rorelseapparaten. Det ansags ocksa finnas stod i
litteraturen for sddana effekter. Detsamma gallde ett valplanerat deltagande
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och engagemang av anstdllda. Nagra atgarder som vidtagits for att forbattra
den termiska komforten ansags daremot ansags daremot ha mattlig eller dalig
effekt nar det géller besvarsminskning. Forskarnas bedomningar staimde inte
alltid 6verens med den beddmning som MIF:s representanter gjorde.

I publicerade rekommendationer och riktlinjer om hur forbattringsatgarder
bor genomforas ar delaktighet /participation ett viktigt element och inte minst
att ett atgardsprogram maste ha en bred ansats. Tappin et al. (2007) betonar i
en rapport om interventioner inom kottindustrin att besvar i rorelseapparaten
har manga orsaker och interventioner maste innehdlla en mangfald av atgar-
der som kan inordnas i fem kategorier: Utformning av arbetet (ex. arbetsrota-
tion, raster), utformning av organisationen (ex. rekrytering, skiftutformning,
anstdlldas medverkan, halsovard), den fysiska utformningen (ex. utrustning,
verktyg, termiskt klimat, buller) utformningen av utbildning (ex. traning i ar-
betsuppgifterna, verktygshantering, medvetenhet om risker for belastnings-
skador) och utformning av specifika arbetsuppgifter (ex. packning, sdgning,
grovstyckning).

Att det behOvs breda ansatser kan motiveras av att uppkomsten av belast-
ningsbesvar kan ha manga samverkande orsaker. Ett stort antal modeller for
uppkomstmekanismerna har foreslagits. Karsh (2006) beskriver nio olika ex-
empel. Artikeln ger en bra bild av hur komplext problemet dr genom att for-
soka integrera de foreslagna modellerna till en sammansatt modell. Denna
modell beskriver 35 olika vagar mellan 12 huvudelement/byggstenar i de fore-
slagna modellerna. Exempel pa sadana element eller konstruktioner &r soci-
al/kulturell omgivning, arbetsorganisation, arbetsmiljo, psykologiska och fy-
siska arbetskrav, individfaktorer, etc som pa olika sdtt kan bidra till att utveck-
la muskuloskeletal ohalsa (Figur 1). Karsh betonar att det kravs att tillrackliga
resurser och tid ges sa att genomgripande arbetsanalyser och matningar kan
goras liksom langsiktiga utfallsuppfoljningar.

Guidelines och riktlinjer

I flera stora kottproducerande lander har man utarbetat rekommendationer
eller riktlinjer for styckningsarbete och kotthantering. Ett par exempel kan
namnas:

OSHA utvecklade 1990 riktlinjer for kottindustrin, Ergonomics Program Mana-
gement Guidelines For Meatpacking Plants (OSHA, 1993, nytryck). Avsikten var
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att bistd arbetsgivare att uppfylla skyldigheter och ansvar for arbetsmiljon.
Riktlinjerna ar av sddan art att de kan std modell dven for andra industrier.

National Guidelines for Health and Safety in the Meat Industry utvecklades genom
ett samarbete mellan Australasian Meat Industry Employees Union och the
Meat and Allied Trades Federation of Australia (AMIEU, 1995). Aven har ges
praktisk handledning om hur skyldigheter och arbetsmiljoansvar ska uppfyl-
las liksom hjalp att identifiera, bedoma och atgarda risker pa arbetsplatsen.

Westgaard och Winkel (1996) konstaterade att ergonomiska riktlinjer i laro-
bocker som syftar till minskade muskuloskeletala besvar har svag vetenskap-
lig forankring. Man kan visserligen finna valgrundade riktlinjer nar det galler
vissa specifika variabler som t.ex. muskeltrotthet eller uthallighet men det ar
osdkert vilken relevans det har for besvir i rorelseapparaten. Man papekade
ocksa att riktlinjerna vanligen fokuserar pa exponeringsnivan men utelamnar
tidsaspekter som repetitivitet och varaktighet. Biomekanisk belastning har tre
dimensioner; niva eller amplitud, frekvens av forandring och dess varaktighet
(Winkel och Mathiassen, 1994).

P& Europeiska arbetsmiljobyrans web-sida (http://osha.europa.eu ) kan man

finna kunskap och information om arbetsmiljofragor. I en rapport fran 2000
(European  Agency for Safety and Health at Work, 2000,
http://osha.europa.eu/publications/reports/101 ) finner man bl.a. ett bidrag
fran Danmark (Slagteriselskabet Danish Crown) dar man redogor for metoder
att eliminera tunga lyft med hjalp av vakuum-teknik; en “kottmagnet”.

I samma rapport finns ocksa ett bidrag fran Italien (Aziende USL Modena e
ASL Mantova) dar manuell hantering och repetitiva rorelser vid grisslakterier
reduceras genom att anvanda olika halvautomatiska eller automatiska maski-
ner for de tyngsta arbetsmomenten. En utvardering sags ha kommit fram till
minskad manuell hantering, minskad olycksfallfrekvens och eliminering av
risker for muskuloskeletala besvar.

Avslutningsvis kan man konstatera att belastningsproblematiken dr multidi-
sciplindr. Detta illustreras i nedanstaende modell.
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Figur 1. Sammansatt modell for uppkomsten av arbetsrelaterade besvar i rorelseap-
paraten som foreslagits av Karsh (2006). De tolv boxarna representerar den kedja av
olika element som kan leda till uppkomsten av besvar: social/kulturell omgivning,
arbetsorganisation, arbetsmiljo, psykologiska arbetskrav, fysiska arbetskrav, individ-
faktorer, psykologisk belastning, fysisk belastning, fysiska forandringar, upptackt av
symptom, symptombeteckning och slutligen uppkomna besvar. Pilar mellan de olika
boxarna representerar hur de olika elementen paverkar varandra. (Figuren hamtad

fran Karsh, 2006).
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ARBETSOLYCKOR

Internationella studier

USA

I USA har livsmedelsarbetare den hogsta frekvensen av skarskador, 14 skador/
200000 persontimmar, jamfort med forvantade 3 skador (70/million arbets-
timmar). Det ar framfor allt vid manuell hantering som dessa skarskador upp-
star, framfor allt i fingrar. Risken for skada varierar over skiftet, vilken arbets-
uppgift som utfors samt vilken typ av kniv som anvands (Cai et al., 2005).

Nya Zeeland

Livsmedelsarbetare ar den yrkesgrupp i Nya Zeeland som har den hogsta fre-
kvensen av hand och underarmsskador (3,3/1000 anstdllda (Burridge et al.,
1997). Bland skador hos styckare som resulterat i inldggning pa sjukhus ar
hand- och armskador i form av skdr- och stickskador vanligast. Det var 7 %
som inte anvande skyddshandskar och 34 % som inte anvande skydd for un-
derarm (Laing et al., 1997). Styckare som anvander bandsag loper stor risk att
drabbas av handskador och fingeramputationer. I samband med dessa skador
finns aven en risk for infektioner (Rubin ef al., 2007).

Australien

I Australen har livsmedelsarbetare den hogsta frekvensen av olyckor med
kniv. De intréaffar oftast pa morgnarna, med hogst frekvens runt kl 7 pa man-
dagar och framfor allt under grillsisongen da belastningen ar hog. Sakerhets-
utrustning som skyddshandske eller natforklade anvandes endast i 7 % av fal-
len (VISS, 1993).
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Sverige

Livsmedelsarbetare i Sverige har en hog frekvens av arbetsolyckor (Willquist
och Ortengren, 2005). Slaktare och styckare har det fjarde mest olycksdrabba-
de yrket enligt arbetsskadestatistiken. De drabbas av arbetsolycka fyra ganger
s& ofta som Ovriga forvarvsarbetande i Sverige (Arbetsmiljoverket, 2005).

Antalet anmalda olyckor bland livsmedelsarbetare (naringsgren 15111 Krea-
tursslakterier) har under 2000-talet varit 2-3 ganger sa manga jamfort med ar-
betssjukdomarna, lite varierande mellan aren. Bland manliga styckare och
slaktare har antalet olyckor varierat mellan 50-81/1000 yrkesverksamma. Slak-
tare har drabbats av tre ganger sa manga olyckor som styckare. Den alders-
grupp som ar mest drabbad av olyckor ar 25-34 ar. Tre ganger sa manga
olyckor intrdffade vid hantering av nétboskap jamfort med gris. Den mest f6-
rekommande arbetsolyckan uppstar da personen forlorar kontroll 6ver kniv,
eller forlorar kontroll 6ver djur eller maskin. Forlorad kontroll 6ver kniv ar
fem ganger sa vanligt som forlorad kontroll 6ver djur.

Exempel pa intriffade olyckor som rapporterats bland
styckare

De flesta intrdffade olyckorna leder till skdrskada i hand. Men &dven andra
kroppsdelar kan utséttas for skdrskador “Arbetade med att skira av grisfotter frin
griskroppar, slant och stack kniven i benet”. Skdrskador har daven intraffat till foljd
av halkolycka. “Jag sotade grisar pi grislinjen. Jag halkade pd plattformen och kni-
varna ramlade ur mitt knivset och sd landade jag pd en av knivarna” (Blom, 2007).

Handskador

Hand- och fingerskador utgjorde 36 % av samtliga rapporterade arbetsolyckor
i Sverige ar 1980. Under ar 1980, rapporterades 38 038 olyckor som lett till
handskada. Dessa ledde till totalt 750 000 sjukdagar, i medeltal 19,3 sjukdagar.
Endast i en tredjedel av fallen orsakades olyckan av en maskin, fordon eller
lyfthjalpmedel. I 6vriga tva tredjedelar av fallen hade personen forlorat kon-
trollen over ett enkelt handredskap, mestadels en kniv. Studien baserar sig pa
arbetsskadeanmalningar och forfattaren bedomde att det séllan ar nagra lang-
re eller komplicerade kedjor av handelser som foregar olyckan (Carlsson,
1984). Forlorad kontroll 6ver kniven ar fortfarande idag den mest forekom-
mande arbetsolyckan inom slakteribranschen (Blom, 2007).
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De mest drabbade industrierna ar 1980 var slakteri (87 handskador per million
arbetstimmar jamfort med 70 i USA) och styckning (46 handskador per million
arbetstimmar). En forklaring till den hoga frekvensen kan delvis vara att dessa
personer maste vara borta fran arbetet av hygieniska skal dven nar de fatt ett
mindre skarsar. Men dven frekvensen av langre sjukfranvaro samt amputatio-
ner ar hog for dessa industrier. Slaktare och styckare hade anmalt 40 % av
samtliga olyckor dar personen skadat sig pa en kniv. Yrkesgrupperna slaktare
och styckare hade de flesta handolycksfallen med 173 handskador per 1 000
anstallda. Detta ar 17 ganger sa mycket som medelvardet for samtliga yrkes-
verksamma i Sverige ar 1980 (Carlsson, 1984).

Risker i arbetsmiljon och bidragande orsaker till olyckor

Bidragande orsaker till handolyckor som har identifierats inom livsmedelsin-
dustrin i Sverige ar att operatdren kompenserade for tekniska och organisato-
riska begransningar och brister i systemet till den punkt da skadan intraffan-
de. Upptackta risker formedlades inte till ovriga och risker som inte upptack-
tes eller atgardades maste hanteras av operatoren pa plats med liten mojlighet
att utova effektiv kontroll. Dessutom angavs att det foreladg konflikterande mal
och avvikelse mellan procedurer och praktik (Stave, 2005; Torner et al., 2004).
En valstadad arbetsplats minskar risken for olycksfall (Saari och Naasa-
nen1989).

Arbete i kyla

Aven en mindre forindring av temperaturen paverkar personens prestation.
Speciellt manuell skicklighet/ finmotorik och muskelstyrka blir tydligt forsam-
rad vid laga temperaturer (Enander, 1989; Enander och Hygge, 1990). Den laga
temperaturen hos luften och kottet bidrar till att forsdamra finmotoriken for
styckarna och darmed ocksa oka riskerna for skarskador (Christensen, 1996;
Hagg et al., 2007). Det forekommer en stor variation av temperaturens paver-
kan pa den individuella arbetsformagan, vilket delvis kan hanforas till en
komplex samverkan mellan typ av exponeringsfaktor, typ av arbetsuppgift
och individuella faktorer (Enander, 1989).
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Kniven

Knivens utformning har dven betydelse for uppkomst av olyckor. Lag friktion
i handtaget 0kar risken for att personen skall tappa greppet om kniven eller att
handen glider ner péd knivbladet vid arbetet (Claudon, 2006). For att undvika
detta haller styckaren hardare om skaftet vilket medfor en 6kad muskelan-
spanning och darmed en okad risk for belastningsskador (Buchholtz et al.,
1988). Med en skyddshandske (Kevlar fiberhandske) okade friktionen mot
handtaget (Claudon, 2006). En vass kniv minskar risken for att slinta med kni-
ven (VISS, 1993). En studie visade att olika styckare kan halla kniven pa olika
sdtt vid samma arbetsmoment. Nagra haller kniven med handen 6ver bade
handtaget och knivbladet, eller med pekfingret pa bladet och tummen pa skaf-
tet ndra bladet (Claudon och Guiguet, 2003).

Figur 2. Knivens utformning har betydelse for saval uppkomst av olyckor som be-

lastningsbesvar.
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"Hard gris”

Konsistensen pa grisfettet varierar beroende pa bl.a. foder och slaktmetod och
s.k. hard gris kraver mer kraft vid styckningen. Detta torde paverka olycksris-
ken.

Lyft och halkolyckor

Aven om skador i samband med arbetet med kniv &r den vanligaste olycks-
handelsen forekommer dven andra olycksfallsrisker for styckare. Dessa ar i
samband med tunga lyft och/eller lyft i vridna arbetsstallningar. Halkolyckor
kan ocksa forekomma da fett, blod, kottslamsor vatten eller annan nedsmuts-
ning gor att golven blir hala (Australian Meat Industry Employees and the
Meat and Allied Trades Federation of Australia, 1995).

Arbetstid och rasters betydelse for uppkomst av olyckor

Det finns en brist pa studier som utvarderat effekten av pauser for olycksfall
och mer forskning inom omradet behovs (Tucker, 2003).

Ett arbete med total arbetstid 8,33 timmar, med cykeltiden 60sekunder stude-
rades av Tucker et al. (2003). Antalet olyckor per halvtimme registrerades.
Olycksfrekvensen var lagst den forsta halvtimmen efter en rast och steg sedan.
Monstret var detsamma Over dagen, dvs olycksfallsrisken var lagst i borjan
efter en rast. Detta gdllde saval natt- som dagskift.

Buller

Forutom att buller ger en 6kad anspanning i muskulaturen ar den en olycks-
fallsrisk genom att den maskerar varningsrop.

Studier av olycksfallsprocessen

Olycksfallsprocessen ar komplex och beror av faktorer och hiandelser som in-
begriper saval organisationen, arbetstagaren, arbetsuppgiften som arbetsplat-
sens utformning (figur 3). Trots det hoga olyckstalet och att arbetsuppgifterna
utfors pa tamligen likartat satt over varlden har vi funnit endast ett begransat
antal studier som fokuserat pa olycksfall och bidragande orsaker till dessa
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bland styckare. Conroy (1989) patalar vikten av att mer systematiska studier
behover goras for att kunna forebygga framtida olyckor.

 \
v

> (Operator>

Arbetsplats <

Arbetsuppgift

Figur 3. Begreppsram for faktorer som integrerar i en olycksfallsprocess (Engkvist

1998).

Hertz och Emmett (1986) identifierade en 6kad olycksfallsrisk dels vid anvan-
dande av ett defekt verktyg/material, dels om personen var yngre an 25 ar,
eller om personen inte anvande handskar. Punnett (1994) foreslog att det kan
skilja mellan fall och kontroller vad galler handhastighet, perceptionstérmaga,
riskbendgenhet, tidigare skada och arbetserfarenhet. Sorock et al. (2001) pata-
lade att det sédllan har studerats effekter av tillfalliga riskfaktorer som att per-
sonen hade brattom, var distraherad av nagot eller utforde arbetet pa ett ovan-
ligt satt. Med andra ord fokuserar studierna vanligen pa operatdren och bort-
ser frdn Ovriga faktorer och hdndelser som kan vara involverade och direkt
eller indirekt ha bidragit till olycksfallet.

Nar arbetsledare inom slakteribranschen pa Nya Zeeland tillfragades om ris-
ker for skador pa muskler och skelett angav de att de var mer bekymrade over
paverkan fran organisatoriska faktorer an faktorer relaterade till den fysiska
miljon (Tappin et al., 2005). Samma forfattare gjorde en litteraturgranskning
och fann att manga forfattare misstankte att det fanns ett samband mellan ef-
fektiviteten i organisationen och risker pa muskler och skelett. De patalade
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dock att det saknas evidens da knappt nagon har studerat detta samband
(Tappin et al., 2006)

Sorock et al. (2001) foreslog att kommande studier med syfte att sanka saval
skadefrekvens som exponering skall omfatta:

1) Olycksfallsutredning genom intervju med den drabbade,

2) Den nya epidemiologiska metoden Case-crossover, dar den drabbade ar
sin egen kontroll, for att studera faktorer som ligger nara olyckstillfallet
i tiden, t.ex. anvandande av handskar.

3) Samarbete mellan branschen och forskare for att gora storre studier
(Fall-kontroll och Case-crossover),

4) Framtida studier bor vara tydligare med typ av skada, vilken kroppsdel
(hand eller finger) samt sjukskrivning samt

5) Svarighetsgraden av skadan.

Konsekvenser av olyckor

Baserat pa AFA TFAs databas av arbetsskador ar livsmedelsarbetare den yr-
keskategori som ar tredje mest drabbade vad galler konsekvenser av olyckor-
na (medicinsk invaliditet och sjukskrivning langre an 30 dagar). Bland alla yr-
kesgrupper sammantaget, ar arbete med maskin och skadad av kniv de olyck-
or som leder till den procentuellt hogsta invaliditeten (c:a 55-60-procentig in-
validitet). Psykologiska besvar efter en svarare handskada som amputation,
klamskada och avskuren nerv kan kvarsta upp till 18 manader efter skadan
vilket kan paverka formagan att ga tillbaka till arbetet (Grunert et al., 1992).

Ett systematiskt arbetsmiljdarbete dar identifiering av risker ingar, kan fore-

bygga skador. En snabb utredning av nya olycksfall kan férebygga nya olyck-
or (Tappin et al. 2007).
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KOSTNADER FOR ARBETSSKADOR

Kostnaderna for en arbetskador ar hog. Ekonomisk modellering av arbetsmil-
jons etfekter ar komplicerad (Rose och Orrenius, 2006). Dessa kostnader inbe-
griper produktionsbortfall, sjukskrivning pga skador, ev. kostnader for vikarie
eller nyanstallning. Nyanstéllningar och sjukskrivningar leder ocksa till pro-
duktionsbortfall (Oxenburgh et al., 2004).

Produktivitetsforluster har rapporterats fran andra branscher som en foljd av
daliga arbetsstéllningar och daligt utformade verktyg (Rose, 1988). Det finns
ocksa ett flertal studier fran andra branscher dar kvaliteten och utbytet i arbe-
tet paverkas markant av arbetsmiljon (Rose och Orrenius, 2006). Dartill kom-
mer kostnader for 6kad personalomsattning pga brister i arbetsmiljon (Liuk-
konen, 2002).

Det tillkommer dven indirekta kostnader nar en person skadar sig. For indivi-
den sker ett lonebortfall vid sjukskrivning, ev. utgifter for lakarbesok, medici-
ner och annan typ av medicinsk behandling. For samhallet bestar kostnaderna
av ev. medicinsk behandling, sjukskrivning, ev. omskolning etc. Rose berak-
nade att de indirekta kostnaderna orsakade av arbetsrelaterade personskador
(sjukdomar och olyckor) var runt 19 ganger storre an de direkta for foretag i
byggbranschen (Rose, 2001).
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SAMMANSTALLNING AV RISKFAKTORER
SAMT IDENTIFIERADE ATGARDER

Faktorer som identifierats som risker for belastningsbesvar eller olyckor samt

graden av evidens sammanfattas i tabell 1.

Tabell 1. Faktorer som har betydelse for belastningsbesvar och olycksfallsrisker vid

styckningsarbete.

Faktor

Betydelse for belastningsbesvir

Betydelse for olycks-
fallsrisk

Verktyg — | Mycket stor, fl tudi ipkraf-
e.r b yciet stor, Tiera stucier (.Srlp .ra Mycket stor, skarskador
kniv- ter, kraftmoment och styckningstider ,
B . vanligast
skdrpa paverkas.
- fl ier, H -
Ve.rktyg Mycket stor,' era studlé.r, andta Mycket stor, skirskador
knivut- gens utformning och anvandande av vanlicast
formning | handskar har ocksa viss betydelse. &
Verktyg — | Viss. Handtagets form har betydelse
kottkrok | for dragkraft och komfort.
T ket stor, dverbelast-
tnga Mycket stor, flera studier. Myc et stor, Overbelas
lyft ningsolyckor
Ensidi
nsidigt Mycket stor, flera studier
arbete
Ti -
id, arbe Stor, motstridiga studier rorande op- | Viss, trotthet ar en
te/paus- . . . .
. timal fordelning olycksfallsrisk
monster
Arbetsro- | Viss, oenighet om effekten. Har stott | Viss, brist pa rutin vid
tation pa motstand bland styckare. vissa arbetsuppgifter
Viss, kyl forsamrad
Klimat Viss, sambandet med belastningsbe- 155/ _y a &er ors‘:a.mra
(kyla) svir osikert motorik och darmed
Y v ' olycksfallsrisk
. . Viss, maskerar. var-
Buller Viss, 6kar muskelspanningen _
ningsrop
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Identifierade atgarder inom styckning

Litteraturgenomgangen har visat att arbete med slakt och styckning &r tungt
och manga ganger riskfyllt, trots att manga forbattringsatgarder har vidtagits.
I nedanstaende tabell ges exempel med kommentarer pa ett antal av de insat-
ser som beskrivits i litteraturen.

Tabell 2. Exempel pa forbattringsatgarder for att minska olyckor och sjukdomar

bland styckare.
Atgard Beskrivning Fordel Nackdel Refe-
rens
Arbetsverktyg
Bogblads- Ett speciellt brackjirn som | Minskar belast- | Tar nagra se- | Hagg et al.,
dragare fors in bakom bogbladet. ningen  betydligt | kunder langre | 2007 sid
genom langre mo- | tid. (endast 2 av | 25+35
mentarm och ett | 16 var styckare
ordentligt handtag | positiv till att
infora den)
Backenbens- | Maskinell backenbensdrag- | Eliminerar alla | Inget angivet Hagg et al.,
dragning, ning. Dérefter gar sedan via | tunga lyft 2007
No6t. Maski- | €n motoriserad  conveyor
nell toll till detaljstycknings-
(Finns i Kiv- bordet. Grovstyckningen av
i parterna sker av en stycka-
linge) re pa en forhojd plattform
sd att de tunga detaljerna
faller ner pa styckbordet
Trycklufts- Styckningsdetaljer “separe- | Avlastar belast- | Kan innebdra | Aspenberg,
blasning ras frdn varandra” vid | ningen vid styck- | viss olycksfalls- | 2001
tryckluftsblasning ningen risk vid felhan-
tering/lek
Instéllbar Hoj- och sankbar arbetssta- | Minskar  sidvrid- | Inget angivet McGorry et
arbetsstation | tion ning i handled och al., 2004
forbattrar skulder-
positionen  under
arbetet
Knivens ut- | 1)Snabbast skartid om kni- | 1) Ger den snabbas- | Inget angivet Hsiang et
formning vens utformning &r: 63,5 | te skdrtiden al., 1997

mm greppstorlek, 0 graders
vinkel, 13 mm bladhdjd, 85
mm bladlangd

2) En 15 mm bladhgjd kla-
rar variation av olika kott-
temperaturer bast.

2) Klarar olika kott-
temperaturer
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Vinklat Forbéttrar vinkel i | Inget angivet McGorry et
knivblad handled och Ovre al., 2004
extremiteterna
Bojt knivblad Kraver en minskad | Inget angivet Marsot et
eller vinklat skarkraft al., 2007
mot skaftet
Knivens Mer slipad kniv | Inget angivet McGorry et
skdrpa ledde till signifi- al., 2003
kant minskad grip-
kraft, skdrmoment
och tidsatgang.
Skyddsklader

3 kladesplagg i | Utprovad for en | Ingetangivet IImarinen et
bomull/polyester. Forklade, | temperatur av 10 al., 1990
byxor med isolering vid | grader
landrygg och en arbets-
skjorta med extra isolering
vid nacke/skuldra och
handleder. Bor bdras med
ett understdll med langa
armar och ben.
Organisatoriska fragor
Hela styck- Mer varierande och | Metoden an- | Gardell,
ningen utfors ger mer yrkesstolt- | vands endast | 1993; Hagg
av en opera- het sporadisktidag | et al., 2007
tor
Automatise- Inget angivet Dyr fér Svenska | Hagg et al.,
rad styck- foretag pga rela- | 2007
ning tivt sma produk-
tionsenheter
Arbetsrota- Mellan olika delar av gris- | Inget angivet Tar langre tid per | Hagg et al.,
tion styckning del. Ingen mins- | 2007
kad belastning
Arbetsrota- Packare och styckare har | Minskad belastning | Inget angivet Tappin et
tion samma 1on bland styckare al. 2007
Arbetsrota- Planerad, schemalagd rota- | Fler kortare spon- | Alla maste utbil- | Tappin et
tion tion tana pauser das att klara alla | al. 2007
arbetsstationer
Pauser ”"Micro-pauser” Korta men | Varierad besvar Inget angivet Stoy and
ofta Aspen,
1999,
Tappin et al
2007
Aktiva pau- | Korta pauser (max 2 min) | Skattade ldgre obe- | Inget angivet Genaidy et
ser ofta med stretching hag i skuldra och al. 1995

armar
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Lonesystemet /ackord
Inget angivet Hogt tempo ger | Hagg et al,
o6kad belastning | 2007
och ofta samre
kvalitet. Oerfar-
na far oftare
sjukskrivning
Utbildning
Langre  tid Minskad risk for | Inget angivet Hagg et al.,
for larlings- skador 2007
utbildning
Mer utbild- Minskad risk for | Inget angivet Hagg et al.,
ning i ergo- skador 2007
nomi och
arbetsteknik
for nyan-
stallda
Traning i Minskad risk for | Inget angivet Dempsey
battre  kniv- belastningsskador och McGor-
teknik och skdrskador ry, 2004;
Marsot et
al., 2007
Utbildning Minskad risk for | Inget angivet Tappin et
/Vidareutbild belastningsskador al. 2007
ning i slip- och skarskador
ning av kniv
Utbildnings- | Ergonomi, risker for belast- | Avser att minska | Inget angivet Hagg et al.,
material inkl | ningsbesvar och atgards- | risker for belast- 2007
atgardsfor- forslag Parm + CD ningsbesvar
slag
Participativ design vid intervention
Alla berorda | Alla dr vl informerade om | Minskade kostna- | Inget angivet Moore och

ar involvera-
de i forand-
ringsproces-
sen

processen och har mojlighet
att paverka den.

der for skador pa
styckare

Garg, 1996;
Moore och
Garg, 1997;
Hagg et al.,
2007
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DISKUSSION

Fysisk belastning

Ett fysiskt tungt och pafrestande arbete kan innebéara saval halso- som olycks-
fallsrisker. Fysisk arbetsformdga mats i individuell maximal syreupptagnings-
formaga. For att inte trotthet skall uppsta vid ett kontinuerligt dynamiskt arbe-
te, bor det inte ligga 6ver 33 % av individens syreupptagningsformdaga och for
ett statiskt arbete anges grinsen 10 % (Astrand, 1984). P4 grund av individuel-
la skillnader ar det viktigt att ge mojlighet till en fritt vald arbetstakt. Det finns
tva skal till att trotthet uppstar vid stdende arbetsstéllning. Dels ger den ett
statiskt arbete for muskulaturen pa fram- och baksidan av kroppen. Dels pa
grund av hydrostatiska forhallanden som leder till ett visst uttrade av vatten
till vavnaderna sa att det uppstar en svullnad runt vrister och i fotter. For att
undvika trotthet ar det darfor viktigt att kunna avbryta de stdende stillning-
arna med sittande och gaende (Astrand, 1984).

Halsofaror i samband med fysisk belastning behandlas i Arbetarskyddsstyrel-
sens foreskrifter om belastningsergonomi, AFS 1998:1 (Arbetarskyddsstyrel-
sen, 1998). Har framgar ocksa att det finns ett tydligt arbetsgivaransvar att se
till att arbetstagaren inte utsatts for halsofarliga eller onodigt trottande fysiska
belastningar. De “trafikljusmodeller” som anges for identifiering och beddm-
ning av lyft och for ensidigt upprepat arbete kan mycket val tillampas pa arbe-
ten i styckningsindustrin.

Ett problem, som dven har identifierats i andra lander ar att styckarna far en
allt hogre medeladlder, nya styckare som kommer har en lagre fysisk kapacitet
och att alltfler kvinnor anstalls. Detta sammantaget gor att risken for muskulo-
skeletala besvar okar bland de anstillda varfor det ar viktigt att minska den
tysiska belastningen i arbetet (Tappin et al., 2007).

Tappin et al. (2007) anger att det forefaller att finnas ett samband mellan en lag
personalomsattning och lag besvéarsfrekvens bland de anstdllda. De namner
som troliga forklaringar att personalen da ar kunnigare och vet vad som for-
vantas av dem. De kunnigaste pa arbetsplatsen kan anvandas for att vidareut-
bilda befintlig personal i stillet for att lara upp nyanstallda. Sdsongsvariatio-
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ner i arbetet forsvarar dock detta. Sjukfranvaro kan leda till 6verbelastning av
ovriga pa arbetsplatsen, eftersom andra far 6verta dven det arbetet, eller att ett
befintligt rotationsschema inte langre fungerar. Detta ar ytterligare ett skal till
att forsoka minska den fysiska belastningen och darmed sjukfranvaron. En

participativ ansats dar personalen medverkar i denna stravan ger en battre
effekt.

Arbetsrotation liksom olika fordelningar mellan arbete och raster har provats
for att minska den fysiska belastningen. Resultaten har varit skiftande och oli-
ka skal har angetts for eller emot atgarderna. Har maste man inse vikten av att
undersoka vilka forutsdttningar som kravs for att atgarderna ska fa onskad
effekt. Tappin et al. (2007) papekade t.ex. att vad galler arbetsrotation maste
den formaliseras sa att alla anstdllda deltar och beharskar samtliga arbetsmo-
ment. En annan viktig forutsattning ar forstas en vilja fran de anstillda att
medverka i forandringar av arbetet och arbetsvillkoren om inte den psykoso-

ciala arbetsmiljon skall paverkas negativt. “For bdde nack- och ldndryggsbesvir
finns d4ven samband med daliga psykosociala forhdllanden béde i privatlivet och pa
arbetsplatsen, inklusive lag arbetstillfredsstéllelse” (SBU, 2000).

Arbetsolyckor

Att slakt- och styckningsbranschen ar hart drabbad av bl.a. handolycksfall ar
bade ett nationellt och internationellt problem. Slaktare och styckare samman-
taget har en mycket hog olycksfrekvens jamfort med 6vriga forvarvsarbetande
i Sverige, slaktare oftare dn styckare. De uppstar framfor allt vid férlorad kon-
troll 6ver kniv och drabbar ofta hand och fingrar. Personer som hanterar not-
boskap ar mer olycksdrabbad d@n de som hanterar gris.

Trots att olycksfall ar vanliga bland styckare ar det fa studier gjorda dar man
forsokt utreda orsaken eller olycksfallsprocessen som lett fram till skadan,
utan fokuserar pa de sista stegen i olycksfallsforloppet. I den forskning som
finns ligger fokus till storsta delen pa operatoren och hans/hennes agerande i
ndra anslutning till olycksogonblicket samt i vissa fall det handhallna verkty-
get, medan andra bidragande orsaker inte har studerats alls. Detta ar olyckligt
eftersom orsakerna till att en olycka uppstar mycket sillan gar att harrora till
endast en enskild faktor eller handelse. For att kunna férebygga olyckor bor
man forsta vilka olika faktorer och hdandelser som samverkar for att bygga upp
en risksituation. En mer noggrann genomgang av intraffade olyckor bor goras
vilket dven bor inbegripa organisatoriska fragor.
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En del forskning har fokuserat pa knivens utformning. Det har kommit fram
till lite olika resultat och i vissa fall ar dessa motsagelsefulla, som exempelvis
knivbladets optimala vinkel mot skaftet. Sannolikt behovs olika typer av kniv-
utformning beroende pa vad som skall skaras. Nagot som dock alla ar overens
om dr att kniven skall vara val slipad vilket gor att operatoren behover anvan-
da mindre kraft-arbetet gar fortare och olycksfallsrisken minskar. Kniven ar
ett helt avgorande arbetsredskap for styckaren och dennes arbetsmiljé. Kniven
har ocksa avgorande betydelse for produktiviteten och kvaliteten pa det ut-
forda arbetet, och maste darfor ocksa ses som en faktor med avgorande eko-
nomisk betydelse. Vidare ar ocksa skaftets utformning gallande faktorer som
greppbarhet och friktion mycket viktiga nar man vill forbattra arbetsmiljon
och minska olycksfallsrisken for styckare. Vad galler knivskaftets friktion kan
det dven paverkas av nedsmutsning som minskar friktionen och 6kar risken
for att slinta (Australian Meat Industry Employees and the Meat and Allied
Trades Federation of Australia, 1995). Men det ar viktigt att &ven andra aspek-
ter pa kniven bor beaktas vid inkop, t.ex. val av lamplig uppsattning av kniv,
slipning, arbetsteknik etc.

Arbete i kyla paverkar finmotoriken och okar risken for skada. Bra kladsel
som skyddar mot kyla och en temperatur som inte underskrider den “fore-
skrivna” temperaturen i en dragfri lokal borde kunna forbattra arbetsmiljon
for styckarna. Enligt Arbetsmiljoverkets foreskrifter far inte kottet ha en lagre
temperatur an +4 grader Celsius (AFS 1998:2). For att komma till ratta med
nedkylning av hander bor olika mojligheter understkas att halla varmen i
handerna under arbetet med det kylda kottet.

Baserat pa pausstudien av Tucker et al. (2003) som visade att antalet olyckor
var lagst efter en rast for att darefter 6ka stoder att flera korta raster skulle
kunna fa ner antalet olyckor. Vissa olyckor leder till sa allvarliga skador som
amputation. Forutom det personliga traumat leder de till stora kostnader for
saval foretaget, som for samhallet varfor det ar viktigt att f& ner skadefrekven-
sen.

Det ar viktigt att ha god ordning med saker pa sin ratta plats och valstadat for
att undvika olyckor (Saari och Nadsanen, 1989), inte minst halkolyckor. Vid
planering av arbetsplatsen bor man beakta att det inte blir for langa rackav-
stdind och langt att kasta tunga djurdelar vid styckningen for att undvika
overbelastningsolyckor.
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Diskussion

Skuldborda vid uppkomst av en arbetsolycka kan forsvara siakerhetsarbetet
och att risken for liknande olyckor kvarstar (Hasle et al., 2008). Ofta lagger per-
sonen skuld pa sig sjdlv och anser sig ha agerat klumpigt. For att kunna fore-
bygga framtida olyckor ar det viktigt att inte skuldlagga ndgon person, utan
forsoka hitta de bidragande orsakerna och atgarda dessa (Engkvist, 1999).
Manga storre foretag har sarskilda program for att hdja sakerhetstankandet
bland de anstallda. Det har framkommit kritik mot dessa program. De anses
fokusera pa att individen har ett riskfyllt agerande och darmed orsakar en
olycka. Detta trots att det tidigare framkommit att det ar cheferna och deras
engagemang som bestimmer vilken sakerhetskultur som finns pa arbetsplat-
sen, varfor cheferna och deras agerande bor vara i fokus i sdkerhetsarbetet
(Hopkin, 2006). Det psykologiska arbetsklimatet pa en arbetsplats har visat sig
paverka saval det direkta som det indirekta sakerhetsbeteendet hos den an-
stillde. Motivation och kunskap i sdkerhetsfragor var dock en forutsittning
for detta (Larsson et al., 2008).
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Slutsatser

SLUTSATSER

Denna litteraturoversikt visar att belastningsproblematiken ar multifaktoriell,
dvs. att det ar en komplex samverkan mellan ett flertal olika faktorer som or-
sakar belastningsskador. Detta innebar att problemen inte kan 16sas med enkla
enstaka losningar. Istédllet kravs breda och omfattande atgardsprogram som
adresserar fysiska, psykiska, sociala och organisatoriska faktorer i en helhets-
16sning som genomfdrs sammanhallet. For att atgarderna ska fa genomslag, ge
onskvard effekt och bli hallbara kravs en bred participativ ansats dar alla ni-
vaer i organisationen dr engagerade i forandringsarbetet. Det ar framfor allt
avgorande att chefer pa alla nivder engagerar sig i forbattringsarbetet, da man
vet fran tidigare studier att chefernas engagemang styr utfallet. Ett samlat
grepp under medverkan av branschens alla intressenter dr en nddvandig for-
utsdttning for att pa sikt minska problemen med belastningsrelaterade sjuk-
domar och arbetsolyckor i styckningsbranschen.

De faktorer som bedoms ha bast potentialen till minskning av risker for be-
lastningsskador och olycksfall synes vara kniven och “knivorganisationen”,
lyft- och hanteringshjalpmedel, arbetsplatsutformning, samt arbetsorganisa-
tion for minskad repetivitet, mojligheter till aterhamtning samt delaktighet i
atgardsarbetet. Vidare har klimatfaktorer betydelse samt faktorer som starker
individens kompetens och férmaga i arbetet som exempelvis utbildning, fysisk
traning, kost och andra levnadsvanor.

Nivan pa den fysiska belastningen maste stéllas i relation till frekvens, varak-
tighet och tidsmonster for pauser och aterhdmtningsperioder. Forhallandet
mellan tid i arbete och tid for pauser/vila ar viktigt, men &r inte meningsfullt
utan att man samtidigt tar hansyn till hur perioderna av arbete respektive vila
fordelas Over arbetsdagen. Flera korta pauser ar fordelaktigare an ett fatal
langre, men vad som &r optimalt maste sannolikt avgoras fran fall till fall. Ar-
betsrotation har ansetts vara ett bra sitt att minska skadliga effekter av ensi-
digt arbete, men kraver omsorgsfull analys av vilka forutsattningar som finns
for en sadan forandringsatgard. Arbetsmomenten far t.ex. inte vara alltfor lika
och maste ocksa beharskas lika bra av de medverkande anstidllda, annars kan
atgarden fa negativa effekter.
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Slutsatser

De atgarder som behandlas har har stor paverkan pa arbetsmiljon. Det ar
emellertid viktigt att man ser att dessa atgarder har en avgorande paverkan pa
systemprestanda. Om atgarderna for forbattrad arbetsmiljo ar val genomtank-
ta och genomarbetade kommer detta forutom de positiva effekterna for indi-
viden att bidra till en 6kad produktivitet och kvalitet i produktionen.
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Johan Karltun En beskrivning av styckningsarbete

Forord

Denna lagesrapport ingar i projektet ”Styckarnas arbetssituation — ett interaktivt
forskningsprogram for branschstéd och utveckling av atgarder”. Projektet leds av
Jorgen Eklund vid KTH och det &ar ett samarbetsprojekt mellan Livsmedelféretagen,
Svenska Livsmedelsarbetareforbundet, Kétt och Charkféretagen, AFA samt forskare
vid Kungliga Tekniska Hogskolan, Linkdpings universitet och Tekniska hégskolan i
Jonkdping.

Syftet med projektet &ar att bidra till en utveckling inom branschen mot béttre
arbetsforhallanden samt en minskad risk for arbetsrelaterad ohalsa bland styckare,
under samtidigt beaktande av en storningsfri och effektiv produktion. Foreliggande
rapport ar en av slutrapporterna fran projektfas I.

Arbetet med rapporten har i huvudsak genomforts av undertecknad med undantag for
ett par intervjuer dar ocksa Jorgen Eklund har deltagit. Jag vill passa pa att tacka
samtliga personer som jag mott under arbetet med rapporten for vanligt bemétande
och stort tillmatesgaende. Det har varit mycket intressant for projektet och givande
for mig personligen att ta del av styckningsbranschens egen bild av sin situation,
tekniska utveckling och framtida mojligheter.

Jonkdping 2008

Johan Karltun
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Inledning och bakgrund

Denna rapport utgor en av slutrapporterna i forstudien till projektet ” Styckarnas
arbetssituation — ett interaktivt forskningsprogram for branschstod och utveckling av
atgarder”. Syftet med forstudien har varit att skapa ett kunskapsmassigt underlag
utifran branschens synvinkel infor det fortsatta projektarbetet. Denna rapport
redovisar darfor de intervjuade personernas egen syn pa problem och majligheter till
utveckling for branschen och styckningsarbetet. Rapporten &r i huvudsak beskrivande
betraffande styckarnas arbetssituation och den innehaller inte nagon djupare analys.
En utgangspunkt har ocksa varit att inte ta stallning till uttalanden och synpunkter
utan att istallet aterge dessa for att skapa en sa fullstandig bild som majligt.

Projektet initierades av i huvudsak tva fragor. Den ena &r att styckarna under
lang tid varit en utsatt grupp betraffande arbetsskador och olycksfall och att
Arbetsmiljoverket har lagt krav pa fyra av branschens storsta foretag att de maste visa
en storre vilja att forbéttra arbetssituationen for styckarna. Den andra ar att det finns
I6nsamhetsproblem i branschen med risk for utflyttning av arbetstillfallen fran
Sverige.

Metod

Ett antal arbetsplatser har besokts under tidsperioden 071211 till 080227. Dessa ar
Danish Crown i Horsens, Stockholms Butikskott i Stockholm, Scan i Skara, KLS i
Kalmar, Atria i Malmo, Scan i Kristianstad, Ugglarps i Malmo samt i Horby. Pa de
flesta av dessa har intervjuer genomforts ute pa foretagen med personer som har stor
kunskap om styckningen pa respektive foretag. Det har t ex varit personalchefer,
produktionschefer, styckningsledare, arbetsledare, skyddsombud och fackordférande.
Antalet personer som intervjuats uppgar till 27 st. I huvudsak har intervjuerna varit
enskilda men i tva fall har tva personer intervjuats samtidigt, ena gangen en
personalchef och en styckningsledare och i det andra fallet ett skyddsombud och en
fackordférande. En ergonom med lang erfarenhet av styckningsarbete har ocksa
intervjuats. Vidare har kompletterande telefonintervjuer genomforts med nagra fa
personer som jag inte kunnat traffa pa arbetsplatserna. 17 intervjuer har genomforts
med produktionsledande personal och 9 med kollektivanstélld fackligt aktiv personal.
Ett ganska stort antal av bade produktionsledande personal och kollektivanstallda har
haft erfarenhet av att stycka sjalva, jag uppskattar det till minst hélften.
Telefonintervjuer har ocksa genomforts med huvuddelen av medlemmarna i
projektets styrgrupp.

| denna inledande och évergripande forstudie har enbart fackliga fortroendemén
med positioner som skyddsombud eller styrelsemedlemmar i fackklubben intervjuats.
Samtliga uppgifter i rapporten grundar sig darfor pa enskilda personer som redan fore
intervjuerna haft anledning att sammanfatta sin generella uppfattning om
styckningsarbetet i olika sammanhang.

Intervjuerna har genomforts som halvstrukturerade intervjuer efter en
intervjuguide som utgor bilaga 1. Intervjuguiden har foljts till sin huvuddel men inte i
detalj och stor vikt har lagts vid att respondenterna har kunnat utveckla sin syn pa
styckarnas arbetssituation efter sin egen uppfattning. Olika delar av intervjuguiden har
ocksa varit olika relevant for olika respondenter. De intervjuer som genomforts pa
plats har oftast spelats in men rapporten &r i huvudsak grundad pa de anteckningar
som forts under intervjuerna och det inspelade materialet har endast anvants nér
anteckningarna inte varit entydiga.
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Branschens utveckling

Foretagens styckningsverksamheter &r i allménhet samlokaliserade med antingen ett
slakteri eller en vidareforadling (charkuteri) eller badadera. De senaste aren har
inneburit en genomgripande utveckling i branschen med en 6kad globalisering och
koncentration till stora anldggningar. Detta har inneburit 6kad specialisering och férre
styckningsverksamheter samtidigt som flera mindre verksamheter &r framgangsrika.
En av de intervjuade uttrycker det som att branschen kraver volym och styrka eller
smaskalig nischproduktion. Flera storre foretag i branschen som ingatt i studien har de
senaste aren kopts upp i sin helhet eller delvis av utlandska koncerner och
dominerande idag & HKScan med sate i Finland (Scan AB), Atria Abp med séte i
Finland (Atria Scandinavia i Malmg) samt Danish Crown med sate i Danmark ( KLS,
Ugglarps AB). En mycket dominerande andel av styckningsverksamheten i Sverige
ingar darmed i internationella koncerner.

Under intervjuerna har dessa uppkop av foretag kommit upp och det uttalas inte
mycket oro utan snarare en viss forvantan om battre ledning och styrning av
verksamheten samt investeringar. En viss oro for att arbetsmiljoarbetet ska bli
formaliserat och laggas pa lagsta mojliga niva, dvs. sa att lagstiftningen uppfylls men
inte mer finns dock hos fackliga representanter.

Handeln och dess starka inkopare framhalls som ett av de stora hoten mot
branschen. Mycket av affarerna sker i avtalslosa tillstand med kunderna vilket ger
beroende och skapar svarstyrd verksamhet. De stora handlarna skapar egna
varumarken vilket kan hamma produktutvecklingen da nya produkter ar
svarskyddade.

P& anlaggningar med bade slakt och styckning framhalls djurtillgangen som en
starkt paverkande faktor pa belaggningsgraden i slakterierna. Denna i sin tur styr
styckningsbehovet och belaggningen styrs darmed av tillgangen pa djur och
I6nsamheten i att foda upp djur i Sverige.

Manga uttrycker att den tekniska utvecklingen ute pa arbetsplatserna &r och har
varit begrénsad. Ett flertal skal uppges vara orsak till detta. Bristande resurser och hog
kostnadspress ar ett skal. | en foretagsgrupp sker en stor del av den metodmassiga och
tekniska utvecklingen vid en stab som upplevs ha begrénsade kunskaper i
arbetsmiljofragor. | flera foretag anges ocksa en alltfor traditionell foretagsledning
och hierarkisk organisering som ett historiskt hinder for utveckling.

Betréffande utveckling av styckningsverksamheten menar t ex en arbetsledare
med erfarenhet fran en stérre verkstadsindustri att jamfort med hans tidigare
erfarenheter &r det svarare att fa ledningen att lyssna och att det finns ett ointresse for
forbattringar och forslagsverksamhet. Andra arbetsplatser har gjort férsok med
forbattringsverksamhet och delvis lyckats med detta i begransad skala men man har
svart att fa det att fortlopande fungera bra.

Relationer arbetsgivare — fackforening

Samarbetsklimatet mellan arbetsgivare och arbetstagare har varierat 6ver tid och
mellan olika arbetsplatser, vissa arbetsplatser har en lang historia av samarbete och
goda relationer medan andra har en historia med manga och ibland svara konflikter.
Vid intervjutillfallena uppgav samtliga att relationerna var bra eller ganska bra.
Overlag verkar mindre arbetsplatser ha béttre relationer &n storre.

Nagra fackliga representanter tycker att facket har fatt mindre att saga till om
medan andra tycker att det har skett en stor foréandring till det béattre i samband med
utbyte av foretagsledningar och nya chefer som ar mer intresserade av samverkan.
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Arbetsmiljoverkets krav

Under 2007 fick fyra storre foretag inspektionsmeddelande eller forelaggande fran
Arbetsmiljoverket med krav pa atgarder for att minska riskerna for belastningsbesvar i
styckningsarbete. Sedan arbetet med rapporten pabérjades har Arbetsmiljoverket
under 2008 stallt motsvarande krav pa ytterligare tva foretag i branschen.

Kraven innebar i korthet (min sammanfattning®) att:

1. Arbetspass ska vara max 1,5 timme och direkt styckningsarbete med kniv
ska begransas till 6 timmar per dag. Pausernas langd ska anpassas till
arbetspassets langd (kort pass — kort paus, langre pass — langre paus).
Produktionsflodet ska vara utjamnat 6ver hela dagen och en jamn
arbetsbelastning ska sékerstallas.

Tekniska forbattringar som eliminerar tunga lyft ska inforas.

Lokalens temperatur far inte vara lagre an 12°C.

4. Rutiner ska finnas for att hantera problemet med harda grisar (kristalliserat
fett).

5. Arlig medicinsk kontroll ska erbjudas samtliga styckare.

6. Oberoende expertresurs ska anlitas for att se till att kraven uppfylls.

wmn

I bakgrundsbeskrivningen i férelaggande AIMA 2006/25232 hanvisas till resultaten
fran ett projekt dar Arbetsmiljoverket under 2006 inspekterat storre styckningsforetag
I Sverige. Detta verkar utgora grunden (min tolkning) for urvalet av foretag
tillsammans med resultatet av de genomfdrda inspektionerna, arbetsskadestatistik och
tidigare kontakter.

En vanlig kommentar i diskussioner om dessa krav med framfor allt
representanter for de fyra forsta foretagen, &r att konkurrensen i branschen satts ur
spel nar inte exakt samma krav stélls pa samtliga foretag. Vidare menar man att
kraven paverkar den internationella konkurrensférmagan negativt.

Exempel pa innehallsmassiga kommentarer jag fatt om dessa krav galler
framfor allt kravet pa 6 timmars "knivtid” men aven andra kommentarer finns. For att
visa spannvidden och karaktaren i dessa har jag atergett nagra nedan.

” Arbetsmiljoverket har ett trangsynt perspektiv och ser inte arbetsmiljon i ett
konkurrensperspektiv for att fa ihop alla aspekter och ibland gar det inte att fora en
sadan diskussion. Det var en dverraskning med sa starka skrivningar och en sa enkel
I6sning. Istéllet for en sa inrutad 16sning maste vi hitta en battre helhet och vi ska inte
stanna upp.”

"6 timmars styckning ar en lasning och det &r svart att se hallbara losningar pa
problemet.” ”Man kan klara det med att lyfta ut vissa moment som att man roterar till
skinningsmaskin, sag och scanning.” "Det hamnar latt i en I6nefraga da styckningslon
inte kan gélla dverallt.” ”Om var verksamhet blir storre maste man ta till rotation i
packningen.” ”Mest negativa &r styckarna.”

Mer positiva kommentarer forekommer ocksa, t ex ”Arbetsmiljoverket ar vart
verktyg!”

Betraffande genomfdrbarheten verkar de mindre verksamheterna som besokts i
allménhet anse att det &r lattare att uppfylla kraven medan stora stycknings-
anlaggningar med hog automatiseringsgrad ser vasentligen storre svarigheter.

! Sammanfattningen &r inte en juridisk tolkning eller ett stallningstagande fran min sida utan enbart
mitt satt att tolka och férmedla huvudinnehallet i Arbetsmiljoverkets forelaggande AIMA 2006/25232 i
detta sammanhang.
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Fackliga representanter tycker ocksa i hogre grad &n arbetsgivarrepresentanter att
kravet inte ar sa svart att uppfylla.

Beskrivning av styckningsarbetet

Samtliga arbetsplatser har ett latt identifierbart flode. Efter slakt kyls djurkropparna
ner i en kylanldggning under ca ett dygn dar de sedan hdmtas for styckning. | kylen
hénger djurkropparna upphéngda i en galge tills kéttemperaturen sjunkit under 7°C. |
de styckningsverksamheter dar man inte har slakt transporteras kropparna under
nerkylningsperioden och lastas direkt in i kylrummen.

Styckning av gris vid individuellt styrda arbetsplatser

Fore styckningen finns oftast forberedande stationer dér filén tas bort och delar av
benen sagas. Djurkroppen blases ocksa med luft for att det ska ga lattare att dela den.
De individuella arbetsplatserna ar sedan parallelliserade. Materialtillférseln sker via
en liten buffert med hdngande ostyckade halvparter, ofta en till tre stycken.
Materialtillforseln sker via takmonterade rérbanor, manuellt med puttare, maskinellt
drivet eller blandat med t ex pneumatiska stegmatare. Vid grovstyckningen laggs en
halva pa styckningsbradan antingen helt manuellt eller med hjalp av egentyngden
genom att banroret ar nerbdjt i en bage eller med hjalp av pneumatik. Vid styckningen
hanteras sedan delarna manuellt. Delarna sorteras i olika kvaliteter i flera olika backar
eller banor eller kombinerat. Hogvérda delar eftersorteras. Vid manga parallella
arbetsplatser kan produktionsstyrning, samt uppféljning av utbyte och kvalitet bli
svar. Eftersom samma styckare i regel star lange pa samma plats kan arbetsplatserna
anpassas efter individen. Justerbara golvdurkar liksom gummimattor &r vanliga men
forekommer inte dverallt.

Styckning langs en linje med borttransport av fardigstyckade detaljer via drivna
banor &r vanligt och styckningen sker i regel med sidan mot transportbanan, bild 1.

Styckning av gris vid linjebundna arbetsplatser

Linjestyckning av gris finns i flera varianter och det ar framfor allt grovstyckningen
som ar automatiserad med inmatning av grishalvan och kapning till frampart, mittdel
och bakpart (skinka). Dessa finstyckas sedan manuellt vid olika typer av banor.
Styrningen av finstyckningen varierar och kan vara helt styrd av styckaren till helt
styrt av ett I6pande band (pace-linje) dar varje styckare endast genomfor en liten del
av styckningen, bild 2. Den senare varianten uppges vara mera lattstyrd betraffande
olika specifikationer da en eller ett par styckare skar samma detalj hela tiden. Det &r
da enkelt att se nar en bestallning ar fullgjord och det ar dags att byta spec. Vidare
framhalls att en pace-linje ger en bra grund for att investera i teknik som underlattar
vissa tyngre moment i arbetet. Skinnermaskinen till héger i bild 2 som &r placerad
intill pace-linjen och dar operatdren putsar en skinkdetalj och bogbladsdragaren pa
bild 4 &r exempel pa sadan teknik. Skinnermaskiner anvéands dven vid bordstyckning
men maste da placeras senare i flodet i samband med sortering och packning.
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Bild 1 Styckning av gris vid individuella arbetsplatser

Pace-linjerna medfor stora hanteringsproblem med tung och repetitiv hantering
genom att "julgranar” anvands for forflyttning av parterna fran grovstyckning till
finstyckning.
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Bild 2 Styckning av gris vid pace-linje

Styckning av not

Styckning av not anses vara tyngre an styckning av gris av flera skal. Kottstycken och
hanteringen &r tyngre och det ar ett hardare kott att skara i. Sdgning av ben, blasning
av kroppen mm liknar manuell grisstyckning men gors pa storre kroppar och
utrustningen ar anpassad for detta. | efterféljande led genomfoérs styckningen oavsett
mekaniseringsgrad pa ett satt dar storre bitar skars ut i en grovstyckning som
genomfors staende vid en hangande djurdel (oftast 1/4-del) och en efterstyckning som
sker vid ett skarbord. For att minska hanteringen av tunga kottstycken vid
grovstyckningen kan denna placeras hogre an efterstyckningen sa att de tunga
kottstyckena kan falla ner till efterstyckningen eller till ett transportband for vidare
transport. | den staende styckningen anvands hoj- och sankbara upphangningsror dels
beroende pa att delarna ar sa olika stora vid intransport och dels pa att delarnas storlek
minskar mycket under styckningsforloppet, bild 3.

Intransporten av ostyckade fjardedelar sker pa ungefar samma satt som vid
grisstyckningen. I mer mekaniserade anlaggningar sker transporten med drivning
medan i andra &r den helt manuell.
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Bild 3 Notstyckning
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Teknik

Kniven

En stor majoritet av de intervjuade framhaller kniven som det absolut viktigaste
verktyget for styckarna och att en vass kniv &r en forutséttning for effektivt och sékert
styckningsarbete. Synpunkterna uttrycks som att ”90 % av arbetet &r en vass kniv”
eller ”kniven &r styckarnas basta van.”

Sjalva knivens design upplevs av de flesta som langt utvecklad och svar att
forbattra ytterligare. Utvecklingsinsatserna har pagatt i perioder med intensiva
diskussioner och tester foljt av perioder nér detta knappt diskuteras alls. Samliga
arbetsplatser erbjuder knivar av flera fabrikat och utféranden. Det som kan variera ar t
ex langd, bredd, styvhet, slappspar i bladet och handtagets utformning. En person
framhaller att det saknas knivar med olika tjocklek pa handtaget, dvs.
standardhandtaget kan vara for tjockt for sma hander eller for smalt for stora hander.
Pa minst tva tillverkares hemsidor framhalls dock att knivar kan fas med olika
handtagsvidder.

Antalet knivar en styckare har tillgang till och forbrukar per dag kan variera
ganska mycket fran 2 upp till 8 och ibland fler. En arbetsplats har satt en regel pa 3
knivar per dag. Knivarna slipas av styckarna sjélva eller centralt och i det senare fallet
hamtas nyslipade knivar pA morgonen vid arbetets start. Oavsett om styckarna slipar
sjalva eller detta sker centralt &r samtliga ganska ndjda med det system for
organisering av knivslipningen man har pa den egna arbetsplatsen. Vid de
arbetsplatser som infort central knivslipning framhalls en rad fordelar med detta. Alla
styckare kan inte slipa knivar bra vilket leder till stora problem om dessa ska slipa
sina knivar sjalva. Vidare menar manga att individuell knivslipning leder till manga
skarskador, dels genom att man slinter eller pa annat satt skadar sig vid slipningen och
dels genom att det ibland &r ko, trangt eller nar man gar med kniven i handen och att
man da av misstag sticker/skér varandra. Den centrala knivslipningen kan ocksa
sortera bort knivar som &r for nerslipade av sékerhetsskal da de ar latta att sticka sig
med genom brynjeskydden. Inférandet av central knivslipning har darfor enligt flera
foretag minskat antalet skarskador.

Alla centrala knivslipningar fungerar dock inte bra. Problem med ojamnt
slipresultat finns pa flera arbetsplatser, pa en arbetsplats menar man dessutom att det
ar periodiskt aterkommande med tva perioder (hGsten och fore semestern) da detta ar
patagligt. Nagon orsak till att det ar sa &r inte kand, det kan bade bero pa slipningen
och pa kottkvaliteten. Tidspress vid knivslip ger ocksa samre knivar och knivslipen
beskrivs som en arbetsplats som bemannas som restarbete i vissa fall. Ett foretag har
testat att skicka knivar till ett annat foretags knivslipning men avbrutit och gatt
tillbaka till att lata styckarna slipa sin knivar sjalva eftersom man inte var nojd med
kvaliteten pa slipningen.

Vidare framhalls att stalningen/skéarpningen vid arbetsplatsen maste géras pa
ratt satt i forhallande till den slipning som genomforts. Ergostalen med tva
motfjadrande stalbojar ar utformade for att ge ratt skarpningsvinkel och de &r pa vag
att bli dominerande men pa flera arbetsplatser forekommer ocksa traditionella
skarpstal och diamantstal. Flera personer framhaller att fel teknik vid stalningen
forstor knivens slipning oavsett hur val slipad kniven ar och vilken typ av
stalningsverktyg som anvands.

Sarskilda utbildningsinsatser i knivslipningsteknik eller knivanvéandning har vi
inte traffat pa.
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Synpunkter pa knivhanteringen ar ocksa att &ven om man har centralslipning borde
man ha individuella knivar da dessa skulle kunna vara helt anpassade till en enskild
anvandare. Vidare fungerar diskningen av knivarna ofta simre &n steriliseringen som
ar mer regelstyrd och detta antas paverka slipningen.

Enligt en person ska slipningen av knivarna vara anpassad till arbetsuppgiften
och slaktarknivar ska t ex vara trubbigare. Pa en arbetsplats uppger man att styckarna
utgor ca en tredjedel av samtliga anstéllda som anvander kniv mer eller mindre hela
tiden.

Annan teknik

Aven om det helt dominerande tekniska hjalpmedlet ar kniven, finns det dock andra
hjalpmedel som férekommer i varierande utstrackning. Manga av dessa &r starkt
beroende av vilken typ av produktionsanlaggning som valts. En synpunkt fran fackligt
hall ar att viljan till rationaliseringsinvesteringar ar hdg medan viljan till
arbetsmiljoforbattringar ar betydligt mindre.

Exempel pa teknik som man saknar &r t ex bra utrustning for manuell forsagning
pa gris, olika typer av lyfthjalpmedel, ulo-vagnar (med fjadrande golv vilket gor att
man hela tiden kan plocka pa samma niva) olika typer av transporthjalpmedel.

For foretag som anvander julgranar ar bristen pa smidig automatisering av pa-
och avplockning ett mycket stort teknisk problem.

Exempel pa teknik som framhalls som bra &r bogbladsdragare,
avsvalningsmaskiner, kotlettspackare, kotlettvandare etc. se bild 4.

Produktionsflode

Ett mycket vanligt problem vid besokta anlaggningar &r svarigheter med varuflodet
och de byggnader som produktionen &r inrymd i. Gamla lokaler, vésentligen storre
volymfldden an lokalen ursprungligen ar dimensionerad for och férandringar i
forhallande till den ursprungliga produktionen gor att nastan varje arbetsplats har en
rad individuella problem som &r relaterade till detta. Flédesproblem mellan styckning
och packning hor darfor till vardagen i de flesta styckningsanlaggningar.

Arbetsorganisation

Produktionsstyrning

Produktionsstyrningen ska dels anpassa den producerade volymen till efterfragan och
dels se till att de fardiga detaljerna motsvarar det efterfrigemaonster som finns for
tillfallet. Styckningsspecifikationerna, dvs. hur djurkroppen ska delas och vilka
egenskaper fardiga kottstycken ska ha ar med andra ord inte konstanta. Som ett
exempel anger en intervjuad att till jul producerar man 7-8 sorters
styckningsalternativ bara pa julskinkan.

Eftersom kott ar en farskvara kan enbart fruset kott lagerhallas men
produktionen av allt farskt kott maste standigt anpassas till konsumtionen.

Beroende pa vem man pratar med och viket foretag det ar ser man olika pa detta
problem. Stora styckverksamheter har ofta optimerare eller planerare anstéllda som
foljer upp och styr variantproduktionen. Kommentarer som “specifikationerna for
grisstyckningen andrar sig ofta och det ska vara olika detaljer, nétstyckningen ar i
stort samma varje dag” eller "vissa detaljer (sidor) kan variera jattemycket och kréver
ocksa mycket arbete for att folja upp kostnaderna” visar pa att problematiken finns.
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Bild 4 Anvéndning av pneumatisk bogbladsdragare

I de verksamheter dar styckning och packning ar nara integrerade finns ocksa manga
varianter som direkt kan hanforas till forpackningssattet.

Mitt intryck ar att i mindre verksamheter sker styrningen till stor del genom en
kombination av datorstyrning genom affarssystem (material- och produktionsstyrning
(MPS)) och direkt visuell 6vervakning. | mindre verksamheter ar det ocksa lattare att
ge omedelbar feedback.

| stora verksamheter finns det som beskrivits ovan ofta sarskilda yrkeskategorier
som har en del av ansvaret for styrningen. Dessa foretag har ocksa mer kraftfulla och
val utvecklade affarssystem for styrning. En arbetsledare beréttade att fore pace-
linjernas inforande hade han 35-40 styckare med 8 backar var som jobbade
individuellt och parallellt och det var svart att styra exakta antal av en viss variant.
Eftersom pace-linjen ar en strikt seriell uppdelning av arbetet styckas den efterfragade
detaljen fram av en man och man kan l&tt 6vervaka nér ett tillrackligt antal av detaljen
ar klar och darefter andra specifikationen.
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Ett helt annat satt att tanka styrmassigt finns i en Marell-linje for notstyckning dar
styckarna arbetar parallellt med individuell styrning av varje styckare. Vid
arbetsplatsen finns en liten terminal dar styckaren far information av datorsystemet
hur han ska skara och han kan ocksa kvittera varje bit som produceras. Fardiga
detaljer placeras pa ett transportband och datorsystemet haller reda pa detaljer och
sortering, bild 5.

En facklig foretradare menar att daligt fungerande affarssystem &r ett problem i
foretaget som inte ledningen vill k&nnas vid.

Bild 5 Individuell styckningsterminal for produktionsstyrning

Prestationer, kvalitet och utbyte

Styckarnas mangdprestationer mats genom lonesystemet och ackordssattning
alternativt genom beting i antalet styckade detaljer. Betingen styrs pa olika sétt, i
pace-linjer genom bandets hastighet och i andra produktionsystem genom
overenskommelser pa olika sétt.

Kvalitet och utbyte f6ljs upp av manga foretag mer eller mindre detaljerat.
Kraven pa sparbarhet gor ocksa att styckningen maste kunna halla reda pa vilka
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kottdetaljer som t ex kommer fran Krav-markt uppfédning. Uppféljning pa generell
niva genom invagning och utvagning och jamforelse daremellan ar vanlig. Nagra
foretag har etablerat system for direkt kontroll och feedback av enskilda styckares
noggrannhet och skicklighet betraffande styckningen men inte alla. Detta sker till
exempel genom att varje styckares fardiga detaljer laggs i markta lador varefter en
kontrollant/arbetsledare gar igenom dessa och granskar detaljerna och darefter ger
feedback. Vid pace-linjer &r det enkelt att folja upp enskilda styckares prestation
genom att en eller fa styckare skar enbart t ex karré och da ser man direkt kvaliteten
pa utfallet av dessa styckares arbete. Vid tatare koppling mellan packning och
styckning dar packningen kan hanfora detaljer till enskilda styckare kan ocksa
styckarna fa feedback pa sitt arbete direkt av packningen. Flera foretag har installerat
ett datorbaserat uppféljningssystem for att forbattra utbytet och det har enligt uppgift
ocksa l6nat sig.

Den balans som finns mellan tempo i styckningen och utbyte respektive kvalitet
pa fardigstyckade detaljer verkar skilja mycket mellan foretagen. Takten i
styckningen varierar med atminstone 40 % mellan hogsta och lagsta takt raknat med
hdgsta takten som bas oavsett djurslag. Samtidigt uppger samtliga foretag att
Ionsamheten i styckningen &r acceptabel utifran de forhallanden som géller pa det
egna foretaget i dagslaget. Lonsamhetsproblem har férekommit frekvent i de olika
foretagen. Det verkar vara en svag eller ingen koppling alls mellan tempot i
styckningen och tidigare I6nsamhetsproblem. Vid intervjuerna diskuteras i regel
styckningskostnaden i andel av kg-priset pa kottet medan utbyte och kvalitet raknas i
% av styckat vérde per dag eller liknande. De sma marginalerna har framhallits i
manga intervjuer.

Utvecklingsmassigt har intervjuade fran flera olika foretag menat att det nu sker
en okad inriktning pa utbyte i forhallande till tempo. Inférande av en
kvalitetskontrollant sankte t ex automatiskt takten i arbetet hos styckarna. | dessa
foretag menar man att det troligen blir fler som styckar samma volym men med battre
utbyte och hogre precision. Sammanslagning av grov- och finstyckning ingér ocksa i
detta tankesatt.

En produktionsledare menar att takten i styckningen inte &r lika hdg idag som
den var for 20 ar sedan och ger exemplet att man styckade 80 hela grishalvor per dag i
mitten av 80-talet. En facklig foretradare pa en annan arbetsplats anser istallet att
takten hojts betydligt med exemplet att for tio ar sedan var normen 6 helfall n6t men
idag ar det 20 om man bara ser till kg. D& har dock vissa arbetsmoment som urbening
tagits bort vilket minskar skillnaden. Ytterligare en arbetsledare anser att en stor del
av produktivitetsokningen de senaste 10-15 aren skett genom tempodokning fran 5
helfall till 8 helfall per person och dag. En arbetsledare menar att inférande av tre-
partstyckning av gris innebar en klar fokusering pa tempo i flodet vilket &r i linje med
utvecklingen i 6vriga Europa.

Rotation

Styckarna arbetar idag antingen i rotationslag eller pa fasta arbetsplatser. Manga vill
inte rotera och i flera fall anser arbetsledningen det vara onddigt i sadana fall dar
personer arbetat ldnge utan att visa upp arbetsskador och déar styckarna anses vara
yrkesskickliga. Rotation fran detaljstyckning till att stycka hela grisen har inforts pa
en arbetsplats i dialog med anstéllda styckare. En majoritet av de fackliga
representanterna foresprakar arbetsrotation, i vissa fall mycket starkt.

Ett satt att uppfylla kraven pa 6 timmars knivtid ar att organisera arbetet sa att
styckarna roterar mellan tva timmars "knivfritt” arbete och styckningsarbete eller att
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skapa och mata upp minipauser som ar ”knivfria”. Arbete med wizardverktyg,
sagning, fileutdragning, blasning, avsvalning i maskin, skinning, bogbladsutdragning,
av- och paplockning pa julgran, puttning, knivslipning, packning och sortering ar
exempel pa arbetsuppgifter vid styckningen som ar knivfria och som séaledes skulle
kunna komplettera 6 timmars styckningsarbete med kniv.

Ett forekommande hinder mot att utveckla rotationslésningar &r att pa
alternativa arbetsplatser som de uppraknade finns ofta idag personer som fatt dessa
arbetsuppgifter pa grund av arbetsskador eller liknande (ofta kallade rehab-fall).
Dessa anstéllda riskerar att slas ut och forlora sitt arbete om foretagen inte kan hitta
andra losningar pa 6-timmarskravet an att etablera arbetsrotation dar samtliga dessa
uppgifter ingar.

Ett annat hinder for rotationslésningar ar de historiskt etablerade
I6neskillnaderna mellan olika arbetsuppgifter som skulle kunna inga i
rotationsscheman. Flera foretagsrepresentanter papekar att det mycket val kan ga att
rotera om man kan anpassa lonesystemet efter detta, dvs. man bibehaller 16nenivan for
varje arbetsuppgift. En av de intervjuade uttrycker det som att han ser tva
utvecklingslinjer, ytterligare teknik som gor produktionen mer oberoende av
manniskan eller rotation mellan styckning och arbetsplatser med lagre 16n. For den
enskilde styckaren innebdr det att rotationen skulle innebéra en l6nesankning for de
tva timmar per dag styckaren gor andra uppgifter. Detta beskrivs som enkelt i teorin
men ett stort pussel i praktiken.

Olika arbetsplatser har olika manga av alternativa arbeten tillgangliga, det beror
bade pa val av produktionsupplagg och pa teknikniva. Det finns dock exempel pa
rotation mellan styckning och samtliga ovanstaende arbetsuppgifter i nagon av de
besOkta arbetsplatserna.

Arbetstider

Overvigande delen arbetsplatser arbetar dagtid med start och slut tidigt, typiskt 6-15.
I ndgot fall arbetar man aven nattskift. Kvallsskift anvands for rengoring och torkning
och rengdringen gors i regel av externa stadbolag.

Ett forslag att klara max 6 timmars knivtid for styckare ar att helt enkelt inféra
en kortare arbetsdag som &r anpassad till detta krav. For att bibehalla kapaciteten
raknar man da med att stycka i tva skift.

Risker for arbetsskador

Arbetsmiljon ar karakteriserad av ett flertal olika aspekter som kan ligga till grund for
redovisade problem med arbetsskador och arbetsmiljoverkets krav. Under punkterna
har jag ocksa sorterat in kommentarer for att belysa detta. Dessa kommentarer ar dock
inte alls heltackande utan mer till for att ge illustration av de olika problemens
karaktér.

— Belastningen av knivarbetet & hdg och intensiv och kan ofta leda till
belastningsskador, framfor allt i armar, rygg och nacke.

— Hanteringen av tunga kottdetaljer kan ocksa leda till liknande besvir.
”Lyften &r mer belastande &n knivarbetet.”

”Lyft dar man plockar ur vagnar ar besvarliga, vagnar med fjadrande botten &r
bra om de fungerar.”

"Har ar trangt och vi har fa lyfthjalpmedel.”
"Vissa kottstycken maste kastas upp pa hogt liggande transportorer.”
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— Manga styckare far carpaltunnelbesvar.

— Styckarna star upp hela dagen och har fa maéjligheter till avlastning genom andra
kroppsstallningar.

"Installbara plattformar ar ofta for svara att stélla om.”

— Klimatet gor att arbetet maste utforas i 12 (10) °C lufttemperatur vilket dock
verkar paverka ganska lite.

— Det kalla kéttet 4-7 °C gor att besvar av ledvark och liknande i handen som haller
i kottet (vanligen vénsterhanden) forekommer.

"Flaskkott kanns mer, ar vattnigare, man fryser om fingrarna.”

— Olyckor som forekommer ar framfor allt relaterade till kniven med stick och
skarskador.

”Vid sidstyckning finns risk att man sticker sig i Overarmen.”

"Vid pace-linjer finns en risk att man féljer med banden och kommer in pa
varandras arbetsplats eftersom man star tatt.”

”Pga. tidshets sker tunga lyft med kniv i handen.”
"Det ar fa skarskador vid grisstyckning, mycket mer vid not.”

— Mycket fokusering pa styckarna trots att de &r de enda som kan jobba i sin egen
takt, andra moment &r ofta tyngre.

"Vissa packuppgifter ar tunga, tyngre an styckningen, kvinnor mer taliga (dvs
klagar mindre pa daliga arbetsforhallanden).”
"Styckexpeditionen dar lador rangeras och pallas ar mycket tungt, vi har ingen
automatisering och efter 2 timmar byter man.”

Gamla wizardverktyg ger vita fingrar

Andra tankbara olyckstyper och problemtyper har inte omn&dmnts. Flera intervjuade
uppger att man har liten eller ingen franvaro i styckningen pga. arbetsrelaterade
sjukdomar och olyckor och att andra delar av foretagens verksamhet har storre sadana
problem.

Skyddsutrustning och rehabilitering

Skyddsutrustning anvands mer och mer men olika pa olika foretag. En uppgift att
inhyrda styckares kultur att anvanda mer skyddsutrustning motségs av andra som
menar att kvaliteten pa skyddsutrustningen har varit avgorande. Det ar helt enkelt
smidigare att anvdnda moderna skydd. Foretagskulturen betraffande anvandning av
skydd skiljer och anvandningen &r inte lika utbredd pa alla foretag. Olyckor har lett
till nya krav fran foretagen att utoka skyddsanvandningen. Det finns mycket att gora
for att utveckla nya skydd. Ett foretag uppger att efter att hel skyddshandske inférdes
har inga skérskador i handerna intréffat. Ett annat att stickskadorna minskat.

Majoriteten av arbetsplatserna som ingar i studien har ergonomer som anlitas
regelbundet. Foretagen anlitar mest hjalp med rehabilitering och individuell
radgivning efter bortavaro. Vanliga problem som finns galler nacke-rygg-axlar, men
ett mer proaktivt uppfoljningsarbete har minskat problemen pa ett av foretagen. Man
har ocksa blivit noggrannare vid anstallning av personal.

Harda grisar

Foretagen har i varierande utstrackning problem med harda grisar. Samtliga
intervjuade anger kylningsproceduren som den troligen helt avgoérande processen for
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att undvika harda grisar. Det som framfor allt lyfts fram &r ogynnsam ventilation
(chockkylning och kylférvaring), eventuellt i kombination med ogynnsam véderlek
(luftfuktighet och temperatur?) som verkar uttorkande pa kottet. Ett fatal personer
lyfter ocksa fram att man kan tanka sig en rad andra faktorer férknippade med
uppfodningen av grisen sasom foder, arstid etc ("glassgrisar”).

Ett problem &r att kriterierna for nar en gris ar hard ar en ren bedémningsfraga
och nagra direkta regler for detta finns inte. Ute pa arbetsplatserna hanteras detta
oftast genom att nar harda grisar upptéacks revideras ackordet/volymen i betinget i
samforstand och efter beddmning av omfattningen.

En vanlig frekvens av problem &r ett par ggr per manad. En
styckningsverksamhet hade avvecklat en leverantor pa grund av for manga harda
grisar. Andra uppger att transport av grisar kan vara gynnsamt for att undvika
problemen.

Individrelaterade aspekter

Styckare betraktas som hantverkare som gor mycket arbete for hand och som
skickliga yrkesmaén, for det ar mén till allra stoérsta delen, och de har en hdg status i
foretagen och sig emellan. De betraktas ocksa som foretagens stora individualister,
mera som egna foretagare &n som anstéllda, svarstyrda och mindre intresserade av att
samarbeta. Konflikter mellan arbetsgivare och styckare &r inte ovanliga och har i
nagra fall varit allvarliga. Detta skiljer dock mycket mellan olika arbetsplatser och
vissa rapporterar fran bade arbetsgivare och arbetstagare att man har och har haft ett
mycket gott samarbete.

Styckarna beskrivs vidare som intresserade av att tjana pengar och dra pa i
tempo, i synnerhet om arbetet sker pa ackord. For att halla nere takten har manga
foretag infort produktionstak vilket innebdr att styckning 6ver taket inte ger betalt.
Pressen fran styckarna kan dock vara sa stark att arbetsledarna inte alltid klarar av att
sta emot och da slapps det produktionstak som finns. For arbetsledarna ger det en
marginal p& produktionskraven. Aven med produktionstak vill styckarna gérna driva
upp takten och vara klara i forvag. De som nar taket forst sitter sedan och spelar kort
tills arbetstiden &r slut.

Ett problem som lyfts fram &r styckarnas benagenhet att halla en ojamn
arbetstakt 6ver dagen, dvs. takten ar hog under formiddagen men sjunker under
eftermiddagen. Nagra foretag uppger att detta har varit ett stort problem for
efterféljande packning och lastning och att det varit ett av huvudskélen till att inféra
mera styrda arbetssatt. | ett fall har styrning av styckarna med maximerad prestation
per 2-tim har medfort battre flode. Andra foretag menar att efterfoljande arbeten ar
mer beroende av leveransplanering och forsaljning for att fa ett bra flode.

Vardet pa det styckade kottet uppgar ofta till 50-100 000 kr per styckare och
dag vilket ger en antydan om att en skicklig styckare har stor inverkan pa lénsamheten
i styckningen. Detta kan ocksa forklara den hoga statusen och det hoga I6nelaget till
en del.

Upplarningstiden for en styckare som ska kunna stycka bade not och gris i sin
helhet uppges till flera &r men spannet ar ganska stort, 1,5-5 ar beroende pa vem man
pratar med. Individuell fallenhet for yrket uppges som viktig, vissa styckare har ett
harmoniskt arbetssatt medan andra ser ut att arbeta mycket hardare trots samre
resultat. Om en styckare bara ska stycka gris gar det mycket fortare och ska man
dessutom bara stycka en viss grisdetalj blir upplarningstiden ndgon manad. Det som
lyfts fram som den stora svarigheten och det som kraver lang upplarningstid &r att
kombinera det hoga tempot med en tillrackligt noggrann styckning. Kombinationen
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av hogt tempo och noggrann styckning ar med andra ord det som skiljer en
industristyckare fran en butiksstyckare och som gor att de senare inte sjalvklart klarar
att arbeta som industristyckare.

Upplarning och samarbete med gymnasieskolor finns pa KLS dar man har en

36 veckors uthildning som leder till att eleverna kan stycka pa ratt satt men de har
daremot inte ett tillrackligt tempo i sitt arbete. FOr dvrigt verkar branschen lita till att
det finns uppsagda styckare att anstalla eller bemanningsforetag som kan trada in.
Manga samarbeten med skolor har mer eller mindre lagts ner da det inte finns elever
som vill bli styckare. De elever som gar livsmedelteknisk utbildning valjer i huvudsak
andra branschinriktningar an kott och chark. Flera foretag uppger att det &r brist pa
styckare och att man anstéller om man hittar en kunnig styckare. En arbetsledare
lyfter fram att det borde finnas ett larlingssystem.

Utbildning i livsmedelhygien férekommer men annan arbetstekniktrdning och
vidareutbildning férekommer inte annat &n i samband med rehabilitering. (Vi har ju
bara erfarna styckare)

Medelaldern skiljer patagligt mellan foretagen, ett forsta intryck ar att foretag
med lagre produktionstakt ocksa har stérre andel aldre arbetskraft och hogre
medelalder bland styckarna.

Enstaka kvinnliga styckare har forekommit i styckning av gris, i notstyckning
inte alls. Vid finstyckning forekommer kvinnor i viss utstrackning och de tillfragade
anser att dar verkar det fungera bra. Vid styckning pa positioner som betraktas som
mycket fysiskt kravande finns enbart man. | flera féretag betraktas packningen som
tyngre eftersom det dé&r handlar mycket om hantering av stora mangder koétt och ofta
tunga lador. Trots detta &r andelen kvinnor i packningen hdg vilket antyder att det
finns andra aspekter som gor att finstyckningen fortfarande &r sa mansdominerad. Hos
ett foretag ar t ex sjukfranvaron lagre bland styckarna &n hos 6vrig personal och
styckarna har fa skador och lang anstallningstid 15-20 ar. Andra foretag pekar dock pa
att styckarna har en hogre sjukfranvaro an 6vrig personal. En produktionsledare
menar att det &r battre med blandade avdelningar men i férberedande steg ar det mest
man och i slutet av produktionskedjan &r det mest kvinnor.

En synpunkt som framhalls av flera intervjuade &r att med ett sa fysiskt
kravande yrke bor det finnas ett personligt ansvar hos styckare att varda sin kropp och
systematiskt trana och halla sig i fysik trim. Vissa foretag ger ocksa friskvardsbidrag
som kan anvandas till avgifter pa gym och liknande. Ibland kombineras kravet pa
friskvard med asikten hos produktionsledare att det inte kan vara ett livsyrke utan
nagot man har en period i livet nar den fysiska arbetsférmagan ar hog. Ett annat
foretag har dock patagligt satsat pa att halla nere arbetstakten sa att man ska kunna
stycka fram till pension och menar att man ocksa klarar det.

Forebyggande atgarder pa individplan for att minska skador forekommer i viss
utstrackning. Ett foretag hade under en period pausgymnastik for att minska
skaderisken men aktiviteten vidmaktholls enbart genom pa en stark eldsjal. Nagra
dokumenterade effekter av detta finns dock inte. Ett annat foretag lyfter fram ett
produktionstak pa 320 kg/mantimme och vecka och menar att slapper man det far
man fler arbetsskador.

Det individuella prestationsspannet mellan olika styckare ar stort och ett
exempel fran ett foretag ar att styckarna klarar mellan 120 och 200 bogar per dag.

Individuella konsekvenser av att infora seriella produktionssystem av typen
pace-linjer ar att i dessa maste samtliga styckare klara att arbeta i linjens takt. Tester
med olika takttider och parallella linjer med olika takt forekommer. Enligt uppgifter
fran fackliga fortroendeman har dock manga slutat for att de inte orkar med tempot i
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det starkt styrda arbetet. Ett antal styckare har ocksa slagits ut och foretaget vet inte
riktigt hur detta ska hanteras. En uppfattning som ocksa ar forekommande é&r att
arbetet vid pace-linjerna innebar mer arbete for mindre 16n an individuell styckning. |
flera fabriker som besdkts finns ocksa styckare som arbetar vid individuella stationer
for att arbetet vid pace-linjen inte fungerar for dessa individer. Arbetet vid pace-linjen
innebar ocksa att arbetet gors mer och mer sénderhackat vilket langsiktigt leder till
kompetensbrist och urholkning av individens kompetens.

Vid nagra tillfallen under intervjuerna kommer jamforelser mellan styckare och
slaktare fram. Enligt dessa har slaktarna en helt annan kultur av samarbete och arbete
i grupp och de har mycket lattare att utse foretradare. | ett foretag uppges att det finns
fler kvinnor i slakten medan ett annat uppger att arbetet i slakten ocksa ar for fysiskt
pafrestande for kvinnor.

LOnesystem

Tva huvudtyper av I6nesystem anvands. Dels system med en “fast” 16n kopplad till en
foreskriven arbetstakt vilket kan ses som ett volymsbeting och dels ackord. Ackorden
ar ofta forsedda med tak sa att en maximal arbetstakt ar foreskriven for att undvika
alltfor hoga arbetstakter. Detaljkonstruktionen av I6nesystemen och retoriken kring
dem skiljer sig at men dessa huvudtyper har kunnat urskiljas. Lénenivan for
grisstyckning &r lagre &n for notstyckning och skillnaden i timlon verkar vara ca

20 %.

Kvalitets- och maltalspremier férekommer men upplevs ibland som varande for
laga i forhallande till Gvriga I6negrundande faktorer.

Olika I6nesystem har forekommit under lang tid, det ar inte sa att alla har haft
ackordsarbete tidigare. Traditionerna och kulturen pa enskilda arbetsplatser skiljer
mycket bade bland styckarna och bland foretagen.

L6nesystemen med en stark premiering av hog produktionstakt anses av manga
bade bland produktionsledning och fackliga fértroendeman vara en mycket
padrivande faktor for att skapa arbetsskador. Manga menar att sa lange volymen
premieras som den gor i I6nesystemen kommer arbetsskadorna att finnas kvar.

Bemanningsforetagens roll

Bemanningsforetagen spelar en allt storre roll foér bemanning av stycknings-
arbetsplatser. Nattskift kdrs enbart av bemanningsféretag och i nétstyckningen
anvander man sig mera ofta av bemanningsforetag. Detta kan dels bero pa att
notstyckningen ar tyngre men ocksa pa att ntstyckningen har storre arstidsvariationer
an grisstyckningen beroende pa inleveranserna av djur och det ar lattare att variera
styckarnas antal med bemanningsforetag.

Bemanningsforetagen betraktas ocksa som en 16sning vid semestrar och andra
variationer i produktionen. I manga fall skéter bemanningsforetagen en avskild del av
produktionen helt men lésningar dar man blandar styckare fran bemanningsforetag
och egna anstallda forekommer och verkar 6ka. | minst ett fall har man delat pa
styckningen sa att egna styckare styckar gris medan bemanningsforetagets styckare
styckar not for att kunna gora relevanta kvalitetsuppfoljningar. Tidigare skylldes
mindre bra kvalitetsutfall pa inhyrda styckare utan att detta kunde bekraftas.

| samband med anvéndning av personal fran bemanningsféretag kan I6sningar
med rotation och mangkunnighetskrav vid linjestyckning skapa problem betraffande
inlarning, betalningssystem och gruppsamarbete. Detta galler i synnerhet om
inhyrningsperioden ar sa kort som 6-8 veckor.
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Inhyrda styckare arbetar enligt vaga uppgifter oftast pa raka ackord per styckat kilo.
Konkreta villkor for hur arbetsvillkoren ser ut for inhyrda styckare har varit svara att
fa fram. Enligt flera foretagsrepresentanter ar kostnaden for en inhyrd styckare samma
som for en egenanstalld men de producerar mer eftersom de ar vana vid att jobba i ett
hogre tempo. En personalchef ndmner att i Sverige har vi 8 tim arbetstid men i
Danmark och Tyskland &r den lagre samtidigt som man jobbar i ett hogre tempo i
dessa lander.

Andra uppgifter om vasentligen lagre arbetskraftskostnader forekommer.
Kvalitets- och utbytesuppféljningen verkar vara svarare och mindre strikt an
betraffande egna styckare. Arbetsledare uppger dock att personalstyrning ar enklare
med inhyrd personal, de ar alltid pa plats, de har mindre franvaro och de flesta ar
duktiga. Detta innebdr savitt jag forstatt att om inhyrda styckare blir sjuka eller
skadade byts de helt enkelt ut av bemanningsforetaget.

Uppféljning av arbetsvillkoren for inhyrda styckare forekommer i praktiken inte
och ar uthyrarens ansvar. Fackets vilja att fa fram anstallningsvillkor for innyrda
styckare har i vissa fall lett till centrala forhandlingar da foretagen inte varit beredda
att tillmotesga detta. Olika inhyrningsavtal forekommer, nagra fa verkar vara helt
oppna for insyn aven for arbetstagare och fack men i manga fall &r det inte sa. | nagot
fall har bemanningsforetag blivit av med kontrakt pga. daliga resultat och samarbete.

Foretagens strategier ger intryck av att variera mellan att vilja ha en stor del
inhyrda styckare till att vara mycket restriktiva och enbart anvanda sig av det vid
sarskilda behov, t ex vid semesterledighet.

Diskussion och slutsatser

Foreliggande rapport grundar sig pa intervjuer och observationer i de
styckningsforetag som besokts och resultaten som framfors kan hénforas till de
personer som intervjuats samt offentlig information om branschen och de foéretag som
ingatt. Rapporten innehaller varken teoretisk referensram eller analys da avsikten med
rapporten ar att rapportera "dagslaget” sasom det uppfattas av de verksamma inom
styckningsverksamheterna. Rapporten kan forvéntas att fungera som ett underlag infor
det fortsatta projektarbetet. Jag har som undersokare vinnlagt mig om att forsdka
formedla en sa fullstandig bild som majligt utan att vardera den information och de
kunskaper jag fatt mig till del. Detta till trots ar det jag samt mina kollegor och
personerna i projektets styrgrupp som har gjort det urval av resultat som finns i
rapporten dels genom formuleringen av fragorna i intervjuguiden och dels genom
sjalva insamlings- och skrivarbetet.

Som avslutning vill jag framfora nagra personliga slutsatser och reflektioner
som kan vara av vikt infor det fortsatta arbetet i projektet.

Den stora enighet som finns om att kniven &r den absolut viktigaste tekniska
faktorn betraffande paverkan pa styckarnas arbete har ocksa haft stor inverkan pa hur
kniven som sadan betraktas, inférande av centralslipning och ergostal. Men om man
istallet betraktar standigt skarp kniv anpassad till den enskilda styckaren” som den
viktigaste tekniska faktorn forskjuts fokus fran kniven till hela organiseringen av
"skarp kniv”. En rad brister framtrader da omedelbart. Dessa &r t ex:

— Centralisering av inkdp som riskerar att leda till standardisering av knivval
och darmed sammanhéngande suboptimering av knivfunktionen for
individuella styckare.

— Centralslipning som inte har en konstant jamn och hog kvalitet.
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— Svarigheter att organisera sa att varje styckare kan valja knivar efter preferens
och behov (t ex marke, typ, styvhet, greppvidd) och sedan behalla dessa som
personliga arbetsredskap.

— Brister i uthildning hur man slipar och haller knivar vassa.

De tekniska systemens uppbyggnad skiljer mycket fran individuell styckning till
starkt linjebaserad styckning med taktade floden. Dessa olika l6sningar ger olika
problem och stora olikheter i mojlig arbetsorganisation. Trots detta har jag inte kunnat
konstatera att det finns sjalvklara skillnader i produktivitet om man raknar in bade
volym och kvalitet i resultatet. Jag har heller inte traffat nagon person som har haft en
avvikande uppfattning om detta. Det finns alltsa en stor frihet att vélja bade teknisk
I6sning och arbetsorganisation och de valda l6sningarna resulterar i olika
arbetsrelaterade problem och mojligheter.

Styrningen av verksamheten ar ytterligare en fraga som har stor betydelse i
foretagen. Hur sakerstaller man jamnt flode, produktion enligt varierande
specifikationer, hog kvalitet och produktivitet och utvecklande arbetsvillkor? Det
finns tekniska aspekter pa detta, t ex taktade fldden, organisatoriska aspekter som
direkt personlig feedback i flodet och individuella aspekter som viljan att arbeta med
en hogre takt pa formiddagen an pa eftermiddagen. Det &r dock intressant att
konstatera att det inte finns nagra direkta kopplingar mellan hég teknologisk niva och
specifika styrningsprinciper. Det finns t ex hogteknologisk parallell produktion med
individuell feedback liksom det finns hogteknologisk seriell produktion med
individuell feedback. P4 samma satt kan man resonera om produktionssystem med en
lagre mekaniseringsgrad. Jag kan alltsa inte se en direkt koppling mellan teknisk niva
och specifika styrprinciper.

Den tekniska utformningen av produktionen med en uttkad arbetsdelning anges
ocksa som en huvudorsak till att kunna anvanda tekniska hjalpmedel som pa olika satt
kan avlasta styckarna. Det ar dock inte sjalvklart att sa behGver vara fallet om en
annan prioritering gors i arbetet med att utforma produktionen. Detta tycker jag
framgar nar man jamfor de olika styckningsverksamheternas utformning, tekniska
I6sningar och valda organiseringsformer. N&r en produktionsteknisk 16sning ar vald
betraffande den huvudsakliga utformningen kan det daremot vara svart att hitta bra
tekniska I6sningar pa delfunktioner, t ex anvandningen av julgranar, bogbladsdragare
eller spackmaskiner.

Flodeslosningarna i de studerade foretagen varierar stort, inte minst pga.
olampligt utformade lokaler som inte ar byggda for den verksamhet som bedrivs idag.
Projektet drar en grans mellan styckning och packning som i vissa fall ar olycklig och
som minskar friheten att hitta bra Iosningar pa vissa problem. Inverkan pa
styckningen av hur den efterfoljande packningen ar utformad kan darfor vara storre an
vad som framgar i denna rapport. | det fortsatta projektarbetet kan det vara av vérde
att diskutera och eventuellt ta hansyn till detta.

Bemanningsforetagen anvands idag for kapacitetsutjamning,
semesterproduktion och liknande men ocksa for kontinuerlig bemanning. Detta far
atminstone tre konsekvenser pa lang sikt som alla verkar forekomma i viss
utstrackning redan idag. Den ena 4r att féretagen minskar sin satsning pa att utbilda
och utveckla nya styckare och forlitar sig pa att kunna kopa in arbetskraft fran andra
lander via bemanningsforetagen. Den andra &r att egenanstéllda styckare och
arbetsledare far ta ansvar for kontinuitet pa arbetsplatsen medan inhyrda styckare
kommer och gar. Tillfalliga anstallningar minskar méjligheterna till
arbetsorganisatoriska l6sningar som kraver utvecklad kompetens. Den tredje &r att en
del av problemen med belastning och arbetsmilj6é kan déljas genom att
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bemanningsféretagens personal byts ut om de blir sjuka eller skadade. De syns inte
heller i branschstatistiken. Detta kan synas vara en férdel for foretagen men det
riskerar att pa lang sikt leda till urholkning av kompetens, utvecklingsférmaga och
nytdnkande. Bemanningsforetag anvéndes t ex inte alls i det besdkta danska slakteriet
i Horsens som var mer modernt an nagot av de svenska slakterierna.

En forsta slutsats infor det fortsatta arbetet ar att for att minska belastningarna pa
styckare kravs atgarder som ar anpassade till de produktionslésningar som finns.
Enstaka atgarder kommer inte att 16sa problemen utan en forutsattningslos granskning
av varje enskilt produktionssystem och de specifika problem som &r forknippade med
just detta system kravs. Det ar sedan nodvandigt att de atgarder som genomfors ar
anpassade till detta system och att de angriper hela eller stora delar av problembilden.

En andra slutsats kopplat till detta &r att det inte &r tekniska losningar,
arbetsorganisatoriska losningar eller individuella I6sningar som kravs utan en
blandning av dessa.

En tredje slutsats ar att lonesystemen upplevs av manga, bade i foretag och
bland fackféreningsmedlemmar, som ett stort hinder for fortsatt utveckling och en
minskning av belastningen pa styckarna. Fragan ar konfliktfylld och svar att hantera
med bade en nivakomponent (hur mycket man tjanar) och en beléningskomponent
(vad man far betalt for). Det kravs alltsa en framsynt lIénepolitik bade fran
arbetsgivare och fran arbetstagare for att lyckas med detta.

Ytterligare en slutsats ar att bemanningsforetagens existens kommer att fortsatt
paverka styckarnas arbetssituation pa manga olika satt men att anvandningen av dessa
pa sikt kan utgdra en risk att hela branschens kompetens och fornyelseformaga
urholkas.
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Bilaga 1 Intervjuguide

Namn, bakgrund, roll

Hur skulle du vilja beskriva branschen i Sverige? Styrkor och svagheter.
Vilka utvecklingstrender ser du for branschen?

Hur ser du pa den situation som uppstatt och som initierat projektet?

Vilka ar de viktigaste problem som finns inom branschen, inom féljande omraden?

-teknik
-arbetsorganisation
-arbetsmiljo
-individrelaterade fragor
-verksamhetens effektivitet
Varfor har dessa problem uppstatt?
Vilka &r de viktigaste losningar som finns idag, inom féljande omraden?
-teknik
-arbetsorganisation
-arbetsmiljo
-individrelaterade fragor
-verksamhetens effektivitet
Vilka ytterligare mojligheter till forbattringar och dellésningar kan du se?
Vad &r de storsta hindren for att komma tillratta med problemen?
Vilka nya mojligheter kan komma att finnas i framtiden?
Hur kan alla goda l6sningar identifieras?
Hur kan goda losningar spridas pa effektivaste sattet?
Kan du se nagra lasningar mellan olika intressen?
Kan du se nagra 6ppningar i dessa lasningar?
Vilka kommunikationshinder och problem finns?
I vilka avseenden ar de ekonomiska hindren storst?
Vilka mal tycker du &r viktigast att detta projekt fokuserar?
Vad skulle du vilja fa ut av detta projekt?
Beskriv vad som skulle gora att du blir néjd med projektet?
Vilka risker ser du med detta projekt?
Vilka mojligheter ser du med detta projekt?

Vilka rapporter eller undersékningar finns som beskriver problem och I6sningar?

Finns det intressanta idéer som kan utvecklas och testas?
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Abstract

Butchers’ work related health has been subject to interest based on high rates of work related
sick leave as well as accidents. Butchery is traditionally considered as hard physical work.
The sustained use of a knife in meat cutting often results in musculoskeletal problems. Other
causes of musculoskeletal problems are frequent handling of heavy and large pieces of meat,
sometimes performed in awkward postures. Painful disorders in the upper limbs and in the
lower back are common and often regarded by the meat cutters as being ““normal’” in their
profession.

Accidents and injuries such as cutting injuries resulting from lost control of the knife are
frequent. Aggravating factors are the low room temperature which affects dexterity and the
low temperature of the meat which increases the force needed. The risks of accidents may
also be increased by dangerous or poor equipment, improper work technique, slips and trips,
etc.

One approach used in industry to cope with the situation is implementing line production and
rotation schemes. This includes in general dividing meat cutting into smaller standardized
activities, to mechanize force demanding activities such as bone removals and more rigorous
control of the work pace. However, the results of these actions are very uncertain from a work
related health perspective. A closer look at these problems reveals that the situation and the
factors contributing to the situation are multifaceted. The aim of this paper is to present an
overview of these problems as they are outlined in previous research as well as to present
results of an initial investigation of possible causes and means to improve the situation. The
results are based on literature reviews, interviews with production managers at different
levels, interviews with union representatives and visits to seven different large production
sites representing more than 75 % of the production volume in Sweden. The results were
further analyzed interactively with a group of seven industry and union representatives and
the authors for validation purpose and for mutual learning on the subject. Contributing
factors to the problematic situation and conclusions of the interactive approach are
presented.

Introduction

Butchers’ work related health has long been subject to interest based on high rates of work
related sick leave as well as of accidents. Butchery is traditionally considered as hard and
demanding physical work with elements of frequent repetition. The sustained use of a knife in
cutting meat often results in musculoskeletal problems. Accidents and injuries such as cutting
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injuries resulting from lost control of the knife are frequent. Aggravating factors are the low
room temperature which affects dexterity and the low temperature of the meat which
increases the force needed. The risks of accidents may also be increased by dangerous or poor
equipment, improper work technique, slips and trips, etc. Other causes of musculoskeletal
problems are frequent handling of heavy and large pieces of meat, sometimes performed in
awkward postures.

Painful disorders in the upper limbs and in the lower back are common and often regarded by
the butchers as being “normal’ in their profession. These conditions have been a subject for
studies and interventions during several decades. In Sweden there are studies from the
beginning of the 1980s (Magnusson et al., 1981; Ortengren et al., 1985; Magnusson &
Ortengren, 1987; Magnusson et al., 1987). In a report edited by Christensen (1996) de-boning
work in Danish pig abattoirs was described from both a physiological and psychosocial view.
High levels of work related cutting accidents in meat processing are also reported from New
Zeeland, Australia as well as from the USA (VISS, 1993; Burridge et al., 1997; Cai et al.,
2005). In spite of all these studies, the conditions have not improved enough which can be
seen in the statistics for work related accidents and sick leave in which Swedish butchers’
work show very high figures (Hagg et al., 2007).

The reasons for the sustained problems are believed to depend on changing and impaired
working conditions. Rationalisation and efficiency demands have resulted in even higher
work pace and more monotonous and repetitive tasks. Accidents and work related
musculoskeletal disorders do not only result in problems for the workers who risk long period
of sick leave or injuries and disablement. They also result in financial burden for the meat
processing businesses. The trials to improve working conditions and ergonomics of meat
cutting have therefore continued.

One approach used in industry to cope with the situation is implementing line production and
rotation schemes. This includes in general dividing butchery into smaller standardized
activities, mechanizing force demanding activities such as some de-boning operations and
controlling the work pace more rigorously. However, the results of these actions are very
uncertain from a work related health perspective. As can be understood by the short
introduction above, the situation and the factors contributing to the situation are multifaceted.
The aim of this paper is to present an overview of these problems as they are outlined in
previous research as well as to present results of an initial investigation of possible causes for
the problematic situation.

Method

The results are based on a literature review and an investigation of Swedish butchers’ work
places. Interviews with 13 production managers at different levels, interviews with 4
personnel managers and interviews with 9 union and safety representatives were performed.
Most interviews were made on production sites but 8 interviews were made by telephone for
practical reasons. However, all interviewed people but one had met the interviewer personally
in beforehand during project work and visits to production sites and the agreements on
telephone interviews were made at such occasions. In addition, visits were made to seven
different large production sites representing more than 75 % of the production volume in
Sweden. For validation purpose and for mutual learning on the subject the results were further
analyzed interactively within a group of seven industry and union representatives and the
authors.
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Results and analysis

The preliminary analysis confirmed the multifaceted situation and its large ergonomic
difficulties. In order to deal with the situation the problem was split into four main areas of
interest for further development and intervention. Those areas were:

— Technology, including studying the knife as the most important tool, other possible
tools and technical aids as well as work place equipment and the way the technology
was maintained.

— Work organization, looking at the different production system solutions and their
influence on work pace, work content, daily variation, working hours, shift work,
pauses and micro pauses and rotation possibilities.

— Working environment issues like temperature and climate influence, noise, personal
protection and health and safety equipment.

— Issues related to the individual like education and vocational training, physical
training, working technique and health promoting interventions.

In the following sections each of these areas are looked into in more detail and the findings in
literature are compared with the findings in the workplaces.

Technology

The knife

All of the interviewed personnel regard the knife as the outmost important tool for butchers
and that a sharp knife is a prerequisite for efficient and safe work. Furthermore, most of the
interviewed regarded the design of the knife to be well developed and difficult to improve. All
visited work places offered a variety of knives to the butchers and only one of the
interviewees missed knives with different thicknesses of the handle.

The number of knives available to each butcher per day differed between 3 and 8, however if
needed there was always possibilities to get more. Two ways of organising the sharpening and
maintaining of knives existed. In the first, the butchers themselves sharpened the cleaned and
disinfected knives in the mornings. This was especially dominant in small abattoirs with a few
butchers but also some larger factories organised it this way. In the larger abattoirs a central
unit for knife sharpening and maintenance had been established. In these the butchers could
pick up their sharpened and cleaned knives every morning and leave them back for
sharpening and cleaning in the evenings. One or a few employees sharpened all knives and
specially designed machinery had been installed for this purpose.

Regardless of which system for knife maintenance that was used, the butchers in general were
content with it. However, those that had previous experiences from individual sharpening and
now could get their knives from the central unit were satisfied with the change. Production
management was in general positive to centralised sharpening and regarded decreased levels
of incidents and injuries to be a result of centralised sharpening and thus better knives. A
factor that was raised by many interviewees was that polishing or steeling the knife in the
right manner was important, poor technigue in polishing would immediately destroy the
sharpness of the knife. Two different types of tools were used for this purpose, the ergo steel
which is a spring loaded double sided steel with less training demands and the handheld
straight steel rod demanding more skill.

A number of publications confirm the importance of a sharp knife and a proper steeling
procedure. A sharp knife requires significantly less grip forces, cutting moments and
processing time (McGorry et al., 2003, 2005). Furthermore, the sharpness was also found to
affect the upper limb biomechanical stresses of the butcher (Claudon & Marsot, 2006).
Dempsey and McGorry (2004) found that maximal grip forces and torque varied significantly
between different butchers as well as their control of knife sharpness during a 5-hour period.
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The design of the handle of the knife and use of protective gloves affect the torque achieved
suggesting that the design of the handle also has a significant impact (Claudon, 2006). Hsiang
and McGorry (1997) evaluated the design of knives from two criteria, minimising the risk for
injuries and keeping up good cutting performance. Their conclusion was that it is possible to
combine different criteria into a safe and high performance knife design. It has also been
recommended in literature to design knife handles to allow the different grips used, especially
stab grip and slice grip (Grant & Habes, 1997).

Other aspects of technology

Two main production solutions were found in Swedish abattoirs. In the first, the carcass was
brought in from the cold storage room into a first and second workplace where the pig was
split in half and the cow in quarters and some of the bones were cut or sawn. If it was a pig
the fillet was removed by a special tool and the carcass was transported hanging in a manual
or powered roof conveyor to parallel working tables where each butcher cuts down the
carcass into parts. If it was a quarter cow two butchers often collaborate where the first
butcher made primary cuts on the hanging carcass and the large pieces were put on a working
bench to be cut down into smaller pieces by the second butcher. In this solution each or each
pair of butchers worked in parallel, cutting down each carcass in one workplace. Typical
technical solutions used to facilitate work were injection of highly purified air to separate
muscle groups along the membranes, powered de-boning equipment to remove or loosen
difficult bones, conveyor solutions that reduce lifting, different type of hand tools like wizard-
type knives, belt conveyors to reduce lifting and throwing meat cuts and adjustable work
platforms. This production solution was typical in small- and medium sized abattoirs and
cattle butcheries.

The second type of production solution was a production line where carcasses from pig were
transported into a cutting station where they automatically were placed in a measuring station
and thereafter cut into three main parts. These parts were then transported into paced de-
boning lines where butchers stood in rows along powered conveyor belts and made some cuts
in each piece of meat. The work was fragmented and short-cycled but offered a number of
advantages. Technical aids like blade bone puller, de-rinder and de-fatter could be used for
power demanding tasks thereby removing tasks generating a high level of strain. A large
drawback with these production lines was that they often result in heavy and frequent
handling of large pieces of meat during loading and unloading the lines using “christmas-
trees”. These handling tasks were more difficult and expensive to automate and were thus
often left as residual task for humans to complete.

There are few studies in literature that actually have studied the impact of other technologies
on butchers” work and what can be found is more descriptive findings (Hagg et al., 2007) and
descriptions from equipment suppliers.

Work organization

From a health perspective and to avoid the risk of musculoskeletal disorders (MSDs) it is
imperative to find solutions for organising butchers” work in such a way that both the physical
load and the psychological aspects of work are taken into consideration. The focus in the
Swedish abattoirs inquired was mainly how to reduce the physical load. This had become a
primary reason due to a stipulation from the Swedish Work Environment Authority that
demanded maximum six hours of knife work per day. The focus on the duration of time
working with the knife lead to an investigation of recognizable tasks that could be viewed as
“knife-free” and much of the concern among the interviewees regarded how rotation-schemes
could be designed so that each butcher only worked with their knife six hours per day. A
number of tasks were identified; some of them mentioned above, that could be included in the
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rotation schemes. However, there were also hindrances to rotation. Some butchers did not
want do rotate and management had the opinion that experienced butchers without any signs
of problems did not have to rotate. Another problem was that lighter tasks suitable for rotation
schemes were already given to butchers with MSDs problems as replacement tasks. Other
problems were related to the pay systems since butchers were paid over average. Rotating to
less paid tasks would either mean a loss of income or that the company had to raise the pay
for some tasks.

In some abattoirs the butchers increased the pace due to a culture where they were paid by
weight of deboned meat. To diminish this, the companies had maximized the hourly pay and
it was not increased over a certain level regardless of how much they cut. Still the butchers
worked faster during the morning when they were less tired, slowed down after lunch and
sometimes they played cards at the end of the working day when they had reached their
maximum rate. This caused troubles in the production flow which demanded an even pace the
entire working day.

A number of problems related to work organisation were previously recognized and were
described in the literature review by Tappin et al. (2006) concerning the situation in meat
processing industry in New Zealand. However, they concluded that there was a shortage of
studies concerning the impact of changes in work organisation on the frequency of MSDs.

Working environment

The air temperature was according to the hygienic demands on Swedish butcheries kept at
12°C except from those certified for export to the USA where it was 10°C. The meat
temperature was lower and should not exceed 7°C during processing. Few interviewees
mentioned that low temperature was a problem, maybe because the work was physically
intense and the workers thus generated warmth. One of the interviewed butchers had had
problems with stiffness in his hands due to handling the cold and wet meat which had made
him freeze.

According to literature the relation between moderate cold environments and MSDs is unclear
and more research is needed (Piedrahita et al., 2004). However, it was shown that even small
differences in temperature can affect manual skill, dexterity and muscle strength for
individuals and thus the working capacity and also the risks for incidents (Enander, 1989;
Christensen, 1996; Hagg et al., 2007).

The noise level in some Australian abattoirs was reported to be very high (Tappin et al., 2006)
but no interviewees did mention noise as a severe problem in Swedish abattoirs.

Personal protection used was mainly metal mesh gloves and aprons for protection against
cutting and sticking. Soft protective gloves were also used for protection against the cold meat
and these gloves also provided some protection against cutting. According to a personnel
manager the motivation to use better personal protection equipment was increased when
temporarily hired workers from other countries showed by example that it was possible to use
personal protection without loosing work pace.

Issues related to the individual

Individual skill was considered to be of high importance by all interviewees. The estimation
of time needed to be a skilled butcher in industrial deboning work and being able to work
with all different animals that were found in Swedish abattoirs varied from 2 to 5 years.
Individual talent was supposed to be of importance, some butchers worked in a balanced way
while others seemed to work hard although they did not produce more. It can therefore be
concluded that vocational training and working technique training and feedback would be of
high importance. However, the abattoirs visited paid in general very little attention to this and
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relied on the workers to develop their skills on their own and the ability to hire temporary
workers.

Skilled butchers were difficult to recruit and few abattoirs were engaged in vocational training
and education of young people. Although highly paid, few young people found the work as
butcher to be attractive.

Female butchers were very rare and could only be found in secondary de-boning where for
example the ham was de-boned.

Concerning health promoting interventions some of the largest companies subsidised training
cost for personal training. Among management and also among many employees there was a
general belief that it was the butchers’ responsibility to train physically during their time off
work to stay fit and to diminish the risks for disorders.

Conclusions

In this brief introduction to the problem of improving the work situation for Swedish butchers
we have outlined several issues within four main areas that need to be considered according to
interviews made with management and employees in industry. These four areas only
represent one way to divide the systems problem encountered, but a way that was decided on
and found relevant together with managers and employees from the industry when analyzing
the problem interactively.

The necessity of a systems view was also highlighted by Tappin et al. (2006) who examined
the industry in New Zealand. A large number of factors that seem to affect and sometimes
hinder the development of working procedures seem to be similar with the conditions in other
countries.

The continued progress concerning deepening the knowledge within the four areas as well as
designing appropriate interventions will continue in an interactive way where data collection,
analysis and interventions will be done by both researchers and by practitioners. It is our
impression that the process as such has so far enabled trust building between the involved
parties.
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Sammanfattning

Pa uppdrag fran Scan, LTH samt KTH utférdes ett examensarbete pa 15 hp med primar uppgift att ta
fram losningsforslag pa en forbattrad arbetsmiljo for operatorerna i grovslakten. Fokuseringsomradet
var att underlatta tunga lyft vid upphangning av kottstycken pa julgranen.

Arbetet har besatt av en sammanflatning av konceptframtagning och konstruktion. Atta stycken
koncept presenterades for Scan, av dessa valdes tva stycken ut att arbetas vidare med. Dessa tva
omarbetades och presenterades sedan igen, ytterligare feedback tillkom och vidareutvecklades till
det resultat som presenteras denna rapport. Metoder som har anvants for att generera idéer
innefattar brainstorming, brainwriting, skissarbete samt diskussion och utvardering med hjalp av
PUGH matris.

Konstruktionen har utvecklats med hansyn till de krav som sattes upp i bérjan av arbetet, aspekter
som berér rengoring, talighet, tidskrav samt ergonomi. Metoder som anvants under
konstruktionen &r skisser, informationssokning, och 3D modellering i Pro Engineer. Utvérdering
har genomforts med hjalp av en FMEA analys.

Arbetet resulterade i tva koncept som skulle underlatta ergonomiskt for operatdrerna i grovslakten.
Det ena innefattande en robotlsning, det andra skulle krdva en ombyggnad av dagens station.
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Abstract

On behalf of Scan, LTH, and KTH this thesis of 15 ECTS was conducted with the primary
purpose to produce a solution on an improved work environment for workers in rough slaughter.
The focus was to improve the heavy lifting when hanging the meat pieces on the Christmas tree.

The study consists of concept development and construction. Eight concepts was presented to
Scan, of which two was elected for further development; these two were improved and presented
again. Additional feedback was obtained and developed into the concept presented in this report.
Methods to generate ideas include brainstorming, brain writing, sketches, discussion, and
evaluation using Pugh matrix.

Design is developed with regards to the requirements set in the beginning, aspects affected
hygiene, resistance, time requirements and ergonomics. Methods used during construction are
sketches, information retrieval, and 3D modelling in Pro Engineer. Evaluation was implemented
using a FMEA analysis.

The work resulted in two concepts that would facilitate ergonomic for workers in heavy

slaughter. The one involving a robot solution, the second would require a modification of the
current station.
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Forord

Denna rapport &r resultatet av ett examensarbete som genomforts pa Scan AB i Kristianstad
under mars-maj 2009. Examensarbetet dr det sista momentet i en hogskoleutbildning i
maskinteknik med inriktningen Innovation och Design vid KTH ITM, Campus Telge.

Vi vill tacka var handledare pa KTH, Ola Narbrink for ditt stod under arbetets gang. Du har
pushat oss nér det kants motigt och hjélpt oss att bolla vara idéer. Pa Scan vill vi tacka Mikael
Lindblad var handledare, for alla fragor du svarat pa samt den tid du lagt ned pa att visa oss runt i
slakten. Kim Ljungby Larsen, Kenneth Persson och Jon Friedrich for den tid ni lagt ned i form av
moten samt de idéer ni gett oss som lett arbetet framat. Tack till de som arbetar i grovslakten som
stallt upp och svarat pa vara enkater och fragor. Vi vill dven tacka Jorgen Eklund och Johan
Karltun som fick oss in i det har projektet fran borjan. Samt Klas Bengtsson pa ABB som lét oss
komma dit och fa se pa dagens robotar.

Sddertélje Maj 2009
KTH ITM, Campus Telge

Henrik Jansson Camilla Anslin
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1 Bakgrund

1.1 Nutidsbeskrivning

Vid storskalig grovstyckning av grisar delas den kylda griskroppen i en till stor del automatiserad
process i sex delar. Dessa ar tva bakpartier, tva mittstycken och tva framparter. Varje del vager
omkring 10-15 kg. Infor vidare transport till detaljstyckningen och for mellanlagring hangs dessa
delar upp pa sa kallade julgranar(se bild 2.1), dar upp till 20 detaljer kan hangas pa var sin krok.

1.2 Problemdefinition

Arbetet med att hanga upp och plocka av detaljer fran dessa krokar ar mycket tungt och sker i ett
forhallandevis hogt tempo. Vidare dr krokarna vassa och innebar olycksrisker. Det finns darfor ett
stort behov av att hitta mer automatiserade I6sningar som kan lésa denna arbetsuppgift. De
I6sningar som finns idag ar mycket omfattande, skrymmande och dyra att installera i efterhand i
befintliga anldggningar.

1.3 Malformulering

1.4

Ta fram minst tva stycken delautomatiserade konstruktionskoncept

Malet &r att som prioritet ett ta fram en I6sning som hanterar de tre olika bitarna pa grisen
efter grovstyckning.

Losningarna skall vara starkt avlastande for personerna i produktionen

Projektet skall resultera i en skriftlig rapport enligt KTH:s och Scans dnskemal.

Projektet skall resultera i en muntlig presentation pa Scan i Kristianstad i maj 2009
Visualisera koncepten i form av fysiska modeller

Kostnads kalkyl ska presenteras pa utvalda koncept

Kravspecifikation

Losningarna ska ta hansyn till tempot i produktionen vid Scans fabrik i Kristianstad, dvs.
lyftet mellan de olika kottbitarna far ta max 3 sekunder.

L6sningarna ska klara av fabrikens max takhojd pa 3.8 m

Utrustningen maste kunna fungera i direkt samarbete med manniskorna i produktionen
och erbjuda tillracklig sékerhet for detta

Alla restriktioner som galler for livsmedelsproduktion maste beaktas sasom ytors renhet
och talighet samt enkelhet betraffande rengéring med hogtryckstvatt och underhall
Losningarna maste kunna fungera i samband med befintliga tekniska system
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1.5 Avgransningar

e Endast ta hansyn till hantering av griskott

e Modellerna kommer endast att visa en form ej fungera i den tankta miljon

e Saker som dyker upp under projektets gang kan tittas pa i man av tid, men projektet
avslutas efter 10 veckor.

1.6 Losningsmetoder och férvantat resultat

e Brainwriting/Brainstorming
- for att generera koncept

e Studiebesok/ Observation
- for att fa en inblick i dagens marknad

e Intervjuer/ Enkat
- for att fa reda pa hur anvandarna upplever det

e FMEA/ Pugh-matriser
- for att analysera och utvérdera koncept samt konstruktion

e Informationssokning via Internet och litteratur
- for att samla information

e CAD/FE analys
-for att kunna illustrera, konstruera samt dimensionera

e Modeller
- for att kunna visualisera koncepten
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2 Nulagesbeskrivning

Nedan foljer en kort presentation av foretaget, samt hur examensarbetet ar relaterat till ett stort
forskningsprojekt. For att fa en inblick om grisens vag i fabriken, och kunna skapa sig en omfattande
bild av processen, finns en kort forklaring.

2.1 Presentation av SCAN

Scan AB ingar i HKScan koncernen som ar ett av norra Europas storsta livsmedelsféretag inom
kott, charkuterivaror och fardigmat. Scan AB omsétter 10 Mdr SEK och har 3000 medarbetare. |
augusti 2008 slaktade Scan totalt ca 480 000 grisar. Examensarbetet har utforts pa Scan
Kristianstad.

2.2 En liten del av ett stort projekt

Initiativet till att formera detta projekt togs av parterna Livsmedelsforetagen, Svenska
Livsmedelsarbetareférbundet med Kott och Charkforetagen som samordnande part. Professor
Jorgen Eklund, Kungliga tekniska hdgskolan och Linkdpings universitet fick uppdraget att
samordna och ansvara for forsknings- och utvecklingsaktiviteterna i projektet. Bakgrunden till
projektet ar att det finns ett flertal arbetsskadeproblem med styckningsarbeten och dalig
Ionsamhet i branschen med risk att verksamheter flyttar utomlands. | statistiken har
styckningsarbete under lang tid varit ett av de mest drabbade yrkena for olycksfall och
arbetssjukdom. For gruppen slaktare och styckare har under de senare aren omkring 50
arbetsskador (arbetsolycksfall och arbetssjukdomar) per 1000 anstdllda anmadlts arligen, da
genomsnittet for samtliga naringsgrenar &r 12 arbetsskador per 1000 anstéllda.

Syftet med det sokta projektet &r att bidra till en utveckling inom branschen mot béttre
arbetsforhallanden samt en minskad risk for arbetsrelaterad ohélsa bland styckare, under
samtidigt beaktande av en storningsfri och effektiv produktion. Mer specifikt avser projektet att
bidra till att initiera, utveckla och genomfora atgarder samt l6sningar som forbéattrar arbetsmiljon
for styckare, och darmed minskar risken for arbetsskador. Atgarderna skall vara praktiskt
anvandbara for styckningsforetag i Sverige, omfatta ndt och grisstyckning och vara tillampliga
for bade stora och sma foretag. De effekter som forvantas av projektet ar att olika
forbattringsatgarder for styckningsarbete kommer att utvecklas, dokumenteras och goras
tillgangliga for foretagen i branschen. Atgérderna forvintas minska antalet arbetsskador hos
styckare. Vidare forvantas projektet bidra till att stdrka konkurrenskraften for foretagen i
branschen. *

Studenternas roll i detta projekt ar att som ett led i ratt riktning titta pd Scans slakteri i
Kristianstad. Med priméar uppgift titta pa olika losningar till ett lyfthjalpmedel for att na fram till
en béttre arbetsmiljo for de arbetande i grovslakten. Detta kommer att resultera i ett
examensarbete utfort pa 10 veckor.

! Text Professor Jorgen Eklund, KTH
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2.3 Grisens vag i fabriken

Processen startar med att grisarna transporteras fran gardar till fabriken. De fors levande i gangar
som leder dem till en kammare dar de bedévas med CO2 gas. Sedan hangs grisen upp i taket pa
krokar som fastes i fotterna. De avblodas genom att man lagger ett snitt vid halsen pa grisen och
later kroppen tdmmas pa blod. Déarefter genomfors tre steg for att avlagsna har samt for att fa bort
bakterier. Dessa steg ar skallning, eldning samt metallborstning av griskroppen.

2.1 Julgran

Nasta steg ar att man plockar ut indlvorna, klyver grisen i tva delar och later den sedan
transporteras till ett kylrum for att ratt temperatur skall sprida sig genom kottet pa grisen. Nar
detta har uppnatts klipps huvud och fotter av (dessa skickas vidare till andra foretag som utvinner
kott &ven ur dessa delar) och griskroppen kommer in till grovslakten. Det forsta som h&nder &r att
flaskfilén tas ut (den paketeras direkt i samma rum), grisen laggs sedan upp pa ett rullband déar en
kamera laser av och stéller in sdgarna pa ratt plats. Grisen klyvs darefter i tre delar (skinka,
mittstycke samt bog), detta sker med ett hogt tempo. De olika delarna transporteras ut pa tre
rullband, den yttersta delen pa ryggraden klipps bort, och bitarna hamnar tillslut pa en station dar
man hanger upp de olika delarna sorterade pa en sa kallad julgran (se bild 2.1).

De fardig lastade julgranarna transporteras i det befintliga rorsystetmet i taket, vidare till ett
kylrum. I en annan del av fabriken hangs julgranarna av och kéttet placeras pa en lina. Dar star
flera personer som i foljd pa varandra utfor arbetsuppgifter som rér sig om att stycka ned samt
rensa kottet, det vill sdga bland annat ta bort sval samt senor. Vidare fors de olika kott delarna for
vidare bearbetning (som rokning, kokning, lagring med mera) foér att sedan packas och
transporteras ut till kund.
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3 Teoretisk referensram

3.1 Metoder

Nedan beskrivs nagra av de kurser som varit anvandbara under arbetet.

HM1011 Ergonomi i produktutveckling. | den har kursen ligger fokus pa att teknik och manniska
skulle kunna fungera tillsammans, att utvecklingen av en produkt anpassas till manniskans behov
och villkor for anvandning. Denna kurs var anvandbar for det har arbetet da dels detta var ett
arbete med en ergonomisk inriktning, samt att ett lyfthjalpmedel skulle tas fram. Kursen gav en
forstaelse for manniskans behov och hur man pa béasta satt kan anpassa arbetsmiljon efter
manniskans begrénsningar.

HM1018 Innovation och designmetodik. Denna kurs ger en inblick i nagra av de olika teorier och
metoder som anvands inom designprocessen av ingenjorsarbetet. Den ger kunskaper om hur man
effektivt strukturera upp ett arbete for att na det resultat som efterstravas. Kunskaperna ifran
denna kurs har tillampats genom att flera av de metoder och tillvagagangssatt som togs upp under
kursen har anvants. Bland annat att géra kundénskemal méatbara och att pa ett strukturerat satt
genomga de olika faserna vid framtagning av koncept.

HM1015 Integrerad produktutveckling ar en kurs som ger en storre grupp traning i reflekterande
industriell produktutveckling. Malet ar att fa ett helhetsperspektiv pa utvecklingsprocessen,
genom att tillampa de kunskaper som studenterna samlat pa sig under utbildningens gang. Kursen
var vardefull for detta examensarbete da den dels gav en inblick i gruppdynamik, samt att den
gav en traning att arbeta mot ett foretag. Den gav &ven kunskap om hur man identifierar nya
problem och hur man soker ratt information for att 16sa dessa.

HM1017 Datorbaserade Designverktyg (fortsattningskurs), ger verktygen for att stddja
designprocessen fran idé till fysisk modell. Studenterna far ta del av flera olika designprogram
och ldra sig valja lamplig programvara for modellering. Kursen har varit vardefull for att fa de
verktyg som kravs for att kunna visualisera koncept pa ett representativt satt.

HM1019 Datorbaserade Konstruktionsverktyg (fortsattningskurs), ger kunskap om hur man kan
genomfora konstruktionsprocessen med hogre effektivitet och kvalitet. Studenten lar sig att
tillampa strategiskmodellering och analysering av konstruktion. Denna kurs har gett fordjupad
kunskap inom CAD, och hur man pa ett enklare och effektivare satt kan bygga upp modeller for
visualisering.

Nedan beskrivs de metoder som anvénts under arbetets gang.
Brainstorming &r en metod som anvands for att generera idéer. Man arbetar i en grupp och

forsoker tillsammans se pa problemet ifran andra synvinklar for att kunna pa nya innovativa
I6sningar. | denna metod later man tankarna arbeta fritt och valkomnar alla idéer. Denna metod
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valdes att anvandas da den anses vara effektiv for att generera idéer dar mangden ligger i fokus,
och utvérderas forst i ett senare skede.

Brainwriting &r en metod likt brainstorming. Den anvands for att generera en stor mangd idéer
samt for att forfina eller vidare utveckla nagon annans (i gruppens) idé. Ett satt att tillampa
metoden &r att varje person ritar ned sin losning pa ett papper och skickar sedan den vidare till
nésta i gruppen som fortsatter utveckla idén losningen. Darefter utvérderas de forslag som
kommit fram.

Pugh matris (se appendix A10) ar en metod som anvands for att jamféra koncept. Man valjer en
favorit, denna sétts till noll. Sedan viktar man de andra koncepten utifran olika kriterier som man
vill att produkten skall klara av. De kan da anses vara battre an favoriten och far da plus, eller
anses vara samre och blir da minus. Utifran dessa fas en totalsumma for varje koncept, dar den
hogsta summan anses uppfylla kriterierna bast.

FMEA- Failure Modes and Effects Analysis (se appendix A9) & en metod som anvénds for att
tidigt i konstruktionsfasen upptéacka fel, samt se hur stor sannolikheten ar att dessa intraffar och
hur de skulle kunna undvikas. Metoden utférs genom att man gor skattningar och bedémningar
av tre faktorer; felsannolikhet, allvarlighetsgrad och sannolikhet att inte upptécka felet.
Faktorerna tilldelas en skala mellan ett till fem och multipliceras med varandra for att fa fram ett
risktal, RPN (Risk Priority Number). Risktalet ligger i ett intervall mellan 1-500, dar vardet 500
ar mest allvarligt.

Intervjuer (ostrukturerade) ar en subjektiv metod som anvands for att fa en inblick i hur arbetarna
upplever deras arbetssituation. Denna metod anvandes for att fa hora ifran slaktarna vilka
moment vid upphangningen som de upplevde som tyngst. En ostrukturerad intervjuform innebar
att oppna fragor stalls och ger den intervjuade chansen att prata fritt om sina asikter. Intervjuerna
ansags vara viktiga for att fa in relevant information till konceptgenereringen.

Enkéat (se appendix A4) ar dven det en subjektiv metod dar ett frageformuléar delas ut, och
skriftliga svar returneras. Personerna som fyller i dessa fragor uppskattar efter egna asikter och
varderingar om till exempel hur anstrangande vissa delar i arbetet upplevs. Denna metod gav
flera svar men dock inte lika utforliga som vid intervjuerna.

Observation ar en objektiv metod for informationsinsamling. Den gar ut pa att man studerar
utovaren eller handelsen i dess verkliga miljo. I detta fall filmades dven arbetarna vid grovslakten
for att senare kunna ga tillbaka och aterigen analysera rorelsemonster samt lyftteknik. | detta fall
tillampades en systematisk observation da det var ett forutbestamt moment och miljo som
studerades.
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4 Faktainsamling

4.1 Marknadsanalys

| dagslaget finns det fa produkter som anvénds for att underlatta de tunga lyften (10-20kg) for
operatorerna i grovslakten. Vakuumlyft har testats pa andra anlaggningar, enligt information fran
Scan. Men fungerade inte sa bra i mot kottet da det efter ett tag bildas ett fettlager pa munstycket,
och att det krdvs en stund for att suga ur all luft och kunna genomfora lyftet. Detta har man inte
hittills kunnat anpassa till tempot i grovslakten. Den ldsning som finns i dagslaget, som
underlattar de tunga lyften, &r en 16sning som Danish Crown i Danmark har tagit fram. Den &r i
stort satt automatiserad, dar operatoren star i en héjd pa 4 meter upp i lyften och trycker pa kottet
pa kroken. Losningen innefattar ett stort sorteringssystem som &ven det ar automatiserat.
Kostnaden for detta system ligger pa ett flertal miljoner och kraver en lokal med hogt i tak.
Denna losning har inte implementerats pa Scan Kristianstad, da den kraver mer utrymme och
takhojd &n vad som finns i de befintliga lokalerna.

4.2 Lagar och normer

Livsmedelsbranschen har manga krav pa sig som ska féljas, och detta galler dven for Scan. Scan har
ett utarbetat system som baseras pa arbetsmiljoverkets lagar och regler samt livsmedelverkets
rekommendationer. Detta system innefattar hogre krav an vad som stalls fran myndigheternas sida for
att kunna sékerstalla for export.

4.3 Ergonomi

For att fa en inblick i hur operatorerna i slakten upplever sin arbetssituation genomfordes en
enkat undersokning (se appendix A4). Pa denna fick operatorerna svara pa fragor sa som vad de
upplevde som tyngst moment under ett arbetspass, ifall arbetet upplevdes som stressigt, samt
vilka omraden pa kroppen som de upplevde som mest anstrangda. Nedan pa bilden visas en
sammanstallning av hur operatorerna svarade pa enkaten gallande fragan kring 6mma muskler
och senor. De fick kanna pa sina kroppsdelar och sedan fylla i hur pass anstrangd muskeln
kdandes, pa en skala mellan 1-13. Som bilden visar upplevdes en hdgre anstrangning pa
trapeziusmuskeln, axlar samt i hdnder och handleder. Under intervju med operatorerna kom det
fram att de héga och laga lyften pa granen, samt hangning av forsta kéttstycket upplevdes som
mest anstrangande. Enligt boken Arbete och teknik pa manniskans villkor (se kallanvisning s.32)
anses en optimal arbetshojd vid tunga lyft, for den genomsnittliga mannen, vara pa en
armbagshojd pa 88cm ifran golvet.
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4.1 Upplevd anstrangningsniva visad pa en kroppskarta
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5 Konceptframtagning

5.1 ldégenerering

Innan idéerna kunde ta form startades en marknadsundersokning, for att se vad som redan fanns
pa marknaden, men ocksa for att fa inspiration samt en forstaelse for branschen. Detta gav en bra
grund att kunna utgd ifran for att starta med de forsta idéskisserna. Det startade med
brainstorming och latta skisser for att kunna visualisera de idéer som kom fram. Sedan gjordes ett
besok pa Scan i Kristianstad for att fa se miljon pa riktigt, och for att fa se hur arbetsstationerna
ser ut och hur upphéngningen av granen sker.

Korta skisser genomfordes baserade pa inspiration ifran ord som musik, Elvis, 6vergangsstallen,
hal, mikro, sophantering, pansarvagnar, faglar, ljus, kabel, lampa och rullgardin. Det gjordes
ocksa en mindboard med ord som gruppen relaterade till Scan, for att fa en kansla av vad
foretaget star for och vad de har for design profil. Efter detta utvarderades de idéer som tagits
fram och de som hade nagot som kéndes att man kunde bygga vidare pa sparades. Detta féljde av
mer brainstorming men aven brainwriting dar man bygger vidare pa varandras idéer. Dessa
forslag vart mer konkreta och mer inriktade mot det problem som skulle I6sas. | detta lage
boérjade koncepten ta form.

Ett besok till agde rum i Kristianstad dar man aterigen tittade pa miljon men dven pratade med
dem som arbetar i grovslakten. Det var ett tillfalle att fa information ifran de som utfor arbetet
varje dag, och dven en chans att fa diskutera igenom de idéer som kommit upp hittills. Efter detta
besok skissades det ater, och grunden for de atta koncept som presenterades for Scan lades.

Tva av dessa koncept valdes ut med viss andring for att vidareutvecklas. Det gjorde att en ny
brainstormingprocess tog fart for att 16sa de delar som hade pekats ut att de behdvde forbattras.
Ytterligare en presentation for Scan gjordes for att stimma av, och feedback infor nasta mote
tillkom. Vilket medférde att det ater igen behdvdes brainstorming och att soka information for att
komma fram till hur det skulle kunna fungera. Det utvecklades till tva slutgiltiga koncept som
presenterades for Scan i Maj 2009. For att infor varje presentation kunna visualisera koncepten
har programmen Pro Engineer samt Rhino Ceros anvénts.
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5.1 Idé skiss 5.2 Forsta skiss av bricka 5.3 Forsta skiss av vertikal placering av gran

5.2 Varfor ser koncepten ut som de gor?

Det ar manga infallsvinklar som paverkat utseendet pa de koncept som tagits fram. Dér en av
aspekterna var att titta pa de produkter som finns pa marknaden i dag, dels inom branschen men
aven utanfoér. En annan aspekt var de kraven ifran Scans sida, att de koncept som togs fram skulle
uppfylla de branschkrav som de har pa sig, som enkelhet att rengora, hallbarhet och sakerhet for
deras operatdrer. De presenterade &ven en budget och forklarade att den investering som kravdes
for att fa konceptet till en fungerande produkt, inte fick kosta mer an de eller den person som
produkten skulle kunna ersétta. Men den kélla som varit av storst vikt ar informationen som gavs
genom intervju samt enkater av operatorerna i grovslakten. Dar det kom fram att det var tre saker
som upplevdes som mest anstrangande vid pahangning av julgranen. Detta var att granen roterar
vid pahangning av det forsta kott stycket, samt att de hdga och laga lyften pa julgranen upplevdes
som anstrangande.

5.3 Koncept

Nedan presenteras de konceptidéer som arbetet ledde fram till och som presenterades for Scan.
5.3.1 Sidlyft

Detta koncept &r tankt som ett lyfthjalpmedel, for att hantera mittstycket. Operatoren haller i de
tva handtagen pa ovansidan (se bild 5.4a) placerar det ovanfor kottstycket och drar handtagen
emot varandra (se bild 5.4 b). Denna rorelse gor att klorna gar emot varandra (se bild 5.4c) och in
i sidan pa kottstycket. Ovansidan ar tankt att goras i plexiglas for att operatoren skall kunna se
igenom och lattare placera in redskapet dver kottet. En travers i taket skulle ta bort tyngden i
lyftet och det skulle istéllet handla om att placera kottet pa ratt stélle.

10
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5.4(a) Koncept Sidlyft 5.4(b) Justering av handtag 5.4(c) Visar klornas rérelse

5.3.2 Bog & skinklyft

Detta lyfthjalpmedel ar tankt att hantera bak- och framstycke. Det liknar det ovanstaende
konceptet, men har tva klor framtill som greppar kring benet (se bild 5.5¢). De andra tva klorna
gar in i sidan pa kottstycket. Aven har dr det tankt att plattan ska best av en plexiglas skiva sé att
anvandaren enkelt kan orientera sig till kottet. For att fa klorna att ga in i kottet anvands ett
pekfingergrepp (se bild 5.5b), om det halls intryckt halls klorna inne i kottet, medan om det
slapps s gar de tillbaka till sitt yttersta lage. Aven har skulle en travers i taket med en motor
tillampas, som skulle gora att det inte langre &r ett tungt lyft utan istallet handlar om att styra och
placera koétthiten ratt pa kroken.

S A

5.5(a)koncept Bog & skinklyft 5.5(b) Bog & skinklyft fran sidan  5.5(c) Baksidan av lyfthjalpmedlet

11
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5.3.3 Saxlyft

Saxlyft ar ett lyfthjalpmedel som gar att tillampa pa alla tre kottstyckena. Har kan man halla med
en hand och hjalpa till att styra med den andra. En travers i taket skulle inte behovas i detta fall da
en havarm genererar kraften att lyfta kottet. For att fa krokarna att ga emot varandra haller man i
handtaget och rycker latt uppat de dras da ihop och kéttet fastnar (se bild 5.6¢). For att slappa
upprepas samma procedur fast man rycker latt nedat. Man skulle dven kunna utnyttja ett
exempelvis pekfingergrepp aven i detta koncept.

5.6(a) Koncept Saxlyft 5.6(b) Saxlyft fran sidan 5.6(c) Visar grip samt lyft roresler

5.3.4 Horisontell placering

Granen placeras i detta koncept horisontellt med bordet. Operatéren skulle borja hanga kott
nedifran for att sedan fortsatta hanga samma sida, sedan laser man krokarna och roterar granen ett
hack. Lasningen skulle kunna ske med exempelvis karbinhakar eller liknande, for att se till att
kottet halls pa plats vid rotering. Detta arbetssétt skulle gora att tunga lyft kan undvikas genom
att operatéren kommer narmare bordet. De hoga och laga lyften undviks helt samtidigt som
granen &r fixerad vid hangning. For att genomfora detta koncept skulle en viss ombyggnad av
stationen krdvas och att sortering sker innan.

5.7 Koncept Horisontell placering

12
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Foten pa granen gar ned mot marken samtidigt som granen roterar upp (bild 5.8a). Nar granen
star helt rak dker den sedan upp och hakas pa det befintliga systemet i taket (bild 5.8 b). Granens
fot ar placerad i ett monster som sitter fast pa en motor. Denna motor gor det mojligt att kunna

forflytta granen i h6jd och sidled samtidigt (se bild 5.8c).
. -

5.8(a) Julgranen pa vég till 5.8(b) Julgranen i upprétt lage 5.8(c) Nérbild av rotations-
avlastningslage mekanismen

5.3.5 Vertikal placering

Granen placeras vertikalt och snett vinklat under bordet, botten pa granen placeras i ett monster
pa ett reglerbart bord. Bordet sitter fast i tva stycken skenor som ar ledade i det Gvre laget. Har ar
det tankt att operatdren hanger en krans i taget, granen roterar av sig sjalv. Nar en krans ar full
aker granen ned ett snapp och man kan sedan hanga pa nasta krans. Har skulle operatéren komma
narmare granen och kunna undvika tunga lyft, han kan jobba i samma arbetsh6jd och slippa de
laga samt hoga lyften. For att kunna tillampa detta koncept skulle man behdva bygga om
stationen, samt skota sorteringen innan upphangning.

5.9 Koncept Vertikal placering

13
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Granen startar i ett nedfallt 1&ge (bild 5.10a) dar bordet &r vinklat snett under arbetshéjd. Den
ledade axeln gor det mojligt att vinkla bordet tills det star i 90 grader och sedan skjuts bordet upp
langst skenorna. Tills det nar sitt topplage och hakas i det befintliga systemet i taket, och gar
sedan ned (bild 5.10 c) till normallage.
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5.10(a) Julgran i pakningsléage 5.10(b) Julgran p vag till rérbanan  5.10(c) Julgran fast i rérbanan och
plattan pé vag ner till startlage

5.3.6 Bricka

Konceptet Bricka ar en halvautomatiserad I6sning déar operatdren placerar kottet ratt och lastar
det pa brickan. Brickan skoter sedan sjalv upphangningen. Den &ar programmerad pa att lasta en
sida i taget, och sedan sker en rotation av granen. Rotationen sker med hjélp av den kloss som
star pa golvet. Operatoren placerar granen i klossen genom att nyttja vipparmen som finns i
dagens system i taket. Denna l6sning skulle krédva en viss ombyggnad vid stationen, men den
skulle samtidigt eliminera alla lyft bade i olika hojd samt i sidled. Sortering bor ske innan,
alternativt om varje operator arbetar med tva stationer.

5.11 Koncept Bricka

14
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Bildserien nedan visar hur upphéngning av sidstycken ser ut med hjélp av Brickan. En kottbit
lastas pa brickan och den éaker ut till kroken (bild 5.12 a). Brickan stéller sig ovanfor kroken aker
sedan ned (bild 5.12 b) kéttet hakas fast, och brickan aker tillbaka(bild 5.12 c) for att lastas igen.

5.12(a) Brickan i sitt yttrelage 5.12(b) Brickan pa vag ner 5.12(c) Brickan i startposition
5.3.7 Granssnitt

Konceptet Granssnitt gor det majligt att behandla de tre olika kottstyckena pa samma satt. Ett
metallspjut skulle skjutas igenom kottet som sedan kan anvandas for att lyfta och hanga pa
granen. Spjutet skulle vara helt i rostfritt stal och ha tva kransar med fyra krokar pa vardera.
Hogst upp sitter en kula som en gripklo kan ta tag i och placera mellan de tva spetsarna pa
granen(se bild 5.17). For att denna I6sning ska fungera sa kan man behéva lagga till ett moment
tidigare pa linan, dar man skjuter i spjutet samt en station dar man plockar ur det. Sortering av
kottstyckena skulle kunna ske som de gor i dagslaget.

5.13 Granssnitt (metallspjut)

Pa foljande satt ar det tankt att se ut da man anvander denna lésning. Metallspjutet skjuts in i
kottet (bild 5.14a) med hjalp av ndgot som liknar en spikpistol. Spjutet skjuts in med hjélp av
tryckluft da ytan nuddar kottet. Sedan anvands ett hjalpmedel som griper tag om kulan pa spjutet
och hanger det pa granen (se bild 5.14c).

15
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5.14(a)Granssnitt skjuts in i kottet 5.14(b)Granssnitt placerat i kottet 5.14(c) Kottet hangs pa julgran med
hjalp av ett lyfthjalpmedel

~ 1T

5.15 Avplockningsbord 5.16 Lyfthjalpmedel for granssnitt 5.17 Julgkan énpassad for grénssnitt

Vid urplockning av metallspjuten anvands ett bord med ett hal i (bild 5.15). Man kan antingen
med handkraft eller med hjalp av ett verktyg trycka spjutet igenom kottet. Undertill finns en skal
dar metallspjuten kan samlas och som enkelt gar att lossa for att tomma. Vid bild 5.16 visas det
lyfthjalpmedel som kan anvéndas for lyfta upp kottbiten pa granen. Det ar tre klor som griper
kring kulan och tar med hjalp av en motor i taket och Ilyfter upp kottstycket. Den
specialutformade granen ser ut som i bild 5.17, dar varje pigg i ar tvadelad, sa att kulan kan
placeras mellan dessa.

5.3.8 Automatisering av granssnitt

For att vidareutveckla granssnittslosningen kan man kunna ténka sig en robot som utfor lyftet.
Detta kan ge ett 6kat tempo, samt ett jamnare flode, da till exempel inga raster kravs. Lyftet och
hangning pa granen sker helt automatiskt, samtidigt som man drar ned pa antalet anstéllda. Denna
I6sning skulle kosta att investera i men férmodligen ge bast resultat pa sikt. Upphangning sker
som ovan dar kulan placeras mellan de tva sparen pa varje klo pa granen (bild 5.17).
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6 Vidareutveckling av koncept

6.1 Konceptval

Efter konceptpresentation for Scan valdes koncept Horisontell placering samt Automatisering av
grénssnitt ut med en viss justering for att arbetas vidare med. Vid konceptet Automatisering av
gréanssnitt, ville Scan att granssnittet byttes ut till exempelvis vakuum for att slippa kostnader och
extra moment. Forslag pa forbattring kring konceptet Horisontell placering var att granen kom
ned ifran taket, och att titta pa ifall dagens linsystem i taket skulle kunna hojas.

6.2 Forbattringar utifran konceptval

Nedan presenteras en omarbetning av de koncept som valts ut av Scan.

6.2.1 Gran fran tak

6.1 Konceptforslag pa den nya stationen
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Denna bild ar en 6verskadlig bild pa hur miljon ar tankt att se ut. Kottbitarna transporteras pa ett
vinklat rullband upp till operatéren som arbetar en meter upp i luften. Rérbanan i taket skall hojas
en halv meter ifran dar den befinner dig i dagslaget. Detta skulle medfora att hela granen kan
hojas och sankas for att hanga pa kottstyckena pa granen. Kottstyckena skulle na operatoren pa
en hojd av 188cm fran markniva, detta medfor att operatéren kan arbeta i rekommenderad
arbetshojd for tungt arbete enligt boken Arbete och teknik pa manniskans villkor (kallanvisning s
32). En trappa leder upp till plattformen som tillverkas av metall som enkelt kan rengdras genom
hogtryckstvattning. Runt plattformen finns ett racke som skydd for operatéren. Granpafylinad
skulle ske genom en grandepa, dar granarna automatiskt fors fram till operatéren samtidigt som
den lastade granen fors bort i rorsystemet.

|

6.2 Rotation av julgranen 6.3 Fixering av julgran samt lyftmotor

Granen fast i en vipparm liknande den befintliga i dagsléget. Vipparmen sitter i sin tur fast i taket
som med hjélp av tryckluft gér det mojligt att hdja och sédnka den. For att rotera granen vid
hangning av kéttstycken kan man kombinera de tva ovanstaende bilderna alternativt vélja ett av
de tva rotationsforslagen. 1 bild 6.2 ar det en chuck som kommer upp ur golvet griper tag runt
granen, chucken fixerar och roterar med granen. chucken ar fast i en motor som sitter skyddat vid
golvniva. Runt om kring chucken sitter en metallplatta som gor att det skapas en extra
sakerhetszon. Plattan gor att man kan undvika att kéttet nuddar golvet da granen befinner sig i det
nedersta l&get. | bild 6.3 anvands en arm som griper tag om granen hdgst upp. Griparmen ar
placerad pa vipparmen och har ett lager i sig som gor det mojligt att rotera granen. Aven den styrs
med en motor.
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6.4 Ackumuleringshand

For att na ut med kottet fran rullbandet till granen kan man anvanda ett ackumuleringsband. Det
ar ett band som aker fram till operatéren och tillbaka. Det gor att operatoren inte behover ga
tillbaka for att hamta en nytt kéttstycke ifrdn rullbandet utan far de matade till sig hela tiden. Pa
detta satt kan man undvika bade lyft av kottbitarna samt en vridande rorelse. Operatoren kan sta
pa samma stalle och arbeta under hela sitt pass. En rotation av granen skulle ske automatiskt. En
krok héngs, granen roterar tills kransen ar full, da aker den ned ett snapp. Man startar med att
hanga pa kottet nedifran pa granen.

o o e & - - o

A Y 4 &

6.5 Rotering av kottstycken

Nar bitarna kommer pa rullbandet efter sagning, ar benen placerade at olika hall. For att fa dem
riktade at samma hall ar det tankt att man kan anvanda ovanstaende rotationsforslag (se bild 6.5).
En vipparm slapper ut de felvanda styckena pa det halvmaneformade rullbandet, har roteras
kottstyckena ratt, En sensor skulle sedan hjalpa till att lasa av om det finns en ledig lucka pa det
raka bandet innan kéttbiten ater fors in pa originalrullbandet.
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6.2.2 Robotlésning

Det andra konceptet som valdes att arbetas vidare med var en robotlésning, dar man tittade pa
ifall man kunde finna ett gemensamt granssnitt for de tre kottstyckena. Ett besok gjordes till ABB
i Vasteras for att se pa vad det finns for robotar i dagslaget samt for att diskutera majligheter till
att anvanda sig av robotar i denna miljo. Diskussion om vad man kan anvanda for granssnitt
uteslot relativt snabbt vakuum, da det i dagslaget inte klarar av att lyfta och vrida samtidigt.
Nagon typ av mekaniskt gripdon bor darfor tillampas. | detta forslag sitter ett metallspjut pa en
robotarm. Roboten laser av kottet med hjélp av ett vision system och prickar sedan in kottet dar
det ska hangas. Spjutet gar in genom kottet och vecklas sedan ut pa andra sidan och pa sa satt
haller kottet kvar pa robotarmen. Upphéangning sker pa granen och spjutet blir aterigen rakt och
lamnar kottbiten for att hamta nasta. Man bor eventuellt tacka in den utbuktande delen pa spjutet
med nagot skyddande material for att underlatta rengoring.

6.6 ABB Robot med Gréanssnittskoncept

6.7(a)Granssnitt i sitt opaverkade lage 6.7(b)Granssnitt i sitt paverkade lage
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| bild 6.8 visas ett exempel pa hur miljon i lokalen skulle kunna se ut. Ingen stor ombyggnad
skulle behdva ske ifran dagens utseende. Roboten skulle kunna placeras i taket ovanfor rullbandet
for att spara utrymme. Roboten kan hénga pé tva granar samtidigt, dar sortering sker pa den ena.

5

w bering

£ | Sortering

6.8 Miljobild av lokalen uppifrén
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7 Resultat

7.1 miljobild pa stationen

Tva koncept blev slutresultatet av detta examensarbete. En ombyggnad av stationen vid
upphangning av kottstycken pa julgranar (se bild 7.1) var ett av koncepten. Till skillnad fran
foregaende koncept har denna en langre vinkel pa det upphdjda transportbandet for att lattare fa
upp styckena till operatoren utan att de fastnar eller vrider pa sig pa vagen. Transportbandet ar
rakt hela vagen, och operatoren arbetar i slutet av bandet. Langst ut pa bandet sitter att
ackumuleringsband som matar pa med nya kottstycken till operatéren som hanger pa dem pa
granen. Upphangningen gar till sa att operatoren endast trycker till kottet, inga lyft forekommer.
Langst ned innan upphdjningen sitter en Drajer, ifran KJ Industries. Det ar en maskin som vander
pa bitarna sa att benet pa exempelvis framstycket ligger vanda at samma hall. Detta for att
underlatta upphangning pa granen. Operatoren arbetar pa en meters hojd, och ar omringad av
skyddsstaket. Plattformen &r metallgaller, fér att smutsen ska hamna i mellan och inte orsaka
olyckor. Linbanan i taket &r upphdjd precis vid upphangningsstationen, man behdver hoja den 0.6
meter for att granen skall fa plats att hoja och sanka. Pafyllning av granar skulle ske med hjalp av
ett band med granar, fasta i snappfasten, alternativt pa en platta (se appendix A11). Pafyllning av
gran enligt ovan gor det mojligt for operatoren att sjalv lasta i en tom gran, och alltid har en ny
tillganglig. Snappfastena gor det enkelt att placera i samt ta ur granarna. Bandet skulle drivas runt
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av en motor, och fyllas pa av operatorerna i slakten i samband med rast. Under granen finns en
skyddsplatta som utgor en extra sakerhetszon for att skydda kottet fran att hamna pa golvet.

7.1 Transport

Grisen kommer in till grovslakten styckad i tva halvor (se bild 7.2), flaskfilén plockas ut och

paketeras. Sedan laggs grishalvorna upp pa ett transportband som sagar grishalvan i tre stycken

delar. Detta gors med hjalp av ett vision system, grisen fotas med en kamera och sagen stalls

sedan in efter bilden. De tre bitarna som grishalvan delas in i &r bakparti, mittstycke samt

framparti. Kottstyckena fors som i dagsléget vidare pd ett transportband, ett band for varje stycke.
- il 2 = ;‘-1"-— - h"’"

7.2 Griskropp delad i 7.3 Hoger och vanster framdelen av grisen pa transportband
tva

Pa transportbandet ar det tankt att man kan placera en Drajer ifran KJ Industries (se appendix A2
och A3). Denna maskin skulle vanda bitarna sa att benet pa till exempel frampartiet alltid ligger
at samma hall som en forberedelse for att underlatta upphangning pa granen. Da det har tittats pa
I6sningar som rotationshord samt halvmaneformade rullbandsbord (se bild 6.5) for att utfora
rotering av kottstyckena. Ansags denna losning ifran KJ vara utmarkt att anvanda da den fyller
den funktion som efterfragas och existerar redan pa marknaden. Det som &r bra med denna
produkt &r att man kan utnyttja befintligt transportband, vilket skulle krdva en mindre
ombyggnadskostnad och ga snabbt att installera.

Vidare skulle kottet ga pa ett vinklat transportband, som for bitarna upp till arbetshojd for
operatoren. Transportbandet ar vinklat for att operatdren skall kunna sta och arbeta i en bekvam
arbetshojd pa 88cm fran armbdagshojd till golvet. Fran transportbandet gar ett kortare
ackumuleringsband (se bild 7.4) som har en hogre hastighet jamfort med det andra
transportbandet. Ackumuleringsbandet hamtar kétt ifran transportbandet och for det fram till
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operatdren som trycker kottet pd kroken, ackumuleringsbandet aker tillbaka och hamtar nasta
kottstycke.

&

7.4(b) Ackumuleringsband utfallt lage

7.4(a) Ackumuleringsband infallt lage

7.2 Pafyllning av julgran
7.2.1 Band

Denna losning bestar av ett band som har en nivaskillnad (se bild 7.5a). Man lastar pa med
julgranar i den lagre nivan och lastar av i den hogre. Bandet ar till for att fora granar till
operatoren som star pa plattformen och arbetar. Bandet ser till att operatéren enkelt kan fa tag pa
en gran, och han plockar den alltid ifran samma stalle. Granarna fast med hjélp av snappfasten (se
bild 7.5b) som &r placerade pa bandet. Dessa kan ténkas vara i fjaderstal for att klara av de
pafrestningar som de skulle utsattas for. Snappfastena gor det enkelt att ta loss granen samt att
satta fast dem pa bandet. Operatoren ser sjélv till att placera den tomma granen i vipparmen innan
palastning borjar.

7.5(a) Band vid pafylining av granar 7.5(b) Narbild pa snappfasten
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7.2.2 Platta

Plattan ar placerad snett under ackumuleringsbandet, den har plats for nio stycken granar och
matar fram en ny gran till ratt position for palastning av kott. Plattan roterar endast vid byte av
gran, medan granen nar den star i ratt position roterar i sig. Detta for att man skall komma &t att
hanga. Den palastade granen lyftes upp i systemet genom att anvanda vipparmen som finns i
dagslaget.

7.6 Platta vid pafyllning av granar

7.3 Robot

Grénssnittet (se bild 6.7) ar placerat langst ut pa robotens arm. Granssnittet dr uppbyggt med
hjélp av ledade punkter, dessa gor det mojligt att veckla ut sidorna for att bilda en krans som
haller kvar kottet pa armen. Drivkraften skulle fungera med hjalp av en hydralkolv som arbetar i
ett infallt samt utfallt 1age. Nar kolven gar till det infallda laget falls sidorna ut, och nér kolven ar
i det utféllda laget befinner sig grénssnittet i sitt neutrala lage. For att utfora detta arbete skulle
det behdvas en robot som Klarar av vikten pa kottstycket. En robot ifrdn ABB har hittats med en
max vikt pa 20kg och en rackvidd pa 1.7meter.
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7.4 Palastnings station

| dagslaget finns en vipparm som sitter i rorsystemet i taket. Vipparmen gér det mojligt att hoja
och sdnka julgranen under palastning. Man kan anvanda samma teknik som finns i vipparmen i
dag, men rorsystemet skulle behdva hojas upp 0.6m for att hela granen skall fa plats att hoja och
sanka till en rekommenderad arbetshdjd. Vipparmen med en langd pa 2m skulle vinklas 17 grader
upp samt ned fran neutrallage for att hela granens langd skall fa plats. For berékningar se
appendix Al och A5.

Vid denna station finns aven rotationen av granen. Granen ska lastas nedifran och upp, en krans i
taget. Sa fort en krok har hangts roterar granen, tills de fyra krokarna ar fulla, da aker granen ned
ett steg. Rotationen sker med hjalp av en arm som griper tag nedtill pd granen, och spanns fast
med hjalp av en chuck. Pa chucken finns urgropningar som hjalper till att positionera granen, sa
att systemet vet hur granen ar placerad. Samtidigt upptill pd granen sitter en till arm, fast i
vipparmen, som tillater en rotation. Dessa tva arbetar tillsammans for att genomféra rotationen av
granen, medan vipparmen ser till att granen héjs och sanks till ratt arbetshojd. Vipparmen skulle
styras med en motor driven pa tryckluft. Nedtill under granen, finns en skyddsplatta. Den bestar
av en latt skdlad platta i rostfritt stal. Funktionen &r att hindra de nedersta bitarna pa granen fran
att nudda marken. Plattan fungerar dven som en uppfangare i fall operatoren skulle tappa ned ett
kottstycke, for att undvika de rengdringskrav som kravs pa kéttet i dagslaget nar detta intraffar.
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8 Analys
8.1 FMEA

En FMEA analys gjordes (se appendix A9) pa de tva koncepten som slutligen presenterades for
Scan. Analysen gjordes for att kunna se 6ver konstruktionen och eliminera tdnkbara fel. | denna
diskussion kommer de aspekter som fick ett RPN varde Over 15 att ndmnas, for ytterligare
information om de 6vriga se FMEA analysen i appendix. Med hogst RPN varde pa 30 kom att
metallspjutet pa Roboten skulle hanga sig vid utdragning ur kottet. Detta skulle leda till att inga
kottstycken hangs upp. Anledningen till att detta fel kan intraffa &r till exempel smuts. For att
undvika denna risk bér man vara noga med rengdéring, ha rutiner for hur och néar det ska utforas,
samt dvervaga att Kla in just detta parti i ett skyddsmaterial, eller en skyddskapa, for att undvika
att smuts fastnar.

Med ett varde pa 25 RPN var att ackumuleringsbandet kan stanna pa grund av strémavbrott.
Detta skulle leda till att bandet inte har tillgang till el, inga kéttstycken skulle da kunna
transporteras pa det, och produktionen skulle sta helt stilla. Effekten blir att inga kottstycken kan
héngas. Denna risk bor undvikas genom att man skaffar sig ett sakerhetssystem, som forsorjer
anlaggningen med el i fall ett stromavbrott skulle intraffa. Att vipparmen som julgranen sitter pa
skulle ga av fick ocksa ett RPN varde pa 25. Anledningen till att detta kan intraffa ar exempelvis
att konstruktionen &r feldimensionerad. FoOr att undvika denna risk boér man se Over
konstruktionen, och eventuellt ta till lite extra i dimensioneringen. Att vipparmen skulle kunna ga
ur led fick aven det ett varde pa 25 RPN. Effekten skulle i detta fall bli att granen ramlar ned.
Anledningen till det intrdffade felet kan vara att granen &r felplacerad, och man kan ténkas
atgarda felet genom att ha en god service, sa att banan halls ren, samt se dver konstruktionen.

En ojamn rotation pa granen fick ett RPN varde pa 24, anledningen kan tankas vara smuts samt
forslitningar. Effekten skulle bli en opalitlig rotation som kan komma att forsvara arbetet vid
hangning pa granen. For att undvika denna risk bor man se 6ver konstruktionen, underhalla och
se till att reservdelar finns lattillgangligt. Att vipparmen kan fastna pa grund utav éverbelastning
samt fel placering fick ett RPN pa 16, effekten skulle bli att vipparmen ej gar att anvanda. For att
undvika denna risk bor man informera personal om att hanga réatt antal kottstycken pa varje gran
samt se dver konstruktionen sa att placeringen ar pa ratt stalle.

Risken att rotationen pa julgranen laser sig fick ett RPN pa 16, detta kan intraffa pa grund utav
smuts och smdrjningsbrist. FOr att undvika denna risk bor man vara noggrann med service och
underhall. Att bandet som fyller pa granar skulle stanna fick ett RPN pa 16, effekten skulle bli att
operatoren far fylla pa granar pa annat satt. Att detta problem uppkommer kan bero pa att bandet
ar ur position alternativt att motorn som driver bandet kranglar eller har havererat. For att
undvika denna risk bér man genomféra service samt ha rétt positionering av bandet. Aven den
automatiska pafyllningen av granar fick ett RPN varde pa 16, pafyliningen stannar pa grund utav
problem med motorn. Effekten blir att ingen pafylining av granar sker och operatoren skulle som
i ovanstdende behdva hamta granar pa annat sitt. Aven denna risk skulle kunna undvikas genom
regelbunden service av motorn.
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En del av punkterna pa FMEA analysen fick ett RPN varde pa 5 och under, men fick en femma
(skala 1-5) pa allvarlighet for systemet. En av dessa punkter var att vipparmen skulle kunna vara i
vagen for operatoren, pa grund av en eventuell fel placering. Detta kan leda till att operatéren
skadar sig vilket ger allvarliga konsekvenser for systemet. For att undvika denna risk bér man
placera om vipparmen sa den hamnar pa sakert avstdnd fran operatdren, samt informera
personalen pa hur de ska bete sig vid denna station.

Plattformen dar operatren arbetar sags som en risk att det kan intraffa olyckor som att
operatoren faller igenom, faller av alternativt halkar pa plattformen. Alla dessa scenarier skulle
leda till att operatéren skadar sig och linan star stilla. For att undvika denna risk bor
konstruktionen vara stark och dimensionerad val for &ndamalet, samt bor det placeras
skyddsracken runt plattformen. Plattformen bor bestd av ett material med hog friktion samt att
man anvander sig av ett galler for att fa undan smutsen som kan hamna pa plattformen for att
minska halkrisken.

Att robotlosningens metallspjut inte skulle na énda fram med kottet till granen, fick ocksa ett hogt
varde i allvarlighet for hela systemet. Da linan skulle sa stilla, nar inga kéttstycken kan hangas pa
granen. Denna risk undviks genom att man far ratt installningar till roboten alternativt ser 6ver
konstruktionen pa metallspjuten och avstandet mellan rullband, robot och julgran. Att det skulle
krangla med pafyllning av granar till bandet som levererar granar upp till operatoren sags ocksa
som ett allvarligt problem for hela systemet. Da linan skulle sta stilla nér operatoren vantar pa
nya granar. Denna risk skulle uppsta for att man ej har ett tillrackligt utarbetat system for hur
pafyllnad ska ske. For att undvika denna risk bor ett noggrant schema goras for att personalen
Klart och tydligt ska veta vem som har ansvaret for att denna uppgift. Eventuellt kan det planeras
in pa schemat nar pafylining ska goras, till exempel i samband med de fasta raster som finns i
dagslaget.

8.2 PUGH matris

Alla koncepten stalldes upp i en Pugh Matris (se appendix A10) for att jamféras med hjalp av
olika kriterier som konceptet skulle klara av. Med detta sétt valdes en favorit bland koncepten ut
och sattes som referens, de dvriga koncepten jamfordes sedan mot favoriten. Favoriten var i detta
fall konceptet Bricka. De ovriga koncepten kunde fa plus eller minus géllande de olika
kriterierna, da man jamforde den med konceptet Bricka. Kriterierna fick ett viktningspoang
mellan 1-10 beroende pa hur viktigt det ansags att konceptet skulle klara av det kriteriet.

De kriterier som varderades hogst, det vill sdga med en 10 poéng var att det skulle ge en
forbattrad ergonomi, samt vara av hég sakerhet for anvandaren. Med viktningspoang 9 fanns
kriterier som effektivitet, antalet operatorer som behdvdes, att produkten skulle vara robust och
halla en langre tid. Samt att kottet skulle hanteras varsamt och ej gora mer marken an i dagslaget
och att produkten skulle uppfattas som palitlig ifran anvandaren, det vill séga att det alltid
fungerar, sa att operatoren véljer att anvanda produkten. Jamfort med konceptet Bricka sa kom
granssnittslosningen med hjélp av ett lyfthjalpmedel sist bland koncepten, med en totalpoang pa -
65. Hogst upp bland koncepten (jamfért med Bricka) kom gréanssnittslésningen med hjélp av en
robot, med en totalpodng pa +9. Anledningen till att granssnittslésningen med hjalp av ett
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lyfthjalpmedel kom lagst i viktningspoang, beror bland annat pa att den idén skulle krava tva
extra moment jamfort med dagens satt att hantera kottet pa granen. Det skulle kravas en
ombyggnad av granarna samt tillverkning av de metallspjut som skulle skjutas i. Det skulle vara
en idé som underlattar lyftet av kottet, men skulle kosta mycket, vara svar att rengdéra och
samtidigt inte gora arbetet effektivare. Anledningen till att granssnittslésningen med en robot
istallet for lyfthjalpmedel fick sd bra poang beror pa att man skulle kunna minska antalet
operatorer rejalt. Och samtidigt formodligen oka effektiviteten da roboten kan arbeta i en
konstant hastighet.

8.3 Kostnadskalkyl

Robot

Robot, installation, programmering, visionsystem 5 miljoner kr x 3
Grénssnitt (utvecklingskostnad, produktion) 500 000 kr

Totalt: 15,5 miljoner kr
Borttagning av 7 pers 3,85 miljoner kr/ar
Payback: 4 ar

Ombyggnad station

Drajer 230 000 kr
(ex. transport, montage, moms)

Rullband Ho6jd 1800mm
Ackumuleringsband Langd 1300mm
Motor — lyft Samma som idag

Motor - pafyllning gran

Band med snéppfésten

alt roteringsplatta

Totalt:

Borttagning av 3 pers 3300 000 kr (2 ar)

Pay back

Robotldsningen skulle kosta cirka 15,5 miljoner kronor att investera i och skulle ha en pay back
tid pa 4ar. Cirka priset for varje robot ar 5 miljoner kr, enligt uppgifter frin ABB, samt en
kostnad for grénssnittet. Befintlig teknik for att ta fram ett granssnitt anpassat till
slakteribranschen finns inte i dagsléget, darfor skulle man behdva ldgga en viss kostnad i
utveckling och framtagning av granssnittet. Samt kostnad for produktion, vilket skulle minska om
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man behdvde flera. Forslaget i denna l6sning ar att man anvander sig av tre stycken ABB robotar
samt ett granssnitt for vardera.

En ombyggnad av stationen ar betydligt svarare att satta ett pris pa. Det som visas i kalkylen ovan
ar ett forslag pa de delar som skulle behovas, och som man skulle behova rakna in i den totala
kostnaden. Detta forslag kan utnyttja mycket av den befintliga utrustningen. Man skulle behéva
kopa till material for en forlangning av vipparm, rullband, samt ror till rérsystemet da det skulle
behovas lyftas 0.6m vid héngningsstationen.
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9 Diskussion

Man bor kommentera att det mal som satte upp om att géra modeller ej har uppfyllts. Detta beror
pa att malen for arbetet dndrades under arbetets gang fran att ta fram ett lyfthjalpmedel till att
gora om hela stationen for upphangning av kétt pa julgranen. | och med denna andring ansags det
inte langre rimligt att gora en modell Gver ett sa stort omrade. Da modellen inte skulle uppfylla
den funktion som var tanken fran borjan, namligen att ge en kansla for form och storlek vid
framtagning av ett lyfthjalpmedel.

Att malen andrades kan dven ha kommit att paverkat det resultat som examensarbetet kommit
fram till. D& omradet att utforska och l6sa blev betydligt storre och svarorienterat. Detta kan ha
paverkat de koncept som tagits fram samt det konstruktionsarbete som utforts pa dessa. Att
koncepten andrades ett flertal ganger har formodligen paverkat resultatet ocksa, da det efter varje
presentation var som att borja fran ruta ett igen med brainstorming for att I16sa de nya problem
som uppkommit. Detta drog ut pa konceptfasen och gjorde konstruktionensfasen betydligt kortare
an planerat.

De metoder som anvéants har haft olika stor inverkan pa resultatet. Brainstorming har varit en
mycket effektiv metod som genererat manga idéer, och intervjuer och enkéter har gett vardefull
information for utformning av koncepten. FMEA analysen gav en god inblick i vad som
behovdes forbéattras i konstruktionen. Men det bor tilldggas att konstruktionen skulle behdvts
vidareutvecklas, och pa den utfort ytterligare en FMEA analys. Da den som genomfordes i detta
arbete endast ligger som en grund for nagot som behover arbetas vidare pa. | samband med detta
skulle dven en FE analys kunna goras for att se vart det blir som storst paverkan i konstruktionen
vid palastning av yttre kraft. Genom denna metod skulle man kunna starka upp konstruktionen
ytterligare.

Ergonomi aspekten har varit en viktig del vid framtagning av koncepten. Det har hela tiden
stravats mot att ta fram en 16sning déar de tunga lyften kan elimineras, samt férsoka undvika
vridande och lyftande rorelser samtidigt. | de atta koncept som forst presenterades for Scan, var
nagra lésningar lyfthjalpomedel. Dessa valdes bort ganska snabbt da man ansag att de inte kunde
klara av de tidskrav som kravdes for att hanga varje kéttstycke pa granen. Koncepten skulle ha
underlattat lyften om man jamfér med dagslédget, men det hade fortfarande funnits en hel del kvar
att arbeta med om man valt att arbeta vidare med dem. Vridande och lyftande rorelser skulle
fortfarande finnas kvar, och att greppa ett handtag sa som det sag ut i koncepten skulle
formodligen inte vara det optimala vid langre arbete.

De resterande av de atta koncepten var en ombyggnad av stationen, och skulle underlatta arbetet
ytterligare. Dar man skulle kunna skota sjalva lyftet mer automatiserat alternativt arbeta i en
battre arbetshojd. | de tva slutgiltiga koncepten som presenterades i resultatet har stationerna
arbetats fram for att det skall vara &nnu mer ergonomiskt for operatérerna. 1 l6sningen med
roboten skulle alla lyft av operatorer uteslutas, da roboten skulle skota allt. Operatorernas roll
skulle istéllet bli att 6vervaka roboten, men for denna uppgift skulle det inte kravas lika manga
operattrer som i dagslaget. Det andra konceptet kraver en ombyggnad av stationen vilket i sin tur
leder till att operatdren kan sta pa samma stélle, och endast trycker fast kottstycket pa kroken. Det
skulle eliminera lyften helt och inga vridande moment férekommer.
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Man bér dven diskutera priset pa de tva slutkoncepten. Da det fortfarande ar koncept, ar det svart
att faststalla nagra exakta priser. Det man kan gora ar en uppskattning, men priset skulle
formodligen hamna ganska langt ifran det verkliga beroende pa volym och vart tillverkningen
sker. Det & med andra ord manga faktorer som spelar in for att fa en bra prisbild. Angaende
robotlosningen skulle det kosta cirka 15,5 miljoner kr, med uppgifter ifran ABB. Priset skulle
innefatta tre stycken robotar, granssnitt till dessa, samt installation. Géllande denna l6sning skulle
det kunna ersatta cirka 7 personer i slakten, beroende pa hur man gor med overvakning av
roboten. Man kan utnyttja taket, och placera robotarna dar, annars kan man fortsatta att ha samma
utseende som det ser ut i dagslaget.

Den andra l6sningsforslaget som innefattar en ombyggnad, dar man placerar operatéren 1m upp i
luften, ar betydligt svarare att satta ett pris pd. Man kan utnyttja befintlig motor for sjalva lyftet
av julgranen, och behover kopa till en som driver bandet med pafyllning av julgranar. Man
behover kdpa forlangnings bitar till rullbandet, forlanga dagens vippar och hoja upp det befintliga
rorsystemet i taket (endast ovanfor stationen). Det ar ett arbete som férmodligen skulle kunna
klaras att utforas av Scans befintliga verkstad och konstruktorer. Da det ar samma band och stal
bitar till systemet i taket som anvénds i dagslaget, ar det svart att som utomstaende ge en relevant
bild av vad det skulle kosta att kdpa till dessa bitar. Scan har redan i dagslaget en relation till
dessa foretag och kan som stort foretag pressa priserna ytterligare. Trots att det ar relativt svart att
ge ett pris pa detta koncept, sa tror man anda att den kan tinkas vara ett billigare alternativ.
Lattare och snabbare att installera, men jamfért med roboten skulle denna I6sning ta bort tre
stycken arbetare vid upphéngningsstationen.
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10 Slutsatser

Malet med detta examensarbete var att ta fram koncept for olika lyfthjalpmedel for upphangning pa
en sa kallad julgran inom grovslakten. Malen andrades dock under arbetets gang, och fokus blev
stéllet att géra om upphéngningsstationen for att underldtta arbetssituationen for dagens slaktare. Man
insdg med de tidskrav som fans att det inte var rimligt att ta fram ett lyfthjalpmedel som kunde
uppfylla detta krav.

Arbetet resulterade i atta stycken koncept som presenterades for Scan. Av dessa valdes koncepten
med en viss &ndring, horisontell gran samt automatisering av grénssnitt att arbetas vidare med. En
vidareutveckling genomfordes efter de asikter som Scan uttryckt, pa de tva utvalda koncepten. En ny
presentation genomfordes, feedbacken fran denna gang sammanfogades sedan till det resultat som
visas i denna rapport. Koncepten konstruerades under en arbetsprocess déar ergonomi, renlighet, och
arbetarnas asikter spelade de stora rollerna. Arbetet har uppfyllt de flesta av malen och anses ha varit
en larorik period for deltagarna.

Trots resultatet ar bara idégrunden lagd for en fardig produkt. Det finns fortfarande mycket arbete
kvar att gora for att na en optimal funktion samt konstruktion, anpassad for produktion.
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11 Rekommendationer/ vidareutveckling

Konstruktionen i dessa losningar ar framst framtagna for att visa funktionen. Om nagon av
koncepten véljs att arbetas vidare pa, bor konstruktionen tittas pa igen och genomféras mer
grundligt.

En ombyggnad av stationen alternativt fabriken bor beraknas pa och 6vervagas noga ifall det
skulle bli aktuellt med konceptforslaget inraknat en robot. Da denna investering skulle kosta en
hel del, bor man se Gver hela grisens vég i fabriken, och se i fall man kan effektivisera pa flera
stallen, och pa sa satt eventuellt kunna finansiera investeringen. Rekommenderas ocksa att man
tittar pa flodet, och jamnar ut, istallet for att buffra ett sa stort lager. Anvandandet av nagot
system for transportband kan ocksa vara av intresse da man kan arbeta efter en rakare lina och pa
sa satt fa upp effektiviteten.
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A3 Drejer informationsblad

Drejer Type: DJ11

Drejeren benyttes til at dreje emner om en vertikal akse.

Mar et emne karer ind i drejeren, nedsenkes drefeenheden. Denne bestar af separate styr. som frit kan
bevaege sig op og ned. Styrene tilpasser sig derved emnets form. Emnet drejes et forudbestemt antal
grader. Drejeenheden haeves herefier og emnet kerer viders,

Specifikationer

Kapacitet: Op ti 1000 emnerftime

Bandhastighed: Op ti 30 mimin

Omgivelsestemperatur: Fra 0 til +40 °C

Dirivstation: (Band) Tromlemotor

Diri Gon: (Drejeenhed) Gearmaotor

Band: Lamelband

Stojpiveau: Max. B0 dB(A)

Spaending: 3x4D0 VAC, 50 Hz

Spaandingstlshening: Jfaser+ N+ PE

Forsikring: 18 A

Lufttilslutning: Min. 7 bar, max 10 bar
| Arbejdstryk: & bar

Luftforbrug: 0.32 Nm¥h ved 8 bar

Effekiforbrug: Fra 0,10 fil 0,25 kW

Dimensioner: (L x H x B) 1000 x 2460 x 1080 mm

s UR

Emnekrav
[ Weegt | Max. 26 kg |
Lengde | Max. BD0 mm (afheenger dog af ransportbandets bredde) |

Drejeren er blandt andet velegnet til forender, midierstykker, skinker, kam og brystilessk.

KJ Inductriss AME - Havicogye] £-5 - DE-S7 10 Esbjerg WV KJI-I I" Du S‘T“ I E-s
Tel. #4576 11 22 00 - Fax =45 7611 22 1
riof KJindusties.com - wwa SJindusiries.com
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A4 Enkatundersdkning

Henrik Jansson, Camilla Anslin, IOD3

Enk&tundersokning

Vi ar tva studenter vid Kungliga tekniska hogskolan, som arbetar med att hitta
konstruktionslosningar som medger en delautomatiserad héngning och avplockning av detaljer
fran julgranar.

Arbetet ingar i ett storre forskningsprojekt som syftar till att forbattra arbetssituationen for
styckare i industrin och dar en rad industriforetag samarbetar med forskare fran Kungliga
tekniska hogskolan, Linkdpings Universitet och Tekniska Hogskolan i Jonkdping.

Syftet med denna studie &r att fa en inblick i en styckares vardag, samt fa ta del av hur denne
upplever sin arbetssituation. For att vi ska fa ett sa tillforlitligt material som majligt ar alla svar
viktiga och vi vore valdigt tacksamma om just Du vill medverka. Formuldren bearbetas
statistiskt och redovisning sker med gruppmedelvarden. Vi vill understryka att ingen kommer
att fa insyn i enskilda individers svar.

Det kommer att ta cirka 10 minuter att fylla i formularet.

Tack for din medverkan!

Camilla Anslin (anslin@kth.se)
Henrik Jansson (hjansso@kth.se)
Kungliga tekniska hogskolan (1TM)
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1. Har du fatt utbildning i sakert arbetsséatt, ergonomi, lyftteknik etc? (vilken typ av utbildning?
Vad gick ni igenom?)

2. Slutar mycket personal pa grund utav brister i arbetsmiljon?

3. Finns det tillr&ckligt med utrymme vid respektive arbetsstation?

4. Kan man arbeta i bekvam arbetsstallning?

5. Ar det ndgot parti pa grisen som &r extra besvarligt att hantera?

6. Anser du att ni arbetar for att undvika att lyft och vridning utforas samtidigt?

7. Vilket moment anser du vara det mest anstrangande vid palastning av julgranen?
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8. Hur upplever du borden/arbetsdisken/rullbanden? Finns det mojligheter till att hoja eller
sénka dem?

9. Hur upplever du granarnas placering vid palastning?

10. Hur upplever du rullbandet samt rullarna? Ar de ratt placerade? Fyller de sin funktion?

11. Nar kottet hela vagen ned till fickan for palastning pa granarna? eller far man hjalpa till?

12. Hur upplevs arbetstempot vid stationen? Langsamt/lagom/snabbt/stressigt?

13. Hur skulle du féredra att styra en last? (ringa in ditt svar)
A) Fotpedal

B) Vridhandtag

C) Knapp

D) Annat

14. Hur ser du att kotthanteringen gar till i framtiden?
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15. Har du nagra forslag till forbattringar kring grovstyckningsstationen?

16. Hur skulle du vilja att granen sag ut och fungerade i framtiden?

Rita gdrna en bild!
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Hur anstrangande har du under den senaste manaden upplevt din arbetsuppgift pa slutet av
arbetsdagen? Ange anstrangningsgrad for varje kroppsdel i figuren nedan genom att skriva
lamplig siffra enligt skalen nedan. Har anstrangningen i t.ex. Hoger axel varit ndgonting
mellan mycket latt ”” och ganska latt™ anstrangning sa skriv 4™ pa motsvarande utrymme.

Anstrangningsgrad

6

7 Mycket, mycket I4tt
8

9 Mycket l4tt

10

11 Ganska latt

12

13| Nagot anstrangande
14

15 Anstrangande

16

17 Mycket anstréngande
18

19 Mycket, mycket anstrdngande
20

Anstringningsgrad
Ozon -
Wacke
Lalsryzz -

Vinster Higer

Skuldra I -
Axel
fveramm - -
Brosrvgs R

Ambage
underanm —_— -

.-!i.
" || . ' Hapdled
u’ I
I ! = fingrar —_ N

Landrygg -
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Testa om du &r 6m i leder, senor eller muskler.

Tryck med fingrarna pa din kropp pa de omraden som markerats i figuren nedan. Ange
med ett kryss i rutorna intill om du ar tydligt dm i leder, senor eller muskler inom dessa
omraden. Tryck dver hela det markerade omradet och lika hart pa alla stéllen, vrid och
vand lite pa lederna sa kanner du battre

Nacke

o —

Skuldra
Higer
] nej

W }irjll;fj

|

Skuldra
Vinster
i1 nej

}

01 ja i ja

Axelled Axelled

Viinster Hoger

21 nej ] pej

] ja 0 ja
Underarmens

" infundersida

Vanster Hoger
] ey (1 nej
10 ja I ja

= Armbigens insida
Vanster Hoger

] nej ] mej
11 ja N

Underarmensz
utiovansida

Vanster Héger
] nf_t} | ﬂf‘.‘j
i ja 11 ja
Armbigens ntsida
Vinster Héger
] ne) 2] mej
i ja 1] j=
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A5 Ritning 6ver konceptforslag framifran
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A6 Ritning over pafyllnad av Julgran 1
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A7 Ritning Over rotation samt skyddsplatta
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A8 Ritning 6ver Granssnitt i utfallt l1age
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AQiFMEAna ARARRs

P=probability of occurance

D=Likelihood of damage to surrounding compong

S=Sariousness of failure to the system
Analysis made by Camilla Anslin & Henrik Jansson

Henrik Jansson, Camilla Anslin, IOD3

Component Passible failure Cause of failure Effect of failure on system P D 5 RPN How 1o eliminate risk |
(GRAN STATION
Akumeleringsbhand |kan stanna smuts inge kdtt hangs upp 12[stadrutin, underhall
strmavbratt inge kott hangs upp 25| backup systam for elen
kitthit fastnar inga kitt héngs upp 5lha en liten springa mellan de tva rullbanden
kommer & sakerhetsknapp |inge kétl hings upp 3|placara knappen pa ett battre stille
Vipparm kan ga av fe| dimensionerad granen ramlar ned 25| konstruktion
kan fastna gverbelastad, felplacerad kan g anvandas 16|informera personal konstruktion
kan bojas fiel dimensionerad svarare alt £ ut granen B|konstruktion
ga ur led fiel placerad granen ramlar ned 25| service. konstruktion
bucklig falplacerad. felanvand fungerar samra 12| konstruktion_informera personal
wara | vagen far operatér felplacerad arbetsskador 5|placara om, konstruktion, information till parsenz
harnnar i fel hajd instaliningsfel kroken hamnar fel, dalig arb. hjd 6|bra programmering underhall farspannda vajer
1ir s &) upp och ned motar haven qar e att hiija och sénka 12|semice sikerhetssparar

Rotation av gran sluta rotera strim fel, smuts obrukhbar rotation 9| smarjning.rengdrning. backup el
kommar ur position fial installt fal stalld aran samre rotatian 10| positionera granan ratt
laser sig grmuts, smanningshbinst obrukbar 16{underhall och renganng
ojEmn rotation smuts, farslitningar opalitlig rotation 24 konstruktion undethall |atilgangliaa reserdelar

Platiform nperator ramlar av fel konstruktion operatiren skadar sig 10| skyddsram. konstruktion
operator ramlar igenom fel dimensionerat operatéren skadar sig Sldimensionenng
operator halkar glatt vta. smuts operatoren skadar sig 15| natstruktur, rengarnng, val av material
Pafylining-gran bandet stannar motor haverl, band ur positionfhamta gran pd annat satt 16| semvice, underhall, positionering av bandet
granar lossnar frdn bandel |snappfasten trasiga, smuls |gran nar j operator Afrengéring. materiakal

Pl [ P | = | i f D [ | — P | L [ i — BT D s 3 | B | BS | — | — f— | —
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L a0 | o | | | e (v | | | e B iy | | e oy L I | e | s i [ i | =

ingen pafylinad ef utfird wppgift av personal |kan &f hanga kit Slinformera personal
Aut. Pafylning gran |kan stanna maotor haven ingen pafyllning 16|sanrice
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Inledning

Forskarna i det svenska projektet Styckarnas arbetssituation har sammanstallt internationell
litteratur kring styckares arbetssituation. Denna rapport fran Nya Zeeland har darvid bedémts
som en av de viktigaste inom omradet, och att den svenska styckningshranschen kan léra sig
mycket fran rapporten. Den beskriver bakgrund till belastningsrelaterad ohalsa inom
branschen i Nya Zeeland pa ett enkelt och tydligt sprak, den &r riktad till branschen och den
visar pa flera likheter med problemen i Sverige och hur dessa hanteras.

Skillnader i verksamhet har bl.a. att géra med omfattning och storlek pa foretagen. Nya
Zeeland har ca 4,3 miljoner invanare. Av 2 163 000 totalt anstéllda, arbetar 274 900 inom
tillverkningsindustrin och darav 14 475 personer inom sektor kdtt med slakt, styckning och
paketering. Man hanterar framst far, lamm och storboskap samt att stor del av arbetet utfors
som ett sasongsarbete. Siffror fran 2006, 2008 och 2009. Har har fakta hamtats:
http://www.stats.govt.nz/default.htm http://www.stats.govt.nz/store/2008/11/household-
labour-force-survey-sep08- hotp.htm?page=para004Master
http://www.stats.govt.nz/census/2006-census-data/classification-counts/about-
people/occupation.htm

Syfte

1. Oka kunskapen om arbetsrelaterade besvar i hela industrin liksom om riskfaktorer och
vad som hindrar atgarder.

2. Klargora att det inte finns en orsak eller en enkel 16sning.
3. Inventera atgarder som &r gjorda pa andra stéllen, och lara av andra.

4. Ge stod for storre forandringar dar det kravs ett systemskifte.

Vad ar arbetsrelaterade besvir/skador?

Nar kraven pa individens arbetsinsats &r hdgre an denne klarar, upplevs obehag eller smarta
eller uppstar en skada i muskler, senor eller leder. Detta kan handa plotsligt eller komma
smygande. Det kan drabba hela kroppen men oftast den del som &r anstrangs mest i
arbetsuppgifterna, ofta nacke, armar och bal. Det finns manga beteckningar och diagnoser
sasom tennisarmbage och carpaltunnelsyndrom. Dessa diagnoser ar vanliga inom
kottindustrin, dar de ar vanligare an inom liknade industri.

| litteraturen talar man om "musculoskeletal disorders”, forkortat MSD. Pa svenska &r det
samma som besvaér i rorelseapparaten: ben, leder, muskler, senor, nerver. For enkelhets skull
anvands forkortningen MSD genomgaende i denna sammanfattning

Orsaker t.ex.
e Repetitivt arbete



e Last arbetstempo
e Hogt arbetstempo

e Arbetet kraver hog kraft

Vad som forsvarar forandringar
o Kostnaderna

e Utbildning i arbetsteknik saknas
e Bristande utrymme
Om man inte har koll pa dessa hinder, blir det svart att inféra atgarder.

e Om man forsoker paverka nagra fa orsaker med nagra fa atgarder sa far man litet
resultat.

e Eftersom besvaren kommer smygande &r de svara att upptacka och forebygga.

e Eftersom de ar sa vanliga och ofta jamforelsevis sma &r det lattare att hantera skadorna
an paverka orsakerna.

Effektivast ar att atgérda som en del i ett program snarare an att forsoka atgarda
problemen ett och ett.

Hur ska vi gora?

e Identifiera sa manga riskfaktorer som mojligt
e |dentifiera vad som hindrar
e Prioritera

e Implementera systematiskt och over tid

Varfor ska vi gora det?

Vi minskar risken for besvér och skador vilket i sig ar kostsamt for bade individ och foretag.
Att atgarda innebar ofta saval produktivitets- som kvalitetsfordelar.



Atgirder

Dessa atgarder fann man bland 28 foretag. Atgarderna indelas i féljande kategorier, vilka
behandlas under respektive rubrik:

Utformning av | Utformning av Fysisk Utbildning Utformning av
arbetsuppgifter | arbetsorganisation | utformning specifika
arbetsuppgifter
Arbetsrotation Rekrytering Fabrikens Arbetsteknik Urbening not
) utformning o
Raster och Flode Knivskéarpa
aterhamtning ) Utformning av o
Arbets LOnesystem arbetsplats och gtilld?jng i
rbetstempo ) ) utrustnin risker for
) Arbetsfordelning J arbetsrelaterade

Arbetets Tysiska NEIVAro Knivars och | besvar
utformning handskars

Delaktighet utformning

Utformning av Temperatur

skiften

Buller

Utformning av

sékerhet och hélsa

Skadehantering

Underhall
ARBETSROTATION

Riskfaktorer och svarigheter kring atgarder

Finns risk for MSD-besvar vid en arbetsuppgift, minskar risken om arbetstagarna far rotera
till andra uppgifter. Ar rotationen informell eller ojamnt fordelad, godtycklig eller omfattar
uppgifter med liknande fysiska krav, erhalls liten eller ingen minskning av MSD riskerna.

Det finns flera hinder sasom: l6nesattning, utrymmesbrist, motstand fran personalen,
begransning i tillgangliga uppgifter. Arbetsrotation atgardar inte riskerna for MSD, de sprider
dem till (férhoppningsvis) ett tillrackligt stort antal personer for att skaderisken ska spadas ut
och skador darigenom undviks. Dock &r det sa att risken for MSD i rygg kvarstar vid riktigt
tunga moment. Da hjalper inte arbetsrotation. For att paverka riskerna kréavs flera atgarder i
tillagg till rotationen.




Rekommenderad interventionsstrateqgi

Det finns inga patentlGsningar. Forsta principen ar att undvika fysisk dverbelastning och
undvika att arbetet blir trakigt, utan att paverka produktivitet eller flode till det samre.
Effektiv arbetsrotation kraver att den &r formaliserad och konstruerad for att ge fysisk
variation och aterhamtningstid. Den beh6vs mest nar trycket i produktionen 6kar och det ar da
den lattast plockas bort. Personalen maste tranas i alla uppgifter i rotationscykeln. Ytterligare
personal som ar utbildad i uppgifterna kréavs for att tacka for personal som &r borta av nagon
anledning. Rotationen anpassas efter arbetsomradets krav, bade i fraga om rotationsintervallen
och antalet uppgifter som ingar. Andra svarigheter kan vara att personalen inte vill rotera.
Nagra orsaker kan vara att man har svart med forandringar, prestigeforlust eller att man
foredrar vissa uppgifter. Fragan om franvaro maste lésas for att rotationen ska bli effektiv.

De atgarder som vidtagits for att minska belastningen for individer med besvér eller vid
atergang till skada kan forsvara inférandet av arbetsrotation, eftersom lattare och/eller enklare
uppgifter har tagits ur rotationen. Detta Okar vikten av att arbeta enligt den forsta principen:
att gora alla uppgifter sa fysiskt latta som mojligt for att maximera den acceptabla
exponeringstiden. Man bor ocksa regelbundet kontrollera att rotationen fungerar som téankt.

Rotation minskar exponering for MSD-risk, 6kar personalens fardigheter och darmed dess
flexibilitet. Den kan ocksa ha en positiv effekt pa motivation, arbetstillfredsstéllelse och
koncentration. Ett alternativ till rotation mellan olika uppgifter ar att 6ka antalet uppgifter
inom varje arbetsomrade. Denna arbetsutvidgning kan ha samma effekt som arbetsrotation pa
minskningen av MSD riskerna.

Exempel pa vad som gjorts

e Formaliserad arbetsrotation sa att alla gor alla uppgifter. Den tidigare informella
rotationen fungerade inte, utan man fick MSD anda. Vissa styckare medverkade inte
eller gjorde det pa fel tider. Det blev en sékerhetskompromiss for alla som ingick i
rotationscykeln.

e Utbildning som sékerstéller att personalen & kompetent i alla rotationsuppgifterna
innan de ingar i rotationen.

e Innehallet i arbetscykeln &r planerat, liksom dess langd, fysiska krav pa uppgiften, att
utbildad personal finns tillganglig, évriga uppdrag som ar mojliga, att det finns tid att
forflytta sig mellan uppgifterna samt tid att andra utrustning/arbetsplats.

e Nar all personal har samma 16n kan man vaxla mellan styckning och packning om
berorda kan uppgiften. Da ar inte lonen ett hinder.

e | mindre foretag har man en storre bredd pa arbetet, s.k. arbetsutvidgning, vilket ger
storre mental och fysisk variation i arbetet.



Man har en pool av personal som kan hoppa in i rotationscykeln vid behov (6kad produktion
eller franvaro).



RASTER OCH ATERHAMTNING
Riskfaktorer och svarigheter kring atgarder

For varje arbetsperiod kravs aterhamtning. Far man inte tillracklig aterhdmtning kommer
kroppen sa smaningom att skadas. Pauser under arbetsdagen ger denna aterhamtning, bade
fysiskt och mentalt. MSD &r vanligt i processer som kraver visst tempo och dar rasternas
fordelning inte stdmmer med individens inneboende arbetsrytm eller pausbehov (snabbare
eller langsammare &n processens).

Det storsta hindret for att infora pauser ar forestéliningen att produktiviteten hdmmas. Det
finns manga bevis att vid valorganiserade pauser ar detta inte fallet. Forandringar i
arbetsuppgifter som ger minskade cykeltider ger ocksa majlighet att bygga in ytterligare
pauser vilket kan behdvas om forandringarna har 6kat riskerna for MSD — men detta gors inte
alltid. Det finns en forestallning att det handlar om en atergang till de raster och den
aternamtning som fanns for en generation sedan nar arbetet var mindre mekaniserat.

Okad specialisering och minskad cykeltid har okat behovet av balans mellan arbete och
aternamtning, bade for att minska risken for MSD och optimera utférandet av arbetsuppgiften.

Rekommenderad interventionsstrateqgi

Den réatta balansen for aterhamtningsmojligheterna ér olika for varje situation och paverkas av
arbetstempo, fysiska krav, rotation, total exponeringstid samt personalens erfarenheter. Pauser
kan ta olika form, fran korta pauser i arbetet, till regelratta raster, samt mera sallan langre
raster. Arbetet bor innehalla alla tre formerna och det bor vara mojligt att ta dem aven nar det
ar som mest att gora. Personalen kan behdva léara sig hur man minskar muskelspanningar for
att bast utnyttja korta pauser i arbetet.

| litteraturen ser vi att;

e Passiva pauser (slappna av pa sin arbetsposition) ar mera effektivt for att paverka
MSD risker &n aktiva pauser (stretching, dvningar), nagot som personalen inte gillar.

e 9 minuters paus varje timme minskade obehagskanslan utan att minska den dagliga
produktiviteten. 2 minuters paus for aktiv stretching ingick i en studie med upp till 12
sadana avbrott/dag.

Exempel pa vad som gjorts

e 5 minuters paus i mitten av varje arbetspass (inte det sista om det ar kort). Tillr&cklig
tid att skota kniven, aterhamta sig, toalettbesok, rokpaus for vissa. Ett hal lamnas i
flodet sa att rasterna sprids, bade i slakt och urbening. Pausen var inte alltid betald.

e Korta pass, 1 ¥ timme max., begransar exponering i de uppgifter som har hdgst risk
for MSD.



e Ha rastavbytare tillgdngliga som ger alla en paus. Denne arbetar endast om ingen ar
borta. Nackdelen &r att den inte alltid &r tillganglig nar den behdvs mest.

e 20 sekunders mikropaus var 15:e minut under rotationen. Det ingar i arbetsuppgiften
att stala och tvatta kniven.

e Linjen stannar 1 minut varje timme for rotation, mikropaus och knivvard.

ARBETSTAKT
Riskfaktorer och svarigheter kring atgérder

Att komprimera arbetet genom att raster eller korta pauser forsvinner okar risk for MSD. Att
oka arbetstakten leder till kompromisser i arbetsteknik. Det kan leda till att tidigare hallbara
arbeten blir ohallbara for vissa individer.

Svarigheten att forandra ligger i att man vill upparbeta sitt beting for att sluta tidigare, “’sa har
vi alltid gjort”, samt att de som har inflytande inte sjélva har behov av att arbeta i ett lugnt
tempo arbetsdagen ut.

Rekommenderad interventionsstrateqi

Sadan arbetskomprimering som resulterar i att arbetstakt eller flexibilitet blir fysiskt ohallbart
bor fasas ut ver tid. Om det &r svart, begransas atgarderna till nivaer som involverad personal
anser hanterbar.

e | entidigare studie sag man att de faktorer som 6kade MSD genom
arbetskomprimering &ven minskade produktkvalitet och utbyte.

Exempel pa vad som gjorts

e Arbetskomprimering dr inte tillaten. Det man inte hunnit under dagen, tas igen i slutet
av skiftet upp till ett bestdmt maximum.

e Komprimeringen ar begréansad till 5 minuter/arbetspass eller 20 minuter/skift.

e Att arbeta ihop pa linjen kontrolleras sa att man maste arbeta minimum ett visst antal
minuter och i en fix arbetstakt.

FYSISKA KRAV I ARBETET
Riskfaktorer och svarigheter kring atgérder

Arbetets krav i denna industri ar hogre &n vad allt flera individer Klarar. Tydligast ser vi detta
hos de dldre i arbetsstyrkan, och vi ser samre fysik hos de som bdrjar i industrin idag jamfort
med tidigare samt att det forekommer fler kvinnor i industrin. Vissa arbeten har forandrats;
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storre djur, fler djur, mekanisering som leder till 6kad arbetsdelning vilket 6kat de fysiska
kraven i manga uppgifter. Trenden mot minskad kapacitet hos de som anstalls forsvaras av
svarigheten att rekrytera. Resultatet av att arbetskrav och individférmaga inte matchar kan 6ka
risken for MSD.

Rekommenderad interventionsstrateqgi

Att mekanisera sanker de fysiska kraven pa arbetsuppgiften och minskar riskerna for alla. Att
forbéattra kondition och fysisk styrka hos personalen minskar risken for vissa MSD. Alla risker
paverkas inte, och det kravs en fortlopande traning samt en g personalomséttning for att
forandringen ska vara fortsatt effektiv. En kombination av strategierna mekanisering och
fysisk traning ar sannolikt bast for att forebygga MSD.

Exempel pa vad som gjorts

e Har 2 positioner som returplats for &ldre styckare som vill trappa ner.
e Maximal vikt som far hanteras av en person ar 27 kg, storre bordor hanteras av tva.

e GOr arbetet fysiskt lattare sa ett storre antal personer ar anstallningsbara, inkluderande
aldre och kvinnor. Detta minskar MSD risker och i stallet for att skadas kan man
arbeta.

e Lag yrkeskunskap och en aldrande arbetsstyrka &r hinder for industrin. Dessa hinder
forsvaras i tunga arbetsuppgifter. Flexibla anstéllningar for en flexibel produktion dkar
mojligheten att rekrytera och behalla personal.

e Personalen 6kar sin fysiska beredskap genom fysisk traning fére och under
anstallningen.

e Arbetar fram en karridrvag for personal som narmar sig pensionering. Inkluderar
instruktor, lattare arbete (kan paverka rotationen), samt ingen overtid.

REKRYTERING
Riskfaktorer och svarigheter kring atgéarder

Arbetskraftsbrist och i synnerhet brist pa utbildad personal kan resultera i storre arbetsborda
for befintlig personal, mindre moéjlighet till rotation, mindre tid for traning samt diskrepans
mellan skicklighet och uppgiftens svarighetsgrad. Att kunna behalla personal minskar risker
for MSD genom skicklig och flexibel arbetsstyrka.

Foretag med lag personalomséttning har farre MSD-problem. Det finns flera forklaringar,
men det kan vara en kombination av valutbildad personal som vet vad arbetet innebdar och att
man har resurser for utbildning av existerande personal i stéllet for att utbilda nya. Att
arbetslaget starks over tid kan ocksa bidra.
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Hinder for rekrytering och att behalla personal kan vara konkurrens fran andra industrier,
nattarbete samt att I6neléget forsdémrats inom branschen.

Rekommenderad interventionsstrateqi

Aktivt arbete for att den anstéllde ska ha ett ekonomiskt och socialt hallbart arbete dver aret.

Exempel pa vad som gjorts

e Stabilitet i arbetsstyrkan genom klok rekrytering och att de anstéallda mar bra. Detta &r
prioriterat da det minskar behovet av rekrytering och utbildning, ger stabil
produktivitet, bibehaller hdg kunskapsniva och gor foretaget lattskott.

o Overenskommelse med andra foretag om stod eller hjalp med andra arbeten vid
lagsasong.

e Balansering av unga, aldre, mén, och kvinnor vid rekrytering.
e Medicinsk undersokning fore anstallning.
e Nattskiftet ar traningsskiftet, anvands som kalla for dagskiftet.

e Separat rekrytering for dag/nattskift ger en mix av erfarenhet, dar inte all ny personal
placeras pa nattskiftet.

e Definiera vad som gor arbete inom kéttindustrin attraktivt i jamférelse med annan
industri.

FLODE
Riskfaktorer och svarigheter kring atgarder

Toppar och dalar i flodet kan ge samma toppar och dalar pa den fysiska belastningen. Dessa
toppar, &ven om de &r kortvariga, kan ge obehag som utvecklas till MSD. Orsaken kan vara
obalans pa linjen (mellan packning och styckning), kalla djur mandagar, produktandringar
under passet samt mindre erfaren personal som ska halla samma tempo som erfarna kamrater.

Rekommenderad interventionsstrateqi

Ha ett helikopterseende — forutse hur manga djur i vilken kondition som kommer in samt
utveckla hallbara arbeten som konsumenterna kan acceptera.

Exempel pa vad som gjorts

e Spraychillers — behaller kéttet mjukt och forhindrar att fettet blir hart.

e Kylda kroppar forvaras i sa hog temperatur som mojligt 6ver helger.
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o Sarskilt efter mer an 2 dagars uppehall, 6ka temperaturen i djurkropparna innan de nar
styckningshallen.

o Nar kropparna ar for kalla, sanks hastigheten pa linjen.

e Efter semestern, lagre hastighet for att komma in i arbetet igen. Vid full takt, blandas
erfaren och ny personal.

e Takten satts sa att de som &r pa plats hinner utfora uppgiften, sterilisera, stala och
aterhamta sig.

e Uppmarksamhet pa balans i flodet. Att méta kvalitets- och specifikationskrav kan
krdva lagre takt, fler i packningen och korta pauser.

¢ Rotera mellan slakt och styckning till samma 16n.

e En pool av mangkunnig personal som kan hoppa in dar det behovs.

LONESYSTEM
Riskfaktorer och svarigheter kring atgarder

Ackordslon kan vara en signifikant faktor for MSD-risk. Hanteras den inte vél, tillats personal
att arbeta dver sin formaga. Det i sin tur kan skapa en ohallbar situation for personal langre
ner pa linjen (packare). Ackordslénen ar ett incitament att arbeta sa snabbt som mojligt. Vid
gruppackord, kan grupptryck 6ka risken for MSD genom att krdva av individen att denne ska
arbeta Gver sin formaga. Bonussystem kan ha samma effekt. Komplexa I6nesystem kan
innebara risker genom att reducera bade mojlighet och motivation till arbetsrotation.

e Enstudie har visat att nar 16nen &r produktivitetsbaserad, anvander man hogre kraft
vid skérarbete.

Rekommenderad interventionsstrateqi

Antingen fasas ackordslénen ut eller dndras den sa att risken for MSD undviks. Finn andra
vagar att premiera personalen for bra arbete, stod battre sam- eller lagarbete och ta vara pa
goda idéer.

Exempel pa vad som gjorts

e Grénser for dvertid.

e Antalet I6nenivaer minskats och l6nesystemet forenklat sa att det underlattar vid
arbetsrotation och forflyttningar vid franvaro.

e Personalen betalas vél. Det ger minskad personalomsattning.
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ARBETSFORDELNING
Riskfaktorer och svarigheter kring atgarder

Loneskalor och vardering av arbeten kan bli hinder for rotation, rehabilitering och
deltidsarbete. Vissa varderingar kan hindra att man byter uppgift (permanent eller tillfalligt).
Pa samma vis kan arbetsfordelning baserad pa tid i foretaget exponera manniskor for MSD-
risk pga. otillracklig arbetserfarenhet eller uthildning. Vi behéver vara uppmarksamma pa de
potentiella effekter pa MSD-risker som dessa hinder innebir.

Rekommenderad interventionsstrateqi

Detta ar en komplex situation och vi maste respektera manniskors vardighet. Dock, for att
minska risk for MSD, sa bor arbetsfordelningen inkludera kompetens, skicklighet och
narvarofaktorer i hogre omfattning &n idag.

Exempel pa vad som gjorts

e Kompetens och palitlighet gynnas, eftersom det motiverar personal att bli skickligare.
Fokuserar pa formagor for att hitta lampligaste person for arbetet.

e Anstallningstid i sig ger inga sérskilda favorer.

NARVARO
Riskfaktorer och svarigheter kring atgérder

Ar ménga borta, sé kan de som &r pa plats bli 6verbelastade. Det forsvérar dven rotation och
utbildning, manniskor fastnar pa en plats samt kan tvingas utfora sysslor de inte har tillracklig
utbildning for. Alla dessa faktorer 6kar risken for MSD, samtidigt som det minskar
mojligheten att utfora arbetet efter ratt specifikation. Hinder for hog narvaro kan vara langa
arbetsdagar, att hog arbetsbelastning intréffar vid skolledigheter, att man undviker impopuléra
uppgifter/skift samt att man ger mojligheten for personalen att tjana tillrackligt for sina behov
pa mindre an normal arbetstid.

Rekommenderad interventionsstrateqi

En tvadelad strategi verkar mest Ionsam. Forst, minimeras franvaro genom att forutse perioder
av sannolikt hog franvaro. Vidare agerar man for att minimera orsaker till detta samt reducera
paverkan pa andra riskfaktorer.

Exempel pa vad som gjorts

e Har en vikariepool.

e Inget arbete pa helger. Helgarbete stor idrottsutévare och unga mest.
13



e Ho&g nérvaro.ger bonus

DELAKTIGHET
Riskfaktorer och svarigheter kring atgéarder

Forandring dér personalen inte medverkar innebér att man missar mojligheten att forbattra
systemdesignen genom deras expert- och skadepreventiva kunskaper. Resultatet kan bli att
man bygger in MSD-risker som annars hade kunnat undvikas. Personalens attityd till
forandringar och de som &r ansvariga for dessa kan ocksa forbattras vid meningsfull
delaktighet.

De storsta hindren for delaktighet ar trycket pa korta utvecklingstider samt radsla for
produktionsbortfall. Utvecklare och ledning beh6ver andra attityd till att forsta fordelarna med
en mera informell och inkluderande installning till personalens delaktighet.

Rekommenderad interventionsstrateqgi

Man kan uppna signifikanta produktivitetsvinster och minskade olycksfallsrisker genom val
hanterad delaktighet och forsoksverksamhet. Har finns mojlighet att lara fran annan industri
dar detta arbetssatt &r mera accepterat. "Best practice” fran litteraturen inkluderar:

e Utbildning av alla teammedlemmar att inga i designprocessen (orsaker till MSD)
e Dela med sig av information mellan avdelningar.
e Forandringsteamet komponeras sa att det reflekterar hela arbetsprocessen.

e Utvardering av hur gruppen fungerar samt feedback till de som paverkas av
forandringarna.

Exempel pa vad som gjorts

e All relevant personal involveras i den tankta férandringen genom arbetsgrupper, besok
pa andra foretag, ritningsgranskning, test av prototyper, arbete pa heltid for vissa for
att inhdmta synpunkter och idéer, méten med all personal samt inkluderar andra
systemanvandare sasom stadare.

e Tester pa relevanta stadier av design. Kan inkludera genomgang av koncept, mock-ups
eller off-line tester, prototyptester, annan takt samt utvardering. Det &r viktigt att ha ett
mal for varje utvardering: vilken information behdvs, vad ska testas, vem behdver vara
involverad.

e Utnyttja kunskap inte bara fran den personal som berdrs. Anvand dven FHV,
instruktorer, tekniker och ledning vid tankbara forandringar. Tank aven pa dem som
av nagon anledning ar franvarande, foraldralediga t.ex.
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e Berdkna tid for modifieringar, det ger mojlighet till konsultation och att forfina
designen med berdrd personal

e Skyddsombud, fackliga foretradare, arbetsledare samt FHV traffas regelbundet.

e Tavling med priser for att identifiera risker. Personalen identifierar och forelar
I6sningar samt far feedback pa hur forslagen hanterats. Detta uppmuntrar till tidig
riskrapportering och -hantering.

UTFORMNING AV SKIFTEN
Riskfaktorer och svarigheter kring atgéarder

Tiden &r en viktig faktor for utvecklande av MSD; ju langre man exponeras, desto storre ar
risken att de intraffar. Langa arbetsdagar och otillracklig aterhamtningstid leder till trotthet
och obehag/skada. Hinder till forandring inkluderar inkomstbortfall (minskad 6vertid),
produktionskrav samt férandringar i skiftens struktur.

Rekommenderad interventionsstrateqgi

Inkludera de potentiella MSD-risker som &r associerade med arbetspassens langd och den
totala langden pa skiftet nar skiften utformas, t.ex. vid sasongstoppar nar 6vertid kravs. Raster
och rotationsschema som balanserar utformningen av skiftet bor utvecklas parallelit.

Exempel pa vad som gjorts

e Tagit fram den bésta skiftstrukturen for arbetsbelastning (sérskilt toppbelastning i
arbetet) med den tillgangliga arbetsstyrkan. Maximerat antal arbetstimmar/dag och
skift/vecka samt kontrollerar att det halls.

e Minskat arbetspassens langd déver skiftet.
e Minskat skiftet fran 10 till 8 timmar.

e Arbetspassen ar max 2,5 timme med 30 minuters paus mellan.

UTFORMNING AV HALSA OCH SAKERHET
Riskfaktorer och svarigheter kring atgarder

Da MSD har flera bidragande orsaker samt att de kommer ”smygande”, &r de tidskravande
och dyra att paverka. ldag handlar manga strategier om att hantera framvéxande och befintliga
MSD-fall. Storre tonvikt behdver laggas pa att inlemma principer for MSD-prevention pa
relevant niva i foretagens beslut for att hindra att de 6ver huvud taget uppstar. Ett vanligt
hinder ar den fatalistiska synen hos viss ledning och personal att sméarta &r en ofrankomlig
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konsekvens av arbete i kdttbranschen. Lika improduktivt &r antagandet att varje rapporterat
fall av MSD ér falskt. Misskott MSD exponerar foretaget for exploatering, medan stabila
hélso- och sakerhetssystem kan minska den risken.

Rekommenderad interventionsstrateqgi

Erk&nnande av MSD-risker och resurser for att identifiera, prioritera och hantera dessa risker
ar det viktigaste steget mot deras prevention. Detta &r en helt separat process mot den att
hantera redan existerande fall av MSD.

Exempel pa vad som gjorts

e Halsa och sakerhet har hog prioritet. Ledning, tekniker och andra utbildas om sina
roller och vilka vinster som finns att na. Viktiga principer (MSD) ingar i utbildning
fore anstallning. Ledningen bor forsta de negativa effekter som Gvertid och
arbetstoppar har pa MSD, franvaro och personalomsattning.

e Fler i ledande befattningar fran annan bakgrund an kéttindustrin. Den som kommer
fran produktionen till ledande befattning tillbringar tid i produktionen istallet for att
sjalv hantera det som skapar problemen. De behdver ofta ha stod fran personer med
kompetens i ledningssystem.

e Tar lardom fran hur andra industrier hanterar MSD.

SKADEHANTERING
Riskfaktorer och svarigheter kring atgarder

Da manga MSD satter in gradvis, ar det mera tids- och kostnadseffektivt att hantera tidiga
rapporter pa obehag an de allvarliga och langvariga skador som annars kan utvecklas. Den
stora vidden av bidragande orsaker innebér att det dr svarare att identifiera och atgarda MSD
an andra skaderisker (t.ex. skarskador). Andra hinder &r underrapportering da man tror att det
minskar ens chanser att behalla arbetet eller att det inte tas pa allvar, alternativa
arbetsuppgifter for att forhindra att skador ger forlorad tid, sjukvarden kanner inte till
industrin samt att man inte har kontroll pa rapporterade skador.

Rekommenderad interventionsstrateqi

En vélorganiserad skadehantering innebér att skadornas svarighetsgrad minskar nar de
intraffar samt att de inte behdver handa igen. Det ska vara l&tt att gora informella och
anonyma rapporter samt att sekretess respekteras.

Exempel pa vad som gjorts

e Program for atergang i arbete efter sjukskrivning utformade sa att uppgifter med olika
skicklighet ingar. Alternativa arbeten riskerar inte rotationen (ytterligare en person pa
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tunga arbeten). Har man full produktion veckan innan samt rapporterar skada/obehag
genast, far man full I6n (tar bort hinder for rapportering samt majliggor tidig
skadehantering).

Ett stabilt riskindentifieringssystem for kottbranschen, inte bara ett allmént eller for
fysiska risker. Vi har sett tva exempel, IMABS (Incident Management and
Benchmarking System) http://www.imabs.com/ eller KEA (Key Elements
Assessment), dar man fyller i en riskblankett som darefter véarderas, kommenteras och
aterrapporteras inom 24 timmar till den som lamnat rapporten, hanteras och undersoks
inom 1 manad.

Personalen uppmanas aktivt till tidig rapportering av obehag. Fallen 16ses genom
intensiv medicinsk behandling, rad/traning pa arbetsplatsen och/eller férandringar i
arbetsuppgifterna. God kommunikation kravs mellan instruktérer, FHV/sjukvard,
gymtranare och foretag.

Overgripande skadeutredningar for att identifiera och lista ut hur man ska hantera
bidragande orsaker.

Skyddskommittén stods av ledning, underhall och personal. Férandrar arbetssattet fran
reaktiv till proaktiv nér tidigare problem &r avklarade.

Ett flera veckors program for atergang i arbetet dar personalen, FHV/sjukvard samt
berdrd arbetsledare ar inkopplad. Det uppmuntrar den skadade att aterfa kraft samt ar
bra for den nyanstallde utan tillracklig fysiskt beredskap. Arbetsvérdering och
placering efter skadan ar inkluderade.

Medicinsk undersokning fore anstéllning for MSD-screening. Resultatet &r ett stod for
placeringen av personal i sérskilda uppgifter. Den inkluderar matning av kondition och
greppstyrka for ev. rehabilitering om man drabbas av skada.

Bjuder in lakare fran den lokala vardcentralen for att 6ka deras forstaelse for industrin,
arbetet samt ledningsstrategier.

Anlaggningen hanterar sina arbetsmiljofragor med tyngdpunkt pa skadeforebyggande
(proaktivt)arbete snarare &n skadehanterande (reaktivt). Stora kostnadsbesparingar har
gjorts.

Externa handlaggare ger stod i riskhantering liksom i rehabilitering och atergang via
arbetsprogram.

Information om dvningar for styrka och rorlighet ges fore anstallning, att utforas fore
arbetets borjan.
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e FHV-personal pa plats (som tacker alla skift) med preventiv och undersokande roll,
forutom den kliniska rollen. Aven personal med Forsta hjalpen-kompetens pa varje
avdelning.

e Sjukgymnast pa plats viss tid (tacker alla skift/alla avdelningar). Stod i tidig
rehabilitering, behandling, traningsprogram och skadeférebyggande rad. Deltar
tillsammans med 6vrig medicinsk personal och instruktorer i arbetstekniktraning. Tid
pa anlaggningen varierar mellan 1 besok/vecka till 30 tim/vecka.

UNDERHALL
Riskfaktorer och svarigheter kring atgérder

Daligt underhallen utrustning kan oka riskerna for MSD genom 6kade kraftkrav, 6kat buller,
ovantade krafter och motstand samt patvingade eller forsvarade arbetsmoment. Hinder
inkluderar begransad tid till férebyggande underhall samt att det saknas ansvarig person.

Rekommenderad interventionsstrateqi

Pragmatism vid design av anlaggningar, valfungerande forebyggande underhall samt snabbt
utforda reparationer &r stod for att minska dessa risker.

Exempel pa vad som gjorts

e Bra forebyggande underhall (hjul, skenor etc.).
e Tekniker involveras i att 16sa anldggningens problem samt vid ombyggnation.

e Separat personal for stadning, sarskilt vid produktionstoppar, minskar belastningen pa
produktionspersonalen.

e Reservdelar finns latt tillgangliga pa avdelningen.

e Utbildar underhallspersonal i prevention av MSD som é&r relevant for deras roll. Krav
stalls pa uppgifter som de har paverkan pa samt att battre kunskap/effektivitet
efterstravas for att kunna minimera reparationstid.

FABRIKENS UTFORMNING
Riskfaktorer och svarigheter kring atgarder

MSD-risker kan finnas inte bara pa arbetsplatsen och i utrustningen men dven i anlaggningens
utformning. Dessa risker kan vara inbyggda i den ursprungliga utformningen, intréffa vid
processforandringar efter lokalerna byggdes — p.g.a. ad hoc foréandringar 6ver tid eller nar
anordningar anvands for andra funktioner &n de ar utformade for. Hinder for forandring
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inkluderar kostnader, strukturella hinder i befintliga byggnader, otillrackligt med tid for att
gora alla de atgarder som behovs samt okunskap om MSD-risker hos de ansvariga for
designen.

Rekommenderad interventionsstrateqgi

Meningsfullt och i tid tillrackligt engagemang fran personalen i design och forsoksprocessen
ger stod att utveckla den lampligaste designen, ger vardefull kunskap for framtiden och
forhindrar att man upprepar misstag fran tidigare design.

Exempel pa vad som gjorts

e Halkfria golv.
e Undviker nivaskillnader genom att andra héjd pa conveyor istallet for golvet.

e Utrymningsvagar fria fran snubbelrisker, ser till att rérelseutrymmet vid armbagshdjd
ar samma som vid tahojd.

e Anldggningen lattstadad, vilket sparar tid och minskar skaderisker.

e Enkla och raka transportvagar med tillrackligt utrymme for att réra sig, som forhindrar
falskhalsar.

e Mer utrymme for handhygien och matsalen ndrmare effektiviserar rasterna.

e Ledningens kontor i anslutning till produktionen, synlig for bada parter. Mojliggor
informella kontakter samt tillsyn. Personalen kanner sig mera involverad och mindre
isolerad.

UTFORMNING AV ARBETSPLATS OCH UTRUSTNING
Riskfaktorer och svarigheter kring atgarder

Oavsiktligt kan MSD-risker byggas in i arbetsplatser och utrustningsdesign. For trang design
begrénsar arbetsstéliningar och arbetsrorelser, vilket bl.a. kan innebdra att det &r omojligt att
arbeta bekvamt for bade hoger- och vénsterhanta. A andra sidan; for mycket utrymme eller
dalig planering, leder ofta till Ianga transportstrackor och korsande floden, sarskilt for
packarna. Nar detta intraffar inom arbetscyklerna for flera personer pa en bana, har det stor
paverkan inte bara pa manuell hantering och MSD-risker. Paverkan pa utbyte och
kvalitetskontroll kan ocksa vara stor.

Vid arbetsplatsutformning, beakta arbete 6ver axelhdjd, om det kravs att man bojer, vrider
eller stracker sig framat eller arbete i begransande eller obekvama arbetsstéllningar.

Rekommenderad interventionsstrateqgi
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Nér arbetsplatser foréandras eller ny utrustning kops in ar det mest effektiva sattet att minska
MSD-risker att anvanda sig av de risklinjer som finns i foreskrifterna fran Arbetsmiljoverket
samt engagera personalen. (AV, se bl.a. http://www.av.se/lagochratt/afs/, AFS Systematisk
arbetsmiljoarbete och Manuell hantering. (jfr, Australisk text:
http://www.worksafe.vic.gov.au/wps/wcm/resources/file/ebd8d543a0693d5/COP25 _manualh

andling.pdf)

Exempel pa vad som gjorts

e Layout pa styckningsavdelningen &r sadan att produkterna kan falla ner pa banor utan
att behova lyftas, att de ror sig med snittet (anvéand tyngdkraften). Samma galler avfall.
Trimmare har latt att na detaljerna, arbeta pa dem och skicka vidare utan onddigt
lyftande, strackande eller bojande. Arbetsomradet ska passa 95 % av personalen (hojd,
rackvidd, och fritt utrymme).

e Hojdjustering dar personal och/eller produkter har stora hojdskillnader, sa man slipper
arbeta i for hog arbetshojd eller med framatbdjning. Detta uppnas genom reglerbara
plattformar, conveyors och/eller arbetsytor. Malet ar att arbetet aldrig utfors ovan
skulderhdjd eller under hofthojd.

e Mojliggor att personalen kan arbeta sa nara kroppen som mojligt. Da sker
kraftutovning och hantering nara tyngdpunkten. Arbetsplattformarna stracker sig sa
langt under bordan som majligt, med horisontell justering vid behov.

e Sterilisering placeras for bekvam hantering och minskad gangstréacka.
e Automatisk matning pa conveyor for transport av produkter/avfall till andra omraden.

e Inlagg i skor eller alternativ skodesign for att minska obehag fran att sta lange pa
harda golv. Andra aspekter ar halkfrihet, méjlighet att rengora, hallbarhet/kostnad.

e Akryl pa conveyorbanan innebar en mera konstant friktion an stal (lattare att skjuta),
reducerar buller samt minskar underhallet pa banorna.

e Bade hoger- och vansterhanta ska kunna arbeta vid samma position.

KNIVARS OCH HANDSKARS UTFORMNING
Riskfaktorer och svarigheter kring atgarder

Det finns flera risker: langa knivblad ger vridning i handleden, tryckpunkter i handtaget, 6kad
greppkraft och trotthet fran handskar som inte passar eller fran flera lager handskar, forsamrat
blodflode pga. for tranga handskar, handskstrackare eller tejp omkring handleden, forandring i
arbetsteknik och nya risker som resultat av handskanvandning. Hinder inbegriper brist pa
goda beslutsunderlag, stor méngd produkter att véalja mellan samt personliga vanor och
preferenser nar det géller bade kniv och handskar.
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Rekommenderad interventionsstrateqgi

Handskanvéandning sker pa bekostnad av handprestanda, i hogre eller lagre grad. Det ar darfor
viktigt att personalen &r med vid urval och tester av handskar. Viktigt att de provas i sin rétta
miljo samt att allt som paverkas (skydd, MSD-risk, prestanda, underhall, hallbarhet, livscykel
etc.) méts innan val av handskar gors. Detta géller dven for knivar.

Publicerade studier foresprakar:
e Valpolerade knivblad.
e Test av olika knivblad/handtag som mdgjliggor en neutral handledsvinkel under arbete.

e Kortare bladlangd (dar det & mojligt) ger mindre kraftutévning nér man skar.

Exempel pa vad som gjorts

e Tester av olika handskar och handskombinationer for att passa personalen, sa fa lager
som mojligt samt anvandbarhet. Rad: passform och effekt av dalig passform,
prestandaspecifikationer.

e Olika knivdesign (blad och skaft) finns att valja mellan for individuellt val.
e Olika flexibilitet i bladets flexibilitet och stalets hardhet for olika arbetsuppgifter.

e Knivhandtag som ger god friktion och minimerar den greppkraft som krévs.

TEMPERATUR
Riskfaktorer och svarigheter kring atgarder

L &g temperatur, hog lufthastighet, hog luftfuktighet, tata temperaturvéaxlingar samt vibrationer
(wizardkniv) kan oka risken for MSD.

Rekommenderad interventionsstrateqgi

For att forbattra det termiska klimatet krévs att man évervéger vad som &r optimal
produktions- och arbetstemperatur och luftfuktighet, minimerar lufthastighet samt anvander
effektiva skyddsklader. Publicerade rekommendationer inkluderar:

e Anvand funktionella underkldder som 6kar klimatkomfort hos den som arbetar i kylda
utrymmen.

e Optimera balansen mellan hygienkrav och minimerat obehag hos den som arbetar i
kyla. En liten 6kning av temperaturen och minskning av lufthastigheten kan vara
positivt for att forebygga MSD.
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Exempel pa vad som gjorts

e Barriarer for att hindra drag i arbetsomradet.
o Battre kvalitet pa de stovlar som tillhandahalls for de som star lange i arbetet.
e Test av termoklader for att uppna konstant termisk komfort for de som arbetar i kyla.

e Kan produkten kylas istéllet for hela rummet.

BULLER
Riskfaktorer och svarigheter kring atgéarder

Den storsta paverkan av buller ar forsvarad kommunikation samt uthildning och radgivning
pa linjen. Forskning tyder pa att hogt buller kan 6ka stressnivaerna, oka trotthet, forsamra
prestationen och paverka balansen.

Rekommenderad interventionsstrateqi

Minska bullret vid kallan genom ny design och underhall sa att horselskydd inte behovs.
Varje forandring av anlédggning eller arbetsplats bor aven dvervaga bullerbekampning.

Exempel pa vad som gjorts

o Dar horselskydd inte kravs kan man kommunicera pa ett mera effektivt satt. Det
underlattar grupputveckling och att fragor kan hanteras tidigt.

e Radiohorlurar subventioneras, bra mottagning i bade slakt och styckning.

ARBETSTEKNIK
Riskfaktorer och svarigheter kring atgérder

Personal med dalig eller otillracklig arbetsteknik kan uppleva storre fysisk anstrangning an
vad som kravs (kraft, extra rorelser) innan de lart sig uppgiften fullt ut. Tempot ar lagre nar
man l&r in rorelser, vilket minskar mojligheten till korta pauser mellan arbetscyklerna néar man
arbetar pa linjen. Den extra anstrangningen, de onddiga rorelserna samt forkortade pauser
Okar MSD-riskerna betydligt, sarskilt ndr de kombineras med repetitivt arbete och konstant
hastighet pa linjen. Att lara fran arbetskamrater kan resultera i att dalig arbetsteknik lever
vidare samt forutsatter att de som ger utbildningen har kunskap och majlighet att delge den pa
ett effektivt satt. Hinder for arbetstekniktraning ar begransat utrymme pa linjen for utbildning
pa plats, begransningar i tid samt nar det inte finns en koppling mellan 16n och traning.

Rekommenderad interventionsstrateqi
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Forbattringar i tidsomfang, plats, innehall och utférande av arbetsteknikutbildning for att
matcha den standard som vissa foretag har, skulle signifikant minska riskerna for MSD.

Exempel pa vad som gjorts
e Ett 12-veckorsprogram off-line med erfaren instruktor. Ny personal anstélls pa
provisionsbas for dessa 12 veckor. De lar sig momenten i egen takt innan tempot hojs.
Det 6verbryggar de onddiga rérelser som gors nar man lar in och anpassar sig till en
ny uppgift. Anvands aven for skadad personal vid atergang i arbete.

e Instruktorer pa heltid (arbetsteknik, knivslipning/stalning) pa varje avdelning sa att
standarden upprétthalls dven vid hog belastning.

e Ett utbildningsbord dar instruktorer arbetar off-line med personal. Né&r de blir
skickligare, gar de in pa linjen och bygger successivt upp ett fullt arbetstempo.

e Instruktdrer och andra identifierar vem som har problem. Tekniktréning riktas mot
dessa genom individuell utbildning och utvecklingsplaner. Arlig uppfoljning.

e Instruktorer utbildas i att utbilda i arbetsteknik. (Instruktorer bor inte bara vara
skickliga i sitt arbete utan &ven kunna delge den kunskapen.)

e Instruktorer filmar god och sdmre arbetsteknik, hos utbildad personal inom foretaget,
som en resurs for all personal. Instruktorer kan filma for att identifiera och korrigera
misstag samt forbéattra individuell teknik.

KNIVSKARPA
Riskfaktorer och svarigheter kring atgéarder

Den som anvander en sl6 kniv maste anvanda storre kraft och greppkraften om knivskaftet
okar. Det tar langre tid att utfora uppgiften liksom antalet snitt okar (paverkan pa pauser).
Forskning indikerar att hg muskelspanning kan férekomma dven om kniven ar vass, sa att
skarpa kniven tar inte bort risken helt. Hinder &r lattillganglig slipnings- och
poleringsutrustning samt att byta ut ldngvariga vanor och tekniker.

Rekommenderad interventionsstrateqi

Maskinellt slipade knivar kan vara extra lonsamma da de ser till att ny samt mindre skicklig
personal har tillgang till en minimistandard pa knivkvalitet.

Exempel pa vad som gjorts

e Knivslipningssystem och systemspecifik traning pa plats. Sarskilt vardefull for ny
personal (krévs oftast mer an ett tillfalle).
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e Instruktor specialiserad pa kniv, for all personal (instruerar instruktorer for varje
avdelning, fraschar upp kunskap).

e Slipa ”bredvid”, normgivare samt traning for att 6ka knivskérpans standard (inte
systembaserad).

e Knivar ld&mnas in for slipning (inom anléaggningen eller leasade knivar till
leverantoren). Vidmakthaller hég niva pa knivskarpa, minskar tid och resurser som
anvands pa slipnig och traning.

UTBILDNING I RISKER FOR ARBETSRELATERADE BESVAR
Riskfaktorer och svarigheter kring atgérder

L &g forstaelse samt acceptans for MSD gor det troligare att man missar eller undervérderar
riskfaktorerna. Battre forstaelse innebar att risker identifieras och hanteras mera effektivt.
Hinder inkluderar: tid gar bort fran produktionen, det saknas kunnig personal som kan halla i
utbildning samt att man inte ser nagra snabba resultat av utbildning da MSD har ett langsamt
forlopp.

Rekommenderad interventionsstrateqi

Utbildning for all personal inklusive instruktorer och arbetsledning. Utnyttja erkanda
vuxenutbildningsprinciper: nyckelbegrepp repeteras och forstarks over tid, varierade larstilar
reflekteras i material och metod, exemplen ar relevanta och direkt anvéndbara for individen i
hans/hennes arbete, aktiv inldrning — inte passiv samt mojlighet att genast anvanda det inlarda.

Exempel pa vad som gjorts

e Riktlinjer for hur férandringar i den fysiska miljon ska ske. Inkluderar information om
faktorer for MSD-risker och vad fysisk design kan paverka, basala layoutprinciper
med exempel (arbetshojder, bordshojder, arbetsplatsutformning), riktlinjer s man
erhaller relevant information vid konsultation och tester, antropometriska data och hur
de anvands. Denna &r riktad mot halso- och sdkerhetspersonal, tekniker och
ledningspersonal.

e Mer information for all personal, om MSD-riskernas orsak samt deras prevention,
inkluderande hur man blir fysiskt beredd for arbetet, hur man gor onédiga rorelser nar
ett arbete lars in och att de minskar nér man blir skickligare, konstant hastighet hellre
an arbetstoppar, fysiskt hallbart arbete och hur besvar kommer smygande vid
éverbelastning (langa dagar, évertid, dubbla skift, ett andra-jobb) och den kumulativa
effekten av relativt sma riskfaktorer.

e Att anlédggningen gor sin egen video med MSD information och riktlinjer dar den egna
personalen ingar. Detta har fungerat val med andra damnen t.ex. Leptospiros.
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e Trana pa aktiva micropauser och stretching.

e Halsoprogram for all personal dar kondition, kost och skadeprevention ingar.

URBENING AV NOT
Riskfaktorer och svarigheter kring atgérder

Liksom i alla linjeoperationer ingar MSD-risker i dessa uppgifter. Specifika MSD-faktorer hér
handlar om hdga vikter, krafter och volymer. Den skicklighet, styrka och kondition som krévs
I uppgiften begransar vem som kan utfora arbetet vilket i sin tur 6kar deras exponering for
riskfaktorerna. MSD intraffar oftast i den hand som inte haller kniven. Denna utsatts for stora
krav pa manuell hantering sasom att greppa, dra och kasta. Hinder ar t.ex. att vara last i
nuvarande arbetsmetoder samt hur det uppfattas paverka hastighet och kvalitet (paverkan pa
hela produktionslokalen).

Rekommenderad interventionsstrateqi

Interventioner behdver riktas mot bade arbetsorganisation (personalomséttning, otillracklig
traning, otillrackligt forhallande arbete-vila) och fysisk design (hoga krafter, biomekaniskt
obekvéama arbetsplatser, att tvingas vrida sig under belastning).

Exempel pa vad som gjorts

e Principer for arbetsplatsdesign: arbetsuppgift mellan skuldra och armbage, tillrackligt
utrymme 4t sidan sa man inte behdver “jaga” efter linjen, inga nivaskillnader eller
mojlighet att reglera hojd, detaljer faller ner pa arbetsbord/bana, minimerad manuell
hantering genom bandtransport.

e Formell rotation var 30:e minut for de styckare som utfor alla uppgifter och samma
16n.

e Varierar mellan hoger/vanster sida av bordet for att fa variation pa rérelser at sidan,
liksom mellan borden for att fa variation i styckning.
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Inledning

Under 2009 inférde Scan i Skara en forandrad arbetsorganisation for styckare som innebar en
rotation mellan olika arbetsuppgifter, samt forandrade tider for arbetspass och pauser. Denna
forandring var ett svar pa Arbetsmiljoverkets krav att minska arbetsbelastningen pa styckare
genom att kontrollera och minska den tid som arbete med kniv pagar till max 6 timmar per
dag. Rotationen innebar att Scan darigenom kunde sakerstalla att man uppfyllde detta krav.
Samma férandring har genomforts pa Scans andra anldaggningar i Linkoping och Kristianstad.
Foreliggande rapport ar en utvérdering av férandringen och arbetet med denna har i huvudsak
utforts under varen 2009. Utvarderingen ar avsedd att beskriva sjalva forandringsprocessen,
de forandringar som genomfordes och ge svar pa hur styckarna sjalva har upplevt
forandringen och hur den har lyckats.

Metod

Till grund for rapporten ligger fyra olika datainsamlingar.

Den forsta utgors av de presentationer av férandringen som personaldirektdr Lennart
Claesson gjort i Star-projektets ledningsgrupp.

Den andra utgdrs av en enkat som samtliga styckare anstallda av Scan i Skara har fatt
mojlighet att svara pa. Enkaten delades ut och samlades in av mig i april 2009. Totalt 70
enkatsvar ligger till grund for resultaten. Av dessa utgor 28 svar fran notstyckningen, 22 fran
dagskiftet, 8 fran nattskiftet och 12 fran skinning. Vid foretaget var ca 120 Scananstallda
styckare verksamma vid tiden for undersokningen. De utlandska inhyrda styckare som
arbetade vid foretaget har inte besvarat enkéaten. Resterande skillnad utgérs av vid
undersokningstillfallet franvarande styckare som av en eller annan anledning inte natts. Ingen
styckare har sagt nej till att besvara enkéaten dvs. det aktiva bortfallet ar noll. Enkéten inneholl
8 bakgrundsfragor, 27 flervalsfragor och 3 dppna fragor, se bilaga.

Den tredje utgors av en intervju med produktionsledarna. Denna redovisas pa annan
plats, dock har en del fakta hdmtats dar.

Den fjarde utgors av ett samtal med skyddsombud och huvudskyddsombud, vilka
beskrivit sin bild av process, innehall samt resultat av forandringen

Vid sammanstallning av resultaten har data fran dessa olika datakallor jamforts for att
sakerstalla att en sa faktamassigt riktig och med Scananstalldas uppfattning val
dverensstammande rapport som mojligt.

Resultat

Resultaten beskrivs i tre delar. Organiseringen och processen att ta fram resultatet behandlas
inledningsvis, dérefter hur det faktiska resultatet ser ur och till sist redovisas de anstalldas
egna ord angaende forandringen. En sammanstallning av svaren pa hur forandringen
upplevdes redovisas pa annat satt.

Forandringsprocessen

Inom Scan genomfordes en gemensam projektorganisering fér samtliga tre produktions-
enheter. AV:s krav innebar i korthet (min sammanfattning®) att:
1. Arbetspass ska vara max 1,5 timme och direkt styckningsarbete med kniv ska
begrénsas till 6 timmar per dag. Pausernas langd ska anpassas till arbetspassets

! Sammanfattningen &r inte en juridisk tolkning eller ett stallningstagande fr&n min sida utan enbart mitt satt att
tolka och formedla huvudinnehallet i Arbetsmiljoverkets forelaggande AIMA 2006/25232 i detta sammanhang.
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langd (kort pass — kort paus, langre pass — langre paus). Produktionsflodet ska vara
utjamnat 6ver hela dagen och en jamn arbetsbelastning ska sékerstéllas.

Tekniska forbattringar som eliminerar tunga lyft ska inforas.

Lokalens temperatur far inte vara lagre an 12°C.

Rutiner ska finnas for att hantera problemet med harda grisar (kristalliserat fett).
Arlig medicinsk kontroll ska erbjudas samtliga styckare.

Oberoende expertresurs ska anlitas for att se till att kraven uppfylls.

ok wn

Dessa delades upp mellan lokala projekt och centrala projekt, samt initierades och leddes av
en styrgrupp bestaende av produktionschefer och personalchef Sverige samt de tre lokala
produktionscheferna.

For arbetet gallde dven foljande direktiv fran Scans ledning.

e Tidsstudier gors i alla styckningsanlaggningar och sammanstélls enligt
Atriamodellen®. Facklig medverkan ska finnas under hela kartlaggningen.

e Resultatet ska sedan ligga till grund for de lokala projekten. Facklig insyn i arbetet
sékerstalls &ven i dessa.

o Delprojektet om medicinska kontroller slutfors sa att detta blir en enhetlig rutin som
svarar mot AV:s krav

e De lokala projekten utformar sin verksamhet efter AV:s krav och sina unika
forutsattningar i néra samverkan med HSO/SO.

Forandringsarbetet i Skara

Arbetsgrupp tillsattes vid varje avdelning, fére sommaren 2008, bestaende av féljande
medlemmar:

— deltagare fran Livs

— skyddsombud

— arbetsledare samt

— personalchef

— vid behov deltagare fran AMA-gruppen® samt FHV

Grupperna startade sitt arbete med en forutséttningslos diskussion och med den gemensamma
installningen att detta maste vi losa. Gruppernas diskussioner kannetecknades av positivt
tankande, att det var hogt i tak och att 16sningarna pa problemen skulle utvecklas i
samverkan. For att fa 16sningen accepterad lades stor vikt vid forankringsarbetet mellan
motena med arbetsuppgifter déar 6vriga styckare engagerades. Arbetsgruppen tog gemensamt
fram forslag pa knivfritt arbete. Skyddsombud fran packningspersonalen ingick i
forandringsarbetet, da deras arbete paverkades.

Produktionsledarna anger olika grad av delaktighet pa sitt personliga plan, varierande
fran att inte kanna sig delaktig, inte ha behov av, till hog grad av delaktighet. De foretradare
fran Livs jag varit i kontakt med &r samstammiga i sin syn pa processen som demokratisk,
involverande och positiv.

Scans uppfattning om Arbetsmiljéverkets reaktion

Arbetsmiljoverket har tagit del av atgarderna vid Scan och foretagets uppfattning ar att
kontaktpersonerna fran Arbetsmiljoverket som foljer arbetet ar ndjda med den ansats och de

2\/ad innebar Atriamodellen?
® ArbetsMetodAnalys



atgarder som hittills genomforts i Linkoping. Projektarbetets starka inslag av samverkan
mellan arbetsgivare och arbetstagare har sett sarskilt positivt. Forseningar i arbetet har
daremot beddmts som nagot som maste undvikas.

Arbetsmiljoverkets forhallningssétt mot media har varit att de foljt Scans arbete och
konstaterat att det ar mycket positivt. Samtidigt har verket hallit en relativt Iag profil i fragan.
Atgarderna revideras i april pd samtliga produktionsstéllen. Arbetsmiljéverket har

uttalat sig n6jda med vidtagna atgarderna.

Uppfoljning

| uppféljningen av programmet ingar att de arbetsmiljoatgarder som ar beslutade ocksa
kommer att foljas upp att de & genomforda i praktiken. Det &r en stdende punkt hos
produktionsledaren som ocksa lamnar lagesrapport till platschefen. Internrevisioner
genomfors med borjan i slutet av januari och en genomgang av samtliga punkter genomfors
fore besoket da Arbetsmiljoverket gor sin revision.

Lésningarna

Hur ser da de genomforda lésningarna ut vid Skarafabriken?

En av de grundlaggande forutsattningarna var att tva tim/dag ska vara knivfritt arbete.
Layout och styckningsprocess ar opaverkade, dar samtliga arbetsuppgifter som ingar i
styckningen idag ocksa tidigare gjordes av styckare. Det knivfria arbetet har plockats fran
uppgifter som tidigare endast utférdes av packningspersonal.

Styckningen ar nu indelad i rotationsomraden med fem arbetspositioner i varje omrade,
och varje omrade har en knivfri arbetsposition. Det nya arbetstidsschemat innebar att varje
arbetspass ar maximalt 1,5 tim langt och att varje paus ar minst 15 min lang, se tabell 2.

Arbetstider och pauser

07.00 — 08.30

23.00 — 00.30

Arbetspass 1

08.30 — 08.55

00.30 - 00.50

Paus

08.55-10.25

00.50 — 02.20

Arbetspass 2

10.25 -10.50

02.20 - 02.40

Paus

10.50 - 12.20

02.40 — 03.40

Arbetspass 3

12,20 -12.55

03.40 — 03.55

Paus

12.55 - 14.10

03.55 - 04.55

Arbetspass 4

14.10 - 14.30

04.55-05.10

Paus

14.30 - 16.00

05.10 - 06.30

Arbetspass 5

Tabell 2. Exempel pa arbetstidsschema som infordes i samband med rotationen.

Det varierar mellan avdelningarna, nar under dagen det knivfria arbetet ligger. Pa
notstyckningsavdelningen rullar det under veckan, medan pa grisstyckningens ena linje alltid
ar det sista passet for dagen. Detta har man kommit 6verens om pa varje avdelning och styrs
delvis av produktionen.

Ett problem &r inhyrd personal. Dessa ingar i rotationen, men utfor inte knivfritt arbete,
utan gar hem efter 6 timmars styckning. Enligt uppgift fran fackligt hall, férekommer det att
inhyrd personal arbetar fler &n 6 timmar styckning/dag.

Effekter hittills

e Ingen skillnad i utbyte
e Ingen I6neglidning



e Storre mangkunnighet samt att paketeringspersonal har utbildat sig till styckare

o Personliga utvecklingsplaner

e | vissa fall svart vid franvaro och sommartid

o Personer med arbetsrelaterade besvér har kunnat arbeta vidare

e Littare att lagga prognos pa dagens produktion med jamnare produktionsfordelning
over dagen

e Skyddsombud och huvudskyddsombud &r eniga om att rotationen och det knivfria
arbetet har 6kat arbetstrivseln och &r mycket positivt.

e Fysiska besvar har forandrat lokalisation sa att nétstyckare inte har ryggbesvar i samma
utstrackning utan man har oftare besvar fran armbagar (man drar till sig kott?).

e Utvecklingsarbetet fortsatter. Pa grisstyckningen har man genomfért rotation aven
under ett langt arbetspass (1% timme) pa ett tungt och trakigt moment. Detta har okat
arbetstrivseln ytterligare.

Enkatresultat

Har kommer en sammanstallning av grunddata fran de svar styckarna gav pa enkéten
”Utvérdering av 6-timmars projektet”.

Majoriteten av styckarna ar man, ett fatal kvinnor finns, framst pa skinning, men dven
enstaka pa de andra avdelningarna. Figur 1.

Figur 1
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Aldersspridning &r stor, mellan 22- 59 &r. Den &r i det narmaste linjar. Figur 2.
Figur 2
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Manga har ocksa lang erfarenhet i yrket. 29 styckare har arbetat langre an 10 ar och av
dessa har 2 arbetat langre an 30 ar. Figur 3.
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Medellangd for hela gruppen ar 177 cm, (hela befolkningen 173 cm, mén i hela
befolkningen 179,5 cm (1. SCB)), deras BMI &r i medel 26,7, vilket innebar att 60 % &r
overviktiga. | hela befolkningen ar omkring 52 procent av mannen 16-84 ar och 36 procent
av kvinnorna i samma aldrar &r dverviktiga. (2. SCB)

Oppna frdgor om férandringen
Svaren &r grupperade efter omraden.

Positiva synpunkter

Allmant positiva synpunkter

Tva personer uttalar har att man inte ser nagra fordelar.
e Tror sékert att det kan bli bra efter hand med det nya sattet att rotera,
e Overlag ar det positivt med det nya arbetssattet!!!
e Langsiktigt kanske man kan jobba nagra ar langre.

Fysisk och mental paverkan

e Mindre trott mentalt efter arbetsdagen

e Piggare

e Orkar mera pa bade arbete och fritid.

e Orkar mera. Mera vila

¢ Kan vila sig lite.

¢ Bra med rotation.

e Mer rotation.

e Storre rotation

o Kroppen kéanner sig béttre.

Avlastar vissa muskler, leder.

Mindre slitage pa kroppen.

Inte lika fysiskt anstrangt.

Man behdver inte belasta alla kroppsdelar eftersom det ar i princip en och samma
rérelse hela tiden och den som man belastar far man grymma muskler i.

¢ Mindre tungt (lyft)

Mindre lyft.

Inte lika jobbigt.

Minskning av volymen.

Lite lattare beroende pa vilket pass man slipper stycka.

Tid, inklusive raster

Mer pauser.

Mer raster

Béttre raster

Mer raster och mindre stress

Mer pausvila och tid att aterhdmta sig.

Jamnare arbetstakt.

¢ Kortare arbetspass

e Kortare arbetspass. Man maste byta position oftare.
e Tiden gar fort.



Lugnare tempo.
Det ar lugnare jobb.
Mindre stress
Mindre stress.

Socialt

e Pratar mer med arbetskompisar.
e Kan prata mer med kamraterna.
e Sammanhallningen bra.

Variation

Fyra personer sdger omvaxlande/mer omvéxlande och avlastande

e Man behover inte std och skara i 8 timmar

¢ Man slipper kniven.

e Skont att komma ifran en stund och plocka med annat

e Att fa komma ifran styckningen lite

e Att man far komma ifran skarningen en viss tid.

e Behover inte skara langa pass och att vi roterar mer

e Att man far gora andra arbetsuppgifter sa man har mindre ont. Det ar sként att slippa
skdra 8 timmar om dan, 5 dar i veckan som jag gjorde forut. Man kanske orkar ta i lite
extra varje pass eftersom man ar garanterad att ga ifran ett pass.

¢ Bra avlastning med nagra pass i rad i ’groven”

o Nar vi inte styckar sa ex.vis stadar vi eller kollar mager 2.a som ar ett lattare jobb an
styckning.

Foretagsekonomiskt

Tre personer anger att knivarna haller battre och/eller att atgangen pa knivar ar lagre.
e Mycket enklare och effektivare att jobba.
o FOretagsmassigt att ha en jamnare kvalitet.

Negativa synpunkter

En tar tillfallet att skriva att den inte tycker att det finns nagra, en person siager att ” Det har
jag inget svar pa”, samt tva svarar “inga”. Tva anger “vet inte”.

Allmant negativa synpunkter

o Har blivit satt att gora ett arbete jag ej 6nskar gora, ar véldigt ndéjd med att bara stycka.
Skapar stor irritation att flytta hit och dit, hitta ny plats, stalla in densamma. Blir kall
och stel av att sta stilla efter att man styckat.

e Vixla mellan vérme i trimningen och kylan i packen

Komma igang till trimningen efter ett pass pa packen.

Lunchrasten ligger for tidigt.

Jag har olika arbetstider fran dag till dag, ibland dvs.

Eftersom vara knivfria pass ar "lasta" dvs. schemalagda och de olika skarningarna

ocksa ar det slar det fel.

Mental och fysisk paverkan
Fem personer séager att det ar trakigt eller langtrakigt.



e Segare natter

e Motivationen

e Svadrare att motivera sig efter ett "avbrott" (annat jobb an styckning)

e Man far jobba lite hardare varje pass!

o Mycket onddigt spring och klattring for att fa kott. Mycket vridande och vandande pa
kottbitarna.

e Olika langd pa styckare, ger mer lyft av plataer.

e Trangt

e Béra tunga detaljer som ligger i slutet av bandet.

e Tvungen att jobba snabbare, hardare for att behalla premien.

e Man far jobba mer pa de positioner dar kniv anvands.

o Mer arbete pa de knivfria positionerna. Pa de knivfria positionerna finns moment som
aven de sliter pa handleder och armbagar

Tid, inklusive raster
Tre personer séger stressig/stressigare.
o Mer stress, gar inte att planera sin dag. Systemet fungerar inte som det har sagts
e Lite stressigt ibland att byta arbetsuppgifter
e P4 det gamla sattet kunde man ta det lite lugnare nar man var trétt ndgon dag, man
kunde planera dagen béttre.
o Har blivit lite mer att géra pa andra platser
e Man maste hinna, &ven om materialet ar avvikande.
e Svart att halla ett jamt tempo i styckningen pga. byten.
o Kort frukost och lunch.

Socialt

e Vissa far alltid de svarare/jobbigare skarningarna
o Styrt
o Utlanningar = spraksvarigheter.

Variation
Atta personer skriver kort och gott: Enformigt.
e Enformigt. Jobbet & samma sak pa alla positionerna (kroppen slits ner fortare). Trakigt
jobb
e Ibland enformigt. Svart att ga ifran ibland om man ska ga pa toaletten eller ringa
Enformigt. Jobbet &r samma sak pa alla positionerna (kroppen slits ner fortare).
Jobbet blivit mera enformigt. Stress mellan byten
Mer bundet vid station.
Att man alltid far skara frambit.
e Avbrott
e ROrigt
o Fler arbetspass.

Lénen

Fem personer skriver att 16nen har blivit l1agre.
e Kan inte paverka lonen, den &r for lag.



Foretagsekonomiskt

e Scan blir mindre konkurrenskraftiga jamfort med andra féretag som inte har 6-timmars
regeln. .
e Det blir mindre gjort for foretaget

Ovriga synpunkter

En person svarar: Vet ej, jag ar ny”. En sdger. Vet inte vad min arbetsledare tycker om det
nya arbetssattet”.

Fysisk paverkan
e Daliga knivar s& man far ta i onddigt mycket

o Farska skinkor skadar kroppen mest plus att knivarna ar vardel6sa. Annars fungerar 6-
timmars bra.

e Hur kan facket och ledningen tillata att okvalificerad inhyrd personal far de basta
arbetstiderna 06.30-15.30 och alla andra 07.00-16.00, skandal!!

Det var battre forr

o Det var battre forr nér allt var enskilt ackord, kunde man reglera tempot sjalv.

e Det var battre forr nar man kunde reglera sitt eget tempo och antal pa enkelbord.
o Tycker det var en fordel forut, man kunde planera béttre sjalv.

e Har man valt att arbeta som styckare i atta timmar s& ska man gora det, anser jag.

Det blev inte som utlovat

e | samband med "6-timmars" skulle en ny rutin for "harda" bogar tas fram. Vad hande
med denna? Enligt mig &r inte arbetstiden, speciellt inte pa natten, det stora problemet
utan dalig kvalitet pa kéttravaran.

e Fa ordning pa alla siffror som inte stammer, gor man ett bra jobb ska det synas pa
siffrorna

e Vi pa sidopacen har ej haft nagon storre forandring, bara forsta positionen dé brostbenet
togs bort. Ombyggnaden av sidopacen har gjort arbetet besvarligare, risk for
olycksfall!!

Foretagsekonomiskt

e Oroar mig for vilka konsekvenser det nya sattet far for Scan ur konkurrenssynpunkt. Vi
ar mer produktiva gissar jag och om vi antingen styckar eller packar ingen rotation.

Referenser

1. http://www.scb.se/Pages/TableAndChart 47966.aspx
2. http://www.scb.se/Grupp/Klassrummet/ Dokument/Statistik for alla 2009.pdf
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Inledning

Under 2009 inforde Scan i Kristianstad en ny arbetsorganisation for grisstyckare som innebar
en rotation mellan olika arbetsuppgifter. Denna forandring var ett svar pa Arbetsmiljoverkets
krav att minska arbetsbelastningen pa styckare genom att kontrollera och minska den tid som
arbete med kniv pagar till max 6 timmar per dag. Rotationen innebar att Scan darigenom
kunde sékerstalla att man uppfyllde detta krav. Foreliggande rapport &r en utvérdering av
forandringen och arbetet med denna har i huvudsak utférts under hosten 2009 och varen
2010. Utvérderingen &r avsedd att beskriva sjalva forandringsprocessen, de fordndringar som
genomfordes och ge svar pa hur styckarna sjélva har upplevt forandringen och hur den har
lyckats.

Metod

Till grund for rapporten ligger fyra olika datainsamlingar.

Den forsta utgors av de presentationer av forandringen som personaldirektor Lennart
Claesson gjort i Star-projektets ledningsgrupp.

Den andra utgors av en enkat som samtliga styckare anstéllda av Scan i Kristianstad har
fatt mojlighet att svara pa. Enkéaten delades ut och samlades in av forfattarna den 09-06-02.
Totalt 111 enkatsvar ligger till grund for resultaten. Av dessa utgor 90 svar fran dagskiftet
och 21 fran nattskiftet. Dagskiftets svar kan sedan delas upp pa 39 svar fran styckning av
mitthit, 40 svar fran styckning av skinka samt resterande 11 svar fran bogstyckningen. Vid
foretaget var 153 styckare verksamma vid tiden for undersokningen. De utlandska inhyrda
styckare som jobbade vid foretaget har inte besvarat enkaten. Resterande skillnad utgors av
vid undersokningstillfallet franvarande styckare som av en eller annan anledning inte natts.
Ingen styckare har sagt nej till att besvara enkéten dvs. det aktiva bortfallet &r noll. Enkéaten
inneholl 8 bakgrundsfragor, 27 flervalsfragor och 3 6ppna fragor, se bilaga 1.

Den tredje utgors av intervjuer med arbetsledarna for styckningen som genomfordes
10-01-13. Intervjuerna var halvstrukturerade och foljde &mnesmaéssigt enkaten som delats ut
till styckarna men var anpassad till arbetsledarnas situation. Intervjuerna dokumenterades
genom anteckningar.

Den fjarde utgdrs av en telefonintervju med personalchefen om framfor allt
forandringsprocessens organisering och hans uppfattning om forandringens resultat.

Vid sammanstéallning av resultaten har data fran dessa olika datakallor jamforts for att
sakerstélla att en sa faktamassigt riktig och med Scananstéalldas uppfattning val verens-
stdmmande rapport som mojligt.

Resultat och analys

Resultaten beskrivs i tre delar. Organiseringen och processen att ta fram resultatet behandlas
inledningsvis, darefter hur det faktiska resultatet ser ur och till sist redovisas de anstalldas
upplevelser av resultaten.

Forandringsprocessen

Arbetsmiljoverket (AV) kom med de forsta kraven 2007 vilket resulterade i att Scan startade
med kalibrering, dvs individuell bedémning av styckares formaga och skicklighet varefter
individuella produktionstak sattes. Vidare satte Scan ihop en forsta modell med rotation
vilken dock inte godkéandes.
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2008 kom AVs mer utforliga rapport med ett forelaggande om atgarder fére 2008-06-12.
Scan ¢verklagade detta vilket ledde till att tidpunkten forskots till att atgéarder skulle vara
vidtagna fére 2008-12-31. Innehdllet i férelaggandet (var sammanfattning®) var i korthet:

1. Arbetspass ska vara max 1,5 timme och direkt styckningsarbete med kniv ska
begransas till 6 timmar per dag. Pausernas langd ska anpassas till arbetspassets
langd (kort pass — kort paus, langre pass — langre paus). Produktionsflodet ska vara
utjdmnat 6ver hela dagen och en jdmn arbetsbelastning ska sékerstéllas.

Tekniska forbattringar som eliminerar tunga lyft ska inforas.

Lokalens temperatur far inte vara lagre an 12°C.

Rutiner ska finnas for att hantera problemet med harda grisar (kristalliserat fett).
Arlig medicinsk kontroll ska erbjudas samtliga styckare.

Oberoende expertresurs ska anlitas for att se till att kraven uppfylls.

ok owm

Scan startade projektarbetet centralt med en grupp bestaende av Lennart Claesson
(personaldirektér), Mikael Mork (produktionsdirektdr), platschefer, styckningschefer, AMA-
grupp och personalrepresentanter. Denna grupp fungerade som referensgrupp.

For arbetet gallde aven foljande direktiv fran Scans ledning.
o Tidsstudier gors i alla styckningsanlédggningar och sammanstalls enligt
Atriamodellen?. Facklig medverkan ska finnas under hela kartlaggningen.
e Resultatet ska sedan ligga till grund for de lokala projekten. Facklig insyn i arbetet
sékerstalls aven i dessa.
o Delprojektet om medicinska kontroller slutférs sa att detta blir en enhetlig rutin som
svarar mot AV:s krav
De lokala projekten utformar sin verksamhet efter AV:s krav och sina unika forutsattningar i
néara samverkan med huvudskyddsombud (HSO)/skyddsombud (SO).

De olika kraven delades upp mellan lokala projekt och centrala projekt enligt tabell 1.

Tabell 1. Uppdelning av kravlista for organisering av atgardsprojekt. KLL och MLa ar
ansvariga personer for att dessa punkter atgardas i samtliga Scans verksamheter.

Huvudprojekt
KLL pl och 2 | MLap 5 och 6
Lokalt projekt Kristianstad Lokalt projekt LinkOping Lokalt projekt Skara
Punkt 1, 3 och 4 Punkt 1 och (4) Punkt 1 och 4

Tidsmassigt startade arbetet i projektgruppen samtidigt med grupper i Linkdping, Skara och
Kristianstad 23/10 2008. Den 28/11 presenterade varje verksamhet sin 16sning for 40 man
inkl AV och den 17/12 2008 lades handlingsplanen for anlaggningen i Kristianstad med
beslut om att sa har ska arbetet organiseras, avlastningsplatser var bestamda mm.

! Sammanfattningen &r inte en juridisk tolkning eller ett stallningstagande frén var sida utan enbart vart sétt att
tolka och férmedla huvudinnehallet i Arbetsmiljoverkets forelaggande AIMA 2006/25232 i detta sammanhang.
2 Atriamodellen innebér att tidsstudier gors p& samtliga arbetsmoment for att tidssatta knivarbetet p& sekundniva
och sedan addera knivtid, dvs aktiv tid med kniven i handen och icke knivtid, dvs tid d& man tillfalligt inte
anvénder kniven for att komma fram till en férdelning. Alternativet ar att beddoma ett helt arbetspass déar
knivarbete ar den huvudsakliga aktiviteten som knivtid vilket kraver hela arbetspass med knivfritt arbete.
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Den 3/4 2009 var AV pa bestk och avrapportering skedde fran samtliga anlaggningar. AV
var nojda med atgarderna och nagon ytterligare traff utéver normal tillsyn har inte kravts.

Forandringsarbetet i Kristianstad

Det lokala forandringsarbetet startades upp med ett informationsmote till alla dar 6-
timmarsprojektet presenterades med forutsattningen att nu ska det genomdrivas. Arbetet
genomfordes sedan med en styrgrupp bestaende av produktionschefen som ocksa drev arbetet
framat, platschef, personalchef, en arbetsledare, HSO, SO for styckningen samt ordféranden i
Livsmedelarbetarférbundets klubbstyrelse. Projektarbetet praglades av mycket diskussioner
om t ex vad knivfritt arbete &r och hur arbetet vid enkelbord ska betraktas eftersom detta &r av
mer helhetskaraktar. Personalchefen kallade till de relativt tata motena och HSO var ocksa
drivande i arbetet.

I gruppen fanns en del beténkligheter betraffande olika Idsningar men gruppen jobbade
fram en kompromiss som uppfyllde direktivet fran Scan att gruppen skulle komma Gverens
och att I6sningen skulle grundas pa ett beslut i konsensus. Detta innebar att féretaget gav med
sig pa vissa punkter vilket man inte var riktigt ndjda med. Fran foretagets sida upplever man
inte att facket backade lika mycket mer &n pa vissa positioner. Beslutet om den slutgiltiga
I6sningen skrevs in i ett protokoll som alla skulle skriva pa och som ocksa skrevs under.
Under arbetet gjordes en riskanalys och féljande farhagor kom upp.

e Man kan inte utesluta stress med banden som ror sig pa pace-linjerna.

o De personer som ar fysiskt svaga kommer inte att kunna anstéllas eller beredas
sysselsdttning pa samma satt som tidigare eftersom de fysiskt mindre kravande
arbetsuppgifterna kommer att tas i ansprak for knivfritt arbete.

e Med rotationen och 6vergangen till en annan arbetsorganisation foljer en
I6neglidningsrisk vilket krdver omarbetade 16nesystem

e Om man behdver arbeta 6vertid kommer 6-timmarsgransen att éverskridas. Vid
forfragan har AV meddelat att detta ar acceptabelt vid Gvertidsarbete.

Styrgruppen tog fram rutiner och riktlinjer medan resterande detaljldsningar togs fram av
produktionsledarna. En av de storre utmaningarna var att hitta rotationssystem for enkelbord.
Enskilda arbetsledare gjorde forslag pa detaljlésningar som diskuterades direkt med
skyddsombud och personal pa golvet. Dessa processer var inte formaliserade utan
diskussionerna fordes direkt med berdrda individer (styckare). Avdelningarna har ocksa
manadsmate ungefar en gang per manad da det ar fritt fram med fragor.

Lésningarna

Hur ser da de genomforda losningarna ut vid Kristianstadsfabriken?
En av de grundlaggande forutsattningarna ar att arbetssattet i stor utstrackning har behallits.
Det innebdr ocksa att I6sningarna ser olika ut pa de olika avdelningarna. Layout och
styckningsprocess ar opaverkade men den arbetsfordelning som fanns mellan styckare och
Ovriga yrkeskategorier har anpassats och vid skinkstyckningen och frampartstyckningen har
arbetsuppgifter tillforts styckarna som tidigare gjordes av andra yrkeskategorier. Uppgifter
som har tillkommit ar svalningsarbete frampart, service - skinka och visst arbete med
wizardkniv, pa framparten betraktas detta som knivarbete men inte pa kotlett. Vid kotlett- och
baconstyckningen samt mittstyckningen har man uppgifter som redan tidigare gjordes av
styckarna.

Rotationen har anpassats efter arbetsbelastningen mer an efter produktionsflodet vilket
innebar att efter tva-tre tunga pass kommer ett lattare pass eller ett knivfritt pass. Detta
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innebdr att rotationen inte exakt foljer produktionsflodet. Enligt uppgift upplever personalen
detta battre &n om rotationen foljt flodet vilket hade gett en mer ojdmn belastningsfoljd med
manga tunga pass i rad.

Passens principiella utformning framgar av tabell 2, styckarna roterar sedan vid varje
paus eller rast.

Tabell 2.  Ett exempel pa arbetstidsschema for styckning av framparter som inférdes
i samband med rotationen.

Pass Arbete i min | Pers.vard | Paus | Rast
06:30-07:45 75
07:45-08:05 20
08:05-09:10 65
09:10-09:35 25
09:35-10:45 70
10:45-11:00 15
11:00-12:10 70
12:10-12:40 30
12:40-13:50 70
13:50-14:05 15
14:05-15:15 70
15:15-15:30 15

Totalt i minuter 420 15 50 55

Styckarna vid enkelbord arbetar med ett ackord som bestar av en fast del samt ett paslag for
varje styckad detalj. Den fasta delen utgér ca 110 kr och den rérliga delen upp till max 90 kr.
Ackordet pa pacelinjen bestams av bandets hastighet och samtliga styckare vid linjen tjanar
lika mycket. Snittackordet vid positionerna med knivarbete bestammer sedan I6nen pa den
knivfria arbetspositionen.

Effekter

Kompetensutveckling, bemanning och schemalaggning

Bemanningen kréver hog styckningskompetens for att klara hela rotationen. Vid inforandet
av pacelinjer var ett av argumenten att den skulle krdva mindre styckningskompetens men
med inford rotation kraver den néstan mer an tidigare enkelbordsstyckning eftersom varje
moment ska klaras inom utsatt tid. Vi enkelbord kan en styckare kompensera l&gre
skicklighet i ett moment med hogre inom ett annat. Det fungerar inte vid en pacelinje. Den
tidigare strategin att pacelinjerna skulle bidra till att lattare kunna anstélla personal med kort
upplérningstid kan darmed inte langre genomforas. Foretaget raknar darfor idag med lika
lang utbildning som tidigare (20-24 v).

Kalibreringen &r en av grundbultarna i bemanningen av produktionen. Genom den kan
man sékerstélla att varje styckare har en tillracklig kompetens for det jobb han ska utfora.
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I och med rotationen har antalet l&ttare arbetsuppgifter blivit farre, ndr personer som har
dessa uppgifter forsvinner laggs arbetsuppgifterna in i rotationen. Det har darigenom blivit
svarare med rehabilitering eftersom platserna med mindre kravande arbeten inte langre finns
kvar. En arbetsledare uttrycker det sa att nu blir det svart att bli gammal pa Scan, den
biologiska klockan slar ut folk. Semestern kommer ocksa att krava mer inhyrning for att
fungera. Sjukperioder kan ocksa leda till svarigheter eftersom bemanningen erbjuder férre
mojligheter till flexibilitet an tidigare. Den produktionsékning som maste genomfaras for att
klara de volymer som tidigare styckades i Skara kommer ocksa att startas upp med inhyrda
styckare for att successivt 6verga till egen bemanning.

Produktionsledningen

Det nya arbetssattet kraver mer tid for att planera och avdelningarna maste ha ganska fasta
rutiner. Det blir fler planeringslistor och arbetsledarna maste lagga mer tid pa att skapa
struktur. Detta innebar ocksa att flexibiliteten minskar och stérningar ar svarare att 16sa for
stunden. Det &r mer att halla reda pa och paminna om, styckarna dr noga med att det blir
rattvist i rotationen. Det ar ocksa svarare att klara av att hantera anstallda som jobbar nedsatt
tid pa grund av foraldraledighet, sjukskrivning etc. Komplexiteten 6kar i planeringen och
antalet konflikter 6kar samtidigt som forvéntningarna att klara kundens krav ar minst lika
stora som tidigare. Detta leder till mer administration “mycket arbete — liten vinst”. Troligen
behdvs nagra ar av erfarenhet och systematisk kompetensutveckling av for att fa planeringen
av rotationen att fungera riktigt bra.

Vid lag tillgang pa grisar kan man ga ner till 6-timmarsdag och da blir planeringen
genast mycket enklare. Natten jobbar 6 tim men &ven dessa vill dock rotera. Vissa
(kotlettstyckningen) kor 6 tim men roterar anda.

Pa pacelinjerna kanns det ratt med rotation men pa enkelborden blir det mera tveksamt
och for dessa &r det ocksa svarare att hitta alternativa arbetsuppgifter. Véldigt manga styckare
gillar inte restjobb som inte finns, rotationsplatserna kan ocksa forsvinna om forsaljningen
saljer "fel” sortiment. Det &r lattare att fa personal med svenskt ursprung att forsta vitsen med
rotationen &n personal med invandrarbakgrund. Samtidigt uppges den svenska personalen
vara samre pa att fungera bra i ett arbetslag. Duktiga styckare som kan jobba i ett hogt tempo
tycker ocksa samre om rotationen.

Produktivitet, kvalitet och I6nekostnad

Av intervjuerna trader en bild fram av att kvaliteten och utbytet har paverkats mycket lite av
inforandet av rotationen och flera tillfragade sager att den inte paverkats alls.

Betraffande produktiviteten &r bilden mer tvetydig. Lonekostnaden for det knivfria
arbetet har dkat eftersom det tidigare gjordes av personal med lagre 16n vilket ger en generell
I6neglidning pa ca 5 % for styckarnas arbete. Samtidigt har produktionstakten pa enkelbord
okat, en uppgift vi fatt tyder pa att den har 6kat med 10-15 %. En av drivkrafterna bakom
detta uppges vara att den knivfria platsen lonesétts efter snittlon fran knivpassen, dvs arbetar
man snabbare med kniven vaxlar detta ocksa ut i det knivfria passet. Det ar darfor svart att
bedéma hur produktiviteten totalt paverkats.

Det finns ocksa en stark oro och irritation for att konkurrenterna gynnas rent
kostnadsméssigt av att samma krav inte galler for hela branschen, nagot som dock kommer
att jamnas ut under 2010.

For att kunna hantera den nya situationen ar I6nesystemet under revision men nagot
nytt system var inte taget i bruk vid intervjuernas genomfdérande.
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Annat

Den forskrivna medicinska kontrollen gors med hjélp av Meba. Denna f6ljs dessutom upp
med individuell ergonomisk radgivning till varje styckare. En annan av de foljdfragor som
kommit upp ar pa grund av Star-projektet & hur man bryner/stalar sin kniv. Foretaget har
startat en satsning dar man tittar pa varje styckare och ger individuell feedback.

Effekterna av rotationen foljs ocksa upp regelbundet och och sedan februari 09 har
produktionsutvecklingsmaoten hallits ungefar varannan manad dar lite smasaker kommer upp
som &r intressant att titta pa vilket har resulterat i lite nya tekniska I6sningar mm.

Klimatet med facket &r bra men facket har inte alltid varit internt 6verens och hade inte
alltid stod hos styckarna. Nar bade foretag och fack informerade alla styckarna fran borjan
ville inte styckarna lamna bandet for att fa ett knivfritt pass.

Resultat av enkéatstudie

Har lyfter jag fram de resultat som jag, forskargruppen eller styrgruppen anser vara av storst
vikt, resultaten i sin helhet framgar av bilaga 2.

Svar pa flervalsfragor

48 av 111 styckare ansag att det nya arbetssattet med rotation mellan fem? olika
arbetspositioner var nagot battre, battre eller mycket battre &n tidigare. 29 av 111 styckare
ansag att det nya arbetssattet var nagot samre, samre eller mycket samre an tidigare. 35
styckare av 111 ansdg att det inte fanns nagon skillnad mellan de olika arbetssatten.
Skillnaderna mellan vad man sjélv ansag och vad man trodde att arbetskamrater eller
arbetsledare ansag var sma men avvek at det positiva hallet i bagge fallen.

De flesta styckarna var fysiskt trotta efter ett arbetspass (medel 4,62) medan den
mentala tréttheten var lite mindre (medel 4,11). Avvikelserna fran ett medelvarde pa 4,5 pa
en skala fran O till 9 ar dock sma. Varken fysisk eller mental trétthet har paverkats mycket, i
bada fallen har forandringen varit till det battre men paverkan &r inte sa stor.

Upplevelsen av pausvila, olycksfallsrisk och arbetstakt ar relativt ofordndrad men 22
fler anser att arbetstakten 0kat &n de som anser att den har minskat. Arbetstakten upplevs som
for hog av 45 personer, lagom av 57 samt for lag av 7.

Rotationen innebar att knappt halften av styckarna ansag att de ibland, ofta eller mycket
ofta hamnar pa arbetsplatser som &r svara. Det var ocksa vanligt att dessa arbetsplatser inte
var anpassade till styckarens langd. Gar det att stalla om arbetsplatserna gors detta for det
mesta men nar man inte staller om dem beror det relativt ofta pa att det ar for svart.
Styckarnas langd varierar fran 1,55 m till nastan 2 m varfor det r uppenbart att
arbetsplatserna maste kunna anpassas till Iangden hos styckaren.

Svaren pa fragorna 23-31 som behandlar arbetsorganisatoriska forandringar domineras
av att halften eller betydligt fler &n hélften av svaren anger att det inte skett nagon forandring.
Betraffande anvandningen av yrkeskunskapen ar den i stort sett oférandrad, nagot fler anser
att den har minskat. Samarbetet har enligt svaren 6kat nagot och styckarna har fatt nagot mera
kontakt med varandra. Ansvaret upplevs som oférandrat men man far lite mer stod och hjalp
av arbetskamraterna liksom fran cheferna. Arbetet har blivit nadgot mer enformigt, kanns
nagot mer meningslost och har blivit nagot mer bundet och offitt.

Tva tredjedelar av styckarna tror att de kommer att arbeta kvar om tre ar medan en
tredjedel inte vet. Endast 6 (av 111) tror att de kommer att sluta. Nagot fler tror dock att de
kommer att ha ett annat jobb, studera eller vara pensiondr. Endast en person tror sig vara
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sjukskriven/leva pa bidrag om tre ar. 77 av 108 tycker inte att deras vilja att vara kvar har
paverkats medan nagot fler anser att den har minskat istéllet for okat, 19 resp. 12 st.

Tva tredjedelar motionerar regelbundet. Ser man till besvarsférekomsten kan man grovt
sdga att halften av styckarna har haft besvar de senaste 3 manaderna i nacken, i minst en
skuldra, i minst en hand/handled och i l&ndrygg korsrygg. Betréffande dvriga undersokta
kroppsdelar betraffande besvar de senaste tre manaderna kan man grovt saga att en fjardedel
av styckarna har haft besvar i minst en armbage, i brostrygg, i en eller bada hofterna, i minst
ett kna eller i minst en fotled. 17 styckare av 111 uppger att de inte har nagra besvar alls.

Svar pa 6ppna fragor

Svaren pa de 6ppna fragorna har kategoriserats efter sitt innehall och darefter rangordnats for
att kunna se vilka svar som &r vanligast forekommande. Eftersom styckarna sjélva véljer vad
man vill ta upp ger detta en kompletterande bild till svaren pa flervalsfragorna. 37 styckare
har valt att inte skriva ndgon kommentar alls.

De svar som vanligast forekommer under fordelar &r foljande inklusive antalet svar (111
enkater med mojlighet att skriva flera saker):

o Allsidighet, rotation och omvéxling 15
e Oforéandrat, ingen skillnad 10
e Inga 8
e Slippa kniv 7
e Mindre slit pa kropp och hander 7
e Avlastningspass 6
e Mera fritid, kortare dagar 5

De svar som vanligast forekommer under nackdelar &r foljande:

e Inga 16
e Ojamnt och/eller hogre tempo 13
e Enformigt 8
e Mycket spring, inget flyt, svart att fa rotationen att
fungera 5
¢ Ingen skillnad mot tidigare 5
e Mera bunden 4
e Arbetspassens langd och kortare pauser 4

De svar som &r vanligast forekommande under 6vrigt &r:

e Harda grisar, mycket daliga skinkor 3
e Pace-linje, bra med rotation 2
e Onddigt med knivfritt pa enkelbord, redan

varierat arbete 2
e Bittre med tak pa ackordet 2

Samtliga svar framgar av bilaga 3.
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Diskussion

Metod

Enkaten besvarades av totalt 111 styckare av 153 uppgivna anstéllda vilket innebdr ca 73%.
Inhyrda styckare svarade inte pa enkéaten. Granskar man svarsfrekvensen pa de olika
avdelningarna varierar den fran 38 % pa nattskiftet till 58 % pa bog, 73 % pa skinka och 83
% pa mittbit. Det aktiva bortfallet var som namnts ovan 0, dvs de styckare som fick enkaten
svarade ocksa pa den. Daremot kan man konstatera att pa nastan alla fragor saknas nagra svar
varfor den verkliga svarsfrekvensen pa enskilda fragor ofta ar ca 70 % med ett aktivt bortfall
pa 2-3 %.

Intervjun med personalchefen genomférdes per telefon och intervjun varade ca 1,5
timma. Intervjuerna med arbetsledarna genomfordes pa plats.

Genom att samtliga datakallor har kontrollerats med varandra ar det troligt att rapporten
relativt val speglar den uppfattning som finns vid foretaget. Den kontinuerliga utveckling
som sker kan dock ha forandrat uppfattningarna en del under det ar som gatt.

Eftersom forfattarna ocksa har fatt kannedom om férhallandena vid foretaget under
Star-projektets 16ptid kan man inte utesluta att ytterligare data som inte redovisats har har
fargat diskussion och slutsatser.

Effekter av férandringen

En pataglig bristande 6verensstammelse mellan intervjuresultat och enkéatresultat ar hur
I6neutvecklingen och produktiviteten vid foretaget paverkats. Foretagets (via arbetsledarna)
uppfattning ar att I6nekostnaderna har dkat och att det férekommit en viss 16neglidning.
Styckarnas uppfattning som den kommer till uttryck i de 6ppna fragorna &r att 16nen snarare
utvecklats at motsatt hall. Enkaten antyder ocksa att tempot har 6kat d&ven om det ocksa finns
exempel pa asikter som motsager detta. Loneutvecklingen ar, féga forvanande, darfor en av
de fragor dar styckare och personal inte ar 6verens om utfallet. De berakningar vi har gjort
for att kunna uppskatta kostnadsékning och 16nedkning ger inte heller tillréckliga konkreta
svar. Helt klart &r att kostnaderna for det knivfria arbetet har stigit med mellanskillnaden
mellan styckarlon och ”packarlon” eller motsvarande. Om detta har kompenserats helt genom
den hojda arbetstakten vid enkelborde ar svart att avgora.

Den hdjda arbetstakten vid enkelborden dar dock mindre énskvérd om man betraktar
forandringen utifran dess ursprungliga syfte, att minska risken for olycksfall och belastnings-
skador. Den minskning av risken som uppnatts med hjalp av rotationen sa att knivarbetet
begransas till 6 timmar per dag riskerar att ga om intet nar arbetstakten i knivarbetet gar upp.

Omorganisationen har ocksa lett till ett mera utvecklat personalarbete dar den
individuella kompetensutvecklingen foljs upp mera noggrant. Detta har bade for- och
nackdelar. De sistnamnda &r framfor allt att denna uppfdljning kostar pengar och att den
genererar utvecklingsbehov av anstallda vilket ocksa ger kostnader for att genomfora
utvecklingen. Samtidigt ger detta ocksa fordelar. De stora fordelarna ar forutom lagre risker
for arbetsskador ocksa en hogre flexibilitet for foretaget och majligheterna till en betydligt
enklare bemanning av enskilda arbetspositioner da kompetensen hos de anstallda styckarna
maste hallas pa en niva dar manga kan mycket.

En forhojd individuell flexibilitet kravs ocksa for att hantera de nackdelar som
rotationen innebér betraffande planeringsarbetet. Merarbetet for arbetsledarna for att fa
rotationen att fungera varje dag oberoende av tillganglig personal och den produktion som
ska genomforas just den dagen minskar naturligtvis om alla styckare kan arbeta pa alla
positioner. Detta kraver ocksa ett utvecklingsarbete betraffande tydligheten och systematiken
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i planeringsarbetet sa att styckarna i sa stor utstrackning som mdjligt vet vad man ska gora
nastfoljande dag. Detta &r viktigt for manga, att ha en tillracklig lagsta niva pa den kansla av
egenkontroll som vi alla behover kanna att vi har. Ytterligare en formaga som kan behova
utvecklas ar styckarnas formaga att arbeta i grupp. Bade rotationen i sig och flexibiliteten
som krdvs, dven av styckarna, for att klara planeringen kan forbattras genom battre
forutsattningar for att jobba i grupp.

Enkaétresultaten visar att det finns en viss 6vervikt for att betrakta det nya arbetsséttet
som battre &n det tidigare och nagra styckare &r patagligt positiva till rotationen. Det &r dock
uppenbart att forandringarna inte varit sa stora for alla grupper och pa alla avdelningar vilket
framgar av svaren pa de 6ppna fragorna dar manga anger att arbetet ar oférandrat. Samma sak
framgar ocksa av den del av enkétsvaren som behandlar organisatoriska forandringar (fraga
23-31). De fordelar som betonas i de 6ppna svaren &r sadant som efterstravats som
omvaxling, slippa kniven, mindre slit pa kroppen, mer utvilad och piggare samt att det inte
finns nagra direkta nackdelar. Det finns samtidigt ett ganska stort antal svar som betonar att
det inte blivit nagon skillnad, det finns inga fordelar, arbetet &r enformigt, bundet och mera
omstandligt an tidigare. Dessa svar pa de oppna fragorna bekraftar och utokar den bild som
ges av ovriga fragor och delvis av svaren vid intervjuerna. Vart intryck, utan att ha gjort en
djupare analys av avdelningarna var for sig, ar att uppfattningarna delvis varierar mellan
avdelningarna. Vi far ocksa en kénsla av att en del av svaren snarare jamfor det
produktionssystem som fanns fore pacelinjerna med enbart enkelbord med dagens
rotationssystem. Indikationer pa detta ar t ex kommentarerna om att arbetet ar enformigt,
bundet och beroende och manga styckares enskilda kommentarer, liksom foretagets, som
starkt betonar att arbetet vid enkelbord foredras av de flesta styckare.

Rotationen staller ocksa krav pa att arbetsplatserna ska vara enkelt omstallbara for olika
kroppsléngder eftersom styckarna byter arbetsposition varje pass och har finns en del
ytterligare atgarder att genomfora. Ar det inte enkelt att stélla om arbetsplatserna innebar
detta forhojda risker for besvar och arbetsskador och det finns ocksa en risk att detta paverkar
bade produktivitet och kvalitet i en ogynnsam riktning. Forbattringar av installbarheten skulle
darfor gynna bade styckarna som individer och foretaget.

Var har i detta fall inte haft nagon insikt i det interna fackliga arbetet. Med hanvisning
till tidigare erfarenheter tycker vi dock att vi i detta fall kan se exempel pa den inbyggda
motsattning som finns i den fackliga rollen nér strévan efter att 6ka l6nen for medlemmarna
delvis kommer i konflikt med arbetsmiljoé och utvecklingsfragor. Detta ar en konflikt mellan
kort och langsiktig nytta for medlemmarna men inte alltid latt att hantera. Vi kan ocksa se att
utvecklingen i Kristianstad inbegriper en konflikt mellan i det ena fallet helhet i arbetet, hdg
egenkontroll och direkt paverkan pa intjanandet (enkelbordsstyckning) men ocksa for hoga
nivaer av belastningsskador och i det andra fallet mer fragmenterat arbete, maskinstyrt arbete
och gruppvis paverkan pa intjanandet men lagre fysisk belastning, maskinavlastning pa tunga
moment och chans till farre belastningsskador. Detta &r inte heller en fraga som ar latt for
facket att hantera.

Processens genomfdrande

Scan i Kristianstad valde att genomféra forandringsarbetet som ett partsgemensamt
utvecklingsarbete med stark representation bade fran arbetstagare och fran arbetsgivare.
Processen har darigenom varit 6ppen och férankringen av resultaten hos de berérda styckarna
har genomforts bade genom en central representation av fack och huvudskyddsombud samt
genom en dialog mellan arbetsledare och skyddsombud pa avdelningsniva. Arbetet har drivits
med en uttalad projektorganisering med tydligt uppdrag och tidplan dar uppdraget ocksa
verkligen har varit ett uttalat samarbete arbetsgivare — arbetstagare.
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Alla dessa aspekter har i studier av forandringsarbete visat sig vara gynnsamma for att na bra
utformning av arbetsplatser och bra organisatoriska losningar. Att uppskattningen av den
iférda rotationen anda inte varit hogre kan eventuellt forklaras med att det fortfarande finns
ett missndje med inférandet av pacelinjer och den maskinstyrning av arbetet dessa innebar.
Nagra svar pekar ocksa pa att férandringarna pa vissa avdelningar varit mycket begransade
eller inga alls da det tidigare arbetssattet tydligen visade sig uppfylla de krav pa max 6
timmars knivtid som fanns i AVs lista. Ytterligare en kalla till missnoje kan vara att manga
av dem som periodvis arbetar vid enkelbord inte kan se nagon vits med rotationen eftersom
man tycker att arbetet vid enkelbord i sig innebdr stor variation. Denna uppfattning har ocksa
stod pa arbetsledarnivan dar just svarigheten att hitta avlastningsuppgifter till styckare vid
enkelbord &r storre an vid linjerna.

Slutsatser och rekommendationer

Scan i Kristianstad har genomfort en omorganisation av styckningsverksamheten som innebar
att styckarna ska ha en garanterad rotation mellan olika arbetsuppgifter som sékerstéller att de
inte arbetar mer &n 6 timmar om dagen med kniv. Detta innebadr att styckarna ska ha en
avlastning av belastningen pa de muskelgrupper som ar forknippade med just knivarbetet. For
att klara denna 6vergang har foretaget ocksa satsat pa kompetensutveckling av styckarna sa
att alla ska kunna minst alla arbetsuppgifter inom sitt rotationsomrade. Styckarna utvérderas
individuellt i ett forfarande som bendmns kalibrering dér styckarnas yrkesskicklighet bedéms.

Styckarnas uppfattning om det nya arbetssattet &r inte entydigt positiv &ven om de
positiva synpunkterna har en pataglig 6vervikt. Satsningen kan betraktas som lyckad i den
meningen att man natt det mal som satts upp, dvs ett godkannande av AV, och det framgar
ocksa tydligt att det skett en belastningsmassig avlastning av styckarna. Resultatet har natts
utan nagon minskning i kvalitet eller utbyte. Denna utvardering visar emellertid att det finns
patagliga forbattringsmajligheter for att fortsatta att optimera och forbattra
arbetsorganisationen. Vara rekommendationer ar darfor foljande:

— En fortsatt process gallande I6neutvecklingen och I6nesystemen ar savitt vi kan bedéma
bade nodvandig och énskvérd ur samtliga intressenters perspektiv.

— En fortsatt utveckling av former for planering av bemanningen i rotationslagen som kan
kombinera smidig planering med tillracklig framférhallning for inblandade styckare och
arbetsledare. Det kan inte uteslutas att detta ocksa kraver granskning och forandring av
rutiner och praxis pa andra avdelningar som paverkar belastningen pa produktionen.

— En teknisk utveckling sa att varje arbetsposition ar latt instéllbar i arbetshojd.

— En fortsatt rutin med aterkommande produktionsutvecklingsmaéten dér en I6pande
forfining av avdelningarnas funktion kan bedrivas och dar uppféljning av
produktionsutvecklingens fortsatta inverkan pa effektivitet och arbetsrelaterade besvar
och olycksfall
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Styckarnas arbetssituation

Frageformular for utvardering av

"6-timmarsprojektet”
vid Scan | Skara och Kristianstad

juni 2009

Vi ber dig att svara pa dessa frdgor for att vi ska kunna utvirdera de atgirder som har
genomforts pa din arbetsplats inom “6-timmarsprojektet” och vad dessa har medfort

Enkéten dr anonym och négra enskilda individers svar kommer inte att kunna urskiljas vid
presentation av resultatet.

Svara med de alternativ som du tycker bist passar in diven om det kanske inte passar
exakt.

Har du frdgor angiende enkéaten dr du vilkommen att ringa
Kjerstin Vogel tfn 08-790 48 11

Forskargruppen i projektet ’Styckarnas arbetssituation”
Jorgen Eklund Inga-Lill Engkvist Johan Karltun Kjerstin Vogel
KTH LiU JTH KTH
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1. Hur lange har du arbetat som styckare?

Ar Maénader

2. Ar du anstélld av Scan eller inhyrd och anstiilld av annan arbetsgivare?

1 L] Scananstélld 2 [ | Inhyrd

3. Arbetar du heltid eller deltid?

1 [ Heltid 2 [ | Deltid — Antal timmar per vecka

Pé din arbetsplats har ”6-timmarsprojektet” fatt resultatet att ett nytt arbetssitt inforts for att minska
riskerna for besvir och skador av arbetet. Det nya arbetssittet bestar av bl.a. arbetsrotationen mellan olika
arbetsplatser och arbetsschemat med &ndrade ldngder pa arbetpass och pauser.

Foljande fragor giller detta nya arbetssitt. Kryssa for ett lampligt alternativ.

4. Vad tycker du om det nya arbetssittet jamfort med det gamla?

Mycket Samre I\'I'agot Oforandrat thgot Bittre M.}.]Cket
samre samre bittre bittre
] [] ] [J ] L] L]

1 2 3 4 5 6 7

5. Vad tycker dina arbetskamrater om det nya arbetssattet jimfort med det gamla?

Mycket Samre I\'I.agot Oforandrat thgot Bittre M.}.ICket
samre samre battre battre
[] ] ] ] [] [] []
1 2 3 4 5 6 7
6. Vad tycker din arbetsledare om det nya arbetsséttet jimfort med det gamla?
Mycket Samre N.agot OfG6randrat NflgOt Bittre Mycket
samre samre bittre battre
[] ] ] ] [] [] []
1 2 3 4 5 6 7

7. Hur fysiskt trott (trott i kroppen) kidnner du dig efter ett arbetspass?
Inte alls trott Totalt utmattad

[l [l [l [l [l [l [l [l [l []
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9

8. Hur upplever du din fysiska trotthet med det nya arbetssittet jamfort med det gamla?

M}.I.Cket Storre N?got Of6randrad N.agot Mindre Mycket
storre storre mindre mindre
[] [] [] ] ] ] ]
1 2 3 4 5 6 7
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9. Hur mentalt trott (trtt 1 huvudet) kianner du dig efter ett arbetspass?

Inte alls trott Totalt utmattad
[] ] ] U] ] ] ] ] [] []
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9

10. Hur upplever du din mentala trotthet med det nya arbetssattet jamfort med det gamla?

M}./.cket Storre Ne}got Of6riandrad N’agot Mindre Mycket
storre storre mindre mindre
[] [] [] ] ] ] ]

1 2 3 4 5 6 7

11. Hur tycker du att pausvilan fungerar med det nya arbetssattet jaimfort med det gamla?

M.}.’Cket Bittre NflgOt Of6randrad I\'I'agot Samre Mycket
bittre bittre samre samre
[] [] [] ] ] ] ]

1 2 3 4 5 6 7

12. Tycker du att olycksfallsrisken har paverkats av det nya arbetsséttet och i sa fall hur?
1 L] Den &r oforandrad 2 L] Den har okat 3 [ Den har minskat

13. Tycker du att arbetstakten har paverkats av det nya arbetssittet och i sa fall hur?
1 [l Den é&r ofordandrad 2 [] Den har okat 3 [ ] Den har minskat

14. Hur upplever du att arbetstakten i allménhet ar med det nya arbetsséttet?
1 [l Den é&r for hog 2] Den &r lagom 3 [ Den ér for lag

15. Innebir rotationen att du miste arbeta pa arbetsplatser som du tycker ir svara?
11 Ja, mycket ofta 2 [] Ja, ofta 3 [ Ja, ibland 4[] Nej

16. Arbetar du ofta pa arbetsplatser som inte ar anpassade till din kroppslangd?
1 [] Ja, mycket ofta 2 [] Ja, ofta 3 [] Ja, ibland 4[] Nej

17. Hur ofta stéller du om arbetsplatsernas hojd for att de ska passa din kroppslangd?
1LV Alltid 2[4 ggr/dag 303 ggr/dag 41[]2ggr/dag 5[] 1ggr/dag e[| Aldrig

18. Nir du inte stéller om arbetsplatsernas hojd beror det pa (markera ett eller flera alternativ):

1 L] Det behovs inte 2 [ | Det ar for svart 3 [| Det tar for lang tid
19. Hur lang ar du? cm
20. Hur mycket véger du? kg
21. Kon? 1 [] Man 2 | Kvinna

22. Vilket ar ar du fodd? 19
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Hur tycket du att ditt arbete har forandrats?

Jamfor pastdendena och vélj det alternativ som du tycker passar bist.

Mittkolumnen betyder ingen férdndring. Ingen
fordndring

Jag fir mindre

Jag far mera

23. anvandning for min =~ [ ] 5[] 5[] 4] s | anvindning for min
yrkeskunskap | yrkeskunskap
Jag och mina | Jag och mina
24. arbetskamrater 1] 5[] 3[ ] 4] s[ ] arbetskamrater
samarbetar mindre | samarbetar mera
. |
Jag har fatt mindre Jag har fitt mera
25. kontakt med andra i 2L 3|D sl sL] kontakt med andra
|
Jag har fétt Jag har fatt
26. mindre ansvar i 2L 3 |D sl sLJ mera ansvar
Jag far mindre stod | Jag far mera
217. och hjélp fran 1] 5[] 3[ ] 4] sl | stod och hjilp
arbetskamrater | fran arbetskamrater
. |
Jag fir mindre stod Jag far mera stod
28. och hjilp frén chefer ' u 2] 3|D 4l sU] och hjilp fran chefer
.. | ..
Arbetet har blivit Arbetet har blivit
29. enformigare 1 2] 3 |D +U sU mera omviaxlande
|
Arbetet kdnns Arbetet kdnns
30. mera meningslost 1 2] 3 |D 4l sU mera meningsfullt
31 Arbetet 4r mera s 2] . |D [ 0 Arbetet 4r mera

bundet och ofritt obundet och fritt

Hur ser du pa att i framtiden arbeta som styckare?

32. Jag tror att jag kommer att arbeta har om 3 ar?

1] Ja 2[ ] Nej 3L Vet inte
33. Om nej, jag kommer att
1] Ha ett annat arbete 2[] Studera 3] Vara pensionir

4[] Vara sjukskriven eller ha sjukbidrag sl | Annat (ange vad........................ )

34. Har din vilja att arbeta som styckare paverkats av de genomférda forandringarna?
1 ] Ja, den har okat 2 [] Nej, den har inte paverkats 3 [J Ja, den har minskat

35. Jag motionerar regelbundet 1[] Ja 2[ ] Nej

Motionerar regelbundet = Att ha en fysiskt anstrangande aktivitet sa att jag blir svettig/andfadd minst 30
minuter/gang. Vanligen 2 ganger/vecka.
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Besvir fran rorelseorganen - muskler, senor, leder etc.

NACKE

SKULDROR/AXLAR

RYGGENS OVRE DEL

ARMBAGAR

RYGGENS NEDRE DEL

HANDLEDER/HANDE]

T ;
o o

HOFTER

FOTLEDER/FOTTER

Har Du haft besvir (smirta, vark, obehag)
ndgon gang under de senaste 3 minaderna i:

36. Nacke
10Nej 2QJa

37. Skuldror/axlar
1 [1Nej 2 10]Ja,ihdger skuldra/axel
3 O Ja, i vanster skuldra/axel
4 0 Ja, 1 biagge skuldrorna/axlarna

38. Armbagar
1 [1Nej 20 Ja,1hdger armbage
3 0 Ja, i vinster armbége
4 Q Ja, 1 bigge armbdgarna

39. Handleder/hénder
1 [1Nej 2 [JJa,ihoger handled/hand
3 4 Ja, 1 vanster handled/hand
4 Q Ja, i bagge handlederna/hénderna

40. Ryggens ovre del (brostryggen)
1[I Ne 20Ja

41. Ryggens nedre del (Iindrygg/korsrygg)
10Nej 2QJa

42. En hoft eller bada hofterna
10Nej 2Q1Ja

43. Ett knj eller bada knéna
1[I Nej 2Q1Ja

44. En fotled eller bada fotlederna
1[I Ne 20Ja
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45. Vilka fordelar tycker du finns med det nya arbetssattet?

1.

46.  Vilka nackdelar tycker du finns med det nya arbetssattet?

1.

47.  Har du nagot annat som du vill ligga till eller kommentera, gor det hir!

Tack for din medverkan!

Vi kommer att informera om resultatet nar det ar sammanstallt.
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Inforande av ett nytt arbetssatt pa
Scan i Linkoping 2009

Johan Karltun

Star




Inledning

Under 2008 inforde Scan i Link6éping en arbetsorganisation for notstyckare som innebar en
rotation mellan olika arbetsuppgifter. Denna forandring var ett svar pa Arbetsmiljoverkets
krav att minska arbetsbelastningen pa styckare genom att kontrollera och minska den tid som
arbete med kniv pagar till max 6 timmar per dag. Rotationen innebar att Scan darigenom
kunde sékerstélla att man uppfyllde detta krav. Foreliggande rapport &r en utvardering av
forandringen och arbetet med denna har i huvudsak utforts under hosten 2008 och varen
2009. Utvarderingen &r avsedd att beskriva sjalva forandringsprocessen, de forandringar som
genomfordes och ge svar pa hur styckarna sjalva har upplevt férandringen och hur den har
lyckats.

Metod

Till grund for rapporten ligger fyra olika datainsamlingar.

Den forsta utgors av de presentationer av férandringen som personaldirektdr Lennart
Claesson gjort i Star-projektets ledningsgrupp.

Den andra utgors av en enkét som samtliga styckare anstallda av Scan i Linkdping har
fatt mojlighet att svara pa. Enkéaten delades ut och samlades in av mig den 08-12-11. Totalt
66 enkatsvar ligger till grund for resultaten. Av dessa utgor 49 svar fran dagskiftet och 14
fran nattskiftet. Aterstdende 3 inséndes i efterhand av foretagets arbetsledare den 09-02-03.
Vid foretaget var ca 100 styckare verksamma vid tiden for undersokningen. De utldndska
inhyrda styckare (ca 20 st) som jobbade vid foretaget har inte besvarat enkaten. Resterande
skillnad utgors av vid undersokningstillfallet franvarande styckare som av en eller annan
anledning inte natts. Ingen styckare har sagt nej till att besvara enkéaten dvs. det aktiva
bortfallet ar noll. Enkaten innehéll 7 bakgrundsfragor, 15 flervalsfragor och 3 6ppna fragor,
se bilaga 1.

Den tredje utgors av en intervju med produktionschefen fér Scans notstyckning som jag
gjorde 09-01-21. Intervjun var halvstrukturerad och var indelad i tva delar, den ena berérde
sjalva resultaten av forandringen, hur l6sningen sag ut och vad man hade kunnat uppna. Den
andra delen gallde forandringsarbetet och hur detta hade organiserats och genomforts.
Intervjun dokumenterades genom anteckningar.

Den fjarde datainsamlingen utgors av protokoll och interna dokument fran Scans
projektarbete som produktionschefen skickade efter intervjun.

Vid sammanstallning av resultaten har data fran dessa olika datakallor jamforts for att
sakerstalla att en sa faktamassigt riktig och med Scananstélldas uppfattning val
dverensstammande rapport som mojligt.

Resultat

Resultaten beskrivs i tre delar. Organiseringen och processen att ta fram resultatet behandlas
inledningsvis, darefter hur det faktiska resultatet ser ur och till sist redovisas de anstélldas
upplevelser av resultaten.

Forandringsprocessen

Inom Scan genomfdérdes en gemensam projektorganisering for samtliga tre produktions-
enheter. AVs krav innebar i korthet (min sammanfattning®) att:
1. Arbetspass ska vara max 1,5 timme och direkt styckningsarbete med kniv ska
begransas till 6 timmar per dag. Pausernas langd ska anpassas till arbetspassets

! Sammanfattningen &r inte en juridisk tolkning eller ett stallningstagande frn min sida utan enbart mitt sétt att
tolka och férmedla huvudinnehallet i Arbetsmiljoverkets forelaggande AIMA 2006/25232 i detta sammanhang.



langd (kort pass — kort paus, langre pass — langre paus). Produktionsflddet ska vara
utjdmnat 6ver hela dagen och en jamn arbetsbelastning ska sakerstallas.

Tekniska forbattringar som eliminerar tunga lyft ska inforas.

Lokalens temperatur far inte vara lagre an 12°C.

Rutiner ska finnas for att hantera problemet med harda grisar (kristalliserat fett).
Arlig medicinsk kontroll ska erbjudas samtliga styckare.

Oberoende expertresurs ska anlitas for att se till att kraven uppfylls.

ok wnN

Dessa delades upp mellan lokala projekt och centrala projekt enligt tabell 1.

Tabell 1. Uppdelning av kravlista fér organisering av atgardsprojekt. KLL och MLa &r
ansvariga personer for att dessa punkter atgardas i samtliga Scans verksamheter.

Huvudprojekt
KLL p1och 2 | MLa P 5 och 6
Lokalt projekt Kristianstad Lokalt projekt Linkdping Lokalt projekt Skara
Punkt 1, 3 och 4 Punkt 1 och (4) Punkt 1 och 4

For arbetet géllde dven féljande direktiv fran Scans ledning.

e Tidsstudier gors i alla styckningsanlaggningar och sammanstélls enligt
Atriamodellen®. Facklig medverkan ska finnas under hela kartlaggningen.

e Resultatet ska sedan ligga till grund for de lokala projekten. Facklig insyn i arbetet
sékerstélls dven i dessa.

e Delprojektet om medicinska kontroller slutfors sa att detta blir en enhetlig rutin som
svarar mot AV:s krav

e De lokala projekten utformar sin verksamhet efter AV:s krav och sina unika
forutsattningar i nara samverkan med HSO/SO.

Forandringsarbetet i Linkdping

En arbetsgrupp tillsattes fore sommaren 2008 bestaende av féljande medlemmar:

— 1 person fran Livs

— 2 skyddsombud

— 2 arbetsledare samt

— 1 personalchef
Gruppen startade sitt arbete med en forutséttningslos diskussion och med den gemensamma
installningen att detta maste vi l6sa. Gruppens diskussion kannetecknades av positivt
tankande, att det var hogt i tak och att 16sningarna pa problemen skulle utvecklas i
samverkan. Resultatet blev att efter att I16sningen formulerats var det latt for deltagarna att ga
ut och forankra l6sningen bland de anstallda. For att fa 16sningen accepterad lades stor vikt
vid forankringsarbetet. Tva styckare motsatte sig forandringen — dessa var uttalade experter
och nyckelpersoner pa en position och forlorade genom férandringen detta — men de gick att
Overtala genom att redogdra for varfor forandringen genomférdes.

Arbetsgruppen diskuterade flera olika forslag men fastnade for ett dar styckarna

indelades efter kompetens. Detta forslag detaljplanerades sedan av skyddsombudet och den
bitradande produktionsledaren. Under planeringen gjordes ocksa en konsekvensanalys som

2 Atriamodellen innebér att tidsstudier gors p& samtliga arbetsmoment for att tidssatta knivarbetet p& sekundniva
och sedan addera knivtid, dvs aktiv tid med kniven i handen och icke knivtid, dvs tid da man tillfalligt inte
anvander kniven for att komma fram till en férdelning. Alternativet &r att beddma ett helt arbetspass dar
knivarbete &r den huvudsakliga aktiviteten som knivtid vilket krdver hela arbetspass med knivfritt arbete.



resulterade i en lista dver olika farhagor som fanns for att kunna félja upp dessa. De tva som
lyftes fram under intervjun var:

e Genom att I6sningen inbegriper att 16nesattningen av det knivfria passet kommer

styckarna att driva upp tempot under styckningen med kniv for att fa upp l6nen.

e FOr att halla ner riskerna for t ex langtidssjuka kan det bli noédvandigt att infora ett

individuellt I6netak.
Det nya rotationssystemet inférdes sedan med borjan 080917.

Inhyrda styckare var ocksa tvungna att anpassa sig till kraven fran Arbetmiljoverket.
Dessa styckare testade istéllet for att delta i rotationen att arbeta sextimmarsdag men detta
foll inte val ut och styckarna valde att sdka sig till andra jobb. Dérefter valde de inhyrda
styckarna att istallet inga i rotationsschemat vilket de borjade med vecka 906. Det har ocksa
tagit tid for foretagen som hyr in styckare att 16sa betalningsvillkoren.

Ett problem som genast visat sig &r att det dr svart att rotera om man inte ar tillrackligt
med folk. Detta hande pa nattskiftet dar antalet styckare inte rackte till for att inledningsvis fa
rotationen att fungera. Franvaro staller darfor ocksa till det om det inte finns nagon
overbemanning sasom var fallet pa natten. Detta leder i sin tur till att man tappar volym men
genom att bemanna nattskiftet med mer folk har problemen kunnat I9sas.

Produktionsledaren menar att Meba-undersokningen som kommer att goras under varen
2009 blir intressant att se resultatet av eftersom den kan jamféras med den som genomfordes
ett ar tidigare. Deltagandet i Meba-undersokningen var frivilligt men frekvensen av
deltagande var hog. Efter Meba-undersékningen fick personer med besvar individuella rad
hur dessa besvér skulle kunna minskas.

Scans uppfattning om Arbetsmiljoverkets reaktion

Arbetsmiljoverket har tagit del av atgarderna vid Scan och foretagets uppfattning ar att
kontaktpersonerna fran Arbetsmiljoverket som foljer arbetet ar néjda med den ansats och de
atgarder som hittills genomforts i Linkoping. Projektarbetets starka inslag av samverkan
mellan arbetsgivare och arbetstagare har setts sarskilt positivt. Forseningar i arbetet har
daremot bedémts som ndgot som maste undvikas.

Arbetsmiljoverkets forhallningssatt mot media har varit att de foljt Scans arbete och
konstaterat att det & mycket positivt. Samtidigt har verket hallit en relativt 1ag profil i fragan.
Atgarderna revideras i april pa samtliga produktionsstallen och da kommer ocksa

Arbetsmiljoverket ta stéllning till om vitet skall utdémas.

Uppfdljning

| uppfdljningen av programmet ingar att de arbetsmiljoatgarder som &r beslutade ocksa
kommer att foljas upp att de &r genomforda i praktiken. Det ar en staende punkt hos
produktionsledaren som ocksa lamnar lagesrapport till platschefen. Internrevisioner
genomfors med borjan i slutet av januari 2009 och en genomgang av samtliga punkter
genomfors fore besoket da Arbetsmiljéverket gor sin revision.

Losningarna

Hur ser da de genomférda losningarna ut vid Linképingsfabriken?

En av de grundlaggande forutsattningarna ar att arbetssattet inte ar andrat. Layout och
styckningsprocess ar opaverkade och den arbetsfordelning som fanns mellan styckare och
ovriga yrkeskategorier ar inte heller paverkad i princip. Samtliga arbetsuppgifter som ingar i
styckningen idag gjordes ocksa tidigare av styckare, dvs. det har varken tillkommit eller fallit
bort arbetsuppgifter for styckarna.



Styckningen ar nu indelad i fyra rotationsomraden med fem arbetspositioner i varje
omrade, och varje omrade har en knivfri arbetsposition. Vissa positioner ar ocksa blandade s&
att bade anvander kniv och andra hjalpmedel. Det nya arbetstidsschemat innebér att varje
arbetspass ar 1,5 tim langt och att varje paus ar minst 15 min lang, se tabell 2. Styckarna
roterar sedan vid varje paus/rast.

Styckarna arbetar pa individuellt ackord pa knivarbetspositionerna. Snittackordet vid
dessa fyra positioner med kniv bestammer sedan 16nen pa den femte arbetspositionen.

Tabell 2. Arbetstidsschemat som infordes i samband med rotationen.

Arbetstider och pauser
6.30 - 8.00 Arbetspass 1
8.00 - 8.30 Frukost
8.30 - 10.00 Arbetspass 2
10.00 - 10.15 Paus
10.15-11.45 Arbetspass 3
11.45-12.15 Lunch
12.15-13.45 Arbetspass 4
13.45-14.00 Paus
14.00 - 15.30 Arbetspass 5

Den tidigare upplaggningen av arbetet kunde innebéra att en styckare benade ur ena veckan
och styckade andra veckan och vissa arbetade pa samma position hela tiden och blev experter
pa dessa positioner. Inledningsvis "tvingades” dessa personer att borja arbeta pa positioner de
inte varit pa pa lange vilket innebar att det tog ett tag att komma igang. Problemen var dock
mycket begransade enligt arbetsledningen.

Effekter pa bemanning

Bensagen var tidigare en arbetsposition som anvandes for rehabilitering av
langtidssjukskrivna men denna position har man fatt ta i ansprak for att klara kraven pa
tillrackligt manga knivfria positioner. Personen som tidigare jobbade har har darmed fatt
flytta till en produktionslina for kalv och lamm. Inférande av rotationen innebar ocksa att
ateranpassning forsvaras t ex efter carpaltunneloperationer.

Vidare har det fatt till foljd att inga sommarjobbare langre klarar arbetet utan enbart
utlarda styckare kan anvéndas som vikarier och arbetsledningen forvéntar sig att det kommer
att innebara fler inhyrda styckare under sommaren. Ytterligare en atgard for att klara
rotationen under sommaren &r att utnyttja sdsongsvariationen for detta och forsoka minska
produktionen sa mycket som mojligt.

De storre kraven pa mangkunnighet har inneburit att foretaget har startat ett
utbildningssystem for personalen som innebér att varje anstélld har en individuell
utvecklingsplan. Denna utvarderas pa medarbetarsamtal som genomfors arligen.

Anstallda som ska lara sig en ny arbetsposition hamnar i ett faddersystem dar man far
std bredvid pa en position man inte kan. Darefter far man bérja stycka med instruktionshjalp



och nar man kan gora lika mycket som faddern sjalv anses man kunna positionen. Da
genomfors en kalibrering vilket sker minst en gang per ar for varje styckare. Detta innebér att
allt en styckare gor under en hel dag granskas av en kvalitetskontrollant och att man darmed
kontrollerar att en styckare har ett tillrackligt stort yrkeskunnande. En avvikelse pa +10%
tillats i forhallande till senaste periodens premieutfall for den kalibrerade styckaren. Vid
kalibreringen deltar ocksa ett skyddsombud for att kontrollera styckarens arbetssétt och i den
man det behdvs har skyddsombudet tillgang till stod fran en ergonom fran Sensia. | samband
med kalibreringen kan ocksa individuella tak for ackordet sattas vilket innebar att den
anstéllde styckaren inte far betalt om han arbetar utdver en viss takt. Individuella tak
forekommer framfor allt dd man befarar arbetsskador, vid rehabilitering och vid konstaterade
kvalitetsbrister i den utférda styckningen.

Nerskarning och urbening ar de svaraste momenten eftersom dessa kraver att man kan
djurens anatomi. Bringskrap dar det mest gar ut pa att ta bort allt kott samt trimning ar de
enklaste arbetsuppgifterna.

Ett problem vid intervjuns genomférande (09-01-21) var att det inte fanns nagra
svenska styckare att tillga, foretaget hade just anstallt tva tyskar och en polack for att det inte
fanns andra.

Ett ytterligare problem med rotationen &r att det &r svarare att hantera franvaro och lag
bemanning eftersom varje rotationslag kréaver ett minsta antal (mangkunniga) personer for att
fungera. Man kan t ex inte lika latt som tidigare fylla upp hal genom att satta in vikarier pa
enbart de enklaste arbetspositionerna.

Effekter pa produktionen

De flesta av de farhagor som listades under projektarbetet besannades inte alternativt
atgardades de redan vid utformningen av rotationen.

Inledningsvis fanns dock svarigheter att lagga scheman och planera produktionens
bemanning vilket innebar merarbete for arbetsledaren men det har 16sts genom att man tagit
fram ett Excel-ark som personalplaneringen kan goras med och detta fungerar nu bra.
Sarbarheten betraffande bemanningen ar dock hogre.

Nagon paverkan pa utfallet i utbyte forelag inte vid intervjuns genomférande, en
varition fran vecka till vecka fanns och utfallet varierade enligt samma trender som tidigare.
Personalkostnaden i forhallande till styckade kéttvolymer férandrades inte vilket

innebar att nagon I6neglidning inte konstaterats.

For arbetsledaren har det blivit lattare att lagga prognos pa dagens produktion med
jamnare produktionsfordelning éver dagen och redan vid lunchtid kan han oftast se hur
mycket som kommer att bli producerat under dagen.

Resultat av enkatstudie

Hér lyfter jag fram de resultat som jag, forskargruppen eller styrgruppen anser vara av storst
vikt, resultaten i sin helhet framgar av bilaga 2.

59 av 66 styckare ansag att det nya arbetssattet med rotation mellan fem olika
arbetspositioner var nagot battre, battre eller mycket battre &n det tidigare. Enbart en styckare
ansag att det nya arbetssattet var samre. Skillnaderna mellan vad man sjalv ansag och vad
man trodde att arbetskamrater eller arbetsledare ansag var mycket sma.

De flesta styckarna var rejélt fysiskt trotta efter ett arbetspass. Dock har det nya
arbetssattet inneburit en forbattring for manga. Manga styckare var ocksa mentalt trotta efter
ett arbetspass men spridningen har ar storre och nagra kanner sig inte alls mentalt trotta efter
arbetet. Kanslan av mental trétthet paverkas ocksa mindre av forandringarna.

Pausvilan upplevs generellt som nagot sémre men de flesta tycker inte den har
paverkats. Detta galler i an hogre grad for olycksfallsrisken.



25 av 66 anser att arbetstakten ar for hog och 30 av 66 anser att den har 6kat. 4 anser
dock att den har minskat.

Ca en tredjedel av styckarna tycker att de nu hamnar pa arbetspositioner som &r svara
medan tva tredjedelar inte anser detta. Manga tycker ocksa att de ofta eller ibland arbetar pa
arbetsplatser som inte dr anpassade till sin kroppsléangd (45 av 65). Endast 3 av 65 anger dock
att de aldrig staller om sin arbetshéjd. Knappt hédlften menar att de arbetsplatser dar man inte
justerar sin arbetshojd ar for svara att justera (14 av 59), det tar for lang tid (10 av 59) eller
det gar inte alls (3 av 59).

For att se om det finns nagra samband mellan upplevd fysisk eller mental trotthet och
de forandringar som det nya arbetsséttet resulterat i har svaren pa dessa fragor jamforts i
statistiska korrelationsanalyser. Inga signifikanta samband mellan dessa enstaka faktorer har
konstaterats.

De 6ppna fragorna har ocksa gett kommentarer inom nagra teman. De fordelar som
lyfts fram av manga &r mindre trotthet/piggare i kroppen (21 kommentarer), rotationen i sig
(17), mera omvéxling och variation (11), lite lugnare och béttre aterhdmtning under det
knivfria passet (11), battre balans mellan arbetspass och pauser (5) samt att dagarna gar fort
(3). Det totala antalet férdelar som omnamndes var 71.

Nackdelarna som tas upp &r att det blir rorigt och stressigt samt att kan vara svart att
hitta en styckplats med rotationen (18), samt ett antal teman med 3-4 kommentarer vardera.
Dessa &r att det inte alltid fungerar eftersom alla inte klarar av att rotera, att flytet i
skarningen inte ar lika bra, att arbetsplatserna inte &r instéllbara, att arbetet blivit hardare/mer
intensivt, att rotationen innebar att man inte tar ansvar for sina arbetsplatser, att det ar svarare
att ha ratt knivar och med ratt slipning, att tiden for att fylla i och administrera
ackordsrapporterna har 6kat samt kommentaren att det inte finns nagra nackdelar. Det totala
antalet nackdelar som omnamndes var 39.

Diskussion

Vid enkattillfallet var det hog franvaro (ca 20) vilket gor att enkatresultaten baseras pa de 66
enkater som lamnades in. Vidare var samtliga inhyrda styckare (ca 20) kallade till ett icke
inplanerat mote med sin formella arbetsgivare vid enkaéttillfallet vilket gjorde att dessa inte
fick mojlighet att besvara enkaten. Inte nagon styckare som fick enkéten vid
huvudinsamlingen avstod fran att svara. Bortfallet utgors dels av de inhyrda styckarna samt
huvuddelen av de franvarande styckarna vid enkattillfallet, tre lamnade in en enkat i
efterhand.

Vi intervjutillfallet hade foretaget en mycket hdg produktion och enda inverkan av
lagkonjunkturen var att planerade investeringar hade skjutits upp. Produktionstakten var 597
djur per dag vilket ska jamforas med 500 djur som normal hog takt. Franvaron var ocksa lag.
Skalet till den hoga produktionstakten var att man ville kéanna pa kanslan av att ligga pa en
betydligt hogre produktionstakt. Resultatet visade att man klarade att ligga pa denna takt men
att det sliter pa de anstallda och att utbytet blev samre. Testen visade ocksa att med ytterligare
styckare kan foretaget klara det produktionsfléde som en 6kad produktion innebdr. Samtidigt
ar det en uppenbar risk att den belastningsminskningen som erhalls genom rotationen inte far
effekt pa belastningsskadorna om produktionstakten samtidigt hojs.

For att halla uppe ackorden jobbar nerskararna ofta lite pa rasten. Detta kan man ocksa
se som en foreteelse som inte ar 6nskvard med tanke pa omorganisationens syfte och att
rasternas langder ar anpassade for att ge tillracklig tid for avlastning och aterhamtning.



Effekter av forandringen

Betréffande produktionskostnaderna anser chefen for Scans centrala avdelning for
metodstudier att rotationen maste ha gett en viss l1oneglidning medan arbetsledaren havdar
motsatsen. For att inte denna asiktsskillnad mellan metodexperten pa central stabsniva och
arbetsledaren i linjen i produktionen ska paverka Scans generella utvardering av
omorganisationen pa ett icke underbyggt sétt bor detta féljas upp mera noggrant sa att man
nar en gemensam standpunkt som kan utnyttjas som erfarenhet infor framtida liknande
forandringar.

Omorganisationen har ocksa lett till ett mera utvecklat personalarbete dar den
individuella kompetensutvecklingen féljs upp mera noggrant. Detta har bade for- och
nackdelar. De sistndmnda ar framfor allt att denna uppfoljning kostar pengar och att den
genererar utvecklingsbehov av anstéllda vilket ocksa ger kostnader for att genomfara
utvecklingen. Samtidigt ger detta ocksa fordelar. De stora fordelarna ar férutom lagre risker
for arbetsskador ocksa en hogre flexibilitet for foretaget och majligheterna till en betydligt
enklare bemanning av enskilda arbetspositioner da kompetensen hos de anstéllda styckarna
maste hallas pa en niva dar manga kan mycket.

Enkatresultaten visar att omorganisationen har varit mycket lyckad. I stort sett alla
styckare anser att det nya arbetssattet dr battre an det gamla och manga anser att jobbet blivit
mindre fysiskt pafrestande. Manga anser dock att arbetstakten ar for hog eller har blivit hogre
men det &r svart att veta om detta har med den i efterhand hojda produktionstakten eller om
detta ar ndgot som direkt kan kopplas till sjalva arbetssattet. Ytterligare en fraga att observera
ar att den tekniska utformningen av arbetsplatserna med béttre instéllbarhet av framfor allt
arbetshdjden borde efterstravas.

Tittar man pa svaren fran de 6ppna fragorna bekraftas och utdkas bilden fran enkatens
slutna fragor. Bland fordelarna dominerar mindre trotthet/piggare i kroppen som tema
tillsammans med rotationen, mera omvaxling och lite lugnare/battre aterhamtning dvs. till
stor del de effekter som man ville uppna. Ett fragetecken kan sattas for rotationen som 17
styckare uppgett, exakt vad respondenterna tankt pa ar svart att avgora eftersom rotationen ar
ett medel snarare &n en effekt. Min tolkning &r att man framfor allt vill lyfta fram
omvaxlingen, variationen och de mojligheter till aterhdmtning rotationen innebar vilket i sa
fall ytterligare skulle starka upplevelsen av dessa effekter.

Den stora nackdelen &r uppenbarligen att det har tagit tid att hitta ett bra och tydligt satt
att genomfoéra och informera om den praktiska organiseringen av rotationen. Manga tycker att
det har varit rorigt, stressigt och svart att hitta till sin styckningsplats efter en rast. Detta
bekraftades ocksa av arbetsledaren som samtidigt ansag sig ha hittat en l6sning for att med
hjélp av Excel skapa arbetsscheman som loser manga av dessa problem. Har bedémer jag att
det finns stora mojligheter till ytterligare forbattring for att enkelt kunna visa vilken
arbetsposition varje styckare ska ha.

Andra uppgivna nackdelar pekar pa att rotationen medfort en del problem som foretaget
kan behova inrikta sig pa att 16sa. En av dessa ar kompetensutvecklingen sa att alla kan rotera
pa alla arbetsplatser och detta har foretaget redan utvecklat ett system for att hantera. |
samband med detta kan det ocksa vara lampligt att diskutera hur styckarna kan lara sig att
inte tappa flyt i arbetet ndr de &ven roterar till knivfria arbetsplatser. Bara genom att ta upp
och diskutera fragan samt utbyta erfarenheter mellan styckarna kan sakert medvetenheten 6ka
om hur man snabbt nar flytet pa varje arbetsposition. Aven ansvaret for ordning och reda pa
arbetspositionerna bor tas upp sa att man gemensamt kan utveckla en rutin eller modell for att
tillsammans ta ansvar for att de olika arbetspositionerna inte férsamras pga. bristande
engagemang fran bade anstéllda och foretag. Styckarnas och foretagets administration av
ackordsrapporterna ar aven det ndgot som &r kopplat till organiseringen och som bor
forenklas i sa stor utstrackning som majligt.



Trots att det ar fa kommentarer om knivarna &r det nagot som bor undersokas
ytterligare eftersom kniven &r styckarnas i sérklass viktigaste arbetsredskap. En forsamring
betraffande mojligheten att ha ratt typ av knivar och att dessa ar och kan hallas vassa maste
ses som en helt oacceptabel konsekvens.

Eftersom rotationen leder till att styckarna flyttar runt maste arbetspositionerna vara latt
installbara for att enskilda styckare inte ska vara tvungna att arbeta pa ogynnsamma
arbetshojder. Bade av dppna och slutna fragor framgar att har finns en rejal
forbattringspotential. Forutom att detta innebar forhojda risker for besvar och arbetsskador &r
erfarenheten fran undersokningar av andra arbetsplatser att detta paverkar bade produktivitet
och kvalitet i en ogynnsam riktning. En forbéattring av instéllbarheten skulle darfor gynna
bade styckarna som individer och foretaget.

Processens genomfdrande

Scan i Linkdping valde att genomfora forandringsarbetet som ett partsgemensamt
utvecklingsarbete med stark representation bade fran arbetstagare och fran arbetsgivare.
Processen har darigenom och varit 6ppen och forankringen av resultaten hos de berdrda
styckarna kunde genomforas val utan nagra storre problem.

Representanter for den direkta arbetsledningen har deltagit aktivt i utformningen av
I6sningen. Arbetet har ocksa drivit med en uttalad projektorganisering med tydligt uppdrag
och tidplan.

Alla dessa tre aspekter har i studier av forandringsarbete visat sig vara gynnsamma for
att na bra utformning av arbetsplatser och bra organisatoriska lsningar. Man kan darfor med
fog havda att denna vl utformade och genomfarda forandringsprocess ocksa bidragit till det
goda resultatet, bade betraffande utformning och acceptans.

Slutsatser och rekommendationer

Scan i Linkoping har genomfort en omorganisation av styckningsverksamheten som innebar
att styckarna fran att ha statt pa relativt fasta positioner nu istallet roterar mellan 5 olika
arbetspositioner varje dag. En av dessa ar "knivfri” vilket innebér att styckarna avlastas fran
knivarbete under en femtedel av arbetsdagens 7,5 timmar. For att klara denna 6vergang har
foretaget ocksa startat en satsning pa kompetensutveckling med individuell utveckling och
utvardering som syftar till att samtliga styckare alltid ska kunna arbeta pa minst samtliga
positioner i ett rotationslag.

Styckarnas uppfattning om det nya arbetssattet ar i stort sett entydigt mycket positiv,
nastan alla tycker att arbetet har blivit nagot battre, battre eller mycket battre. Satsningen
maste darfor betraktas som mycket lyckad. Resultatet har ocksa natts utan nagon fordyring av
arbetskostnaden eller 16neglidning.

Denna utvardering rekommenderar ocksa resulterat att foretaget bor genomfora
ytterligare ett antal atgarder for att fa ut maximal nytta av forandringen.

— En detaljerad uppf6ljning av loneutfallet av forandringen bor genomféras sa att bade
arbetsgivare och arbetstagare vet och &r 6verens om hur utfallet blev.

— En fortsatt utveckling av smidiga former for planering av bemanningen i rotationslagen
samt avrapportering av ackordsutfall.

— En diskussion och ett eventuellt utvecklingsarbete kring hur man snabbt etablerar flyt i
styckningen nar man ska flytta till en ny arbetsposition efter varje rast.

— En utvardering av hur manga och vilka knivar som behévs under en arbetsdag eftersom
olika knivar anvands for olika arbetsuppgifter och om nagon férandring skett gallande hur
skarpan kan bibehallas pa dessa.



— En diskussion och ett eventuellt utvecklingsarbete géallande hur man skapar gruppmassigt
engagemang for att halla de olika arbetspositionerna i gott skick.
— En teknisk utveckling sa att varje arbetsposition ar latt installbar i arbetshojd.
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1. Hur lange har du arbetat som styckare?

Ar Manader

2. Ar du anstélld av Scan eller inhyrd och anstilld av annan arbetsgivare?

1 [ | Scananstdlld 2 [] Inhyrd

3. Arbetar du heltid eller deltid?

1 [] Heltid 2 [ | Deltid — Antal timmar per vecka

P& din arbetsplats har ”6-timmarsprojektet™ fatt resultatet att ett nytt arbetssétt inforts for att
minska riskerna for besvir och skador av arbetet. Det nya arbetssittet bestar av bl.a. av
arbetsrotationen mellan olika arbetsplatser och arbetsschemat med &dndrade langder pa arbetpass
och pauser.

Foljande fragor giller detta nya arbetssitt. Kryssa for ett lampligt alternativ.

4. Vad tycker du om det nya arbetsséttet jimfort med det gamla?

Mycket Samre I\'I.agot OfG6randrat thgot Bittre M.}.ICket
samre samre béttre battre
[] ] ] ] [] [] []

1 2 3 4 5 6 7

5. Vad tycker dina arbetskamrater om det nya arbetssattet jamfort med det gamla?

Mycket Samre N.agot OfG6randrat Nflg ot Bittre Mycket
samre samre bittre battre
[] [] UJ ] [] [] []

1 2 3 4 5 6 7

6. Vad tycker din arbetsledare om det nya arbetsséttet jamfort med det gamla?

Mycket Samre I\.I.agot Oforandrat NflgOt Bittre M.}.]Cket
samre samre bittre battre
[] [] UJ ] [] [] []
1 2 3 4 5 6 7
7. Hur fysiskt trott (trott i kroppen) kdnner du dig efter ett arbetspass?
Inte alls trott Totalt utmattad

[] [] [] [] [] [] [] [] [] []
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9

8. Hur upplever du din fysiska trotthet med det nya arbetsséttet jaimfort med det gamla?

M}.I.Cket Storre N?g ot Of6randrad Nagot Mindre Mycket
storre storre mindre mindre
[] [] [] [] [] [] ]

1 2 3 4 5 6 7
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9. Hur mentalt trétt (trott i huvudet) kdnner du dig efter ett arbetspass?
Inte trott alls Totalt utmattad

[] [] [] [] [] [] [] [] [] []
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9

10. Hur upplever du din mentala trétthet med det nya arbetsséttet jamfort med det gamla?

M}.].Cket Storre Négot Oforandrad Nagot Mindre Mycket
storre storre mindre mindre
] [J [] L] L] L] [J
1 2 3 4 5 6 7

11. Hur tycker du att pausvilan fungerar med det nya arbetssattet jamfort med det gamla?

M'}./cket Bittre NflgOt Of6randrad I\.I.agot Samre Mycket
battre battre samre samre
] [J [] L] L] L] [J
1 2 3 4 5 6 7

12. Tycker du att olycksfallsrisken har paverkats av det nya arbetsséttet och i sa fall hur?
1 [] Den é&r oforéandrad 2 [[] Den har okat 3 [J Den har minskat

13. Tycker du att arbetstakten har paverkats av det nya arbetssittet och i sa fall hur?
1 [] Den ar oforandrad 2 [1 Den har 6kat 3 [ ] Den har minskat

14. Hur upplever du att arbetstakten i allméanhet ar med det nya arbetsséttet?
1 [] Den &r for hog 2 [[] Den &r lagom 3] Den ér for lag

15. Innebir rotationen att du méste arbeta pa arbetsplatser som du tycker ér svara?
111 Ja, mycket ofta 2 ] Ja, ofta 3 L] Ja, ibland 4| Nej

16. Arbetar du ofta pa arbetsplatser som inte &r anpassade till din kroppsléangd?
1 [ Ja, mycket ofta 2 ] Ja, ofta 3 L] Ja, ibland 4| Nej

17. Hur ofta stéller du om arbetsplatsernas hojd for att de ska passa din kroppslangd?
1L ANtid 20 4 ggr/dag 3113 ggr/dag 4[] 2ggr/dag 5[] 1ggr/dag 6 [] Aldrig

18. Nir du inte staller om arbetsplatsernas hojd beror det pa (markera ett eller flera alternativ):

1 L] Det behovs inte 2 [ | Det ar for svart 3 [] Det tar for lang tid
19. Hur lang ar du? cm
20. Hur mycket véger du? kg
21. Kon? 1 L] Man 2 [] Kvinna

22. Vilket ar ér du fodd? 19
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23. Vilka fordelar tycker du finns med det nya arbetsséttet?

1.

24. Vilka nackdelar tycker du finns med det nya arbetsséttet?

1.

25. Har du nagot annat som du vill ligga till eller kommentera, gor det hr!

Tack for din medverkan!
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Technical and organizational system solutions for deboning and
their ergonomics implications

Karltun, Johan
School of Engineering, Jonkdping University, Sweden
johan.karltun@jth.hj.se

Industrial deboners’ work involve high risks of accidents and work-related musculoskeletal
disorders (WRMSDs). The objective with this paper is to compare the different main types of
existing production systems in Swedish meat processing plants regarding ergonomics and the
organizing of production. Data from twenty-seven interviews and visits to seven production sites
was interactively analyzed by the author and five practitioners. The results show that all systems
necessitated trade-offs between physical work load and factors like job content, skill
requirements and individual control. It is concluded that significant improvements concerning
ergonomics can be reached by carefully matching technology and organization.

1 Introduction

Industrial meat processing and deboners’ work have since long been known for high risks of
accidents and musculoskeletal disorders (MSDs) in Sweden (Magnusson & Ortengren, 1987;
Magnusson et al., 1981; Magnusson et al., 1987; Ortengren et al., 1985).

High levels of work related cutting accidents in meat processing are also reported from New
Zeeland, Australia as well as from the USA (Burridge et al., 1997; Cai et al., 2005; Genaidy et al.,
1995; Tappin et al., 2008; VISS, 1993).

In spite of these studies, the conditions have not improved enough which can be seen in the
statistics for work related accidents and sick leave in which Swedish deboners’ work show very
high figures (Arbetsmiljoverket, 2005; H&gg et al., 2007). The high percentages of reported
MSDs and accidents made the Swedish Work Environment Authority to order the largest
companies in the industry to improve the working conditions of boners and butchers under
penalty of a fine during 2007.

To find ways of improving the situation without losing competitiveness for the Swedish
meat industry, cooperation between industry and researchers in ergonomics was launched. As an
initial screening of the current situation and what could be done a diagnosis was made.

2 Objective

The objective with this paper is to report findings from a part of this work where the different
main types of existing production systems were analyzed and compared concerning their
characteristics regarding ergonomics and the organizing of production.

3 Method

The data used were based on interviews with in total 27 people being production managers,
personnel managers or union and safety representatives from seven studied production sites.
Furthermore, visits were made to these production sites and a lot of photographs were taken along
the production flow. The data was analyzed in an interactive research process by a group
consisting of the author as researcher and five practitioners including two personnel managers, a
production development expert, a safety representative from the union and a physiotherapist
working as a long term consultant concerning Occupational Health and Safety (OHS) for one of
the companies. These analyses were combined with additional data collection through the work of
the participating practitioners during a series of five meetings. These analyses were used as a



basic input for this paper in which they are further compared with theoretical findings and
reasoning by the author.

4 Theoretical background

Production systems are strongly contextually dependent. Tappin et al. (2008) argued that a range
of contextual factors contributing to problems with MSD in meat processing can be identified.
They described nine different groups of factors lying beyond the design of the single work station
that affects the risk for MSDs. These factors are of both internal and external origin. Some of this
contextual dependence is also related to the way production is strategically designed or in other
words the chosen production philosophy. The applied philosophy will provide the general
possibilities for designing work settings for deboners and meat processing that is productive and
at the same time satisfies basic demands concerning sustainable conditions regarding health and
safety for the workforce. Eklund and Berggren (2006) described how well known different
production philosophies affect the possibilities of creating such work settings mainly based on the
findings from socio-technical developments, ergonomics and motivational theories. Eklund and
Berggren (2006) used 14 different criteria for characterizing different production philosophies’
impact on production work.

A number of work organization factors concerning quality of work were also identified and
formulated by Valeyre et al. (2009). They made a literature review with the aim of measuring
work organization characteristics within the European Union using employee-level data. Valeyre
et al. (2009) divided the literature on work organization into three different theoretical strands.
These were literature describing high performance work systems and lean production, the second
strand describing new forms of work organization and the third strand describing the relation
between organizational design and innovation. From this literature they divided existing work
organizations in four classes; discretionary learning, lean production, taylorist and traditional or
simple. Furthermore, they divided work organizational aspects into 9 main areas being autonomy
in work, cognitive dimensions in work, quality, task rotation, teamwork, monotony of tasks,
repetitiveness of tasks, work pace constraints and assistance.

5 Results

The results show that there were basically four different production system solutions existing in
the Swedish slaughterhouses for deboning and meat processing. These were individual deboning
of pork and beef respectively, pace line deboning of pork and flow line deboning of beef. The
procedures of these are shortly described below.

5.1 Deboning systems
Individual deboning of pig carcasses was performed by one deboner cutting down and deboning
an entire (half) carcass. The deboners worked at their own tables, either in groups or along a line
depending on the inflow and outflow of material. The inflow of carcasses was arranged in such a
way that the halves were hanging down from a roof conveyor. The halves were pushed forward
either automatically or manually. The deboner placed the carcass on the table by lifting it up or
pushing it down, thereby assisted by a sloping carrying pipe which reduced the force needed. The
carcass was cut according to the appropriate specification and to the outflow system; some parts
were sometimes only precut in order to be finalized somewhere else. The workplaces were
usually arranged to fit the individual deboner concerning working heights and simple aids and
tools. A normal time for deboning one half of a carcass was typically 5-8 minutes, however the
time differed significantly between different sites, both due to chosen speed of working and to
different division of labor. Deboning of pigs was considered to be more skill demanding work
than deboning of cattle due to the many different specifications and cutting patterns used.
Deboning of cattle carcasses was performed similarly; however due to the size of the beef
carcasses, they were divided into four main parts before transported to the deboning workplace.
The quarter carcasses were cut down hanging in their hooks on an in height adjustable part of the



carrying pipe (by pneumatic cylinder). After dividing the carcass into large parts these were put
on the table to be deboned and cut into parts for packaging. At each station one or two deboners
worked together, in the latter case one was working at the hanging part and one was working at
the table. The finished parts were either sorted in bins or put on transportation belts to be fed to

the packing area. Deboning carcasses of cattle was considered as a more physically demanding

work than deboning pigs, both due to the cutting forces needed and to the size and weight of the
carcass.

The pace lines for pigs required that these could be bred and slaughtered to meet a
standardized size. Before the pace lines, the carcass halves were divided into three parts, being
the fore leg, the middle part and the rump. These parts were then loaded on “christmas trees”
which were hanging transport devices with 20 hooks on each for storage and transportation to the
pace line. This was designed with a driven belt as the core principle and deboners stood in a line
along the belt and each worker made some cuts to the parts passing in order to finalize the
deboning. Typically 8-12 workers were working at each line. The input at the first station was
where the “christmas trees” were unloaded and the outputs of the line were the different cuts
produced at each work place. Some of the stations were equipped with additional machinery and
powered devices for performing tasks that were perceived as heavy, difficult or where the
machine produced a superior result. Such examples were defatter, skinner, shoulder-bone
extractor and wizard (circular, rotating) knives.

The flow line was designed as a deboning system in two stages. In this line the (cattle)
carcasses were divided into four parts before the deboning and automatically transported to the
primary cutting station where the parts were divided by a deboner into three or four cuts
depending on if it was a fore or a back part. These primary stations were arranged in parallel with
a short queue before each station and they were also heightened over the output conveyor. The
primary deboner made his cuts on the hanging part and they fell down on the conveyor belt which
transported them to the secondary cutting stations. At these stations, which also were arranged in
parallel along the conveyor, each station received their primary cuts from the conveyor
automatically. The infeed was also designed with a short queue and from above so there were no
lifting required. The secondary deboner finalized the parts according to specifications given to
him through an information terminal at each station. The cuts were then pushed out on another
conveyor belt and transported to quality inspection, sorting, additional processing and packing
area. No lifting was required and since all work was made in parallel the deboners themselves
decided their own working pace.

5.2 System characteristics

The group of practitioners was asked to list advantages and disadvantages of the different
production systems and table 1 shows the result of this listing. The different aspects are not
independent but sometimes form the conditions for other variables.

6 Analysis and discussion
As can be understood from the results there are a lot of trade-offs concerning how to reduce the
health and safety problems and particularly the MSDs. If gains in reduced physical workload are
wanted, it is likely that the investments and technical solutions available will require a reduction
in for example job content, decentralized control, skill requirements and task identity.
Furthermore, the production volumes were not considered in the above comparison and these are
of course decisive concerning the possibilities for the design of production systems. Small
volumes can simply not bear the investments of a more mechanized system and to reduce the
MSDs it might be necessary to develop other solutions than these typical cases described here.
The choice of characteristics in table 1 reflects the existing mindset of the people working in
the industry. Most of the characteristics described by Eklund and Berggren (2006) were included
but participative problem solving, group work and labor relations were not mentioned. Of these,
group work was generally considered to be difficult to establish among deboners who had a
reputation of fostering a highly individual culture.



Production aspects Individual deboning Pace line Flow line
Investment costs limited high very high

Manning flexible sensitive financially sensitive
Additional technical aids difficult, costly easy difficult

Yield individual controlled, good controlled, good
Administrative support limited high very high
Traceability limited no full

Production forecast uncertain certain certain
Z\S/gg;:rgamzatlon Individual deboning Pace line Flow line

Control decentralized centralized centralized flexible
Job content holistic low medium

Cycle time individual, long short individual, medium
Task rotation not possible possible possible

Work compression individual centralized individual

Task identity high low/high* medium to high
Skill demand high low/high* medium

Pace individual fixed individual
Individual aspects

Training requirements long short to long medium to long
Personal feedback difficult easy rel. easy

Pay
Muscle load aspects

individual, per piece

collective, fixed

individual, per piece

Movement speed high low n.a

Lifting medium or heavy heavy or none none
Tension in forearm high lower n.a

Bended neck frequent less frequent less frequent
Trapezius muscle tension high high high

Table 1. The judgments of the practitioners group concerning aspects of the different production
systems, *with rotation within the line

Comparing with the context related factors defined by Tappin et al. (2008) a number of factors
are missing in this study. However, the scope of this paper is different but the results support the
findings of Tappin et al. in the factors that are similar.

Comparing the analyzed systems with the different philosophies or classes of work
organizations the different solutions will fit in different classes. The individual deboning shows
high similarities with craft production or simple, traditional organizations, however strongly
influenced by tayloristic thinking. The pace line is pure tayloristic in its details, dominated by a
Fordism philosophy with a machine paced and entirely managerially controlled system. The flow
line shows more influence by socio-technical ideas with its parallel flow and individual
possibilities of control. Interestingly, the opinion on which of these systems that provides the best
efficiency and quality is differing even among production managers at all levels. Moreover, none
of the solutions was developed towards lean production philosophies including continuous
improvements, team work, visibility and waste elimination.



7 Conclusions

It can be concluded that significant improvements concerning ergonomics in deboning work can
be reached by carefully designing, planning and adjusting the production system and its
technology to the produced volume.

Individual or whole carcass deboning offers a job with high content with regard to the
limitations given by the task in itself. Moreover, the control of the work concerning pace, work
compression, income and task identity remains highly with the deboner. However, it is also
considered a physically demanding job with heavy lifting, force demanding activities and intense
use of the muscle groups controlling the knife.

Pace line deboning does not have all these shortcomings but offer a mechanically controlled
work with less work content.

Finally, flow line combines the advantages with pace line work with a decoupled control of
the pace, slightly better work content and possibilities for working in parallel at individual pace.
However, the investments and the need for high volumes and less season variations increase
quickly when introducing such technically advanced solutions. Furthermore, they require a leap
in technical know-how which is difficult for the companies to handle.
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Rotation schemes reducing daily working time with knife to 6 hours were planned and
implemented at a meat cutting plant in a participatory process. These changes were
evaluated concerning results, the change process and consequences on organizational
performance. A questionnaire to the meat cutters and interviews with the production
leaders were conducted. The results support that the meat cutters experienced the
changes positively and that a reduction in physical and mental fatigue was reached.
Other experiences were mixed indicating that both work organizational characteristics
and local history should be taken more into consideration. The organizational
performance was not particularly affected.

1. Introduction and aim

In order to improve working conditions for meat cutters, the Swedish Meat Industry Association
and the labour market parties in the meat industry formed a project together with KTH. The aim
was to improve the meat cutters working conditions as well as the competitiveness of the
industry. The project included researchers, representatives from companies, the business
association and trade union in an interactive approach. Also, the Swedish Work Environment
Authority (AV) initiated improvements concerning the working conditions due to the high
incidence of work related musculoskeletal disorders (WRMSD) and injuries among the meat
cutters (AV 2008). These problems are well known and previous research agrees that WRMSD
are multifaceted and have many causes also among meat cutters (Caple 1991, McGorry et al.
2004, MacKinnon et al. 2009, Mathiassen and Winkel 1996, Tappin et al. 2008, Tucker 2003).

In 2008, partly as a result from the demands of AV, the largest companies had to reduce
the meat cutters’ daily working time with knife to maximum 6 hours per day along with some
other organizational actions like appropriate breaks, medical surveillance etc (AV 2007).

One of these companies had four plants of which this paper deals with one. This plant had
four meat cutting departments. The beef cutting and the pork cutting departments have both
skilled meat cutters and additional employees for packing tasks. The pork cutting department
work both day and night shift; at the night shift the majority is from temp agencies and non-
Swedish speaking. Most meat cutters are men. Moreover, in the pork cutting department, meat
is cut both at paced lines and on individual tables. In the last department the work consists of
de-fattening (skinning) hams and there are no additional employees for packing. This
department has more women than the others. The wages in all departments are based on
produced volume, yield and employment time.

In the beef cutting department there had been a previous major change in implementing a
flow line, in February 2008. Previously the cutters each had pulled the whole carcass, brought
down by quarters, by a conveyor line from a cold storage room. The meat cutters stood two by
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two, facing each other. Their work consisted in cutting bone free and in details such as sirloin
and brisket. This work included heavy lifting, pushing, carrying and throwing.

The new layout consists of 2-3 persons cutting carcasses in chunks consisting of more
than one cutting detail (10-20 kg) and letting it all fall down on a driven belt. These chunks
were then transported by the conveyor belt and buffered before a number (~20) of parallelized
trimmer work stations, each having one chunk in buffer. When a meat cutter, called “trimmer”,
was ready, he/she ordered the chunk down and it fell on the table in front of him/her. After the
meat was cut in detail in sirloin, brisket and so on, the cutter could push all pieces into holes
where other conveyor belts transported the parts for packing. As the work stations were
parallelized, each trimmer could work at his/her own pace. All beef cutters stood side by side,
facing the flow line and having little opportunity to talk or walk about as a natural part of the
work. The new order meant doing exactly the same tasks as before, in shorter cycles but no
lifting, carrying or throwing but pulling, shoving or letting the meat fall down. At the flow line
it was more difficult for the cutter to see how the work progressed during the day. In the beef
cutting department the wages were also based on quality yield.

In order to acquire 1,5 knife free working hours per day, additional tasks were taken from
non-skilled work. The layout and cutting process remained unchanged and all tasks previous
made by cutters still were. The day was divided in five positions for each area or line. One of
these was a knife free position. The new schedule meant maximum 1,5 hour of work and each
pause minimum 15 minutes, except for lunch being 30-35 minutes. The meat cutters rotated
between these tasks. Each department had formed their own rotation schedule in an agreement
between production leaders, trade union and employees, partly dependent on production
demands. The order in which the knife free position occurred differed during the week for the
beef cutters but in one pork cutting line it was always the last working position of the day.

The planning and implementation were conducted in a participatory way, together with
representatives from the workers. The changes were implemented in January 2009. The present
study deals with assessing the results of this implementation in the plant described above.

The aim of this paper is to assess the change process, how the changes were experienced
and consequences for the meat cutters in terms of physical demands and risks. A second aim is
to evaluate consequences on organizational performance.

2. Method

A questionnaire was developed for the assessment. It comprised 8 background questions, 27
multiple answer questions and 3 open questions concerning advantages, shortcomings and
miscellaneous. Of the multiple answer questions, 11 were devoted to physical discomfort and
physical and mental demands and 16 compared the old work organization with the new one
concerning different aspects like the experience of the new organization, working pace,
cooperation and responsibility etc. The questionnaire was distributed to the meat cutters in the
four departments in June 2009. There were no means to translate the questionnaire to several
languages, why the hired personnel (not Swedish speaking) were excluded. On the night shifts,
we had access to a few from the pork cutting department and none of the beef cutters, as
remaining belonged to temp agencies. All meat cutters had the opportunity to answer the
questionnaire during working hours. At that time approximately 182 meat cutters were
employed, including those from temp agencies. The response rate was 38 %. 70 meat cutters
answered the questionnaire which is the base for the results. The divergence consists of meat
cutters being absent or not being able to be reached by some reason and the 75 cutters from
temp agencies. No meat cutter declined to answer, i.e. active drop out is zero.

Interviews were individually performed with the four supervisors in May 2009 and notes
were taken by hand. These interviews followed the design of the questionnaire concerning
topics, however with more open ended answer possibilities and the questions were also adapted
to the perspective of the supervisors. In the results, these two sources have been combined.



3. Results

Compared to the previous way of organizing work, the meat cutters experienced less physical as
well as less mental demands at work and were clearly positive to the new order (Tablel).

Table 1.
standard deviation (R).

Scale from 1 to 7, 1= much larger/worse, 4=being unchanged, 7=much less/better

The meat cutters’ experiences of the new working order. Mean values (m) and

Pork cutter | Pork cutter Beef
day shift | night shift cutter Skinner
n=22 n=8 n=28 n=12

m R m R m R m R
How do you like the new working order, 541 | 14| 463 |13 |411|1,97|583 1,03
compared to the old?
How do you experience your physical
fatigue with the new working order, 536 (1,114,388 |1,5|4,36/1,47|5,33|1,55
compared to the old?
How do you experience your mental fatigue
with the new working order, compared to 483 | 1,1| 4,13 |1,5|3,71|1,44|4,67| 0,9
the old?

When expressing this in own words, those who were positive said: “Work is less
monotonous, wearing less on muscles and joints. In the long term maybe we can work a few
years longer.” Those negative: “Hard to keep a steady flow in my cutting because of rotation. I
cannot plan my day or affect my wages. | worry about profitability of the company, due to us
not cutting all day. ” The majority (42) in all departments agreed on the work pace being right.
23 believed it too fast; 3 from pork cutter day shift and 1 beef cutter believed it too slow.
Regarding the work organization characteristics investigated the general impression is that the
cutters experienced the changes to be small and the dominant answer is unchanged. Regarding
cooperation, responsibility and variation, however, there is a slight overweight towards an
increase and regarding use of skill, meaningfulness and less tied and more free there is a slight
overweight towards a decrease (Table 2). Moreover, there are also differences between the
departments reflecting the different departmental changes and history. The pork cutters day shift
and skinners were the most positive to the new order and were having more meaningful and
varying work as the pork cutters night shift and beef cutters experienced the opposite. The pork
cutters working day shift felt a diminishing need for their professional skill, otherwise being
positive. The skinners perceived a reduced support from their production leader, otherwise
being positive. The beef cutters were mostly negative, followed by the pork cutter night shift
being slightly less negative. All groups felt they got more responsibility.

The production leaders described the change process as largely planned and carried out in
a participatory way, thus ensuring employees, the trade union including safety representatives
and the production leaders to cooperate in planning the changes and their execution in the four
departments. The interviews indicated that organizational performance was not particularly
influenced. The production leaders agreed on a slight decrease in produced volume on the one
hand and improvement on yield and quality of performance on the other. In describing the
results, the four production leaders agreed that with knife-free work and a better balanced
schedule, the working conditions had improved. The production leaders” experience was that
most meat cutters appreciated to get away from the meat cutting to less muscular demanding
tasks at one position a day. There was also a reduction in absenteeism, which may depend on
these changes.

On the question on advantages with the changes, the production leaders noticed an
improved understanding of co-workers” working conditions in all departments. They
emphasized that work was more sustainable after the changes as the physical demands and the



total load on the meat cutters had decreased. The production leaders believed it likely that the
WRMSD and sick-leave would decrease due to the changes.

Table 2. The meat cutters views on changes in work organization characteristics. Mean

values and standard deviation.
Scale from 1 to 5, 1= much worse, 3=being unchanged, 5=much better

Pork Pork cutter Beef Skinner
cutter night shift cutter n=12
day shift n=8 n=28
n=22
m R m R m R m R
Me and my work mates cooperate more 3,62 (09| 338 |05]|241|0,89| 3,55 | 0,69
I get more support and help from my 333|0,7|313 |06 |281|0,68| 3,18 | 0,40
work mates
| have got better contact with other 3,43 1101 2,75 |1,0|281|0,88| 3,27 | 0,47
people

I get more support from my production 340(08 3,13 | 0,6 [ 2,96 |0,52| 291 | 0,30
leader

I get more responsibility today 3,38 (0,7 3,25 | 0,7 | 3,04 | 0,65 | 3,45 | 0,69
My work is more varied 3,24 | 1,2 250 |13 |267| 1,3 |3,55] 1,13
My work is less tied and more free 2,20 | 1,0 | 2,25 | 1,6 | 2,52 | 1,01 | 3,09 | 0,94
| have more use of my professional skills | 2,71 | 1,0 | 2,25 | 0,9 | 2,26 | 0,9 | 3,27 | 0,65
My work is more meaningful today 3,45(0,7|2,75 | 1,3 |2,41|093| 3,18 | 1,18

4. Discussion

It is vital for an industry with such high incidence of WRMSD to make the correct decisions in
prevention. It is also vital to assess taken measures and evaluate them in order to see whether
they were correct and cost efficient.

Fatigue precedes pain and discomfort and should be heeded as a warning being a short-
term indicator on musculoskeletal disorder as is described by several authors (Hagg 1991,
Hagberg et al. 1997). The meat cutters of this company experienced a reduced fatigue,
especially physical but also mental. This can be interpreted as an early sign of decreased risk of
WRMSD. An assessment of the medical surveillance may answer that question.

The experiences of unchanged conditions can be interpreted as a result of that the content
and context of the task remained unchanged to a large extent and that this is of high importance
(Hackman and Oldham 2008). The rotation meant that the cooperation concerning planning and
keeping workplaces tidy was necessary and that the holistic understanding of the work flow
might have increased which can explain the increase in cooperation and responsibility. The very
idea of rotation is also variation which can explain this experience.

Since the rotation included working with tasks of less status this might have reduced the
feeling of using skills and meaningfulness. The feeling of being tied up relates to the rotation
schedule; you should move regardless of your personal choice and a new restriction was added.

Concerning the more negative attitude among beef cutters, this can be explained by the
history of recently introducing the flow line which was considered having reduced their decision
latitude and increased the external control of their work (Karasek and Theorell 1990).The
assumption concerning the more negative attitude is thus that the beef cutters rather answered
the questionnaire according to their opinion of both changes, not only the introduction of
rotation and knife free hours (Dempsey and Mathiassen 2006).




The company can view the changes as a shift in paradigm, by acknowledging the meat
cutters reactions when facing a new working order. It also can support them in understanding,
appreciating and comprising the changes, thus changing the negative opinions to positive ones
(Caple 1991, Hartmann and Ryom 2006, Moore and Garg 1998, Wikberg et al., 2009).

5. Conclusion

It can be concluded that there is a possibility to reach a reduction in physical and mental fatigue
through participatory planned and implemented rotation schemes for meat cutters where knife
free positions are included, indicating that WRMSDs will possibly decrease without losing
organizational performance.

Furthermore, the new working order will change the demands on meat cutters concerning
cooperation, responsibilities, skills, working schedules and similar work organizational
characteristics. These could be planned for and taken into consideration during the
implementation process in order to achieve a positive outcome.

Thirdly, the previous local history of the workplace will strongly affect the experience of
the employees. Bad experiences from previous changes that not have been taken care of will
thus likely diminish the possibilities for positive attitudes and experiences of new changes.
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Sammanfattning

Denna jamforande studie pa magisterniva gjordes bland styckare pa ett foretag i
Sverige. Studien gjordes i syfte att utreda hur styckare paverkas av de tva
vanligast forekommande arbetsupplédggen - arbete vid enkelbord och arbete vid
linje. Atta styckare deltog i studien. Ena veckan arbetade deltagarna vid
enkelbord, med ackordslon, andra veckan arbetade de vid linje med maskinstyrt
tempo. Stress mattes subjektivt med stress-energi-formuléret. Hjartfrekvens
méttes och jamfordes mellan de olika arbetsupplédggen. Observationer och
intervjuer av samtliga deltagare utfordes.

Skillnaden i arbetsupplaggen bestar i att styckarna vid enkelbord styckar en
storre del av grisen, att de véljer tempo sjalva samt att de arbetar ackordstyrt.
Vid linje arbetar styckarna pa lopande band under maskinstyrd arbetstakt, de har
kortare arbetscykel och mer styrt arbete.

En signifikant hogre hjartfrekvens uppmattes vid arbete, samt under pauser, da
styckarna arbetade vid enkelbord jamfort med vid linje. Resultatet av svaren pa
stress-energi-formularet visade nagot hogre skattad stress vid linje och nagot
hogre skattad energi vid enkelbord. Skillnaden var inte signifikant. Betraffande
intervjuerna uppgav fyra av atta att de kénde sig mer stressade vid linjearbetet.
Fyra av atta upplevde att de hade mer besvar i nacke/skuldra/rygg efter arbete
vid linje. En av atta uppgav att han kande sig mer stressad vid arbete pa
enkelbord, samt att han hade mer besvar i nacke/skuldra/rygg efter arbete pa
enkelbord. Tre av deltagarna markte inte nagon skillnad i stress mellan
enkelbord och linje. Tre av deltagarna upplevde ingen skillnad besvar i
nacke/skuldra/rygg mellan de bada arbetsupplaggen. En deltagare uppgav att
han kénde sig mer trott efter en dag vid linje. En deltagare uppgav att han kénde
sig mer trott efter arbete vid enkelbord.



Abstract

This thesis is a comparative study made amongst deboners at a slaughterhouse in
Sweden. The aim of the study was to evaluate how deboners responded to the
two common working conditions with single table and pace line. Eight deboners
took part in the study. The participants worked one week by single tables, with
piece rate, and one week by a machine paced line. Stress was evaluated
subjectively, with the “stress-energy-formula”. The deboners™ heart-rate’s were
measured and compared between the two conditions. Observations and
interviews were made amongst all the participants.

The differences between the two working methods consist of work by the single
table with cutting larger parts of the pig, self controlled pace and piece rate. The
work by the pace line is operated with machine pace, shorter work cycles and
less control.

A significant increased heart rate during work and during breaks was found
during work by the single table, compared to working by the pace line. The
results from the “stress-energy-formulary” showed a slightly increased stress-
rate during work at the assembly line and a slightly increased energy-rate during
work at single table. The differences, however, were not significant. Regarding
the interviews, four of the eight participants reported that they experienced more
stress during work by the pace line than by the single table. Four of the eight
participants experienced more discomfort in neck/shoulder/back after working
by the pace line than by the single table. One of the participants experienced
more stress and more discomfort in neck/shoulder/back after working by the
single table than working by the pace line. Three of the participants did not
experience any difference regarding stress between work by the pace line and
the single table. Three of the participants did not experience any difference
regarding discomfort in neck/shoulder/back between the two work methods. One
of the participants reported that he was more tired after working by the pace
line. One of the participants reported more tiredness after working by the single
table.
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1. Inledning

Kapitlet innehaller en beskrivande bakgrund, syftet med studien samt fragestallningar.




1.1 Bakgrund

Styckare har ett tungt belastande arbete och yrkeskaren har en relativt hog andel
belastningsskador och arbetsolyckor. Yrket ar ett hantverk som forandras i takt
med att kraven pa produktivitet hojs och industrialiseringen av kéttproduktionen
okar. Det forekommer olika typer av arbetsuppléagg i ett styckningsforetag. Tva
vanliga arbetsupplagg &r arbete vid enkelbord och arbete pa linje, (paceline eller
I6pande band), med maskinstyrd takt.

| en rapport av Karltun (2008), med en beskrivning av styckningsarbete uppges
att tva typer av lonesystem ofta anvands. Det ena systemet ar en fast 16n kopplad
till en bestdmd arbetstakt, det andra ackord, vilket ofta har ett tak med en
maximal I0nebringande arbetstakt for att undvika for hdga arbetstakter. Det
anses av manga, bland produktionsledning och fackliga fortroendeman, att
I6nesystemen med stark premiering av hog produktionstakt, &r en padrivande
faktor for att skapa arbetsskador. Det & manga som menar att arbetsskadorna
kommer att finnas kvar sa lange volymen premieras som den gor i I6nesystemen
(Karltun, 2008).

1.1.1 Arbetscyklernas langd, arbetstaktens styrning samt
|6neformerna.

I boken “Arbetslivsfysiologi” anvands styckarens arbete som ett exempel pa ett
hogrepetitivt arbete. Styckaren som forfattaren (Hellstrom, 2009) studerat
styckar svin och har en arbetscykel pa mellan 40 och 60 sekunder (Hellstrom,
2009). Vid linjestyckning &r arbetscykeln kortare an vid enkelbord och arbetet ar
mer styrt, da tempo styrs av hastigheten pa bandet. De styckare som star vid
enkelbord styr daremot sjéalva 6ver arbetstempot och da I6neséttningen ar
baserad pa ackord har de aven mojlighet att styra Gver sin 16n.

Att inte sjalv kunna styra Over sin arbetstakt anses vara en riskfaktor nér det
galler arbetsrelaterad stress (Cox, Griffiths, 2005, sid 561) och i en studie
pavisades att deltagarna presterade béttre och upplevde mindre stress nér de
arbetade i egen vald arbetstakt jamfort med styrd arbetstakt (Bohlin et al, 1986).
Bland dem som styr sin arbetstakt sjalva, men har en 16n som sétts utifran
prestation, ar det mojligt att ackordslénen driver upp arbetstakten vésentligt.
Detta kan utg0Ora en 0kad risk for arbetsolyckor (Sundstrom-Frisk, 1984).
Tidspress och korta arbetscyklar ar tva faktorer som klassas som riskfaktorer vid



en arbetsplats. Betraffande tidspress anses det vara en riskfaktor for
arbetsrelaterad stress (Cox, Griffiths 2005 sid 561).

Att stycka pa linje innebdr for styckarna att de inte langre ansvarar for hela
styckningsdetaljen, vilket gor att arbetsmomentet blir kortare och variationen i
arbetet mindre. Att i sitt arbete ha liten variation anses vara en riskfaktor enligt
Cox, Griffiths (2005, sid 561). Vid arbete pa enkelbord far styckarna anvanda
storre del av sin kompetens och det &r tankbart att de upplever sitt arbete som
mer meningsfullt da deras arbete utgor en storre del av processen.

1. 1.2 Fysiologisk belastning och stress

Att hjartfrekvensen okar vid okad arbetsbelastning ar for de flesta ett naturligt
inslag i vardagen (Lannergren et al. 1998 sid 293). Hjartfrekvensen kan dock
oka trots att arbetsbelastningen halls konstant. Detta kan ske bl.a. vid akut
stresspaslag, dar hjartfrekvensokning ar en av de reaktioner som kroppen svarar
med (Ljung, Friberg, 2004). For att kroppen skall reagera som att det vore akut
stress behdvs det inte ett absolut hot. Aven vid situationer som inte kraver
omedelbar reaktion, som krav pa mental aktivitet med lite eller ingen fysisk
energiforbrukning, kan samma mekanismer utl6sas och hjartfrekvensen 6ka
(Bohlin et al. 1986).

Hjartfrekvensen kan saledes vara ett matt dels pa den fysiska belastningen, dels
pa att nagon typ av stressande faktor foreligger.

1.1.3 Undersokt féretag

Pa foretaget som undersokts arbetade en grupp styckare varannan vecka pa
enkelbord och varannan vecka pa linje med maskinstyrd takt. Upplagget gjorde
att samma person kunde métas under de bada situationerna, vilket gor att studien
direkt kan jamfora hur samma person, i en naturlig arbetsmiljo, paverkas av de
bada situationerna. Pa foretaget har arbetsupplaggen funnits en tid, vilket
innebdr att forsokspersonerna kan undersdkas under sitt normala arbete i en
situation som &r vélkand for dem.

1.2 Syfte
Syftet med denna studie ar att utreda om det ar nagon skillnad mellan de tva

vanligast férekommande arbetsupplaggen — arbete vid enkelbord och arbete vid
linje — betréffande stress och arbetsbelastning.

-10 -



1.3 Problemformulering och fragestallningar

Det finns flera tdnkbara orsaker till varfor det skulle kunna foreligga skillnader i
stress och arbetsbelastning mellan de bada arbetsupplaggen. Fyra viktiga
skillnader i arbetsupplaggen ar arbetscyklernas langd, samarbete mellan
kollegor, arbetstaktens styrning samt I6neformerna.

De fragestéllningar som studien amnar besvara ér:

e Upplever styckarna nagot av de tva arbetsupplaggen mer stressande &n det
andra?
e Hur skiljer sig arbetsbelastningen at matt som hjartfrekvens?

1.4 Avgransningar

Studien genomfordes under tva veckor pa avdelningen for skinkstyckning pa
slakteriet. Atta styckare deltog i studien. En avgransning gallande méitmetoder
har gjorts dels for att halla studiens storlek rimlig, dels for att interferera sa lite
som mojligt i styckarnas arbete och pa det sattet behalla en sa naturlig
arbetssituation som mojligt. Med anledning av detta méttes inte blodtryck eller
adrenalin/noradrenalin, vilket annars &r tva vanliga markorer som mats vid
studier av detta slag. De metoder som valdes bedémdes stora styckarna minimalt
under arbetet.
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2. Teoretisk referensram

| detta avsnitt presenteras den ram av litteratur och teori som ligger till grund for projektet.
Kapitlet tar upp begreppet stress, varfor det &ar intressant att mata stress samt en presentation
av studier gjorda pa styckare. Vidare presenteras relevant forskning rérande effekter av
arbetscykelns langd, styrning av arbete och prestationsbaserad 16n.
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2.1 Litteraturstudie

Infér studien har en genomgang av litteratur i omradet gjorts. Litteratur som
granskats bestar av facklitteratur samt artiklar. Sokning av artiklar har gjorts i
flera databaser, framst Scopus, Ergonomics abstracts, Pub Med och Google.
Referenslistor till artiklar har anvénts for att vidare finna mer litteratur. Sékord

har anvants i olika kombinationer, tex “’piece rate”, stress”, "heart rate”,
“paced”, "work”, ’self-paced” etc.

2.2 Styckare

Styckare har under manga ar varit foremal for studier och undersokningar med
forbattringsforslag och ergonomiska atgérder. Trots detta bestar problematiken
och yrkesgruppen ligger hogt i statistiken dver belastningsskador. En anledning
till att problemen kvarstar efter olika forbattringsatgarder kan, enligt IHS
(Institutionen for Halsa och Samhélle) rapport (Lindbeck, Engkvist, 2008) vara
att branschen rationaliseras och effektiviseras med hogre arbetstempo och fler
monotona och repetitiva arbetsmoment som f6ljd.

| IHS rapport beskrivs flera risker for belastningsskador bland styckare. En av
dem ar knivens utformning och skarpa. En annan &r de tunga lyft som ofta utfors
i samband med att storre detaljer skall lyftas upp pa arbetsbordet. De hjalpmedel
som finns utformade for att avlasta lyften anvands endast av ett fatal
anlaggningar i Sverige (Lindbeck, Engkvist, 2008) .

Tekniken for att minska mangden manuell hantering har forbattrats, men vissa
processer, som att skara kottet, har inte gatt att automatisera framgangsrikt. Det
har visat sig vara svart att fa samma kvalitet pa den slutliga produkten nar det
inte &r en mansklig hand som utfort arbetet (Christensen et al. 2000).

Enligt statistik fran Arbetsmiljoverket ar antalet anmalda belastningssjukdomar i
kategorin slaktare, styckare i snitt per ar (mellan 2004 — 2006) 280. Detta
betyder drygt 20 anmalda belastningssjukdomar per tusen slaktare och styckare,
vilket innebadr att de ligger hogst i antalet anmélda belastningssjukdomar per
tusen, bland mén. Bland kvinnor ligger montorer hogst med drygt 25 anmalda
belastningssjukdomar per tusen.

Flest besvéar har rapporterats i rygg och arm (Arbetsmiljéverket 2007). (se figur
1).
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Fordelning av besvar

W Rygg22%

B Arm21%

m Nackel7%

m Axel/Skuldral6%

M Hand/Finger16%

W Hoft/Kni/Ben/Fot8%

Figur 1 FOrdelning av besvar bland styckare och slaktare

Arbetsmiljéverket (2007) rapporterar en rad olika exponeringsfaktorer, eller
riskfaktorer, som kategorin slaktare och styckare utsatts for i deras arbete. De
vanligast forekommande &r repetitivt arbete (72 %), lyft och forflyttning av
tunga bordor (54 %) och obekvéama arbetsstallningar (43 %). 30 % i kategorin
exponeras for kyla, drag i deras arbete, 9 % av stress eller htg arbetstakt och 6
% av ackord eller ackordslon (Arbetsmiljoverket, 2007).

Betraffande arbetsplatsolyckor ligger livsmedelsindustrin generellt hogt i
statistiken och slaktare och styckare har det fjarde mest olycksdrabbade yrket.
Den vanligaste olyckan &r skarskador i hand (Lindbeck, Engkvist, 2008).

2.3 Vad ar stress?

I lakartidningen (Ljung, Friberg, 2004) publicerades en artikelserie under temat
stressrelaterad ohélsa. I artikeln “’stressreaktionernas biologi” forklaras
begreppet stress ur ett biologiskt perspektiv dar organismens dynamiska jamvikt
hotas av ett yttre eller inre stimuli. Kroppens stressystem svarar pa dessa hot
med olika fysiologiska reaktioner som 6kad uppmérksamhet, omdirigering av
blod till hjarna och skelettmuskulatur, 6kad hjartfrekvens och dkat blodtryck.
Mindre viktiga funktioner, som matsmaltning, far vid akut stress sta tillbaka.
Kroppens satt att reagera &r i stort sett det samma som under stenaldern, da faror
som anfallande djur utlste en “fight or flight” reaktion. I dagens samhille &r
ofta stressorerna mer langvariga och manniskan kan i regel inte avstyra
reaktionerna genom att fly eller strida.
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Stressystemen ar anpassade for kort aktivering foljt av atergang till vilolage. Om
systemet belastas eller Gverbelastas under lang tid kan problem uppsta.

Stressystemet bestar framst av tva komponenter, det autonoma nervsystemet och
HPA-axeln (hypotalamus-hypofysen-binjurebarken).

| det autonoma nervsystemet spelar det sympatiska (SNS) och det
parasympatiska nervsystemet (PNS) en stor roll under stressituationer. SNS
anvander sig bl.a. av transmittorsubstanserna adrenalin och noradrenalin(Ljung,
Friberg, 2004). Transmittorsubstanserna frisatts som svar pa nervimpulser i SNS
och fungerar som hormoner. Friséttning av adrenalin och noradrenalin, som
aven bendamns som katekolaminer, leder bl.a. till 6kad hjértfrekvens och
insondras som svar pa olika stressreaktioner. Med stressrektioner i det har fallet
raknas dels den stress kroppen utsatts for i samband med fysiskt arbete,
blodningar, 1agt blodtryck, etc. och dels emotionella reaktioner som ilska, skrack
och sexuell upphetsning (Lannergren et al. 1998).

Né&r en manniska ar stressad ar SNS mer aktiverat och PNS har hogre aktivitet
vid lugn och ro. Langvarig stress gor att balansen mellan SNS och PNS rubbas
nar SNS fortsatter vara mer aktiverat &n PNS, vilket gor att stressreaktionerna
till viss del kvarstar och risk for bl.a. hypertoniutveckling (h6gt blodtryck)
foreligger (Ljung, Friberg, 2004).

Fran binjurebarken (del av HPA-axeln) sker en frisattning av kortisol.
Frisattningen av kortisol regleras av ett annat hormon — ACTH. En 6kad halt
ACTH stimulerar till frisattning av kortisol och en 6kad halt kortisol leder till en
hamning av ACTH-frisattning. Pa detta satt reglerar de bada hormonerna
varandra. ACTH frisatts vid stresstillstand — blodningar, lag syrehalt i blodet och
emotionell stress. Naturligt foljer ACTH en viss dygnsrytm, déar de hogsta
koncentrationerna nas pa morgonen. Sammanfattningsvis leder detta till att
kortisolfrisattningen ar som storst pa morgonen, samt att stressreaktioner
stimulerar till 6kad frisattning av kortisol (L&nnergren et al., 1998).

Med en valfungerande HPA-axel fungerar frisattningen av kortisol saledes
sjalvreglerande genom det bromsande aterkopplingssystem dar kortisolnivan
utévar negativ feedback pd HPA-axeln. En langvarigt 6kad aktivitet i HPA-
axeln daremot (vid langvarig stress) medfor negativa konsekvenser.
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Vid akut stress okar hjartfrekvensen, kroppen gor sig beredd pa kamp eller flykt,
blodtrycket stiger, musklerna blir blodfyllda, smartkansligheten minskar och
immunforsvaret forbattras tillfalligt. Kortvarig stress férmedlas i huvudsak av
det autonoma nervsystemet. Vid kronisk stress har det tvart om visat sig att
kroppen reagerar med uppgivenhet, hjartat slar langsammare, blodtrycket
sjunker, musklerna blir stela och 6mma, smartkansligheten 0kar och
immunforsvaret forsamras. Vid langvarig stress upptréader en
uppgivenhetsreaktion som férmedlas framst av HPA-axeln och utsondring av
kortisol (Ljung, Friberg, 2004).

Vid drygt var sextonde arbetsskadeanmalan som avser belastningsbesvar ar
2006, ndmns stress och hdg arbetstakt som bidragande faktorer.

Forskning har visat att minst en fordubbling av risken for belastningsbesvar
uppstar nar bade fysisk och psykosocial stress forekommer. Enligt
arbetsmiljoverket behdvs bade mental och muskulér variation sa att bade hjarnan
och kroppen har en méjlighet att aterhamta sig (Arbetsmiljoverket, 2007)

Betraffande arbetsrelaterad stress finns det utarbetade definitioner. 1997
presenterades en definition av den Europeiska kommissionens arbetsgrupp
(European Commission's Working Group):

”Work-related stress is the emotional and psycho-physiological reaction to
aversive and noxius aspects of work, work environments and work
organisations. It is the state characterised by high levels of arousal and distress
and often by feelings of "not coping™” (Cox, Griffiths, 2005 sid 554).

Oversatt till svenska skulle detta innebéra att “arbetsrelaterad stress ir en
emotionell och psyko-fysiologisk reaktion pa obehagliga (direkt dversatt:
aversiva) och skadliga aspekter i arbetet, arbetsmiljon och arbetsorganisationen.
Det ar ett tillstand som karaktériseras av kanslosvall och oro/angest och ofta av
ké&nslan av att inte kunna hantera eller klara av situationen”.

2.3.1 Varfor &r det intressant att mata stress?

Stressrelaterade sjukdomar var 1990 enligt uppgifter fran ’the Labour Force
Surveys” nist efter muskuloskeletala besvar den vanligaste orsaken till dalig
halsa. Undersokningen gjordes i England och Wales. Aven om muskuloskeletala
besvar var vanligare forekommande, orsakade de stressrelaterade besvéren fler
dagar med franvaro fran arbetet (Cox, Griffiths, 2005, sid 553). Stress kan
paverka manniskan pa olika sétt. Fysiologiskt kan en inverkan pa olika
kroppsliga system ske som kan orsaka storningar i immunforsvaret,

-16 -



hormonproduktionen, &mnesomsattningen och blodtrycksregleringen. Skador
kan dven astadkommas pa hjarta, kérl, hjarna och muskler. Manniskors livsstil
kan paverkas av stress och risken okar for halsoskadliga beteenden som
tobaksrokning, alkohol- och drogmissbruk, daliga kostvanor och bristande fysisk
aktivitet. En stressad manniska ar dessutom mindre uppméarksam pa symtom och
kroppsliga signaler. Som stressad ar ocksa benagenheten att ta risker som kan
orsaka olyckor storre (Lundberg, 2005 sid 271).

2.3.2 Stress och muskuléra besvar

Muskuloskeletala sjukdomar representerar en tredjedel eller mer av alla
arbetsrelaterade sjukdomar i USA, de nordiska landerna och Japan. | USA,
Kanada, Finland, Sverige och England orsakar besvaren mer oférmaga till, eller
franvaro fran arbete, &n nagon annan sjukdomsgrupp (Punnett, Wegman, 2004).
| en rapport fran ISM (Institutet for Stressmedicin) (Lindegard Andersson, 2009)
redogors for olika teorier kring muskuldr smérta i samband med stress och det
har pavisats samband mellan muskuléar smérta och en obalans mellan krav och
kontroll. Uppkomst av den muskuldra sméartan har setts framst i
nacke/skulderregionen.

Bristande socialt stdd, bristande arbetstillfredsstallelse, hdg arbetsbelastning och
tidspress ar andra faktorer dar ett samband med muskuléar smarta har pavisats
(Lindegard Andersson, 2009) och det har visat sig att muskelspanningar
orsakade av psykisk stress kvarstar dven under pauser (Lundberg, 2005 sid 280).

| en studie som stoder 6kad muskuldr aktivitet i samband med stress (Nilsen et
al. 2007) undersdks sambandet mellan fysiologisk respons i samband med olika
stressande uppgifter. Undersdkningen gjordes i laboratoriemiljo, deltagare var
kvinnor och mén. Blodtryck, hjartfrekvens, blodfléde i fingrar, andning, upplevd
smarta och spanning i vissa muskler mattes. Deltagarna i studien fick 6kad
aktivitet i b.la m.Trapezius (den stora kappmuskeln), 6kat blodtryck, okad
andningsfrekvens, 6kad hjartfrekvens och minskat blodflde i fingrar under den
stressande uppgiften. | studien kunde de se att hjartfrekvensen,
andningsfrekvensen och den 6kade aktiviteten i b.la m.Trapezius atergatt till
ursprungsvardet efter tio minuters vila. Daremot hade inte blodtrycket och
blodflodet i fingrarna atergatt till ursprungsvarden annu efter trettio minuters
vila (Nilsen et al. 2007). Studien stoder saledes inte att stressutlosta
muskelspanningar inte gar tillbaka under pauser.
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Sambanden mellan muskulér smérta och stress kan enligt ISM rapport forklaras
med att det vid langvariga fysiska och psykiska stressreaktioner pa sikt kan ske
forandringar i muskulaturen. Dessa forandringar kan i sin tur paverka samspelet
mellan muskel och nervcell (Lindegard Andersson, 2009). Denna forklaring
skulle kunna vara en aledning till att studien av Nielsen et al. (2007) inte sag
nagon kvarstaende muskelaktivitet tio minuter efter att den stressande
situationen upphort.

Varfor olika personer drabbas i olika stor omfattning tycks ha att géra med
genetiska faktorer och tidigare erfarenheter av liknande situationer (Lindegard
Andersson, 2009). Studier som tas upp i ISM rapport har i manga fall undersokt
den kontorsarbetande manniskan

2.4 Prestationsbaserad 10n

Ett arbete pa ackord kan driva upp arbetstempot avsevart. Det gjordes en studie
(Sundstrom-Frisk, 1984) bland svenska skogsarbetare i samband med att
I6neformen andrades fran ackordslon till fast 16n 1975. Sundstrém-Frisk
beskriver i sin studie en vésentlig sankning av olyckor i arbetet bland
skogsarbetarna efter det att I6neformen andrades till fast 16n.

| en litteraturstudie av Johansson et al. (2010) gjordes en genomgang av studier
av ackordslon och dess effekt pa halsa och sakerhet. 27 av 31 genomgangna
artiklar visade pa negativa effekter av ackordslon. Manga av artiklarna studerade
sambandet mellan ackordslon och arbetsplatsolyckor. Forfattarna menar att det
finns sparsamt med forskning pa omradet och att det finns ett behov av fler
relevanta undersokningar (Johansson et al. 2010).

2.5 Arbetscykelns langd

Enligt Cox och Griffiths (2005) kapitel i "Evaluation of Human Work” finns det
olika stressrelaterade risker pa arbetsplatsen - psykosociala och organisatoriska.
| sin redovisning av dessa risker tar forfattarna bland andra upp arbetsinnehall.
De faktorer i arbetsinnehallet som ansags vara risker var: Avsaknaden av
variation eller korta arbetscykler, fragmenterat eller meningslost arbete,
underutnyttjande av kompetens, stor osakerhet samt att kontinuerligt exponeras
for manniskor i arbetet (Cox, Griffiths, 2005).

Madeleine, Madsen (2009) gjorde bland styckare en jamfdrelse av skattat
obehag i nack-/skulderregionen med arbetscykelns langd. Styckarna undersoktes
I deras naturliga arbetsmiljo och de hade sina vanliga arbetsuppgifter. Bland de
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som hade en kortare arbetscykel uppgav fler besvar i nack-/skulderregionen an
de som hade en langre arbetscykel (Madeleine, Madsen, 2009).

En annan studie gjord pa styckare ser pa arbetscykelns langd samt aterhamtning.
| studien skulle styckarna utfora ett visst antal urbeningar av skinkor. De snabba
styckarna hade en kortare arbetscykel, men samtidigt en langre
aterhamtningsperiod till nasta arbetscykel pabdrjades. De langsammare
styckarna hade saledes en langre arbetscykel, men en kortare period av
aterhamtning till nasta arbetscykel tog vid. | studien méttes blodtryck,
hjartfrekvens och elektromyografi (EMG) for att méata muskeltrétthet. Ingen
skillnad gallande nagon av méatningarna kunde ses mellan grupperna snabba och
langsammare styckare (Christensen et al. 2000).

2.6 Styrning av arbete

Starkt styrt arbete innebér enligt Arbetsmiljoverket (2007) att arbetstagaren har
sma eller inga mojligheter att paverka arbetstakt, tempo, arbetsuppgiftens
inbordes ordning, inflode av arbetsuppgifter, tidpunkt for nar arbetsuppgiften
skall vara slutford, hur arbetet skall géras samt tider for pauser och
aterhamtning. Bundet arbete innebér att arbetstagaren har svart att lamna sin
arbetsplats.

Det har visat sig att de som uppger att de har ett ofritt och bundet arbete i stérre
utstrackning uppger arbetsorsakade besvér till foljd av belastning och stress &n
de som har ett fritt och obundet arbete (Arbetsmiljoverket 2007).

En av de undersdkningar som studerat foljder av styrt arbete gjordes bland
arbetstagare inom bilindustrin. Det framkom i studien att de som arbetade i
sjalvstyrande grupper hade farre fysiska belastningsskador, farre psykosociala
besvar och lagre stresspaslag, jamfort med dem som arbetade vid lI6pande band.
De stora fordelarna med att arbeta i sjalvstyrande arbetssituationer kan vara
maojligheten att hantera stressorer, prioritera arbetsuppgifter, ta pauser eller
utveckla en effektivare arbetsmetodik (Thylefors, 2008 sid 35).

Bohlin et al. (1986) undersoker sambanden mellan egen vald arbetstakt eller
styrd arbetstakt, med hjartfrekvens, systoliskt blodtryck, diastoliskt blodtryck,
utsondring av adrenalin samt subjektiva skattningar av stress, energi, vakenhet,
irritation, gladje och koncentration. Undersokningen visade att deltagarna
presterade battre och upplevde mindre stress vid egen styrd arbetstakt &n med
styrd arbetstakt. | en subjektiv skattning av olika adjektiv sags ett tydligt
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samband mellan stress och irritation med styrd arbetstakt, medan adjektiv som
maétte energi och vakenhet inte visade nagon storre skillnad mellan de bada
upplaggen med styrd och sjalvvald arbetstakt. (Bohlin et al. 1986).

Steptoe et al. (1997) gjorde en studie som undersoker psykofysiologisk respons
av egen vald arbetstakt och externt styrd arbetstakt. | studien sag de att
studiedeltagarna med egen vald arbetstakt inte skattade att deras prestation
paverkats av tidspress, till skillnad fran de med externt styrd arbetstakt.
Skillnader i blodtryck och hjartfrekvens mellan de olika grupperna méttes och
kunde endast delvis pavisas. Studien utfordes i laboratoriemiljo (Steptoe et. al.
1997).

| en studie av Melin et al. (1999) undersoktes en grupp monteringsarbetare da de
arbetade styrt vid I6pande band. En annan grupp studerades da de arbetade i ett
mer flexibelt system. Deltagarna fick skatta sin generella arbetssituation,
upplevd arbetsbelastning, stress, muskuloskeletal belastning, matning av
blodtryck och hjartfrekvens samt métning av katekolaminer (adrenalin och
noradrenalin) och kortisol. Deltagarna rapporterade att de upplevde storre
variation, sjalvstandighet och att de kunde léra sig nya fardigheter i den mer
flexibla arbetsorganisationen, jamfort med de som arbetade mer styrt pa lépande
band. Generellt 6kade de psykofysiologiska stressnivaerna (hjartfrekvens,
systoliskt blodtryck och trétthet) hos de deltagare som arbetade pa I6pande band
signifikant, medan nivaerna hos de som arbetade i det mer flexibla
arbetsupplégget visade en mer moderat eller stabil stressrespons (Melin et al.
1999).

En litteratursammanstéllning av Lindbeck, Engkvist (2008) rérande styckares
arbetssituation presenterar en studie av Hansen (1982) som visar att de styckare
som uppger att de har monotont, styrt arbete i hogre grad far besvér fran
rOrelseapparaten, jamfort med de som inte upplever att de har ett monotont styrt
arbete. | studien hade fler monotont, styrt arbete bland dem som arbetade pa
ackord &n de med fast 16n (Lindbeck, Engkvist, 2008, Hansen 1982).

2.6.1 Krav- kontroll-stéd-modellen

Begreppet krav, kontroll ar ofta aterkommande nar fragor rérande arbetsmiljo,
och psykosocial arbetsmiljo kommer upp. Pa 1980-talet utvecklade Robert
Karasek och Tores Theorell de sa kallade krav-kontroll-stéd-modellerna.
Begreppet kontroll kan delas in i tva grundkomponenter dar den ena ar
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auktoritet Over beslut” , som i sin tur delas in i uppgiftskontroll och deltagande
i beslutsfattande. Uppgiftskontroll innebér att arbetstagaren kan paverka hur
arbetet skall utforas, i vilken ordning arbetsuppgifterna skall utforas, vilka
arbetsuppgifter som skall utféras samt kontroll Gver nar denne far ta paus. Den
andra grundkomponenten innebér att arbetstagararen skall ha kompetens att
utova kontroll 6ver sin situation, t ex Over ovantade situationer i arbetet.
Genom att infora arbetsdelning, dvs att arbetstagaren endast utfor ett av
momenten i en produktion som samma person tidigare ensamt utférde, blir
arbetstagaren mycket skicklig pa det enskilda momentet, men forlorar sin
overblick Gver hela processen. Detta svarar till att den anstéllda har forlorat sin
auktoritet Over beslut. Ett I6pande band gor att arbetstagaren dessutom férlorar
kontrollen 6ver tempot.

Krav-kontroll-stod-modellen anvands ofta i syfte att kartlagga psykosociala
arbetsforhallanden. Modellen innehaller kvalitativa och kvantitativa krav,
beslutsutrymme och socialt stod fran chefer och arbetskamrater (Theorell,
2003).

Lagt

STOD
Hogt
»(BHAL
Hogt
g‘ vspand Aktiv

BESLUTS-
UTRYMME

-SPAND

Passiv Spind
Lagt

Laga KRAV Hoga

e —

Figur 2 Krav-kontroll-stod-modellen. Figuren ar tagen ur Theorell (2003)
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3. Metod

| avsnittet presenteras studiens uppléagg, val av metoder samt en presentation med
litteraturhanvisningar av de olika metoderna som anvants i studien.
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3.1 Studiens uppléagg

Upplagget av undersokningen har syftet att jamfora tva olika situationer i en
kvasiexperimentell studie. Den stora skillnaden mellan en ren experimentell och
en kvasiexperimentell studie ar att en randomisering i samband med urval av
forsokspersoner inte genomforts. Studien anvander sig av bade kvantitativa och
kvalitativa metoder och en metodtriangulering av dessa har gjorts (Jacobsen,
2009 sid 125).

3.1.1 Urval

Ett bekvamlighetsurval (Jacobsen, 2009 sid 350) har gjorts for att fa tag i
deltagare till projektet. Kontakt med foretag togs, varpa foretagets
produktionsledning valde ut en arbetsgrupp som skulle kunna delta. Efter att
dessa delgivits muntlig och skriftlig information om studien, dess syfte och
matmetoder, anmalde sig atta deltagare frivilligt.

3.2 Val av metoder

| liknande studier som méter stress och arbetsbelastning under styrt respektive
mindre styrt arbete har flera olika metoder anvants tidigare. Gemensamt for
studierna ar att de métt blodtryck, hjartfrekvens, utséndring av katekolaminer
(adrenalin/noradrenalin) samt subjektiva skattningar av bl.a. trotthet och stress
(Melin et al. 1999, Steptoe et al. 1997, Bohlin et al. 1986). Fysiologiska
maétningar av stress inkluderar ofta hjartfrekvens och hjartfrekvensvariabilitet,
blodtryck, EMG (elektromyografi), andningsfrekvens, pupillstorlek och
ogonrorelser, temperatur etc. (Kalezic et al. 2003 sid 60). | denna studie av
styckare utfors matningar i den naturliga arbetsmiljén under normala
arbetsdagar. Matmetoder som stor deltagarna sa lite som mojligt har valts ut da
forfattaren sag mojligheten att mata under normala férhallanden som en viktig
del i studien. De metoder som anvants i studien & méatning av hjartfrekvens,
observationer, subjektiv skattning av stress med stress-energi-formuléret samt
intervjuer.

3.3 Hjartfrekvens

En minskad variabilitet i hjartfrekvens (beat to beat) indikerar en stord funktion
av det autonoma nervsystemet. Den minskade variabiliteten har dven kopplats
till 6kad mental stress i undersokningar. Vid métning av variabilitet i
hjartfrekvensen mats bade den sympatiska och den parasympatiska aktiviteten.
Variabiliteten mellan dessa méts sedan (Hjortskov et al. 2004).
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Efter radfragning av professor UIf Lundberg (2010-02-23)finns det idag inga
riktiga indikationer pa att hjartfrekvensvariabilitet ger béttre resultat &n endast
hjartfrekvens i studier som mater stressintensitet.

Hjartfrekvens kan vara ett matt bade pa fysisk anstrangning (Lannergren et al.
1998 sid 293) och stress (Ljung, Friberg, 2004). | denna studie har hjartfrekvens
maétts dver hela arbetsdagen for att kunna identifiera monster bland styckarna
under dagarna, samt for att fa en forstaelse for hur hjartfrekvensen sjunker under
pauserna. Hjartfrekvens har anvants tidigare i studier vid métning av
fysiologiska skillnader vid arbete med styrd samt egen vald arbetstakt (Melin et
al. 1999, Steptoe, et al. 1997, Bohlin et al. 1986).

3.4 Observation

Som ett komplement till registrering av hjartfrekvens gjordes en observation av
forsokspersonerna under deras arbete. Noteringar gjordes med tidspunkt och
allmanna kommentarer rérande arbetscykelns langd, nér extra tunga moment
intréder, eventuella avbrott i produktionen, byte av arbetsposition eller annat
som kan paverka hjartfrekvensen. Protokoll utformades i syfte att underlatta
observationerna.

3.5 Stress-energi-formuléret

Ett subjektivt métinstrument som maéter individens upplevelse av
arbetssituationen anvandes och formuléret stress-energi har valdes ut som
lampligt matinstrument.

Formularet utvecklades av Kjellberg och lwanowski 1989. | en studie fran 2002
(Kjellberg, Wadman, 2002) provas instrumentet vid métningar av stress bland
monterare pa en bilkarossfabrik, vid en elektronikindustri, resebyratjansteman
och dagstidningsjournalister. | resultatet fann de ett starkt stod for att matningar
av stress/energi fyller en funktion i stressméatningar. Forfattarna till studien
forklarar ett hypotetiskt samband med Karaseks krav-kontroll-modell och denna
modell anvénds i studien som en prévande komponent. | studien fann de ett
positivt samband mellan stressdimensionerna och krav samt mellan
energidimensionerna och kontroll (Kjellberg, Wadman, 2002).

| stress/energimodellen presenteras de fyra extremerna som hog stress/lag energi
— slutkdrda, hog stress/hdg energi — engagerade under press, lag energi/lag stress
— uttrakade samt hog energi/lag stress — engagerade utan press. Formularet

bestar av tolv adjektiv som skattas fran 0 — inte alls till 5 — mycket, mycket. Sex

-24-



av adjektiven speglar stress, de aterstaende sex adjektiven speglar energi.
Hélften av adjektiven tillhor en positiv pol, den andra hélften en negativ pol.

I formuliret ingér adjektiven som speglar stress: “’stressad”, pressad”, ’spand”
(positiva polen) och ~avspiand”, “avslappnad”, ”lugn” (negativa polen). De
adjektiv som speglar energi dr: “aktiv”, “energisk’ och “skérpt” (positiva polen)
och ’slapp”, “ineffektiv’’ och ”passiv”’ (negativa polen). Formuléret skall fyllas i
fort och speglar hur man kanner just nu, senaste timmen etc. (Kjellberg,
Wadman, 2002). Se bilaga 1. (Instruktioner pa formularet anpassades till syftet
med denna studie)

3.6 Intervju

En kortare intervju genomfordes med varje forsoksperson. Intervjun dgde rum
dagen fore den forsta métdagen. Syftet med intervjun var att spegla om det var
nagot i forsokspersonernas privata situation som kunde paverka en eventuell
stress pa arbetet, hur de kande infor de tva olika satten att arbeta pa, samt direkt
jamforande fragor gallande trétthet, smérta och stress mellan de tva
arbetsuppléggen. Gallande smaérta preciserades detta for deltagarna som  Har
du upplevt smarta/6mhet/stelhet i nacke, skuldror eller rygg i samband med eller
efter arbete?” Sambad mellan stress och smarta/besvar fran
nacke/skuldror/landrygg har pavisats (Lindegard Andersson, 2009) varfor denna
fraga ansags vara relevant att stilla. En annan av nyckelfrigorna var: ” Har du
markt nagra skillnader i trotthet efter arbetsdagens slut da du arbetar vid
paceline jamfort med vid enkelbord?” Trotthet dr en annan indikator som
anvants i studier av detta slag (Melin et al. 1999, Bohlin et al. 1986). Den tredje
nyckelfragan: ”Ar ndgot av de tva arbetsupplaggen mer stressande an det
andra?” anvindes som en direkt markér for hur deltagaren upplevde de bada
arbetsséatten.

Intervjun spelades in pa band och ett intervjuunderlag anvandes. Intervjun var av
semistrukturerad karaktér. Anteckningar fordes I6pande under intervjun. En
forsoksledare, Katarina Aili eller Kjerstin VVogel, holl i intervjun. Se fullstandigt
intervjuunderlag i bilaga 2.

3.7 Ovrigt

Videodokumentation gjordes i syfte att aterge de olika arbetscyklerna.
Inspelning gjordes i kortare sekvenser och inte under hela dagar.
Dokumentationen anvandes som extra underlag till observation och
hjartfrekvensmatning. Inspelningen gjordes for att fa en bild av hur olika
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arbetscykler sag ut, vilka moment som ingick, samt hur lang tid dessa moment
tog.

Salivprover samlades in for att mata kortisolhalten hos deltagarna. Néra hélften
av proverna var dessvérre ofullstdndiga och gick inte att analysera i laboratoriet,
varfor en analys av méangden kortisol var omgjlig att gora.
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4. Genomforande

Avsnittet redovisar steg for steg hur matningar genomforts.
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Maétningarna genomférdes under totalt fem dagar, tre dagar i forsta veckan, tva
dagar i andra veckan. Da foretaget skulle genomga en forandring i upplagget av
produktionen i anslutning till matdagarna, valdes de tva veckorna precis fore
forandringen. Detta med anledning av att det var de enda tva veckorna som var
mojliga att genomféra matningarna pa.

Den forsta veckan var forfattaren och doktorand Kjerstin Vogel pa foretaget for
matningar. Den andra veckan utforde forfattaren tillsammans med Johan Karltun
(teknisk dr, lektor, handledare) ater matningar pa styckarna.

Information till en (av produktionsledaren) utvald grupp styckare gavs, varpa
frivilliga forsokspersoner fick registrera sig. Informationen innehdll en kort
beskrivning av syftet med arbetet, hur resultatet skulle presenteras och att
sekretess rader. Information gavs skriftligt och muntligt.

Styckarna informerades &ven om studiens upplagg, vilka matmetoder som ingick
samt hur detta skulle kunna komma att paverka deras arbetstid och fritid.
Styckarna fick &ven veta att en erséttning om ca 500 kr per forsoksperson skulle
utga som kompensation for eventuellt extraarbete och minskning av
ackordsintéckten. Totalt anmalde sig atta forsokspersoner frivilligt och det blev
aven dessa som sedan utgjorde forsoksgruppen. Fyra av férsokspersonerna
arbetade under forsta veckan vid enkelbord och de resterande fyra vid paceline.

For att halla isar matvardena namngavs deltagarna med en siffra mellan 1 och 8.
Varje matdag markerades som E1, E2, P1 eller P2. E1 stod for Enkelbord dag 1,
E2 for Enkelbord dag 2, P1 for Paceline dag 1 osv. Pa detta sétt mattes sa varje
deltagare under en dag vid Enkelbord (E1 eller E2) och en dag vid Paceline (P1
eller P2). Totalt genomfordes observationer och hjartfrekvensmatning under tva
dagar pa varje studiedeltagare. (se tabell 1 och 2)
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Tabell 1 Datainsamling v 1

Dag 1 Dag 2 Dag 3
Antal deltagare (§ +P) Antal deltagare (Bl + P1) Antal deltagare (B + P2)
Del- 1 2 3 4 5 6 7 8|1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 6 7 8
tagare
nevju  |E B B B B B B B |
Hjart- E1l P1 HE =] B P2 P2
Frekvens
Ob- E1 PL H E2 E2 P2 P2
servation
Stress / Bl B P Bl B P1 P PI BB B P2 BB B P2 P2 P2
Energi
Tabell 2 Datainsamling v 2
Dag 4 Dag 5
Deltagare (Bl + P1) Deltagare (B8 + P2)
Del- 12 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 8
Tagare
Hjért- P1 P1 El El P2 E2 B
Frekvens
Ob- P1 P1 El El P2 E2 B
Servation
Stress / .. .... ..
Energi
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4.1 Deltagare

Deltagarna bestod av atta man (se Tabell 3). Medelaldern var 41. Enligt tidigare
studier (Madeleine, Madsen, 2009) har de som arbetat mer &n ett ar raknats som
styckare med lang erfarenhet. Samtliga av deltagarna hade enligt den
definitionen lang erfarenhet.

Tabell 3 Deltagare

Deltagare Medelvarde Median Spridning
Alder 41 41 30-54
Tid i arbetet(ar) 15 11,5 8-33
Kon Samtliga 8

deltagare var man

4.2 Intervju

Intervjuerna utfordes den forsta av de tre dagarna i forsta veckan. Kjerstin VVogel
och Katarina Aili intervjuade fyra personer var utifran ett gemensamt
intervjuunderlag. Intervjuerna som var ca 30 minuter langa spelades in och
anteckningar fordes. Intervjuerna utférdes individuellt pa ett kontor bakom
stdngda dorrar och endast en intervjuledare deltog vid varje intervju.

4.3 Stress-Energi-Formular

Forsokspersonerna fick fylla i stress/energi formuléret efter arbetsdagens slut.
Formuléaret fylldes i efter arbetsdagen under totalt fyra dagar, tva dagar i forsta
veckan, tva i andra veckan. Data fran tva dagar vid enkelbord och tva dagar vid
paceline samlades saledes in per forsoksperson. Studieledarna fanns i rummet da
forsokspersonerna fyllde i formularen, tillgangliga att svara pa eventuella fragor.
Formularet skulle fyllas i utifran hur deltagaren kant sig under dagen. Denna
uppmaning stod aven pa formularet. (se bilaga 1)

Formularet mérktes med den siffra som forsokspersonen fatt som identifiering,
samt en markering som star for vilken av arbetsdagarna det galler (E1, E2, P1,
P2).
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4.4 Hjartfrekvens

Hjartfrekvens hos varje forsoksperson mattes under tva av
undersdkningsdagarna, en dag da de stod pa enkelbord och en dag da de
arbetade vid paceline. Matarna bestod av band som fastes Over brostkorgen och
var av market Polar. Matarna satt under kladerna och hindrade inte styckarna
under deras arbete. Hjartfrekvensen registrerades under hela dagen och
maétvarden registrerades var femte sekund. Hjartfrekvensmatarna mérktes med
siffror som kopplades till forsokspersonerna for att gora det mojligt att halla isar
klockorna infor analysen.

4.5 Observationer

Observationer av styckarna gjordes under samtliga fyra undersékningsdagar.
Syftet med observationerna var framst att fa hallpunkter till
hjartfrekvensmatningarna samt for att fa en forstaelse for arbetets upplagg. Fyra
personer observerades per dag. De fyra som observerades bar dven
hjartfrekvensmatare. | observationerna registrerades tidpunkt da klockan sattes
pa forsokspersonen, tidpunkt da forsckspersonen borjade arbeta, tidpunkt for
pauser samt eventuella avbrott i arbetet, eller skifte av position. Aven
overgripande observationer registrerades. Dessa var grova och notering gjordes
kring hur dagen sett ut, eventuella langre produktionsstopp, byte av positioner,
om arbetsdagen slutade tidigare an vantat etc.

4.6 Ovrigt
Aven videoinspelning gjordes under tva av undersokningsdagarna. Dessa

gjordes framst som ett stod till observationerna samt hjértfrekvensmatningen.
Videoinspelningarna var aldrig &mnade att analyseras vidare och kommer darfor
inte att utgora nagon del av resultatet.

Som tidigare namnts togs aven salivprover for matning av kortisol. Da dessa
prover inte fullstandigt varit mojliga att analysera och inte heller bidragit till
resultatet, beskrivs insamlingen inte ytterligare.
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Figur 3 Bilden till vanster
visar arbete vid linje. Sex
av de sju positionerna
syns pa bilden. Granar
med skinkor hanger i
vanstra kanten av bilden.
Under ett knivfritt pass
kan en styckare arbeta
med att serva styckarna
med granar av skinkor
som han foser fram till
deras bord.

Figur 4 En bild pa en styckare som arbetar vid enkelbord
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5. Hantering av matdata

Ett kapitel rorande hanteringen av méatdata presenteras har i syfte att gora det tydligt for lasaren hur
data brutits ned till material som sedan utgor resultatet.
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5.1 Intervju

Det material som samlades in under intervjuerna analyserades ytligt utifran vissa
nyckelord. Nyckelorden som anvandes var trotthet, smarta, stress, samt
eventuella privata stressande faktorer. Gallande trotthet, stress, och smarta var
dessa intressanta om forsokspersonen kunde avgora nagon skillnad mellan de
bada arbetsuppléaggen. Mer generella asikter som kom upp rérande den allméanna
uppfattningen om enkelbord och paceline anvandes som underlag for en 6kad
forstaelse av arbetsplatsen och de olika momenten. | redovisningen av resultat
ligger fokus pa upplevd stress, trotthet och smarta. Den redovisning av viktiga
asikter som kommer fram och som flera personer uttryckt anvands mer i syfte att
ge lasaren en forstaelse for arbetsplatsen.

5.2 Stress-Energi-Formular

Varje svarsalternativ i formularet representerar ett numeriskt varde som hor till
antingen stress eller energi. Den numeriska skalan gar mellan 0 och 5. Ett
medelvérde av vardena som fatts pa stress respektive energi togs fram. Ett givet
normalvérde (stress: 2,4, energi: 2,7) (Kjellberg, Wadman, 2002) utgjorde en
normal balans. Medelvardena kunde hamna i intervallet O till 5. Utifran hur varje
person skattade pa formularet kunde sedan ett diagram tas fram som
representerade samtliga varden fran linje och samtliga varden pa enkelbord.
Enligt formularet kan vardena hamna i fyra extremer, beroende pa i vilken grad
stress och energi upplevs. De fyra extremerna bestar av stutkord (hog stress, lag
energi), engagerad under press (hog stress, h0g energi), engagerad utan press
(1ag stress, hog energi) samt uttrakad (lag energi, lag stress).

Diagram 6ver de emottagna svaren efter arbetsdagarna utformades.

5.3 Hjartfrekvens

Data fran hjartfrekvensmatningarna lagrades i excelfiler. Varje forsoksperson
hade data fran tva matare vardera (en for varje matdag). Da hjartfrekvens mattes
var femte sekund under en hel arbetsdag blev méngden data ohanterlig. Efter
flera olika forsok att fa tydliga kurvor 6ver hur hjartfrekvensen varierade éver
dagen, togs ett medelvérde Gver varje minut ut. Data reducerades i och med
detta i omfang, vilket gjorde att den blev betydligt mer latthanterlig. Kurvor
sattes upp 6ver varje forsoksperson med data 6ver medelvarde, median och en
tidsaxel som tagits fram fran observerade pauser. (se exempel i figur 5)
Tidsaxeln togs fram genom att sétta ett bestdmt vérde for observerat arbete,
observerade pauser samt ett varde for “annat” som innebar att forsdkspersonen
gjorde arbetsuppgifter som primart inte bestod av styckning pa enkelbord eller
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paceline. ”Annat” innefattade dven avbrott 1 produktionen, slipning av knivar
etc. Detta gjordes i syfte att kontrollera att tidtagning stimde med observerad
aktivitet. Medelvarde och median féljde varandra val i samtliga kurvor, varfor
ett medelvérde Over varje registrerad minut k&ndes rimlig att géra. Tidsaxeln
stdmde val dverens i alla matningar.

Linjearbete
140
120 i |
= \ledelvirde
100 i i
80 Median
60 Tidsaxel
40 -
20
OO0 0000000000000 O0O0O0O0O0O0 OO Oo Tidsaxel
2NN NN MNMNOMOMNMOMNO MMM
ONLNOANINLNONLNOANNDNNONILNOGAN NN Arbete 50
eagemnmndnoNTenNndmgoaNd M dn Paus 40
OO0 0000000000000 O0OO0OO0OO0OO0O0OO0 OO

Figur 5 Exempel pa diagram for kontroll av vardenas trovardighet

Vidare bearbetades matningarna utifran medelvarde under hela dagar, samt
medelvérde under pauser. Medelvardena som registrerats fran dagen med
linjearbete jamfordes med medelvardena fran enkelbord. Jamfarelserna gjordes
endast mellan varje forsoksperson, for att se hur varje enskild persons eventuella
skillnader mellan arbete vid linje och enkelbord.

Medelvérden togs fram for varje arbetspass (endast relevanta arbetspass ingick,
dvs. da styckarna utforde de arbetsuppgifter, linjearbete, arbete vid enkelbord
eller knivfritt pass, som normalt ingick i arbetsdagen), samt for hela arbetstiden.
Samma beréakning av medelvérden gjordes av pauser som lag i anslutning till
relevanta arbetspass. Lagsta uppmatta hjartfrekvens under méatdagen
registrerades. En jamforelse kunde sa goras mellan de tva matdagarna pa varje
forsoksperson.
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5.4 Observationer

Observationer analyserades genom att formatera om tider for klockslag sa de
stdmde Overens med tider for registrering av hjartfrekvens. Matningarna av
hjértfrekvens sattes i samband med observerade tider for pauser etc.
Observationerna utgjorde grunden for de tidsaxlar som lades in i diagram
tillsammans med hjartfrekvensmatningar. Vissa korrigeringar av tider pa nagon
eller upp till fem minuter gjordes da det i vissa fall var uppenbart att pauser
registrerats nagot tidigt eller sent. Detta far betraktas som en mojlighet att inte
exakt ratt klockslag for start av matning, eller tid for paus gjorts. Endast en
korrigering per person gjordes, infor den forsta pausen. Nar den pausen
korrigerats in borde rimligen de mellanliggande tiderna for nastkommande
registreringar stimma. Om inte sa var fallet bedomdes att det forelag risk for att
felmétning gjorts.

lakttagelser som generellt gjordes under observationerna utgjorde dven en grund
for den totala bilden av styckarnas arbete. Dessa iakttagelser ligger som grund
till en beskrivning av styckarnas arbete. Generella observationer gallande
arbetets flyt, forekomst av stopp i produktion etc. noterades ocksa.

5.5 Statistisk analys

En statistisk analys gjordes i SPSS. Da syftet var att jamfora matdata i tva
situationer gjordes ett T-test (Jacobsen, 2002 sid 439, Wahlgren, 2009 sid 107).
En parvis observation (paired-samples T test) gjordes mellan méatvérden fran
hjartfrekvens samt mellan svar fran stress-energi-formularet fran linje och
enkelbord.
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6. Resultat

| kapitlet redovisas de resultat som kommit fram efter matningarna. En kort beskrivning av
deltagarna och deras arbetssituation inleder kapitlet. Beskrivningen ar baserad pa
observationer, samtal med deltagare och produktionsledare, samt intervjuer. Resultaten fran
matningarna presenteras framst i diagram och tabeller.
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6. 1 Deltagare

Pa undersokt foretag arbetar bl.a. styckare som styckar skinka. Det ar
skinkstyckarna som undersokts i studien. Upplagget av arbetet ar sadant att
styckaren varannan vecka arbetar vid enkelbord, vilket innebar att han styckar
hela skinkan sjalv. Varannan vecka star han vid Paceline (linje), som utgors av
sju stationer utefter ett maskinstyrt I6pande band. Styckaren styckar dar endast
nagot av momenten. Arbetsdagen &r indelad i sex arbetspass, varav ett &r
knivfritt. Vid arbetet pa linjen sker rotation mellan de olika stationerna efter
varje arbetspass. Varije arbetspass ar ca 70 minuter langt. Arbetsupplagget med
Paceline infordes pa foretaget for ca tva ar sedan. Vid det l6pande bandet &r
styckarna beroende av varandras arbetsinsats och om en styckare har svart att
hinna klart med sin del av arbetet kan nésta styckare som skall ta vid i sin tur fa
skinkan sent. Aven placeringen av skinkorna pé bandet kan paverka genom att
underléatta eller forsvara for nasta man pa linjen. Pa paceline passerar 200
skinkor pa 60 minuter. Totalt ar detta en takt pa 1440 skinkor per arbetsdag och
sju styckare.

Loneformen vid arbetet &r styrd av takten pa bandet. En arbetscykel pa paceline
ar ca 15-30 sek.

Vid arbete pa enkelbord, dér styckaren arbetar med ackordslon, finns ett
minimikrav att stycka 120 skinkor dagligen. Vissa styckar upp mot 200-300
skinkor dagligen da de star vid enkelbord. En arbetscykel vid enkelbord &r ca
60-90 sek.

Knivfria pass innebér arbetspass dar styckaren inte hanterar kniv. Detta kan
utgdras av den sjunde stationen vid paceline, dar styckaren svalar skinkan i
svalmaskin. Det knivfria passet kan dven utgoras av sa kallad servning, dar de
foser fram granar med skinkor (se figur 3) till styckarna, sa att dessa aldrig
behdver lamna sin plats vid bordet.

6.2 Intervju

Av de atta personer som deltog i intervjun uppgav en person sig vara mer
stressad vid enkelbord. Tre personer uppgav att de inte upplevde nagon skillnad
I stress mellan arbete vid enkelbord och paceline. Fyra personer uppgav att de
kande sig mer stressade vid paceline. (se figur 6).
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Mer stress pa enkelbord Lika Mer stress pa linje

Figur 6 Resultat fran intervju - upplevd stress, fordelning av svar

Bland deltagarna uppgav fyra att de hade mer smarta, 6mhet eller stelhet efter en
dag eller vecka med arbete vid paceline, tre deltagare uppgav att de inte markte
nagon skillnad, en deltagare uppgav mer smarta, 6mhet eller stelhet efter arbete
vid enkelbord. (se figur 7).

Mer smarta enkelbord Lika Mer smarta pa linje

Figur 7 Resultat fran intervju -upplevd smarta, fordelning av svar
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Gallande skillnader i trétthet bland deltagarna efter arbete vid enkelbord och
paceline uppgav sex av deltagarna att det inte var nagon skillnad, en av
deltagarna var mer trétt efter arbete vid enkelbord, en deltagare efter arbete vid
paceline. (se figur 8).

Mer trott enkel Lika Mer trétt linje

Y <l

—

Figur 8 Resultat fran intervju - upplevd trotthet, fordelning av svar
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6.3 Stress-Energi-Formular

Utifran deltagarnas svar pa stress-energi formularet gar det att ana en trend dar
manga hamnar pa lag stress och hog energi. En skattning av detta slag innebér
en upplevelse som drar mot “Engagerad utan press”. En skillnad mellan
skattingarna gjorda efter en arbetsdag vid linje och enkelbord visar att nagra
skattar en nagot hogre grad av stress vid arbete pa linje. Bilaga 3 visar resultaten
av formuléren efter arbete vid paceline samt efter arbete vid enkelbord. | figur 9
presenteras de bada resultaten i samma diagram.

Slutkdord Engagerad under press
4,55 - Stress
4 - ]
3,5 - oH
L
3 -
E @ .
25 * Energi
' L 2 : ' : ' ' & Enkelbord
0 1 2 2m 3 )4 5
¢ B [ | M Paceline
1,5 -
| ..IO.“
a—‘»
2
0,5 -
"<0
0 - 4
Uttrakad Engagerad utan press

Figur 9 Stress-Energi-formular, fordelning av svar
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Tabell 4 Beskrivning av data fran stress-energiformularet

N Minimum  Maximun Mean Std. Deviation
Enkat enkel stress 16 0,00 3,50 1,6125 1,06704
Enkat linje stress 16 0,83 4,00 2,0175 ,87393
Enkat enkel energi 16 1,83 5,00 3,5550 ,81282
Enkat linje energi 16 1,83 4,40 3,3294 ,78078

Valid N (listwise) 16

| beskrivningen éver insamlade svar pa formularet stress-energi (tabell 4) gar det
att urskilja ett ndgot hogre medelvarde pa stress vid enkét insamlad efter arbete
pa paceline (linje). Vérdet som representerar energi ligger hogre vid enkelbord.
N 16 star for att varje deltagare lamnade tva enkater vid varje situation (2x8).
Vid en parvis observation i T-test dar enké&tsvar vid enkelbord testades mot
enkatsvar vid paceline 1ag medelvardet skattad stress 0,41 hogre vid linje (SD
1,18) och skattad energi 0,23 lagre vid linje (SD 0,68), p>0,05, resultaten &r inte
statistiskt signifikanta. Se komplett resultat fran T-test i bilaga 4.

6.4 Hjartfrekvens

Hjartfrekvensen lag generellt hogre vid enkelbord, vid arbete, pauser samt det,
under dagen, lagst uppmatta vérdet. | figur 10, 11 och 12 redovisas resultaten i
diagram. | en parvis observation i t-test var medeldifferensen i hjartfrekvens
mellan arbete vid enkelbord och linje 8,43 (SD 6,99, p <0.05), mellan paus vid
enkelbord och linje 5,35 (SD 4,45, p <0,05) och mellan lagst uppmétta
hjartfrekvens vin enkelbord och linje 3,23 (SD 4,97, p > 0,05). (Tabell 5). Det
Okade vardet pa hjartfrekvens vid arbete vid enkelbord, samt vid paus vid
enkelbord &r saledes statistiskt signifikant. Detta galler inte den skillnad som
visas i lagst uppmatta hjartfrekvens. Det fullstandiga resultatet fran den parvisa
observationen i T-test i bilaga 5.
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Figur 10 hjartfrekvens samlat under arbete + minsta HF
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Figur 11 Hjartfrekvens samlat, pauser + minsta hf
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Figur 12 Samlade staplar éver samtliga métvarden, hjartfrekvens.
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Sju av atta styckare har hogre hjartfrekvens under arbete vid enkelbord &n pa
paceline. Aven under pauser skiljer sig matvardena at och hos sju av étta
personer i studien &r hjartfrekvensen hdgre under pauser de dagar de arbetar vid
enkelbord. Det samma géller vid lagst uppmétta hjartfrekvens under dagen.

Tabell 5 Beskrivning av méatdata, hjartfrekvens

N Minimum Maximum Mean Std. Deviation

HF Enkel arb 8 80,4 126,40 97,2875 14,84794
HF Enkel paus 8 69,40 106,60 85,8625 12,26737
HF Enkel minsta 8 49,30 90,30 68,6500 14,49709
HF Linje arb 8 75,80 104,00 88,8625 11,00259
HF Linje paus 8 62,70 95,20 80,5125 11,09755
HF Linje minsta 8 49,10 84,60 65,4250 12,31953
Valid N (listwise) 8

En 6kad hjartfrekvens under arbetet som styckarna utfor ar helt normal och
nodvandig. Skillnaden i hjartfrekvensen kan vara ett matt pa skillnaden i
arbetsbelastningen mellan de olika arbetsupplaggen.

Enligt hjartfrekvensmatningen skulle de flesta av styckarna ha en hogre
belastning under arbetet vid enkelbord, da hjartfrekvensen ar hogre.
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7. Diskussion

Diskussionen presenteras under rubrikerna resultatdiskussion och metoddiskussion.
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7.1 Resultatdiskussion

| studien redovisas en signifikant 6kad hjartfrekvens under arbete vid enkelbord,
samt under paus vid enkelbord. Den 6kade hjartfrekvensen kan vara ett matt pa
att den fysiologiska belastningen &r nagot hogre for styckare vid enkelbord
jamfort med vid linje. Skillnaden under arbetspasset ar foga forvanande, da
arbetet vid enkelbord innehaller fler moment och fler tunga moment &n manga
av stationerna vid linje, dar endast ett av momenten utfors under hela
arbetspasset. | en studie, gjord av Arbets- och Miljémedicin i Lund, som
studerat skillnaden i fysisk belastning matt som muskelaktivitet mellan styckare
som arbetar pa ackord och linje framkommer att linjearbetande styckare har
lagre belastning pa musklerna jamfort med styckare som arbetar pa ackord och
styckar en storre del av grisen. Aven rorelsehastigheten i hoger arm var hogre
bland ackordstyckarna (Arvidsson, Balogh, 2010). Den hogre muskelaktiviteten
och hastigheten kan vara en trolig anledning till den 0kade hjartfrekvensen. Det
ar kant att hjartfrekvensen 6kar vid 6kat muskelarbete genom okat
sympaticustonus och minskad parasympaticustonus och att hjartfrekvensen okar
proportionellt till arbetsbelastningen (Lannergren et al. 1998 sid 293).

Att det aven foreligger en signifikant skillnad under pausen ar intressant, da
arbetstagaren borde hinna aterga till normal hjartfrekvens under de 15-20
minuter langa pauserna. En anledning till detta skulle kunna vara att
hjartfrekvensen ligger hogre vid starten for pausen och saledes lamnar fler hoga
véarden mot sin nedgang till basvarde. Dock ligger dven den lagst uppmatta
hjartfrekvensen under dagen hogre vid arbete pa ekelbord, skillnaden i dessa
varden var dock ej signifikanta.

En registrering av hjartfrekvensen som matt pa energiskt arbetskrav ar inte helt
tillforlitligt, da hjartfrekvensen paverkas av manga faktorer, forutom
syreupptagningsformagan. En faktor som kan paverka hjartfrekvensen under lag
till mattlig anstrangning ar psykisk stress (Wigaeus Tornqvist, 2009, sid 73).

Vid hjartfrekvensmatningen utmarkte sig en forsoksperson som lag hogre i
hjartfrekvens under arbete vid linje jamfort med enkelbord. Samma person
skattade hogst stress av alla forsokspersoner i stress-energi enkaten (medelvérde
4). Samma person uttryckte dven under intervjun att arbete vid linje upplevdes
mer stressande, samt att han upplevde mer smarta/6mhet/stelhet i
nacke/skuldra/rygg an da han arbetade vid enkelbord. Det avvikande vardet hos
forsokspersonen kan vara ett tecken pa att den 6kade hjartfrekvensen vid linje
dven mater stress.
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Enligt enkéatsvaren skattade styckarna nagot hogre varde pa stress efter arbetet
vid paceline jamfort med efter arbetet vid enkelbord. Efter arbete vid enkelbord
skattades hdgre energi an efter arbete vid paceline. Under intervjun med
styckarna framkom det att fler upplevde stress och smarta/6mhet/stelhet i
nacke/skuldra/landrygg vid arbete pa paceline &n vid enkelbord.

Resultaten fran stress-energi-formularet var inte signifikanta. Att nagra av
deltagarna upplevde arbetet vid linje som mer stressande stammer dock med en
tidigare ndmnd studie, dar ett samband mellan subjektivt skattad stress och
irritation sags med styrd arbetstakt (Bohlin et al. 1986). Vid Kjellberg,
Wadmans (2002) forsok att korrelera stress-energi-formularet med krav-
kontroll-modellen gick det att se ett samband mellan hdg stress och hdga krav,
samt mellan hog energi och hdg kontroll. | studien av styckarna skattades nagot
hogre energi vid arbete pa enkelbord, vilket skulle kunna tyda pa att styckarna
upplever att de vid enkelbord har hégre kontroll. Detta stammer dven Gverens
med Theorells (2003) beskrivning av begreppet kontroll, att en 6kad
automatisering och fragmentisering av arbetsuppgifter minskar arbetstagarens
uppgiftskontroll och kompetenskontroll.

Aven under intervjuerna kom det fram att fyra av atta upplevde arbetet vid linjen
mer stressande an arbetet vid enkelbord. En av atta upplevde arbetet vid
enkelbord som mer stressande. Samma person lag generellt hogre i hjartfrekvens
under enkelbord, jamfoért med Ovriga deltagare. Under intervjuerna kom det aven
fram att fyra av atta upplevde mer smarta/obehag/6mhet i nacke/skuldra/rygg
efter en arbetsdag vid linje &n vid enkelbord. Enligt studien som matt
muskelbelastning (Arvidsson, Balogh, 2010) borde belastningen under de dagar
vid linje vara mindre an de vid enkelbord. Att anda nagra styckare, subjektivt,
upplevde mer besvér vid linje kan tyda pa att muskelvérken ar relaterad till
stress, kortare arbetscykel eller hogre repetivitet snarare &n faktisk belastning.
Gallande de fyra faktorer som under problemformuleringen ansags vara de stora
skillnaderna mellan de bada arbetsupplaggen (arbetscyklernas langd, samarbete
mellan kollegor, arbetstaktens styrning samt l6neformerna), ar det svart att
fastsla nagon som en dominerande faktor. Alla faktorer far anses vara
paverkande och det &r troligt att det bland arbetstagarna ar hogst individuellt
vilken eller vilka av faktorerna som mest fargar arbetssituationen.
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7.2 Metoddiskussion och mdjliga felkallor

Ett problem som uppstod under insamlingen av data var att produktionen i
verkligheten inte féljde de monster som studien var upplagd fér. Som tidigare
redovisats raknades endast de arbetspass med som var relevanta for
undersdkningen. Under arbetsdagen skedde ofta avbrott i produktionen av olika
anledningar, vilket medforde att deltagarna fick 1amna sin ordinarie arbetsstation
och byta avdelning eller arbetsuppgift. For vissa av styckare var sérskilda
positioner starkt oonskade och stressande. Styckarna kunde heller inte i forvég
veta huruvida en andrig av position skulle komma att ske under dagen eller ej,
vilket ocksa kan anses vara en stressande faktor. Vissa dagar kunde inte
produktion bedrivas hela dagen da det inte fanns tillrackligt med arbete till alla,
varpa deltagarna slutade arbetsdagen tidigare an planerat. For studien innebar
detta naturligtvis ett problem da matdata inte kunde samlas in fullt sa
schematiskt som planerats och da de insamlade matvardena inte kan anses ha
fullt lika stor trovérdighet som de kunde haft. Metoderna som anvants fungerade
bra under insamlingen av data och de storde styckarnas arbete mycket lite. Att
inte proverna fran kortisolmatningen var mojliga att analysera fullt ut och
darmed forkastades, var olyckligt da en extra stressmarkor vore onskvart.
Deltagarna fick anméla sig frivilligt, och att urvalet skedde pa sadant vis kan ha
paverkat studien. Dessutom hade samtliga av deltagarna arbetat under relativt
lang tid i foretaget, vilket ocksa kan ha paverkat resultatet. Ett tankbart scenario
ar att de som anmalde sig frivilligt framst bestar av styckare som i grunden
kanner sig lugna och kunniga i arbetet, da det ar troligt att nagon som upplever
arbetssituationen stressande avstar fran den extra belastning det innebar att stélla
upp som forsoksperson. Resultaten fran stress-energi undersokningen stoder ett
sadant resonemang.

En annan tankbar felkéalla ar att positionerna pa linjen var olika tunga och
tidskravande. Da det foll sig sa att det blev produktionsstopp, eller annat som
paverkade arbetsupplagget, ar det troligt att inte alla deltagares arbetsdagar vid
linje liknade varandra till fullo.

Det &r svart att finna stod for exakt hur hjartfrekvensmatningar bor tolkas, varfor
en matning av detta slag riskerar bidra med irrelevanta, eller i varsta fall, falska
sanningar. Av denna anledning var det viktigt for studiens trovérdighet att sta
odmjuk infér behandlingen av dessa data, vilket varit avsikten. For att fa mer
relevant data att koppla till hjéartfrekvensmatningarna skulle det vara intressant
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att dven mata blodtryck, muskelbelastning samt ytterligare nagon biologisk
stressmarkor. Jag lamnar till framtida studier att ytterligare bena ur vilka
fysiologiska och psykologiska pafrestningar som ackordstyckare och
linjearbetande styckare paverkas av.
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8. Slutsatser

Det gick att se en signifikant skillnad mellan ackordsstyckarna och
linjestyckarna betréffande den hogre hjartfrekvensen under arbete och paus vid
enkelbord jamfort med vid linje. Den hogre hjartfrekvensen kan vara ett matt pa
arbetsbelastning, men den kan dven vara ett matt pa stress. Endast en av
deltagarna uppmatte lagre hjartfrekvens vid enkelbord &n vid paceline. Samma
person skattade hogsta vardet pa stress i stress-energi formuléret av deltagarna.
Samma person uppgav aven under intervjun att han kande sig mer stressad vid
paceline, samt att han upplevde mer smarta/6mhet/stelhet i nacke/skuldra/rygg
efter arbete vid paceline jamfoért med enkelbord.

Gallande den subjektiva skattningen av stress, samt vad som framkommit i
intervjuer, tyder dessa pa att fler upplever linjearbetet som mer stressande an
ackordsstyckningen. En tankbar stressande faktor vid enkelbord ar ackordslon.
Vid linje kan den kortare arbetscykeln, arbetets styrning samt minskad kontroll
vara faktorer som kan ténkas verka stressande.

Fyra av styckarna uppgav under intervjun att de hade mer smarta/6mhet/stelhet i
nacke/skuldra/landrygg efter arbete vid linje, tre av deltagarna upplevde ingen
skillnad i besvar mellan de bada arbetsupplaggen. En av deltagarna upplevde att
arbetet vid enkelbord var mer stressande, samt att han hade mer
smarta/omhet/stelhet i nacke/skuldra/rygg an vid paceline. Samma person
uppmatte aven det hogsta vardet pa hjartfrekvens under arbete vid enkelbord,
jamfort med 6vriga deltagare.

Mer omfattande undersokning behdvs i omradet for att utreda hur de bada
arbetsuppléaggen skiljer sig at vad galler risker for belastningsbesvar och stress.

-50-



9. Referenser

Arbetsmiljoverket, 2007. Arbetsmiljo Statistik, Statistik om belastningsergonomi. Rapport
2007:6.

ARVIDSSON, I, BALOGH, 1., 2010. Ackordstyckning — ett arbete med extrem fysisk
belastning. Bulletin 2 /2010. Arbets- och miljémedicin, Lund & Yrkes- och
miljodermatologi, Malma. (in press). Finns pa www.med.lu.se

BOHLIN, G., ELIASSON, K.., HHELMDAHL, P., KLEIN, K., FRANKENHAEUSER, M.,
1986. Pace variation and control of work pace as related to cardiovascular, neuroendocrine,
and subjective responses. Biological Psychology, 23, 247-263.

CHRISTENSEN, H., SOGAARD, PILEGAARD, M., OLSEN, H.B. 2000. The importance of
the work / rest pattern as a risk factor in repetitive monotonous work. International Journal
of Industrial Ergonomics, 25, 367-373.

COX, T., GRIFFITHS, A. 2005. Chapter 19.The nature of measurement of work-related
stress: theory and practice. Evaluation of human work third edition. Red. Wilson, J.R.,
Corlett, N.. Boca Raton, Florida. Taylor & Francis Group.

HANSEN, S. 1982. Effects on health of monotonous, force-paced work in slaughterhouses.
Journal of the society of occupational medicine, 32 (4), 180-184. (abstract)

HELLSTROM, F. 2009. Kapitel 5. Arbete med hégrepetitiva rorelser. Arbetslivsfysiologi.
Red. Toomigas, A, Mathiassen, S.E, Wigaeus Tornqgvist, E. Lund. Studentlitteratur AB.

HJORTSKOV, N., RISSEN, D., BLANGSTED A.K., FALLENTIN, N., LUNDBERG, U.,
SOGAARD, K. 2004. The effect of mental stress on heart rate variability and blood pressure
during computer work, Eur J Appl Physiol, 92, 84-89.

JACOBSEN, D.l., 2009. Vad, hur och varfor? Lund. Studentlitteratur AB.

JOHANSSON, B., RASK, K., STENERG, M. 2010. Piece rates and their effects on health
and safety — A literature review, Applied Ergonomics, xxx, 1-8.

KALEZIC, N., ROATTA, S., LYSKOV, E., JOHANSSON, H. 2003. Stress — an introductory
overview. Chronic work-related myalgia. Red: Johansson, H., Windhorst, U., Djupsjtbacka,
M., Passatore, M. Gavle. Gévle university press.

KARLTUN, J. 2008. En beskrivning av styckningsarbete och dess forutsattningar i Sverige
2008. Arbetsorganisation avd for industriell organisation och produktion, Research report
2008:3.

KJELLBERG, A., WADMAN, C. 2002. Subjektiv stress och dess samband med psykosociala

forhallanden och besvér. En provning av stress-energi-modellen. Arbete och halsa.
Arbetslivsinstitutet 2002:12.

-51-


http://www.med.lu.se/

LINDBECK, L., ENGKVIST, I-L. 2008. Arbetsmiljo och ergonomi vid styckningsarbete, en
litteraturéversikt med fokus pa fysiska belastningar och olyckor. Institutionen for halsa och
samhélle, IHS Rapport 2008:2.

LINDEGARD ANDERSSON, A. 2009. Sambandet mellan psykosociala faktorer, upplevd
stress och muskulara smarttillstand, praktisk handledning fér kartlaggning och interventioner i
arbetslivet. Institutet for stressmedicin. ISM-Rapport 6.

LJUNG, T., FRIBERG, P. 2004. Stressreaktionernas biologi. Lakartidningen. 12, 1089 —
1094.

LUNDBERG, U. 2005. Kapitel 24 Samspelet individ, samhélle, livsstil och biologi. Stress,
individen, samhallet, organisationen, molekylerna. Red: Ekman R., Arnetz B. Stockholm.
Liber AB.

LANNERGREN, J., ULFENDAHL, M., LUNDEBERG, T., WESTERBLAD, H. 1998.
Fysiologi andra upplagan. Lund. Studentlitteratur.

MADELEINE, P., MADSEN, T.M.T. 2009. Changes in the amount and structure of motor
variability during a deboning process are associated with work experience and neck-shoulder
discomfort. Applied Ergonomics, 40, 887-894.

MELIN, B., LUNDBERG, B., SODERLUND, J., GRAQVIST, M. 1999. Psychological and
physiological stress reactions of male and female assembly workers: a comparison between
two different forms of work organization. Journal of Organizational Behavior, 20, 47-61.

NILSEN, K.B., SAND, T., STOVNER, L.J., LEISTAD, R.B., WESTGAARD, R.H. 2007.
Autonomic and muscular responses and recovery to one-hour laboratory mental stress in
healthy subjects. BMC Musculoskeletal Disorders 8:81.

PUNNETT, L., WEGMAN, D.H. 2004. Work-related musculoskeletal disorders: the
epidemiologic evidence and debate. Journal of Electromyography and Kinesiology, 14, 13-23.

STEPTOE, A., EVANS, O., FIELDMAN, G. 1997. Perceptions of control over work:
psychophysiological responses to self-paced and externally-paced tasks in an adult population
sample. International Journal of Psychophysiology, 25, 211-220.

SUNDSTROM-FRISK C. 1984. Behavioral control through piece-rate wages, Journal of
occupational Accidents, 6, 49-59.

THEORELL, T. 2003. Ar okat inflytande pa arbetsplatsen bra for folkhalsan?
Kunskapssammanstallning. Statens folkhalsoinstitut 2003:46. Bollnas. (www.fhi.se).

THYLEFORS, 1. 2008. Kapitel 2 Psykosocial arbetsmiljo, Arbete och teknik pa méanniskans
villkor. Red: Bohgard, M., Karlsson, S., Lovén, E., Mikaelsson, L-A., Martensson, L.,
Osvalder, A-L., Rose, L., Ulfvengren, P. Stockholm. Prevent.

WAHLGREN, L. 2009. SPSS steg for steg. Lund. Studentlitteratur AB.

-52-



WIGAEUS TORNQVIST, E. 2009. Kapitel 2 Arbete med krav pa hdg energiomsattning.

Arbetslivsfysiologi. Red. Toomigas, A., Mathiassen, S.E., Wigaeus Torngvist, E. Lund.
Studentlitteratur AB.

Muntlig referens:

LUNDBERG U. Professor psykologiska institutionen, Stockholms universitet. 2010-02-23

-53-



Bilaga 1

Stress-Energi-formularet

Hur har du kant dig under arbetsdagen? Svara genom att ringa in siffran under det
svarsalternativ som bast motsvarar hur du kanner dig. Fyll i snabbt utan att tanka efter alltfor
mycket.

Inte Knappast ~ Nagot Ganska Mycket Mycket

Alls alls mycket

0 1 2 3 4 5
Avslappad 0 1 2 3 4 5
Aktiv 0 1 2 3 4 5
Spénd 0 1 2 3 4 5
Slapp 0 1 2 3 4 5
Stressad 0 1 2 3 4 5
Energisk 0 1 2 3 4 5
Ineffektiv = 0 1 2 3 4 5
Avspénd 0 1 2 3 4 5
Skarpt 0 1 2 3 4 5
Pressad 0 1 2 3 4 5
Passiv 0 1 2 3 4 5
Lugn 0 1 2 3 4 5
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Bilaga 2

Intervjuunderlag

Inledningsvis beréttar jag vem jag ar, vad som &r andamalet med studien och hur den
information som kommer fram i intervjun skall anvandas, samt att sekretess rader. Jag
kommer att borja med att stalla nagra fragor om ditt arbete vid paceline, sedan enkelbord,
sedan skillnader.

1. Vid arbete pa paceline maste du halla en viss arbetstakt? Vad tycker du om det? (for fort,
for langsamt, olika svart vid olika positioner, flyt mm...)

2. Vid arbete i paceline arbetar du med ett specifikt moment i styckningen i taget. Vad tycker
du om det? (h6g precision i just det momentet, enahanda och fragmentiserat mm ...)

3. Vid paceline arbetar du dven i grupp till skillnad fran nér du arbetar vid enkelbord. Vad
tycker du om det? Kan du beskriva hur samarbetet fungerar? (bundet, beroende, kamratskap
mm...)

4. Vid arbete pa enkelbord valjer du sjalv hur snabbt du ska arbeta? Vad ar det som
bestdmmer takten? (ackordet, hilla samma takt som kollegor, tavla, flyt i arbetet, mm...)

5. Vid arbete pa enkelbord styckar du hela skinkan sjéalv. Vad tycker du om det? (svarigheter,
mera helhetsbetonat, hdgre status mm ...)

6. Vid arbete pa enkelbord arbetar du i princip oberoende av andra. Vad tycker du om det?
(obundet, isolerat, kamratskap mm...)

7. Generellt, vad tycker du om att arbeta pa paceline respektive enkelbord?

8. Om du sjalv fick vélja, skulle du arbeta enbart pa paceline eller enkelbord, eller passar
dagens uppléagg dig bra? Varfor?

9. Har du mérkt nagra skillnader i trétthet efter arbetsdagens slut da du arbetar vid paceline
jamfort med vid enkelbord?

10. Har du upplevt smarta /6mhet /stelhet i nacke, skuldror eller rygg i samband med eller
efter arbete?

11. Om ja — har du observerat nagon skillnad géllande dessa besvér de veckor du arbetar vid
paceline jamfort med vid enkelbord?

12. Upplever du ditt arbete som stressande?
13. Ar nagot av de tva arbetsupplaggen mer stressande &n det andra?

Det &r viktigt for oss att vi mater stress pa arbetet och inget annat, darfor vill jag nu fraga
om...
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14. Finns det andra faktorer (socialt, familj, ekonomi etc) utanfor ditt arbete som gor att du
kan kénna dig stressad /orolig?

15. Om ja — Upplever du att dessa faktorer paverkar din situation pa arbetet?

16. Finns det nagot mer du kanner att du vill lyfta fram? Nagot jag glomt att fraga om?
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Bilaga 3
Diagram 6ver svar pa Stress-Energi formularet

Paceline
(Normalvarden stress: 2,4 energi: 2,7)

Slutkord Stress Engagerad under press
5 .
4,5 -
4 |

3,5 - [ |
3 |
; ; ; 25: ; ; . Energi

0 1 2 4

m 15 -
s

O J
Uttrakad Engagerad utan press

Enkelbord:
Slutkord Stress Energisk under press

& . . Energi

Uttrakad 0 - *
Energisk utan press
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Bilaga 4

Parvis observation, T-test, Stress-Energi formular.

Paired Samples Statistics

Std. Error
Mean N Std. Deviation Mean
Pair1  Enkat enkel stress 1,6125 16 1,06704 ,26676
Enkat Linje Stress 2,0175 16 ,87393 ,21848
Pair 2  Enkat enkel energi 3,5550 16 ,81282 ,20321
Enkat Linje Energi 3,3294 16 , 78078 ,19520

Paired Samples Test

Paired Differences

95% Confidence Interval of
Std. Std. Error the Difference
Mean Deviation Mean Lower Upper
Pair 1 Enkat enkel stress - -,40500 1,18090 ,29523 -1,03426 22426
Enkat Linje Stress
Pair 2 Enkat enkel energi - ,22562 ,68393 ,17098 -,13882 ,59007
Enkat Linje Enerqi
Paired Samples Test
t df Sig. (2-tailed)
Pair 1  Enkat enkel stress - Enkat -1,372 15 ,190
Linje Stress
Pair 2  Enkat enkel energi - Enkat 1,320 15 ,207
Linje Energi
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Bilaga 5 Parvis observation — T-test. Hjartfrekvens.

Paired Samples Statistics

Std. Error
Mean N Std. Deviation Mean
Pair1 HFENKELARB 97,2875 8 14,84794 5,24954
HFLINJEARB 88,8625 8 11,00259 3,89000
Pair2 HFENKELPAUS 85,8625 8 12,26737 4,33717
HFLINJEPAUS 80,5125 8 11,09755 3,92358
Pair3 HFENKELMINSTA 68,6500 8 14,49709 5,12550
HFLINJEMINSTA 65,4250 8 12,31953 4,35561
Paired Samples Test
Paired Differences
95% Confidence Interval
of the Difference
Std. Std. Error
Mean | Deviation Mean Lower Upper
Pair HFENKELARB - 8,4250 6,98728 2,47038 2,58348 14,26652
1 HFLINJEARB
Pair HFENKELPAUS - 5,3500 4,44843 1,57276 1,63102 9,06898
2 HFLINJEPAUS
Pair HFENKELMINSTA -] 3,2250 497472 1,75883 -,93397 7,38397
3 HFLINJEMINSTA
t df Sig. (2-tailed)
Pairl HFENKELARB - 3,410 7 ,011
HFLINJEARB
Pair2 HFENKELPAUS - 3,402 7 ,011
HFLINJEPAUS
Pair 3 HFENKELMINSTA - 1,834 7 ,109
HFLINJEMINSTA
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Tipshandbok
for forbattring av arbetsmiljo
och produktivitet

framtagen i projektet
Styckarnas arbetssituation






Avplockartrag for julgran

Nyckelord: avplockning, julgran
grisstyckning avlastning tunga
lyft

AW

Kontaktperson/Uppgiftslimnare
Scan, preliminart tipsblad

Problem:

Parter fran en gris transporteras
ofta pa julgranar, dvs hdngande
krokstdll ddr upp till 20 parter
kan fa plats. Vid vytterligare
styckning maste delarna plockas
av vilket dr ett mycket tungt och
slitsamt arbete eftersom varje del
vager 10-15 kg.

Losning:

Vid starten av styckningslinan
finns ett resbart trdg som i
uppfdllt ldge ansluts till en
rorbana dér lastade julgranar
transporteras. Hela julgranen
med parter kan sedan fillas ner
maskinellt. Parterna kan nu
plockas i bekvdmare hojd for
fortsatt styckning.

Tillimpningsomraden:
Denna l6sning ér tillimpbar for
alla avplockningsstationer dar
julgran anvdnds for transport av
parter i styckning.

Teknisk beskrivning:

Se bild. Ett trag av pldt som kan
resas och sinkas med hydraulik
eller pneumatik ar fast och lagrad
i borjan av en styckningslina.
Traget dr forsett med en
hinganordning sd att julgranar
lastade med parter kan foras 6ver
hingande fran rorbana till traget
i uppfallt lage. Traget fdlls ner
och parterna kan  plockas
liggande i trdget for vidare
styckning vid linan.

Utforda tester och

kommentarer:
Losningen anvdnds pd Scan i
Kristianstad.




Bullerdampade skankvagnar

Nyckelord: Transport,
skankvagn, buller

Kontaktperson/Uppgiftslamnare
Kent Friman,
huvudskyddsombud

Tel: 040-318673
e-mail:
benny.kolnby@atria.se

adress: Atria Scandinavia,
Box 446, 201 24 Malmo

Problem:

Manuell transport av
skankvagnar ger ofta hdga
bullernivaer da de rullas pa golv
med ojamnheter. Dessa
bullernivaer ar hogre om
skdankvagnarna rullas tomma.

LOsning:

Skankvagnar kan bullerddmpas
genom att gummimattor laggs i
botten av skadnkvagnen och en
plat  laggs ovanpa denna
gummimatta. Som alternativ kan
en plat svetsas fast pa vibrerande
platsidor for att styva upp dessa
och darmed minska bullret.

TillAmpningsomraden:
Denna l6sning ar tillampbar for
alla arbetsplatser dar
skankvagnar anvands for
transport av kott.

Teknisk beskrivning:
For en teknisk beskrivning
hanvisas till kontaktpersonen.

Utforda tester, och

kommentarer:

Denna typ av vagn finns vid Atria i
Malmo och har anvénts dar under en
langre tid. Genom att den rorliga
bottenskivan enkelt kan plockas bort,
kan vagnen latt diskas sa att
hygienkraven uppfylls. En alternativ
I6sning &r att anvanda dampad plat,
sk MPM plat i skankvagnarna.



mailto:benny.kolnby@atria.se

Bullerddmpade medbringare hos

conveyor

Nyckelord: Transport, conveyor,
buller, medbringare

Kontaktperson/Uppgiftslamnare
Kent Friman,
huvudskyddsombud

Tel: 040-318673

e-mail:
benny.kolnby@atria.se
adress: Atria Scandinavia,
Box 446, 201 24 Malm6

Problem:

Da en conveyor ar i drift uppstar
impulsljud  varje gang en
medbringare av metall 10per Over
en krok. Totalt sett Okar
bullernivan i lokalen markant
pga detta buller.

Ldsning:

Medbringarna kan tillverkas i
nylon istdllet for av metall. Pa
detta satt blir  klickljuden
vésentligt mjukare och tystare.

Tillampningsomraden:
Denna 10sning ar tillampbar i
conveyoranldaggningar som har
medbringare av metall.

Teknisk beskrivning:
For en teknisk beskrivning
hénvisas till kontaktpersonen.

Utforda tester, och

kommentarer:

Detta typ av l6sning har utvecklats
vid Atria i Malmd och har utprovats
dar med gott resultat. Losningen har
inte  provats under en langre
tidsperiod, sa slitaget pa de nya
medbringarna ar fortfarande inte helt
Klarlagt.



mailto:benny.kolnby@atria.se

Bullerddmpade skankvagnshjul

Nyckelord: Transport,
skankvagn, buller, hjul

/\//“

Kontaktperson/Uppgiftslamnare
Jorgen Erlandsson, personalchef

Tel: 0480-57224

e-mail:
jorgen.erlandsson@kls.se
adress: KLS Livsmedel,
Box 932, 391 29 Kalmar

Problem:

Manuell transport av
skankvagnar ger ofta hoga
bullernivaer da de rullas pa golv
med ojamnheter. Dessa
bullernivaer ar hogre om
skéankvagnarna rullas tomma.

LOsning:

Skankvagnar kan bullerddmpas
genom att férse dem med stora
luftfyllda gummihjul. Stora hjul
gor ofta att vagnarna blir mer
lattrullade.

Tillampningsomraden:

Denna losning ar tillampbar for
alla arbetsplatser dar
skankvagnar anvands for
transport av kott.

Teknisk beskrivning:
For en teknisk beskrivning
hanvisas till kontaktpersonen.

Utforda tester, och

kommentarer:

Denna typ av vagn finns vid KLS
i Kalmar och har anvants dar

under en langre tid.


mailto:jorgen.erlandsson@kls.se

Bullerdampade

sagklingor

Nyckelord: Buller, sagklingor,
varvtal, slitsar, ddmpmaterial

Kontaktperson/Uppgiftslamnare
Mikael Lindblad,
produktionstekniker

Tel: 044-194190

e-post:

mikael.lindblad @scan.se

adress: Scan, Torggatan 4, 291 81
Kristianstad

Problem:

Vid sagning uppstar vanligtvis
hoga bullernivaer. Detta medfor
att horselskydd maste anvéandas
och kommunikationen mellan
personerna som arbetar i lokalen
forsamras.

LOsning:

Generellt minskar ljudnivan med
varvtalet. Minskat varvtal éar
saledes fordelaktigt och har kan
ibland ocksa storre diameter pa
sagklingorna anvandas. Vidare
brukar slitsar minska ljudnivan,
och det finns ocksa majlighet att

anvanda sagklingor med
dampmaterial applicerat pa
dessa.

Tillampningsomraden:
Denna l6sning ar tillampbar vid
olika typer av sagning.

Teknisk beskrivning:
For en teknisk beskrivning
hanvisas till leverantdrerna.

Utforda tester, och

kommentarer:

Dessa principer anvands t ex vid
Scan i Kristianstad och Ugglarps
i Ugglarp.




Djurkroppslyft

Nyckelord: Arbetsstédllning,
hdjdanpassning, lyft

Kontaktperson/Uppgiftslamnare
Jorgen Erlandsson, personalchef
Tel: 0480-57224

e-mail: jorgen.erlandsson@kls.se

adress: KLS Livsmedel,
Box 932, 391 29 Kalmar

Problem:

Nedskarning av djurkroppar,
framst av not, ger obekvdama
arbetsstallningar med for hoéga
och for laga arbetsmoment.

LOsning:

En pneumatisk lyftanordning
installeras som kan hdja och
sanka djurkroppen efter behov,
dar ocksa denna gar in Over
arbetsbordet. | detta fall &r det en
del av réret i transportbanan som
hojdregleras med en luftcylinder.

Tillampningsomraden:
Denna l6sning ar tillampbar for
alla arbetsplatser dar hangande
djurkroppar skars ner.

Teknisk beskrivning:
For en teknisk beskrivning
hanvisas till kontaktpersonen.

Utforda tester, och

Kommentarer:

Denna typ av 1osning finns vid
KLS i Kalmar och har anvants
dar under en langre tid.
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Svikt i stallbara fotplattformar

Nyckelord: Svikt, gallerdurk,
hojdjustering
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Kontaktperson/Uppgiftslamnare
Mikael Lindblad,
produktionstekniker

Tel: 044-194190

e-post: mikael.lindblad @scan.se
adress: Scan, Torggatan 4, 291 81
Kristianstad

Problem:

Manga arbetsplatser utformas
med en plattform av gallerdurk.
Staende arbeten blir trottande for
fotter och ben, speciellt om
underlaget inte har svikt.

Ldsning:

For att skapa arbetshdjd som kan
anpassas 1 hojdled efter den
enskilda personens kroppslangd
gors plattformar sa att de kan
stdllas in  med ett enkelt
handgrepp. For att
plattformarna skall vara enkla att
stdda och dessutom halkfria gors
de ofta i gallerdurk.
Utformningen av gallerdurken
kan goras pa sadant satt att det
blir svikt i gallerdurken.

Tillampningsomraden:
Denna l6sning ar tillampbar for
de flesta typer av stationdra
arbetsplatser.

Teknisk beskrivning:
For en teknisk beskrivning
hanvisas till leverantorerna.

Utforda tester, och

kommentarer:

Olika typer av plattformar finns i
bruk vid Scan i Kristianstad. Stabila
skor med god svikt kan anvandas
som ett komplement till
plattformarna.




Grisnerlaggare

Nyckelord: Transport, conveyor,
lyft, arbetsbord

Kontaktperson/Uppgiftslamnare
Kent Friman,
huvudskyddsombud

Tel: 040-318673
e-mail:
benny.kolnby@atria.se

adress: Atria Scandinavia,
Box 446, 201 24 Malmd

Problem:

Da grishalvor eller delar av
grishalvor skall foras 6ver fran en
conveyor till ett arbetsbord krévs
manuella lyft. Dessa kan bli

tunga, utforas i Dbesvarliga
arbetsstallningar och blir
repetitiva.
Ldsning:

Fran conveyorn gar en stang som
ar utformad sa att grishalvan
glider nerat och vidare in 6ver
bordet. Genom  att rullar
monterats pa bordskanten glider
grishalvan over till bordet utan
manuella lyft. Langst ner pa
stangen finns ett stopp av nylon
for bullerddmpning.

Tillampningsomraden:
Denna 16sning ar tillampbar i
anldggningar med individuell
styckning och i anlaggningar
med styckning pa linje.

Teknisk beskrivning:
For en teknisk beskrivning
héanvisas till kontaktpersonen.

Utforda tester samt

kommentarer:

Detta typ av grisnerlaggare har
utvecklats vid Atria i Malmo och har
anvants dar under lang tid med gott
resultat.
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Handskhallare

Nyckelord: Skyddsutrustning,
handskar

Kontaktperson/Uppgiftslamnare
Jorgen Erlandsson, personalchef
Tel: 0480-57224

e-mail: jorgen.erlandsson @kls.se

adress: KLS Livsmedel,
Box 932, 391 29 Kalmar

Problem:

Ibland  anvénds tre olika
handskar samtidigt, dar den
yttersta &r en brynjehandske.
Dessa kan glida under arbetet sa
att de blir obekvama att anvéanda.

Ldsning:
En handskhallare av plast kan
tras Over fingrarna for att halla

handskarna pa plats.

Tillampningsomraden:
Denna losning ar tillampbar dar
man anvander handskar i flera
lager.

Teknisk beskrivning:
For en beskrivning hénvisas till
kontaktpersonen.

Utforda tester, och

kommentarer:

Denna typ av losning finns vid
KLS i Kalmar och har anvants

dar under en langre tid. Denna
tup av utrustning bor vara av
standardfarg bla.
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Bullerreduktion vid

convevordrift

Nyckelord: Transport, conveyor,
buller, reglering

Kontaktperson/Uppgiftslamnare
Kent Friman,
huvudskyddsombud

Tel: 040-318673

e-mail:
benny.kolnby@atria.se
adress: Atria Scandinavia,
Box 446, 201 24 Malm6

Problem:

En conveyor drivs ofta
kontinuerligt, och da uppstar
impulsljud  varje gang en
medbringare I6per 6ver en krok.

Totalt sett okar bullernivan i
lokalen markant pga detta buller.

Ldsning:

Regleringen av conveyorn kan
goras intermittent, sa att den
endast gar ndar transportbehovet
finns. P& detta satt kan manga
klickljud elimineras samtidigt
som slitage och energiatgang
minskar.

Tillampningsomraden:
Denna 16sning ar tillampbar i
anlaggningar dar conveyorns
kapacitet ar tillracklig  for
intermittent drift.

Teknisk beskrivning:
For en teknisk beskrivning
hanvisas till kontaktpersonen.

Utforda tester, och

kommentarer:

Detta typ av handtag har utvecklats
vid Atria i Malm6 och anvéants dar
under en langre tid med gott resultat.
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Hallare for knivar och stal

Nyckelord: Arbetsstédllning,
transport, knivar

Kontaktperson/Uppgiftslamnare
Jorgen Erlandsson, personalchef
Tel: 0480-57224

e-mail: jorgen.erlandsson@kls.se
adress: KLS Livsmedel,

Box 932, 391 29 Kalmar

Problem:

For att knivar skall kunna bytas
snabbt utan olycksfallsrisk bor de
vara latt atkomliga i placering
nara arbetsytan, val separerade
fran andra knivar och sa att hela
hallaren enkelt kan flyttas till och
fran central knivslipning.

Lésning:
En hallare enligt bilden placeras
vid bordskanten. Upphéngnings-
anordningen gor att hela hallaren
kan tas bort och hangas dit pa ett
enkelt satt.

Tillampningsomraden:
Denna l6sning ar tillampbar for
arbetsplatser dar flera knivar
anvands med central
knivslipning.

Teknisk beskrivning:
For en teknisk beskrivning
hanvisas till kontaktpersonen.

Utforda tester, och

kommentarer:

Denna typ av héllare finns vid
KLS i Kalmar och har anvints
dar under en langre tid.
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Knivstalning

Nyckelord: Knivstalning,
stalning, "musfilla”, Ergo steel

Kontaktperson/Uppgiftslamnare
KG Nilsson, personalchef

Tel: 042-250619
e-post:
KGN ilsson@Parsons.se

adress: Reparatdrsgatan 5,
Box 4064, 300 04 Halmstad

Problem:

For att arbeta effektivt kravs att kniven
ar vass, varfor kniven maste stalas
regelbundet under arbetet.

Losning:

For att stala kniven finns olika
I6sningar fran skarpstal till Ergo steel.
Placeringen av Ergo steel kan goras
fast under en utskarning i
styckningsbordet, eller alternativt
hangande. Hé&rigenom kan kniven
stalas snabbt, med en hand och ien bra
arbetsstallning.

Tillampningsomraden:
Denna l6sning ar tillampbar vid de
flesta typer av styckningsbord.

Teknisk beskrivning:

For en teknisk beskrivning hanvisas till
leverantdren, Procurator.

Utforda tester, och

kommentarer:

Anvéndning av Ergo steel for stalning av
knivar ar en beprovad och spridd l6sning.
Monteringen skiljer sig dock mellan olika
foretag.




Knivtest mot stickskador igenom

brynjeskydd

Nyckelord: kniv, slipning,
stickskada, brynja

(o p—

Kontaktperson/Uppgiftslamnare
Johan Karltun

Industriell organisation och
produktion, Tekniska hdgskolan i
Jonko6ping, Box 1026, 551 11
Jonkoéping

Tel: 036-101630

E-mail:

johan.karltun@sth.kth.se

Problem:

Vissa styckare foredrar knivar
som ar starkt nerslipade da dessa
upplevs som latta att stycka med.
Till sist blir dock knivarna sa
spetsiga att de kan stickas sa
langt igenom brynjeskydden pa
hander och armar att dessa inte
langre skyddar mot stickskador.

LOsning:

Genom att prova knivbladets
bredd efter slipning med en ring
eller ett hal i en skiva vars
diameter 4&r anpassad till de
brynjeskydd som anvands kan
alltfor smala knivar kasseras.

Tillampningsomraden:
Denna losning ar tillampbar for
alla arbetsplatser dar knivar och
brynjeskydd anvands.

Teknisk beskrivning:
Brynjeskyddens utférande testas
med olika spetsiga knivar tills
man hittat gradnsen fér hur
spetsig en kniv kan fa vara utan
risk for att den kan stickas genom
brynjan och ge stickskador pa
den skyddade kroppsdelen.
Bredden pa knivbladet precis vid
genomforingen i brynjan noteras.
En ring eller eller en skiva med
hal med motsvarande
innerdiameter som den noterade
bredden pa knivbladet kan nu
anvéndas som tolk for att sortera
ut alltfor spetsiga knivar




Kroppsvarmare med IR

Nyckelord: Klimat, stralvarme,
nacke, axlar, rygg

Kontaktperson/Uppgiftslamnare
Karl-Erik Klasson, skyddsombud

Tel: 040-555369, 040-555370
e-post:
marcus.andersson@ugglarps.

Se
adress: Ugglarp, P191
231 96 Trelleborg

Problem:

Vid stillastaende arbete i lokaler med
styckning upplevs temperaturen lag.
Speciellt paverkar detta nacke, axlar ,
hander och rygg, som kanns stela. Om
det finns luftrorelser sa kyler draget
ner axlarna mer &n o6vriga delar av
kroppen, men andra kroppsdelar kan
ocksa bli nerkylda.

Losning:

En  infravarmare  monteras pa
arbetsplatsen ovanfér och bakom
personen som upplever besvar. IR-
armaturen riktas sa att
stralningsvarmen traffar nacke, axlar
och rygg pa personen ifrdga. Den kan
ocksa anvandas for fingrar eller annan
kroppsdel dar behov foreligger.

Tillampningsomraden:
Denna losning kan anvandas pa
arbetsplatser dar kottet ar i rorelse sa
att inte kottet varms upp.

Teknisk beskrivning:
IR-varmare finns i olika typer och
fabrikat som standardprodukter. Pris
fran 1000 kr uppat.

Utforda tester, och

kommentarer:

Flera IR-varmare finns i drift vid Scan i
Kristianstad och Ugglarps i Ugglarp. De
upplevs som positivt av flera i personalen.
Dock uppger en person att det blir for
varmt att ha IR-varmaren pa.




Lutande styckningslinje

Nyckelord: styckning,
arbetshdjd, produktionslinje

Kontaktperson/Uppgiftslamnare
Jonas Nilsson, produktionschef
Kronfagel

Problem:

Olika langa personer har behov
av olika arbetsh6jd. En person
kan ocksa ha behov av att variera
sin arbetshéjd. Om man da
arbetar vid en styckningslina kan
detta vara svart att astadkomma
utan omfattande investeringar.

Ldsning:

Genom att g6ra styckningslinan

svagt lutande kan personer som
arbetar vid linan flytta sig till den
arbetshdéjd som kénns bést for
tillfallet utan att behdva stélla om
nagonting. Variationsmojligheten
ar darfor utan stalltid.

Tillampningsomraden:
Denna losning ar tillampbar for
arbetsplatser dar styckning vid
lina forekommer. Vidare krévs
att intransport och uttransport av
detaljer samt arbetsfordelning
tilliter en  sadan  l6sning.
Exemplet &  hamtat fran
putsning av kycklingfiléer déar ett
antal personer gor exakt samma
arbetsuppgift.




Lyft- och transportanordning for

plastrullar

Nyckelord: Arbetsstéllning,
lyftvagn, lyft, transport,
plastrullar

Kontaktperson/Uppgiftslamnare
Jorgen Erlandsson, personalchef
Tel: 0480-57224

e-mail: jorgen.erlandsson@kls.se

adress: KLS Livsmedel,
Box 932, 391 29 Kalmar

Problem:

Manuell hantering av plastrullar
till  forpackningsmaskiner ger
tunga Ilyft 1 ogynnsamma
arbetsstéliningar.

Ldsning:
En lyftvagn som ocksa kan rullas
pa hjul innebar att

arbetsstallningarna kan bli béattre
och att tunga lyft kan elimineras
nar plastrullar hanteras.

Tillampningsomraden:
Denna l6sning ar tillampbar for
arbetsplatser med maskiner déar
tunga plastrullar skall
transporteras och lyftasi.

Teknisk beskrivning:
For en teknisk beskrivning
hanvisas till kontaktpersonen.

Utforda tester, och

kommentarer:

Denna typ av vagn finns vid KLS
i Kalmar och har anvants dar

under en langre tid.
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?Kottmagnet”, lyfthjalpmedel

Nyckelord: Manuella lyft,
vacuum, lyft, skinkor

Kontaktperson/Uppgiftslamnare
Mikael Lindblad,
produktionstekniker

Tel: 044-194190
e-post:
mikael.lindblad @scan.se

adress: Scan, Torggatan 4, 291 81
Kristianstad

Problem:

Vid upprepade manuella lyft av storre
kottstycken, t ex skinkor som lyfts pa
“julgran”, uppstar risk for ryggbesvar.

LOsning:

For att utféra lyften kan en s k
vacuumlyft anvandas. Flera sugkoppar
minskar risken for att lyften slapper

greppet.

Tillampningsomraden:
Denna l6sning ar framst tillampbar vid
vid enhetliga lyft och dar volymerna é&r
stora.

Teknisk beskrivning:

For en teknisk beskrivning héanvisas till
leverantorerna, t ex TAWI AB, tel
0300-18500.

Utforda tester, och

kommentarer:

Dessa principer anvéands vid lyft av
kartonger, men &r under testning for att
anvandas pa kott.

Alternativa losningar:

Det finns en I6sning fran Danmark dar
arbetet utfors fran en  plattform.
Kottstyckena matas fram med
transportbanor  till  julgranen, vilken
automatiskt vrids och positioneras i korrekt
lage. Operatéren behover inte lyfta
kottstycket utan trycker bara ner det pa
kroken pa julgranen. Losningen kréaver hog
takhojd och innebdr en investering pa flera
miljoner kronor.




Lyftvagn for backar

Nyckelord: Arbetsstédllning,
lyftvagn, lyft, transport

Kontaktperson/Uppgiftslamnare
Jorgen Erlandsson, personalchef
Tel: 0480-57224

e-mail: jorgen.erlandsson @kls.se

adress: KLS Livsmedel,
Box 932, 391 29 Kalmar

Problem:

Manuell hantering av kott i
backar ger tunga lyft i
ogynnsamma arbetsstéllningar.

Ldsning:
En lyftvagn som ocksa kan rullas
pa hjul innebar att

arbetsstallningarna kan bli battre
under lyften och att tunga lyft
kan elimineras.

Tillampningsomraden:
Denna l6sning ar tillampbar for
arbetsplatser dar backar med kott
hanteras.

Teknisk beskrivning:
For en teknisk beskrivning
hanvisas till kontaktpersonen.

Utforda tester, och

Kommentarer:

Denna typ av vagn finns vid KLS
i Kalmar och har anvants dar
under en langre tid.



mailto:jorgen.erlandsson@kls.se

LOostagbart handtag till

skankvagnar

Nyckelord: Transport,
skankvagn, arbetsstéllning

Kontaktperson/Uppgiftslamnare
Kent Friman,
huvudskyddsombud

Tel: 040-318673

e-mail:
benny.kolnby@atria.se
adress: Atria Scandinavia,
Box 446, 201 24 Malmo

Problem:
Manuell transport av
skankvagnar ger ofta en

framatbojd arbetsstallning da de
rullas, eftersom vagnarnas
overkant ar vésentligt lagre é&n
armbagshojden i rakt staende.

Vidare &r detta en olycksfallsrisk
da det ar lattare att halka eller
ramla i den framatbojda
arbetsstallningen.

Ldsning:

Skankvagnarna kan forses med
ett lostagbart handtag for att
anvadndas under transporterna.
Detta handtag kan enkelt tryckas
ner pa skankvagnen nar det ska
anvéandas, och lika enkelt lyftas
bort efter anvandningen.

Tillampningsomraden:
Denna l6sning ar tillampbar for
alla arbetsplatser dar
skankvagnar anvands for
transport av kott.

Teknisk beskrivning:
For en teknisk beskrivning
héanvisas till kontaktpersonen.

Utforda tester, och

kommentarer:

Detta typ av l6sning finns bl a vid
Atria i Malmo och har anvénts dar
under en langre tid. Genom att
handtaget enkelt kan plockas bort,
kan vagnen och handtaget latt diskas
sa att hygienkraven  uppfylls.
Dessutom kan vagnarna anvandas i
automatiska lyftanordningar.
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Mekanisk grisnerlaggare

Nyckelord: Transportor,
conveyor, lyft, arbetsbord

Kontaktperson/Uppgiftslamnare
Michael Oldin, vd

Tel: 019-587070

e-post: info@moab.se

adress: Marsvégen 5

692 34 Kumla

Problem:

Da grishalvor eller delar av
grishalvor skall foras 6ver fran en
conveyor till ett arbetsbord kravs
manuellt arbete. Detta kan bli
tungt och repetitivt i besvérliga
arbetsstallningar.

Ldsning:

Fran  conveyorn  finns en
mekanisk medbringare som drar
fram och lagger ner grishalvan
pa bordet. Genom att en rulle
monterats pa bordskanten glider
grishalvan latt upp och over till
bordet.

Tillampningsomraden:
Denna l6sning ar tillampbar i
anlaggningar dar grishalvor
laggs ner pa bord fran en
conveyor.

Teknisk beskrivning:
For en teknisk beskrivning
hanvisas till kontaktpersonen.

Utforda tester samt

Kommentarer:

Detta typ av grisnerldggare finns
vid MOAB i Kumla och har
anvants dar under lang tid med

gott resultat.



Nivavagn

Nyckelord: Transport, nivavagn,
arbetshdojd

Y

Kontaktperson/Uppgiftslamnare
Kent Friman,
huvudskyddsombud

Tel: 040-318673

e-mail:
benny.kolnby@atria.se
adress: Atria Scandinavia,
Box 446, 201 24 Malmo

Problem:

Manuellt arbete med att plocka
kott  fran  en  traditionell
skankvagn innebdr  mycket
ryggbojningar, speciellt da det

ligger lite kott i1 wvagnen.
Arbetsmoment  som kraver
frekventa ryggbdéjningar
paverkar ocksa produktiviteten
negativt.

LGosning:

Om kottet ldggs i1 en vagn med
fjiadrande  botten, sa  kan
arbetshojden  hallas pa en
konstant och lamplig niva under
hela arbetsforloppet, oavsett
méngden kott. Jamfor med hur
tallrikar i storkdk ocksa anvander
denna princip.

Tillampningsomraden:
Denna l6sning ar tillampbar for
arbetsplatser déar skankvagnar
anvands for transport och
mellanlagring, och med manuell
urplockning.

Teknisk .beskrivning:
For en teknisk beskrivning
hanvisas till kontaktpersonen.

Utforda tester, och

kommentarer:

Denna typ av vagn finns bl a vid
Atria i Malmé och har anvénts dar
under en langre tid. Genom att den
rorliga bottenskivan enkelt kan
plockas bort, kan vagnen l&tt diskas
sa att hygienkraven uppfylls
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Packa i back utan lyft

Nyckelord: packning, back,
rullbana

Kontaktperson/Uppgiftslamnare
Jonas Nilsson, produktionschef
Kronfagel

Problem:

Vid repetitivt packningsarbete i
standardback &r det stédndiga
lyftandet av packat kott ett
problem. Arbetet medfér hog
belastning i ett repetitivt arbete
varfor  en reducering  av
belastningen &r av stort intresse.

LOosning:
Genom att gOra ett del av
transportbanan hoj- och sankbar
kan en stor del av lyftarbetet
elimineras.

Tillampningsomraden:
Denna losning ar tillampbar for
arbetsplatser dar packning vid
rullbana foérekommer, se bild.
Arbetet kan kombineras med
markning etc.

Teknisk beskrivning:

En del av rullbanan, lika stor som
en back, gar att sinka ner lika
langt som backen ar hag.
Forpackningen med kott kan da
dras ner i ladan med minimal
anstrangning.  Darefter  hojs
rullbanan upp med hjéalp av
tryckluft  och  backen  kan
transporteras vidare.

Utforda tester och

kKommentarer:
Losningen finns i drift vid
Kronfagel i Kristianstad.




Plexiglasavskiljare mellan

arbetsplatser

Nyckelord: Sédkerhet, avskiljare,
bordskant

Kontaktperson/Uppgiftslamnare
Jorgen Erlandsson, personalchef
Tel: 0480-57224

e-mail: jorgen.erlandsson @kls.se

adress: KLS Livsmedel,
Box 932, 391 29 Kalmar

Problem:

Da styckare arbetar i rad vid
bord kan kniven eller
kottslamsor  tappas ner pa
styckaren som star framfor. En
tappad kniv kan ge skador och

kottslamsor kan ge halk- och
vrickningsrisk.

LOosning:

Ett plexiglas kan monteras vid
bordets bakkant for att forhindra
olycksfallsrisker for den styckare
som star framfor vid nésta
arbetsbord, enligt bilden.

Tillampningsomraden:
Denna l6sning ar tillampbar for
arbetsplatser dar arbetsborden ar
placerade i rad.

Teknisk beskrivning:
For en teknisk beskrivning
hanvisas till kontaktpersonen.

Utforda tester, och

Kommentarer:

Denna typ av 1osning finns vid
KLS i Kalmar och har anvants
dar under en langre tid.
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Rullar for grisnerlaggare

Nyckelord: Transport, conveyor,
lyft, arbetsbord

Kontaktperson/Uppgiftslamnare
Kent Friman,
huvudskyddsombud

Tel: 040-318673
e-mail:
benny.kolnby@atria.se

adress: Atria Scandinavia,
Box 446, 201 24 Malmd

Problem:

Da grishalvor eller delar av
grishalvor skall foras 6ver fran en
conveyor till ett arbetsbord krévs
manuella lyft. Dessa kan bli

tunga, utforas i Dbesvarliga
arbetsstallningar och blir
repetitiva.
Ldsning:

Fran conveyorn gar en stang som
ar utformad sa att grishalvan
glider nerat och vidare in &ver
bordet. Genom  att rullar
monterats pa bordskanten glider
grishalvan over till bordet utan
manuella lyft. Rullarna gor att
grishalvan latt glider upp pa
bordet.

Tillampningsomraden:
Denna l6sning &r tillampbar i
anlaggningar dar en styckare
styckar hela grisen pa sitt
arbetsbord.

Teknisk beskrivning:
For en teknisk beskrivning
hanvisas till kontaktpersonen.

Utforda tester, och

kommentarer:

Detta typ av grisnerldggare med
rullar har utvecklats vid Atria i
Malmé och har anvants dar under
lang tid.
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Ryggvarmare med IR

Nyckelord: Klimat, stralvarme,
nacke, axlar, rygg

Kontaktperson/Uppgiftslamnare
Mikael Lindblad,
produktionstekniker

Tel: 044-194190

e-post:

mikael.lindblad @scan.se

adress: Scan, Torggatan 4, 291 81
Kristianstad

Problem:

Vid stillastaende arbete i lokaler med
styckning upplevs temperaturen lag.
Speciellt paverkar detta nacke, axlar
och rygg, som kanns stela. Om det
finns luftrorelser sa kyler draget ner
axlarna mer &n 0Ovriga delar av
kroppen.

LOosning:

En  infravarmare  monteras pa
arbetsplatsen ovanfér och bakom
personen som upplever besvéar. IR-
armaturen riktas sa att
stralningsvarmen traffar nacke, axlar
och rygg pa personen ifraga.

Tillampningsomraden:
Denna lésning kan anvandas pa
arbetsplatser dar kottet ar i rorelse sa
att inte kottet varms upp.

Teknisk beskrivning:
IR-varmare finns i olika typer och
fabrikat som standardprodukter. Pris
fran 1000 kr uppat.

Utforda tester, och

kommentarer:

Flera IR-varmare finns i drift vid Scan i
Kristianstad. De upplevs som positivt av
flera i personalen. Dock uppger en person
att det blir for varmt att ha IR-varmaren pa.




Skallekar

Nyckelord: Transport,
skdnkvagnvagn, arbetshojd

Kontaktperson/Uppgiftslamnare
Kent Friman,
huvudskyddsombud

Tel: 040-318673

e-mail:
benny.kolnby@atria.se
adress: Atria Scandinavia,
Box 446, 201 24 Malmo

Problem:

Manuellt arbete med att plocka
kott  fran  en  traditionell
skankvagn innebdr  mycket
ryggbdéjningar, speciellt da det
ligger lite kott i wvagnen.
Arbetsmoment  som kraver
frekventa ryggbdjningar
paverkar ocksa produktiviteten
negativt.

Ldsning:

Om kottet laggs i ett skallekar
med hjul, sa kan arbetshojden
hallas pa ganska konstant och
lamplig  nivda under hela
arbetsforloppet, oavsett méangden
kott.

Tillampningsomraden:
Denna l6sning ar tillampbar for
arbetsplatser déar skankvagnar
anvands for transport och
mellanlagring, och med manuell
urplockning.

Teknisk .beskrivning:
For en teknisk beskrivning
hanvisas till kontaktpersonen.

Utforda tester, och

kommentarer:
Denna typ av vagn finns bl a vid
Atria i Malm0 och har anvénts dar
under en langre tid.
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Skankvagn i plast

Nyckelord: Transport,
skankvagn, buller

Kontaktperson/Uppgiftslamnare
KG Nilsson, personalchef

Tel: 042-250619
e-post:
KGNilsson@Parsons.se

adress: Reparatdrsgatan 5,
Box 4064, 300 04 Halmstad

Problem:

Manuell transport av
skdnkvagnar ger ofta hdoga
bullernivaer da de rullas pa golv
med ojamnheter. Dessa
bullernivaer ar hogre om
skédnkvagnarna rullas tomma.

Ldsning:
Skankvagnar finns ocksa i plast,
dar dessa rullar tyst pa golvet.

Tillampningsomraden:
Denna l6sning ar tillampbar for
alla arbetsplatser dar
skankvagnar anvands for
transport av kott.

Teknisk beskrivning:
For en teknisk beskrivning
hanvisas till tillverkaren.

Utforda tester, och

kommentarer:
Denna typ av skankvagn finns
vid Parsons i Halmstad och har

anvants dar under en langre tid.



Skdnkvagnslyft med tilt

Nyckelord: Arbetsstédllning,
skankvagn, lyft

Kontaktperson/Uppgiftslamnare
Jorgen Erlandsson, personalchef
Tel: 0480-57224

e-mail: jorgen.erlandsson @kls.se

adress: KLS Livsmedel,
Box 932, 391 29 Kalmar

Problem:

Manuell hantering av kott till och
fran skankvagnar ger besvérliga
arbetsstallningar och  orsakar
produktivitetsforluster.

LOosning:

En lyftanordning som samtidigt
medger att sk&nkvagnen Kkan
tiltas innebdr  att  arbets-
stallningarna kan bli relativt bra
under hela fyllnings- eller
tomningsforloppet.

Tillampningsomraden:
Denna l6sning ar tillampbar for
alla manuella arbetsplatser dar
skankvagnar anvands for
hantering av kott.

Teknisk beskrivning:
For en teknisk beskrivning
hanvisas till kontaktpersonen.

Utforda tester, och

kommentarer:

Denna typ av vagn finns vid KLS
i Kalmar och har anvants dar
under en langre tid.
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Skarbrada i tva hdjder

Nyckelord: styckning, skarbréada,
hdjdinstélining

Kontaktperson/Uppgiftslamnare
Jonas Nilsson, produktionschef
Kronfagel

Problem:

Vid vissa styckningsarbetsplatser
kan det vara svart eller dyrt att
skapa instdllbara arbetshojder.
Den personal som arbetar pa en
sadan arbetsplats kan darfor
tvingas arbeta pa en obekvam
hojd.

Ldsning:

Genom att ge skarbréadan en egen
I6s ram som ocksa laser den i
lage kan den flyttas mellan
stativets olika hoga ramror.
Arbetshojden kan da snabbt
stillas in mellan nagra fa
standardhojder. Se bild dar tva
olika arbetshdjder ar mojliga.

Tillampningsomraden:
Denna losning ar tillampbar for
vissa styckningsarbetsplatser
utan alltfor stora skarbrador.

Teknisk beskrivning:

Arbetet vid den illustrerade
arbetsplatsen  tillgdr sa  att
styckaren plockar kycklingar fran
hoger, lagger dem pa skarbradan
och gor de arbetsmoment som
ska goras. Fardiga delar laggs
sedan i vagnarna till vanster.

Utforda tester och

kommentarer:
Losningen anvands pa Kronfagel
i Kristianstad.




Sliskar i bordsskivan

Nyckelord: Arbetsrorelser,
arbetsbord, bordsyta

*Undre bilden kom'er fran

MOAB i Kumla.

Kontaktperson/Uppgiftslamnare
Jorgen Erlandsson, personalchef
Tel: 0480-57224

e-mail: jorgen.erlandsson@kls.se
adress: KLS Livsmedel,

Box 932, 391 29 Kalmar

Problem:

Styckare behdover flera sliskar och
forvaringskarl for att lagga olika
kottdetaljer i. Dessa kan om de &r
placerade langt fran kroppen ge
onddiga strackningar och
belastningar pad armar och
skuldror.

Ldsning:

Genom att gora hal i bordsskivan
kan kottbitar slangas ner i dessa
hal utan att det medfor langa
strackningar och tidsspill.

Tillampningsomraden:
Denna l6sning ar tillampbar for
arbetsplatser med arbetsbord.

Teknisk beskrivning:
For en teknisk beskrivning
hanvisas till kontaktpersonen.

Utfdorda tester, och
kommentarer:

Denna typ av 16sning finns vid
KLS i Kalmar och har anvants
dar under en langre tid.
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Spegelvanda arbetsbord

Nyckelord: Variation,
kommunikation, bordsplacering

Kontaktperson/Uppgiftslamnare
Michael Oldin, vd

Tel: 019-587070

e-post: info@moab.se

adress: Marsvégen 5

692 34 Kumla

Problem:

Ibland placeras styckningsbord
sa att styckarna star pa rad och
arbetar. Detta innebar att
styckarna tittar in i ryggen pa
den styckare som star framfor.
Detta forsémrar mojligheterna att
prata med varandra.

Ldsning:

Arbetsborden placeras véanda
mot varandra tva och tva, vilket
gor att det blir lattare att se och
prata med varandra. Om Kkottet
transporteras med transportband
mellan borden fungerar denna
princip ocksa. om
transportbandet  gar  utefter
bordens hégra kortsida fungerar
Iosningen bra for vansterhédnta
personer. Daremot blir rérelserna
bakvanda for hdgerhénta
personer.

Tillampningsomraden:
Denna l6sning ar tillampbar for
fristaende arbetsplatser och for
vissa arbetsplatser med
transportband.

Teknisk beskrivning:
En teknisk beskrivning framgar
av bilden.

Utforda tester, och

Kommentarer:
Denna typ av 1osning finns bl a
vid MOAB i Kumla.




Styckning nara kroppen

Nyckelord: styckning, skarbréada,
nara Kroppen

Kontaktperson/Uppgiftslamnare
Jonas Nilsson, produktionschef
Kronfagel

Problem:

Mojligheten att kunna arbeta
med kniv pa skarbrada nara
kroppen kan ibland hindras av
magen.

LOosning:

Genom att gora ett urtag i
skarbradan kan man komma
intill skarbradan battre och det
blir lattare att hitta en bra
arbetsposition med armarna
mindre framatriktade.

Tillampningsomraden:
Denna losning ar tillampbar for
alla arbetsplatser dar styckning
vid brada forekommer.

Teknisk beskrivning:
Se bilden.

Utforda tester och

kommentarer:
Denna 10sning
Kronfagel i Kristianstad.

anvands av



Styrning av

skankvagnstransporter

Nyckelord: Transport,
skankvagn, styrning

Kontaktperson/Uppgiftslamnare
Jonas Nilsson, produktionschef
Kronfagel

Problem:

Skankvagnar kan bli svara att
manodvrera om golven &r ojamna
och/eller om man vill kunna
flytta ett ’tdg” av tomma vagnar.

LOsning:

Genom att skruva fast en eller tva
laga stalprofiler pa golvet som
styr framhjulet kan skank-
vagnen/ -arna styras upp till att
folja profilen. Vagnarna blir da

vésentligen lattare att mandvrera
och vagnarna forhindras att
“kalva”, dvs komma ur lige.

Tillampningsomraden:
Denna losning ar tillampbar for
alla arbetsplatser dar skank-
vagnar anvands for transport av
kott och i synnerhet dar man vill
att en man ska kunna flytta ”tag”
av tomma vagnar ldngs langa
korridorer.

Teknisk beskrivning:

En u-profil eller tva parallella
plattjarn skruvas fast i golvet. For
att minska snubbelrisk och andra
oldgenheter av att ha fasta
profiler pa golvet bor dessa vara
laga och inte placerade mitt i
gangstrak.

Utforda tester och
kommentarer:




Dragfri tillférsel av

ventilationsluft med

textilstrumpa

Nyckelord: Klimat, drag,
temperatur, ventilation

a T

Kontaktperson/Uppgiftslamnare
Mikael Lindblad,
produktionstekniker

Tel: 044-194190

e-post: mikael.lindblad @scan.se
adress: Scan, Torggatan 4, 291 81
Kristianstad

Problem:

Tillforsel av  kyld luft i
styckningslokaler kan ofta ge
upphov till drag. Detta upplevs
som obehagligt och gor att de
som arbetar i drag blir stela,
arbetar langsammare och med
samre precision.

Ldsning:

Ett satt att tillféra kyld luft i
styckningslokaler ar att anvanda
textilkanaler, se bild. Genom den
stora yta som luften passerar ut
genom, kommer lufthastigheten
att bli lag och dessutom ske i alla
riktningar runt tilluftsdonet.

Tillampningsomraden:
Denna l6sning ar tillampbar vid
manga typer av lokaler, dock bor
inte personer ha sin arbetsplats
omedelbart intill ett tilluftsdon.

Teknisk beskrivning:

For en teknisk beskrivning
hénvisas till leverantdrerna, t ex
ACP Luftbehandlingsprodukter
AB, tel 042-293400.

Utforda tester, och

kommentarer:
Anvéndning av denna lésning har
upplevts som vél fungerande vid
Scan i Kristianstad.




Handstaplare for lossning och

lastning av returlador

Nyckelord: truck, returlada, pall,
rullbana
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Kontaktperson/Uppgiftslamnare
Jonas Nilsson, produktionschef
Kronfagel

Problem:

Vid lossning och lastning av
staplade returlador kan
operatéren tvingas arbeta i
obekvama stallningar och

hantera stora vikter.

Ldsning:

En handstaplare har forsetts med
extra gafflar anpassade till den
standardiserade returladan.
Operatdoren kan ddarmed komma
at att lyfta av hela staplar med
returlador direkt fran pall och
forflytta dessa till rullbanor eller
liknande. Alla lyft sker med hjalp
av handstaplaren och operatéren
behover inte lyfta ndagonting
sjalv.

Tillampningsomraden:

Denna losning ar tillampbar for
alla lagerarbetsplatser dar staplar
av returlador hanteras och flyttas
mellan pallar och transportbanor.

Teknisk beskrivning:
Se bild.

Utforda tester och
kommentarer:

Losningen anvands pa Kronfagel
i Kristianstad.




Bullerddampning av

tryckluftsutslapp

Nyckelord: Buller, tryckluft,
utslapp, pneumatik, ljuddampare

Kontaktperson/Uppgiftslamnare
Mikael Lindblad,
produktionstekniker

Tel: 044-194190
e-post:
mikael.lindblad @scan.se

adress: Scan, Torggatan 4, 291 81
Kristianstad

Problem:

Manga utrustningar drivs av tryckluft.
Om tryckluften slapps ut direkt fran
utrustningen uppstar buller, ibland i
form av pysljud.

Losning:

Ett satt att minska bullret fran utslapp
av tryckluft ar att leda denna luft in i
slangar som sedan ansluts till en
ljuddampare. Luften kommer da att
kunna passera ut utan att detta medfor
bullerstérning.

Tillampningsomraden:
Denna l6sning éar tillampbar for alla
typer av tryckluftsutslapp. Ibland kan
manga slangar samlas till en
ljuddampare.

Teknisk beskrivning:

For en teknisk beskrivning hanvisas till
leverantérerna, t ex PIAB AB, tel 08-
6302500

Utforda tester, och

kommentarer:

Anvandning av  ljudddmpare  for
tryckluftsutslapp har upplevts som val
fungerande vid ett flertal foretag.




Underhall av skankvagnar

Nyckelord: Transport,
skankvagn, underhall

Kontaktperson/Uppgiftslamnare
Johan Karltun

Industriell organisation och
produktion, Tekniska hdgskolan i
Jonko6ping, Box 1026, 551 11
Jonkdping

Tel: 036-101630

E-mail:

johan.karltun@sth.kth.se

Problem:

Skankvagnar kan ofta bli svara
att mandvrera om hjulen inte
fungerar perfekt. Om golven é&r
ojamna och vagnen fullastad blir
det 4nnu  svarare.  Bade
maé&nniskor, vagnar och golv slits i
onddan och det blir svarare att

klara interntransporterna utan
extra anstrangning. Tiden att
forflytta vagnen blir ocksa hagre.

LOosning:

Nar sk&nkvagnarna rengoOrs
vands de upp ocn ned. Om den
som reng6r vagnarna ocksa har
reservhjul och mdjligheter att
smorja hjulen kan detta snabbt
genomfoéras utan onoddigt extra
arbete. Det extra utrymme som
krdvs ar minimalt och omfattar
enbart forvaring av reservdelar,
verktyg och smérjmedel. Det blir
ocksa gjort utan extra
administration.

Tillampningsomraden:
Denna l6sning ar tillampbar for
alla arbetsplatser dar
skankvagnar anvands for
transport av kott.

Utforda tester och

kommentarer:
Denna 10sning
styckningsforetag.

anvands vid



Vinklat styckningsbord

Nyckelord: Arbetsstédllning,
styckning, styckningsbord

Kontaktperson/Uppgiftslamnare
Kent Friman,
huvudskyddsombud

Tel: 040-318673

e-mail: benny.kolnby@atria.se

adress: Atria Scandinavia, Box
446, 201 24 Malmo

Problem:

Vid styckning pa arbetsbord blir
det ibland sa att styckaren
stracker sig och bdjer ryggen for
att na de delar som ligger langst
bort pa styckningsbordet.

LOosning:

Bordet kan vinklas upp nagot i
bakkant for att minska
strackningar och ryggbdjningar.

Tillampningsomraden:
Denna 10sning &r tillampbar i
anldggningar déar styckning sker
pa arbetsbord.

Teknisk beskrivning:
For en teknisk beskrivning
hanvisas till kontaktpersonen.

Utforda tester, och

kommentarer:
Denna typ av vinkling av
arbetsbordet har anvants vid
Atria i Malmo under lang tid
med gott resultat.
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Inledning

Foreliggande rapport innehaller en beskrivning av den tekniska utvecklingen av
styckningsarbetet och de hjalpmedel som idag finns att tillga for att minska arbetsbelastningen
pa och skaderisken for styckare. Rapporten ar en delrapport fran den tekniska
utvecklingsgruppen i projektet Star — Styckarnas arbetssituation.

Ett stort antal foretag och leverantorer till styckningsforetagen har lamnat uppgifter till
rapporten. Ursprungsformuleringarna som respektive uppgiftslamnare har anvant har i sa stor
utstrackning som majligt anvants men en stor del av texten har anda fatt skrivas om for att
rapporten skulle fa en tillrackligt enhetlig och lasbar form.

Forfattarna vill rikta ett stort tack till samtliga uppgiftslamnare. En forteckning av dessa
finns i slutet av rapporten.

Rapporten ar disponerad sa att en generell genomgang av tekniska forbattringar utgor
forsta kapitlet. Kapitlet forsoker folja produktionsflodet i sa stor utstrackning som mojligt.
Efterfoljande kapitel tar upp specifika forhallanden som galler i notstyckning respektive
grisstyckning och de senaste tekniska systemen for styckning av respektive djurslag.
Rapporten avslutas med specifika dnskemal om ytterligare teknisk utveckling.

Teknisk utveckling generellt

Transporter och hantering

Foljande forbattringar har lyfts fram betréffande transporter och hantering:

— Manuella rdrbanor har i 6kande utstrackning forsetts med frammatning och i vissa fall
bytts ut mot matning via conveyor, dvs. ett drivet transportband som kéttet ligger pa.

— Enindividuell anpassning av rérbanorna beroende av vilket djurslag som skall styckas har
inforts (mindre styckningsanlaggning med enkelbord).

— Inforande av transportbandslésningar som gor att lyft och kast kan tas bort, t ex vid
skinning och trimning.

— Anvéandning av vacuummygga, lyfter 30 kg kartong och SRS back utan att operatdren
behover anstranga sig.

— Automatiska tippstationer for 30 kg -backar underlattar for operatorer och eliminerar
tunga lyft och risker vid skdrande verktyg.

Grovstyckning

I grovstyckningen har foljande forbattringar genomforts:
— Sagen for sdgning av ben fore grovstyckning hanger i ett balansblock vilket gor att den
blir mycket lattare att hantera.
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Figur 1. Blasning av djurkropp med tryckluft enligt cleancut-systemet

—  Tryckluftshlasning har inforts for att underlatta skarningen i sin helhet. Tryckluften

hjélper till att separera musklerna langs hinnorna mellan musklerna och gor
styckningsarbetet lattare. Tryckluftsblasningen genomfors oftast omedelbart fore
grovstyckning, se figur 1.

Blasningen har funnits under ca 10 ar och i grunden har Cleancut-systemet, vilket &r
handelsnamnet, inte fordndrats. Daremot har tryckluftpistolerna forbéttrats till en
utformning som &r anvandarvéanligare och mera ergonomiskt optimal for uppgiften.
Produktionen av cleancut-systemet har kunnat effektiviseras vilket gor att priset har
sjunkit och det kan ddrmed anvéndas &ven i mindre styckningsanlaggningar.

Blasningen innebér att utbytet 6kar (hdgre noggrannhet i styckningen) och att knivkraften
som kravs minskar. Blasningen anvands aven vid styckning av delstycken som skall
avsvalas med kniv och det innebér en stor skillnad i arbetsbelastning.

Enligt leverantdren innebar d&ven metoden att bldsa in lyft i hinnorna att
sjukfranvaron har minskat och att de Iangsiktiga belastningsskadorna — och darmed
faktiskt trivseln — har forbattrats. Systemet ndmns ibland i ordalag som det bésta sen’
kniven”.

Arbetsplatsutformning

Arbetsbord

Idag finns arbetsbord tillgdngliga med individuellt h6jdjusterbara skérplattor. Vidare kan de
goras vinklingsbara for att minska framatbdjning av egen nacke och rygg. Arbetshorden kan
ocksa anpassas efter vilket djurslag som skall styckas.

Plattformar

Justerbara plattformar finns dven vid enkelbord for individuell styckning idag. Dessa kan
ocksa vara latt sviktande och manga ar enkla att justera i hojd sa att man kan sta pa basta hojd
i forhallande till arbetshank, alternativt nedskarningsvag. Tidigare stod manga styckare direkt
pa golvet eller pa ett stalgaller utan nagot dampande material emellan.
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Dragare

Dragaren har utvecklats mycket de sista 20 aren. Forst fanns den i ett utférande med ett
vanligt sackband som anvéndes pa ett satt sa att man forst fick sprita sidan med kniv och
sedan lagga bandet runt revbenet och dra. Sedan kom det en metalldragare som liknade ett T —
med en staltrad/-vajer i &ndan pa dragaren. Styckningsmomentet med knivspritning fanns
dock fortfarande kvar innan revbenen kunde avlagsnas fran sidan.

| nasta utforande fas kom dragaren med plasthandtag samt ett knivblad som slipas pa
samma satt som styckningskniven samt bryns pa trissa och stal. Vid arbete med en sadan
dragare finns inte momentet att forsprita sidan utan revbenet 16sgors enbart med dragaren. Det
ar dock fortfarande ett manuellt dragande for avlossning av revben, se figur 2.

En fortsatt utveckling ledde till en dragare som &r pneumatisk (pistol), dvs den drivs
med tryckluft och “skjuter” loss revbenen. Handledsstallningen blir ocksa mera gynnsam och
det kréavs mindre handledsrorelser. Denna dragare kréaver ddrmed mindre dragkraft &n den
manuella och dar den anvands ar den upphéngd i ett balansblock, figur 3.

Figur 2. Ergonomiskt utformad manuell dragare for att sprita revben.

Figur 3. Tryckluftsdriven revbensdragare.
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Kniven

Utforande

Bakgrund: Fram till pa 1990-talet dominerade styva knivar ofta med ett fyrkantigt grepp
baserad pa det gamla "traskaftet”. Linkdpings tekniska hogskola startade da ett projekt
tillsammans med Farmek, nuvarande Scan, och Bacho verktyg for att utveckla en ERGO-
kniv. Bacho hade framgangsrikt nagra ar tidigare lanserat sin ERGO- serie av handverktyg for
verkstadsindustrin. Stor vikt lades ned pa att minska skador pa handleder genom ett
nyutvecklat grepp och en forandring av vinkeln pa bladet i forhallande till greppet. Detta var
det forsta steget i modern tid som gemensamt togs av branschen for att férbattra ergonomin
och minska belastningsskadorna samt skarskador genom att utveckla kniven. Under senare tid
har tillverkare forfinat varmebehandlingsprocessen I6pande, bl.a. infort djupkylning och andra
metoder for att optimera materialegenskaperna. Knivarna slipas ofta med styrda maskiner som
medger mycket hdga mattoleranser for att anvandaren skall uppleva att han far samma
produkt varje gang. Detta ar sarskilt viktigt vad det galler knivar med flexibla klingor.
Ytterligare varianter pa klingformer och handtag har ocksa tillkommit.

| och med detta har &ven material som medger goda friktionsegenskaper och samtidigt ar
livsmedelsgodkanda aktivt eftersokts . Ytor pa handtag har &ven modifierats for att uppna en
hdg friktion mellan hand och grepp. Kniven har med andra ord blivit mer (individuell) for
styckaren som t ex kan valja pa langt-kort blad, stel-flex blad och olika tjocklek pa blad och
handtag.

Det vi idag kallar ergonomiska knivar bygger pa flera olika faktorer som:

— Friktionen mellan knivblad och kéttstycke.

— Friktionen mellan hand och grepp

—  Vinkel pa handen.

— Grepp som forhindrar att man glider.

— Grepp som ar anpassade till handens storlek.
Idag finns foljande tekniker att minska ovanstaende faktorer.

Friktionen mellan kottstycke och knivblad. Ju storre friktion desto mer kraft gar at for
anvandaren. Denna kan minskas genom tunnare knivblad, upp till 20 % jamfort med en styv
kniv. Gropar pa sidan av bladet minskar friktionen upp till 25 %. Friktionen for att vrida en
kniv vid t.ex. urbening minskas aven denna med ett mer foljsamt flexiblare knivblad.
Kvaliteten pa knivbladet — hart eller mjukt — ska alltsa anpassas beroende pa vad som styckas.

Vinkeln pa handen. En angreppsvinkel mellan kéttstycke och knivblad som ger en
skarande rorelse dvs. mindre an 90 grader, minskar friktionen framfor allt i langa snitt och
skarrorelser. Vinkeln pa knivbladet i forhallande till handtaget ska vidare medge rak handled.
Langden pa knivbladet maste anpassas till vad som skars men langden pa knivbladet paverkar
ocksa belastningen pa handleder.

Friktionen mellan hand och grepp. Ju storre friktion desto mindre kraft gar det at for
anvéndaren att greppa kniven. Att forse greppet med “knottror” minskar belastningen oavsett
om greppet ar blott eller torrt, det kan dven ge en masserande effekt och battre syretillforsel
till handens muskler. Ultragrip fran Caribou &r den forsta kniven som ar utformad pa detta
satt.

Ett grepp som forhindrar at man glider, t.ex. Securicoupe fran Caribou med ett kraftigt
stopp vid knivbladet.

Skotsel

Under 90-talet har central slipning inneburit en utveckling for att forse styckare med skarpa
knivar, att alltid fa samma vinkel pa eggen sa att det blir lattare att halla skarpan. Skarpan pa
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kniven paverkar belastningen for styckaren och vinkeln pa kniveggen paverkar ocksa
skarmotstandet. En central slipavdelning kan lattare slipa knivar till exakt samma eggvinkel
varje gang och dessutom utveckla specialkunnande i att slipa knivar. | en central
slipavdelning kan speciellt utvecklade maskiner anvandas, figur 4. Slipningen ska ocksa goras
sa att knivbladet tunnas ut for att bibehalla knivens skaregenskaper. Individuell slipning dar
varje styckare slipar sina egna knivar kraver stor kunskap och skicklighet for att halla kniven
vass, hagot erfarenheten visar att inte alla kan lara sig.

Figur 4. Central knivslipning

Mindre foretag har dock ofta kvar individuell slipning av knivar eller lamnar bort
knivarna for slipning till sarskilda foretag som gor detta. Tekniken att ocksa mata skéarpan
efter slipning kan utvecklas ytterligare.

For att kniven ska behalla skarpan ar stalningen viktig. En forbattring som lanserades pa
marknaden for ca 5 ar sedan var ergo-stalen eller krysstalen, se figur 5. Kniven stalas pa ett
verktyg som ar sjalvinstruerande och att det gar snabbare att ”stala”. Konstruktionen pa dessa
ar sadan att man enbart behover lite traning och kunskap om stalning. I princip ar det sa att
alla kan stala” pa ett x-stal och numera har dessa stal ca 80 % av den totala stalmarknaden
(utgéende fran statistik fran en leverantor). Aven ett x-stal kraver dock ett riktigt handhavande
for att utnyttja det pa béasta sétt.
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Figur 5. Kryss-stal for att kunna halla skarpan uppe pa kniven.

Ovrig utveckling

Det pagar ocksa en fortsatt utveckling inom knivomradet. Exempel pa sadan utveckling
framgar av figur 6 och figur 7 fran HTW (Dassaud Fils).

35 .- - —

m——
[ *

f —a— Caribou

Brand A

25 —

i e S e oo el g e e o e e gty e e g e g ey e et

2
< 5l
&

1 2 3 4 § B Fi g g n M
Hurnber of pas=sinthe cutting bench test

Figur 6. Genom att mata belastningen pa knivarna kan man optimera knivens utformning,
tid mellan slipning skérpning for varje anvandare.

Métningarna ar gjorda av Dassaud i test- och matutrustning framtagen av dem for detta
andamal. Caribou &r ett relativt nytt marke pa marknaden som véxt ca 70% de senaste fyra
aren framfor allt pa grund av sina innovationer for att forbattra skaregenskaper och ergonomi
pa knivar.

En leverantor av knivar har sma majligheter att paverka skarteknik pa enskilda
anlaggningar och utbildning i hantverket. | 6vrigt sa centraliseras inkdpsfunktionerna
inom kottbranschen vilket ofta resulterar i ett farre antal knivvarianter for den enskilde
anvéandaren. En optimering ur inkdpssynpunkt, men knappast ur anvandardito. Detta gor det
ocksa mera komplicerat for leverantorerna att lansera mera anpassade produkter.
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Figur 7. Diagrammet visar kraften som krévs i kg for 35 olika styckare for att dra kniven
genom ett kottstycke efter 4 arbetstimmar, kniven ar centralslipad och skarpt i
X1 fran Caribou (Dassaud Fils).

Ytterligare information om kniv och knivslipning finns i bilaga 1.

Arbetsorganisation
Nagra kommentarer fran olika styckningsforetag:

Vi har ett l6nesystem som bygger pa manadslon med krav pa kg timma not, och gris antal
per timma. Vi har fem olika l6nenivaer, varje styckare har en individuellt baserat korkort som
ar anpassat for personen. Det finns &ven kvalitet av styckningen och sjukskrivningar med i
bedémningen, genomgang sker 2 ggr pa ar.”

”Vi jobbar max 1,5 timmar per pass, sedan har vi 20 min knivfri tid. | dagsléget ar 7 timmar
max stycktid, dvrig tid bestar av annat arbete. Vi har sankt hastigheten pa styckningsbanorna,
detta har da ocksa paverkat stycklon med samma procentsats. Notera att Grestalet ar lika och
att kvalitén och utvinningen &r forbéattrad.”

"Styckarna har rotation mellan nedskarning och trimning pa styckningslinjen. Samtliga
styckare skar alla typer av sektioner.”

Vi vill ocksa poangtera att styckning av hela kroppar pa det satt som genomfors hos 0ss
medfor en stOrre variation i arbetet jamfort med en monoton hantering av enbart frampart,
mittpart eller bakpart.”

”Personalen roterar mellan olika positioner langs med linjerna vilket ger variation i arbetet
samtidigt som man tar del av bade intensivare och lugnare positioner langs linjerna.”
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"Fokus for var personal &r att de skall kunna rotera mellan minst tva pacelinjer och déarmed
skapa mojlighet for ytterligare rotation utdver den linje man normalt sett har som sitt
hemkostnadsstalle.”

Erfarenheter fran Kronfagel efter dvergang fran ackord till fast timlon &r att tempot har
minskat, reklamationerna har minskat och man har fatt en okad narvaro.

Ovrigt

Skyddsmaterial

Brynjor och skarskyddshandskar kan nu fas i titan (Ergoflex). Det ar lttare och leder inte
kyla och varme lika effektivt som rostfritt stal vilket innebér att den varme som finns naturligt
i handen stannar kvar pa ett effektivare satt. Handskarna ar utformade av handskmakare och
brynjematerialets riktning &r olika for att battre kunna fanga upp det "6verblivna” materialet
nér handen knyts.

Skarskyddshandskar kan ocksa fas i syntetmaterial (ej metall).

Wizard-kniv

Wizard-kniv, dvs. ett verktyg med en cylinderformad luftdriven roterande klinga, anvands for
benskrapning, filélossning, trimning av fett fran gris och nétdetaljer mm. se figur 8. Wizard-
kniven har funnits under manga ar pa den svenska marknaden. Den forsta generationen
anvandes mest till att renskdra ben med fran kétt. Knivarna var ganska stora och otympliga.
Anvandarna klagade ofta 6ver att handerna domnade, troligen var det vibrationerna i knivarna
som gjorde att det kéndes sa. Anvandningen minskade, men leverantérerna fortsatte med sin
utveckling av produkten. De senast aren har kniven kommit tillbaka, med en béttre funktion
anligt anvéndarna. Idag pratas det i princip inte alls om den ”k&nslan” som man kande forr,
utan den anvénds darfér mer och mer frekvent i produktionen.

7 m

Figur 8. Wizard-kniv

Sagklingor
Ljudreducerade klingor i handhallna sagar sanker ljudnivan med 10 dB(A).
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Styckning av notkott

Kort historisk beskrivning av arbetets utveckling

Styckaren hamtade kottet fran kylen, dar djuret var delat i 4 parter och skot det fran kylen for
hand pa en rorbana. Nacken hoggs av med yxa och ryggben sagades med handhallen
cirkelsdg. Man hade inget mothall, holl fast parten med en hand och sdgade med den andra.
Darefter lades parten ner pa en bank och det grovstyckades, vilket innebar att man fick bruka
mycket kraft for att framfor allt dra ur backenben och larben och flytta stérre delar at sidan sa
att man kom at att fortsatta med urbeningen.

Ombyggnationer genomfordes sa att styckaren kunde pabdrja urbening hangande vilket
kom att inneb&ra att man hade mojlighet att anvénda sig av tyngdlagen vid urbeningen. Vid en
punkt installerades mothall sa att bada handerna kunde anvandas till sdgen. Delning av nacke
och saga ryggben utférdes da pa slaktexpeditionen av annan personal, dar sadant mothall
finns.

De manga och tunga lyften kvarstod dock. Stérre och tunga delstycken lyftes upp pa en
skarbank varifran man sedan lyfte upp detaljer pa brickor eller band for transport mot
packning. Ofta lyftes dessa tunga delstycken ca en meter uppat for att fa upp dem pa
skéarbéanken.

Vid féradling (skinning och trimning) av detaljer lyftes dessa fran vagn upp pa bank,
fran bank till skinningsmaskin, fran skinningsmaskin till bank alt. vagn, fran bank/vagn till
trimmare som gjorde sin trimning och lyfte/kastade detaljen till vagn som transporterades till
packning for att dar lyftas ned i vac-maskin. Detta styckningsarbete skedde pa vissa
anlaggningar av packningspersonal.

Vad har gjorts som dr specifikt for nétstyckning

Allméanna forbattringar

— Olika varianter av semiautomatisk backenbensdragning underlattar vid urbening av
bakparter, se figur 9. Med hjélp av en tryckluftscylinder kopplad till en krok drar man isar
béckenet med stor kraft samtidigt som styckaren gor snitt med kniv for att separera benet.
Flera olika varianter tillampas efter det styckningsupplagg som finns pa respektive
produktionsanl&dggning.

— I notstyckningen anvands telfrar for att lyfta slaktkroppen upp och ner under styckning.
Detta for att styckaren inte ska behdva lyfta for tungt och dessutom for att fa en bra
arbetshojd.

— Wizard-knivar har installerats for att underlatta vid trimning av framfor allt biffben. Detta
tar mindre pa kniven samtidigt som man far renare ben.

— Svalning av ytterlar och biff kan ske i maskin istéllet for som forut med kniv.
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Figur 9. Semiautomatisk backenbensdragning minskar belastningen pa notstyckningen

Forbattringar enbart kopplade till flowline (Marel)

Djuren grovstyckas pa ett fatal stationer for att bandtransporteras ut till styckarna. Mycket
bandtransporter gor att hanteringen i skdnkvagnar minskar, i ex Skara ar den typ av
hantering helt borta.

De tunga lyften har i stort sett eliminerats. De tunga delstyckena i grovstyckningen som
tidigare skulle lyftas uppat slapps numera nedat vid nedskarning av parter till sektioner.
Har kravs inga lyft, sektionerna styrs endast ned pa banan, figur 10.

Da man skall stycka sektionerna pa linjen drar man delstycket nedat mot sig, istallet for att
lyfta det upp pa en bank.

Sorteringar och detaljer laggs i buffertfack vilka tdms automatiskt och darmed slipper
operatdren att vidare lyfta dessa upp pa brickor eller transportband.

Benen slapps nedat till transportband istéllet for att lyftas upp till brickor. Tidigare
slangdes de at sidan, uppat eller bakat.

Man har viss hantering av dataterminal vilket gor att man samtidigt skapat utrymme for
micropauser, figur 11.

Den parallelliserade upplédggningen av sektionsstyckningen gor att styckaren har mojlighet
att styra sin tid och stycka i den fart han/hon anser lamplig.

Marel-linjen har ocksa ett system som ger styckaren aterkoppling pa utfort arbete, bade
betraffande volym och kvalitet. Det ger mojlighet for styrning av produktionen pa ett helt
nytt sétt.
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Figur 10.  Grovstyckningspositioner vid flowline fran Marel

Figur 11. Detaljstyckning vid flowline fran Marel
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Styckning av griskott

Kort historisk beskrivning av arbetets utveckling

En styckare klov grisarna for hand med yxa samt forsagade med cirkelsag. Varje person
styckade sedan hela grishalvor. Dessa hamtades i kylen och drogs in i styckningslokalen via
en rorbana. Man drog till sig halvan fran ett transportband, eller drog ned den fran en
sluttande bana. Vid styckningen av grisen anvande man mycket handkraft som numera ér
borttaget. Exempel pa gammal metodik:

Sida: revben spritades genom att forst lossa benhinnan med kniv, knacka lederna vid
broskbenen for att sedan for hand, alt. med sndre/vajer dra loss varje revben.

Kotlett: man benade ur den med spetsryggbenet kvar vilket innebar en hel del
vinklingar/rorelser av handleden for att kunna komma at att skara ut den optimalt fran
benet.

Bogen: bogblad drogs konsekvent for hand. Lagg som benades ur utgick fran avsagad
lagg med sval vilket innebar att man fick manga olampliga rorelser for framst handleder.
Den avsvalades for hand, med kniv.

Skinka: benfri lagg benades ofta ur efter att skinkan i dvrigt var klar vilket ocksa innebar
olampliga rorelser for handleder.

Vid ett senare skede nar styckningen delades upp sa att man specialiserade sig pa nagon
del av grisen, hamtades bog, skinka etc. hangande pa "granar”, staplades sida och kotlett
20 i sander. Detta innebar manga onddiga lyft.

Vad har gjorts specifikt for grisstyckning?
Féljande allmanna forbéttringar har noterats:

Filén skars inte ut, hdr anvénds wizard-kniv.

Automatiska neddragare i grisstyckningen som gor att styckarna sjéalva inte behdver dra
ner slaktkropparna till styckningsborden forekommer vid enkelbordstyckning.

Manga styckningsanlaggningar kors i princip med helautomatiska grovsagningar som
delar grisen i flera delar. Nagra handsagar forekommer pa linjerna, men det & som mindre
komplement till de automatiska.

Nar spetsryggen ar avsagad underlattar det vid urbening av kotletten.

Det dr endast revbenen pa bogen och spetsryggbenen pa kotletten som sagas manuellt med
en cirkelsag som ar tyngdlost balanserad.

Bogbladsdragare har installerats pa allt fler foretag sa det finns mojlighet for styckaren att
anvanda hjalpmedel med att dra bogbladet. En variant med ett handtag med krok dras
manuellt.

Laggar benas ur direkt fran delstycket vilket gor att man slipper extra hantering och arbete
med sma och “pilligare” delstycken.

Kotlettspackare har placerats sa att efter grovstyckning maskinspackas alla kotletter vilket
innebadr att ett av de tyngsta momenten vid flaskstyckningen uteblir.

Awven sidor och bogar svalas och spéckas av i maskiner innan de gar ut i styckningsflodet.
Skinner, innan skar vi skinkorna helt rena med belastning for styckaren i knivmomentet,
vi har nu hjélpmedel av en skinner som drivs med el eller tryckluft dar medarbetaren for
produkten dver en rulle och ett knivblad som tar bort hinnan.

Pa styckningslinjerna blandas vanliga knivar med wizardknivar.
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Forbattringar enbart kopplade till paceline

Figur12.  Pacelinje

— Pacelinjer har installerats for att minimera lyftmoment och belastningen pa operatérerna
samtidigt som man genom en balansering pa respektive linje bygger in micropauser.

— Allt kott som styckas loss lagger styckaren framfor sig, tidigare forekom att detaljer lades
at sidan eller bakom sig.

— Nar det galler hanteringen av "sidor” sa har antalet lyft per sida minskat drastiskt i och
med den ombyggnation som gjordes i hostas da vi nu gatt dver till att hantera samtliga
sidor pa pacelinjer. Hanteringen per sida har minskat fran 8 till 2 lyft.

— Bogbladsdragare anvéands for att minska belastningen pa framst axeln da man skéar bogar,
se figur 13. Detta sker pa boglinan, inte pa enkelbord.

Figur 13.  Tryckluftsdriven bogbladsdragare
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— Vid kotlett-linjerna har man forbattrade plattformar som &ar enkla att justera i hojdled.
Dessa ar absolut horisontella till skillnad fran aldre modeller som inte &r det.

Onskvard teknisk utveckling

Generellt

—  Wizard-kniven borde kunna utvecklas ytterligare.

— Khnivkvaliteten betraffande bl a stalets hardhetsgrad, handtagets vinkel, greppyta och
storlek.

— Metodutveckling av styckningen sa att fler moment kan goras utan kniv.

— Utveckla andra verktyg?

— Utveckla plattformarna man star pa.

— Minska friktionen i sk&rbradan.

Specifikt for nétstyckning

— Separator for att atskilja kott fran ben?

— Maskin for delning av kottfarskott?

—  Att stycka farska djur ar lattare an hart kylda djur.

— Forandra styckning av biffrad som idag ger stor handledsbelastning.

— Hogrevsstyckning ar tung, om mittdelen av skérbradan vore hoj- och roterbar kunde det
underlatta hanteringen.

Specifikt for grisstyckning

— Upphangningen pa gran vid grovsagen &r ett tungt moment som behéver forandras.
— Bogbladsdragare dven pa enkelbord?

— Baéckenbensdragare?

— Taav svansbenet med annat verktyg &n dagens kniv.

— Stansa sida maskinellt istallet for att skara?

Uppgiftslamnare
Foljande uppgiftslamnare har utéver forfattarna bedragit med innehallet till denna rapport.

Bertil Aspenberg, Frioteknik

Par Brask, Mora of Sweden

Jorgen Erlandsson, KLS

Hakan Fridh, Atria

Anna Henden, Scan Skara

Peo Larsson, Cantec

Roger Nilsson, Ditec Kotteknik
Lennart Sundin, Nyléns Hugossons
Anders Wanner, HTW

Kerstin Vogel, Kinnekullehélsan
Thomas Ostlund, Stockholms Butikskott

Forfattarna vill rikta ett stort tack till samtliga.
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Bilaga 1

Erfarenheter frdn besék hos HTW

Arbetsgruppen for teknik besdkte HTW den 10 november 2009. Deltagare var Anders
Lundbladh, Fredrik Jonsson, Jérgen Lindstrém och Johan Karltun. Fran HTW deltog Anders
Wanner och Kjell Bergman samt som inbjuden leverantor, René Dassaud, vd for
knivleverantoren Dassaud Fils.

Kort presentation av HTW

HTW-Konsult AB ligger i Eslév och ar ett foretag som marknadsfor sig som ”Skandinaviens
ledande sliperi for livsmedelsindustrin”. Foretagets affarsidé ar att ”vara ledande partner till
livsmedelsindustrin inom slipning, maskinknivar och utrustning”.

Inriktningen pa verksamheten ar avancerad slipning av maskinknivar och férsaljning av
Foretaget har 9 anstallda och omsétter ca 15 MSEK (2008). For ytterligare information om
foretaget, se www.htw.se.

Knivergonomi
Styckning bestar vanligtvis av monotona likartade arbetsuppgifter. Den negativa inverkan av
detta kan minimeras genom att studera och atgarda orsaker till att arbetet blir mer
anstrdngande &n nédvandigt. Faktorer som enligt Dassaud inverkar ar:
e Hur kniven anvénds.
Utformningen av knivens handtag
Utformningen av knivbladet
Omslipningens kvalitet
Stalningen och hur kniveggen kan bibehallas
Knivens kvalitet

Fyra viktiga grunder till knivergonomi ar:
1. Friktionen mellan bladet och kniven
a) tjocklek, kaviteter, flexibilitet, slipning, stalning (lattast med X1el likn)
2. Friktion mellan hand och handtag
a) Caribou Ultragrip ar ett exempel pa hur denna kan okas
3. Vinkeln mellan handled och blad som ska vara stérre an 90°
4. Ett handtag som forhindrar skarskador
a) Exempelvis Securicoupe

Robotcell for knivslipning

Pa HTW driver man ett projekt kallat ASS, Automatisk Slipning Stycknings-& slaktknivar.
Malet &r att kunna erbjuda kunderna nyslipade knivar, dvs. till kundens produktionsenhet
levereras varje dag/vecka ett dverenskommet antal nyslipade knivar av de modeller kunden
vill ha. Detta gér HTW i sin robotcell for knivslipning.

Resultatet av ASS ska innebéra:

Lagre kostnader

Minskad knivforbrukning

Minskade belastningsskador

HTW garanterar kund vassa verktyg
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Hur kan man gora det?

- . 4 i
Figur 1. Robotcell under utveckling

Den planerade funktionen i slipcellen ar:

1. Knivens form méats och med utgangspunkt fran den uppmatta formen och
kunddnskemalen skapas ett individuellt slipprogram.

Det forsta steget innebér att roboten ska kunna gripa & slipa alla knivformer.

Kniven halls fast med ett gripdon som slipar kniven garanterat vass langs hela eggen.
Genom att styra roboten efter uppmatningen kommer den alltid att slipa en jamn egg.
Robotcellen ska na upp till dnskad kapacitet till en lagre kostnad &n en manuell central
knivslipning.

aogkrwn

Utvecklingsléaget idag september 2009 &r foljande (figur 1 och 2):

HTW har gjort tester i robotlab med slipning i tre steg.

Steg 1. Konkav uttunning av bladet (hollow grinding).

Steg 2. Slipning av en konkav skéregg 28-32 grader.

Steg 3. Polering av skéareggen.

Alla knivar ska slipas automatiskt i dessa tre steg och efter slipning genomfors en
kvalitetskontroll enligt kundens faststallda krav avseende vinkel, vasshet och motstand.
Genom robotslipningen kommer knivarna att slipas exakt lika fran gang till gang och
kvaliteten mates enligt den metod som har utvecklats vid I1.N.R.S. (Institut National de
Recherche et de Sécurité, det nationella franska forskningsinstitutet inom arbetsmiljé och
arbetsliv, www.inrs.fr (access 10-01-05)), se figur 3.
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Figur 2. Robotcell fér utveckling och test (HTW)

Minimum motstand efter skdrpning med stal/1,8 kg
Erfoderligt medeltal enl. Europeiskt krav/2,8 kg
Maximalt accepterat motstand efter anvédndning/ 4 kg
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Figur 3. Kriterier for skarpa enl testmetod fran I.N.R.S.

Att mdta skdrpa och kapacitet pa en kniv

Hur kan man méta kapacitet och prestanda pa en kniv? Vad ska man méata?
Ett forslag &r att mata kvaliteten pa slipningen, dvs. eggens skarpa samt hur snabbt denna
skarpa forsdmras vid anvandningen av kniven.
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Det finns ingen standardiserad metod for att utvardera skérprestanda och CER (The Cutting
Edge Retention, eggens hallbarhet, vilket definieras som formagan hos skareggen att motsta
notning under eggens underhallsprocess. Den mats i den tid under vilken eggen bibehaller sin
skdrpa och anvéndbarhet)

De metoder som finns &r:

1. En internationellt standardsiserad metod 1SO 8442.5:2005 som bland annat genomfors
av CATRA vilket star for Cutlery Allied Trades and Research Association, en
organisation baserad i England som arbetat med knivskérpa sedan 1952. Denna metod
mater tjockleken i en genomskuren specialpappersbunt efter varje skarning framat och
tillbaka. Tva kriterier analyseras:

a. Initiala skérprestanda.

b. Eggens hallbarhet (CER)
Knivarna testas genom att sk&ra genom papper belagda med slippulver. Efter varje
cykel mats antalet genomskurna papper. Initial skarprestanda ar medelvardet av de 3
forsta cyklerna. CER ar antalet pappersark som blir genomskurna efter 60 cykler.
Teoretiskt &r det basta bladet det som skar igenom flest antal pappersark. Denna
méatmetod &r anpassad till typ giljotin blad. Den &r inte anpassad till kott vilket skiljer
sig i forhallande till papper. Metoden mater heller inte vilket skartryck som kravs for
att skéra, se vidare. http://www.catra.org (access 10-01-05).

s

Figur 4. Matning av_skrprestanda enligt CATRA, maskinen kan ocksa ses i
arbete pa Youtube eller pa féljande lank.
(http://www.catra.org/pages/products/kniveslevel1/slt.htm (access 10-01-05))

2. Den metod som utvecklats av Dassaud Fils tillsammans med INRS. | denna metod
mats kraften som atgar for att skara en viss stracka i en standardiserad polymer-
skumplast, som &r framtagen for att efterlikna kraften som gar at for att skara i kott.
Matning sker kontinuerligt och en jamforelse kan goras vid t.ex. 10 skar for att
jamfora resultatet mellan olika knivar. Kraften skall vara maximum 20 N vid en
nyslipad kniv och kniven bor bytas ut da kraften uppgar till 40 N.
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Figur 5. Maskin for test av knivskarpa (INRS/Dssaud)

3. Blindtester
Vid blindtester kan olika fabrikat pa knivar jamforas. Handtagen byts ut till en
standardiserad design och knivarna provas av ett antal styckare som forst anvander
knivarna och sedan kommer med sina synpunkter om effektiviteten hos varje kniv, hur
val den behaller skarpan (CER) och hur latt den ar att slipa. Teoretiskt kan man da dra
slutsatsen om vilket knivblad som &r bést.

4. Blindtest / testbank
Detta ar en blandning av procedurerna i punkt 2 och 3. Under en normal arbetsdag
maéts skarkraften med en nyslipad kniv med jamna intervall efter 2, 4, 6 och 8 timmars
anvandning fram tills den maximalt tillatna skarkraften uppnas da kniven bor slipas
om (detta kan bestdmmas i forvag, jfr figur 3).

Ovriga punkter av intresse

HTW ger en utbildning for operatdrer som skoter kottkvarnar och liknande som man kallar
for "kvarnkorkort”. En motsvarande uthildning for underhall och anvandning av kniv skulle
kunna utvecklas, dvs styckare skulle kunna ta ett "knivkorkort” som skulle sékerstalla ett
tillrackligt bra kunnande om val av kniv, slipning, stalning och skarteknik hos styckaren.

Idag anvander styckare upp till 7-8 knivar per dag beroende pa arbetsuppgift och skicklighet.
Erfarenheten fran 6vergang fran egen slipning till centralslipning visar att detta fordubblar
antalet knivar som anvands i foretaget, beroende bade pa att fler knivar kravs for cirkulationen
mellan slipning och styckning och pa att styckarna tenderar att byta kniv oftare med central
slipning.

Antalet knivmodeller som finns i ett foretag kan vara ganska stort, ett exempel fran Scan i
Link6ping var att dar fanns 24 olika knivmodeller fran 7 olika tillverkare.

Victorinox ar varldens storsta tillverkare av knivar.
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Ett intressant nyckeltal &r att en kniv har en livslangd som normalt racker till att stycka 300
not, 500 grisar, 6 000 kalkoner eller mer &n 10 000 kycklingar.

Laminerat stal far inte anvandas i knivar for livsmedelsproduktion eftersom de inte &r helt
rostfria. Det finns en grans pa min 13 % krom i knivbladets material for att uppna tillracklig
rostfrihet.

Knivens verksamma egg &r ca 1 mm hdg och har 0,4 mm sida, se figur 6.

Figur 6. Knivens verksamma egg och principen for urslipning av bladet.

Materialet i knivbladet utgér en kompromiss mellan rostfrihet, flexibilitet,
slipningsegenskaper och hérdbarhet. Figur 7 visar ett material i mikroskop dar detta
illustreras. En jamn struktur, utan markerade korngrénser med stark grafitanhopning, ar att
efterstréva enligt Dassaud.
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Mikroskopbild 6ver materialstrukturen i ett knivstal

1.1- 4--4-.“— i

Figur 8.

Tre olika Caribou knivar tillsammans med en gammal kniv med traskaft. Kniven
langst till vanster ar en Caribou Ultragrip som har ett knottrigt handtag for att
stimulera blodflddet i knivhanden och for att ge ett battre grepp tillsammans med
handskar. Den har ocksa skalningar i knivbladet for att motverka att kniven
suger fast i kottet eller fettet vid styckning. Den gula kniven, Caribou
Secouricoupe, har ett sakerhetshandtag som hindrar att handen slinter in pa

23(24)



eggen. Handtaget gor att kniven enbart kan anvéandas for vissa uppgifter dér

Figur 9. Fyra intresserade besokare lyssnar pa Anders Wanner som demonstrerar
robotcellen som ar under utveckling. Fran vanster Johan Karltun, Jorgen
Lindstrom, Fredrik Jonsson, Anders Wanner och Anders Lundbladh.
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Inledning

Foreliggande rapport innehaller en beskrivning av den arbetsorganisatoriska situationen i
styckningsarbetet och viss man de forandringar som skett for styckare. Rapporten &r en
delrapport fran den arbetsorganisatoriska utvecklingsgruppen i projektet Star — Styckarnas
arbetssituation.

Arbetet i gruppen har letts av Per Levin, Scan, Kristianstad och évriga grupp-
medlemmar har varit Jorgen Erlandsson, KLS (senare ersatt av Stefan Matsson), Maj Jénsson,
Langsbrohalsan, Kim Lyngby-Larsen, Scan, Patric Nelson, Scan (ersattare for Peter Ekstrom),
Hakan Person, Atria samt Johan Karltun, Tekniska Hogskolan i Jonkdping.

Arbetet i gruppen har bedrivits vid ett antal moten, studiebesok pa olika anlaggningar
samt individuellt dokumentationsarbete mellan métena.

Rapporten ar disponerad sa att de arbetsorganisatoriska delar som identifierats och
diskuterats behandlas under respektive rubrik.

Rapporten avslutas med en rekommendation om fortsatt arbete.

Arbetsorganisatorisk utveckling generellt

Styckningsarbete har varit foremal for olika arbetsorganisatoriska I6sningar sedan lang tid
tillbaka. Styckning vid l6pande band var t ex en inspirationskalla for Ford nar han byggde det
forsta I6pande bandet for bilproduktion i borjan av 1900-talet. | dagens Sverige existerar ett
antal olika tekniskt-organisatoriska system for styckning av gris- och notkott. Dessa ar i
huvudsak:

Styckning vid enkelbord, vilket innebér att en styckare styckar en halv gris eller en
halv/fjardedels not mer eller mindre fardigt. Den arbetsorganisatoriska Idsningen innebar
ocksa att styckaren ar frikopplad fran dvriga styckares arbetstakt och saledes i stort kan styra
sitt arbete sjalv. Losningen ar ocksa forknippad med att styckaren ibland ocksa utfor en del
kringuppgifter som att hdmta kropparna i kylen etc. Friheten att 1agga till kompletterande
arbetsuppgifter finns eftersom styckarna inte direkt &r beroende av varandra i denna lI6sning.
Vid nétstyckning anvands ocksa en modifierad losning dar styckarna arbetar i par och
omvéxlande utfor grovstyckning/nerskarning och detaljstyckning. Intransport av kroppar sker
i regel pa rérbana och uttransport pa band eller i skankvagn.

Styckning vid pace-linjer, vilket innebar att styckarna star vid ett I6pande band och gor
samma styckningsmoment hela tiden. Bandet bestdimmer arbetstakten och styckarna &r starkt
beroende av varandra eftersom en styckares arbetsresultat &r direkt beroende av vad som sker
fore och efter honom. Pace-linjer forekommer framfor allt pa storre styckningsanlaggningar
da investeringskostnaden ar hogre an for enkelbordsstyckning. Friheten att lagga till
kompletterande arbetsuppgifter ar beroende av om lésningen ocksa inbegriper en
arbetsrotation mellan tillrackligt annorlunda arbetsuppgifter. Pace-linjerna ar gynnsamma for
att kunna automatisera och mekanisera speciellt tunga eller tidskrdvande arbetsmoment som
svalning, dragning av bogblad eller revben. Intransport av styckningsdetaljer sker pa bandet
och uttransport pa band eller backar (pa band).

Styckning vid flowline, vilket innebér att styckningen &r uppdelad i ett antal stationer
for grovstyckning och ett storre antal for detaljstyckning. Bada dessa arbeten sker vid en
mekaniserad anlaggning dar allt manuellt transport- och lyftarbete &r borttaget.
Styckningsdetaljerna transporteras automatiskt fram till och bort fran arbetsplatsen. Styckare
later kottet falla eller skjuter det ifran sig nar det ar fardigt. Samtliga arbetsstationer ar
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parallelliserade och varje styckare styr sjélv sin arbetstakt. En flowline innebér ocksa en stark
datorkontroll av logistik och styckningssortiment och fullstandig sparbarhet av en styckad
detalj till ursprungsdijur och styckare & méjlig. Pa grund av investeringskostnad och
komplexitet finns det idag enbart en flowline i drift i Sverige idag (notstyckningen pa Scan i

Skara).

Utover dessa renodlade typer av arbetsorganisatoriska losningar finns ocksa en rad
blandformer dar de lokala férutsattningarna for arbetet fatt styra utformningen av
styckningen. Sadana forutsattningar kan vara befintliga lokaler, vad som styckas, mangden

som styckas, affarsmassiga forutsattningar etc.

Féljande fordelar och nackdelar har identifierats for respektive produktionssystem vid

styckning av gris.

Pacelinje
Fordelar Nackdelar
Rotation mellan olika arbetsstationer. Dessa | Kort arbetscykel

arbetsstationer &r rorelsemassigt olika.

Koncentrerad internutbildning for att kunna
arbeta pa pacelinje

Yrkesidentiteten forsvinner

Kontroll 6ver produktionen

Starkt styrt arbete

Battre utbyte (kvalitet)

Storre investeringskostnad

Lattare genomfora tekniska forbattringar

Jamnare variation under dagen

Fast 16nesystem

Ergonomi

Ergonomi

Lagre rorelsehastighet

Hog spénning i kappmuskulatur

Arbetar med huvudet mer upprétt

Lagre spanning i underarmsmuskel

Individuell styckning

Fordelar

Nackdelar

Organiserar arbetet sjalv (variation,
arbetstakt)

Ojamn variation under dagen

Backhantering kan goras lattare (bestammer
sjalv mangden i vissa backar)

Ackordslon, frestas att tjdna mer pengar

Langre arbetscykel

Ej séker produktionsprognos

Yrkesidentiteten bibehalls

Hog belastning kappmuskel och
underarmsmuskel (bog- och skinkstyckning)

HOg rorelsehastighet, ingen mojlighet till
aterhamtning med varierat arbete

Samma arbete hela dagen

Ergonomi

Ergonomi

HOg spanning i kappmuskel och
underarmsmuskulatur

Stor del av dagen med bdjd nacke

Hog rorelsehastighet, ingen mojlighet till
aterhamtning.
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P& samma séatt har en analys gjorts av styckning av not. Féljande resultat erhélls:

Flowline

Fordelar Nackdelar

Sparbarhet Stora investeringskostnader

Bestammer sjélv arbetstakt Kraver ratt bemanning for att na
produktionsresultat

Parallella stationer Kan urskilja styckningskunnighet

Reglerbar arbetsplats Kraver mycket av administration och
arbetsledning

Béttre utbyte Ackordslon, frestas att tjdna mer pengar

Battre produktivitet

Kan utnyttja logistik och styckningskunnighet

Rattvis individuell 16n

Individuell feedback

Stor utbildningsmdjlighet

Ergonomi Ergonomi

Inga lyft

Rotation mellan olika arbetsstationer. Dessa

arbetsstationer &r rorelsemassigt olika.

Individuell styckning

Fordelar Nackdelar

Organiserar arbetet sjalv (variation, arbetstakt) | Ojamn variation under dagen

Langre arbetscykel Ackordslon, frestas att tjdna mer pengar

Viss rotation Ej sdker produktionsprognos

HG&g belastning axlar, armar, rygg

Ergonomi Ergonomi

HOg belastning axlar, armar, rygg

| bilaga 1 och 2 finns ocksa med beskrivningar av styckningsarbetet sadant det ar utformat pa
Scan respektive KLS. Betraffande arbetsgangen vid styckning pa flowline hanvisas till
rapporten fran den tekniska gruppen.

En mera systematisk beddmningsmall for arbetsorganisationen diskuterades vid
gruppens sista mote. Som grund for diskussionen anvandes en faktorindelning som utvecklats
av Eurofound, the European Foundation for the Improvement of Living and Working
Conditions, i en rapport om tilldmpade arbetsorganisationer inom EU (Valeyre, Lorenz et al.
2009) och som befanns vara mycket intressant av gruppdeltagarna. Indelningen finns i bilaga
3. Nagon systematisk bedémning efter mallen har dock inte genomforts.

Kommentar om arbetsinnehall som inkommit till den tekniska gruppen:

Vi vill ockséa poangtera att styckning av hela kroppar pa det satt som genomfors hos oss
medfor en stOrre variation i arbetet jamfort med en monoton hantering av enbart frampart,
mittpart eller bakpart.”
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Arbetsorganisatorisk problembild

Styckare ligger hogt i statistiken betraffande belastningsbesvér och olyckor. Dessa problem &r
i korthet relaterade till den héga fysiska belastning som styckningsarbetet innebér samt
hanteringen av en vass kniv och tunga kottstycken. Rent arbetsorganisatoriska ansatser att
I6sa dessa problem har varit mycket séllsynta i branschen och forst efter starka patryckningar
fran Arbetsmiljoverket med borjan 2007 har sadana losningar borjat diskuteras och inforas.

Ett antal faktorer som har hindrat denna utveckling kan skonjas.

— Styckarna utgor den hogst betalda kategorin kollektivanstallda och att lata dessa
arbeta med andra uppgifter &n den rena styckningen innebér en for foretagen
oonskad l6neglidning.

— Lonesystemen med en traditionellt htg andel raka ackord som ocksa medfort hoga
I6ner for yrkesskickliga och snabba styckare.

— Styckarna har hogst status bland de kollektivanstallda och vill inte garna arbeta med
andra saker.

— Styckarna som grupp har ansetts vara starkt individualistiskt inriktade och
ointresserade av samarbete.

— Styckningsarbete har ett anseende som ett individuellt hantverk som framfor allt
kraver hog yrkesskicklighet och som ar svart att lara sig. Detta galler oavsett om det
handlar om styckning vid enkelbord eller vid pacelinje/flowline.

— Det &r svart att rekrytera nya skickliga styckare.

— Den internationella konkurrensen ar hard och nagra méjligheter till fordyrande
I6sningar saknas.

Rotation

Inférande av rotation har som syfte att minska belastningen av det ensidiga arbete som varje
styckare gor, framfor allt den direkta styckningen med kniv. Tva mojligheter finns, dels att
minska den totala tiden och dels att hitta battre aternamtningsmojligheter. AV har stallt som
krav att den totala tiden for direkt styckningsarbete med kniv far uppga till maximalt 6 timmar
per dag.

Foljande synpunkter pa rotation har kommit fram i gruppen:

— Viktigt att félja upp nuvarande forsok med rotation for att se vilka resultat dessa
l6sningar far.

— Belastningen vid olika stationer varierar, inte bara mellan stationerna i sig men olika
individer upplever olika stationer mer eller mindre svara. Samma rotationsschema
kan darfor passa olika individer mer eller mindre bra.

— Hur stor rotation ar 6nskvérd, dvs vad klarar man av for att ma bra?

— Den egna upplevelsen av rotationen kan ha stor betydelse.

— Hur kan man skapa en bra rotation som upplevs logiskt helt ok till innehall och
organisering?

— Rotationen kraver ocksa en hog yrkesskicklighet eftersom man maste kunna
samtliga arbetsmoment.

Kommentarer om rotation som kommit till den tekniska gruppen:
"Styckarna har rotation mellan nedskarning och trimning pa styckningslinjen. Samtliga
styckare skar alla typer av sektioner.”

”Personalen roterar mellan olika positioner langs med linjerna vilket ger variation i arbetet
samtidigt som man tar del av bade intensivare och lugnare positioner langs linjerna.”
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"Fokus for var personal &r att de skall kunna rotera mellan minst tva pacelinjer och darmed
skapa mojlighet for ytterligare rotation utdver den linje man normalt sett har som sitt
hemkostnadsstalle.”

Arbetstider

De arbetstidsscheman som anvénds varierar mellan olika anlaggningar. Schemana ar oftast
framforhandlade och utvecklade gemensamt av fack och arbetsgivare. | figur 1 finns exempel
pa arbetstidsscheman har redovisats och kan jamféras med det schema som ligger till grund
for rotationen i LinkOping.

Kommentar gallande arbetstider som kommit till den tekniska gruppen:

”Vi jobbar max 1,5 timmar per pass, sedan har vi 20 min knivfri tid. | dagslaget ar 7 timmar
max stycktid, évrig tid bestar av annat arbete. Vi har sénkt hastigheten pa styckningsbanorna,
detta har da ocksa paverkat stycklon med samma procentsats. Notera att Grestalet ar lika och
att kvalitén och utvinningen &r forbattrad.”

ArbetsschemaKLS , styckning
140

120 -
100 -
80 1 ® Rast
@ Paus
60 - M Pers tid
B Arbete i min
40 |
20
0 = T T T T T I T T l
1 2 3 4 5 6 7 8
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Arbetsschema Scan Linkoping efter inférande av rotation
100

90
80 -
70
60 -
W Rast
50 - Paus
M Pers tid
40 1 B Arbete i min
30
20
10 -
0 = T T T T T T T T
1 2 3 4 5 6 7 8 9

Figur 1 a-f. Diagram visande olika tillampade arbetsscheman. Diagrammen anger arbetspass
och vilopass i nummerordning efter start pa morgonen med pass 1. Samtliga
dagskift borjar kl 6:30 och nattskiftet borjar kl 23:00. Observera att minutskalan
inte ar lika i samtliga diagram.

Minuter

|

Pauser — micropauser

Inverkan av pauser och micropauser ar svar att faststalla med hjalp av den litteratur som
hittats. En artikel (med empiri fran datorarbete) definierar micropauser som att medvetet
slappna av i anstrangda muskler under 1-2 s, mesopauser som att stoppa upp i arbetet for att
under 5-20 s stracka pa sig eller gora andra helkroppsrorelser medan macropauser definieras
som att lamna arbetsplatsen for att ga ivag under nagra fa minuter (Peper, Gibney et al. 2004).

Dababneh, Swanson et al.(2001) kommer fram till att vid arbete med packning av
kycklingkott foredrar de studerade arbetarna att ha farre lite 1angre extra pauser (4*9 min/dag)
istallet for manga korta (12*3 min/dag). Inget av alternativen ledde till en minskning av
produktiviteten.

Variation dver dagen

Arbetets intensitet varierar dver dagen och nar styckare sjélva far bestamma kommer
intensiteten och produktionen under formiddagen éverstiga detta under eftermiddagen. Detta
kan ses som naturligt, nar styckaren &r utvilad efter nattens somn ar det lattare att halla ett
hogt tempo an senare under dagen da trottheten av arbetet gor sig pdmind. Variationen kan
darfor ses som en anpassning till manniskans naturliga forutsattningar for arbete.

Vidare ar fenomenet upparbete val kant som ett satt att 6ka en personliga kontrollen
Over arbetet. Genom att under forsta delen av arbetsdagen se till att en stor del av den
planerade ackordsinkomsten for dagen ”&r hemma” skapar styckaren en sakerhetsmarginal
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gentemot of6rutsedda problem och kan darfor k&nna en storre sdkerhet och kontroll av sin
egen inkomst.

Ett tredje skél till att intensiteten &r hdg under forsta delen av dagen ér att det ibland
finns en tavlan mellan styckare om vem som Klarar sitt ackord lattast (nér det finns tak)
alternativt tjanar mest.

Problemen med denna variation &r att produktionen blir svar att forutsaga och att Gvriga
kringoperationer, i synnerhet efter styckningen, far ett ojamnt och svarhanterbart fléde. Det
har ocksa for flera foretag varit svart att fa styckarna att sjalva minska variationen. En sadan
stravan fran foretagen har darfor varit ett starkt skal till att infora mer styrda produktions-
former, framfor allt pace-linjer.

Problemet med variationen finns ocksa beskriven i litteraturen, se t ex Christensen,
Sggaard et al. (2000).

Ensidigt repetitivt arbete

Ett problem med att beddma styckningsarbetet har varit att avgéra om det ar den muskuldra
belastningen som &r skapar skadorna eller om det ar en kombination av muskulér och
cirkulatorisk belastning. De riktlinjer som kommit fran AV utgar fran att det ar den muskuléra
belastningen som &r avgorande och de diskussioner som forts i gruppen ansluter sig till den
uppfattningen. Den beddmning av lamplig arbetstakt som ligger till grund for
produktivitetskriterier och l16nesattning utgar dock fran en definition av cirkulatorisk
belastning (gang med en fart av 5 km/tim). For att skapa béattre klarhet i denna fraga finns
utrymme for ytterligare studier.

Knivfritt arbete

Gruppen ar inte n6jd med definitionen av knivfritt arbete eftersom man anser att det inom
knivarbete ocksa gar att skapa ett vaxlande arbetsmonster. Forslaget ar darfor att anvanda just
vaxlande arbetsmonster som kriterium for ett acceptabelt arbete istéllet. Belastningen i
knivarbetet &r starkt beroende av styckarens arbetsteknik varfor tréaning i arbetsteknik ar
vasentligt for att minska belastningen.

Arbetstakt och arbetsresultat

Den absoluta arbetstakten varierar mycket mellan olika foretag och individer. Gruppen har
darfor diskuterat detta faktum och om det finns majligheter att gora studier som visar pa
samband mellan kvalitet, utbyte och arbetstakt. Det stora inslaget av individuell
yrkesskicklighet som en ofta avgdrande faktor for vilket resultat som arbetet ger i form av
kvalitet och utbyte vid olika arbetstakt gor att det ar svart att se direkta samband mellan
kvalitet, utbyte och arbetstakt. En yrkesskicklig styckare kan darfor halla en hog arbetstakt
samtidigt som arbetsresultatet i form av kvalitet och utbyte ar bra eller mycket bra medan en
mindre skicklig styckare inte far ett bra arbetsresultat trots lagre arbetstakt.
En rad olika satt att hantera sambandet mellan individuell skicklighet och arbetsresultat
existerar.
— Kovalitetspremier i I6nesattningen existerar men ar oftast laga eller forsumbara i
forhallande till andra lonevillkor.
— | praktiken fungerar det oftast sa att det finns en grans for kvalitet och utbyte och sa
lange styckaren haller sig 6ver denna grans anses arbetet vara riktigt utfort.
— Individuella tak betréffande arbetstakt satts i samband med kalibreringsstyckning.
Detta innebdr att en styckares resultat under en dag féljs upp i detalj betraffande
utbyte och kvalitet. Styckaren far da individuell feedback pa sitt arbetsresultat och
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det gors en beddmning av hur snabbt styckaren kan arbeta utan att hamna under den
acceptabla grans for kvalitet och utbyte som &r satt.

— Vid en arbetsplats har man fatt ett bra utfall pa att folja upp kvaliteten pa
individniva.

— Olika system med kvalitetskontrollanter &r vanliga.

— Vissa produktionssystem gor det svart eller omojligt att félja upp arbetsresultatet pa
individniva och ge feedback pa detta.

— Sma foretag kan ofta skapa ett feedbacksystem direkt inom det ordinarie
produktionsflédet, dvs packarna kan direkt se vilken styckare som producerar vad
och ge feedback pa resultatet. Detta ar mycket svarare att etablera i stora
styckningsverksamheter da resultaten av manga styckares arbete blir
sammanblandade.

— Pa pace-linjer kan man ofta urskilja hur enskilda styckare presterar genom att
samtliga kottbitar av ett slag, t ex kotletter, som produceras under ett arbetspass ar
styckade av samma person.

— Styckare som arbetar vid en flow-line kan f6ljas upp individuellt genom att
sparbarheten &r inbyggd i linjen med hjalp av ett omfattande datorstdd. Trots att
samtliga styckares fardiga bitar transporteras ut pa samma band haller datorn reda pa
vem som har producerat vilken bit.

Kommentar gallande l6nesystem och yrkeskunnande som kommit till den tekniska
gruppen:

Vi har ett [6nesystem som bygger pa manadslon med krav pa kg timma nét, och gris
antal per timma. Vi har fem olika lonenivaer, varje styckare har en individuellt baserat korkort
som ar anpassat for personen. Det finns &ven kvalitet av styckningen och sjukskrivningar med
i bedomningen, genomgang sker 2 ggr pa ar.”

Skiftarbete

Skiftarbete forekommer pa nagra arbetsplatser med separata nattskift utover dagskiften.
Eftermiddagsskiftet anvénds dock alltid till reng6ring och stadning av lokalerna.

Rekommendation om fortsatt arbete

Gruppen rekommenderar att arbetet fortsatts inom tre mer fokuserade omraden. Dessa ar:
a) Kvantitet/kvalitet, var gar gransen for hur hdg arbetstakten kan vara innan kvaliteten ej
uppnas?
b) Svar pa vilka aspekter av arbetsorganisation som har storst betydelse for reducering av
stress och belastning och som &r latta och mgjliga att foréndra.
c) Arbetsorganisationens betydelse for upplevelsen av arbetet och produktionsresultatet.
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Bilaga 1

Kartldggning produktionssystem gris (Scan)
Féljande produktionssystem har redovisats:

Kotlettlinje:

8 styckare star efter ett styckningsband. Vid tva stationer arbetar man med annat redskap an
kniv, vid knoppning samt nar man avskiljer spack. En station ar helt fri fran handredskap. Dar
lagger man i en hel kotlettrad med sval i maskinen for avsvalning. Ovriga stationer &r
knivarbete.

Plattformar for reglering av arbetshdjd finns. Rotation sker vid varje paus.

Mittstyckeskarning:

Styckaren lyfter ner en sida med kotlett fran julgran, placerar det pa arbetsbord, avskiljer
revben, sidor samt kotlett. Efter avskiljande av del placeras delarna pa band eller i slisk.
Viss rotation sker med bacon/sida.

Sidor/bacon:

Operatorerna star langs ett rorligt band. Sidorna lyfts ner fran ”julgran”, kotlett avskiljes,
sidan spritas varefter man skar till sidor som ligger pa bandet. Vid en station sker
avfettning/avsvalning med Wizardkniv. Linjen avslutas med kontrollplats. Arbetshojden kan
anpassas med plattform. Rotation sker vid varje paus.

Bogstyckning:

Styckning av bogar sker dels vid enkelbord, dar styckaren placerar styckade delar i backar.
Bog lyfts ner fran julgran” till arbetsbord. Fardig back skjuts in pa transportband.

Bogar styckas aven efter linje. 9 till 12 styckare arbetar efter en boglinje. Vid en station lyfter
man ner bog fran “julgran”. Vid en annan drar man bogblad maskinellt med handhallet
hjalpmedel, vid en annan station avskiljs fett med Wizardkniv. Arbetsplatserna kan anpassas i
hojd med hjalp av plattform. Rotation sker vid varje paus.

Skinkstyckning:

Skinkstyckning sker dels vid enkelbord, dels efter linje.

Vid enkelborden lyfter man ner en skinka till arbetsbordet, skér ut detaljer, placerar dem i
backar. Backarna skjuts in pa transportband.

Vid linjestyckning av skinkor arbetar 8 styckare.

Linjestyckning av skinkor innebdr att man vid en station lagger ner skinkor, vid en annan
lyfter Gver skinkan till avsvalningsmaskin samt lyfter tillbaka den. Wizardtrimning av skinka
samt vandning av skinka férekommer d@ven pa en annan station.

Arbetshdjden regleras med plattformar. Rotation sker vid varje paus.

Sexdelad skinka:

6-delade skinkor styckas dels vid enkelbord, dels efter linje i anslutning till skinklinjen.
10 operatorer roterar. Man har 2 knivfria stationer vid skinningsmaskinerna. Plattformar
reglerar arbetshajden. Inga lyft Gver eller i axelniva férekommer vid linjen.
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Bilaga 2

Kartlaggning produktionssystem not(KLS)
Féljande produktionssystem har redovisats:

Individuell notstyckning

Innan styckning tillférs tryckluft for att separera senorna i slaktkropparna. Detta for att
maojliggora en enklare styckning och darmed en mindre belastning.

Vid varje styckningsbord star tva styckare som roterar inb6rdes mellan urbening och
detaljsk&rning.

Varje styckningsbord far slaktkroppar tilldelade sé att dom hela tiden har slaktkroppar
att stycka.

Telfrar anvands for att lyfta slaktkroppen upp och ner under nedskarning. Detta for att
styckaren inte ska behova lyfta for tungt och dessutom for att fa en bra arbetshojd.

I snitt styckas 3,33 hela slaktkroppar per styckningsbord och timme.

I nétstyckningen tillampas individuella ackord och styckaren far betalt per "bit”, dvs.
per varje fjardedel av slaktkroppen.

En kvalitetskontrollant kontrollerar kvaliteten pa detaljerna och patalar brister direkt till
ansvarig styckare.
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Bilaga 3

Arbetsorganisatoriska variabler

Huvudvariabel

Specificering

Sjalvstandighet i arbetet

Arbetsmetoder
Arbetstakt
Arbetsuppgifternas ordning

Kognitiva dimensioner i
arbetet

Lara nya saker
Problemldsande aktiviteter
Komplexitet i arbetsuppgiften

Kvalitet

Sjalvutvardering
Kvalitetsnormer

Arbetsrotation

Teamarbete

Med kontroll 6ver arbetsférdelning
Utan kontroll dver arbetsfordelning

Monotona arbetsuppgifter

Repetitivitet

Styrning av arbetstempo

Automatisk

Norm-baserad

Hierarkisk

Horisontell

Efterfragestyrd utan eller med mycket liten kundkontakt

Assistans och hjalp

Av kollegor
Av hierarki (chefer)
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Abstract. The high reported rates of work related musculoskeletal disorders (WMSD)
and accidents among butchers and deboners in Sweden have resulted in several initiatives
to reduce these. In this study, eight deboners working every second week at a pace line
and every second week at single tables, were examined concerning physical work load
(heart rate) and feelings of stress and energy (stress-energy formula and interviews). The
results show that the physical work load was highest at single tables but that feelings of
stress and musculoskeletal strain were highest at the pace line. The reasons for this are
discussed.

Keywords. deboners; stress; work organization; line work
1 Introduction and background

In Sweden, deboners and slaughters show the highest rates of reported work related
musculoskeletal disorders (WMSD) among men and their accident rates are the fourth
highest. The problems are well documented and studied for many years both in Sweden
and internationally (Magnusson, Ortengren et al. 1981; Magnusson and Ortengren 1987;
Magnusson, Ortengren et al. 1987). The reasons for this are, according to previous
research, multifaceted and complex (Karsh 2006; Tappin, Bentley et al. 2008). During
interviews with managers, union and safety representatives the piece rate pay system was
often mentioned as a strong contributing factor motivating the deboners to increase their
working speed and thus the workload beyond what can be recommended. This is the case
when the deboners are able to control their working pace themselves (Karltun 2008). The
piece rate pay system is thus supposed to induce increased stress and workload. In order
to better control the work pace the company introduced pace lines which are machine
controlled lines where each deboner only makes a short cycle of cuts. Furthermore, the
possibility to reduce the physical workload by increased automation and reduced lifting is
much easier. The pace line is also considered to possess advantages concerning shop
floor control. A previous study performed at a Swedish slaughterhouse showed that the
muscle load was reduced when the deboners worked at a paced line (Arvidsson, Balogh
et al. submitted). Machine-controlled working pace is however also considered to
contribute to stress and WMSDs (Hansen 1982; Melin, Lundberg et al. 1999) and it is the
only type of work that is mentioned in the Swedish Work Environment Act as something



to avoid (2" chapter, §1, the act is more of a framework, all other types of work are
described in the provisions) (The Swedish Work Environment Authority 2010).

In order to clarify the difference between working at a pace line and working at a
single table this study contributes by comparing the same eight deboners working at
single tables every second week and working at a pace line the other weeks. The
difference between the working situations can be summarized as concerning how
working pace is controlled and thus how income can be affected, how much co-operation
is needed and the length of the working cycles. The studied variables to indicate impact
on risks for musculoskeletal discomforts were perceived discomfort, stress and heart rate.

1.1 Aim

The aim of this paper is to report differences in perceived discomfort, stress and heart
rate among eight deboners, all alternating between performing the same task in two
different work organization solutions.

2 Methods

The study was undertaken as a quasi-experimental case study in a real setting
comparing the two different working situations. The company and deboners were chosen
due to their availability for the study, i.e. a convenience choice, and the eight deboners
volunteered to participate in the study after being informed about the aim and the
conditions for the study. Each deboner was studied during one full day working at the
single table and one full day working at the pace line. Four different measures were used
to indicate differences between the two working situations.

Initial interviews of about 30 minutes were performed with all participants. Notes
were taken by hand and in parallel the interviews were recorded to make it possible to
validate the notes taken.

Heart rate was measured using a Polar heart rate transmitter registering the heart rate
every five seconds during the entire work days, one at the pace line and one at the single
table. The results were then reduced by calculating means for minutes and the results
were correlated with the observations to be able to detect how different circumstances
during the working day affected the heart rate.

Observation was performed by two researchers in parallel each day thereby noting
everything important happening in the production that affected the deboners’ work. The
notes were compared with the heart rate data to better interpret these.

After each work day the deboners had to fill in a stress-energy formula measuring
their subjective feeling of stress and energy respectively. Since this was made during four
days of the study, each deboner filled in four formulae, two after working at single tables
and two after working at the pace line. By filling in the formula, the deboners estimated
the degree on a scale from 0 to 5 to which twelve different adjectives were corresponded
to the subjective feeling. Six of the adjectives were supposed to describe stress and six to
describe energy. Moreover, half of the adjectives corresponded to the positive pole for
each dimension and the other half, the negative pole. The formula was first developed by
Kjellberg and Iwanowski (1989) and later evaluated in a study of car assemblers, travel
agency officers and journalists (Kjellberg, Hanse et al. 2000; Kjellberg and Wadman
2002). The method relates to the demand-control model by Karasek and a positive



relation was found between psychological demands and stress as well as between
decision latitude and energy (Kjellberg and Wadman 2002). The results can be divided
into four fields: exhausted (low energy, high stress), bored (low energy, low stress),
engaged under pressure (high energy, high stress) and engaged without pressure (high
energy, low stress).

Large importance was attached to not affecting the normal sequence of work, i.e. the
researchers tried to influence the deboners as little as possible by the choice of methods
and by informing that work should be performed as usual.

3 Results and analysis

3.1 Description of the deboning work performed

The work studied was deboning of ham. When performed at single deboning tables,
the deboner lifted a ham from a conveyor hook behind the work place and put it on his
table. He then deboned the ham and cut it according to the specification of the day. The
cut pieces and bones were put or thrown into containers or conveyors. Each deboner
should make at least 120 hams per day, some made about double that. The deboner was
paid according to produced volume, i.e. a piece rate pay.

When deboned at the pace line, the ham was cut sequentially by seven men, each
making a few cuts and one of them working at a machine for derinding. After each period
of 70 minutes there was a break and the deboners thereby shifted position at the line. The
pace at the line was set to 1440 hams per day, making the work cycle about a seventh of
that at the single table. The deboners had to adapt to the pace set, which also determined
their salary.

Each deboner, regardless of working at single tables or at the pace line, also made
one period of knife-free work each day. This was a demand from the Swedish Work
Environment Authority that the company had adapted to and its purpose was to reduce
the high frequency of WMSDs among deboners.

3.2 Interview results

Four of the interviewed deboners felt more stressed at the pace line, three did not feel
any difference and one felt more stressed at the single table. The perception of discomfort
or pain after a working day or working week followed a similar pattern, four feeling more
discomfort/pain after working at the pace line, three feeling no difference and one feeling
more pain/discomfort after single table work. Two of the deboners shifted in perception
between discomfort/pain and no difference in comparison with stress answers. Six
deboners did not feel any difference concerning tiredness between the two work
situations, one of the deboners felt more tired after working at a single table and one after
working at the pace line.

The deboner feeling more stressed at the single table was the same perceiving more
discomfort/pain as well as feeling more tired after working at the single table.

3.3 Results from the stress-energy formula

The stress-energy formula results showed that most of the deboners felt “engaged
without pressure” during their work. In some cases they were also found in the “engaged
under pressure” field and in the “bored” field. The difference between single table and



pace line work was small but in general the pace line work was considered to be a little
more stressful. The differences were tested by pairwise t-test for the means of each case
and they were not found to be significant.

3.4 Results from the heart-rate measurement

The heart rate was in general higher when working at the single table, both when
working and during breaks. The mean differences between the cases were also tested by
pairwise t-test. The two values, heart rate when working and heart rate during brakes
showed significantly higher values (p< 0.05) when working at single tables, table 1.

Table 1. Measured heart rates during work and breaks (N=8)

N Min Max Mean*  Std. dev
Heart rate, single table, work 8 80.4 126.4 97.3 14.8
Heart rate, single table, break 8 69.4 106.6 85.7 12.2
Heart rate, pace line, work 8 75.8 104.0 88.9 11.0
Heart rate, pace line, break 8 62.7 95.2 80.5 11.1

*Paired sampled t-test, significance level 0.011(2-tailed)
4 Discussion and conclusions

The results show that the deboners working at the single tables had a significant
higher heart rate than at the machine-paced line. The heart-rate remained higher also
during the breaks. An increased heart rate is normal and necessary when performing such
hard work as deboning and the difference indicate that the physical work load was higher
at the single tables. There were at least three reasons for this directly related to the line as
such.

Working at a single table means more of heavy handling, lifting and throwing pieces
of meat. At the line, the only lifting task was at the first position where it however was
very heavy, since the deboner here had to lift a whole ham of more than 10 kg every 15
seconds. After this position, lifting tasks as well as throwing was reduced compared to
single tables.

The physical work load at the pace line was reduced by having a machine for
derinding the hams which is one of the most power consuming cutting tasks.

All production lines are difficult to balance and the pace line was no exception from
this. It was obvious that in many positions the deboners could make a short break of some
seconds before starting with the next cut.

What is more remarkable is that the higher work load might also largely be a choice
made by the deboners themselves. There were a number of possible reasons why this
might be the case.

One reason was that the pay system allowed the deboners to raise their income by
working harder and more intensive. All the involved deboners did deny that this was the
reason and most of them were satisfied enough with their income. The deboner who
considered working at the single table was worse than at the pace line had however
strong social reasons trying to raise his income.

A fast and hard working deboner was also considered to be skillful. By working
faster the deboner may thus get more of respect from their colleagues as well as by



management. Since the precision and quality of the deboners’ work was continuously
supervised it should not be possible to increase the working pace without being able to
cut above the minimum quality standard.

All deboners were skilled and had long experience from working as deboners. Many
of them talked about the importance of having flow in work and that this only was
achieved working at a pace which was quite high. This pace was probably learnt during
many years of work. The deboners were thus reluctant to reduce their speed in order to
reduce the long term risk for WMSDs.

The perceived tiredness from working at the different lines did not indicate any
difference between the two working systems and the perceived discomfort/pain was
higher when working at the pace line. The higher heart rates at the single tables thus
seemed not to have had any influence on the perception of the physical work load or
discomfort.

Concerning the stress it was perceived to be higher when working at the pace line. A
closer examination of this provides the following possible reasons:

First of all, working at a machine controlled line makes the deboner tied to the line
from the minute of production startup until the minute when production stops. This is a
well-known disadvantage. The possibility to make any personal adjustments concerning
this was not available. Observations showed, for example, that the deboners at single
tables could adjust their breaks in order to avoid queuing for lunch.

The possibility to adjust your own working pace to your personal alertness or mood
was eliminated and the same pace had to be held the entire working day. Previous
experience shows that deboners often work harder in the morning and that they reduce
their speed during the day when they can decide their own pace, thereby adapting their
work to their own feeling of alertness but at the same time causing troubles for other
employees working downstream (Karltun 2008).

Working at the pace line demands cooperation and many of the deboners were not
used to this. The system with piece paid single table deboners, dominant for many years,
fosters skilled individualists who like independent work. Moreover, in the pace line the
deboners became dependent on the persons working before him as well as on the person
after him. If the persons before did not perform their task in an appropriate way
concerning quality or/and time he had to adapt to this situation within the time frame
given by the pace line. Similarly, if he did something less well the immediate result
would be problems for the next deboner along the line to cope with his task.

The result of the stress-energy measurement compared with the previous findings of
a positive relation between psychological demands and stress (Kjellberg and Wadman
2002) indicate that the psychological demands increased when working at the pace line.
Since the result on energy was about the same for both systems, the impact on perceived
decision latitude of the different work organizations might be smaller or not existing.

If perceived discomfort and pain are seen as indicators of risk for WMSDs the first
conclusion is that the reasons for WMSDs are complex and not solely dependent on the
physical workload and other physical circumstances but also dependent on the
organization of work. This is in line with previous findings, e.g. Carayon, Smith et al.
(1999) and Karsh (2006).

Another conclusion following this might be that the company should be observant on
the characteristics of the work place and the working conditions at the pace line since this



is supposed to be the future dominant form of organizing deboning. The deboners at the
pace line might benefit from training in group work and how to find a cooperative way of
working that make them less stressed by the paced line. Furthermore, the company might
benefit from a deepened analysis of the causes behind the more stressful work at the pace
line in order to be able to reduce future WMSDs.
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Abstract

Meat cutters face higher risks of injury and musculoskeletal problems than most other
occupational groups. The aims of this paper were to describe ergonomic changes implemented
in three meat cutting plants and to evaluate effects on the individual meat cutter and his/her
work. Data collection included an extensive questionnaire (n=247). The changes implemented
consisted of reducing knife work to a maximum of 6 hours per day and introducing a job
rotation scheme with work periods of equal length. Tasks other than traditional meat cutting
were added. A personal competence development plan for each meat cutter and easy
adjustment of workplace height were introduced. Results from the questionnaire showed a
significant reduction in perceived physical work load. In general, the changes were perceived
positively by a majority of the workers. Relevance for industry: it can be assumed that other
meat cutting industries could benefit from the findings in this study.

Keywords: Comparison, change program, consequence, MSD, work environment

1 Introduction

Several reports have shown that meat cutting is a business where employees risk endangering
their health. The Swedish Work Environment Authority (AV) has identified a large number of
accidents, occupational diseases and absenteeism among meat cutters due to musculoskeletal
disorders (MSD). In the official statistics, the AV does not publish figures for meat cutters
specifically, but such data is available on request. In 2009, 4,168 individuals were employed
in the Swedish Cattle Slaughter and Meat Cutting industry. Between the years 2005 — 2009
the industry reported 1,409 injuries (1,037 occupational accidents with absence and 372
occupational diseases, 89 per cent of which were MSD). Meat cutters account for 29 per cent
of the 1,409 reported injuries. Of the 1,037 accidents, 38 per cent were related to knife
handling. These were mainly from meat cutters and slaughterers in the industry, but also from
some other occupational groups. When comparing work-related accidents and diseases per
1,000 employees and self-employed in the Cattle Slaughter and Meat Cutting industry to the
average of all employees/self-employed in Sweden in 2009, the figures are 35 to 6 for
occupational accidents and 7 to 2 for diseases (K. Blom, the AV, Stockholm, personal
communication, March 13, 2011).

MSD’s have many causes and there are also many measures that may affect and reduce the
risk of MSD. Several measures, carried out in interaction with and including technical
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measures, were considered more effective than one measure (Karsh et al. (2001). Effects were
seen both on symptoms and absence, but also on profitability (Moore and Garg, 1998; Yeow
and Nath Sen, 2006). When involving staff in improvement work, results were better,
although every workplace must look to their context and their needs, tasks and employees
(Caroly et al., 2007; van Eerd et al., 2010). A participative approach could be seen as a
psychosocial intervention in itself if it resulted in better communication, better occupational
safety and other positive outcomes, considerably beyond what was intended and included in
the interventions (Norman and Wells, 1998).

Several studies have investigated the relationship between health and work design. They
confirm that work related musculoskeletal disorders (MSD) are multifaceted and also have
many contributing causes among meat cutters (Johansson et al., 2010; National Research
Council, 2001; NIOSH, 1997; Tappin et al., 2008). The knife, being the meat cutters’ main
and often only tool, is also a source of both accidents and disorders (Blom, 2011; Fogleman et
al., 1993; Szabo et al., 2001). Compared to other industries in Sweden, for example the
automotive industry (Almefelt et al., 2006; Jonsson, 1982), automation and technological
improvements in Sweden’s meat cutting industry are low. There are several possible reasons
for this. One is probably that in Sweden, with a small scale meat industry, it is less profitable
to invest in expensive equipment. Another one is raw material not being standardised in shape
or weight, consequently mechanisation brings special problems in this business. The food
production industry in Sweden is however undertaking rapid ongoing changes, both in
ownership and localisation. There is an internationalisation of the Swedish food industry, with
joint ownership from mainly Denmark and Finland. Food companies merge, grow, build and
change in a way hitherto unknown in other Swedish enterprises, yet profits are hard to attain.
In recent years many companies have found it difficult to recruit meat cutters; as a result
many employees come from temping agencies. There is also great concern about the
competitiveness and profitability of the Swedish meat cutting industry (A. Rutegard, CEO at
the Swedish Meat Industry Association [KCF], personal communication, September 15,
2009).

To improve health and safety among meat cutters, in 2008 the AV made demands on the
largest meat cutting companies to make improvements in order to reduce the risk of
occupational accidents and work related diseases in meat cutters’ work. The companies were
to meet the requirements until December 31, 2008. The requirements were:

1. A work period shall be maximum 1.5 hours and direct work using knives should be
limited to six hours per day. Break length should be adapted to the shift length (short
work periods - short break, longer work periods - long break). Production flow rate
should be capped and an even workload must be ensured for the whole day.
Technical improvements that eliminate heavy lifting shall be implemented.

The temperature in the workplace must not fall below +12°C.

There must be routines to deal with the problem of “hard pigs” (crystallized fat).
All meat cutters must be offered annual medical examinations.

Independent expertise must be employed to ensure that the requirements are met.
(Arbetsmiljoverket, 2007).

The study reported here was performed in the largest company which accounts for 60% of the
Swedish meat industry. The company had been one of the few in the Swedish food industry,
and to our knowledge the only in meat cutting, that prior to this study had been part of
research programmes in order to achieve better working conditions for their employees
(H&gg, 2003; Hagg et al., 2007).
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To meet the demands, a company-wide program to implement necessary changes was set up.
The changes were supposed to mean a radical improvement measure in the organisation of
meat cutting, both in the content of meat cutters’ daily work and in their physical workload.

1.1 Aim

The aim of this paper was twofold. The first aim was to describe the ergonomic changes
implemented, except those concerning temperature and crystallized fat. The second aim was
to evaluate effects on the individual meat cutter and his/her work. These effects included
changes in perceptions of physical demands, safety issues as well as mental workload and
qualification demands. Changed demands on the workplaces and their design were also
included.

2 Methods

2.1 The industrial context

The present study was part of a four year interactive research and development programme in
order to reduce MSDs and accidents among Swedish meat cutters. The researchers had thus a
pre-understanding of the industry and its culture, based on in-depth interviews of staff on
different levels as well as literature studies (Karltun, 2008, 2010; Karltun et al., 2008;
Lindbeck and Engkvist, 2008; VVogel et al., 2010). Beyond this, Vogel had eight years
experience as a meat cutter, as an ergonomics consultant within the meat cutting business and
from a previous research project (Hagg et al., 2007).

2.2 The company

The company in focus for this study was one of Sweden’s largest food processing companies
as well as the largest in slaughtering and meat cutting with a total of approximately 3,000
employees. It had three meat cutting plants that were all parts of this study and each plant was
a separate unit within the company. When the study in focus for this article was undertaken,
one plant (B) cut beef in one department during the day and nightshift, the second plant
(B&P) cut both beef and pork in four departments on both day and nightshifts. The third (P)
cut pork in three departments, one of them also working the nightshift. Where pork was cut,
there was a pre-cutting department that was excluded from our study due to the operators not
being meat cutters.

2.3 Production organisation

There were some organizational differences between the plants. At B&P, the beef cutting
department had implemented a major change in working practices. It changed from single
table deboning, where each person cut the quarter carcass (~ 80 kg) to a flow line where
deboning was performed in two stages. The first stage consisted of two to three meat cutters
cutting the quarter, letting chunks (~15 kg) fall down to a conveyor belt. In the next stage, the
rest of the cutters had the chunks fall down on their cutting table, in random order. These
chunks were separated and sorted into bone, fat, sirloin, fillet and others. In B, meat cutting
was conducted along a line, where quarters were cut down in two stages, but with manual and
in some workplaces heavy handling.

The pork cutting department of B&P consisted of three pace lines, one each for ham, side and
shoulder. Pace line work was conducted at a continuously moving conveyor belt where work
was fragmented into operations of less than 30 seconds. Some single tables where meat
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cutters cut whole carcasses or large chunks were still used and many of the meat cutters had
knowledge of working on the whole carcass. On the night shift, where work was mainly the
same as on the day shift, mainly temping agency meat cutters worked. Moreover, there was a
skinning department for manually and semi-automatically de-fattening ham, cutting and
packing.

At P there were three departments specialising in cutting one part of the pig each; shoulder,
middle part and ham and also one night shift cutting all parts. The production method was a
mix of pace line and separate tables where some meat cutters biweekly worked either method
while some always worked by the same method.

In all plants, pressurised purified air was blown into the membranes to separate the muscles
before cutting.

2.4 Questionnaire

A questionnaire was developed for the assessment of the meat cutters’ views of the change
process and its results. The questionnaire was comprised of 7 background questions, 15
multiple-choice questions and 3 open questions concerning advantages, shortcomings and
miscellaneous (Wikman, 1991). Of the multiple-choice questions, three concerned attitudes to
the new organisation, four concerned physical and mental workload and the rest compared the
old work organisation with the new one regarding different aspects, such as pauses, work
pace, accidents and workplace design. The questions used to assess physical and mental
exertion were previously used by Engkvist (2006, 2010).

2.4.1 Respondents

All meat cutters (100%) present the day the questionnaires were distributed had the
opportunity to answer the questionnaire. There was no active drop-out, meaning that all meat
cutters present answered the questionnaire. Those who were sick, on parental leave or on
vacation were excluded. The number of respondents from each plant is indicated in Table 1.

Additionally, there were meat cutters from temping agencies, who came from many different
countries in all plants. They had to be excluded due to language problems, and due to
organisational difficulties. The number of individuals differed and their managers were not
accessible. It was estimated that the total number of temping agency workers was
approximately 100 (24% of all meat cutters), distributed according to the size of the plants.

2.4.2 Questionnaire collection

The researchers visited the plants in December 2008 (B) and June 2009 (B&P and P)
respectively, which was three to six months after implementation. The questionnaires were
distributed and collected during a break, provided and paid for by the company. The meat
cutters also had the opportunity to ask for clarification of questions not understood when
filling in the questionnaire.

2.4.3 Data analysis of the questionnaire

The multiple-choice questions were analysed using descriptive statistics, correlations between
possible related answers and statistical tests. The descriptive assessment was performed using
MSOffice Excel 2007. The statistical calculations were made using the PASW Statistics 18
(SPSS Statistics 18). Mean values were tested for statistical significance with an independent
sample t-test at the 95% significance level. Cross tables were tested for significance with
Pearson’s square test.



The answers to the open questions were analysed in two ways: concerning their content as
such and concerning the quantity of identical or similar comments. The quantity of comments
was analysed in two stages. In the first stage the answers were grouped into main categories
and the numbers of similar comments were counted concerning each question and each
department or plant. In the second stage the answers were added to an aggregated level
concerning the whole company.

2.5 Interviews

In addition to the questionnaires, all nine of the meat cutters’ supervisors were interviewed on
their roles as supervisors and how the change process was performed. The interviews were
semi-structured and in parts similar to the meat cutters’ questionnaire. Notes were taken and
written down and structured in themes. Similarities and differences, plus and minus, were
identified and categorised. The results of these interviews were mainly used for contextual
understanding.

2.6 Observations

Observations of different aspects of the working environment of the meat cutters, such as
workplace design, logistics, working speed and tasks were made during the visits made at
each plant. Discussion and clarification of problems noted were made with several different
occupational categories on all levels.

3 Results

3.1 Changes implemented

All plants experienced similar change processes in how their steering committees were set
with representatives from management, trade union and safety representatives. A large
number of meetings were held until a joint result was obtained.

In order to reduce the knife work to a maximum of 6 hours per day, a rotation scheme was
introduced. Work periods of 65 to 75 minutes were organised with pauses and breaks for food
of 15-35 minutes. The longer the work period was, the longer the pause. The work stations
included in the rotation schemes were those originally performed by the meat cutters, like
deboning of carcasses and dividing the meat into pieces and parts for consumers. Additional
tasks such as skinning fat and checking tasks were taken from the packing personnel and
others. The result was not only rotation within meat cutting but also broadening the work
within the department to tasks additional to meat cutting. For the individual, this meant five
work periods a day, one of which was without using knives.

To manage the rotation scheme, a personal competence development plan had to be set up for
each meat cutter by the company. A yearly medical examination was put into operation, based
on the recommendations by Ohlsson et al. (1994). These examinations were performed by
physiotherapists in local occupational health and safety companies (OHS).

The work started in October 2008 in all plants, except for B, were the work started earlier and
where the changes were implemented in September 2008. Both B&P and P managed to
implement the changes before the deadline in December 2008.



3.2 Meat cutter population

The participants in this study consisted of employees, working as meat cutters in the three
plants of the company in focus. Only meat cutters were included as they were the target of the
changes performed in the company (Table 1).

Table 1. Description of participants, mean figures and range

Meat cutters B B&P P All

No. of meat cutters 80 98 153 331

Respondents 66 70 111 247
Female respondents 0 13 (19%) 14 (13%) 27 (11%)
Age (years) 36 (22-57) 37 (20-59) 39 (20-62) 38 (20-62)

Experience as ] ] ) _
meat cutter (years) 13 (0.9-32.5) 10 (0.3-30.4) 10 (1-42) 11(0.3-42)
178 (150-

Height (cm) 180 (170-200) 176 (155-195) 178 (150-198) 200)
Weight (kg) 85 (65-100) 83 (49-120) 83 (47-150) 84 (47-150)

Most meat cutters were men, all but two women were found in workplaces with physically
less demanding handling and lifting tasks like skinning and ham deboning.

The age distribution was fairly even but with some overrepresentation of younger (<32 years)
cutters, and cutters around 50 years being underrepresented.

The meat cutters were in general experienced workers. In B all but one, in B&P all but four
and in P all were fully experienced. As an experienced meat cutter, according to the literature,
one year of experience is required (Hékkanen et al., 2001; Madeleine and Madsen, 2009).

3.3 Meat cutters’ experiences of the changes

3.3.1 Physical and mental exertion and tiredness

The meat cutters in all three plants experienced less tiredness after the change. The
improvement in perceived physical tiredness, compared to the old way of working was
significant. All perceived their physical tiredness larger than their mental.

At P, the perceived improvement was less than at the other plants. Those working at B rated
more tiredness, both physically and mentally, than the others. Meat cutters at P were less tired
compared to the other two plants, and the differences in physical tiredness were significant
(Table 2).



Table 2. Mean values of meat cutters from the different plants responding to “How do you perceive the
new way of working?” Mean values for ratings of tiredness. Significant differences (95% level) are marked for
each row by #°or ©. Significant difference between B and P is marked ?, between B&P and P is marked ®, and
between B and B&P marked by °.

B B&P P

Questions 65 =70  n=111

How physically tired are you after a work shift? 5.54%  5.04 4.62°

0 (not tired at all) - 9 (totally exhausted)
How physically tired are you after a work shift compared to the  4.80%  4.84°  4.232°

old way of working?
from 1 (much greater), to 7 (much less) where 4 is no change

How mentally tired do you feel after a work shift?  4.77 4.63 411
0 (not tired at all) - 9 (totally exhausted)

How mentally tired do you feel after a work shift compared to  4.45 4.27 4.15
the old way of working?
from 1 (much greater), to 7 (much less) where 4 is no change

3.4 How do you feel that the rest period works in the new way 3.77° 2.91°°  4.02°
of working compared to the old one? from 1 (much greater), to
7 (much less) where 4 is no change

3.4.1 Breaks

On the question of how they perceived their rest during breaks, there was a considerable
difference between the plants where the meat cutters of B&P (Table 2) perceived better rest at
breaks than the meat cutters of the two other plants. The differences were significant.

3.4.2 Competence and design of work stations

As the changes meant rotation between different work stations, (Figure 1) the question of
work station height was raised. Many meat cutters worked frequently at work stations not
suited for their body height. There was 35% from B&P, 56% from P and from B 69% did this
at least sometimes. In Beef 15% did this often or very often.
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Figure 1. Percentages of meat cutters from the different plants responding to “Do you frequently work at
work stations that are not adjusted for your height?” (n=246).

In B, 48% did not consider it practically feasible to adjust work height due to, time
constriants, difficulties or not being possible at all. For P this figure was 33% and for B&P
16%. (Figure 2).
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Figure 2. Percentages of meat cutters from the different plants responding to “Why do you not change
your work station height?” (n=211)

On the question of whether rotation meant working on tasks they found difficult (Figure 3), in
all plants between 3 and 36% often or sometimes percieved difficulties in coping with their
new tasks. At B, most of the meat cutters (68%) and in B&P 66% experienced no problems.
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Figure 3. Percentages of meat cutters from the different plants responding to “Does the rotation mean that
you have to work in jobs that you find difficult?” (n=246)

3.4.3 Safety

On the question of whether the accident risks were affected by the changes, at B and at P, the
majority perceived the risks unchanged. In B&P 26% saw an increase and 23% a decrease in
risks (Figure 4).
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Figure 4. Percentages of meat cutters from the different plants responding to “Do you think the accident
risk is affected by the new way of working and if so, how?” (n=245)

3.4.4 Other effects of the changes

In total, 71-75% gave an answer to these questions. Of those who answered, most perceived
their work as remaining unchanged. About 40% did not perceive any change in the use of
their skill. The support and help from, and cooperation and contact with work mates showed
the same figures. Fifty per cent perceived the same support and help from their supervisors as
before the changes. Variation in work was more or less the same: 29% did not perceive a
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change while 20% had more monotonous and 21% more varied work. On the question of
meaningfulness, 40% saw no change while 21% perceived less meaning and 10% more
meaningfulness in their work. Regarding perceiving less freedom at work, 39% saw no
change and 24% saw a worsening of conditions.

On the question of whether the meat cutter would still be working for the company in three
years, 40% answered yes and 7% no, while 25% did not know. For 48% of them, the changes
had not affected their willingness to work as a meat cutter. The changes had decreased the
willingness for 14% and it had increased for 8%.

3.5 Open ended comments

In the open ended questionnaire answers (Table 3), the respondents were free to express any
personally formulated view on their work and the changes. The plant that had the largest
portion of employees engaged in giving their opinion about the changes was B, where 80%
gave an opinion. Most of their responses were positive (54%). Almost as many, 77% gave
their opinion from B&P. Those least interested in giving opinions were from P; here only
68% took the opportunity to give their view on the changes. There were a total of 272 various
opinions and suggestions, 47% of which were positive and 38% negative. Opinions given
were to a certain extent identical. There were many comments on the physical side of the
work. Variation and diversity, as well as being less physically strenuous, were experienced as
positive outcomes of the new way of working. Comments such as “You do not get as tired
(physically)”, “It is always nice with a little “change™ of work during the day”, “You gain
more knowledge” were typical. On the negative side, most comments focused on the speed
and pace of work, such as: “I lose my flow when I have to change position”. As can be seen
from table 3, there were also a number of meat cutters that did not perceive any change.

Table 3. Opinions of and number of comments on the changes

B B&P P All
Positive responses
Physically positive with variation and diversity 20 32 29 81
More contact with workmates 3 2 5
Nothing is negative 3 4 16 23

Negative responses

Nothing is positive 1 1 8 10
Loss of flow 13 6 3 22
Increased pace 7 12 19
Harder work to maintain the salary 7 4 11
It was better before... 3 1 4
Does not work as planned 1 3
Competitive disadvantage for the company 1 1 2
Nochange 1 9 10
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4 Discussion

4.1 Methods discussion

Concerning the questionnaire, there was a good response rate and no one actively refrained
from answering. As 68-89% took the opportunity to express a personal opinion in their own
words, this indicates a profound interest in answering the questionnaire. Several studies have
examined the validity of recall and there seems to be substantial forgetfulness over time,
where six months seems to be the limit for accurate remembrance, although some studies
found good remembrance correlated to the importance of the events and a large variation
between individuals (Conway et al., 1994; Jenkins et al., 1979; Litwin and McGuigan, 1999;
Must et al., 2002). The periods between change and the questionnaire were in this case less
than six months. To assess change without being able to compare with previous conditions
and only ask for a view in retrospect thus has its limitations. As the change process and some
changes had started before the research project was launched, this solution was necessary. The
questions were however formulated in such a way as to facilitate comparisons before and after
the changes.

In the questionnaire, the question “Why do you not change the height” lacked the alternative
“Cannot be done”, which was added by seven meat cutters. From the observations, it was
considered possible to adjust height. As the alternative was added, it can be assumed that
some meat cutters found the difficulties too great. Consequently we cannot know if more meat
cutters would have chosen that alternative, had it been available.

4.2 Results discussion

4.2.1 Observations

There was a major difference between B and B&P in how meat was cut. In B work was
conducted along a line where each meat cutter stood on platforms of poor design, sloping and
in practice impossible or too difficult to adjust the height. The meat cutters stood free to
move, interact and speak with their workmates. Here, work was heavy and performed
according to common practice in the business. At B&P’s beef cutting department, work was
less physically demanding as most lifting tasks were eliminated. In that department, height
adjustments were easily done on platforms of good quality. Each meat cutter was however
more alienated as little cooperation was needed during work. Moreover, the design of the
mechanical equipment hindered personal communication. The system provided monitoring of
and feedback on each meat cutter’s work.

4.2.2 Changes implemented

The medical examination used was developed for diagnosing neck and upper extremity
disorders. It was used in all plants as a well structured and suitable method for the work
performed in the company (Ohlsson et al., 1994). The physiotherapists performing the
examinations were well trained in the method and familiar with the plants.

The rotation meant a significant broadening in work content for the meat cutters. From being
solely a meat cutter, they were now also packers and pre-cutters. What is more, some meat
cutters being specialised in cutting one part had to learn or re-learn cutting tasks. This
involved broadening the tasks for supervisors as well, to manage rotation schemes,
competence plans and teaching meat cutters their new tasks. Developing a schedule for the
rotation that takes into account the needs of the meat cutter not to lose flow in work and
maximise the effects of rotation was considered advantageous. The way the changes affected
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the rest of the employees was not a main issue for this paper. The addition of less demanding
tasks in the rotation scheme, however, led to some personnel who were unable to perform
meat cutting tasks being laid off.

To assume that changes have impact on safety issues could be an important view on health
and safety. When employees vary their tasks, move between machines and tools and change
tasks with one another, risk of accidents are imposed.

4.2.3 Effects on meat cutters

The results for meat cutters (N=247; 89% men) were compared with a previous study where
identical questions were asked concerning physical and mental exertion at recycling centres
(N=122; 90% men). Workers at recycling centres showed physical exertion 4.4 and meat
cutters 4.98, mental exertion at recycling centers 4.4 and meat cutters 4.43 (Engkvist, 2010).
This comparison indicates that meat cutting is more physically demanding work but that the
mental demands are more equal regarding those workplaces.

No cutter was older than 62 years old, indicating that meat cutters do not reach retirement age
(65 years in Sweden) as meat cutters. Moreover, the inclusion of less physically demanding
workplaces in the rotation scheme meant that these workplaces were not available as “close-
to-retirement” positions as before. This was commented on by supervisors saying things like
“From now on, it will not be easy to get old in this company”.

Regarding the workplaces, there were problems in acquiring correct working height,
especially in B. This was obvious when looking at the workplace platforms that were heavy
and difficult to move, uneven and often sloping. There was a considerable difference from
B&P, where most platforms were of better quality and easy to change. Our observations thus
correspond with the questionnaire results.

Moreover, a new plan for maintenance and order keeping of the work stations should be
introduced since the “own” workplaces disappeared. This was commented on in the open
answers as a perceived problem.

Rotation meant not only a more even distribution of working time and breaks, it also meant
doing other tasks than before. When giving open answers, some wrote that changing tasks
made them loose flow. Other answers dealt with the difficulties in changing from the safe and
well known specialised job to unfamiliar tasks both in meat cutting and other tasks. The issues
of flow, maintaining salary and contact with work mates provide interesting and challenging
tasks for the future; how to design tomorrow’s workplaces and tasks to suit young people and
attract employees.

Whether it was the rotation or the knife free work period that resulted in a reduction in work
load, is impossible to distinguish. The open answers in the questionnaire indicate that the
knife free work period was appreciated as a means of reducing work load. It is however
possible that the rotation in itself provided a variation that contributed to the perceived
reduction in physical work load.

The meat cutters in P&B perceived better breaks and also recovered better than before the
changes. One reason for this could have been the reduced work load due to the rotation
scheme and indications that the change was more thorough. Another reason might be a better
design with more even work periods and breaks.

It can be assumed that meat cutters doing similar tasks in other companies would benefit from
similar changes.
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As has been obvious in the open answers of the meat cutters, they are committed to their work
and want to influence their work situation.

4.2.4 Other effects of the changes

Based on those who answered the questions of other effects of the changes, most of them
experienced no major change in their work.

4.2.5 Impact on industry

When the demands from the AV came, several representatives from the meat industry
expressed a strong fear that the sustainability and competitiveness of the companies would be
severely affected, both nationally and internationally (personal communication, A Rutegérd,
see 2.1). In 2010, the AV extended their demands to all of the meat cutting industries. So far
there is no evidence that these concerns have had any greater impact on their competitiveness.
The company in this study as well as the other companies that the AV made demands on,
made changes according to the requirements, and all of them are still in business. As working
conditions for meat cutters also is a problem in other countries, similar requirements may also
be expected in other countries.

Further studies are needed in order to reveal the economic impact of the AV requirements on
the Swedish meat cutting business.

5 Conclusions

The results show that it was possible to reduce the time working with a knife to 6 hours per
day out of an 8 hour working day by introducing a rotation scheme. Thus rotation and knife
free work, being the main changes, made certain complementary measures necessary:

* In order to make the rotation scheme work, the introduction of an individual competence
and skill development programme for all meat cutters had to be introduced.

« There was a need for easily adjustable workplaces since each worker changed workplace
during each break. The time needed for adjusting the workplace to a worker therefore had
to be minimised since this procedure could be necessary to perform five times a day.

The introduction of ergonomic changes, including a rotation scheme and a knife free work
period, meant an actual reduction in perceived physical tiredness of the meat cutters, but the
perception of mental tiredness did not change.

Some main difficulties experienced were the loss of workplaces with permanent less
physically demanding work and the difficulty of achieving a flow in work.

Accident risks were not particularly affected in the plants investigated. Other major changes
in work were not perceived by the meat cutters.

6 Relevance for industry

e A change in work content as described in this article is considered mainly positive by
the workers affected.

e Itis possible to reduce the time working with a knife for meat cutters, thus changing
their work content, without radical setback for a company.
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e Reducing the time working with a knife in most cases means reducing repetitive
workload and hence decreasing risk of MSD.
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Figure 1. Percentages of meat cutters from the different plants responding te “Do you frequently work at
work stations that are not adjusted for your height?” (n=246)
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Figure 2. Percentages of meat cutters from the different plants responding te “Why do you not change
your work station height?” (n=211)
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Figure 3. Percentages of meat cutters from the different plants responding to “Does the rotation mean that
you have to work in jobs that you find difficult?” (n=246)
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Figure 4. Percentages of meat cutters from the different plants responding te “Do you think the accident
risk is affected by the new way of working and if so, how?” (n=245)



Table 1

Table 1. Description of participants, mean figures and range

Meat cutters B B&P P All

No. of meat cutters 80 98 153 331

Respondents 66 70 111 247
Female respondents 0 13 (19%) 14 (13%) 27 (11%)
Age (years) 36 (22-57) 37 (20-59) 39 (20-62) 38 (20-62)

Experience as ) ] ) _
meat cutter (years) 13 (0.9-32.5) 10 (0.3-30.4) 10 (1-42) 11(0.3-42)
178 (150-

Height (cm) 180 (170-200) 176 (155-195) 178 (150-198) 200)
Weight (kg) 85 (65-100) 83 (49-120) 83 (47-150) 84 (47-150)




Table 2

Table 2. Mean values of meat cutters from the different plants responding to “How do you perceive the
new way of working?” Mean values for ratings of tiredness. Significant differences (95% level) are marked for
each row by 2 or ©. Significant difference between B and P is marked , between B&P and P is marked ®, and

between B and B&P marked by ©.

. B B&P P
Questions 66 n=70 n=111
How physically tired are you after a work shift? 5.54%  5.04 4.62°
0 (not tired at all) - 9 (totally exhausted)
How physically tired are you after a work shift compared to the 4.80%  4.84°  4.232°
old way of working?
from 1 (much greater), to 7 (much less) where 4 is no change
How mentally tired do you feel after a work shift?  4.77 4.63 411
0 (not tired at all) - 9 (totally exhausted)
How mentally tired do you feel after a work shift compared to  4.45 4.27 4.15
the old way of working?
from 1 (much greater), to 7 (much less) where 4 is no change
1.1 How do you feel that the rest period works in the new way 3.77° 2.91%°  4.02°

of working compared to the old one? from 1 (much greater), to
7 (much less) where 4 is no change




Table 3

Table 3. Opinions of and number of comments on the changes

B B&P P All
Positive responses
Physically positive with variation and diversity 20 32 29 81
More contact with workmates 3 2 5
Nothing is negative 3 16 23
Negative responses
Nothing is positive 1 1 8 10
Loss of flow 13 6 3 22
Increased pace 7 12 19
Harder work to maintain the salary 7 4 11
It was better before... 3 1 4
Does not work as planned 1 3
Competitive disadvantage for the company 1 1 2
Nochange 1 9 10
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Sammanfattning

Styckare inom kottbranschen i Sverige ligger sedan lange i toppen av statistiken i Sverige, nar
det géller yrken med de hogsta relativa frekvenserna av anmélda arbetssjukdomar orsakade av
belastningsfaktorer. Kniven &r styckarens viktigaste verktyg och om den &r sl6 6kar den
fysiska belastningen med 6kad risk for bade belastningsskador och olycksfall. | denna studie
pa magisterniva var syftet att undersoka sambanden mellan knivens skarpa, knivens
stalkvalitet, effekten av individens arbetssatt samt den fysiska anstrangningen vid styckning
av notkott. 12 personer vid tva olika foretag deltog i studien, under normalt arbete med
styckning vid enkelbord under tre arbetsdagar. Tre olika knivstalskvaliteter utvarderades.
Matning av knivskarpa skedde med matapparat Anago, samt med subjektiva skattningar enligt
visuell analog skala (VAS). Tiden som kniven anvandes innan byte anvandes ocksa som ett
matt pa hur lange skarpan kunde bibehallas. Anstrangningen hos styckarna undersoktes med
maétning av hjartfrekvensen under arbete, samt med skattning av anstrangning i hédnder och
armar enligt VAS. Slutligen mattes eventuellt obehag/besvér fore och under arbete med
skattning enligt VAS.

Det tycks som om det knivstal som var hardare och inte finns pa marknaden fungerade samst,
medan de 6vriga tva var likvardiga. Det finns indikationer pa att det hardare knivstalet
paverkar andra egenskaper negativt, framforallt kdnslan av knivens foljsamhet.

Det foreligger en signifikant skillnad mellan olika individer i formagan att bibehalla
knivskarpa over tid, och de med obehag/besvar byter kniv oftare. Ytterligare studier krévs for
att klargora vad skillnaderna beror pa, men sannolikt har bade styckarens arbetsteknik, och
foretagets och individens rutiner for knivvard betydelse. Forbattrad utbildning inom dessa
omraden rekommenderas. Utvarderingen av knivtid indikerar att en styckare behover 5-6
knivar per dag for att sakerstélla att arbetet sker med vass kniv hela tiden.

Det finns ett samband mellan dalig knivskarpa och lokal anstrangningskansla i hander och
armar. Nagot samband mellan knivskarpan och central anstrangning kunde dock inte pavisas i
denna studie. Pulsvardena visade att arbete som styckare innebar en hog belastning pa
andnings- och cirkulationsapparaten, och att de I6per en stor risk att éverskrida det
rekommenderade gransvardet for energetisk belastning. Stdrre undersokningsmaterial krévs
dock for att dra sakrare slutsatser angaende detta.



Abstract

Work-related musculosceletal disorders are very common among deboners working in the
meat industry in Sweden. It is known that the sharpness of the knife is of great importance to
avoid unnecessary strain. This thesis evaluated the relationships between knife sharpness,
different steel qualities, the effect of individual working-techniques and the physical exertion
during deboning of beef. 12 people at two different slaughterhouses in Sweden took part in
the study, during three days of common work deboning at single table. Three different types
of steel qualities were evaluated. The knives were tested for sharpness in a “sharpness tester”
(Anago), and measured subjectively according to the visual analogue scale (VAS). The
exertion was evaluated by measuring the heart-rate during work. The feeling of exertion of the
hands and arms were measured according to the VAS, as well as possible discomfort or pain
before and during work.

The evaluation of different steel qualities showed inferior results for the type that was harder
and not yet exists on the market. The two established ones were quite even. There are
indications that the harder steel affects other characteristics of the knife in a negative way,
above all the flexibility.

There is a significant difference between individuals regarding the ability to keep the knife
sharp, and deboners who feel discomfort or pain seem to use the knife a shorter length of
time. Further research is needed to be able to explain these differences. The individual’s
working-technique and the routines for taking care of the knife during work are probable
explanations, and better education of these matters is recommended. The evaluation also
indicates that a deboner needs 5 to 6 knives each working day to ensure good knife sharpness.
There is a relationship between inferior knife sharpness and the feeling of exertion of the
hands and arms of the deboner. However, no change in heart rate of the deboners were seen,
whether the knife was newly sharpened or ready to be rejected. The heart rates showed that
working as a deboner implies a high stress on the organs of respiration and circulation, and
there is a risk of exceeding recommended limits.
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1. Inledning

1.1 Bakgrund

Styckare inom kottbranschen i Sverige ligger sedan lange i toppen av statistiken i Sverige, nar
det géller yrken med de hogsta relativa frekvenserna av anmélda arbetssjukdomar orsakade av
belastningsfaktorer (Arbetsmiljoverket 2005). Som styckare exponeras man for en
kombination av oavbrutna och dynamiska belastningar med betydande kraftutveckling,
utforda i en relativt Iast arbetsstallning (Hellstrom, 2008). Samtidigt stalls krav pa precision i
rérelserna, arbetet sker i kylig miljo, och for att skydda sig mot skarskador maste
skyddshandskar och skyddsforkladen anvéandas. Det &r inte ovanligt att 16nen till stor del ar
prestationsbaserad, vilket ofta leder till stress.

Arbetsmiljoverket har under senare ar haft fokus pa belastningsergonomi inom
styckningsbranschen. Mellan 2004 och 2008 anmélde branschen 1 157 arbetsskador (olyckor
och sjukdomar). Den 6vervéagande anledningen till arbetsskadorna var
belastningsergonomiska faktorer och arbete med kniv den frdmsta orsaken till olyckorna.
2006 inspekterades ett antal storre styckningsforetag i Sverige. Malet var att minska ohélsan
till foljd av ensidiga belastningar och tung manuell hantering. Arbetsmiljoverket stéller nu
krav pa att styckningsforetagen utfor riskbedémningar och vidtar atgarder for att forebygga de
belastningsrelaterade besvéren (Arbetsmiljoverket 2011).

Efter en genomgang av litteraturen kan konstateras att det finns mycket skrivet angaende
kniven och att dess skérpa har stor betydelse for arbetsmiljén. Om kniven &r slo 6kar den
fysiska belastningen, vilket 6kar risken for bade dverbelastningsskador och olycksfall.
Dessutom okar risken for att styckaren skér fel i kottet vilket leder till produktionsbortfall.
Det finns indikationer pa att det varierar mellan styckare hur lange en knivs skarpa bibehalls
under arbete. Det ar dock inte klarlagt vad det beror pa . Kvaliteten pa knivstalet kan ha
betydelse, da det diskuteras i litteraturen att hardare stal &r mer hallbart, men att ett hardare
stal ocksa kan innebara nackdelar. Det tycks ocksa som om individuella egenskaper hos
styckaren har betydelse, men det &r inte tillrackligt studerat i vilket avseende. Nar det géller
fysisk anstrangning och sambandet med knivskarpa har fa studier utforts i reell miljo. Av
dessa anledningar fann jag det intressant och viktigt att utféra denna studie. Studien ar en del
av ett interaktivt forskningsprojekt om styckarnas arbetssituation, med mal att forbattra
styckarnas arbetsforhallanden och halsa och samtidigt beakta foretagets ekonomi genom att
bidra till en storningsfri och effektiv produktion. Projektet &r ett samarbete mellan KCF (Kott-
och charkforetagen), Kungliga tekniska hogskolan, Jonkdpings tekniska hogskola samt AFA
Forsakring.

1.2 Syfte

Syftet med denna studie &r att undersoka sambanden mellan knivens skarpa, knivens
stalkvalitet, effekten av individens arbetssatt, samt den fysiska anstrangningen, vid styckning
av notkott.

1.3 Fragestallningar

Hur paverkar olika typer av knivstal skarpan over tid?

Hur paverkar den enskilda individens arbetssitt knivskéarpan over tid?
Vilket samband finns mellan fysisk anstrangning och knivskérpan?



1.4 Avgransningar

| studien deltog 12 styckare, varav 6 vid ett foretag i Goteborg och 6 vid ett foretag i
Skellefted. En begréansning var nédvéandig av ekonomiska skal, da styckarna fick lagga en del
av sin arbetstid pa forberedelse av utrustning samt for intervjuer och skattningar.

1.5 Foérankring

Studien &r val forankrad i kottbranschen och i de studerande foretagen. Deltagarna
informerades om studien via brev och vid personligt besok pa foretaget. Forankring av
resultat fran studien har skett i form av aterkoppling bade till de deltagande foretagen och till
KCF (Kott- och charkforetagen).



2. Teoretisk referensram

I litteraturgenomgangen beskrivs forsok som gjorts att introducera teknik i syfte minska
manuella moment, vilken betydelse utformningen pa kniven har, samt hur knivens skarpa
paverkar muskelbelastningen. Vidare presenteras ett par stora och aktuella litteraturstudier
fran Nya Zeeland respektive Sverige, som belyser hur styckarnas arbetsmiljo paverkas av
manga olika faktorer.

2.1 Mekanisering

Inom styckningsindustrin har man stravat mot hogre effektivitet genom 6kad andel
automatiserade processer. Kattet sagas maskinellt, vilket forkortar arbetscyklerna i den
manuella styckningen. Man har &ven i Sverige introducerat maskinstyrd linjeproduktion, dar
varje styckare utfor fd moment pa varje kottstycke, med mycket korta cykel-tider. Arvidsson
et al. (2010) ville undersoka hur den fysiska belastningen paverkades av de férandrade
produktionssatten. Syftet var att utvardera den fysiska belastningen i styckningsarbete, med
tyngdpunkt pa skillnader mellan olika produktionssystem. Man fann bl.a. extremt hoga
rorelsehastigheter i armarna for ackordstyckare, samt att andelen tid for vila (definierat som
att muskelaktiviteten &r <0,5% av den maximala aktiviteten) i underarmen, var minimal hos
styckarna. Belastningen i linjeproduktionen var lagre &n i de andra produktionssystemen, men
det finns negativa effekter i form av maskinstyrt arbete och mycket korta arbetscykler.

I en studie av Juul-Kristensen et al. (2002) jamfordes mekanisk vs manuell styckning av
kyckling. Studien visade att mekanisk styckning medforde en mattlig minskning av de
muskuldra belastningstopparna, men att den muskul&ra aktiviteten var fortsatt hog.
Belastningar i handledens ytterlagen var vanligare vid manuell styckning, daremot medférde
mekanisk styckning hogre nivaer av rorelseacceleration och repetitiva moment. Slutsatsen
blev att introduktion av denna teknik endast gav marginell effekt pa muskuloskeletala
riskfaktorer.

2.2 Knivens utformning

Knivens utformning har undersokts i flera studier. McGorry, et al. (2005) undersokte effekten
av 3 olika vinklar pa eggen och 3 olika poleringsgrader pa kniven efter slipning. Forfattarna
fann att en bra polering (= jdmnare och vassare knivsegg) signifikant reducerade skértiden,
samt genomsnittlig kraft i grepp och skdrmoment. Daremot spelade vinkeln ingen roll.

Claudon (2006) undersokte i en laboratoriestudie 10 personer avseende 3 egenskaper vid
knivanvandning, ndmligen utformningen av sjélva handtagets yta (jamn eller skrovlig),
hardheten i handtaget, samt arbete med eller utan handske. Man undersokte maximalt
vridmoment samt subjektiv skattning av upplevelse. Anvéndande av Kevlar fiberhandske
Okade vridmomentet i greppet avsevart, och foredrogs &ven subjektivt jamfort med arbete
med bara hander. Skrovligheten pa handtaget var endast avgérande om man arbetade utan
handske, da en skrovligare yta gav storre kraft. Det mjukare handtaget medférde ett nagot
lagre maximalt vridmoment jamfort med det hardare utan handskar, men ingen skillnad med.
Subjektivt foredrog forsokspersonerna ett handtag med lite mjukare greppyta.

Marsot et al (2007) diskuterar behovet av uthildning for kniv-anvandare for att uppna béasta
mojliga kapacitet. Prestationsférmagan med kniven &r beroende av tva kriterier: Hur vass
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kniven ar nar man borjar arbeta med den, och hur val knivskarpan bibehalls. Om styckaren
arbetar med en sl6 kniv behdver han inte bara arbeta med storre kraft, utan det tar &ven langre
tid att utfora uppgiften. Detta leder till mindre tid for att varda kniven, den blir annu sloare,
och dérmed ar styckaren inne i en ond cirkel med 6kad risk for belastningsskador som f6ljd. |
studien anvande man en speciell apparatur framtagen for att kunna mata initial knivskérpa och
hur den bibehalls dver tid. Man testade 3 olika hardheter pa stalet, 3 olika vinklar av
knivbladet gentemot handtaget, samt 4 olika eggvinklar. Knivar med bojt knivblad och en
vinkel mot handtaget pa ca 15° var att foredra. Nar det géller hardheten pa stalet kravs
kompromisser da det finns ett motsatsforhallande mellan hardheten i stalet, flexibiliteten i
bladet och méjligheten att skarpa kniven. Aven nar det galler eggens vinkel kravs en
kompromiss mellan mojligheten till hog initial skarkapacitet och god férmaga att bibehalla
skarpan.

2.3 Kniven och belastning

McGorry (2003) matte vilka grepp-krafter och vridmoment som styckare utsattes for, vid
arbete med lamm- och nétkott. Uttryckt i procent av maximal kontraktionsformaga (forkortat
MVC, dvs maximal voluntary capacity) noterades i medel 28,3% med toppar pa upp till 72,6
% av greppkraften. Man fann att skarpan pa knivbladet paverkade greppkrafterna,
vridmomenten och skartiden, med lagre kraftutveckling respektive kortare skartid vid
skarpare knivblad. Detta stammer val 6verens med métresultaten i en observationsstudie
(Dempsey & McGorry, 2004) dar man métte vilka krafter som styckare av griskott utsattes for
vid greppande och sk&rande med kniven. | genomsnitt arbetade styckaren med en greppkraft
motsvarande 11 till 35% av MVC, med enstaka toppar av betydligt hdgre kraft. Vidare
noterade man en stor variation mellan forsokspersonerna bade vad galler kraftutveckling,
skartid och formagan att halla kniven vass. Det var ett starkt samband mellan ovanstaende
parametrar och antal ar i yrket, da nyborjaren arbetade med storre kraft och anvéande langre
skartid per arbetscykel. Nar det gallde bibehallen knivskarpa var en person (av nio)
overlagsen de andra att halla sin kniv vass éver tid. Man diskuterar behovet av vidare
forskning inom amnet gallande utrustning, teknik och rutiner for handhavandet av kniven.

I en laboratoriestudie (Claudon & Marsot, 2006) undersdktes knivskarpans betydelse for den
biomekaniska belastningen pa de dvre extremiteterna. 10 styckare fick utfora samma uppgift
med en vass respektive slo kniv. Belastningen pa olika muskelgrupper méttes med EMG.
Béttre knivskarpa ledde till signifikant lagre EMG for de flesta muskelgrupperna i armen.
Dessutom var radialdeviationen (sidbdjning mot tumsidan) i handleden mindre.
Muskelaktiviteten i fingerstrackarna (extensor digitorum communis) var dock fortsatt mycket
hog aven vid en mycket bra knivskarpa. Forfattarna rekommenderar ytterligare studier
angaende detta, samt att andra preventiva atgarder sasom kniv-design och arbetsorganisation
(t.ex. rotation och mikro-pauser) 6vervags.

2.4 Overgripande

Det ar manga faktorer utéver kniven och dess egenskaper som paverkar den fysiska
belastningen hos styckare och dédrmed risken for uppkomst av muskuloskeleta besvar
(forkortat MSD, dvs musculosceletal disorders). | en litteraturstudie fran Nya Zeeland
beskriver Tappin et al. (2006) kunskapslaget inom &mnet MSD inom kottbranschen.
Rapporten ar indelad i tre huvudsakliga delar; riskfaktorer for uppkomst av MSD,
interventioner for att forhindra detta, samt de hinder som finns for implementering av dessa
interventioner. Forfattaren konstaterar i sammanfattningen att manga studier som gjorts for att
studera belastning pa de 6vre extremiteterna, ar gjorda i laboratoriemiljo. Darfor bor man vara
lite forsiktig med att direkt 6versétta undersokningsfynden till de dynamiska och komplexa
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forhallanden som forekommer i en verklig arbetsmiljo. Vidare konstateras att trots att manga
forskare misstanker att arbetsorganisationens utformning har betydelse for uppkomsten av
belastningsbesvar, finns knappast nagra studier om detta. | de delar av studien som beror
kniven diskuteras riskfaktorer gallande knivens design och skérpa, respektive interventioner
for att forbattra dessa egenskaper. | avsnittet om knivens design och skérpa refereras till flera
av de studier som jag har med i denna litteraturgenomgang. Som riskfaktor kan tillaggas en
referens till en studie av Claudon (2000) som visade att endast 16% av styckarna ansag sig ha
fatt utbildning i slipning och underhall av kniven. | avsnittet om interventioner diskuteras
ocksa nodvandigheten av att fa tillrackligt med tid for att skota kniven, olika slip- och
stalningstekniker, samt manga experiment som gjorts for att testa olika knivblad och handtag.

2.5 Aktuell forskning i Sverige

I en rapport redovisar Engkvist och Lindbeck (2008) en litteraturgenomgang om styckarnas
arbetssituation. Litteraturrapporten visar att det finns en mangd olika forslag till atgarder for
att minska skaderiskerna. Flera rapporter har lyft fram verktygens betydelse for
arbetsbelastningen, dar kniven &r det viktigaste arbetsredskapet, och dess utformning och
skarpa av storsta vikt. | det sammanhanget har ocksa framhallits vardet av utbildning i saval
arbetsteknik som “’knivvéard”. De faktorer som beddms ha bast potential till minskning av
risker for belastningsskador och olycksfall synes vara kniven och “knivorganisationen”, lyft-
och hanteringshjélpmedel, arbetsplatsutformning, samt arbetsorganisationen for minskad
repetivitet, mojligheter till aterhdmtning, samt delaktighet i atgardsarbetet. Vidare har
klimatfaktorer betydelse samt faktorer som starker individens kompetens och formaga i
arbetet som exempelvis utbildning, fysisk traning, kost och andra levnadsvanor.

| en annan rapport ger Karltun (2008) en aktuell och bred beskrivning av styckningsarbete och
dess forutsattningar i Sverige, baserat pa intervjuer och observationer pa olika foretag. Nar det
galler kniven ar det en stor majoritet av de intervjuade som framhaller kniven som det absolut
viktigaste verktyget for styckarna och att en vass kniv ar en forutsattning for effektivt och
sakert styckningsarbete. Vidare diskuteras asikter om knivens design, fordelar och nackdelar
med central knivslipning kontra individuell, stalning/skarpning av kniven samt utbildning i
knivvard. Karltun lyfter i diskussionsdelen fram en rad brister, t.ex.; a) Centralisering av
inkOp som riskerar att leda till standardisering av knivval och darmed sammanhangande
suboptimering av knivfunktionen for individuella styckare, b) Centralslipning som inte har en
konstant jamn och hog kvalitet, c) Svarigheter att organisera sa att varje styckare kan vélja
knivar efter preferens och behov och sedan behalla dessa som personliga arbetsredskap, samt
d) Brister i utbildning hur man slipar och haller knivar vassa.

I en intervju-studie (Karltun, 2010) undersoktes de tekniska och organisatoriska systemen i
olika foretag inom kottbranschen i Sverige. Han jamforde de fyra huvudtyperna av
existerande produktionssystem, ndmligen individuell styckning av gris respektive nét,
styckning av gris vid lI6pande band (pace-line), samt notstyckning vid s.k. flow-line. Han
konstaterar att det inte finns nagot ’bdsta” system utan alla innehaller fér- och nackdelar ur
olika synvinklar. | studien noteras ocksa att det saknas tydliga produktionsfilosofier och att en
mer holistisk strategi vid utveckling och planering av produktionsystem vore av vérde.



3. Metod

I avsnittet om metod beskrivs vilken typ av studie det &r och hur den &r upplagd. Metoderna
som valts beskrivs och motiveras.

3.1 Ansats och upplagg av studien

Ansatsen var att studera knivanvandningen i en verklig miljo. En experimentell design &r
lamplig nar man 6nskar undersoka orsak och verkan-samband mellan olika variabler
(Williamsson 2002). | denna studie var det ej mojligt med ett randomiserat urval av foretag
eller forsokspersoner (fp) och den kan darfor kallas for en kvasi-experimentell fall-studie i
reell miljo. Urvalet skedde inte pa nagon annan bas &n att foretagen respektive
forsokspersonerna hade majlighet och intresse av att delta. Studien utférdes i den naturliga
arbetsmiljon och det var endast tva faktorer som avvek fran en normal arbetsdag for
styckaren, namligen a) fp anvande en annan kniv dn den som vanligtvis anvandes pa det
aktuella foretaget, och b) fp bytte kniv hos forsoksledaren och svarade i samband med detta
pa nagra fragor (de subjektiva skattningarna, se under 3.2.3 och 3.2.4).

Figur 1. Utseendet pa den knivtyp som anvandes i studien.

12 styckare deltog , varav 6 vid ett foretag i Goteborg och 6 vid ett foretag i Skelleftea.
Urvalet var ett bekvamlighetsurval, dvs styckarna fick, efter att ha fatt muntlig och skriftlig
information, sjalva anméla sitt intresse av att delta. Bland dessa randomiserades sedan
deltagarna. Tre olika knivstalstyper (se under 3.2.1) anvéandes i studien. Utformningen av
kniven i dvrigt var likartad mellan de tre typerna, med 150 mm klingor och standardskaft
(Figur 1) och styckaren kunde inte skilja pa dem utseendeméssigt. Studien pagick under
normalt forekommande arbete, vid styckning av n6tkott pa separat bord. Méatningarna skedde
over hela arbetsdagen, under 3 dagar féljande pa varandra.

3.2 Metoder

3.2.1.Metodval

Metoderna som valdes for data-insamling &r:

1. Métning av hjartfrekvens med hjélp av pulsbalte och pulsklocka.

2. VAS (Visuell Analog Skala) for subjektiv skattning av:

a) Upplevd anstrangning i arm respektive hand, bade hoger och vénster sida.

b) Upplevt obehag i ndgon kroppsdel. Har kompletteras VAS med Kourinkas kroppskarta.
c¢) Upplevd knivskarpa.

3. Matapparat for knivskarpa (Anago).



Dessutom anvandes en semistrukturerad intervjumall for att fa fram bakgrundsfakta om
deltagarna (se bilaga 1). Tre olika knivstalstyper anvandes i studien: En av de mest vanligt
forekommande svenska knivtyperna, en vanligt forekommande fransk kniv som har lag
friktion i skd&rmomentet som forséljningsargument, samt en kniv som var speciellt framtagen i
Sverige for denna studie. Den sistnamnda hade ett nytt knivstal som skiljde sig i kemisk
sammansattning och darmed kunde hardas pa annat sitt jamfort med “vanliga” knivar s att
stalet blev hardare. (Bakgrunden till valet av knivstalstyper ar beslut som tagits inom ramen
for det forskningsprojekt som ndmns i inledningen). Funktion och utseende i 6vrigt skiljde sig
inte namnvart mellan knivarna. Styckarna kunde inte skilja dem at utseendemassigt och fick
inte veta vilken av typerna de arbetade med. De tre olika knivstalstyperna benamns
fortsattningsvis A, B, respektive C. Alla knivarna kom fran ett och samma centrala
knivslipningsforetag och testades for skarpa (i matapparaten Anago) innan studien. Till min
hjalp for att se om de metoder jag valt tackte in mina fragestallningar gjorde jag en korstabell
(Tabell 1).

Tabell 1. Visar hur de valda metoderna téacker in fragestéllningarna for denna studie.

Fragestallning

Olika Olika Samband
Metod knivstalskvaliteter individer knivskarpa/anstrangning
Pulsbalte/Hjartfrekvens X
VAS anstrangning X
VAS obehag X
VAS knivskarpa X X X
Matapparat knivskarpa X X X

3.2.2 Pulsbalte/Hjartfrekvens

Vid dvergang fran vila till tyngre fysisk anstrangning okar syreupptagningen kraftigt.
Syreupptagningen = Hjart-minutvolymen X den arterio-vendsa syredifferensen. Hjart-
minutvolymen dkar genom okad hjartfrekvens och dkad slagvolym. Den arterio-vendsa
syredifferensen dkar genom ett stérre utnyttjande av syrehalten i blodet och en omférdelning
av blodvolymen till de arbetande musklerna (Wigaeus Torngvist, 2008). Ett enkelt satt att
mata belastningen pa cirkulationsorganen ar darmed att mata hjartfrekvensen. Det foreligger
(med individuella variationer) ett ratlinjigt forhallande mellan hjartfrekvens (puls) och
syreupptagning. Lutningen pa linjen varierar dock, da en otranad har en brantare lutning.
Likasa foreligger ett ratlinjigt forhallande mellan syreupptagning och belastning. T.ex. vet
man att en belastning pa 50 Watt kréaver en syreupptagning pa 0,9 I/min. Som hjalpmedel i
denna studie anvandes Polar pulsbélte och pulsklocka. Pulsmétningen skedde kontinuerligt
under hela arbetsdagen. For att kunna vérdera pulsmatningarna utférdes konditionstester av
styckarna. Vid ett submaximalt cykelergometertest (Astrand & Rodahl, 1977) noteras
arbetspulsen vid en viss belastning. Da far man fram ett berdknat syreupptagningsvérde matt i
liter per minut. Detta varde korrigeras for alder och kon. En s.k. biologisk kalibrering kan ske
genom att notera hjartfrekvensen vid minst 2, helst 3 submaximala belastningar (Louhevara &
Kilbom, 2005; Wigaeus Tornqvist, 2008). Pa sa satt kunde man berakna vilken
syreupptagning/belastning styckarna hade under en arbetsdag, utifran medelpulsen.



3.2.3 VAS anstrangning respektive obehag

Eftersom arbete som styckare inte bara innebar en belastning pa cirkulationsorganen (central
anstrangning), utan i hogsta grad innehaller hogrepetitiva rorelser med bade kraft- och
precisionskrav for de Ovre extremiteterna (lokal anstrangning), racker det inte med att mata
hjartfrekvensen for att fa fram anstrangningsnivan hos individen. Vid exponering for
hogrepetitiva rorelser sker ett antal direkta responser i kroppen. Vanliga fornimmelser ar
trotthetskénsla i muskulaturen, varmekansla, stelhet, vark och rérelsesmarta (Hellstrom,
2008). I denna studie fick fp med hjélp av en kroppskarta (bilaga 3) markera aktuell
kroppsdel/ar och skatta pa VAS dar 0= Inget obehag och 10=Varsta tankbara obehag.
Dessutom fick fp skatta upplevd anstrangning i knivarmen respektive knivhanden samt i den
andra armen och handen, pa VAS dar 0=Ingen anstrangning och 10=Maximal anstrangning
(Bilaga 2). Att anvanda en kroppskarta ar ett satt att fa subjektiva bedémningar av
fornimmelser av anstrangning, obehag, besvér, smarta eller liknande. Genom att markera var
pa kroppen fornimmelsen upplevs och koppla den till en métskala, i detta fall VAS, kan en
uppfattning erhallas snabbt och enkelt (Kuorinka, 1987). Det var viktigt i denna studie att
matningarna inte tog for lang tid for att arbetsdagen skulle se sa normal ut som mojligt och att
produktionen inte skulle stéras mer an nddvandigt. VAS (Visuell Analog Skala) ar en utbredd
metod som anvands sedan flera artionden tillbaka for att mata smarta och andra subjektiva
upplevelser. Man anvander en linje som ar 100 mm lang dér andlagena markeras och
namnges. Den bor anvandas som en kontinuerlig linje (utan fasta alternativ) och analyseras
som en ordinalskala (Lund, 2005). Skattningarna skedde i samband med byte av kniv.
Dessutom fick fp skatta upplevda obehag/besvar innan arbetet startade pa morgonen.

3.2.4 VAS knivskarpa

En subjektiv skattning av upplevd knivskarpa skedde med hjélp av VAS, dar 0=Samsta
tankbara knivskérpa och 10=Basta tdnkbara knivskarpa. Skattningen skedde i samband med
byte av kniv och instruktionen var att de skulle skatta skarpan utifran hur den upplevdes nar
de bestamt sig for att byta den.

3.2.5 Matapparat for knivskarpa, Anago

Forskare i USA och Nya Zeeland har utvecklat en apparat som méter knivskarpa med foljande
kravspecifikation: Den skulle vara barbar for att kunna anvandas vid faltstudier, inga
specialkunskaper skulle krdvas for att kunna anvénda den, den skulle mojliggora ofdrstérande
test av hela knivseggen, samt att testrérelsen skulle vara representativ for skarande av kott. |
en studie testades dess kanslighet for att mata foérandring av knivskarpa och att upptacka
variationer i skarpa langs eggen, samt att ersattningsmaterialet (som kniven skar igenom)
hade god korrelation med n6tkott (McGorry, et al., 2005). Genom KTH kunde en sadan
apparat anvandas i denna studie (Figur 2). Méatningar skedde av varje kniv fére och efter
anvandande. Mé&tningarna resulterade i ett ”skdrpeindex” (score); ett medelvarde av skérpan
langs med hela eggen. Denna skala gar fran 0 till 10 men anvénds i praktiken bara fran 6 till
9. Ett varde 6ver 8 innebar skarp kniv, éver 9 mycket skarp och dver 9,5 extremt skarp, enligt
Anago.



Figur 2. Matapparat Anago for matning av knivskarpa. (Eget foto).



4. Genomfodrande

| detta avsnitt beskrivs hur litteratursékningen gick till, samt hur data-insamlingen
genomfordes.

4.1 Litteratursdkning

Den litteratur som anvéands som bas for denna studie kommer framst fran vetenskapliga
artiklar fran tidigare forskning som utforts i olika delar av varlden, samt fran tva nyligen
gjorda litteraturdversikter som gjorts i Nya Zeeland och i Sverige. Sokning efter information
pa Arbetsmiljoverkets hemsida har skett for att fa statistik pa hur stort problemet ar. Vidare
har litteratur hittats via sokning pa s.k. nyckelforfattare, samt via referenslistor till artiklar
som anvants. Slutligen har kurslitteratur for fakta om metoder utnyttjats.

4.1.1 SOkstrategi

Sokningar skedde under hosten 2010 i foljande databaser: PubMed/MEDLINE, Scopus, Web
of science, samt Ergonomics abstracts. Resultatet av sokningarna samt vilka sékord som
anvéndes redovisas i tabell 2.

Tabell 2. Resultat av sokningar i databaser utforda under hosten 2010.

Antal Antal

Databas Sokord traffar anvandbara
Ergonomics
abstracts butch* OR debon* All fields

AND knife All fields

AND effort OR strain OR

exertion All fields 5 5
Ergonomics
abstracts butcher* OR deboners All fields

AND strain OR effort OR

exertion All fields 5 5
Scopus butch* OR deboner* All fields

AND strain All fields

AND knife All fields 22 4
Web of Science butch* OR debon* Topic

AND knife Topic 19 5
PubMED/MEDLINE [ butcher* OR debon* All fields

AND knife All fields

AND (strain OR effort OR exertion) [ All fields 0
PubMED/MEDLINE | (butcher* OR debon*) All fields

AND knife All fields 17 1

4.2 Data-insamling

Genomforandet av data-insamlingen vid de 2 styckeri-foretagen utfordes till stérsta delen som
planerat. Samarbetet med alla medverkande parter fungerade mycket bra. Rummet dar
matningarna och knivbytena skedde Iag nara verksamheten varfor avbrotten for detta blev
korta. Forfattaren av denna studie hade bara mojlighet att delta vid data-insamlingen vid det
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ena foretaget. Handledare Johan Karltun och doktorand Kjerstin Vogel utférde data-
insamlingen vid det andra foretaget.

4.2.1 FOoreberedelser och intervju

Dagen innan mattes knivarnas skédrpa i Anago-apparaten, och intervjuer av deltagarna
genomfordes. P4 morgonen innan arbetsstart utrustades fp med pulsbalte och pulsklocka, och
fp fick skatta eventuella upplevda obehag/besvar enligt VAS. Darefter tilldelades de en kniv
enligt ett forutbestamt schema for de tre arbetsdagarna. Styckarna skulle utfora sitt arbete som
under en vanlig arbetsdag. Vid det ena foretaget hade man gruppackord och vid det andra
foretaget individuella ackord. For att deltagande styckare inte skulle riskera ekonomisk forlust
pga tidsatgangen for studien, beslutade ledningen vid det senare foretaget att styckarna skulle
fa timlén under de 3 aktuella dagarna. Styckarna fick d&ven en mindre ekonomisk ersattning
som tack for att de stallde upp som fp.

4.2.2 Skattningar med VAS

Nar fp upplevde att kniven var sa slo att de normalt sett skulle ha gatt och slipat den eller bytt
ut den, fick de 1amna in den till forsdksledaren och tilldelades en ny. | samband med detta
utfordes VAS-skattningar av obehag/besvér, upplevd anstrangning, samt upplevd knivskérpa.
Tidpunkten for skattningarna noterades.

4.2.3 Matning av knivskérpa

Allt eftersom knivarna lamnades in noterades tiden for detta och skarpan méttes pa foljande
sétt: Kniven sattes fast i en fixtur i Anago-apparaten. Knivbladet riktades horisontellt med
underlaget och ersattningsmaterialet for notkott, gjort av glasfiberarmerad polypropylen,
spandes upp vertikalt (Figur 3).

Figur 3. Kniven &r monterad i matapparat Anago och fardig att kdras for matning.

Vid méatningen kordes kniven pa en réls nedat med 45° lutning och skar igenom materialet
fran spetsen och ca 10 cm in pa knivbladet. En kraftmétare kande av den nedatgaende kraften
och sénde informationen till en barbar dator. Programmet réknade ut ett skarpeindex (Anago),
ett medelvarde av skarpan langs hela eggen. Dessutom fick man en grafisk bild av
skarpekurvan, dar man kunde se nar kniven penetrerat bandet och var det fanns ojdmnheter i
skarpan langs med eggen (Figur 4). Det var viktigt att kniven monterades dit korrekt. I en del
fall fick matningen géras om da man kunde se att kniven skurit snett genom bandet, och
passerat en av de vertikala tradarna. Likasa var det viktigt att kontrollera att bandet var lagom
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spant, vilket indikerades av gron lampa. Nar styckarna hade forbrukat sina 3 knivar som
ingick i studien fick de fortsatta med sin vanliga kniv tills arbetsdagen tog slut.

Anago KST Sharpness Analyzer
2 Test Sharpness Search for Tests View Tests Manual Contrals Todls About
ap TestDeta | CpenTect ot 5o |
Seare profile along the length of the blade:
(Mate: The total score s acjusted sothat the tio of the blade accounts for #t least 20% of the overal score for the blace)
100

- 1357 -t
Zong A z 1285
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a0 : i -

85 Zone C

s

(Click.and Drag to zo0m; Double Click to reset zoom|

85 ZoneF.
80
: d Overall Scare: 8.21
55 ! : \\\\\
50 .
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Jpdate iaph Distance from tip of bladeinm)

estiD | Test Date ‘ Test Time ‘ Person ‘ Blade Code ‘ Score ‘ Plant ‘ Blade Co... ‘ D nt | Task ‘ Species ‘ Referred by ‘ Troubl ‘ Grinding Me... ‘ Stoning Met... ‘ Steeling Me... ‘ Ignote... | Memo ‘ Device

Figur 4. Grafisk bild av skarpekurvan i Anagos analys-program. Overst ses kurvan fran en
nyslipad kniv och den nedre &r fran en anvand.

4.2.4 Pulsméatning och konditionstester

| samband med att styckaren kladde om infor arbetsstart pa morgonen, utrustades de med
pulsbandet, som fuktades med vatten och spéndes fast runt brostet, samt pulsklocka. Klockan
startades och det kontrollerades att registreringen av hjartfrekvensen hade startat. For att
klockan inte skulle vara i vagen under arbetet, samt av hygieniska skél, stoppades den i en
pase och sattes fast pa styckaren rygg. Vid arbetsdagens slut stoppades registreringen, och
informationen fran klockan fordes éver till Polarprogrammet i en dator. | Polarprogrammet
kunde analys och korrigeringar av pulskurvan ske. Registrering av hjartfrekvensen vid raster
togs bort, liksom de delar av registreringen som hade stérningar och darmed skulle paverka
analysen felaktigt.

De submaximala konditionstesterna pa ergometercykel utfordes av foretagshélsovarden pa
respektive ort. Testerna skedde under veckorna fore alternativt efter studiens genomfdrande.
Alla forsokspersoner utom en deltog. Fp fick cykla pa ett motstand av 50W, 100W, respektive
150W tills steady-state uppnatts, ca 4-5 minuter pa varje niva. For varje niva skattades
anstrangningskansla enligt Borgs RPE-skala (6-20).
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5. Resultat

Under detta avsnitt redovisas en sammanfattning av intervjuerna med styckarna, knivdata per
styckare och knivstalstyp, VAS-skattningar av obehag, knivskérpa och anstrangning, samt
data fran pulsregistreringen. For att fa béattre 6verblick har den mer detaljerade datan lagts i
bilagorna 4 och 5.

5.1 Intervjuer

Samtliga styckare var man, och aldern varierade mellan 26 och 51 ar. De hade arbetat som
styckare mellan 2 och 33 ar. Tre personer var vansterhanta, resterande hogerhanta. Vid fragan
om vad de forvantade sig av studien svarade flera att den skulle visa att det ar ett hart och
tungt arbete. Flera tyckte ocksa det var spannande och intressant att vara med i en studie och
att fa testa olika knivar. Fragorna om vad som é&r viktigt med en kniv, samt upplevelsen av en
sl6 respektive vass kniv, gav upphov till en mangd kanslo-uttryck som redovisas som citat
nedan, samt i figur 5.

Vad ir viktigt hos en kniv?

Vara vass och halla sig vass. Relativt myjnk och ligga sig foljsamt runt benen.

Att den dir vass. Gdrna lite mjuk, littare att skdra da.

Ska passa min hand, flexibelt blad. 1.dtt att halla skérpa. Bra material i stilet

Folisam mot benen. Flexibelt blad, inte vara for vass eller for s.

Skdrpa, ntformning blad och handtag. Men man véinjer sig vid olika.

Att den dir vass och haller skérpan linge. Styvheten, att den ¢ dr sa hard, och foljer benen bra.
Hallbarbet i skdrpa.

Bra flex.

Skaftet ligga bra i handen.

Hur upplever du att skidra med en sl6 kniv?

Duilig kniv dr gortufft

Skit! Jdttejobbigt. Far ont dverallt.

Trogt och jobbigt. Kniven gar som den vill.

Pafrestande, tungjobbat.

Bara jobbigt, det sanker bumoret.

Tungjobbat, man arbetar mera dven med andra handen da man drar isar kittet.
Tungt, daligt resultat.

-13 -



®

Hur upplever du kniven nir den ir vass?

)

Grym kdénsla nér kniven dr vass, det dr det man stravar efter.
Lattare, man behiver inte ta i lika miycket
En skin kdnsla.
Som ett flyt, jobbet blir enkelt.
Lattare, mindre anstringning
Glider som smor i kdittet, inget motstand.
En litt dag, kéinns bra pa kvillen.
Jékligt glad, har fiyt.
Det flyter pa.

N

Figur 5. Beskrivning av hur man upplever en vass kniv

Ingen uppgav att det ndgon gang &r bra att kniven &r slo. Nagra upplever att det svart att alltid
fa sin kniv vass vid slipning. Det &r svart att fa samma vinkel pa bada sidor. De flesta ar
sjalvlarda i slipteknik eller har lart sig av arbetskamrater. Manga tycker att de fortfarande
utvecklas trots att de arbetat och slipat i manga ar. Detsamma galler stalning. Yrkesvalet
skedde oftast av en tillfallighet, sedan har man blivit kvar. Positivt med jobbet ar god trivsel
med arbetskamrater, bra arbetstider, och en del anger bra I6n. Flera tycker ocksa det ar bra
med ett fysiskt arbete och att man skoter sig sjalv och inte behdver tanka sa mycket.
Nackdelarna som manga anger &r att det &r hart och tungt, man tror att det inte ar hallbart i
langden. En del tycker det &r trist och enformigt. En majoritet tror 4nda att de kommer att vara
kvar i yrket.

5.2 Knivdata per styckare och knivstalstyp

Hogst 3 knivar per person och dag anvéandes i studien. Vid det ena foretaget anvandes nagot
farre knivar totalt sett. Detta berodde pa att 2 personer inte hann med att byta till sin tredje
kniv innan arbetsdagen var slut. I ett fall anvandes samma kniv under hela arbetsdagen, i tva
fall anvandes tva knivar under arbetsdagen. Dessutom analyserades inte datan fran en kniv
som vid matning efter anvandning fick ett orimligt varde da den hade tappats. Darmed blev
antal knivar totalt sett 5 stycken farre vid detta foretag (=49 knivar). Vid det andra foretaget
anvénde alla 6 styckare 3 knivar per dag (=54 knivar).

Den insamlade knivdatan per styckare redovisas i tabell 3. For att fa battre verblick har
medelvarden for varje styckare, knivstalstyp och arbetsdag raknats ut. Av samma anledning
har endast skattningen for VAS anstrangning knivhand tagits med. De 6vriga skattningarna
(anstrangning knivarm, andra handen och armen) ses i bilaga 5. De fall dar det &r 2 VAS-
skattningar pa samma parameter, betyder obehag fran tva olika kroppslokalisationer.
Pulsvérden och procent av max. VO, finns med i tabellen for helhetens skull, men redovisas
mer utforligt under 5.3 och tabell 4.
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Tabell 3. Har redovisas medelvardena for varje styckare, knivstalstyp och arbetsdag, vad galler knivtid, hastighet av knivskarpe-minskningen, VAS-skattning av obehag,
knivskarpa samt anstrangning knivhand. Vardena for puls och syreupptagning under arbete redovisas mer utforligt i tabell 4. Ovriga VAS-skattningar redovisas i bilaga 5.

Anago VAS VAS VAS VAS
Styckare Knivstalstyp Knivtid i Minskning Morgon obehag Obehag Knivskarpa* Anstr. knivhand Medelpuls Procent av max.
min. skirpeindex/h arb. syreupptagn.
AA A 133 0,45 0 0 3,4 6,4
AA B 135 0,59 2,5 0 2,9 6,7 94 19
AA C 113 0,62 0 0 55 2
BB A 52 1,43 1,7 1,5 1,5 6,8
BB B 77 0,80 2,1 2,8 2,6 5,3 102 36
BB C 104 0,46 0 0 1,5 4,5
CcC A 131 0,37 0 0 3,6 1,8
CcC B 115 0,64 0 0 4,6 2,8 81
CcC (03 104 0,70 0 0 2,1 2,2
DD A 410 0,10 0 0 51 2,2
DD B 132 0,11 0 0 4,2 3,1 100 33
DD C 118 0,51 0 0 55 3,3
EE A 48 1,25 4.7 7,8 4,6 6,5
EE B 92 0,46 1,3 3,3 2,3 4,3 98
EE (03 39 1,28 1,7; 3,4 0,8;3,4 1,4 5,3
FF A 80 0,60 0 0 4,5 2,9
FF B 136 0,32 0 0 4,7 3,2 98 30
FF (@ 132 0,29 0 0 4,1 3,2
GG A 70 0,41 5,5 1 1,1 9,2
GG B 118 0,24 0 0,8 2,1 8,8 102 39
GG C 85 0,56 0 1,1;,0,4 0,2 9,8
HH A 121 0,76 0 1,5 1,5 2,3
HH B 102 0,58 0 1,7 1,7 4,1 108 34
HH C 95 1,33 0 0,8 0,8 4,2
Il A 143 0,17 0 0 4,1 2
] B 149 0,22 0 3,8 1,4 6,1 101 40
Il C 73 0,29 2,8 5,5 0,8 6
JJ A 124 0,49 0 2,4 3,9 3,4
JJ B 126 0,78 0 4.6 2,1 4.4 101 31
JJ C 117 1,03 0 0 3,1 4.9
KK A 172 0,25 0 0 2,6 7,2
KK B 95 0,10 0 2,2 2 7,8 110** 32
KK C 80 0,49 0 0 1,4 8
LL A 100 0,20 4 7,2 0,3 9,1
LL B 81 0,14 2,6 7,4 0,4 9,5 91 29
LL C 68 0,35 3,7 6,1 0,2 9,9

*VAS knivskarpa har omvand skala jamfort med VAS obehag och anstrangning, dvs 0=Samsta tankbara och 10=Basta téankbara knivskarpa.
**Pylsen fran styckare KK registrerades endast under 2 timmars arbete.
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5.3 Pulsvarden

Datan fran pulsvardena blev ej fullstandiga, dvs registreringen av alla personer lyckades inte
under hela arbetsdagen under alla tre dagarna. Dag 1 vid det ena féretaget dockade klockorna
ihop sig med fel balte da de stod for nara och ingen registrering skedde déarmed den dagen. |
flera fall blev det stora storningar i registreringen pa eftermiddagarna, vilket troligen berodde
pa for dalig elektrodkontakt da fuktnivan sjonk under lunchrasten. Hos ett fatal av fp var det
svart att fa tillfredsstallande elektrodkontakt, sannolikt beroende pa kroppskonstitution. Det
hande ocksa att klockan stoppades av misstag under dagen. De delar av registreringen som
hade storningar under dagen togs bort genom redigeringar av pulskurvan i Polarprogrammet,
for att inte paverka medelvardet av hjartfrekvensen felaktigt. For alla personer utom en (KK)
lyckades i alla fall korrekt pulsregistrering ske under 4 till 8 timmar under minst en av
dagarna, vilket bedéms vara tillréackligt representativt for att redovisas. | tabell 4 redovisas
forst resultatet av konditionstesterna, med beraknad maximal syreupptagningsférmaga.
Darefter redovisas arbetspulsen som styckarna lag pa i medel under de tre dagarna, beraknad
syreupptagning under styckningsarbetet, samt dess relation till beraknad maximal kapacitet
(procent av max. VO,). For helhetens skull har aven forekomst av besvér tagits med i
tabellen, samt VAS-skattningen av anstrangning knivhand och knivskéarpa. De senare
redovisas mer utforligt under 5.2 och i tabell 3.

De styckare som inte skattat nagot obehag varken pa morgonen eller under arbetet, har
angivits med ett “nej” med gron farg under rubriken besvér. De styckare som skattat obehag
bade pa morgonen och under arbetet har angivits med ett ”ja” med orange férg. Ett ’ja” med
gul farg illustrerar att styckaren har skattat obehag men inte under alla dagarna, eller med en
lag intensitet, eller att de kant obehag under arbetet men inga besvar pa morgonen.

16



Tabell 4. Konditionstesterna av styckarna med beréknad maximal syreupptagningsformaga. Medelvardet av arbetspulsen under de tre dagarna,
beraknad syreupptagning under styckningsarbetet, samt dess relation till berdknad maximal kapacitet (procent av max. VO;). Férekomst av
besvar finns med i tabellen, samt VAS-skattningen av anstrangning knivhand och knivskéarpa i medel under tre dagar. De senare har redovisats
mer utférligt under 5.1 och tabell 3.

Styckare  Belastn.  Arb.puls Anstr. Beraknad Puls Berdaknad % av  Besvar  VAS anstr. VAS
kond.test kond.test Borg max. VO, arb. VO, arb. max. knivhand knivskarpa
I/min. I/min. VO, arb. medel medel
AA 150W 134 12 3,2 94 0,6 19 Nej 54 3,8
BB 100W 130 14 2,5 102 0,9 36 Ja 55 1,9
CC 150w 119 14 - 81 - - 2,2 3,3
DD 150W 129 13 4,2 100 1,4 33 3 4,8
EE - - - - 98 - - 3 53 2,7
FF 150W 143 14 33 98 1,0 30 3,1 4,5
GG 150W 132 13 3,1 102 1,2 39 Ja 9,3 11
HH 150w 144 15 3,2 108 1,1 34 @ 3,5 1,3
I 150W 141 14 3,0 101 1,2 40 3 47 2,1
JJ 100W 119 13 2,9 101 0,9 31 Ja 4,2 3
KK 150W 125 16 3,7 110* 1,2 32 Ja 7,7 2
LL 150W 122 14 3,4 91 1,0 29 g 9,5 0,3

*Pulsen fran styckare KK registﬁ:rades endast under 2 timmars arbete.
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6. Analys

Under detta avsnitt analyseras datan och askadliggors genom olika typer av
sammanstallningar och diagram. Analysen &ar uppdelad i tre delar: Skillnader mellan
knivstalstyper, skillnader mellan styckare, samt anstrangning och knivskarpa. De statistiska
testerna gjorda i analysprogrammet SPSS redovisas mer utforligt i bilaga 6.

6.1 Skillnader mellan knivstalstyper

6.1.1. Minskning av knivskarpa per timme och knivstalstyp

Mellanskillnaden i ské&rpeindex (fore respektive efter anvandandet) raknades ut for varje kniv
(ju storre mellanskillnad desto mer har knivens skérpa avtagit). Tiden som kniven anvandes
togs med i berakningen och man kunde da berdkna minskningen av skarpeindex per timme
och knivstalstyp. Minskning av knivskarpa matt i skarpeindex/h, medelvarde for alla knivar:
A 0,54

B 0,41

C 0,67

Knivstalstyp C minskade snabbast i skarpa och B holl skarpan langst, matt med matapparat
Anago, vilket illustreras i figur 6. Skillnaden mellan grupperna analyserades i det statistiska
analysprogrammet SPSS. ANOVA F-test valdes, da det kan anvandas i syfte att testa skillnad
i medelvérde bland >3 oberoende grupper (Kirkwood, 1988). Resultatet blev att skillnaden
inte ar signifikant (p=0,087).

Minskning knivskérpa per timme

0,8

0,7

0,6

0,5

0,4

score/h

0,3

0,2

Minskning skarpeindex

0,1

A B C

Knivstalstyp

Figur 6. Hastigheten for avtagande knivskérpa per knivstalstyp, métt i skarpeindex/h.
Knivstalstyp C minskade snabbast i skérpa.( p=0,087).

6.1.2 Knivtid per knivstalstyp

Hur lange knivarna anvandes innan lamnades in varierade mellan 18 och 410 minuter.
Medelvarde for hur lange varje knivstalstyp anvandes raknades ut:

A 116 min

B 113 min
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C 93 min

Knivstalstyp C anvandes kortast tid innan styckaren ville byta ut den, medan A och B
anvandes ungefar lika lange (figur 7). ANOVA F-test i SPSS anvéndes. Resultatet blev att
skillnaden inte &r signifikant, (p=0,17).

Tid innan knivbyte

140

120

100

80

Minuter

60

40

20

A B C
Knivstalstyp

Figur 7. Tiden for hur lange styckarna i snitt anvande respektive knivstalstyp innan de bytte
kniv. Knivstalstyp C anvandes kortast tid medan A och B anvandes ung. lika lange. (p=0,17)

6.1.3 Rangordning av knivstalstyperna, knivskarpan skattad enligt VAS

Summan och medelvérdet av VAS for varje individ och knivstalstyp beraknades. Darefter
rangordnades knivstalstyperna inom individen, dar bast skattad knivskarpa fick platssiffra 1
och den samsta 3. | de fall det blev delad plats fick bada typerna den lagre siffran. Medelvarde
av rangsiffrorna per knivstalstyp blev enligt foljande:

Al8

B 1,75

Cc24

Knivstalstyp C rangordnades samst, medan A och B var lika, nér det géller den subjektivt
skattade knivskérpan. Kruskal-Wallis test anvandes i SPSS, vilket ar ett icke parametriskt test
som kan anvandas for att testa skillnad i rangpodng for >3 oberoende grupper (Kirkwood,
1988). Resultatet blev att skillnaden inte ar signifikant (p=0,099)

6.1.4 Data fran anstrangning skattad enligt VAS

Summan och medelvarde av VAS/anstrangning inom varje individ och knivstalstyp
beraknades. Den knivstalstyp som styckaren kande sig minst anstrangd vid fick platssiffra 1,
och den som gav storst anstrangningskansla fick platssiffra 3. Rangsiffrorna summerades for
alla 4 skattningarna; knivhand och arm, andra hand och arm, for varje individ. | de fall det
blev delad plats fick bada typerna den lagre siffran. Summan av rangsiffrorna for varje
knivstalstyp blev enligt foljande:

AT6

B 103

C 96
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Styckarna kande sig saledes minst anstrangda i hander och armar nar de anvant knivstalstyp
A, medan B och C var i det ndrmaste lika. Kruskal-Wallis test anvéndes i SPSS, med
rangsiffrorna fran alla skattningarna VAS anstrangning. Resultatet visade att skillnaden ar
statistiskt signifikant (p=0,004).

6.1.5 Sammanfattning av den insamlade datan per knivstalstyp

Analysen av skillnader mellan knivstalstyper under 6.1.1-6.1.4 ger bilden att knivstalstyp C
fungerade samst. Den anvandes kortast tid innan den upplevdes alltfor sl6, tappade skarpan
snabbast enligt Anago-métningen, samt skattades sdmst enligt den subjektiva upplevelsen av
knivskarpa enligt VAS. Samtidigt var knivstalstyp A bast (gav minst upplevelse av
anstrdngning) avseende skattad anstrangning som helhet (summan av alla fyra VAS-
skattningar; knivhand, andra handen, knivarm samt andra armen). En 6éversikt av skillnader
mellan knivstalstyper redovisas i tabell 5.

Tabell 5. Oversikt av skillnader mellan knivstalstyperna som anvéndes i studien. Knivstalstyp
C anvandes kortast tid, minskade snabbast i skarpa, samt skattades samst enligt VAS
knivskarpa. Typ A gav minst upplevd anstrangning i hander och armar men var likvardig B
vid 6vriga metoder.

Anago VAS VAS
Knivstalstyp Knivtid i Minskning Rang knivskarpa Rang anstr. VAS
min. skdrpeindex/h VAS alla
A 116 0,54 1,8 76
B 113 0,41 1,75 103
C 93 0,67 2,4 96

6.2 Skillnader mellan styckare

6.2.1 Minskning av knivskarpa/timme per styckare

(Jamfor 6.1.1) Mellanskillnaden i skéarpeindex (fore respektive efter anvandandet) rdknades ut
for varje kniv (ju storre mellanskillnad desto mer har knivens skarpa avtagit). Tiden som
kniven anvandes togs med i berdkningen och man kunde da berékna minskningen av
skarpeindex per timme for varje styckare. Medelvardet for styckarna varierade mellan 0,228
och 0,996 och redovisas i figur 8. Styckare DD, I1, KK och LL beholl skarpan pa sina knivar
langst, medan BB, EE, HH och JJ tappade knivskérpan snabbast. ANOVA F-test i SPSS
anvandes. Resultatet blev att skillnaden &r signifikant, (p<0,005).
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Minskning av knivskarpa per styckare och timme
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Figur 8. Hastigheten av avtagande knivskarpa per styckare, matt i skarpeindex/h.
Knivskarpan for DD, Il, KK och LL avtog langsammast, medan den avtog snabbast for BB,
EE, HH och JJ. (p<0,005)

6.2.2 Knivtid per styckare

Tiden for hur lange varje kniv anvandes innan den byttes ut noterades. Medelvardet for
knivtid per individ, oavsett knivstalstyp, beraknades. Medelvérdet varierade mellan 65 min.
och 174 min. Halften (6st) av styckarna anvande sina knivar ungefér 2 timmar (116-129 min.)
1 st anvéande knivarna i genomsnitt knappt 3 timmar (174 min.), och resterande personer 1-2
timmar, se figur 9. ANOVA F-test i SPSS anvéndes. Resultatet blev att skillnaden &r
signifikant, (p=0,009).
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Knivtid per styckare
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Figur 9. Tiden for hur lange varje styckare i snitt arbetade med sin kniv innan de ville byta ut
den. Halften anvande sin kniv ca 2 timmar, en enstaka styckare anvande sina knivar i
genomsnitt ca 3 timmar, och resterande 1-2 timmar. (p=0,009).

6.2.3 Knivtid per styckare och obehag/besvar

VAS obehag/besvér noterades for varje individ. Skattningarna skedde pa morgonen innan
arbetsstart, samt fortldpande under dagen i samband med att kniven lamnades in. De styckare
som inte skattade nagot obehag varken pa morgonen eller under arbetet, har klassificerats som
att de inte har besvar. De styckare som skattat obehag pa morgonen och/eller under arbetet
under en eller flera dagar har klassificerats som att de har besvar. Inom denna grupp fanns
dock en variation bade i intensitet och omfattning av obehag. Pa individuell niva skedde
darfor ytterligare en klassificering (se 5.2 och tabell 4)

Indelning av individerna skedde i 2 grupper, de som hade obehag/besvar respektive de som
inte hade det. Jamforelse gjordes sedan mellan grupperna avseende knivtiden. Medelvérdet
for de som inte hade obehag/besvér var ca 128 min. medan medelvardet for de som hade
obehag/besvér var ca 97 min. Se figur 10. ANOVA F-test i SPSS anvéndes. Resultatet blev att
skillnaden &r signifikant, (p=0,008).

Dessutom gjordes en jamforelse mellan de tva grupperna avseende minskning av skarpeindex
per timme. Ingen statistisk skillnad mellan grupperna fanns dock.
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Knivtid relaterat till besvar
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Figur 10. Genomsnittlig tid innan knivbyte fér styckarna, indelade i grupper med respektive
utan besvar. De med besvar bytte kniv efter 97 min. och de utan besvar efter 128 min.
(p=0,008).

6.3. Anstrangning och knivskarpa

6.3.1 Central anstrangning

ILO (International Labour organisation) har foreslagit 33 procent av individens maximala
syreupptagningsférmaga som den hogst acceptabla genomsnittliga belastningen under en atta
timmars arbetsdag (Wigaeus Tornqvist, 2008). Fem styckare tangerade eller 6versteg detta
rekommenderade gransvarde, och fem styckare understeg vérdet. En styckare fick sa lag puls
vid testet att han hamnade utanfor tabellen och inget varde kunde berdaknas. Det kan vara en
kombination av en genetisk 1ag max. puls och att han &r valtranad. Med storsta sannolikhet
skulle han ha understigit gransvardet. 1 styckare utférde inget konditionstest och kunde darfor
inte fa ndgot beraknat varde.

6.3.2 Lokal anstrangning

Manga skattade en hog anstrangningskansla i knivhanden (46 st. skattningar 6-10 enligt VAS,
av totalt 103) i samband med knivhyte. Manga kénde sig ocksa anstrangda i knivarmen och
den andra handen och armen, se bilaga 5.

6.3.3 Samband mellan knivskarpa, central och lokal anstrangning, samt
obehag/besvar

Nar kniven lamnades in skattade de flesta att skarpan var dalig eller mycket dalig (83 st.
skattningar 0-4 enligt VAS, av 103 méjliga,). Manga, men inte alla, skattade en hdg eller
mycket hég anstrangningskansla i knivhanden (46 st. skattningar 6-10 enligt VAS). Det var
tre styckare som skattade en anstrangningskansla pa 6-10 i knivhanden vid alla sina knivar.
Av dessa var det en person som Oversteg gransvardet for hog energetisk belastning och 2
personer som understeg gransvardet (se tabell 4).
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Pulskurvorna under arbetsdagen studerades. Analys av medelpulsen de sista 15-20 minuterna
fore respektive efter byte av kniv skedde. Man kunde inte se tecken pa att pulsen forandrades
nar kniven var sl6are (=snart dags att kassera) eller nar den var nyslipad (=nyligen fatt en ny).
Av de 5 som Oversteg gransvardet for hog energetisk belastning hade 3 besvar, vilket var
samma antal som hos de 5 som understeg gransvardet. Man kunde saledes inte se nagot
samband mellan pulsvardena och knivskarpan, respektive pulsvardena och férekomst av
besvar.

=24 -



7. Diskussion

7.1 Metoddiskussion

7.1.1 Urval och studiens uppléagg

Det finns ingen anledning att tro att de styckare som deltog vid denna studie hade nagra
sarskilda egenskaper som skiljer dem fran yrkesgruppen som helhet. Eftersom urvalet ej var
helt slumpmassigt utan byggde pa frivillig anmalan, kan det dock inte uteslutas att det kan ha
paverkat studiens resultat. En styrka i studien &r att den till skillnad fran manga andra studier
utfordes i reell miljo (Tappin et al., 2006). En studie som utfors i den naturliga miljon hojer
oftast den externa validiteten (Williamson 2002).

7.1.2 Méatning i Anago

Matapparat Anago mater ett medelvérde 6ver skédrpan langs med hela eggen och ar kanske
inte alltid ett relevant matt pa hur styckaren uppfattar knivens skérpa. Denna hypotes starks av
att styckaren ofta upplevde sin kniv som mycket sl6 trots att skérpeindex enligt Anago var
hogt. Dessutom fick en del styckare (efter avslutad studie) sjalva slipa sin kniv sa som de ville
ha den, och i en del fall blev skarpeindex inte battre. Troligen marker styckaren mest av om
kniven borjar bli slé langst ut mot spetsen. Pa den grafiska bilden av skarpekurvan (figur 4)
kunde man se hur sld spetsen var (ndr den penetrerade bandet) samt ojamnheter langs med
eggen. Vi vet inte alls om skarpan matt enligt Anago avtog linjart under tiden som kniven
anvandes, eller om skarpan avtog lite mer plotsligt, kanske av ett felskér. For att kunna se
detta hade det varit nédvandigt med regelbundna métningar under tiden som kniven anvéandes
vilket hade varit praktiskt omojligt.

7.1.3 VAS-skattningarna

VAS-skalan &r en ordinalskala och darmed bor man inte jamfora varden mellan individer, ej
heller berakna medelvérden. | denna studie har analysen skett framst genom att rangordna
vardena inom individen, genom att t.ex. pasta att for en enskild individ &r 8 ett hogre tal an 6.
| tabell 3 har berdkning for medelvarden av VAS-skattningarna under dagen inom individen
skett for att underldtta dverblicken. I tabell 4 har av samma anledning medelvérden for VAS
under alla tre dagarna beréknats. Detta ar troligen inte ett korrekt anvéandande av VAS-skalan,
men beddms vara adekvat vid denna resultatredovisning. Inga VAS-vérden har jamforts
mellan individer. N&r analys av rangsiffrorna kordes i statistikprogrammet SPSS, anvéndes
alla rangsiffror utan ihopslagning inom individen.

Att skalan for skattning av knivskérpa var “omvand” jamfort med skattning av anstrdngning
och obehag, kan ha varit bade positivt och negativt. Risken for slentrianmassig skattning kan
oka nar alla skalor ar vanda at samma hall. Dock kan det finnas en risk for felaktig skattning
da fp av bara farten satter krysset i samma ande av olika skalor. Detta var nagot som
forsoksledarna forsokte vara observanta pa, och gjorde fp uppmarksam nar uppenbart ologisk
skattning skedde (vilket hande i ett fatal fall).

Vid analys av anstrangning respektive knivskérpa gjordes en grov beddmning av vad som var
hog/mycket hdg anstrangning (VAS 6-10) respektive dalig/mycket dalig knivskarpa (VAS 0-
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4). Valet av dessa granser baseras pa den grova indelning som finns pa VAS-skalans baksida
dar fornimmelsen ar indelad i latt (0-20 mm), mattlig (20-40 mm), medelsvar (40-60 mm),
svar (60-80 mm) samt outhardlig (80-100).

7.1.4 Pulsvarden

Det hade varit 6nskvért om pulsregistreringen hade lyckats genomfdras under hela
arbetsdagarna for att fa mer tillforlitliga varden. Néar fp utrustades med pulsbaltena och
pulsklockorna pa morgonen, kontrollerades att registreringen kommit igang korrekt. Darefter
stoppades klockan i en pase och sattes fast pa ryggen for att inte vara i vagen under arbetet.
Av praktiska skal (arbetets karaktéar och skyddsklader) var det svart att fortlopande kontrollera
att klockorna fortsatte att fungera under dagen. Ibland stoppades klockan av misstag nér
styckaren lutade sig mot stolryggstddet under rasten. Nar det upptécktes faste vi istéllet pasen
i h6jd med nacken. Vi borde ha kontrollerat klockorna nar arbetet skulle startas efter
lunchrasterna, och fuktat elektroderna pa nytt, alternativt anvént elektrodpasta. Trots en del
bortfall bedéms tillrackligt med data ha samlats in for att kunna berdkna medelvarden av
pulsen hos styckarna under de tre arbetsdagarna, forutom i ett fall vilket redovisas i
resultatdelen.

7.1.5 Bedomning av central anstrangning

Astrands test anvéndes i denna studie. Testet ar forenat med vissa felkallor. For att bedéma
vilken relativ niva av maximal syreupptagning (dvs hur stor belastningen ar pa andnings- och
cirkulationsorganen) en person ligger pa under arbete behGver man ta reda pa a) personens
maximala kapacitet (max. VO,) och b) hur hdg syreupptagningen ar under arbetet (VO arb.)
Att méata detta ar svart och kraver bade avancerad laboratorieutrustning och att personen &r
motiverad och klarar att ta ut sig till maximal niva. Av dessa skal anvands oftast istallet
metoder for att berdkna den maximala syreupptagningsférmagan respektive syreupptagningen
under arbete. Den troligen mest anvanda konditionstestet i Sverige idag 4r Astrands test
(Bellardini,et al., 2009). Det bygger pa att de flesta manniskor har ungefar samma
arbetsekonomi vid submaximalt cykelarbete, samt att det finns ett linjart samband mellan
hjartfrekvens och arbetsintensitet, atminstone inom ett visst intervall. Testet ar enkelt att
genomfdra och personen behdver inte ta ut sig. Det ar dock forenat med vissa antaganden som
kan paverka resultaten. Den storsta felkallan &r en uppskattning av testpersonens maxpuls
utifran alder, eftersom maximal hjartfrekvens varierar betydligt inom samma aldersgrupp. En
annan felkalla &r att skillnader i mekanisk verkningsgrad under cyklingen kan férekomma,
och en tredje ar att hjartfrekvensen hos en del personer inte 6kar linjart med stigande
syreupptagning &nda till maximum. Det finns ytterligare felkéllor inom individen att ta
hansyn till; t.ex. kan rokning, langvarig stress, medicinering m.m. paverka pulsen. Det finns
metoder for att reducera dessa felkéllor (Andersson, et al., 2006). En av de viktigaste &r att
beddma anstrangningsgraden enligt Borgs RPE-skala och dess éverenstammelse med
hjartfrekvensen. Testet ar av ovanstaende anledningar darfor mest lampligt for att studera
samma individ vid flera tillféllen, t.ex. fore och efter en tréningsperiod. Att jamfora olika
individer innebar stor osédkerhet i tillforlitlighet. Aven vid den s.k. biologiska kalibreringen
(linjens lutning i forhallandet mellan hjartfrekvensen och arbetsintensiteten) finns en viss
felkalla. Vid konditionstesterna cyklade fp pa 3 olika intensiteter; 50, 100 samt 150 W, och
arbetspulsen for varje niva noterades. For en del av fp gick det inte att dra en linje som
passerade alla tre punkterna. | dessa fall valdes att dra linjen genom vardena for de tva hogsta
belastningarna da dessa bedoms vara mer tillforlitliga eftersom pulsen vid lagre intensitet
lattare kan paverkas av andra faktorer an anstrangning, t.ex. kanslomassiga.
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7.2 Resultatdiskussion

7.2.1 Olika knivstalstyper

Knivstalstyp C, som inte finns pa marknaden, fungerade samst sett pa hela
undersokningsmaterialet, medan A och B var ganska likvardiga. De flesta skillnader var dock
inte statistiskt signifikanta, men eftersom resultatet vid flera metoder pekade at samma hall
bor signifikansen oka. Vid skattningarna av anstrangning fanns en signifikant skillnad da
styckarna kéande sig minst anstrangda i hander och armar efter att ha anvant knivstalstyp A.
Sarskilt pa det ena foretaget talade man mycket om att man ville att kniven skulle vara
foljsam (bojlig i sidled) for att underlatta urbening. Pa detta foretag fungerade knivstalstyp C
samre dn pa det andra. Det kan vara sa att det finns ett visst motsatsforhallande till hardheten i
knivstalet och denna bojlighet. Detta stammer med diskussion i tidigare studier (Marsot et al.,
2007). Att knivstalstyp C fungerade samst behover saledes inte bara bero pa att den snabbast
blev sl6. Andra faktorer &n skarpan ar troligen viktigt for den enskilda styckaren. VVad man ar
van vid spelar ocksa roll, och forsoksledarna upplevde att man sarskilt vid det ena foretaget
kénde storre ovana nar man anvande knivstalstyp C. Eftersom en styckare anvander kniven
under sa manga arbetstimmar forstar man att en kéanslighet utvecklas som innebér att dven
sma forandringar paverkar tekniken. Karltun (2008) lyfte i sin rapport fram en brist i att en
centralisering av inkop riskerar att leda till standardisering av knivval och darmed minskad
mojlighet for en optimering av knivfunktionen for den enskilde styckaren.

Nar det galler knivtiden kan man fundera pa om den &r ett sakert tecken pa bibehallen skarpa
under lang tid, eller om den indikerar att styckaren arbetat for lange med slé kniv? | denna
studie stamde dock analysen av knivtiden och skérpan enligt Anago och VAS 6verens, varfor
det kan antas att knivtiden ar ett relevant matt. | ssmmanhanget bor lyftas fram att detta
betyder att en styckare behover ha tillgang till minst 5-6 knivar per dag for att sékerstélla att
han alltid arbetar med vass kniv.

7.2.2 Skillnader mellan styckare

Att det ar individuella skillnader mellan styckarna avseende knivskarpan 6ver tid star klart.
Det ar dock osakert vad anledningen till denna skillnad ar. Handlar det om arbetstekniken i
sig, om férmagan att varda kniven, eller om en kombination? Det skulle vara intressant att
studera arbetstekniken ytterligare. | denna studie observerades styckarnas arbetsteknik av
vana ergonomer, och videofilmning av en majoritet av styckarna genomférdes. Dock hade
inget strukturerat observations protokoll férberetts, och filmning skedde inte av samtliga,
varfor nagon analys inte genomfordes. Intrycket ar anda att tydliga individuella variationer i
arbetsteknik forekommer. En del arbetar mycket med hela kroppen, och utnyttjar kraft fran
benen genom tyngdoverforingar, samt positionerar sig genom att trampa runt med fotterna.
Andra star mer still med benen och balen, och jobbar istallet mer med vridningar i axlar och
handleder. Rimligtvis borde det senare arbetsséttet belasta de dvre extremiteterna mer (lokal
anstrangning), medan det forsta borde ge en hogre central anstrangning. Det skulle vara
intressant att relatera arbetssattet till forekomst av besvar och till bibehallen knivskarpa, men
aven till produktionsresultat. Intressant i en analys av arbetstekniken vore ocksa att studera
stalningsteknik och hur ofta man ”vardar” sin kniv under arbetet, samt huruvida man skar in i
ben eller mot bord vilket paverkar knivens skarpa. Bristande utbildning i knivvard har lyfts
fram i flera tidigare studier (Marsot et al., 2007; Dempsey & McGorry, 2004; Claudon, 2000;
Engkvist och Lindbeck, 2008; Karltun, 2008). Detta 6verensstammer med resultatet fran
intervjuerna i denna studie, d&r majoriteten berattar att de ar sjalvlarda i slipteknik.
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Nar det galler tempo kunde man ocksa se skillnader, bade individuellt mellan styckare, men
ocksa mellan de tva foretagen. Pa det foretag dar man hade gruppackord &r intrycket att man
generellt arbetade i ett lugnare tempo, och dar var det ocksa farre personer som hade besvir. |
en studie om arbetsplatsens och arbetsuppgifternas utformning visade McGorry, et al. (2004)
att forsokspersonerna anvénde storre greppkraft och storre kraft i skarmomenten nar
arbetstakten var styrd, jamfort med sjalvvald arbetstakt.

7.2.3 Samband anstrangning och knivskarpa

Arbetet som styckare innebar en hdg belastning pa andnings- och cirkulationsorganen, och de
I6per en stor risk att Overskrida det rekommenderade gransvardet for energetisk belastning.
Denna risk 6kar med aldern eftersom den maximala syreupptagningsformagan avtar naturligt
med aldern. Risken okar ocksa hos personer som har lag kondition. | denna studie var det 5 av
12 styckare som Oversteg det rekommenderade gransvérdet. Metoderna for att bedéma den
centrala anstrangningen innehaller en del felkallor. Forfattaren bedomer att testet med dess
styrkor och svagheter var adekvat att anvanda i denna studie, men att alltfor langtgaende
slutsatser av pulsvardena ej bor dras pa detta lilla material. Det skulle vara intressant att samla
in pulsvarden fran en storre mangd styckare, for att sakrare kunna bedoma hur stor den
centrala belastningen &r for yrkesgruppen i stort.

Inget samband mellan hég central belastning och knivskarpa kunde ses, i form av férandrad
puls nar kniven var slo respektive vass. Det kan ténkas att styckaren automatiskt andrar sin
arbetstakt och jobbar lite lingsammare nar kniven barjar bli slo och snabbare nar han precis
hamtat en ny kniv, och darmed inte paverkar sin puls. Det kan ocksa vara sa att knivens
skarpa framst paverkar den lokala anstrangningen i muskulaturen och leder. Det finns flera
studier som beskriver sambandet mellan dalig knivskarpa och hog belastning i muskulaturen
matt med EMG (McGorry, 2003; Claudon & Marsot, 2006). | denna studie visas att dven den
upplevda anstrangningen ar hog nar kniven ar slo.
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8. Slutsatser

Det tycks som om det knivstal som var hardare och som annu inte finns pa marknaden
fungerade samst, med snabbast avtagande knivskarpa vid objektiv matning, samst skattad
skarpa enligt VAS, samt kortast anvandningstid. De ovriga tva, pa marknaden etablerade
knivstalstyperna, var i huvudsak likvardiga. Det finns indikationer pa att det hardare
knivstalet paverkar andra egenskaper hos kniven negativt.

Det foreligger en signifikant skillnad mellan olika individer i formagan att bibehalla
knivskarpa over tid. Det tycks ocksa som om de med obehag/besvar byter kniv snabbare &n de
som inte upplever nagot obehag/besvar. Ytterligare studier rekommenderas for att klargora
vad dessa skillnader beror pa. Sannolikt har bade styckarens arbetsteknik, och foretagets och
individens rutiner for vard av kniven under pagaende arbete betydelse. Forbattrad och utokad
utbildning inom dessa omraden ar darfor att rekommendera, samt att ge styckaren mojlighet
att paverka valet av knivtyp.

Tiden som styckaren anvande kniven innan de dnskade byta den ar ett gott matt pa avtagande
knivskarpa, dvs den enskilde styckarens upplevelse av knivskérpa stimmer bra éverens med
den uppmétta enligt matapparat Anago. Utvarderingen av hur lange knivarna anvéndes innan
de blev for sloa indikerar att en styckare behdver ca 5-6 knivar per dag for att sakerstalla att
arbetet sker med vass kniv hela tiden.

Det tycks som om det finns ett samband mellan dalig knivskarpa och lokal
anstrangningskansla i hander och armar. Dock kan man i denna studie inte se ndgot samband
mellan knivskérpan och central anstrangning métt med pulsen. Studien visade att arbetet som
styckare innebar en hog belastning pa andnings- och cirkulationsorganen, och att de I6per en
stor risk att dverskrida det rekommenderade gransvéardet for energetisk belastning. Resultatet
stodjer vikten av faktorer som starker individen i arbetet, till exempel radgivning i fysisk
traning, kost och andra levnadsvanor.

Ytterligare studier kravs dock for att dra sakrare slutsatser angaende den centrala
anstrangningsnivan, eftersom felkallorna i dessa matmetoder ar flera, och materialet i denna
studie litet.
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10. Bilagor

Bilaga 1

Intervjuguide

Persondata:

Namn

Fodelsear

Langd

Vikt

Dominant hand

Vad har du for forvantningar pa den har undersékningen?

Kniven:

Vad ér viktigt hos en kniv, som du ser det? Hur vill du ha din kniv?

Nar du har en vass kniv, kan du beskriva upplevelsen av den?

Mojlighet att slipa, hur ser den ut har? Utrustning, tid avsatt, hur ofta, platsen m.m. Far du
hjélp att slipa? Tycker du att det ar svart att alltid fa kniven sa vass som du vill ha den?

Hur har du lart dig att slipa? En kurs, lart av en arbetskamrat?

Stala kniven. Utrustning, utrymme, hur ofta m.m. Har nagon lart dig? Tycker du att du kan bli
béttre pa att stala?

Nar din kniv ar slo, beskriv hur det kdnns att skdra med den da?

Nar du far en sl6 kniv, kan du arbeta med den? Hur lange? ”Behdver” du arbeta med en s16
kniv ibland?

Arbetet:

Varfor har du valt att arbeta som styckare?

Vad ar fordelar? Nackdelar?

Kommer du att arbeta som styckare om 3 ar? Om nej, vad gor du da? Varfor gor du det/gor du
det inte?

Tid i yrket:

Tid pa foretaget:

Utbildning:
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Bilaga 2

Instruktion VAS — skalan

VAS skalan

Titta pa skalan

Du ska med hjalp av den hér skalan tala om hur starkt du upplever anstrangning eller besvér/obehag respektive
vilken kvalitet knivskérpan har.

Anstrangning VAS-skalan:

0 innebér att du inte kdnner nagon anstrangning.

10 innebdr att du kdnner maximal anstrangning .

Obehag VAS-skalan:

0 innebar att du inte kanner ndgot besvar/obehag.

10 innebdr att du k&nner varsta tankbara besvar/obehag
Knivskarpa VAS-skalan:

0 innebdr att kniven har sdmsta tdnkbara skérpa.

10 innebdr att kniven har bésta tankbara skérpa.

Du markerar pa linjalen hur du upplever situationen just nu.
Det ar mycket viktigt att du séger vad du tycker och inte vad du tror att du borde saga.

Skatta s arligt och uppriktigt som mojligt och forsok att varken underskatta eller dverskatta.
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Bilaga 3

Kroppskarta

Kanner du obehag i nagon kroppsdel just nu? Om det kanns obehagligt pé flera stallen, dra en pil

och markera stallet. Ange siffra.

NACKE

SKULDRORSAXLAR

RYGGEMS OVRE DEL

ARMBAGAR

RYGGEMS NEDRE DEL

HANDLEDER/HANDER

i

i
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i

= =
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\ &
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&Q\\\\\\\ S
s

2

o
T
SR

m\{\
AR
e
SN

AR

i
\&\

e

HOFTER

Fra

R
)

KMAN

FOTLEDER/FOTTER

Skatta enligt VAS skalan Vilj en siffra mellan basta tdnkbara skérpa och

samsta tankbara skérpa

Knivskéarpa

Skatta enligt VAS-skalan. mellan ingen anstrangning

Upplevd anstrangning i andra armen.
och maximal anstrangning.

Upplevd anstrangning i knivarm

Skatta enligt VAS-skalan. mellan ingen anstréngning
och maximal anstréngning

Upplevd anstréangning i andra handen.
Upplevd anstrangning i knivhanden .
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Bilaga 4

Knivdata per styckare 1

Tabell 6ver knivdata per styckare. Knivstalstyp A=Nr 1-25, B=Nr 26-50, C=Nr 51-68. VAS
knivskarpa skala 0-10 dar 0=Samsta téankbara knivskarpa och 10=Bésta téankbara
knivskarpa.

Skillnad i
Anago skarpeindex VAS
Skarpeindex | Skdrpeindex | Knivtid i | Minskning | Minskning
Styckare | Kniv nr fore efter min skarpa /min Knivskarpa

AA 4 8,52 7,63 120 0,89 0,0074 1,9
AA 5 8,47 7,31 157 1,16 0,0074 2,8
AA 6 8,59 7,64 123 0,95 0,0077 5,5
AA 36 8,75 7,76 67 0,99 0,0148 2,2
AA 37 8,72 7,61 151 1,11 0,0074 4,3
AA 38 8,75 7,36 188 1,39 0,0074 2,3
AA 54 8,57 7,63 70 0,94 0,0134 7,3
AA 55 8,75 7,64 155 1,11 0,0072 3,7
BB 13 8,65 7,69 77 0,96 0,0125 1,6
BB 14 8,72 7,57 27 1,15 0,0426 1,5
BB 15 8,7 7,83 53 0,87 0,0164 1,3
BB 45 8,74 7,81 75 0,93 0,0124 4
BB 46 8,68 7,88 94 0,8 0,0085 2,2
BB 47 8,63 7,48 61 1,15 0,0189 1,7
BB 63 8,73 7,98 116 0,75 0,0065 1,6
BB 64 8,84 8,02 92 0,82 0,0089 1,2
BB 65 8,84 8,06 105 0,78 0,0074 1,8
cC 7 8,49 7,12 169 1,37 0,0081 1,9
cC 8 8,72 8,34 153 0,38 0,0025 2,7
cC 9 8,78 8,22 72 0,56 0,0078 6,1
cC 39 8,61 7,3 80 1,31 0,0164 6
CcC 40 8,68 7,96 149 0,72 0,0048 3,2
cC 57 8,85 8,31 176 0,54 0,0031 2,5
CcC 58 8,84 8,15 111 0,69 0,0062 3,1
cC 59 8,79 8,17 24 0,62 0,0258 0,7
DD 10 8,69 8,00 410 0,69 0,0017 51
DD 42 8,62 7,98 171 0,64 0,0037 3,2
DD 43 8,61 8,23 178 0,38 0,0021 2,7
DD 44 8,62 8,63 47 -0,01 0,000 6,6
DD 60 8,87 7,85 85 1,02 0,0120 4,9
DD 61 8,88 8,14 151 0,74 0,0049 6,1
EE 16 8,59 8,04 68 0,55 0,0081 8,6
EE 17 8,58 7,80 55 0,78 0,0142 4,8
EE 18 8,58 7,78 20 0,8 0,0400 0,3
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EE 48 8,59 8,19 109 0,4 0,0037 2,5
EE 49 8,44 8,09 69 0,35 0,0051 3,4
EE 50 8,75 7,38 98 1,37 0,0140 0,9
EE 66 8,76 7,80 43 0,96 0,0223 2,0
EE 67 8,90 7,78 42 1,12 0,0267 1,3
EE 68 8,66 8,19 31 0,47 0,0152 0,8
FF 1 8,68 7,84 80 0,84 0,0105 7,4
FF 2 8,62 7,94 100 0,68 0,0068 3,3
FF 3 8,50 7,73 60 0,77 0,0128 2,9
FF 33 8,75 7,81 131 0,94 0,0072 4,0
FF 34 8,68 7,97 144 0,71 0,0049 3,5
FF 35 8,64 8,09 133 0,55 0,0041 6,6
FF 51 8,70 8,21 108 0,49 0,0045 3,2
FF 52 8,84 7,88 179 0,96 0,0054 3,6
FF 53 8,80 8,29 109 0,51 0,0047 5,6
GG 1 8,55 7,87 77 0,68 0,0088 1,5
GG 2 8,35 7,74 65 0,61 0,0094 0,4
GG 3 8,34 8,17 68 0,17 0,0025 1,3
GG 33 7,97 8,12 70 -0,15 -0,002 0,7
GG 34 8,61 7,08 155 1,53 0,0099 0,6
GG 35 8,36 7,86 130 0,5 0,0038 5,1
GG 51 8,81 8,07 59 0,74 0,0125 0,2
GG 52 8,58 7,64 145 0,94 0,0065 0,3
GG 53 8,63 8,17 51 0,46 0,0090 0,2
HH 45 8,49 6,91 75 1,58 0,0211 1,3
HH 46 8,44 7,52 111 0,92 0,0083 1,6
HH 47 8,34 8,42 119 -0,08 -0,001 2,2
HH 13 8,4 7,38 169 1,02 0,0060 1,6
HH 14 8,51 8,05 125 0,46 0,0037 1,5
HH 15 8,3 6,31 70 1,99 0,0284 1,3
HH 63 8,61 7,09 105 1,52 0,0145 1,6
HH 64 8,81 7,02 110 1,79 0,0163 0,3
HH 65 8,62 6,14 70 2,48 0,0354 0,6
[ 60 8,85 8,47 75 0,38 0,0051 1,5
[ 61 8,57 8,15 65 0,42 0,0065 0
[ 62 8,49 8,23 80 0,26 0,0032 0,8
[ 10 8,27 7,96 155 0,31 0,0020 3,1
[ 11 8,51 8,04 195 0,47 0,0024 4,5
[ 12 8,35 8,04 80 0,31 0,0039 4,8
[ 42 8,53 7,93 217 0,6 0,0028 2,3
I 43 8,39 7,96 115 0,43 0,0037 1,1
[ 44 8,43 7,92 115 0,51 0,0044 0,8
1 16 8,41 7,39 75 1,02 0,0136 4,2
1 17 8,47 7,57 144 0,9 0,0062 2,8
1 18 8,45 7,71 154 0,74 0,0048 4,7
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1 66 8,61 7,06 118 1,55 0,0131 5,1
1) 67 8,96 7,24 61 1,72 0,0282 0,7
1 68 9,00 7,25 171 1,75 0,0102 3,4
1) 48 8,31 6,9 109 1,41 0,0129 2,6
1 49 8,42 7,33 173 1,09 0,0063 3,1
1 50 8,48 6,6 95 1,88 0,0198 0,5
KK 39 8,32 8,15 60 0,17 0,0028 2,4
KK 40 8,32 8,12 103 0,2 0,0019 1,8
KK 41 8,29 8,28 122 0,01 0,0001 1,7
KK 57 8,74 8,19 45 0,55 0,0122 1

KK 58 8,66 8,11 80 0,55 0,0069 1,7
KK 59 8,78 8,17 115 0,61 0,0053 1,6
KK 7 8,71 8,1 211 0,61 0,0029 3,7
KK 8 8,5 7,94 86 0,56 0,0065 2

KK 9 8,53 7,87 220 0,66 0,0030 2,1
LL 54 8,36 8,24 18 0,12 0,0067 0,4
LL 55 8,54 8,16 132 0,38 0,0029 0,3
LL 56 8,65 8,22 55 0,43 0,0078 0

LL 36 8,36 7,99 124 0,37 0,0030 0,8
LL 37 8,5 8,31 77 0,19 0,0025 0,1
LL 38 8,26 8,19 43 0,07 0,0016 0,2
LL 4 8,35 8,07 75 0,28 0,0037 0,3
LL 5 8,29 7,92 141 0,37 0,0026 0,3
LL 6 8,31 8,02 84 0,29 0,0035 0,4
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Bilaga 5

Knivdata per styckare 2

Har redovisas samtliga VAS-skattningar.

VAS VAS VAS VAS VAS VAS VAS
Anstr. Anstr.
Morgon Anstr. andra Anstr. andra
Styckare | Knivnr | obehag | Obehag |Knivskarpa| knivarm arm knivhand hand
AA 4 0 0 1,9 6,4 4,2 6,8 4,4
AA 5 0 2,8 6,8 3,2 7,4 2,5
AA 6 0 5,5 2,3 0,9 5 0,7
AA 36 2,5 0 2,2 6 4,2 8,3 4,2
AA 37 0 4,3 3,4 3 49 3,7
AA 38 0 2,3 5,9 4 6,9 3,9
AA 54 0 0 7,3 0,2 0,1 0,3 0,2
AA 55 0 3,7 3,8 1,6 3,7 1,7
BB 13 1,7 0 1,6 3,2 1,7 8 0,6
BB 14 2,5 1,5 51 0,9 4,8 0,6
BB 15 1,9 1,3 53 1,4 7,7 1,5
BB 45 2,1 0 4 4,2 3,1 4,2 4,4
BB 46 5 2,2 5,9 1,4 6,6 2
BB 47 3,5 1,7 3,8 1,9 5 2,2
BB 63 0 0 1,6 3,1 1,2 2,7 1,2
BB 64 0 1,2 4,2 1,1 4,7 1,5
BB 65 0 1,8 2,7 1,4 6,2 2
cC 7 0 0 1,9 1,8 1,5 1,5 2,1
CcC 8 0 2,7 2,2 1,5 2,3 1,2
CcC 9 0 6,1 1,8 1,5 1,7 1,6
cC 39 0 0 6 3,9 1,7 3,2 3,4
CcC 40 0 3,2 3,3 1,7 2,5 2,8
cC 57 0 0 2,5 2,5 1,5 2,3 1,6
cC 58 0 3,1 1,7 1,1 2,2 1,7
cC 59 0 0,7 1,4 1,3 2,2 1,2
DD 10 0,0 0,0 51 2,1 1,2 2,2 1,2
DD 42 0,0 0,0 3,2 3,8 2,7 4,0 2,3
DD 43 0,0 2,7 4,1 2,3 43 2,0
DD 44 0,0 6,6 1,1 1,8 0,9 1,7
DD 60 0,0 0,0 49 3,6 2,1 3,4 1,7
DD 61 0,0 6,1 3,2 1,7 3,2 1,3
EE 16 4,7 5,5 8,6 6,6 4,1 6,1 1,9
EE 17 7,8 4,8 5,3 3,2 6,2 3,3
EE 18 10,0 0,3 6,7 4,2 7,2 2,6
EE 48 1,3 3,0 2,5 5,9 2,1 6,0 2,5
EE 49 2,4 3,4 6,9 2,7 2,1 1,7
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EE 50 4,4 0,9 4,3 1,8 4,7 1,8
EE 66 1,7;3,4 2,3 2,0 6,9 2,7 3,5 1,9
EE 67 0,8; 2,5 1,3 6,3 2,6 7,1 2,1
EE 68 0,9; 5,3 0,8 6,7 2,7 5,2 2,2
FF 1 0,0 0,0 7,4 2,3 0,3 2,5 0,2
FF 2 0,0 3,3 3,0 0,3 2,9 0,2
FF 3 0,0 2,9 1,9 0,4 3,4 0,4
FF 33 0,0 0,0 4,0 2,1 0,3 3,1 0,3
FF 34 0,0 3,5 1,6 0,3 3,1 0,4
FF 35 0,0 6,6 1,5 0,5 3,3 0,3
FF 51 0,0 0,0 3,2 1,6 0,3 2,8 0,3
FF 52 0,0 3,6 1,4 0,2 2,8 0,2
FF 53 0,0 5,6 1,6 0,0 4,0 0,1
GG 1 5,5 1 1,5 7,4 2,1 8,4 1,5
GG 2 0,4 9,3 2,7 9,7 2,7
GG 3 1,3 9,2 3,8 9,5 4

GG 33 0 1,3 0,7 9,6 4,8 9,7 5,1
GG 34 1,2 0,6 9,6 5,2 9,8 5,4
GG 35 0 5,1 7,4 2,4 6,8 3

GG 51 0 1,1 0,2 9,8 51 10 5,1
GG 52 1 0,3 9,8 4,8 9,7 4,6
GG 53 1,1,0,4 0,2 9,8 4,8 9,7 4,9
HH 45 0 0 1,3 7,1 2,3 6,7 1,4
HH 46 1,6 3 2,2 3 2,8
HH 47 2,2 2,5 1,6 2,5 1,4
HH 13 0 0 1,6 3 1,4 1,7 0,6
HH 14 1,5 2,9 1,7 3,1 2

HH 15 1,3 1,7 1,3 2 1,8
HH 63 0 0 1,6 2,3 1,5 3,5 1,4
HH 64 0,3 3,6 3,1 5 3,6
HH 65 0,6 3,6 2,3 4 2,7
[ 60 0 0 1,5 8 0,4 0,5 0,4
[ 61 10 0 9,8 4,6 9,6 4,6
[ 62 6,5 0,8 6,9 3 7,8 2,9
[ 10 0 0 31 3,6 1,8 1,4 2,4
[ 11 4,5 2,1 1,8 2,3 2,3
[ 12 4,8 2,2 2 2,3 2,1
[ 42 2,8 2 2,3 2,2 2 2,1 2,2
[ 43 4,7 1,1 1,1 4,1 7,6 3,8
[ 44 4,6 0,8 0,7 1,2 8,7 9

1 16 0 0 4,2 4,2 0 0 0

1 17 2,7 2,8 4,7 0 4,8 0

1 18 4,4 4,7 5,1 0 5,5 0

1 66 0 0 5,1 5,2 0 5,5 0

1 67 0,7 7,3 0 5,1 0
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1 68 3,4 3,8 0 4 0

1 48 0 4,8 2,6 2 0 1 0

1 49 4,4 3,1 3,2 0 3,5 0,1
1 50 4,6 0,5 8,8 0 8,6 0

KK 39 0 0 2,4 7,3 5 7,8 4,8
KK 40 4 1,8 7,3 4,2 7,8 3,2
KK 41 2,7 1,7 7,3 4,4 7,7 3,2
KK 57 0 0 1 8,5 2,9 8,5 2,2
KK 58 1,7 7,3 3,4 7,7 31
KK 59 1,6 8,1 3,1 7,8 2,3
KK 7 0 0 3,7 7,2 2,8 7 2,7
KK 8 2 7,7 3,3 7,5 3

KK 9 2,1 7,8 2,3 7,2 3

LL 54 4 4 0,4 9,9 0,3 9,8 0,4
LL 55 7 0,3 10 0,1 10 0

LL 56 7,4 0 10 0,1 10 0,2
LL 36 2,6 7,3 0,8 10 0,3 9,2 0,8
LL 37 7,4 0,1 9,8 0,1 9,7 0,7
LL 38 7,4 0,2 9,8 0,3 9,6 0,2
LL 4 3,7 5,5 0,3 9,5 0,5 8,5 0,4
LL 5 8,5 0,3 9,8 0,5 9,4 0,5
LL 6 7,6 0,4 9,7 0,5 9,5 0,8

=40 -




Bilaga 6

Statistiska tester i SPSS

1. Skillnader mellan knivstalstyper i minskning av knivskarpa per minut.

ANOVA F-test.

Resultat: Skillnaden ar inte signifikant (p=0,087)

Case Processing Summary

Cases
Included Excluded Total
N Percent N Percent N Percent
Knivskarpeminskning * 103 100,0% 0 ,0% 103 100,0%
Knivstalstyp
Report

Knivskarpeminskning
Knivstalstyp Mean N Std. Deviation

A ,009424 34 ,0096996

B ,006780 35 ,0060420

C ,011074 34 ,0080331

Total ,009070 103 ,0081648

ANOVA Table
Sum of Mean
Squares df Square F Sig.
Knivskarpeminskning * Between Groups (Combined) ,000 2 ,000| 2,504 ,087
Knivstélstyp Within Groups ,006 100 ,000
Total ,007 102
Measures of Association
Eta Eta Squared

Knivskarpeminskning * ,218 ,048
Knivstalstyp

-4] -




2. Knivtid och knivstalstyp.
ANOVA F-test.
Resultat: Skillnaden ar inte signifikant (p=0,17)

Case Processing Summary

Cases
Included Excluded Total
N Percent N Percent N Percent
Minuter * Knivstalstyp 103 100,0% 0 ,0% 103 100,0%
Report

Minuter
Knivstalstyp Mean N Std. Deviation

A 115,82 34 73,051

B 113,09 35 42,476

C 92,71 34 44,180

Total 107,26 103 55,372

ANOVA Table
Sum of Squares df Mean Square F Sig.
Minuter * Between Groups (Combined) 10883,179 2 5441,590| 1,803| ,170
Knivstélstyp  within Groups 301858,743 100 3018,587
Total 312741,922 102

Measures of Association

Eta Eta Squared

Minuter * Knivstalstyp

,187 ,035
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3. Test av knivstalstyp och rang knivskarpa VAS.

Kruskal-Wallis test.
Resultat: Skillnaden ar inte signifikant (p=0,099)

Hypothesis Test Summary
Null Hypothesis Test Sig. Decision
The distribution of Rangsiffra is the Ig(a:ire:]p?ggent— Retain the
1 same across categories of KrusEaI— .099 null
Knivstalstyp. Wallis Test hypothesis.

Asymptotic significances are displayed. The significance lewel is .05.

4. Test av knivstalstyp rang anstrangning VAS alla skattningar.

Kruskal-Wallis test.
Resultat: Skillnaden &r signifikant (p=0,004)

Hypothesis Test Summary
Null Hypothesis Test Sig. Decision
The distribution of Rangsiffra is the Isnggp(?ggent— Reject the
1 same across categories of KrusEaI— .004 ' null
Knivstalstyp. Wallis Test hypothesis.

Asymptotic significances are displayed. The significance level is .05.

5. Test av skillnader mellan styckare. Minskning av skarpeindex score/minut.

ANOVA F-test.
Resultat: Skillnaden &r signifikant (p<0,005)

Case Processing Summary

Cases
Included Excluded Total
N Percent N Percent N Percent
Score * Styckare 103 100,0% 0 ,0% 103 100,0%
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Report

Score
Styckare Mean N Std. Deviation

AA ,009088 8 ,0031193

BB ,014900 9 ,0111877

CcC ,009338 8 ,0079362

DD ,004067 6 ,0042373

EE ,016589 9 ,0115512

FF ,006767 9 ,0030083

GG ,006711 9 ,0045090

HH ,014744 9 ,0119575

I ,003778 9 ,0014105

JJ ,012789 9 ,0074454

KK ,004622 9 ,0035947

LL ,003811 9 ,0020594

Total ,009070 103 ,0081648

ANOVA Table
Sum of Squares df Mean Square F Sig.
Score * Between Groups (Combined) ,002 11 ,000 3,842 ,000
Styckare  Within Groups ,005 91 ,000
Total ,007 102

Measures of Association

Eta

Eta Squared

Score * Styckare

,563

,317
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6. Test av skillnader mellan styckare. Knivtid.

ANOVA F-test.

Resultat: Skillnaden ar signifikant (p=0,009)

Case Processing Summary

Cases
Included Excluded Total
N Percent N Percent N Percent
Minuter * Styckare 103 100,0% 0 ,0% 103 100,0%
Report

Minuter
Styckare Mean N Std. Deviation

AA 128,87 8 42,873

BB 77,78 9 27,725

cC 116,75 8 54,226

DD 173,67 6 126,728

EE 59,44 9 29,720

FF 116,00 9 35,475

GG 91,11 9 40,310

HH 106,00 9 31,808

Il 121,89 9 55,370

JJ 122,22 9 40,856

KK 115,78 9 61,664

LL 83,22 9 42,065

Total 107,26 103 55,372

ANOVA Table
Sum of Squares df Mean Square F Sig.
Minuter * Between Groups (Combined) 72159,992 11 6559,999 2,481 ,009
Styckare Within Groups 240581,931 91 2643,757
Total 312741,922 102

Measures of Association

Eta

Eta Squared

Minuter * Styckare ,480

,231
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7. Test av skillnader mellan styckare. Knivtid fér de med respektive utan obehag/besvar.

ANOVA F-test.

Resultat: Skillnaden &r signifikant (p=0,008)

Case Processing Summary

Cases
Included Excluded Total
N Percent N Percent N Percent
Minuter * ObehagBesvar 103 100,0% 0 ,0% 103 100,0%
Report
Minuter
ObehagBesvar Mean N Std. Deviation
EJ 125,13 40 62,175
JA 95,92 63 47,707
Total 107,26 103 55,372
ANOVA Table
Sum of Squares df Mean Square F Sig.
Minuter * Between Groups (Combined) 20866,944 1 20866,944 7,221 ,008
ObehagBesvar  within Groups 291874,978 101 2889,851
Total 312741,922 102

Measures of Association

Eta

Eta Squared

Minuter * ObehagBesvar

,258

,067
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Supervisors in ergonomic change of meat
cutting work
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Abstract. Being a supervisor is an important and lonely occupation. The aim of this study was to identify barriers and oppor-
tunities in working conditions for supervisors, being facilitators and implementers of change for meat cutters. Nine supervisors
of meat cutters in one large company were interviewed. The semi-structured interviews covered their roles as supervisors, per-
formance of the change process and their own working conditions. Notes were taken and structured in themes. Similarities,
differences, plus and minus were identified. There was a nuanced view on the change processes and their effects. The change
processes and the decisions were anchored in a democratic process with groups of employees and the union. All were clear on
what demands the company had on them. They were secure in a functioning network of peers and their immediate superior. On
their own education, most were as a whole satisfied, but in need of more training and talked of lifelong learning. They consid-
ered their work demanding and lonely, with a need both to be manager and leader. A shared leadership could mean doing a
better job. There is a need for education and training as a manager and leader as well as the opportunity to discuss with peers.

Keywords: Manager, leader, work environment, meat cutter, improvement

1. Introduction

The supervisor is very important for the work envi-
ronment of the staff. In the literature, management
generally is defined as manager versus leader (Alvesson &
Sveningsson, 2003).

A leadership is always in a context in which all
stakeholders affect each other. Employees are also af-
fected by their superiors and may feel dependant on
the supervisor. The supervisot's conduct may enhance
or diminish well-being, security and performance of
staff (Alvesson & Sveningsson, 2003).

In Hakansson’s dissertation (1995), she found no ev-
idence for result of change dependant on who initiated
the changes. Although, when the supervisors had the
actual responsibility for the changes, results were better
both for quality, delivery reliability and the individual's
increased openness (ibid., p. 181). Hikansson con-
cludes that a change project to be successful requires
management's commitment and intetest as well as staff
time (ibid., p. 220).

Klein (1984), on the other hand, stresses the super-
visors’ role as supporters of change. When they are
unable to see any interest for themselves or perceive a
possible threat to their own work and thus opposes the

implementation, a program has little chance of success.
For success, management has to “walk the talk”, i.e. to
include supervisors in design and implementation of
change and give them influence, in the same way other
employees are included (ibid.).

Being a manager is not very glamorous but it is in
everyday life most of the work takes place (D66s,
Wilhelmson, & Backstrém, 2010, p. 11). Everyday life
lays the foundation for production and its output and
thus also on the on the organization’s functions. It can
be contrasted by the other picture, with the manager as
a front man: The one who takes all the grand and im-
portant decisions and has got the most power.

An authentic leader’s role (Jackson & Parry, 2008, p.
39), is to get the staff to perform their tasks as ex-
pected. The leader should be able to raise confidence
and have integrity, provide security and rewards and to
pay attention to their employees. It takes time to be-
come a leader; manager is an appointment, but leader-
ship requires wisdom and that has to be hard-earned
through personal experiences in social interaction be-
tween individuals, groups and collectives. To be suc-
cessful there is a need for reflections on one’s leader-
ship (Jackson & Parry, 2008, p. 123). It is not possible
only to study to become a leader; leadership requires



practice and training (Seger & Bergsten, 2007). The
situation determines the leadership and production
requires action, although the manager or leader rarely
know the outcome (Holmberg & Tyrstrup, 2010).

According to the literature (Badaracco & Hansson,
2003), the objective of the managers or the leaders is to
be a realist and pragmatic ( p. 19), and to be able to
deal with difficult situations ( p. 94). Badaracco and
Hansson (ibid.) give some guiding principles for a lead-
er (p. 26):

e The future is uncertain and you will be sur-
prised.

e Have plans, but be prepared to revise them.

e Have allies — but realize that when it comes
down to reality, you stand alone.

Kaulio (2008) described project leadership from 48
respondents. His respondents described the most im-
portant problems they had to face in their projects.
These problems were grouped in management issues
respectively leadership issues and internal or external
problems within the two previously mentioned groups.
Here a clear picture emerged that most problems were
related to personnel or individuals, and that project
managers had more internal than external problems.

Sandahl, Falkenstrém, & Knorring (2010) identified
the contents of the different roles. They desctibe man-
agement issues as what should be done, and how to do
it is a leadership aspect (p. 116). They clarify that the
managet's moral responsibility is to create conditions
for making business and money. If they fail with that,
it’s time to consider another business (p. 144).

Several authors (Alvesson & Sveningsson, 2003;
Badaracco & Hansson, 2003; Kaulio, 2008; Yukl &
Lepsinger, 2005) have spent brain work at the roles as a
manager/administrator and leader/visionary. A faitly
new leadership role is the shared leadership (D66s, et
al., 2010), but the majority of managers still manage
businesses on their own. Yukl and Lepsinger (2005) has
developed ideas on the importance of integrating the
managing and the leadership roles in the same individ-
ual. In a flexible leadership there are three key elements
that contribute to business performance. There are
those dealing with efficiency, innovation and relation-
ships. They complement and influence each other and
their importance depends on the situation. Yukl and
Lepsinger (ibid.) give many examples from the business
wortld, but every company is unique and has to solve its
own problems in its own ways. Yukl and Lepsinger
further stresses that the leader has to understand his/
her company as well as the sutrounding world. The
leader has to have a systems thinking: complex prob-

lems have multiple causes. Also, it doesn’t matter how
good you are if not other persons in the organization
are pulling towards the same goal, with the same com-
mitment.

A shared leadership implies that two or more people
share responsibility and authority for an activity (D66s,
et al,, 2010, p. 12). This however cannot be done, for
legal reasons, on the highest level as a CEO or direc-
tor-general. The advantages of shared leadership is,
according to the authors, that two persons think better
together, their own work situation is not so exposed,
employee relations can improve and decisions becomes
more well thought-out and thus more sustainable. To-
gether with a colleague of equal merit, greater construc-
tiveness and energy can be developed even in difficult
or threatening situations (D&6s, et al., 2010, p. 141).
The positive examples that are available, suggest that
shared leadership is also favorable, as such leadership
provides a more transparent, accessible and quick to
address problems leader. Negative experiences have
demonstrated leaders who cannot share leadership by
themselves, or his/her co-leader or a top management
not being positive. In particular are those experiences
negative where those who are to work together have
not developed a common basis with common values to
stand on.

1.1. Industrial context

Industrial production implies in brief that raw mate-
rial comes in, is processed, refined and sent to sales.
Within meat cutting this means that the quality of the
raw material differs, it cannot be foretold, neither by
quality or quantity. In everyday business, the leadership
focuses on daily activities. Processes may have to be
corrected, depending on unexpected events. Reactions
from personnel, sales organization or other internal
stakeholders can depend on the quality of the raw ma-
terial, an occupational accident or another unforeseen
event. In everyday business, therefore, leadership is
often about rapid and clear decisions and taking strong
action. Their production activities are not free of fric-
tions and no two days are ever the same: “How many
details at what quality do I get?”, “Do I have the per-
sonnel needed today?”, “Is there enough personnel
with the right qualifications to be able to petform the
specifications that we are to deliver today?” Questions
are numerous; many people are insisting on attention
and all demand their answers instantly (Holmberg &
Tyrstrup, 2010).

The Sweden based food company in focus process-
es and sells meat, cut up meat and various meat prod-
ucts under its own name. The company has got three
plants. Each plant has its own steering committee.



There is a joint steering committee for each production
activity. This paper deals with meat cutting depart-
ments. In 2008 the Swedish Work Environment Au-
thority put requitements on this company and four
other large companies to improve working conditions
for meat cutters. The requirements aimed at reducing
work related occupational accidents and occupational
diseases. Thus the requitements were primarily put on
knife handling time, distribution of working time and
breaks. Changes implemented involved structuring the
working day into work periods of no longer than 90
minutes with pauses accordingly. Production flow rate
was capped over the whole day and a steady workload
for the individual was ensured. The largest change was
in providing all meat cutters with one knife free work
period a day, i.e. rotation to other tasks.

2. Aim

The aim of this study was to identify barriers and
opportunities in working conditions for supervisors,
being facilitators and implementers of change for meat
cutters.

3. Method

This paper is part of an interactive research study,
focusing on meat cutters. Other results are presented
elsewhere (Karltun, 2010; Karltun, Aili, & Vogel, 2011;
Vogel, Karltun, & Eklund, 2010). Nine supervisors of
meat cutters in one large company were interviewed for
about one hour by the author of this paper. The inter-
views were semi-structured along some topics: their
roles as supervisors and how the change process was
performed. These interviews were in parts similar to a
questionnaire to meat cutters being in focus of changes
(Vogel, et al., 2010).The supervisors” views on their
own working conditions were also addressed. Notes
were taken and written down and structured in themes.
Similarities and differences, plus and minus were iden-
tified and categorized.

4, Results

There were eight men and one woman, all of them
worked full time and two on night shift (Table 1)

Description of participants. Mean and median figures and range

Mean Median Range
Age (years) 44 41 38-55
Experience as a supervisor (years) 4,17 2,16 0,6-10
Experience as a meat cutter (years) 12 12 0-22
Experience in the business (years) 23 21 16-37
Personnel responsibility for (persons) 77 64
-of which were from temp agencies 19 23 0-32

In the interviews the supervisors expressed a nu-
anced view on the change processes and their effects.
They described the change processes and the decisions
as anchored in a democratic process with groups of
employees and the union. The change process was
made in “the old fashioned negotiation way”, as one of
the respondents put it. That meant working commit-
tees consisting of the supervisor, safety representative,
employees and others as members from the Occupa-
tional Health and Safety Company used by the compa-

ny. Other group constellations included head of safety
representatives, plant manager and others as from the
technical department. Their work was held on several
levels; it anchored decisions with the trade union as
well as having meetings to discuss and plan the practi-
cal sides of implementing the changes. All but one felt
involved in the process. The other eight supervisors
were pleased with the process. They exemplified by
describing numerous discussions held among the em-



ployees. In their opinion, that was evidence on the
changes being anchored with the employees.

There was no clear view on the results of the chang-
es; the supervisors expressed different views on how
the productivity, yield and quality were affected. They
were clear on the growing demands on meat cutters to
be flexible and perform more and other tasks than be-
fore. That gave the effect of meat cutters getting an
insight in what other professions work meant. The
proportion of women working as meat cutters had
increased. The supervisors believed there was a reduc-
tion in absenteeism, although they could not verify this
in figures. They all believed the changes were positive,

in the longer perspective and in an ergonomics point of
view. In the yearly performance appraisals meat cutters
said they wanted to work as meat cutters but the rota-
tion had meant not being as physically tired coming
home from work and that was favorable.

They had not perceived any major change in their
own work (Table 2). They experienced a somewhat
better contact with both colleagues and employees,
their responsibilities had grown and work felt more
meaningfulness. Otherwise, they experienced no per-
sonal change.

Table 2

Mean values of supervisors replying to “How has your work changed qualitatively?” A 5-grade scale, from 1 worse to 5 better and 3 no change.

Cooperation Contact with Responsibility ~ Support and
with employees help from
colleagues colleagues

4 4 4 3

Support and Varied work Meaningfulnes  Independent
help from a s in work in work
superior

3 3 4 3

The supervisors were clear on their role as a supervi-
sor and as to what demands and requirements the
company had on them. They described two sides. The
primary task was on the well-being of the company and
to be a profitable business:

® Be loyal to the company.

e To know the goals of the company and strive
towards them.

e Make money: Make sure work flows and that
I have a profitable department. Be cost ef-
fective.

e Show good results, produce good products,
follow product specifications, maintaining
quality and customer satisfaction. Deliver
what we promise with the right quality.

e [ollow regulations.

Next task was to see to the wellbeing of the staff,
both on security but also job satisfaction and comfort
issues, i.e. personnel issues:

e Take care of employees, make sure they are
comfortable and feel involved and think it
is fun to go to work.

e Conduct performance appraisals and make
the most of the comments that comes up.

e Manage absence due to sickness and other
causes through talking with employees
and/or wotk allocation. Their objective
was that no one should wear unnecessarily
on his body.

® Dealing with health and safety issues through
continuous improvement.

They also felt secure in a functioning network of
peers and their immediate superior. All mentioned
mentorship, both those having it and considered it
good, and those lacking it.

On the issue of their education for their duties, all
describes several of the training programs and courses
they had attended. Three were dissatisfied with the lack
of an individual development plan and expressed con-
cern about the quality of the internal leadership educa-
tion. The others were as a whole satisfied but talked of
lifelong learning. All but one considered themselves in
need of more training in group dynamics, leadership
and economics.

There was confidence to be found, where the oldest
felt secure with his routine and didn’t need any more
training or education.



On the issue of what was lacking, one was as new as
a supervisor, he didn’t know what he lacked. This per-
son had a mentor for a positive support and guidance.
Four of them wished for another colleague to share the
work with, alternatively less personnel or more person-
nel on support functions. There was not enough time
for reflection or structuring the work, was an opinion
expressed by all.

Most of them wanted to remain in the company and
“climb in the organization”, as they put it. The possibil-
ities of developing and to make a career were perceived
to be good. One supervisor was tired of this workplace
and wanted to go someplace else and was looking for
another job.

Two were content with what they had achieved; they
talked of the good atmosphere they had created in the
workplace and felt that was enough. They all clearly
could see how ever changing the world of food pro-
duction was and that ever new demands on them were
made.

5. Discussion

To be a supervisor is a demanding and lonely work,
and there is a need both to be a manager and a leader.
A shared leadership, as four of them suggested, could
mean better opportunities to do a better job and allo-
cate resources better. In listening to the supervisors, we
can detect a need for not only education and training as
a manager and leader but also to have the opportunity
to discuss with peers.

Most interesting was the production leaders' interest
in shared leadership. The industry, in which they opet-
ate, is a traditional manufacturing industry with deep
roots in Taylorism and with clear hierarchies. Finding a
genuine interest in a new way to lead is encouraging
and thought-provoking.

Alvesson and Sveningsson (2003) do not think that
managers are most important, how the working group
or team can work together is also important. Within
traditional meat cutting operations that has got its limi-
tations. Two of the most important are the noise and
the production method. During the work period you
are alienated by the noise and restricted by your posi-
tion along the production line without a real coopera-
tion with your work mates. Obviously, as in other line
production, you are dependent on how well the detail
has been handled before it gets into your hands. The
next man in line in the same way depends on your skill
and work. But how to perform the work, i.e. the shape
of the product, is decided by the sales department as
the production management decides on staffing issues.

The working groups are large; the supervisor has
groups of 30 persons and more.

How, then, should a supervisor act to get employees
to get on well at the work place, do a good job and feel
that work is meaningful? The sheer size of the working
group is an obstacle. In a large group, you can easily
disappear. Especially in conversations and discussions
will not all be heard or speak out their opinion. In the
large group there is a danger of regressive, threatening
behavior from both a scared manager and the group.
We all want information, to be seen and listen to and
that is difficult in the large group - individuals disap-
pear (Bergsten, 2007).

“We are the work environment of each other” is a
motto that many consultants, companies and organiza-
tions would like to stand for, as can be verified by a
simple Google-search. This implies the importance of
managers for health and well-being of employees as
employees are important for the health and well-being
of the managers (Sandahl, Falkenstréom, & Knorring,
2010).

So how should a manager be? Sandahl et al. (2010)
gets at an important point when they write on how
managers should act on their own feelings and experi-
ences, not to be technocratic and cold (p.166). The
difficulty lies in not to act solely on emotions, but also
experience and common sense. In every situation,
choose the one alternative that best serves the organi-
zation (p. 154).

Can the nature of meat cutting operations have an
impact on leadership and its characteristics? It's an in-
dustry, but a very special industry. Here production not
assembles, it disassembles for production. Recently,
animals alive, now dead meat, are handled. The work is
performed in a cold environment, by sharp tools. It can
be sometimes hazardous and the possibility to com-
municate is scarce other than on breaks and pauses.

Does the nature of work also signify a cold leader-
ship with poor communication? When performing the
interviews I met with people who were committed to
their work. I met people with a genuine interest for
their business and their employees and with great de-
termination to perform good work. They had views
and constructive comments on how they could do bet-
ter in the role as a supervisor. Here, they talked of two
foci, production and staff, reflecting their dual role as
promoter and developer of productivity and employees.
The role they wanted to develop the most is that which
deals with personnel issues. Here, production type and
group size matters.



6. Conclusions

As a manager and leader, above all you have a re-
sponsibility to yourself. The daily questions to be an-
swered are: Can I stand by this organization's values?
Can I along with my staff achieve what the manage-
ment imposes on us? This implies a need for not only
education and training as a manager and leader but also
to have the opportunity to discuss with peers.

To develop the supervisors' professional role re-
quires changes in order to achieve manageable groups,
and thus real opportunities to communicate. A shared
leadership may be a good way to achieve creativity in
the challenging task to change and improve personnel
and human resoutces work.
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1 Introduction
Although advanced technical solutions are finding their way to abattoirs and other meat

cutting factories, meat cutters in Sweden more or less are facing the same working conditions
as generations of meat cutters have. These conditions are characterized by hard manual label,
lifting and handling parts of meat weighing up to 25-30 kg, often by one hand and in awkward
working postures (Hagg, 2007; Karltun, 2008; Magnusson, 1981; Magnusson, Ortengen,
Andersson, Petersén, & Sabel, 1987). Meat cutters” work has been analyzed by many
researchers. Their working conditions (Cai, 2005; Caple, 1991), tools (Claudon, 2000, 2006;
Claudon & Marsot, 2003; Claudon, Marsot, & Aptel, 2006; Dempsey & McGorry, 2004;
Marsot, Claudon, & Jacgmin, 2007; McGorry, 2001), working temperature (Brown, James, &
Purnell, 2005; Sormunen et al., 2009) and cycle time and speed of movements (Hansson et al.,
2009; Madeleine & Madsen, 2009; Madeleine, Voigt, & Mathiassen, 2008; Tappin, Bentley,
& Vitalis, 2008) have been thoroughly investigated. Lacking in these studies is the focus on
physiological demands as measured by heart rate and thus reflecting work demands in a wider
perspective. It is of great importance to analyse the impact work has on the whole human
being and his everyday life.

2 Methods

2.1 Studybase

A total of 24 meat cutters, all men from three meat cutting factories, volunteered for the study.
From two of the factories, cutting only beef, one person respectively refrained to participate.
In the third, cutting pork and beef, one cutter refrained to participate and one was not Swedish
speaking at all.

2.2 Meat cutting work

Meat cutting work consisted of cutting beef in quarters by fifteen cutters (Fig. 1). The weight
of one quarter of a beef carcass is approximately 75-100 kg. The quarters were brought into
the cutting room hanging on a conveyor line. A lift made it possible to some extent to adjust
cutting height of the quarters. Pieces weighing up to 25-30 kg from these parts were cut and



carried to the working table. Here the pieces were further divided into smaller parts and bone-
free meat. These pieces were thrown onto a moving belt in front of the meat cutter, another
belt in head height and into a chute in the table. No other device but knives were used.

Pork in halves was cut by four meat cutters on a line. Here handling of meat was performed
on the working table; parts weighed up to 10 kg and most parts less than 5 kg. No lifting from
conveyor to table was performed here. The man in the beginning of the line brought down the
halves and made 3-4 cuts with a hanging circular saw. From there, the carcass travelled by a
moving belt and each meat cutter made standard cuts, each making his part of the deboning.
The pork was cut bone-free as in beef cutting. Meat was thrown as in beef cutting but also in
carriers. The positions of the line rotated among the meat cutters each work period. Working
height could to some extent be individually adjusted by changing height of the platform. The
working tables were of the same height as the moving belt.

All of the meat cutters had their own knives, with full responsibility of their sharpness and
maintenance. No rotating electrical knives or pneumatic devices for pulling shoulder blades
and pelvic bones were used.

The main task for the meat cutters was cutting, work with knife in hand during the whole
working day. There were few additional tasks, only knife sharpening and occasionally some
sliding of carcasses by the conveyor.

Salary was for four of the beef cutters pay per kilo and for the remaining sixteen, pay per
hour.

No individual study of working technique was performed.




Figure 1. Cutting beef

2.3 Study design

During one full working day (8 hours) heart rate was measured by Polar RS800CX. All
performed everyday work. No instructions for performance were made. Work was performed
for 1-1% hour with pauses of 15-30 minutes.

Mean figures for heart rate during work was estimated for work periods, pauses excluded.

The meat cutters performed Astrand’s sub-maximum fitness test (Andersson, Forsberg, &
Malmgren, 2005; Astrand, 1993) at their local Occupational Health Service (OSH).

A “biological calibration” was made by measuring heart frequency at three sub-maximum
loads (Louhevaara & Kilbom, 2005; Toomingas, 2008). From this test, relative maximum
oxygen uptake was estimated by age.

Based on the fitness test and the measured hart rate in work, the individual work load in meat
cutting work was estimated. The individuals’ work load was compared to the ILO
recommendations for Relative Aerobic Strain (RAS). The recommendation for an acceptable
RAS level for the entire working day is 30-35% RAS (Smolander & Louhevaara, 2011).
According to this recommendation, we categorized a RAS at 35 % and below as sustainable
and safe work. Critical work was categorized as RAS at 36 % and above.

3 Results
Not all meat cutters were able or willing to perform a fitness test. Physical problems as

asthma, knee problem while cycling, and technical problems in the test situation prevented
four persons from completing the test. Thus 20 meat cutters were included in the study. All
worked daytime, eight hours per day. Anthropometric data and demographic information were
collected (Table 1 and Table 2).

Table 1. Background factors of the meat cutters. N=20

Age (yr) Mean (Range) 38 (29-52)
Years in meat cutting Mean (yr) 14 (2-33)
Years in meat cutting < 10 year 7

Years in meat cutting > 10 year 13

BMI Mean (Range) 27.2(23.1-33.4)
Height in cm, mean (range) 180 (172-194)
Weight in kg, mean (range) 88.5 (75-107)
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Figure 2. Percent of max VO, during work for 20 meat cutters. ILO’s recommendation in transparent line. Meat
cutters 1-4 worked on a piece wage, the others pay per hour. Number 1-15 cut beef, 16-20 cut pork.

Of the 20 meat cutters, 7 worked at a sustainable work load, and 13 did not reach the ILO
recommendations for sustainable work (Fig. 2).

The heaviest meat cutters and with the largest BMI were found in sustainable work (Table 2).
No other differences were found.

Table 2. Data for the meat cutters categorized as sustainable or critical work

Sustainable work Critical work
(N=13) (N=7)

Age in years, mean (range) 38 (29-52) 37 (28-44)
Years as meat cutter mean (range) 14 (2-33) 13 (3-27)
RAS mean (range) 26 (11-35) 44 (36-54)
BMI mean (range) 28 (24-33) 25 (23-27)
Height in cm, mean (range) 180 (172-194) 181 (174-189)
Weight in kg, mean (range) 91 (75-107) 84 (75-96)

4 Discussion

4.1 Methods

The fitness tests were performed by the local OSH, by trained nurses or physiotherapists.
There were rigorous written instructions for the tests and several occasions of communication
between the OSH and the researchers. One meat cutter had to re-do the test due to low pulse.
When the pulse still did not reached the target 120, the test leader chose to not increase the



load. We chose to perform the tests by ergometer cycle. The person with knee problems might
have been able to perform the test by a walking belt.

4.2 Results

Official statistics (SCB, 2005) from 2003-2004 of men 29 to 52 years old, reveals mean
length of 180.4 cm and mean weight of 83.5 kg which gives a BMI of 25.6. The meat cutters
as a whole were of average height but five kilograms heavier than the average Swedish man.
The meat cutters found in the group Sustainable work were heavier than the others. Many of
the meat cutters appeared to be heavily muscled. It can be debated whether the high BMI in
this group comes from fat or muscles. One assumption is that it comes from muscles rather
than fat.

The groups were small and no significant differences were found between the two groups.

Present study gives an indication that the work load for some meat cutters may be too high.
The study group was 20 meat cutters. Therefore conclusions on work load for the whole
occupational group is not possible. The result from this study however indicates a need for
further studying work load for meat cutters.

5 Conclusions
Meat cutting is a physically demanding job. Meat cutting may exceed what can be considered

sustainable for the individual meat cutter.

6 Relevance to industry
To ensure sustainability in meat cutting work, physical demands should be considered. This

may be done by reducing work load in a number of ways:

1. Technical solutions
a. Eliminate lifting and throwing
b. Electrical knives, pulling devices
2. Individual aspects
a. Enhancing focus on working technique
b. Provide all meat cutters with sharp knives
3. Organizational solutions:
a. Job rotation by varying physical demands
b. Ensuring individuals to have the physical capacity needed, in starting as a meat
cutter and during the working life as a meat cutter
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Abstract

Meat cutters” main tool is their knives. The aims of this study were to analyze to what extent
the quality of the knife blade preserves the sharpness of the tool, and its consequences for the
meat cutters. Methods included were measuring knife sharpness, heat monitoring and protocol
of participants’ opinions of sharpness and discomfort. Results showed that a meat cutter uses
about 3-6 knives for a six-hour day, sometimes more. Between the two knives that are sold on
the market life span was 2 %. The calculated per cent VO, of ten of the participating twelve
meat cutters during work exceeded the ILO recommendations for six of them.

Results:

Relevance for industry: The handling of the knife and personal skill of the meat cutter is
probably more important than the quality of the knife.

Keywords: steel quality, training program, musculoskeletal, steel, nitride

Introduction

Meat cutters’ main tool is their knife, but they have little or no education in knife sharpening.
Also, accidents and occupational diseases are often related to the knife. Several studies have
shown how sharpness affects the meat cutters’ work load, accident risk and performance
(Bishu, Calkins, Lei, & Chin, 1996; Claudon, 2006; Dempsey & McGorry, 2004; Marsot,
Claudon, & Jacgmin, 2007; McGorry, Dowd, & Dempsey, 2005a).

The knife in itself is well explored; aspects of form, performance and durability of sharpness
are some of them (Fogleman, Freivalds, & Goldberg, 1993; Marsot, 2005; Marsot, et al.,
2007; Szabo, Radwin, & Henderson, 2001). Some researchers have pointed at the variation of



knives’ sharpness among meat cutters and that being a risk for MSD (Bishu, et al., 1996;
McGorry, Dowd, & Dempsey, 2003). Hence they recommend programs for sharpening. Such
education programs developed for grinding and honing knives has been developed as
collaborative projects between researchers in Canada and France (N. Vézina & Chatigny,
1996; N. Vézina, Prévost, J., Lajoie, A., 1999). These programs point at the need of exercise
the hand skill in keeping the knife sharp. Both in these programs and to our knowledge, meat
cutters testify on the time, often several years, which it takes to be skilful in sharpening the
knife and that there are those who never master the art. As Klein and Sorra (1996) stresses,
the susceptibility of an organization to create a climate for acceptance and implementation of
a new working method is crucial for its success. With the introduction of flow- and pace lines
there has been a change in how meat cutting companies view their employees, from
professional cutters to industrial workers. This has also changed the working conditions, not
only in introducing the conveyor belt for production as in assembly work, but also in the
introduction of sharpening machines. As cutters go from professionals to industrial workers,
the knowledge of knife sharpening is decreasing or lost. There are two main solutions found
in larger meat cutting companies to ensure that all meat cutters, even those with little or no
know-how in sharpening, have access to sharp knives. One is sharpening machines in a
separate department with staff employed for this task. Another solution is outsourcing the
knife sharpening to a professional sharpening company. In addition, access to smart grinding
steels, called Ergosteel or X-steel, is a common measure in order to further simplify and speed
up the ability to maintain sharp knives for the meat cutter.

Sharpening tools

There are several companies providing the business with sharpening devices, of which
Cozzini (PRIMEdge, 2011) and Tru Hone (2007) from the USA and Catra (2011) from
England are among the largest. Sharpening machines have a long history; Catra (2011) started
as a British Government company in 1952 to develop the UK’s cutlery and knife industries.
Today it is a limited company, working with for example, research, development and product
manufacturing. For professional use, they provide both sharpening equipment and sharpness
analyzers. Anago (2011), was assigned by meat associations in New Zealand to improve knife
sharpening. From this emanates the Anago sharpness analyzer, developed for fieldwork.
Anago also claims that a sharp knife contributes to profitability, although there are no
scientific data to verify this. To our knowledge there have been few research studies, focusing
on profitability in relation to ergonomic interventions in the meat cutting business (Coutarel,
Dugué, & Daniellou, 2004). Others have discussed profitability aspects on ergonomic and
other musculoskeletal injury prevention interventions in manufacturing and warehousing
(Abrahamsson, 2000; Brace, 2009; Neumann, Eklund, Hansson, & Lindbeck, 2010). Tompa
et al. (2009) found strong evidence that interventions dealing with disability at the system
level is profitable.

There are several other variables defining the meat cutters ability to perform, such as personal
characteristics including work experience and environmental factors. In exposure, three
factors are frequently discussed: repetitiveness, duration and load (Madeleine, Voigt, &
Mathiassen, 2008; Wells, Mathiassen, Medbo, & Winkel, 2007). In this, we find two concepts



of special interest; variation and diversity (Mathiassen, 2006). Whatever knowledge and
solutions, the main objective of the ergonomist is to communicate it to the practice (Caple,
2010).

A professional company have more objectives than profit, yield and cycle time; their
employees’ health and prevention of injuries also are in their interest although that is more
difficult to evaluate (Kerr, Knott, Moss, Clegg, & Horton, 2008; Moore & Garg, 1998). Thus
is the meat cutters ability to maintain their tool, the availability of sharpened knives, the
quality of the knives and the knives’ ability to perform crucial for ....

Aim
The aims of this study were to analyze to what extent the quality of the knife blade preserves
the sharpness of the tool, and its consequences for the meat cutters.

Method and material

The companies

The study was conducted in two separate meat cutting industries with several plants each.
Both companies were privately owned and each plant had some 50 employees of whom 10
were company employee meat cutters.

The participants

Six participants (Table 1) in each plant volunteered and gave their informed consent. The
study was carried out for three full working days per plant and participant. The work
consisted of beef cutting eight hours a day. All were cutting the whole carcass, brought in

quarters.
Table 1. Description of participants, their experience and wages. Mean figures and range.
A B
Number of participants 6 6
Age (years) 34 (36-42) 41 (31-52)
Experience as a meat cutter (years) 7,5 (2-15) 21 (11-33)
Employed in this plant (years) 11 (8-18) 5(2-13)
All had the same
Salary during experiment hourly salary All had an average of his normal salary’

Pre-study, the meat cutters were interviewed on their opinions of knives, sharpness and
steeling. We also asked for their incitement for working as a meat cutter and their
expectations on future work as a meat cutter.

The knives

The knives were of a standard model used in the business, 150 mm long and semi-flexible.
Two were from different producers with different steel qualities in the blades: one from a
Swedish and one from a French steel manufacturer. . The third was a prototype with a
Swedish nitride hardened blade. All blades were hardened to HRC 57- 59 HRC.

The equipment used

! Not: Normal salary is individually per kilo cut meat



All knives used were identically pre-sharpened by an independent company specialized in
grinding industrial tools, supplying one large meat cutting industry and using the Cozzini
knife sharpening system (PRIMEdge, 2011) for several years. Sharpness was tested in Anago
sharpness analyzer (Anago, 2011) and previously used in studies (McGorry, et al., 2003;
McGorry, Dowd, & Dempsey, 2005b).

Procedures

The meat cutters were allowed to use a sharpening rod or an Ergosteel or X-steel to steel the
knives, but not to hone or sharpen them. The meat cutters worked in their normal settings
using one type of knife all day. We chose the weekdays Tuesday to Thursday in one week per
plant in order that conditions would be as uniform as possible. The three knife types were
randomized and anonymous to the meat cutters. The participants used one knife type each
day. They started with a sharp and measured knife and when they considered the knife dull,
they could change for a sharp one. When changing the knife, their opinion of sharpness and
any physical discomfort was noted and sharpness was measured. The protocol used a VAS-
scale (Grant et al., 1999) for discomfort, sharpness and exertion. Also, knife sharpness was
measured. During work the participants wore a Polar heart rate monitor RS800CX to collect
heart data. A sub-maximal cycle-ergometer test was made to estimate maximal oxygen
consumption (Louhevaara & Kilbom, 2005; Wigaeus Hjelm, 2008).

Statistics
Johan...

Results

Interviews

Plant A

When describing a knife, the meat cutters talked of the importance of sharpness. A blade must
be sharp and maintain its sharpness. The experience of a sharp knife is as flow in work. The
day moves on easy, at the evening | feel fine. It’s as cutting in butter, no resistance. “I am
damn happy”. The major difficulty in sharpening the blade is in getting the same angle on
both sides and a sustainable sharpness. A dull knife means a heavy workload with poor and
ugly result and poor quality of the meat. But they all answer that they don’t work with a dull
knife. The incentive for working as a meat cutter is mainly the salary as it is well paid. It is
also a physical work and in the evening the head is clear. On the negative side it is heavy, dull
and monotonous, risky and non-stimulating. Five of them believe that they still will be
working at the same company in three years. One is determined to get another job.

Plant B

The meat cutters described their favorite knife having a flexible blade that saves strain on the
wrist when cutting. To fit the hand is important. One person says he can get used to different
knives. To work with a sharp knife is "awesome”; to have flow in work is what they strive
for. They all are humble on the art of sharpening a knife: “I have learned to sharpen for 30
years and am still learning”. Nobody has to work with a dull knife; maybe in the end of the
day three of them accept a dull knife for 5-15 minutes. To work with a dull knife means pain,
hard work and bad results. The incentive for working as a meat cutter is the salary that is good



compared to other industrial work. They are also satisfied with working hours. On the
negative side they mention the work load and risks of muskuloskeletal diseases. One is
studying for another occupation; the others firmly believe they are still at the same company
in three years. One would like to do something else but doesn’t think he can do it.

None of the companies had provided any education in sharpening or steeling. All meat cutters
are autodidacts on sharpening and steeling with only some hints from a fellow workmate in
some cases. Steeling is more or less an automatic movement that is constantly executed,
several times a minute for all of them. For none of the meat cutters, meat cutting was the
obvious choice of occupation.

Workload

The pulse during work was measured for eleven of the participants. The capacity (percent of
maximum VO,) was calculated for ten of them (Figure 1). For one of them, it was measured
during two hours of work (number 11).Three of the meat cutters well exceed the proposed
limit for acceptable workload (ILO, 1998). Four of them are in a danger-zone where work
may be too straining to be sustainable. For three of them, workload was according to the
proposed limit acceptable.
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Figure 1. Maximum VO,, as calculated from cycle-ergometer tests in the laboratory for the twelve participants.
Marked by transparent grey is the Relative aerobic strain (RAS), as the recommended acceptable workload in
dynamic work tasks (I1LO, 1998).
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Bild pa knivar och Anago.
Time per knife and relation to physical complaint



Discomfort was noted using VAS for each person. The estimations were made before work
started and during the day when the knife was changed. Meat cutters not perceiving any
discomfort either in the morning or during the working day, was classified no complaint.
Those with complaints in the morning and/or during the working day during one or more days
were classified as having complaints. Within this group we found a variation both in intensity
and extent of complaints. In this paper we don’t distinguish between grades of complaint.
There was a significant difference in time on knife between the groups (Figure x) where the
meat cutters with no complaints manage to keep their knives sharp longer than those with
complaints. (p=0,008). ANOVA F-test i SPSS
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Figure x. Mean time on knife in minutes for meat cutters with and without complaints

Discussion

Ingen har fatt nagon storre utbildning i att slipa eller stala, lite instruktion.

Jamfor andra studier resultat och metoder, vad har vi lart, hantering, systemperspektivet: slipa
byta knivar, stalning, individ, installning, slitna stal. Uthildning i slipning/stalning, utbilda
instruktorer. Kombinerat individ och systemperspektiv. Probleminventering, atgarder,
begransningar.

(Discussion: method results interview workload knives)

The interviews revealed that none of the meat cutters had this occupation as the first choice of
occupations, indicating that it has a low status. This is also confirmed by their opinions of
what they regard as positive; here all that is mentioned is a physical work, a relatively god
payment and working hours. On the negative side they mention hazards, especially those
connected to knife handling where a dull knife means larger risk of MSD (Claudon, 2006). It
is also monotonous and non-stimulating. The fact that knife sharpening and steeling has to be
hard-earned through a long time of training may contribute to meat cutters not reaching



retirement age. ... These results combined indicate that the meat cutting business should
analyze how to attract new meat cutters and improve the content of the occupation as well as
its working condition. Those who do not intend to study or get another job, believe they will
still be working at the same company in three years. This indicates general health (personal
communication A. Kjellberg, professor emeritus, Hogskolan | Géavle, Sweden).

Monitoring heart rate on people at work, wearing heavy clothes, in a factory department and
in a cold environment represented some difficulties: in some cases poor electrode contact or
the clock stopped by mistake. As a result, the data from the heart rate monitoring were not
complete for all three days and all twelve participants.

For all individuals except one, correct pulse registration took place for 4 to 8 hours for at least
one of the days, which was considered sufficiently representative to calculate.

From one person (number 11), data was obtained for two hours work. As that work was
representative, his maximum VO, was calculated but its value can be disputed.

At the sub-maximal cycle-ergometer test, one meat cutter (number three) had a low pulse why
no value could be calculated. This may be a combination of a genetic low maximum pulse and
being physically fit (Wigaeus Hjelm, 2008). One meat cutter (number five) did not perform a
test and consequently no value was calculated.

Da Costa and Vieira (2010) found in their review reasonable evidence for causing WMSD in
heavy physical work, excessive repetition, awkward postures, and heavy lifting. These
parameters are all found in meat cutting as performed within this study and heavy work was
recorded for nine of ten participants. This indicates that meat cutting may be further
investigated for acceptable workload.

The meat cutters in this study needed 1-6 sharp knives/day to be able to perform their work.
There were two persons that distinguished themselves; one that seldom changed knife and had
no physical complaints and on the other hand one person changing frequently and also having
physical complaints. As several authors (Dempsey & McGorry, 2004; McGorry, et al., 2003;
Szabo, et al., 2001) argue, the ability to maintain sharpness can have large impact on the
forces that meat cutters are exposed to and thus risk MSD. Our results confirm these findings.

In writing this discussion, we realize that a systems perspective is needed as the problems are
multi-factorial. How work is organized, what tools are used, the means of influence and what
education the workers have — all and more are needed in order to understand the environment
and thus be able to make the right moves towards a better meat cutting business in Sweden
(Neumann, et al., 2010).

Conclusions

Svara pa syftet: analyze to what extent the quality of the knife blade preserves the sharpness
of the tool, and its consequences for the meat cutters

A conclusion is that the meat cutters’ ability to maintain knife sharpness depends on their skill
in steeling the knife, as well as using it with caution, care and skill, so that the handling does
not dull the edge. The recommendations from this study are to develop training programs for
meat cutters in sharpening, steeling and maintaining knife sharpness, thereby improving



working conditions and decreasing muscle load as well as risks for musculoskeletal disorders
among meat cutters.

Meat cutting work is a physically demanding work. For some individuals it may exceed their
individual capacity from a working life perspective.

Relevance for industry

The handling of the knife and personal skill of the meat cutter is probably more important
than the quality of the knife.

The physical capacity of a meat cutter is individual. For a sustainable working life it ought to
be analyzed and evaluated.
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Introduction

Meat cutters in abattoirs is a group with high risks for musculoskeletal disorders. A
major reason for this is that they exert high hand forces over a great part of the day
when cutting meat. Though meat is refrigerated due to hygienic demands, meat
temperature can vary. Meat cutters have claimed that knife forces increase with lower
temperatures. This study was performed to find out what effects the meat temperature
has on cutting forces. In addition, the same issue was addressed for pure fat.

Method

To be able to do cuts in meat under controlled conditions while measuring cutting
forces, a machine, Anago KST Sharpness Analyzer, was used. The machine normally
runs a knife at constant speed through a standardized textile ribbon while the force
exerted on the ribbon is recorded over time. For this investigation, the ribbon was
replaced by a wooden fixture with a 10 mm wide slot where the knife could pass and
where meat samples could be fixed.

Meat obtained from hind loin and fat tissue of pork was cut into 5 cm long, 4 cm wide
and 2 cm thick samples. The meat fibre orientation was aligned with the long axis of the
sample. When fixated in the fixture and the machine was started, the knife made a 4 cm
long cut through 2 cm thick meat or fat.

One hundred and forty four samples of meat and as many of fat were collected and put
overnight in one of three refrigerators with temperatures 2, 7 and 12 °C, 48 in each.
Well sharpened standard knifes were used for the tests. The knife was changed after 24
cuts. During the procedure samples were taken directly from the refrigerator and put
into the fixture and tested immediately. The sample order was generally 2, 7, 12 °C to
avoid systematic effects of a gradually blunter knife.

Results

There were no significant differences in knife forces at the three meat temperatures. The
forces for fat were in average about three times higher than the meat forces. There was
no significant difference between forces in fat at 7 and 12 °C. However there was a
strongly significant difference between these two groups and the 2 °C fat group. The
force was about 30% higher compared to the forces at 7 and 12 °C in fat.

Conclusion
In the range 2-12 °C there are no differences in meat. For fat there are no differences in
the range 7-12 °C while the force increases about 30% when going from 7 to 2 °C.
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Inledning

Under Starprojektets styrgruppsmaéten, har fragan om skarmotstand vid olika kdttemperaturer
uppkommit. Branschen har lange diskuterat “harda grisar”, inverkan av olika typer av kyla
sasom fallande kyla eller flaktkyla. Styrgruppen fattade darfor beslut att undersoka
kottemperaturens inverkan pa skarmotstand och forskargruppen fick i uppdrag att genomfora
denna.

Forskargruppen analyserade fragestallningen for att finna ett studieupplagg. Da majligheten
att konstanthalla och styra temperaturen visade sig svar att genomféra i félt, valdes att utfora
studien i laboratorium. En grundlig plan fér genomférande togs fram av forskargruppen.
Jonkopings Tekniska Hogskolka valdes som plats att utféra studien. Dalsjéfors Kott i
Dalsjdfors, med slaktverksamhet, erbjod sig att bidra med kottmaterialet. For att bredda var
kunskap samt for att fa synpunkter pa vart planerade upplagg, togs kontakt med Raymond
McGorry, forskare pa Liberty Mutual Research Institute for Safety, Hopkinton, Mass., USA.

McGorry ar mycket valrenommerad inom detta forskningsfalt och vi bad honom déarfér om
synpunkter pa upplagg. Studieupplagget forandrades darefter i samrad med McGorry, for
storsta mojliga vetenskapliga sékerhet och publicerbarhet i vetenskaplig tidskrift.

De forskare som genomfort den praktiska delen av studien &r docent Géran M. Hagg KTH,
tekn. dr. Johan Karltun JTH samt doktorand Kjerstin Vogel, KTH. Dessutom har professor
Jorgen Eklund, KTH och Raymond McGorry, Liberty Mutual Research Institute for Safety
deltagit i planeringsarbetet.

Forskarfraga

Vilken inverkan har kottemperaturen pa skarmotstand? De temperaturférhallanden som valdes
var: +7° C, vilket ar dagens krav fran Livsmedelverket och som var referens, vid +2° C som
ar en kottemperatur som anvands vid viss exportstyckning samt vid + 12 ° C vilket ar en
mojlig styckningstemperatur pa kottet om det styckas vid samma anlaggning dar det slaktas..

Avgransning: Endast griskott samt en typ av kyla.

Studieuppldgg

Studien genomfordes forst som en valideringsstudie, for att kontrollera for differenser mellan
och inom djuren. Detta for att avgora om en fullskalestudie skulle vara meningsfull samt
vilken detalj som skulle anvandas. Ett ytterligare syfte var att kontroller och testa
maétutrustningen.

Dérefter genomfordes en fullskalestudie i laboratorium.

Forstudie
Har anvéndes sidflask fran samma del av sidflasket fran 6 olika grisar. Framre och bakre
delen av kotlett, 5 cm, fran 6 olika grisar, samt en skiva spack fran en gris.



Matutrustning bestod av Anago KST Sharpness Analyzer. vilken anvénts i tidigare studier,
bade av oss och av McGorry.

Normalt ské&r kniven med konstant hastighet genom ett standardiserat textilmaterial medan
den kraft som verkar pa bandet spelas in 6ver tid. For vart syfte, byttes bandet ut mot en fixtur
av tra, med en 10 mm bred springa, dar kniven passerade och vart kéttprov tillsammans med
isolerande material fixerades.

Denna studie genomfordes i rumstemperatur. Fem snitt gjordes i varje forutsattning. Vi
tranade pa att genomfora testerna snabbt samt att protokollforing fungerade. Forstudien
genomfordes med tre olika knivar: en fransk kniv utan scallopper (urgrépning i knivbladet
med syfte att minska friktion), samma kniv med scallopper samt en nerslipad med scallopper.
Vi anvande tre knivar av varje. Da testerna var avslutade, testades en fjarde kniv, som annu ej
finns i produktion. Detta test genomfordes i en forutsattning.

Temperaturstudie
Tre kylskap inkoptes. Dessa placerades i rumstemperatur (ca 20°C ) och kalibrerades till
respektive 2, 7 och 12°C. Accepterad avvikelse +/- % °C.

Knivarna slipades av van personal innan test och deras skérpa mottes fore och efter
anvandning. Vi anvénde endast en knivsort.

Fran valideringsstudien hade vi funnit att kotlett var lampligaste kéttmaterialet med minst
variation i skarmotstand. Valt kott var utskuren kotlett utan fett, samt spack, utan kott. Da kott
ej kan tas direkt fran slakt, hamtades det dag efter slakt.

Kottet skars med hjélp av personal pa slakteriet ut fran ett stort antal kotlettrader. Bade hoger
och vanster kotlettrad valdes fran varje djur. Det togs en bit fran varje kotlettrad. Totalt 144
bitar kotlett samt lika manga spackbitar. Temperatur i styckningslokal +12°C

Kottet vakuumfdrpackades och placerades i kylvaskor med kylklampar. Dérefter
transporterades dessa till Jonkoping och placerads i tre kylskap med olika temperaturer. Tid
fran styckningslokal till inlaggning i kylskap ca 1% timme.

For minimal temperaturpaverkan placerades kéttet mellan isolerande frigolitbitar, inne i
fixturen.

Testet innebar dag ett: 48 bitar kotlett méattes alternerandes fran de tre temperaturerna.
Ordningen slumpades fram. Efter 24 snitt byttes till nyslipad kniv.

Dag tva: spack mattes pa samma satt.

Bade katt- och kylskapstemperatur méttes kontinuerligt under testet.

Resultat
Vi fann ingen signifikant skillnad i knivkraft vid de tre kéttemperaturerna. Vid spack var
knivkraft i genomsnitt ungefar tre ganger sa hog som i kott.
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Vi fann ingen signifikant skillnad i knivkraft mellan krafter i spack vid 7 och 12°C. Daremot
fann vi en stark signifikant skillnad mellan dessa tva grupper och 2°C spack. Krafterna vid
2°C var ca 30 % hogre jamfort med krafterna vid 7 och 12°C i spéack.

Slutsats
| spannet mellan 2-12°C ses ingen skillnad i knivkraft i griskott.

For spéck ses i spannet 7-12 °C ingen skillnad. Kraften 6kar ca 30 % nar temperaturen
sjunker fran 7 till 2°C.

Vidare arbete
En artikel fér en vetenskaplig tidskrift &r under arbete. Preliminér titel &r:

Knife force differences when cutting meat at different temperatures

Forfattare &r Goran M. Hagg och Kjerstin Vogel vid KTH, Johan Karltun vid JTH samt
Raymond W. McGorry fran Liberty Mutual Research Institute for Safety, Hopkinton,
Massachusetts, USA
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Inledning

Forskargruppen har intresserat sig for arbetstaktens inverkan pa saval lonsamhetsfaktorer som
inverkan pa individ vid arbete med olika arbetstakt. Styrgruppen gav sitt bifall till att
genomfdra en sadan studie och uttryckte sitt intresse for resultatet. Vi beslutade att genomfara
studien i samarbete med Svenskt Butikskott pa Gotlands Salgteri, ett foretag som ville delta i

uppllégget.

Forskarfraga
Att visa pa arbetstaktens paverkan pa utbyte och kvalitet samt pa individens fysiska
anstrangning och dennes upplevelse av fysisk anstrangning.

Studieuppldgg
Studien genomfordes under normalt forekommande arbete. Forskarna paverkade inte rutiner
eller arbetsétt.

Temperaturstudie

Studien utfordes pa bade gris- och notkottstyckning med 6 styckare pa varje djurslag. Detta
var for griskott alla styckare pa linjen och for nétkatt alla utom en person. Alla styckare
informerades om studien, skriftligt och muntligt. Deltagande var frivilligt.

Matningen genomfardes under vardera tre arbetsdagar pa varje djurslag. Forsta dagen
arbetade styckarna i ordinarie arbetstakt. Vid nasta tillfalle var instruktionen: ”Arbeta sa
snabbt du kan, och forsok arbeta val.” Darefter hade foretag intern utbildning i kvalitetsfragor
for att optimera utbyte och kvalitet och var sista matning skedde darefter.

For gris skedde styckning under 3 arbetspass, pass 2, 3 och 4 under tisdagar och for notkott
heldagar onsdagar med de djur som fanns att tillga for styckning vid forsta tillfallet. De
foljande tillfallena styckades lika manga nétdjur.

Maétning av puls pa individer skedde under arbetets gang. Styckarna genomférde
konditionstester for att ta fram deras berdkna deras maximala syreupptagningsformaga. Detta
gjordes genom en s.k. biologisk kalibrering dar man utnyttjar det linjara forhallandet mellan
hjartfrekvens och syreupptagning/belastning.

En kvalitetstekniker fran foretaget vagde tre utvalda detaljer, samt bedomde deras kvalitet
enligt skalan anmérkning eller godkand. Detta gjordes for varje slaktdjur och per styckare.

Resultat

Det var mojligt att bedoma maximal syreupptagningsformaga for 10 av de tolv styckarna.
Detta gjorde att vi kunde bedéma hur manga procent av total syreupptagningsformaga dessa
anvande i sitt arbete. Fem av dessa 10 lag dver ILO:s (International Labour Organisation)



rekommendation for hallbart arbete och fem styckare hade enligt samma rekommendation ett
héllbart arbete.

| styckarna kommentarer var en typisk kommentar vid fokus pa kvantitet:  Vill inte skara sa
har mycket. Inte roligt, vill gora sa bra arbete som mojligt med kvalitet.”

Vid utgangslaget: "Det kanns bra.”

Vid fokus pa kvalitet: ” Det kanns bra. Jag gillar att man har fokus pa kvalitet.”

| nedanstaende diagram, visas resultaten i relation till utgangslaget.
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Slutsats

Det dr i dagslaget svart att dra nagra slutsatser av materialet, da detta inte ar fardiganalyserat.
Vi kan dock konstatera att nar arbetstakten 6kade fran utgangslaget, forsamrades utbyte och
kvalitet.

Vidare arbete
Arbetet med att skriva en vetenskaplig artikel for resultatet pagar .
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SAMMANFATTNING

Syftet med denna studie var att undersoka forfarande vid nyanstallning, upplérning till arbetet,
arbetstekniktraning, vidareutbildning och arbetsskador samt halsoframjande personalatgarder
for styckare. Studien gjordes med de tio foretagen i Sverige som har flest styckare anstéllda.
Intervjuer gjordes med sex verkstallande direktdrer och fyra personalchefer. Intervjuerna
utfordes av Inga-Lill Engkvist.

Nyanstallning av uthildade styckare sker sdllan. Antingen pa grund av att det inte finns
fardigutbildade att fa tag i, eller att man inte behover fler. Problem som togs upp var att det
var svart att fa tag i utbildade bra styckare. Atta av de tio féretagen hade egen utbildning eller
upplérning till styckare. Personliga egenskaper som prioriterades vid nyanstallning var att
personen fungerar bra i grupp, har ansvarskénsla, vill arbeta som styckare och att personen
vill utvecklas och lara nytt samt ar valtranad med god grundkondition. Sju av foretagen gjorde
en medicinsk undersékning av personen fore anstéllning. Tva av foretagen hade rakt ackord,
medan tre foretag hade en kombination av timlén/grundlon och ackord. Tva hade individuell
I6n och resterande hade en fast 16n mot en kvot som skall uppnas.

Vid sex av foretagen far styckarna valja kniv helt sjalv och vid fyra ur ett standardsortiment.
Antal knivar som anvands per dag av varje styckare varierar mycket, fran 2-20 stycken. Nio
av foretagen uppger att de har identifierat belastande moment och har genomfort atgarder for
att minska belastningen pé nagot satt. Asikterna skiljer sig mellan foretagen gallande
mojligheterna att paverka belastningen i arbetet. Foretagen anger att de i princip agerar pa
samma satt vid en sjukskrivning, en anmalan om besvér och vid en rapport om arbetsolycka.
Vid utredning samarbetar de med foretagshalsovarden som ger behandling och eventuell
sjukskrivning samt ocksa gor en utredning/ergonomisk bedémning av arbetsplatsen. Vid
rapporterade olyckor ligger mer fokus pa arbetsplatsen &n pa individen.

Vid sju foretag ansag de att det forelag risk for olycka vid styckningsarbetet, framfor allt vid
arbete med kniv och sdg. Vikten av information och utbildning och darmed 6kad
riskmedvetenheten lyfts fram liksom betydelsen av ordning och reda for att férebygga
olyckor. Sju av foretagen hade tillbuds-rapportering. Vid sex av foretagen uppgav de att de
hade arbetstraning och att det ar viktigt att fa tillbaka personen till arbetet. De bérjade med en
kort arbetstid och 6kar succesivt i lugn takt. Samtliga foretag gav styckarna en mojlighet till
fysisk traning i egen traningslokal eller vid narliggande gym. | medeltal utnyttjar dock endast
c:a 20-30% av de anstéllda detta. Alla tio foretagen hade ndgon typ av halsoframjande
atgarder som massage, kostradgivning, viktreducering, rékavvanjning, alkohol- och
drogavvanjning, trivselaktiviteter, samtal med chef och forelasningar. De flesta foretagen
rekommenderade sina styckare att géra pausgymnastik och/eller uppvarmning/stretching.
Dock gor endast en mycket 1ag andel av styckarna detta.



BAKGRUND

Arbetsskador inom styckningsbranschen

Enligt arbetsskadestatistiken har styckningsarbete under lang tid visat sig vara ett av de mest
drabbade yrkena for olycksfall och arbetssjukdom. For gruppen slaktare och styckare har
under de senare aren omkring 50 arbetsskador (arbetsolycksfall och arbetssjukdomar) per
1000 anstallda anmaélts arligen (Blom, 2007). Detta kan jamféras med genomsnittet for
samtliga néringsgrenar som &r 12 arbetsskador per 1000 anstallda (Arbetsmiljoverket, 2007).
Vid granskning visade det sig dock att 15 % av de skador som rapporterats av styckare
harrorde sig fran fjaderfaindustrin eller fran butiksstyckare (Eklund et al. 2012). Det har skett
en minskning av antalet fall under de senaste aren, vilket delvis kan hanforas till en nedgang i
antalet anstallda i branschen och delvis till en generell nedgang i landet genom &ndrad
tillampning av arbetsskadefdrsékringen.

Bland de rapporterade arbetsskadorna ar olyckorna dubbelt sa vanliga som arbetssjukdomar.
Den vanligaste orsaken till arbetsolyckor bland slaktare och styckare &r att de skar eller
sticker sig med en kniv. Bland arbetssjukdomarna &r belastning pa muskler och leder helt
dominerande. Slaktare och styckare ligger i toppen av statistiken over relativ frekvens av
anmalda arbetssjukdomar orsakade av belastningsfaktorer. Detta kopplas dels till repetitivt
arbete och dels till lyft och forflyttning av bordor (Blom, 2007).

Det hoga antalet arbetsskador for styckare har lett till att arbetsmiljoverket har stallt krav pa
foretag i branschen i form inspektionsmeddelande / vitesforeldggande. Det finns inom
branschen idag inte nagon samsyn pa vilka atgarder som ar effektivast ur arbetsmiljosynpunkt
eller Ionsamhetssynpunkt. Den individuella yrkesskickligheten har mycket stor paverkan pa
I6nsamheten. Darfor ar den enskilde styckarens kompetens och vélbefinnande av stor vikt for
foretaget. Genom foretagens I6nsamhetsproblem och den internationella importkonkurrensen
kan situationen uppsta dar styckning och darmed arbetstillfallen flyttas ut fran Sverige till
Baltikum och andra lagl6nelander.

Star-projekter

Kott och Charkforetagen (KCF) ar branschorganisationen for svenska foretag med
verksamhet inom slakt, styckning och charktillverkning. Har inryms ca 135 medlemsforetag.
Situationen for styckarna och styckningsforetagen som beskrivits ovan har lett till att Kott och
Charkfdretagen har initierat ett projekt med syftet att forbéattra arbetsmiljon for styckare och
samtidigt skapa battre forutsattningar for styckningsarbete i Sverige. Ett partnerskap har
bildats mellan KCF, den fackliga organisationen Svenska Livsmedelsarbetareférbundet
(Livs), arbetsgivarorganisationen Livsmedelsforetagen (Li), Kungliga tekniska hogskolan
(KTH), Jonkopings tekniska hdgskola (JTH), och Linkdpings universitet (LiU).

Inom Star-projektet arbetar fyra olika arbetsgrupper, varav detta arbete faller inom gruppen
”Individrelaterade aspekter, inbegripande upplarning till arbetet, arbetstekniktréaning och
vidareutbildning”



Syfte och metod

Syftet med denna studie var att undersoka forfarande vid nyanstélining, upplarning till arbetet,
arbetstekniktraning, vidareutbildning och arbetsskador samt halsoframjande personalatgarder
for styckare. Studien gjordes med de tio foretagen i Sverige som har flest styckare anstallda.

Intervjuerna utfordes med &gare/VD eller personalchef vid tio av de storsta foretagen.
Intervjun var strukturerad, dvs. att fragorna var formulerade fore intervjutillfallet och alla
foretagen fick samma fragor. Intervjun bestod av totalt 75 fragor gallande forfarande vid
nyanstéllning, uppléarning till arbetet, arbetstekniktraning, vidareutbildning och arbetsskador
samt halsoframjande personalatgarder for styckare. Undersokningen utférdes i december 2008
per telefon. Intervjuerna &r utférda av Inga-Lill Engkvist och tog i medeltal 47 minuter (33-60
min).

Sex VD:ar och fyra personalchefer intervjuades. En foretagsskoterska intervjuades pa vissa
fragor efter hanvisning fran den initialt intervjuade. Rapporten ar uppbyggd sa att forst ges en
sammanstallning av intervjuerna. Déarefter ges detaljerade svar/kommentarer fran de
intervjuade. | rapporten ges kommentarer sa som de uppgavs vid intervjutillfallet.

FORFARANDE VID NYANSTALLNING

Den stkandes utbildning

Nyanstallning av utbildade styckare sker séllan. Antingen pa grund av att det inte finns
fardigutbildade att fa tag i, eller att man inte behover fler. Nedskarningar av antal styckare
forekommer ocksa. Nagra foretag lar upp sina egna styckare. De flesta, sju stycken av tio
foretag, anser att grundskola racker som bakgrund, medan tre foretag vill att personen skall ha
tva- eller tredrigt gymnasium. De flesta (7 st) anser att det ar viktigt eller mycket viktigt att
personen ar utbildad till styckare. Sju foretag anser att det ar viktigt eller mycket viktigt att
personen har viss erfarenhet av styckning. Dock kraver inte alla nagon langre erfarenhet.

Personliga egenskaper

Personliga egenskaper som prioriteras vid nyanstallning ar att personen fungerar bra i grupp,
att personen verkligen vill arbeta som styckare och att personen vill utvecklas och lara nytt.
Inget foretag har nagra restriktioner pa personens langd. Nio av foretagen tycker att det ar
viktigt eller mycket viktigt att personen &r valtranad och har god grundkondition vid
nyanstéllning. Inget foretag vill ha en ”body builder”.

Kommentarer:

e Vi har ett faddersystem. Under 2-3 dagar testar vi kvalitet och om personen styckar
bra och hur personen fungerar i grupp. Vi tycker att det ar viktigt med ordning och
reda.

e Om man far 6nska sa ar personligheten det viktigaste. Att det &r personer som man
trivs med och som trivs tillsammans. Att de har intresse for arbetet &r viktigt.

e Bra om personen ar glad, positiv och utatriktad

e Det viktigaste ar att de VILL l&ra sig till styckare

e Det dar mkt viktigt att de vill ha ett jobb.



Nastan alla (9 st) fragar om personen har ansvarskansla, deras samarbetsférmaga (9 st) och
formaga att passa tiden (8 st). Sex foretag fragar om personens formaga till stresstalighet. Ett
foretag papekade att de vill ha ett lugnt arbetstempo varfor det inte ar aktuellt att fraga om
stress. Halften av foretagen (5 st) fragar om personen motionerar.

Eventuella besvar och undersékning

De flesta (7 st) fragar om personen har besvar fran rygg, muskler och leder. Néstan alla (9 st)
anser att det ar viktigt eller mycket viktigt att personen inte har sadana besvar. Dock papekas
vikten av att ta reda pa grad av besvar samt orsaken till besvaren. Samtliga foretag vill ha
personer som dr valtranade och har en bra grundkondition. Sex av foretagen fragar om
personen har drabbats av arbetsskada nagon gang. Sju av de tio foretagen gor en medicinsk
undersokning av personen fore anstallning. Personen traffar da en lakare och/eller
sjukskoterska. Vid kontrollen testas oftast syn (4 foretag), horsel (4 foretag), blodprov,
kolesterol, alkohol, droger och blodtryck. Andra typer av tester fore en anstallning som
forekommer ar rorlighet, kondition, grov kraft och fysisk undersdkning dér man tittar efter arr
eller annat.

Ovriga fragor vid anstallningsintervjun

Exempel pa annat som fragas om vid anstallningsintervjun ar var de bor, om de ar gifta, om
de &r morgonpigga och vilken fritidssysselsattning de har. Vidare om personen medicinerar,
anvandande av alkohol och droger, tidigare franvaro fran arbetet, om de ar ordningssamma
och vad de har arbetat med tidigare.

Kommentarer:

e Vi fragar om personen medicinerar pga hygienregler. Viktigt att de tar den pa pausen.
e Om de &r ordningssamma, viktigt for kvaliteten.

Vi fragar om de &r ledare och tar for sig eller om de ar mer den tysta sorten. Bada

sorterna behovs.

Vi fragar om alkohol och droger.

Det ar viktigt att man tar flera referenser.

Franvaro, och i sa fall varfor.

Vad de har jobbat med tidigare.

Om personen &r en social manniska och hur han fungerar i grupp.

Om personen skater sin hélsa

Personen som helhet. Familj och fritidssysselsattning.

Vi fragar efter familjestatus — om de &r gifta eller singelkillar. Om de bor langt borta

och om de &r morgonpigga.

Vi fragar om deras bakgrund.

e Vi fragar om narvaro pa tidigare anstéllning.

e Det ar viktigt att de kan tala svenska, inte perfekt, men sa att de forstar svenska.
Engelska ar inte heller nagon I6sning eftersom inte alla kan engelska.

e Deras fysiska forutsattningar ar mycket viktiga. Vi har haft rehabfall med personer
som varit under 30 ar. De bor avradas redan under uthildningen om de saknar
forutsattningarna for jobbet.

e Kirasst dr detta ett jobb for unga.



Synpunkter fran foretagen pa hur styckare rekryteras

Tva av foretagen ar inte ndjda med det satt som de rekryterar styckare. Ett foretag séger sig
vara néjd, men skulle anda vilja rekrytera pa annat sétt. Problem som togs upp var att det var
svart att fa tag i bra styckare samt att personer med hett temperament inte ar sa bra att ha pa
arbetsplatsen. Ett foretag papekade vikten av att personen har de fysiska forutséttningarna for
arbetet eftersom det &r tungt och varken personen eller foretaget &r betjanta av att besvar
uppstar hos arbetstagarna.

Tre foretag tog upp saker som de skulle vilja dndra pa vid nyrekrytering. Ett foretag vill stalla
fler fragor och ett ta fler referenser for att kontrollera temperament, samarbetsférmaga etc. Ett
foretag skulle vilja inféra ergonomisk test och fysisk beddmning fore anstélining

Anstéallningsform
Samtliga foretag ger forst en tidsbegransad anstéllning. Det vanligaste ar 3 eller 6 manaders

provanstéllning, men vissa foretag testar forst personen i ett tag fore en provanstéllining(2
dagar till tva veckor).

Kommentarer:

e Vi har ett faddersystem. Under 2-3 dagar testar vi kvalitet och om personen styckar
bra och hur personen fungerar i grupp. Vi tycker att det ar viktigt med ordning och
reda.

Darefter 3 man + ev3 man till fore fast anstéllning

Vi samarbetar med andra i branschen och dvertar styckare vid nedldggningar etc.
Gangen ar att vi annonserar, far vi ingen, tar vi in frdn bemanningsforetag.
Provanstallningens langd 6-12 manader beroende pa person

Alla far 3+3+6 manader. Déarefter fast anstallning.

Forst 6 man. Darefter fast anstallning. Vi diskuterar detta med personen 2 veckor
innan provanstaliningen upphor.

6 manaders instegsjobb forst.

e De far ga pa provstyckning 1-2 veckor. Darefter provanstéllning i 6 man.

e Vi har oftast provanstéllning i 6 manader. Det beror pa referensen.

ORGANISATORISKA ASPEKTER

Lonesattning

Tva av foretagen har rakt ackord. Tre foretag har en kombination av timlén/grundlon och
ackord. Tva har individuell 16n och resterande har en fast [6n mot en kvot som skall uppnas.

Kommentarer:
e Fast I6n baserar sig pa styckarens kompetens och kvalitet pa det styckade kottet.
e Vi har rotation. Alla skall kunna allt. De styckar 6 timmar per dag.
e De styckar hela djuret, men om djuren tar slut sa gar de in i packningen. Da far de lite
speciell 16n, mer an packarna — men lagre &n styckare.
e Vi har ackord, men pa not har vi ett tak, annars minskat kvaliteten. Pa gris har vi rakt
ackord.



Egen utbildning av styckare

Atta av de tio féretagen har egen utbildning eller upplarning till styckare. Atta foretag har
utbildning i arbetsteknik for sina styckare, varav fyra vid behov. Fem av foretagen har en
samarbetspartner i utbildningen av styckare. Tre av foretagen uppger att de har egen
vidareutbildning av styckare, tva vid behov och fem har det inte alls. De som har en
vidareutbildning skapar dessa efter behov, vilket da kan vara fran enstaka timmar till flera
manader. Tva av foretagen papekade att deras personal har arbetat i manga ar och kan alla
styckningar pa djuren, varfor ingen vidareutbildning behévdes.

Kommentarer:

Vi har ett larlingssystem

Samarbetar med Jorgen Kocksskolan i Malmo. Var bésta styckare undervisar eleverna.
Vi tar 7-8 elever.

Vi lar upp dem, det tar 2 ar.

Vi har larlingsplatser. De tar allt fran veckor till 1 ar.

Vi har inte kontinuerlig utbildning. Vi hade for 5 ar sedan.

Vid behov har vi det.

Ja, vi har haft det 2 ggr i samarbete med kommunen. 35 veckor inklusive teori. Av 10
stycken sa ar 4 kvar hos oss. Vi kunde inte erbjuda alla i nr 2, men flera har fatt
sommarjobb hér.

Packare lars upp till styckare av var egen personal. Det tar 6-12 manader.

Vi hade en utbildning en gang i samarbete med arbetsférmedling och yrkesskola.

Vi har samarbete med Arbetsférmedlingen, Malmo stad och Ugglarp. Utbildningen ar
20 veckor. 2 personer har gatt den. 1 var lyckad, 1 slutade efter 1 dag.

Utbildningen sker i samarbete med Kommunen. Det ar 35 veckors intensivkurs.

Kommentarer till utbildning i vidarutbildning av styckare:

Vi utbildar i kalibreringsstyckning, metoder och arbetsstélining.

Arbetsledaren gar in nar nagon behdver extra undervisning.

Vi utbildar allt efter behov beroende pa vilka som &r kundens behov eller vad som
behdvs for individen.

Formannen undervisar vid behov.

Belastningsergonomi 4 tim.

Personen fragar om de vill ha hjalp och far da hjalp att korrigera.

Eftersom Danish Crown har sitt eget satt att stycka sa har vi haft det.
Sjukgymnasten har gjort en ergonomisk bedémning som f6ljs upp.
Kalibreringsstyckning, metoder och arbetsstallning.

Vi har 8 timmar motivationsutbildning inkluderande kvalitet, ordning och reda, kyla
etc. Ovrigt vid behov.

Ibland, vid forandring. Vi forsoker att fa sd manga som majligt att rotera.

Nej, vara styckare kan all styckning pa hela djuret. De styckar alltid hela grisen.
Vi har bara gamla révar, de har arbetat i 25-30 ar. Medelaldern ar 40 ar eller mer.

Kommentarer till vidarutbildningens langd:

Allt fran 1 timme och uppat. Utbildning till styckare tar 2 ar.
Allt fran 1 timme till veckor beroende pa behov.
Det ar valdigt personrelaterat, det beror pa individens behov.



Kniv

Vid sex av foretagen far styckarna vélja kniv helt sjalv och vid fyra ur ett standardsortiment.
Antal knivar som anvands per dag av varje styckare varierar mycket, fran 2-20 stycken.
Endast ett foretag har restrektioner pa hur manga knivar styckaren far ha. Vid sju av foretagen
skots slipningen av styckarna sjalva, medan vid tva har de en central slipning. Vid fyra av
foretagen har de ingen utbildning i knivslipning. Vid sex av foretagen har de utbildning i
knivslipning vid nyanstallningen.

Kommentarer:
e Vi har 3 sorters knivar i vart standardsortiment
e Personalen vill inte ha/prova nya knivar. Fargen pa skaftet ar grén. Om den byts ut till
svart handtag blir det en negativ reaktion.
e Vi har ett standardsortiment, men vi kan vara flexibla om de har speciella 6nskemal.

Antal knivar/dag:
o 4-20
2-3
2
4-5
5-10, max &r vad som far plats i korgen. 3 ar vanligt.
4-5
3-4
2-6
2-3
2-10, 4 ar vanligast

Kommentarer till central knivslipning:
e Vi har tva slipmaskiner, 1 som ar enklare och 1 som kraver mer kunskap.
e Vi har tva knivslipare anstallda.

Kommentarer till utbildning eller vidareutbildning av knivslipning:
e Vid behov. Det ar valdigt individuellt hur de vill ha sina knivar slipade. Det far man
respektera.
e De lér sig av de skickligare.
e Vara styckare kan slipning sa det behdvs inte.



FOREBYGGANDE ATGARDER MOT MUSKULOSKELETALA
BESVAR OCH OLYCKSFALL

Regelbundna medicinska kontroller av styckare

Sju av de tio foretagen uppger att de har regelbundna medicinska kontroller av styckarna. Ett
foretag har en storre undersokning vart tredje ar och daremellan en gang per ar. Ett foretag ar
osdkert pa om det ar varije ar eller vart tredje ar. Vid fyra av foretagen utférs undersokningen
av en lakare, vid tre av en sjukskdéterska och vid tre av en ergonom.

Kommentarer:
e Vi planerar att utdka till hand och munhygien
e Om skoterskan hittar nagot gar de vidare till lakaren.
e Vi har det en gang/ar. Erbjudandet galler alla, men endast c:a 70% gar.

Pausgymnastik och uppvarmning

Inget av de tio foretagen hade nagon ledd pausgymnastik eller uppvarmning. Sju av foretagen
har rekommenderat sina styckare att gora uppvarmning och/eller pausgymnastik. De flesta har
haft pausgymnastik tidigare men det var svart att fa styckarna att utfora den. Vid tre av
foretagen gjorde ingen styckare nagon uppvarmning eller pausgymnastik, Vid 6vriga foretag
gor en lag andel (20-30%) pausgymnastik eller stretching regelbundet.

Kommentar:

e Vi hade tidigare, men det var inte sa lyckat.

e Den pausgymnastik som vi hade fungerade sa lange som den var ledd, men inte sedan.

e Vi hade pausgymnastik for ett 10-tal ar sedan med FHV. Ingen gor det idag. Manga
ville, men kande sig tontiga.

e Det ar hoppldost att fa dem att gora pausgymnastik.

e Ja, speciellt efter sjukdom &r det viktigt att de inte far ”
upp langsamt.

e Vi har uppmanat dem att ta paus ibland.

e Viuppmanar dem att gora stretching.

e Lag andel deltar. De flesta kommer kl. 5.00 stéller in arbetsplatsen + fixar kniven, tar
en kopp kaffe och borjar arbeta kl. 6.00. De vill ta det lite lugnt pa morgonen.

e De foljer inte vara rekommendationer. De arbetar med varsin detalj.

e 10-20% gor uppvarmning

stycka fullt upp”. De far trappa

Ovriga kommentarer som ror antingen utbildning eller besvar fr&n muskler och leder:

e Efter att den nya rotationen infordes &r styckarna mindre trotta.

e Engang per kvartal har vi arbetsmoten dar det ingar 1) Ergonomi, 2) Kvalitet och
hygien, 3) utrymning och 4) personalfragor.

e Vi har uppmanat dem att tidigt séga till om de t.ex. far ont i en axel De far da ga till en
kiropraktiker. De kan dven ga till en massor pa fritiden, men vi betalar.

e Vi har en lag franvaro pga. besvar. Det beror pa att vi haller ett lagt tempo.

e Viger dem understall. Det har god effekt.



Vi har avtal med en ergonom som kommer varje mandag och som kollar personalen,
arbetsplatserna och utrustningen.

Vi jobbar férebyggande. Vi hade massage ett tag.

Identifierade belastande moment och genomfdrda atgarder

Nio av foretagen uppger att de har identifierat belastande moment och har forsokt att minska
belastningen pa nagot satt. Rotationsschema, kotlettspackare, standiga forbattringar, rullband
4r exempel pé sddana atgarder. Asikterna skiljer sig mellan foretagen géllande méjligheterna
att paverka belastningen i arbetet

Kommentarer:

Det nya rotationsschemat har minskat belastningen

Att ta bort spacket &r belastande. Med en kotlettspackare som tar bort spacket, det
fungerar jattebra.

Vi har standiga forbattringar i Skyddskommittén. Vi har atgardat 58 punkter under
mindre an ett ar, vilket & mer an 1 per vecka. Mycket bra.

Vi har satt in rullband. Det har lyckats bra.

Vi skér ner kottet nér det ar hangande. Det ger belastning vid nedldggande av
kroppsdel c:a 10-15 kg. Vi har minskat belastningen genom att ha djurkroppen
héngande.

Det &r belastande nar de skar bort dubbelbiff med sag. Vi har minskat belastningen
genom att anvanda en krok istéllet for handerna.

Egentligen inte — eller allt. De hamtar fran kylrum, lyfter ner fran linan ovanfor och
later djuret falla ner pa bordet. De styckar hela djuret sa det &r ett varierat arbete.
Numera ar djuret i 4 delar. Da kan man dra in kroppsdelen dver bordet och sldppa ner
det. Det fungerar bra. Kroppen slapar inte heller i golvet.

Vid tomt bord sa lyfter de och kastar upp kroppsdelen pa bordet.

De har dalig arbetsteknik.

Det ar dalig miljo. Den &r kall och fuktig. Truckarna mar daligt, sa det visar att det inte
ar bra for manniskor heller.

Bogdragning &r belastande. Vi har skaffat bogbladsdragare. Det fungerar bra, 90 %
anvander den.

Neddragning av djurkropp ar tungt. Vi har nu automatisk neddragning av djurkropp.
Den anvénds av alla.

Forsoker att fa dem att rotera. Hanterar en halv gris sjalv. Tva personer delar pa en
halv gris, de arbetar i par

Kommentarer gallande méjligheterna att paverka belastningen i arbetet:

Det ar ett eget ansvar hos styckarna att borja och sluta dagen med uppvarmning,
traning och stretching. Det ar svart att fa varje enskild person att ta eget ansvar. Det
vore bra om man kunde ge mindre lénepaslag vid lag sportaktivitet.

Mycket gar att minska genom att anvanda automatik. Vara styckare vill inte sta och
gora samma sak hela dagarna. Medarbetarna ingar alltid i besluten och de vill inte ha
det som i Danmark dar de star i ett bas och gér samma sak hela dagarna.

Vi har gjort verklighet av vara idéer. Vi ar oppna for forslag fran personalen. Vi ar
man om var personal. De har variation genom att de gar och hamtar sitt kott sjalv och
blaser det. Vi har tata raster och korta arbetspass.

Nej, inte i dagslaget
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Vi har bytt ut styckbandet och vi undviker lyft

Genom att Oka rotationen. Fler som skulle kunna stycka. Alla borde kunna byta med
packningen. Rotationen gar ej att genomfdra pga. lonen.

Genom att utnyttja rotationer. Problemet ar skinningen. Det vill ingen gora for de ar
rédda att skara sig.

Egentligen inte. Lyft upp pa band &r tungt.

Nej, djuret & som det &r

Olycksfallsrisker

Vid sju foretag ansag de att det forelag risk for olycka vid styckningsarbetet. Risker som lyfts
fram ar arbetet med kniv och sag. Ett par foretag papekar att det ar vid slipningen som
olyckorna sker t.ex. om det ar ett jack i trissan som tar bort slipdammet, sa fastnar kniven mot
trissan. En atgard &r att underhalla genom tata byten av trissan. Av de sju som angett att det
foreligger risker for olycka har fem av foretagen forsokt att forebygga dessa. Ett foretag
jobbar kontinuerligt med stéandiga férbéattringar. Information och utbildning och darmed 6kad
riskmedvetenheten lyfts fram liksom vikten av ordning och reda for att férebygga olyckor.

Kommentarer om olycksfallsrisker:

Det finns alltid risk for olyckor. Stickskador eller vid sagning av grisen.

Egentligen finns det olycksfallsrisker pa samtliga arbetsstationer. Det ar dels
belastningen och sa arbetet med kniv och sag. Genom information och utbildning och
darmed 6kad riskmedvetenheten. Vi har ocksa byggt bort vissa risker. Vi har lyckats
bra. Vi har minskat belastningen och knivtid. Vi har lagre sjukskrivning och férre i
rehabilitering

De arbetar ju med kniv och sag. Kottet hanger pa en krok. Kroken kan ramla ner. Det
maste vara strukturerat pa arbetsplatsen. Var sak pa sin plats. Det har lyckats bra. Alla
arbetar lika pa sin arbetsplats. Det rader ordning och reda.

De flesta olyckor intraffar vid slipningen. Om det t.ex. &r ett jack i trissan som tar bort
slipdammet sa fastnar kniven mot trissan. Vi forsoker att underhalla genom tata byten
av trissan. Det ar en billig atgard. Ja, det har lyckats, men det hander fortfarande.

Vid slipningen vander de kniven at fel hall sa den hakar i trissan. Men det hander
séllan.

Vid skinningen.

Knivskador, men det har minskat.

Ja, tidigt pa morgonen far de ryggskott.

Inga speciella arbetsmoment, men tider. Férsta timmen pa mandagen och sista timmen
pa fredagen.

Nej, det var varre forr.

Nej, inte om de arbetar pa ratt satt, lagger ifran sig kniven t.ex. Om de gor nagot annat
som avviker fran normen finns det risk att de kan drabbas av olycka.

Kommentarer om mdjliga forebyggande atgarder:

Vi jobbar kontinuerligt med stédndiga forbéattringar

Behovs inte. Vi har fa skador. Tillbud atgardas direkt, det kan vara ett balansblock
eller en vagga som maste fixas — tar 5 minuter.

Undervisning &r lyckosam

Fungerar bra med undervisning

Jag vet inte om det gar att forebygga helt.
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e Nej, det gar inte att forebygga

Fysisk traning

Halften av foretagen har en egen traningslokal for sina anstéllda Varav ett féretag har den pa
den ena av sina tva anlaggningar, men inte pa den andra. Av de fem som inte har egen
anldaggning ligger en traningslokal precis bredvid det egna foretaget som de anstallda kan
nyttja. Den egna traningslokalen utnyttjas av 10-60 % av de anstéllda, i medeltal c:a 20-30 %.
Vid tva av foretagen far de anstéllda trana pa betald arbetstid. Vid ett av dem under
forutsattning att de &r fardiga med dagens arbete. Den utrustning som férekom i den egna
traningslokalen var oftast ergocykel, dragapparat, hantlar och gummiband. Det forekom &ven
I6pband, trampmaskin, bollar, vippbrada, roddmaskin, bankpress, pilatusboll och
situpsbankar.

Ekonomiskt bidrag fran foretaget for egen fysisk traning gavs av nio féretag. Summan
varierade mellan 500-4000 kr/ar. Tva av foretagen har samarbete med korpen eller annan
forening och tycker att det fungerar véal. Vid ett foretag har facket badminton och fiske. Ett
foretag patalar risken med att skada sig vid spel i korpen

SJUKSKRIVNING, TILLBUD, ANMALDA ARBETSSKADOR
GALLANDE BESVAR FRAN RORELSEORGANEN OCH OLYCKOR

Foretagen anger att de i princip agerar pa samma satt vid en sjukskrivning, en anméalan om
besvar och vid en rapport om arbetsolycka. Det som ar gemensamt &r att de samarbetar med
foretagshalsovarden som ger behandling och eventuell sjukskrivning samt ocksa gor en
utredning/ergonomisk bedomning. Fysisk traning ar beroende pa vad lakaren eller ergonomen
ordinerar. Ett foretag anlitar &ven en Kiropraktor vid behov.

Kopia pa arbetsskadeanmalan gar direkt till foretagshalsovarden. Darefter undersoker
foretagshalsovarden om personen behover sjukskrivning och/eller traning. Behandling av
personen gors vid foretagshalsovarden.

Sjukskrivning och arbetstraning

Om en person &r sjukskriven for besvar fran rérelseorganen gar personen oftast till sin
vardcentral i forsta hand, men éven till foretagshalsovarden. Speciellt vid upprepade
sjukskrivningar kontaktas foretagshalsovarden dar ocksa eventuell behandling sker. Vid ett
foretag ringer den narmaste arbetsledaren dag tva for att hora hur personen mar. Dag fyra
ringer chefen till personen. Ett foretag beskriver att vid aterkommande sjukskrivningar gors
en rehabiliteringsplan upp tillsammans med forsakringskassan. Vid ett foretag tillampas
forstadagsintyg vid sjukskrivning.

Vid sex av foretagen uppger de att de har arbetstraning och att det ar viktigt att fa tillbaka
personen till arbetet. De borjar med en kort arbetstid och 6kar succesivt i lugn takt. Samarbete
med forsékringskassan har haft god effekt vid ett av foretagen som har séankt sin sjukfranvaro
med mer an 70 %. Vid ett foretag patalas vikten av att langsamt aterga till arbetet dven efter
en tids semester.
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Kommentarer:

e Ja, i samarbete mellan forsakringskassan och foretaget. Vi borjar med 2 tim. okar till 4
tim i 14 dagar, sedan upp till 8 tim personen é&r oftast tillbaka inom 1 méanad.
Sjukskrivningarna har gatt ner fran tidigare 12,8 % till 3,7 %. Prognosen pekar mot
3,5 % vid arets slut (-08).

e Ja, de far trdna ett par veckor.

e Vi har arbetstréning.

Ja, de far arbeta 50 % forsta tiden, c:a en vecka. De far de ocksa géra nar de varit borta
pa semester i 6 veckor. Annars &r det risk for att de skadar sig.

Ja, det &r viktigt att fa tillbaka personen.

Vi diskuterar med personen. De kan borja med att packa forst.

Arbetstraning pa den egna eller annan avdelning i samarbete med foretagshalsovarden.
De arbetstranar i samma milj0.

Vi har inte haft sadana sjukskrivningar.

Tillbudsrapportering

Sju av foretagen uppger att de har tillbudsrapportering. Samtliga sju foljer upp
tillbudsrapporteringen. Vissa gor det omedelbart och atgardar problemet eller &ndrar sina
rutiner. Andra gor uppféljningen forst vid de ordinarie métena i sin skyddskommitté. Ett
foretag ger mojlighet for samtliga anstallda att via intranat folja rapporterade tillbud och dven
se hur de har atgardats. Ett av foretagen anger att de inte behdver tillbudsrapportering
eftersom de dagligen gor riskanalyser enligt HASAD.

e Vi foljer upp dem omedelbart, en blankett fylls i. Om det &r nagot med underhaller
fixas det direkt. Vi for aven statistik som sammanstélls 4 ggr/ar.

e Vi forsoker att bygga bort problemet eller &ndra rutiner. Vi har ocksa en
arbetsmiljégrupp som arbetar med dem.

e Skyddsombudet foljer upp. Vi ger utbildning till personen som drabbats.

e Vi foljer upp dem varje manad. Vi tar ocksa upp dem i skyddskommittén. Vi redovisar
i vart veckobrev. Man kan ocksa ga in pa vart intranat och se hur det har gatt till och
vad som har gjorts.

e Vid kvartalsméten i skyddskommittén tas de upp.

e Vi foljer upp dem vid vara skyddsronder.

Olyckor

Det som skiljer hanteringen av rapporterade olyckor fran 6vriga arbetsskador och besvar &r att
sjalva olyckan utreds och mer fokus ligger pa arbetsplatsen an pa individen. Detta sker med
hjalp av foretagshalsovard och/eller skyddsombudet och vid ett féretag dven med
avdelningsansvarig. Vid ett foretag anvands LISA-rapporteringssystem.

Ergonomiska atgéarder pa arbetsplatsen och 6versyn av arbetsuppgiften

Vid uppgivna besvar eller skada utreds arbetsplatsen. Detta gors vid tva av foretagen av
foretagshalsovarden och arbetsledare/skyddsombud gemensamt. Vid ett foretag anges att
styckaren sjalv gor en sadan atgard med befintlig utrustning (héja bradan, gummimatta) men
med hjélp av foretaget. Vikten av bra skor tas upp av tva foretag. Ett foretag har inte haft
nagra skador bland sin personal.
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Oversyn av sjalva arbetsplatsen har skett dar t.ex. ladors vikt har reducerats frén 28 kg till
max 20 kg efter en rapporterad arbetsskada. De har ocksa pagaende projekt med ladlyft med

myqgga.

Kommentarer om aven arbetsplatsens utformning involveras vid utredning och rehabilitering
av besvar fran rorelseorganen:

e FHV (oftast egonomen) och chefen for avdelningen gar alltid igenom arbetsplatsen.

e Ja, beroende pa vad det &r atgardas det.

e Arbetsledaren hjalper till. Det kan vara att kopa speciella skor om det behovs. Fotterna
ar viktiga i det har jobbet.

e Arbetsledaren kollar om de arbetar sékert och att det ar sékert for personen.
Ergonomen vid foretagshalsovarden bedémer arbetsplatserna. Vi forsoker bygga bort
och andra vara rutiner.

e Vi tittar mer pa personen eftersom alla arbetsplatser &r lika. Vi har béttre skor idag.
Forr gick alla med tofflor i jobbet, det gor ingen i dag. De har bara tofflor nér de bytt
om och gar till fikat.

e Personen gor det sjalv, men vi hjalper dem. Personen bygger upp sin egen arbetsplats
genom att hoja brédan. Vi har gummimattor.

e Ergonomen och skyddsombudet tittar pa det. Vi tar ocksa upp det vid skyddsronder.

Kommentarer om aven sjalva arbetsuppgifterna involveras vid utredning och rehabilitering
av besvar fran rorelseorganen:
e T ex lador som lyftes en liten bit vagde 28 kg. Nu far de vaga max 20 kg efter en
rapporterad arbetsskada pga. vridning i rygg i samband med tungt lyft.
Just nu pagar ett projekt med ladlyft med mygga.
Personen bygger upp sin egen arbetsplats. Vi hjalper dem.
Ja, men vi tittar mest pa arbetsplatsens utformning.
Vi har inte haft nagra problem. Vi jobbar forebyggande.

Omplacering av arbetsskadad till annan arbetsplats

Fyra av foretagen uppger att det ar problem att omplacera en person som har fatt en
arbetsskada. Ytterligare tva papekar att de inte har haft nagra sadana skador, men om de
skulle bli sa, sa vore det svart att omplacera personen.
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HALSOFRAMJANDE ATGARDER

Alla tio foretagen har ndgon typ av halsoframjande atgéarder (Tabell 1). Vid tva av foretagen
kostar vissa atgarder nagot for den anstallde, men for 6vriga atta betalar foretaget allt
(’Viktminskning och rokavvanjning kostar. Allt annat betalar foretaget”). | nagra fall finns en
viss atgard att tillga, men den har inte utnyttjas, sa erfarenheten fran den finns inte. Detta
géller viktreducering, rokavvanjning, alkohol och annan drogavvanjning.

Tabell 1: Typ av hélsoframjande atgarder bland foretagen och erfarenhet av hur
framgangsrika de varit. Vissa hélsoframjande atgarder som finns att tillga har inte utnyttjats
eller behovts, varfor ingen erfarenhet av denna atgard finns ( galler viktreducering,
rokavvénjning, alkohol och annan drogavvéanjning).

Typ av halsoframjande Ja Nej Inte alls Framgangsrikt

atgarder Antal Antal | framgangsrikt | eller mycket
foretag | foretag | eller inte framgangsrikt

framgangsrikt

Massage 5 5 5

Kost 4 6 1 3

Viktreducering 6 4 1 4

Rokavvanjning 6 4 2 2

Alkoholavvénjning 7 3

Annan drogavvanjning 5 5 5

Trivselaktivitet 10 10

Samtal med chef 10 10

Foreldsningar 8 2 5

Kommentarer till de olika trivselaktiviteterna:
Massage
e Vissa gar regelbundet
e Tidigare hade vi massage. Det var uppskattat, men det blev rérigt med schemat. Nu
har vi andrat till gymkort och att vi ger dem frukost. Det viktigaste ar att man bryr sig
om sin personal.
Viktreducering
e 28-29 personer i fjol, gick ner mellan 3-8 kg.
e Vi har, men ingen har behovt —eller velat.
Rokavvanjning
e Det ar inte s& manga som roker idag.
e Endel har slutat av egen kraft. En del (3-4 st) vill inte sluta.
e Viktminskning och rokavvanjning kostar. Allt annat betalar foretaget.
Alkohol- avvanjning
e Har ingen kontroll 6ver hur de konsumerar. Vi har dock lag mandagsfranvaro.
e Vi har inte haft nagra sadana problem.
Annan drog-avvanjning
e Har ingen erfarenhet.
e Vi har inte haft nagra sadana problem.

15



Trivselaktivitet

Samtliga tio foretag har nagon typ av trivselaktivitet for de anstallda. Ibland &ven for deras
familjer. Dock valjer inte alla anstéllda att delta i dessa trivselaktiviteter.

Kommentarer:
e Vi gor nagot i grupp, studiebesok, aker till Danmark eller annat.
e Personalen kan kopa farskt kott fran foretaget.
e Vi har alltid nagot vid jul. Vi bjuder pa fika dagligen
e Vi bjuder de anstéllda pa en ordentlig frukost varje formiddag efter 2 timmar. Det

motiverar personalen. De arbetar bra och sjukfranvaron har sjunkit.

Vi gor en fisketur.

Vi spelar bowling.

Vi spelar fotboll pa fredagar tillsammans med vara barn. Ungefar halften deltar i det.
Vi ger pengar som de kan anvanda till nagot trevligt. Vi ger 25:-/person for den forsta
skadefria manaden. Darefter 50:- upp till 75:-/manad. Vid skada gar vi tillbaka till 25:-
/manad.

e Vi har trivselpengar 300:-/person och ar

o Slaktare ar ett slakte for sig sa endast halften kommer nar vi har julbord t.ex.

Samtal med chef

Samtliga foretag har medarbetarsamtal. Samtliga bedémer samtalen som mycket
framgangsrika.

Kommentarer:
e Det ar mycket framgangsrikt. Varfor gor vi det inte oftare?
e Medarbetarsamtal uppskattas mycket, av manga.

Forelasningar
Merparten av foretagen (7 st) har nagon typ av férelasningar for sina styckare.
Kommentarer:
e Vi har forelasningar om livsmedelshygien en gang/ar. Vi har ocksa rapporter om
forséljningen.
e Det var ofta pa kvallstid, sa det var inte sa framgangsrikt

Ovriga kommentarer om hilsofrdmjande dtgdrder:
e Arbetstrivseln ar mycket viktig
e Vi har studenter som skall bli friskvardspedagoger som gor sin praktik hér. Det ar
mycket uppskattat.

Ovriga kommentarer som kom upp under intervjun:

Arbetstrivseln ar mycket viktig

16-17 grisar/dag ger hogre kvalitet an 23-24/dag.

Ibland &r grisarna hardare i huden (inte kottet) p.g.a. for snabb nedkylning

Vi hyr in utlandska styckare, tyskar, irlandare och polacker. Vi betalar endast for det
som produceras. De arbetar snabbare, men med samma kvalitet som svenska styckare.
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Tyskland tar in styckare fran Rumanien etc., for de ar billigare. Om 10 ar finns det fa
svenska styckare.
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DISKUSSION

Forfarande vid nyanstallning

Det dr idag svart for foretagen att rekrytera utbildade styckare. De flesta foretagen hade darfor
egen utbildning. Stor vikt har lagts vid att personen skall fungera vél i gruppen. Personliga
egenskaper som att personen verkligen vill arbeta som styckare och att personen vill utvecklas
och lara nytt. Arbetsgivarna lade vikt vid att personen ar fysiskt véltranad vid
anstallningstillfallet. Detta eftersom de papekade att det &r ett tungt och belastande arbete.
Alla foretag ger méjlighet for sina styckare att trana fysiskt for att halla sig i form. Dessvérre
utnyttjas det daligt av de anstéllda. Uppvarmning och pausgymnastik gjordes endast av ett
fatal anstallda.

Lonesattning

Ett par foretag hade rakt ackord och tre foretag hade en kombination av timlén/grundlén och
ackord. Tva hade individuell 16n och resterande hade en fast I6n mot en kvot som skulle
uppnas. hos Slakteriarbetare som anser att arbetet & monotont och styrt, har angett en hogre
forekomst av besvaér i rorelseapparaten jamfort med dem som inte anser att arbetet &r
monotont och styrt. Det monotona och styrda arbetet var 6verrepresenterat bland
ackordsavlonad personal i forhallande till anstéllda pa timlon (Hansen, 1982). Styckare
anvander storre gripkraft om kniven nér de arbetade i produktionsbaserad takt, jamfort med
nér de arbetar i en sjalvvald bekvam arbetstakt (McGorry et al., 2004).

Ett foretag patalade vikten av att ha ett tak for ackordet pa not for annars minskade kvaliteten.
Styckare hanterar dagligen kott for hoga vérden, varfor en hog kvalitet ar av vikt. Dessa
resultat dverensstammer med andra resultat fran Starprojektet, att ett uppdrivet arbetstempo
ger forsamrad kvalitet och férsamrat utbyte.

Egen utbildning av styckare

Atta av de tio féretagen hade egen utbildning eller upplarning till styckare. Utbildningstiden
skiljde sig beroende pa vilken typ av styckning som utbildningen ledde fram till. Det ar ett
problem att tidigare utbildningar till styckare blivit nerlagda. Medelaldern var relativt hég vid
flera foretag. Detta sammantaget gor att den redan nu stora brist som finns pa styckare
kommer troligen att bli &n mer akut i framtiden. Utbildning av styckare belastar naturligtvis
det enskilda foretagens ekonomi. Om styckning kommer att finnas kvar i Sverige i framtiden
bor branschen fundera pa om detta problem skall lyftas till en skolpolitisk niva.

Egen vidareutbildning vid behov forekom hos flertalen av foretagen. Langre utbildning for
larlingar respektive mer utbildning i ergonomi och arbetsteknik for nyanstallda visade sig ge
minskad risk for skador (H&gg et al., 2007). Utbildning/vidareutbildning i slipning av kniv har
visat sig minska risken for belastningsskador och skérskador (Tappin et al., 2007). Samma
effekt kunde ses efter traning i béattre knivteknik (Dempsey & McGorry, 2004, Marsot et al.,
2007). Kattbranschens Riksforbund (KR) som foretrader de medelstora och sma foretagen i
branschen, har under 2011 startade ett projekt for att lyfta fram och 6ka intresset for Gesall
och Mastarbrev for charkuterister. Detta for att 0ka intresset for branschens olika yrken, samt
ge mojlighet for redan duktiga anstallda att fa ett intyg pa sin yrkesskicklighet. Men éaven att
pa langre sikt bidra till hojd kompetensniva inom charkuteri samt darigenom ocksa oka yrkets
status och attraktivitet. For Mastarbrev kravs att personen maste vara verksam i yrket och visa
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sitt yrkeskunnande med ett prov enligt branschens faststéllda provbestammelser.
Utbildningsbidrag kan sokas fran KR eller sa betalar foretaget/charkuteristen kurssumman
och méstaravgiften sjalva. Det diskuteras inom branschen att utoka detta sa att det aven géller
styckare i framtiden (Personligt meddelande Lars Johansson, Kottbranschens Riksférbund,
Stockholm.)

Kniven och dess betydelse

Kniven ar styckarens viktigaste redskap varfor det ar viktigt att saval utformning passar
styckaren, som att kniven &r val slipad. Vid de flesta foretagen skottes slipningen av styckarna
sjalva, medan vid tva hade de en central slipning. Vid fyra av féretagen hade de ingen
utbildning i knivslipning. Vid sex av foretagen hade de utbildning i knivslipning i samband
med nyanstallningen. Forskning har visat att knivsk&rpan och finpolering av eggen minskar
signifikant gripkrafter, kraftmoment och styckningstider (Dowd et al., 2004; McGorry et al.,
2003, 2005), och skarpan har betydelse for belastningen pa armarna (Claudon & Marsot,
2006). Olika styckare anvander olika mycket kraft vid styckning (McGorry, 2001). Den
maximala gripkraften och kraftmoment varierade betydligt mellan olika styckare, liksom &ven
kontrollen av knivskérpan under ett arbetspass. Knivar som slipats till hog knivskérpa kraver
lagre skarkrafter och darmed minskade belastningsskaderisker. (Eklund et al., 2012).

Under Star- projektet har en arbetsgrupp studerat underhall av knivskarpa (Eklund et al.,
2012). Denna visade att manga styckare har stora svarigheter att fa och behalla knivskarpa,
vilket kan vara en tankbar orsak till utslagning fran yrket samt de belastningsbesvar som ar sa
allmant férekommande. Det forelag aven en signifikant skillnad mellan olika individer i
formagan att bibehalla knivskarpa 6ver tid. Personer med obehag/besvar tenderade att byta
kniv oftare. Det papekas att ytterligare studier kravs for att klargora vad skillnaderna beror pa,
men sannolikt har bade styckarens arbetsteknik, och foretagets och individens rutiner for
knivvard betydelse. Forbattrad utbildning inom dessa omraden rekommenderades
(Bergstrand, 2011). Eftersom hoga belastningar kan leda till besvér har &ven andra forskare
foreslagit att en lamplig utbildning for styckare, inklusive knivslipning, kan vara ett medel att
minska belastningarna (Dempsey & McGorry, 2004).

Vid sex av foretagen i denna studie fick styckarna vélja kniv helt sjalv och vid fyra ur ett
standardsortiment. Antal knivar som anvands per dag av varje styckare varierade mycket
mellan foretagen. Utvérderingen i Star-projektet indikerade att en styckare behdver 5-6 knivar
per dag for att sékerstalla att arbetet sker med vass kniv hela tiden. Det patalades aven att det
skulle underlatta arbetssituationen for manga styckare om de kunde fa hjalp med knivslipning,
i vantan pa utbildning i slipning. Studien visar ocksa att det finns ekonomiska fordelar samt
att skaderiskerna minskar med central knivslipning (Bergstrand, 2011).

Knivhandtagets utformning och anvandande av handskar har ocksa betydelse for vilket
kraftmoment man kan astadkomma under knivarbete. Friktionen mellan hand och handtag gor
det mojligt att utveckla ett storre kraftmoment (Claudon, 2006). Aven héardheten i handtaget
hade viss betydelse for kraftmomentutvecklingen. Grant & Habes (1997) rekommenderade att
for vissa arbetsuppgifter utforma knivhandtagen sa att de framjade en s.k. huggfattning
framfor ett s.k. skargrepp eftersom man med huggfattningen kan utveckla storre kraft.
Knivens utformning for att minska belastningen har studerats av flera forskare (Hsiang et al.,
1997; McGorry et al., 2003; McGorry et al., 2004; Marsot et al., 2007).
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Regelbundna medicinska kontroller av styckare

Sju av de tio foretagen uppgav att de har regelbundna medicinska kontroller av styckarna.
Dessvérre utnyttjade inte samtliga anstéllda detta.

Pauser, pausgymnastik, uppvarmning och arbetsrotation

Man skiljer pa pauser och raster. Ur medicinsk synpunkt anses det tillrackligt med en
middagsrast pa 45-60 minuter och en rast pa for- respektive eftermiddagen pa 10-15 minuter
(Grandjean, 1988). Vid repetitivt, statiskt arbete krévs fler korta pauser mellan rasterna
(Genaidy et al., 1995). Syftet med vila &r att 6vervinna eller aterhamta sig fran trotthet.
Trottheten kan utgoras av allman kroppstrotthet, muskuldr trotthet eller mental trotthet. Ett
nyckelbegrepp ar vilans aterhamtningsvarde. Bade mangden aterhamtning/vila och
fordelningen éver arbetsdagen ar viktiga faktorer. Vilan ar mest effektiv innan alltfér stor
trotthet upptrader. Aterhdmtningstakten sjunker med tiden, dvs. aterhamtningsvardet i slutet
av en viloperiod &r mindre &n i borjan. Det ar alltsa mera fordelaktigt med flera korta pauser
an farre langa Konz (1998a; 1998b). Tucker et al. (2003) som visade att antalet olyckor var
lagst efter en rast, for att darefter 6ka. Detta stoder att flera korta raster dven skulle kunna fa
ner antalet olyckor.

De flesta foretagen i denna undersokning rekommenderade sina styckare att géra
pausgymnastik och / eller uppvarmning/stretching. Dock gjorde endast en mycket lag andel av
styckarna detta. En vanlig anledning uppgavs vara att de kénde sig tontiga. Svarigheterna med
att fa anstallda att géra rekommenderad pausgymnastik eller uppvarmning &r val kant. Det
som gar att gora ar att informera styckarna om vad de sjalva har att vinna pa det i langa
loppet. Ett satt kan vara att lyckas 6vertala en ”informell ledare” eller ndagon annan som har
hdg status i gruppen att borja gora uppvarmning och pausgymnastik inklusive stretching.

Med aktiv micropaus avses en paus med mycket kort varaktighet, inte mer &n tva minuter.
Genaidy et al. (1995) studerade aktiva micropauser och fann att komforten hos
slakterianstéllda paverkades positivt av sadana pauser dar deltagarna var instruerade att utfora
stretchingdvningar. Det skattade obehaget i skuldra och armar var signifikant hogre nar
arbetet utfordes utan mikropauser. Personer som tog fler mikropauser rapporterade mindre
besvar an dvriga visade en studie av styckare som arbetade med anka (Stoy & Aspen, 1999).

En faktor som forsvarar inférande av micropauser ar ackordet. Ett naturligt satt att fa in
majlighet till micropauser ar i samband med arbetsrotation. Den kan vara mycket effektiv nar
det géller att minska risken for muskuloskeletala besvar liksom att aven leda till fler korta,
spontana pauser (Tappin et al., 2007). Dock under forutsattningar att arbetsrotationen
formaliseras sa att alla anstallda deltar och beharskar samtliga ingaende arbetsmoment. Nar
arbetsrotationen utformas maste hansyn tas till antalet ingaende arbetsmoment, fysiska krav,
tillgang av utbildad personal m.m. sa att alla kan delta i arbetsrotationen.

Identifierade belastande moment och genomférda atgarder

Néstan alla féretag uppgav att de har identifierat belastande moment och hade forsokt att
minska belastningen pa nagot satt som genom att infora rotationsschema, kotlettspackare,
rullband och att arbeta med standiga forbattringar. Foretagen angav att de genomférda
atgarderna har varit lyckade. | litteraturen finns flera atgarder inom styckningsindustrin som
har dokumenterade goda effekter som bogbladsdragare och maskinell backenbensdragare
(Hagg et al., 2007), tryckluftsblasning (Aspenberg, 2001), installbar arbetsstation (McGorry
et al., 2004) och skyddsklader (Ilmarinen et al., 1990).
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Sjukskrivning, tillbud, anmalda arbetsskador

Tillvagagangssattet var i stort detsamma vid en sjukskrivning, en anmalan om besvar och vid
en rapport om arbetsolycka. Féretagen samarbetade i hog utstrackning tillsammans med
foretagshalsovarden som ocksa far kopia pa alla arbetskadeanmélningar. Foretagen forefaller
att varna om sin personal och ser dem som sin viktigaste resurs.

Olycksfallsrisker

Sju av foretagen uppgav att de har tillbudsrapportering. Ett uppstatt tillbud kan lika val ha
blivit en olycka. Att uppmarksamma tillbud och undersdka de faktorer som medverkade till
tillbudet &r ett bra satt att upptacka risker och ger mojlighet att férebygga olyckor i framtiden.

Foretagens forfarande vid utredning av olyckor skiljde sig fran hantering av andra
arbetsskador och besvar genom att fokus lag mer pa arbetsplatsen &n pa individen. Detta ar
mycket klokt, da skuldborda vid uppkomst av en arbetsolycka kan forsvara sikerhetsarbetet
och att risken for liknande olyckor kvarstar (Hasle et al., 2008). Ofta lagger personen skuld pa
sig sjalv och anser sig ha agerat klumpigt. For att kunna forebygga framtida olyckor &r det
viktigt att inte skuldbeldgga nagon person, utan forsoka hitta de bidragande orsakerna och
atgarda dessa (Engkvist, 1999).

Sju foretag uppgav att de ansag att det forelag risk for olycka vid styckningsarbetet, speciellt
vid arbetet med kniv. Skarskador pa grund av forlorad kontroll dver kniven ar den mest
frekventa skadan bland styckare enligt den svenska offentliga arbetsskadestatistiken. Speciellt
drabbade ar hand och fingrar (Blom, 2007). Tre ganger s manga olyckor hande vid styckning
av not jamfort med gris (Arbetsmiljoverket, 2005). Tidigt pa morgonen uppgav nagra foretag
vara mest olycksdrabbade under arbetsdagen. Det dverensstammer med rapporterade olyckor
bland styckare i Australien (VISS, 1993). Hélften av foretagen har forsokt att forebygga
olyckor. Atgarder som hade gett effekt angavs vara information och utbildning vilket har lett
till ett forhojd riskmedvetande. God effekt av utbildning av styckare for att minska skérskador
har redovisats av flera forskare (Dempsey & McGorry, 2004; Marsot, 2007; Tappin, 2007).
Utbildning har avhandlats mer utforligt under "Egen utbildning av styckare” ovan.

Andra olycksfallsrisker an skarskador for styckare, &r i samband med tunga lyft och/eller lyft i
vridna arbetsstéllningar. Halkolyckor kan ocksa férekomma da fett, blod, kottslamsor vatten
eller annan nedsmutsning gor att golven blir hala (Australian Meat Industry Employees and
the Meat and Allied Trades Federation of Australia, 1995). Vikten av att ha ordning och reda
papekades av ett foretag i studien. Att det ar viktigt att ha god ordning, med saker pa sin ratta
plats och valstédat for att undvika olyckor, inte minst halkolyckor har visats av Saari och
Né&é&sénen, (1989).

Kostnader for arbetsskador

Vid ett foretag uppgav man att efter att de hade minskat belastningen och knivtid, hade de
lagre antal sjukskrivningar och féarre personer i rehabilitering. Kostnaderna for arbetskador &ar
hdg och inbegriper produktionsbortfall, sjukskrivning pga. skador, eventuella kostnader for
vikarie eller nyanstallning (Rose & Orrenius, 2006). Nyanstallningar och sjukskrivningar
leder ocksa till produktionsbortfall (Oxenburgh et al., 2004).

Produktivitetsforluster har rapporterats fran andra branscher som en foljd av daliga
arbetsstallningar och daligt utformade verktyg (Rose, 1988). Det finns ocksa ett flertal studier
fran andra branscher dar kvaliteten och utbytet i arbetet paverkas markant av arbetsmiljon
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(Rose & Orrenius, 2006). Kostnaderna for 6kad personalomséttning pga. brister i arbetsmiljon
ar hoga (Liukkonen, 2002).

Vid en arbetsskada tillkommer &ven sa kallade indirekta kostnader, vilket ar kostnader for
individen och for samhéllet. Forutom ett personligt lidande for individen, sker ett I6nebortfall
vid sjukskrivning, ev. utgifter for lakarbesok, mediciner och annan typ av medicinsk
behandling. For samhéllet bestar kostnaderna av ev. medicinsk behandling, sjukskrivning, ev.
omskolning etc. Rose (2001) berdknade att de indirekta kostnaderna orsakade av
arbetsrelaterade personskador (sjukdomar och olyckor) var runt 19 ganger storre an de direkta
for foretag inom byggbranschen.

Forandringsarbete

Inom Star-projektet har en participativ design anvands vilket innebér att de berérda involveras
i forandringsprocessen. Alla blir da vél informerade om processen och har mojlighet att
paverka den. Ett sadant arbetssatt har dven tidigare visat pa minskade kostnader for skador pa
styckare (Moore & Garg, 1996; Moore & Garg, 1997; Hagg et al., 2007).

Belastningsproblematiken &r multifaktoriell, dvs. att det ar en komplex samverkan mellan ett
flertal olika faktorer som orsakar belastningsskador. Detta innebar att problemen inte kan
I6sas med enstaka atgarder. Istallet kravs breda och omfattande atgardsprogram som
adresserar fysiska, psykiska, sociala och organisatoriska faktorer i en helhetslésning som
genomfdrs sammanhallet. For att atgarderna ska ge 6nskvard effekt och bli hallbara kravs en
bred participativ ansats dar alla nivaer i organisationen ar engagerade i forandringsarbetet.
Chefernas engagemang &r viktigt och har visat sig styra utfallet. Ett samlat grepp under
medverkan av branschens alla intressenter ar en nddvandig forutséttning for att pa sikt minska
problemen med belastningsrelaterade sjukdomar och arbetsolyckor i styckningsbranschen
(Lindbeck & Engkvist, 2008). Det kommer dven att gynna produktiviteten.
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Star

Central knivslipning

”Kunna slipa sin kniv, det ar allt”

- Ar det fortfarande sant?



Goda erfarenheter

e Central knivslipning sparar kostnader
— Skaderisken minskar
— Alltid vassa knivar
— Kort upplarningstid

e Ekonomi

— 20 styckare skar for X kr/dag, 1 % kvalitetsforlust
innebar ...



Lokal

e Tillrackligt utrymme och
belysning
— Arbetsmiljo
— Status

* Integrerati
verksamheten/narhet
till verksamheten

— Kvalitetsvinster

— Snabbare aterkoppling



Arbetsledning

Engagerad och kunnig ledning innebar
god kvalitet pa slipade knivar

Fortbilda sliparna

Stall krav pa sliparna

Samar

oete med slakt och styckning

Utnyttj

a leverantorens kunskaper



Slipare

For viktigt for att vara en retrattplats
Arbetsskadad kan vara olamplig
Kontinuerligt dokumenterad skicklighet

— Delta i fortbildning
— Engagerad i arbetet

Intresserad annars erbjudas omplacering



Styckare

 Respektera
knivsliparnas arbete

e Stala ofta

e Kasseraintei onodan

— Polera kniven kanske
racker




Danish Crown, Ringsted

e Central knivslip for att fa
ner kostnader samt
besvar.

e Hoga krav pa sliparna,
det ar svart att lara. Vid
behov omplacering

e Tva knivfabrikat

* Tre personer slipar 2 000
knivar at 900
knivanv./dag

e Service och instruktion 3
ggr/ar av leverantoren






Star

Styckarnas arbetssituation
Star &r ett samarbetsprojekt mellan KCF,
Livsmedelsarbetsforbundet, Li, KTH och JTH

Informationsblad om projektet
"Styckarnas arbetssituation”

Projektet STAR har startats for att skapa en bittre arbetsmiljo for dig som styckar.
Syftet med projektet ar att ta fram och sprida 16sningar som gor bade arbetsmiljon
battre och far verksamheten att fungera bttre.

Mer information kan du finna pa KCFs hemsida: www.kcf.se
Logga in med Anvindarnamn: STAR och 16senord: ergonomi, klicka pa Arbetsmiljo-
projektet STAR.

Vill du veta mera — kontakta garna nagon i projektet for
synpunkter och fragor, se kontaktuppgifter sista sidan.



Bakgrund

Styckare har enligt statistiken ett tungt arbete med risk for bade olyckor och arbets-
skador. KCF har bidragit till att starta projektet STAR, genom att stodja ett anslag fran
AFA-forsikring for att forbéttra styckarnas arbetssituation och samtidigt beakta att

foretagens verksamhet fungerar bra.

Projektets ledning

Projektet leds av professor Jorgen Eklund vid KTH. Projektet har en styrgrupp under
ledning av KCF:s VD som bestar av 3 personer fran Svenska Livsmedelsarbetarefor-
bundet, 3 fran olika styckningsforetags ledning samt deltagande forskare.

Detta har hant
Under hela projektet samlar vi in kunskap och synpunkter fran er och fran styckning i
andra lénder.

Vid ménga besok pa olika styckningsforetag har vi samlat in goda exempel pa bra er-
gonomiska 18sningar. Dessa ér samlade i en Tipsbank, som finns tillginglig for dig
som anstélld, pd KCFs hemsida. www.kcf.se Vi har ocksa undersokt vad som gjorts i
andra lander och sammanstillt sddana uppgifter.

LIA ir ett rapporteringssystem for tillbud och olyckor som ocksé visar pé olika
forbattringsatgirder. De foretag som gar med fér gratis kunskap om andra, liknade
hindelser pé andra foretag.

Utviirdering av ”6-timmars”. Vi har utvirderat de forindringar som Arbetsmiljé-
verkets krav pa att bl.a. styckare bara far arbeta med kniv 6 timmar per dag fort med
sig pa flera arbetsplatser. Utvérderingen visar att de flesta styckare tycker att detta ar
bra, framfor allt for att det ger en variation i arbetet och att det kinns bittre i kroppen.
Produktionsledarna har dock fétt svarare att planera bemanningen, &tminstone under
en dvergdngsperiod men dven de tycker att arbetet blivit mera hallbart och att det &r
lattare att forutsdga produktionsresultatet.

Styckning pa enkelbord och pacelinje

Vi har utvirderat arbete pa enkelbord jamfort med arbete pa pacelinje. Enkelbord
innebdr mindre stress och upplevs fysiskt mer anstringande dn arbete pa pacelinje.
Vid arbete pa enkelbord &r pulsen hogre bade under arbete och under pausen dn nér
man arbetar pa pace.



Vad vi arbetar med

Kniven &r ert viktigaste verktyg, det anser alla. Hur kan man fa en vass kniv som hél-
ler skérpan ldnge? Vi har kopt utrustning som mater knivskérpa, utefter hela knivens
egg. Med den och hjélp fran styckare pa flera styckningsforetag ska vi undersoka hur
knivar kan slipas béttre och hur den enskilde styckaren kan bevara knivskdrpan bést.
Vi har tillsammans med knivforetag tagit fram ett nytt knivstal som vi testar for att ni
som styckare skall kunna fa battre knivar. Vi kommer dessutom att gora ytterligare
undersokningar for att se hur kottets temperatur och styckningshandskar paverkar dina
mojligheter att gora ett bra jobb, och att det samtidigt kdnns bra for hdnderna.

Verktyget for att médta knivskérpa kommer att kunna anvindas i branschen for att
utvédrdera knivslipning och vara ett stdd i utbildning i slipnings- och stalningsteknik.

Dessutom ska vi sprida kunskap om styckares arbetssituation och det STAR kommer
fram till. Mera information hittar du pa www.kcf.se och sa fort vi nya resultat kommer
fram finns de att ldsa dér.

Utrustning for att mata knivskarpa.



Vill du veta mera — kontakta oss garna for synpunkter och fragor:

Kjerstin Vogel, doktorand pa KTH
Telefon: 08-790 48 11
Epost: kjerstinvogel@sth.kth.se

Johan Karltun, tekn. dr.Jonképings Tekniska Hogskola
Telefon: 036-1016 30
Epost: johan.karltun@jth.hj.se

Styrgruppens medlemmar:

Ordférande, KCF Kott och ake.rutegard@kcf.se

VD Ake Rutegérd Charkforetagen

Lennart Claesson | Scan lennart.claesson@scan.se
Anders Lundbladh | Ugglarps alun@klsugglarps.se

Thomas Ostlund

Svenskt butikskott

thomas@svensktbutikskott.se

Mikael Lothen

Svenska Livsmedelsarbetare-
forbundet

mikael.loethen@livs.se

Bo Blomdahl

Svenska Livsmedelsarbetare-
forbundet

bo.blomdahl@scan.se

Hakan Persson

Svenska Livsmedelsarbetare-
forbundet

hakan.persson@atria.se

Jorgen Eklund

Professor, KTH

jorgen.eklund@sth.kth.se
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LIA - Ett verktyg for en sékrare och
effektivare arbetsplats

LIA —Livsmedels-branschens arbetsmiljo.
Inom projektet Star — Styckarnas arbetsmiljo-
har representanter for Svenska Livs,
Arbetsgivare och forskare i samarbete med
AFA Forsakring tagit fram ett branschspecifikt
rapporteringssystem LIA —Livsmedels-
branschens arbetsmiljo.

Ett verktyg for en sdkrare och effektivare
arbetsplats.

AFA Forsakring har tidigare tillsammans med
Svenskt Naringsliv, LO, PTK och olika
branscher utvecklat webbaserade system,
som ger stod i det systematiska arbetsmiljo-
och forbattringsarbetet inom andra branscher
med gott resultat. Malet ar att dessa system
ska bidra till farre intraffade olycksfall.
Samlingsnamnet for systemen ar I1A-systemen
(Informationssystem om Arbetsmiljo).

Delad kunskap.- Mer information

Systemen bygger pa att féretagen delar med
sig av information, som ror arbetsmil;jo, till
branschen. Det innebar att kallan till kunskap
blir storre for varje foretag som anvander

systemet. Det finns en stor mojlighet att lara
av bade egna och andras erfarenheter. Genom
ett knapptryck kan man mata det egna
foretaget eller projektet mot branschen for att
hitta trender och férbattringsomraden.
Handelseinformationen och information om
utredningar och atgarder delas. Enskilda
personer gar inte att identifiera for andra an
det egna foretaget.

Fo6r stora och sma foretag

Det finns en mangd olika mdjligheter att
anpassa systemet till det enskilda foretagets
behov. | botten finns ett fléde som tar om
hand om hela processen fran inrapporterat
arende via utredning med riskbedémning och
analys om orsak, till atgarder och uppféljning.
Systemet ser till att hdndelser tas om hand
systematiskt, att ansvaret fér hanteringen ar
tydligt och att informationen (férutom
personrelaterade uppgifter) ar latt tillganglig.
Handelser hanteras i organisationen pa den
niva man valt och det finns en enkel form av
registrering for alla medarbetare. Chefer,
skyddsombud m.fl. far information om



intraffade handelser via e-post. Vid
anvandande skrivs automatiskt ut blanketter
som kan skickas till Forsakringskassan och AFA
Forsakring. Det underlattar administrationen,
inte minst for smaforetagen. For att kunna
stddja ett foretags hela avvikelsehantering och
forslagsverksam-het finns det dven stod for
handelser som ror miljo, kvalitet, sakerhet och
forbattrings-forslag. Information om dessa
hdndelser delas inte med andra féretag.

Standiga forbattringar

Inom |A-systemen kan adven planerade
arbetsmiljoatgarder hanteras. Det finns
exempelvis mojligheter att bygga
foretagsindividuella checklistor som kopplas
till olika riskhanteringstyper som exempelvis
riskanalys eller skyddsrond. Skyddsronder och
andra férebyggande aktiviteter kan sedan
planeras och deltagare kan bjudas in.

Stort anvdandande

Varje medlemsbransch far ett eget system
som skraddarsys for att passa den specifika
branschen. Det gérs genom samarbete mellan
AFA Forsakring och representanter for
branschen. Systemet utvecklas sedan
kontinuerligt via branschspecifika
referensgrupper med representanter fran
anvandarféretagen, men det drivs och
supportas av AFA Forsakring. Idag ar manga
stora foretag engagerade anvandare och
hjalper till att kontinuerligt driva
utvecklingsarbetet vidare.

IA-system finns idag for foljande branscher:
MIA for stal & metallindustrin

PIA fér pappersindustrin

GRIA fér gruvindustrin

TIA fér teknikforetagen

SIA for ségverksbranschen

WIA fér traindustribranschen

SKIA for skogsavverkningbranschen
FIA for grafiska branschen

ENIA for energibranschen

LIA for livsmedelsbranschen
TRIA for transportbranschen

BIA fér bygg- och anlaggningsbranschen

Vill du veta mer?
Sok pa IA-systemen p& Youtube.com sa finns dar
en introduktionsfilm.

Har du fradgor ar du valkommen att kontakta
AFA Forsakring

Lars-Gunnar Lindberg
lars-gunnar.lindberg@afaforsakring.se
08-696 45 99

Marcus Forslin
marcus.forslin@afaforsakring.se
08-696 45 32

Kajsa Linderborg
kajsa.linderborg@afaforsakring.se
08-696 45 35

Eller KTH

Kjerstin Vogel
Kjerstin.vogel@sth.kth.se
073-783 60 57

AFA Forsakring ger trygghet och ekonomiskt stéd vid sjukdom, arbetsskada, arbetsbrist och dédsfall. Vara forsakringar ar
bestamda i kollektivavtal mellan arbetsmarknadens parter. Vi forsakrar drygt tre miljoner manniskor i privat naringsliv,
kommuner, landsting och regioner och férvaltar cirka 200 miljarder kronor. En viktig del av var verksamhet &r att stodja
forskning och projekt som aktivt syftar till att forbattra arbetsmiljon. AFA Forsakring har ca 500 medarbetare och dgs av

Svenskt Naringsliv, LO och PTK
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