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Handel og industri har en sammenfaldende interesse i
at tilsikre, at forbrugerens gnsker og behov til stadig-
hed opfyldes bedre, hurtigere og til lavere omkostnin-
ger.

Med dette formal er etableret et forum for dagligvare-
sektorens hovedaktagrer med det formal at behandle
tveerfaglige emner med henblik pa effektivisering af
samarbejdet.

Dagligvaresektorens forum for effektivt samarbejde har
den danske betegnelse DagSam, og den internatio-
nale betegnelse ECR Denmark.

Virksomheder - organisationer

DagSam er repraesentant for dagligvaresektoren lige-
som parterne er enige om repraesentationen fra virk-
somheder/organisationer.

P.t. er felgende deltagelse vedtaget:

Handel:  Centralkgb A/S
Dagrofa A/S
Dansk Supermarked A/S
DSK (De Samvirkende Kgbmaend)
Edeka Danmark A/S
FDB (Fezellesforeningen for Danmarks
Brugsforeninger)

Industri:  DLF
(Dansk Dagligvareleverandar Forening)

Denne samling af materialer er udarbejdet for DagSam af
Teknologisk Institut som et led i et tveergdende projekt
omkring tunge lgft og EGA i dagligvareforsyningen.

Indfaldsvinklen til at arbejde med problemstillingerne ved
tunge lgft og EGA for dagligvareforsyningen i Danmark, har
i dette projekt vaeret den tveergaende synsvinkel.

Laftearbejdet beskrives i At-meddelelse nr. 4.5.02 fra Ar-
bejdstilsynet, hvor en reekke definitioner og beskrivelser er
givet som baggrund.

Samlingen af analyse- og vejledningsskemaer er udviklet
sdledes, fordi en raekke lgsninger bedst findes gennem et
samarbejde pa tveers mellem dagligvareleverandgren,
lager/terminaler og butikkerne.

Materialet, der lzegger op til en gennemgang og analyse af
enkeltvarer eller en varegruppe, kan anvendes som ’&n-
keltanalyse™i de tre led.

Men en "llesanalyse”, hvor repraesentanter for dagligva-
releverandar, lager/terminal og butik deltager, vil give de
bedste lgsninger.

| behandlingen af en specifik problemstilling omkring tunge
loft er der grundleeggende to angrebsvinkler, som kan
anvendes

1. Lesning her og nu pa stedet, hvor problemstillingen er
konstateret
2. Lasning ved kilden, der hvor problemstillingen skabes

Lgsning her og nu pa stedet, hvor problemstillingen er
konstateret betyder ofte, at der sgges lgsninger i anven-
delsen af hjeelpemidler eller sendring i arbejdets organise-
ring, som kan afhjeelpe problemet, hvilket ogsa kan veere
udmeaerket i mange tilfeelde.

MEN -

Lasning ved kilden, der hvor problemstillingen skabes, vil
ofte veere at foretraekke, dels fordi problemet vil veere lgst
en gang for alle, dels fordi en sadan lgsning ofte vil veere
den mest effektive og billigste i leengden.

| dagligvareforsyningen betyder dette, at kan problemstil-

lingen lgses sa tidligt i varekeeden som muligt vil dette
veere at foretraekke.

September 1999
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Generelt om fremgangsmade og brug af vejledningen

Denne vejledning beskriver, hvordan ledere og medarbejdere i butikken, palageret eller hos dagligvare-
leveranderen kan arbejde med at forbedre | aftearbejdet. Vejledningen er opdelt i fire faser, som er skitse-
ret i oversigten foran i bogen og som beskrevet i det falgende:

Fase 1 - Overbliksfase

| overbliksfasen er ledere og medarbejdere blevet opmaaksom pa, at tunge laft udger et arbejdsmiljgpro-
blem pé arbejdspladsen. Arsagen kan vaae, at der igennem APV -arbejdet (ArbejdsPladsV urderingen) er
konstateret pavirkninger eller farer i forbindelse med left af forskellige varer/kolli. Sikkerhedsgruppen
kan have vurderet, at der er behov for forebyggende foranstaltninger eller yderligere undersggelser. Ved
at anvende skemagt i fase 1 — overbliksskemaet kan sikkerhedsgruppen i butikken, pa lageret eller hos
leverandgren tage fat i |aftearbejdet hver for sig.

Fase 2 - Egenanalysen

Pagrundlag af arbejdet i fase 1 med at identificere tungt | eftearbejde skal der nu gennemfares en analyse
af den enkelte varegruppe, der er konstateret | afteproblemer med i butikken, pa lageret eller hos leveran-
daren. Dette kan ske ved hjadp af egenanalysen, der analyser | gftearbejdet. | opfelgnings- og |@snings-
skemaet stilles der spergsmal vedrarende | eftegrej, emballage og aandringer af arbej dets organisering,
som ger det muligt at vadge en mererigtig lasning. | fase 4 kan der findesidéer og forslag til at arbejde
med arbejdsfordeling og hjadpemidler. Hvisder er tale om problemer, der bar lases patvaas af daglig-
varekaaden skal arbejdet med en dller flere varegrupper tages op i fase 3 — Tvaganalysen.

Fase3 - Tveeranalysen

Tvaaanalysen sker patvags af butik, lager og leverander. Pa tvagranalyseskemaet i fase 3 er resultaterne
af egenanalysen overfert s det er let at overskue, hvilke problemer det enkelte led i varekaaden har med
den varegruppe, der analyseres. | opfalgnings- og | @sningsskemagt stilles der spargsmal til, hvordan
tvaargéende | gfteproblemer kan afhjad pes ved at se nermere pa emballage, hjadpemidier, transportmidier
og en andret fordeling af | eftearbejdet patvaas af varekaaden.

Fase4 - Bedlutningsfasen

Beslutninger om hvilke |@sninger, der skal vadges sker i fase 4. Her ligger en Rekommandation for em-
ballage og arbejdsmiljg i dagligvarehandlen, som primaat skal anvendesi et samarbejde mellem daglig-
vareleveranderen, emballageproducenten og indkebsledel sen. Der ligger en oversigt over, hvilke typer
Hjad pemidler og Transportbaerere, der findes pa markedet, som kan aflaste i 1 oftearbejdet. Endvidere er
der givet fordag og ideer til, hvordan ledere og medarbejdere — ved hjadp af Arbejdsfordelingsskemaer -
kan komme i gang med at drefte arbejdsfordelingen i det enkelte job.

I nitiativtager e og deltagere

Initiativtagere og deltagere i arbejdet med at fa overblik over |gftearbejdet vil som regel vaare Sikker-
hedsorganisationen (SiO). Problemstillingerne kan ogsa blive rejst i Samarbejdsudvalget (SU), men vil
derfra som regel overgatil SIO.

Nar der skal findes |@sninger patvaas af varekaaden vil det som regel vaae indkebsledelse og/eller dag-
ligvareleverandar, der tager initiativet til at samle repraesentanter for butik, lager og leverander til delta-
gelsei arbejdet.

De endelige beslutninger vedragrende andringer eller nyanskaffelser vil blive truffet af ledelsernei de
forskellige led af varekaaden.
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Fase 1 - Overbliksfase

| overbliksfasen er ledere og medarbejdere blevet opmaaksomme p3, at tunge left udger et ar-
bej dsmilj gproblem pa arbejdspl adsen.

Arsagen kan vage, at der igennem APV-arbegjdet (ArbejdsPladsV urderingen) er konstateret pavirk-
ninger eller farer i forbindelse med | gft af forskellige varer/kolli. Sikkerhedsgruppen kan have
vurderet, at der er behov for forebyggende foranstaltninger eller yderligere undersggel ser.

Ved at anvende skemaet i fase 1 — overbliksskemaget kan sikkerhedsgruppen i butikken, palageret
eller hos leverandgren tage fat i |oftearbejdet hver for sig.

Analysen af en varegruppe kan finde sted som " enkeltanalyse” i detreled.

Men en 'fadlesanalyse, hvor reprassentanter for dagligvareleverander, lager/terminal og butik del-
tager, vil give de bedste | gsninger.

| behandlingen af en specifik problemstilling omkring tunge Ift, er der grundlagggende to angrebs-
vinkler, som kan anvendes,

1. Lasning her og nu pa stedet, hvor problemstillingen er konstateret
2. Lasning ved kilden, der hvor problemstillingen skabes

Lesning her og nu pa stedet, hvor problemstillingen er konstateret betyder ofte, at der sggesi an-
vendelsen af hjadpemidler, som kan afhjadpe problemet, hvilket ogsa kan veare udmaaket i mange
tilfad de.

Men...

Lasning ved kilden, der hvor problemstillingen skabes, vil ofte vage at foretragkke, dels fordi pro-
blemet vil veare last en gang for ale, dels fordi en sddan lasning ofte vil vaare den mest effektive og
billigste.

| dagligvareforsyningen betyder dette, at kan problemstillingen lases sa tidligt i keeden som muligt
vil dette vazre at foretrakke.
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Overblik - Fasel

| forbindelse med sikkerhedsarbejdet i butikken, palageret eller hos leverandaren kan der
vage flere forhold omkring | gftearbejdet, som har givet anledning til, at | nu godt vil i gang
med at | @se problemer omkring | aftearbejdet. Det kan vaae udfyldelsen af ArbejdsPlads-
Vurderingsskemaerne (APV), der har sat arbejdet i gang eller fordi man skegnner, man har
et problem.

Fel gende spargsmal kan vaare med til at indkredse, hvorvidt | har problemer omkring | of-

tearbejdet, og som kan give anledning til at ga videre med en eller flere varegrupper i
egenanalysen, som den er beskrevet i fase 2.

1. Hvilke varer/kolli er tunge eller besvaglige at |afte? Angiv vasgt og mal pavarer/kolli!

2. Hvilke varer/kolli har en ustabil eller unandterlig emballage?

3. Huvilke varer/kolli mangler handgreb i emballagen?

4. Hvilke varer/kolli kan ikke baares med armene tad ved kroppen?

5. Hvilke tunge varer/kolli placeres pa hylder og/eller paller sa left foregar over
skulderhgjde og under knaehgjde?

6. Hvilke varer/kolli er vanskelige at transportere eller skubbe, nér de star pa
transportbagere eller hjadpemidler?

7. Hvilke varer/kolli |gftes af de samme personer mange gange over en arbejdsdag?

8. Huvilke af disse varegrupper/kolli vil | arbejde videre med i fase 2?
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TEKNOLOGISK INSTITUT

Emballage og Transport, Arbgjdsliv
Egenanalyse - Butik

Varens betegnelse og emballering:

Vaegtomradei antal kg:

Transport og handtering

Egenanalyse - Butik

Problem og lgsninger

Problemformulering

Manuel handtering

Hvor i butikken forekommer der manuelle handteringer ler |oft?

Transport Hvordan transporteres varen fra lageret til salgsomréadet?
Hjadpemidler Anvendes der | gftegrej? L aftevogn, transportborde e. lign.?
Transportbagrer Hvad transporteres varen pa?

Emballage Hvordan ser emballagen ud?

Hvilke generelle problemer forekommer
der?

Vurdering af |gft

Lgsningsmuligheder

Loftets art

Er | oftet tungt (se vejledning)? Er | gftet stabilt? Kan der anvendes kraftgreb? Kan varen komme tegt ind til
kroppen? Er der lange raskkeafstande under 1aftet? Er der |gft under knaehgjde? Er der |gft over skulderhgjde?

Hyppighed

Forekommer | gftet én gang, fa gange eller flere gange i |@bet af en time/en dag?

Hvilke lgsningsmuligheder er der?
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Egenanalyse - fase?2

Egenanalysen gennemfares ved at udfylde to skemaer.
1) et skema, hvor |gftearbejdet kan analyseres 2) et skema, der anviser |gsninger.

1. Vegledningi udfyldelse af |ofteskema

| det falgende defineres de enkelte punkter i egenanalysen:

Varegruppe/vasgtomr ade - Varens betegnel se og hvilken emballage den er i samt det antal kilo varen vejer.
Manuel handtering - Identificer de arbejdssteder, hvor varen lgftes manuelt, eller hvor varen handteres.
Transport - Beskriv hvordan varen transporteres hos leverandaren, palageret og i butikken.

Hjadpemidler - Anvendes der | gftevogne, lgfteborde, el-l1gftevogne, vakuumlgft, som kan fjerne eller
reducere belastningerne ved | aftet.

Transportbaerer - Beskriv transportbaaer som for eksempel europaller, rullepaller, rullecontainere m.m.
Emballage - Beskriv emballagens udformning, materiale og handgreb.
2. Loftetsart

Under | gftets art skal det afklares om | gftearbejdet kan karakteriseres, som
et godt | aftearbejde eller som
et tungt eller besvaaligt | aftearbejde.

Et godt |oftearbejde - er karakteriseret ved, at varen eler kolliet opleves som let at | gfte.

Det kan skyldes et eller flere forhold omkring | gftearbejdet; nemlig at varen/kolliet
- opleveslet at | gfte (vaggtenhed)

- kan holdes ted ved kroppen under | aftearbejdet - kort raskkeaf stand

- kanlgftesfraet bord/hylde/palle, der er hgjere end knachgjde

- kun lgftesfagangei lagbet af entime

- erindpakket i en emballage, der er stabil og har et godt handgreb/kraftgreb

Hvis der er optimale | gfteforhold til stede, vil den enkelte person opleve | gftearbejdet som godit.

Et tungt eller besveerligt | aftearbejde - er karakteriseret ved, at varen eller kolliet er tungt eller besvagligt at
| ofte.

Det kan skyldes et eller flere forhold omkring | eftearbejdet; nemlig at varen/kolliet:

- oplevestung at | gfte (vaggtenhed)

- skal holdes ud fra kroppen under 1 gftearbejdet - lang raskkeafstand

- leftesfragulvet eller under knaehgjde

- leftes mange gange og hyppigt pr. time over en hel dag

- erindpakket i en emballage, der er ustabil og/eller mangler et handgreb/kraftgreb.

Hvis der er et eller flere uhensigtsmaessige forhold til stede, kan den enkelte person opleve | gftearbej det som
tungt eller besvazligt.

Problem og lgsningsmuligheder
Under problemformuleringen sammenskrives de | gfteproblemer, der er registreret.
Under |asningsmuligheder beskrives de forskellige | asningsmuligheder.
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Opfalgnings- og lgsningsarbedei butikken - fase 2

Prioritering af lasningsmuligheder :

1. Hvilken af delasningsmuligheder | har opstillet i skemaet vil reducere | oftearbejdet mest hos
medarbejderne?

2. Hvilken lgsning kan | selv gennemfarei jeres butik?
(I kan nu arbejde med spargsmalene 4-10 om de I zsninger | selv kan gennemferei butikken.)

3. Huvilken lgsning skal | samarbejde med leverander og lager/terminal om?
(I kan anvende tvaaanal yseskemaet i fase 3 til dette samarbejde).

L eftegre/lgfteanor dninger

4. Hvilken type |gftegrel eller |afteanordning skal der anskaffes for at | afteproblemet kan
| @ses?

5. Hvilke krav skal | stilletil |oftegrejet for at det opfylder jeres behov?

6. Findes det |aftegrej | har behov for pa markedet?
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Andringer af emballage

7. Hvilke andringer af emballagen er der behov for, og hvilke krav stiller | til udformningen af en
ny emballage

8. Er dekrav | har opstillet til en ny emballage forenelig med det eksisterende produktions-
anlagy og transportsystem?

AEndringer af arbejdetsorganisering

9. | hvilke arbejdsomréder belastes medarbejderne af de tunge 1 aft?

10. Hvordan kan en aandret arbejdsfordeling se ud sa de tunge | gft fordeles mellem flere
medarbejdere?

Videreforlgb og fordeling af ansvar

11. Hvordan arbejder | videre med de lasningsforslag | er kommet frem til?

12. Hvem bliver ansvarlig for det videre arbejde?
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TEKNOLOGISK INSTITUT
Emballage og Transport, Arbejdsliv

Egenanalyse — Lager/terminal
Varens betegnelse og emballering:
Vaegtomradei antal kg:

Egenanalyse — L ager/terminal Problem og lgsninger
Transport og handtering Problemformulering
Manuel handtering Hvor pélageret forekommer der manuelle handteringer eller 1ft? Hvilke generelle problemer forekommer
der?
Transport Hvordan transporteres varen fralagerplads til rampen? Ved ekspedition? Fra varemodtagelse til lagerplads?
Hjadpemidler Anvendes der | gftegrej ? Laftevogn o.lign.?
Transportbaarer Hvad transporteres varen pa?
Emballage Hvordan ser emballagen ud?
Vurdering af laft Lasningsmuligheder
L oftets art Er |gftet tungt (se vejledning)? Er | gftet stabilt? Kan der anvendes kraftgreb? Kan varen komme tedt ind til Hvilke l@sningsmuligheder er der?
kroppen? Er der lange rakkeaf stande under 1 aftet? Er der |aft under knaengjde? Er der |gft over skulderhgjde?
Hyppighed Forekommer |gftet én gang, f& gange eller flere gangeii |gbet af en time/en dag?
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Egenanalyse - fase?2

Egenanalysen gennemfares ved at udfylde to skemaer.
1) et skema, hvor | gftearbejdet kan analyseres 2) et skema, der anviser |gsninger.

1. Vegledningi udfyldelse af |gfteskema

| det falgende defineres de enkelte punkter i egenanalysen:

Varegruppe/vasgtomr ade - Varens betegnel se og hvilken emballage den er i, samt det antal kilo varen vejer.
Manuel handtering - Identificer de arbejdssteder, hvor varen lagftes manuelt, eller hvor varen handteres.
Transport - Beskriv hvordan varen transporteres hos leverandaeren, pa lageret ogi butikken.

Hjadpemidler - Anvendes der |gftevogne, | gfteborde, el-laftevogne, vakuuml gft, som kan fjerne eller
reducere belastningerne ved | aftet.

Transportbaerer - Beskriv transportbaaer som for eksempel europaller, rullepaller, rullecontainere m.m.
Emballage - Beskriv emballagens udformning, materiale og handgreb.
2. Loftetsart

Under | gftets art skal det afklares om | gftearbejdet kan karakteriseres, som
et godt | aftearbejde eller som
et tungt eller besvaaligt | aftearbejde.

Et godt legftearbejde - er karakteriseret ved, at varen eller kolliet opleves som et at | gfte.

Det kan skyldes et eller flere forhold omkring | eftearbejdet; nemlig at varen/kolliet
- opleveslet at |gfte (vaagtenhed)

- kan holdestad ved kroppen under | gftearbejdet - kort raskkeafstand

- kanlgftesfraet bord/hylde/palle, der er hgjere end knaehgjde

- kunlgftesfagangei labet af entime

- erindpakket i en emballage, der er stabil og har et godt handgreb/kraftgreb

Hvis der er optimale | gfteforhold til stede, vil den enkelte person opleve | gftearbejdet som godt.

Et tungt eller besvarligt laftear bejde - er karakteriseret ved, at varen eller kolliet er tungt eller besvaaligt at
| ofte.

Det kan skyldes et eller flere forhold omkring | eftearbejdet; nemlig at varen/kolliet:

- oplevestung at | gfte (vaegtenhed)

- skal holdes ud fra kroppen under 1 gftearbejdet - lang raskkeafstand

- loftesfragulvet eler under knashgjde

- leftes mange gange og hyppigt pr. time over en hel dag

- erindpakket i en emballage, der er ustabil og/eller mangler et handgreb/kraftgreb.

Hvis der er et eller flere uhensigtsmaessige forhold til stede, kan den enkelte person opleve | gftearbej det som
tungt eller besvazligt.

Problem og lgsningsmuligheder
Under problemformuleringen sammenskrives de | gfteproblemer, der er registreret.
Under |gsningsmuligheder beskrives de forskellige | asningsmuligheder.

Opfealgnings- og l@sningsskema pa lager et/terminal - fase 2
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Prioritering af lasningsmuligheder :

1. Hvilken af de lgsningsmuligheder | har opstillet i skemaet vil reducere | gftearbejdet mest hos
medarbejderne?

2. Hvilken lgsning kan | selv gennemfgare pajeres lager/terminal ?
(I kan nu arbejde med speargsmalene 4-10 om de lasninger | selv kan gennemfare pa lageret).

3. Hvilken lgsning skal | samarbejde med leverander og butik om?
(I kan anvende tvaaranalyseskemaet i fase 3 til dette samarbejde)

L aftegr gj/Igfteanor dninger

4. Hvilken type |oftegrel eller |gfteanordning skal der anskaffes for at | afteproblemet kan
| @ses?

5. Hvilke krav skal | stilletil |oftegrejet for at det opfylder jeres behov?

6. Findesdet Igftegrej | har behov for pa markedet?
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Andringer af emballage

7. Hvilke andringer af emballagen er der behov for, og hvilke krav stiller | til udformningen af en
ny emballage ?

8. Er dekrav | har opstillet til en ny emballage forenelig med det eksisterende produktions-
anlagy og transportsystem?

Andringer af arbejdets organisering

9. | hvilke arbejdsomréder bel astes medarbejderne af de tunge 1 aft?

10. Hvordan kan en aandret arbejdsfordeling se ud sa de tunge | gft fordeles mellem flere
medarbej dere?

Videreforlgb og fordeling af ansvar

11. Hvordan arbejder | videre med de lasningsforslag | er kommet frem til?

12. Hvem bliver ansvarlig for det videre arbejde?
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TEKNOLOGISK INSTITUT
Emballage og Transport, Arbejdsliv

Egenanalyse - Leverandgar
Varens betegnelse og emballering:
Vaegtomradei antal kg:

Egenanalyse - Leverandgr Problem og lgsninger
Transport og handtering Problemformulering
Manuel handtering Hvor i produktionen forekommer der manuelle handteringer eller 1oft? Hvilke generelle problemer forekommer
der?
Transport Hvordan transporteres varen fra pakkeomréde til lager?
Hjadpemidler Anvendes der | gftegrej ? Lgftevogn o.lign.?
Transportbaarer Hvad transporteres varen pa?
Emballage Hvordan ser emballagen ud (udformning, materiale, handgreb)?
Vurdering af laft Lasningsmuligheder
L oftets art Er lgftet tungt (se vejledning)? Er | oftet stabilt? Kan der anvendes kraftgreb? Kan varen komme tedt ind til Hvilke l@sningsmuligheder er der?
kroppen? Er der lange rakkeaf stande under 1 aftet? Er der |aft under knaengjde? Er der |gft over skulderhgjde?
Hyppighed Forekommer |gftet én gang, f& gange eller flere gangeii |gbet af en time/en dag?
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Egenanalyse - fase2

Egenanalysen gennemfares ved at udfylde to skemaer.
1) et skema, hvor | gftearbejdet kan analyseres 2) et skema, der anviser |gsninger.

1. Vegledningi udfyldelse af |gfteskema

| det falgende defineres de enkelte punkter i egenanalysen :

Var egruppe/vaegtomr ade - Varens betegnel se og hvilken emballage den er i, samt det antal kilo varen vejer.
Manuel handtering - Identificer de arbejdssteder, hvor varen |gftes manuelt, eller hvor varen handteres.
Transport - Beskriv hvordan varen transporteres hos leverandaeren, palageret ogi butikken.

Hjadpemidler - Anvendes der | gftevogne, lgfteborde, el-l1gftevogne, vakuumlgft, som kan fjerne eller
reducere belastningerne ved | gftet.

Transportbaearer - Beskriv transportbaaer som for eksempel europaller, rullepaller, rullecontainere m.m.

Emballage - Beskriv emballagens udformning, materiale og handgreb.

2. Loftetsart

Under laftets art skal det afklares om lgftearbejdet kan karakteriseres, som
et godt | aftearbejde eller som
et tungt eller besvaaligt | aftearbejde.

Et godt laftearbejde - er karakteriseret ved, at varen eler kolliet opleves som let at | gfte.

Det kan skyldes et eller flere forhold omkring | eftearbejdet; nemlig at varen/kolliet
- opleveslet at | gfte (vaggtenhed)

- kan holdes ted ved kroppen under | aftearbejdet - kort raskkeaf stand

- kanlgftesfraet bord/hylde/palle, der er hgjere end knaehgjde

- kun lgftesfagangei lagbet af entime

- erindpakket i en emballage, der er stabil og har et godt handgreb/kraftgreb

Hvis der er optimale lgfteforhold til stede, vil den enkelte person opleve | gftearbejdet som godit.

Et tungt eller besvarligt laftear bejde - er karakteriseret ved, at varen eller kolliet er tungt eller besvaaligt at
| ofte.

Det kan skyldes et eller flere forhold omkring | eftearbejdet; nemlig at varen/kolliet:

- oplevestung at | gfte (vaagtenhed)

- skal holdes ud fra kroppen under | aftearbejdet - lang raskkeaf stand

- loftesfragulvet eler under knashgjde

- leftes mange gange og hyppigt pr. time over en hel dag

- erindpakket i en emballage, der er ustabil og/eller mangler et handgreb/kraftgreb.

Hvis der er et eller flere uhensigtsmaessige forhold til stede, kan den enkelte person opleve | gftearbej det som
tungt eller besvaaligt.

Problem og lgsningsmuligheder
Under problemformuleringen sammenskrives de | afteproblemer, der er registreret.
Under |asningsmuligheder beskrives de forskellige | asningsmuligheder.
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Opfalgnings- og l@sningsskema hos leverander - fase2
Prioritering af lasningsmuligheder :

1. Hvilken af delasningsmuligheder | har opstillet i skemaet vil reducere | oftearbejdet mest hos
medarbejderne?

2. Hvilken lgsning kan | selv gennemfarei jeres produktion?
(I kan nu arbejde med spargsmalene 4-12. Lasninger | selv kan gennemfare i produktion eller pa
lager).

3. Hvilken lgsning skal | samarbejde med |ager/terminal og butik om?
(I kan anvende tvaaranalyseskemaet i fase 3 til dette samarbejde).

L aftegr gj/Igfteanor dninger

4. Hvilken type |oftegrel eller |gfteanordning skal der anskaffes for at |ofteproblemet kan | gses?

5. Hvilke krav skal | stilletil |oftegrejet for at det opfylder jeres behov og fungerer godt?

6. Findes det |aftegrej | har behov for pa markedet?
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Andringer af emballage

7. Hvilke aandringer af emballagen er der behov for, og hvilke krav stiller I til udformningen af en
ny emballage?

8. Erdekrav | har opstillet til en ny emballage forenelig med det eksisterende produktions-
anlagg og transportsystem?

Andringer af arbejdets organisering

9. | hvilke arbejdsomréder belastes medarbejderne af de tunge | aft?

10. Hvordan kan en aandret arbejdsfordeling se ud s de tunge | 2ft fordeles mellem flere
medarbej dere?

Videreforlgb og fordeling af ansvar

11. Hvordan arbejder | videre med de lgsningsforslag | er kommet frem til?

12. Hvem bliver ansvarlig for det videre arbejde?




Varens betegnelse og emballering:

Vaggtomradei antal kg:

DagSam-Projekt
TEKNOLOGISK INSTITUT
Emballage og Transport, Arbejdsliv

Tveeranalyse

Individuelle |gsninger

Tvea gaende | gsninger

Problemformulering

Leverandar

Lager/terminal Butik

Aktivitetsplan

Ansvarlig

Termin
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Tvaxranalyse - fase3

Tvaganalysen gennemfares ved at udfylde to skemaer.
1) et skema, hvor de samlede problemstillinger overfares fra henholdsvis leverandar, lager og butik
2) et skema, der er beregnet til |gsninger.

Dagligvareleverander, grossist/terminal (ofte reprassenteret ved indkebsledel sen) og butik arbejder sammen i
denne fase.

Problemformuleringer og individuelle [asninger overferestil skemaet " Tvaeranalyse” fra Egenanalysen.
Herefter gennemgas skema 2) ” Opfelgnings- og la@sningsarbejde patvaas af dagligvarekasden”.

Undervejsi gennemgangen omformuleres | gsningsforslag til konkrete aktiviteter, som fares over pa skemaet
" Tvaranalyse’.

Sluttelig paferes ansvarlig person og tidsplan ud for hver aktivitet.

Den eller de personer, som stér farst pa aktivitetsplanen, er ansvarlig for det videre forlgh. (Vil ofte vaare
dagligvareleverandaren eller indkabsledel sen).

Alle parter i samarbejdet skal have et eksemplar af den aftalte " Tvaeranalyse”.

Vejledning i udfyldelse af tveeranalysen
| det falgende defineres de enkelte punkter i tvagranalysen :

Var egr uppe/vaegtomr ade
Varens betegnel se og hvilken emballage den er i, samt det antal kilo varen vejer.

Problem og lgsningsmuligheder
Under problemformuleringen sammenskrives de | gfteproblemer, der er registreret hos henholdsvis daglig-
vareleverander, lager/terminal og butik.

Under | @sningsmuligheder beskrives de forskellige |@sningsmuligheder opdelt paindividuelle lasninger og
tvaagdende | gsninger.

Under tvaargéende | gsninger er der plads il at udarbejde en egentlig tids- og aktivitetsplan med angivelse af
hvem der er ansvarlig for hver enkelt aktivitet.
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Opfalgnings- og I@sningsar bejde pa tveers af dagligvar ekeeden - fase 3

Falgende spergsmal kan afklare arbejdet med den/de varegrupper, der bliver arbejdet med:

Tvaer gdende | gftearbejde i dagligvar ekasden

1. Hvilke fadles problemer er der med | gft af varegruppen patvea's af dagligvarekaeeden?

2. Hvilke l@sningsmuligheder er der papeget patvaa's af dagligvarekaaden?

Emballage

3. Hvilke andringer er der behov for af den eksisterende emballage?

4. Hvilke muligheder er der for at reducere enhedsvaggten?

5. Huvilkekrav stiller | til udformningen af en ny emballage?

6. Erdekrav | har opstillet forenelig med arbejdsgange, produktionsanlasg og
transportsystemer?

7. Hvordan og hvem arbejder videre med at udvikle en ny emballage?
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Hjadpemidler og transportbeaerere

8. Er der behov for at udvikle andre typer hjad pemidler og transportbaarere, som kan fjerne eller
reducere | eftearbejdet patvea's af varekasden?

9. Huvilke krav skal stillestil et nyt hjadpemiddel eller transportbaerer?

10. Hvordan og hvem arbejder videre med en ny udformning af hjadpemidler eller transportbaarer?

AEndret fordeling af leftear bejdet

11. Kan | gftearbejdet fordeles pa andre mader imellem leverander, lager/terminal og butik?

12. Hvordan og hvem arbejder videre med at aandre pa fordelingen patvaas af dagligvarekasden?

Det videre arbejde

13. Hvordan skal arbejdet feres videre og hvilken tidsplan skal der opstilles for at det/de fadles pro-
jekter kommer videre? (Udfyld aktivitetsplanen i skema for Tvaganalyse)
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Rekommandation

Emballage og arbejdsmiljg i dagligvareforsyningen

TEKNOLOGISK INSTITUT
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1. Indledning

Arbejdsmiljg er blevet en vaesentlig faktor i udformningen af emballager. Derfor ma emballa-
ger konstrueres ligesom andre produkter, sd der tages hensyn bade menneskers arbejdsforhold
0g godsets handtering.

Denne rekommandation giver en ragkke anvisninger pa hvorledes, der kan tages hensyn til de
arbejdsmiljgmaessige forhold i konstruktionen og udformningen af transport- og detailembal -
lager i dagligvareforsyningen.

Samtidig sammenhol des disse med de logistiske |@sninger og standarder pa omradet.

De primaae brugere af denne rekommandation er dagligvarel everanderer, emballageprodu-
center samt indkebs- og kaadeledelser i dagligvaresektoren.

Dagligvarebutikkerne vil kunne anvende rekommandationen som inspiration i dialogen med
dagligvareleveranderernes salgskorps og indkabsledel se hos grossist eller butikskasde.

2. Arbgdsmiljg

Arbejdsmiljeget patvaas af dagligvarekaaden er praaget af megen handtering og transport af
varer. Fradet gjeblik varen forlader produktionen hos leveranderen og til varen er placeret i et
salgsomrade i butikken, vil varerne typisk vaare handteret mange gange af medarbejdere hos
leverandgren, palageret og i butikken.

Derved kommer emballagen til at spille en stor rolle for, hvordan kroppen bliver pavirket i
forbindelse med | gft af en vare/kolli.

Dagligvareleverandarer og emballagevirksomheder skal derfor vaare opmaaksom p3, hvilke
pavirkninger emballagen udsadter medarbejderne for i forbindelse med | gftearbejde patvaas
af dagligvarekasden.

Forudsagtningerne for at kunne give en raskke gode rad og opstille en rakke arbejdsmiljegkrav
er viden om | gftearbejdet i forhold til kroppens funktion. Skader pa mennesker kan opsta akut
eller efter lamgere tids overbelastning af kroppen.

De falgende spergsmal giver baggrunden for de arbejdsmiljemaessige krav, der er anvendt i
denne rekommandation.

Skal der vaere handgreb pa emballagen?

Der bar vaae handgreb pa alle fire sider af kolliet, s det er |et at fafat uafheengig af,
hvordan placeringen er pa hylder eller paller. Handgrebet fungerer som sikkerhedsgreb
under Igft af kolli. Et handgreb pa emballagen far dermed stor betydning for, hvor tag kol-
liet kan komme ind til kroppen, og hvor sikkert medarbejderne kan gribe fat i og |efte kol-
liet.

TEKNOLOGISK INSTITUT
Emballage og Transport



DagSam-Projekt 3
Emballage og arbejdsmiljg

Hvilken kollivasgt?

Denideelle vaagt er vanskelig at definere, fordi det afhaanger af omstaandighederne, hvor-
under | gftet foregdr. En god tommelfingerregel kan vaare at holde kollivasgten under 15 kg.
Vagyten har stor betydning for risikoen vedrgrende udvikling af gener og skader i ryggen.
Risikoen for ryggen @ges, hvis emballagen er ustabil, og der ikke er ideelle | aftebetingel -
ser omkring | eftearbejdet.

(Disse betingelser gennemgas ikke i denne rekommandation).

Hvilken betydning har raskkeafstande?

Armene skal holdes tag ved kroppen under |aftearbejdet, derved bliver rakkeaf standen til-
fredsstillende. Hvis armene skal rakkes fremefter gges raskkeafstanden, og det giver over-
belastninger pa ryggen og skuldre/arme. Emballagen skal derfor udformes sa raskkeaf stan-
den under |aftearbejdet ikke bliver for stor. Det vedrerer dimensioneringen af kolli og pla-
cering af handgreb.

Hvilken betydning har emballagens stabilitet?

Medarbejderen skal bruge flere kradter for at stabilisere byrden under |gftearbejdet, hvis
emballagen er ustabil. Desuden fremmes akavede arbejdsbevaggel ser, og der er en risiko
for, at der opstar akutte | afteskader ved en ustabil emballage.

Hvilken betydning har |eftehgjden?
Tunge laft over skulderhgjde giver gener i skulder, arme og nakke, og bar derfor undgas.
L ettere | oft er acceptabelt over skulderhgjde safremt de forekommer sjad dent.

TEKNOLOGISK INSTITUT
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3. Logistikkens modulopbygning

Det sammenhaangende logistikflow i forsyningskasden for dagligvarer gar fra producent, over
lager/terminal til butik (bilag 1). Grundlaget for opbygningen af logistikflowet er transportens
grundmoduler og standardiseringen.

3.1 Transportensgrundmoduler.

Transportmidlerne er opbygget, sa de bedst muligt udnytter de sterste dimensioner, som myn-
dighederne tillader. Disse dimensioner er ogsa afhaangige af hvilke transportmidler, der er pa
tale.

Jernbaner:

Jernbanernes grundmodul er 800 x 1200 mm (EUR-pallen). Pallen passer ind i banevognene,
sader kan sta 2 stk. patvaaseller 3 stk. palangs. Pallerne selv fylder sd2,4 m.

Skibe:

Ved indfarelsen af skibscontaineren (1SO-container), er der sket en standardisering.

| SO-contai nerens udvendige grundmodul er 8 fod (=2438 mm) x 20 fod (=6095 mm) eller x
40 fod (=12190 mm). Indvendige mal vil typisk vaare ca. 2310 mm x 5990/12090 mm. Kale-
[frostcontainere er yderligere ca. 50-100 mm smallere indvendig.

Til disse mal er der ogsa udviklet paller. Enten bliver de engel ske/amerikanske mal pa 1000 x
1200 mm benyttet, eller ogsa benytter man som i visse lande i @sten en palletype paca. 1100
x 1100 mm.

EUR-pallen passer til gengadd meget darligt i 1SO-containeren. Alt efter containerens laangde
kan EUR-pallen kun udnytte 75-80% af containerens grundflade. Derfor benyttes EUR-
pallerne kun meget gaddent til 1SO-containere.

Lastbiler:

Lasthilerne i Europa ma bygges 2,5 m brede. Lastbilerne har overtaget pallemal og systemer
frajernbanerne. Det betyder, at hele Europa anvender 800 x 1200 mm (EUR-pallen), mens
UK og Irland ogsa anvender 1000 x 1200 mm.

Fly:

Flyenes containersystemer passer ikke ind i de gvrige tranportformers moduler, men volumen,
som transporteres ad denne vej er ogsa meget begramset indenfor dagligvarer.

TEKNOLOGISK INSTITUT
Emballage og Transport
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3.2 Standardisering:

Pa dagligvareomradet ligger der savel internationale standarder (1SO 3394) som fadles nordi-
ske standarder (DS/INSTA 551), nar det drejer sig om transportembal lager.

Grundflademdlene for lastpaller er styrende for standardmodulerne.

1200 1200

zZ ——h\

2 = 800

y 4 a N

D)

For at tilgodese flest mulige transportformer indgér flere moduler i standarden. Fadles er at
modulet 600 x 400 mm kan indpassesi grundfladerne.

. o
De standardiserede mal:
Table — Dimensions of transport packages
Multiples

mm in
1200 x 1 000 47.25 x 39.37
1200 x 800 47.25 x 31.50
1200 x 600 47.25 x 23.62
1200 x 400 47.25 x 15.75
800 x 600 31.50 x 23.62

Module

mm in

600 x 400 23.62 x 15,75
Submuitiples

mm in
600 x 400 23.62 x 16,75
300 x 400 11.81 x 15.75
200 x 400 7.88 x 15.75
150 x 400 5.90 x 15.75
120 x 400 472 x 15.75
600 x 200 2362x 7.87
300 x 200 11.81x 7.87
200 x 200 7.88 x 7.87
150 x 200 6.90 x 7.87
120 x 200 472 x 7.87
600 x 133 23.62 x 5.25
300 x 133 1181 x 525
200 x 133 7.88x 65.25
150 x 133 590 x 5.25
120 x 133 472 x 525
600 x 100 23.62x 3.93
300 x 100 11.81 x 3.93
200 x 100 7.88 x 3.93
150 x 100 5.90 x 3.93
120 x 100 472x 393

Modulernes sammenhaang med de standardiserede palletyper fremgar af bilag 2.

TEKNOLOGISK INSTITUT
Emballage og Transport
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4. Emballager og arbejdsmiljg

4.1 Det optimale vareflow

Det optimale vareflow ud fra bade et arbejdsmilj@maessigt som et logistisk hensyn foregar
med et minimum af handteringer, hvor man populaat sagt kan szdte hele arbejdsprocessen " pa
hjul”, enten ved anvendelse af hjadpemidler f.eks. trucks, lgftevogne o. lign. eller ved, at der
er hjul under transportbaarerne (rullebure, -containere o. lign).

Endvidere at al arbejde kan skei en rimelig arbejdshgjde dvs. framidt palaret op til abuehgj-
de.

Omkring halvdelen af handlens omkostninger skyldes de operationer, der ligger mellem bu-
tikkens varemodtagelse til endeligt salg. Derfor fokuseres meget pa butikken, nér der skal
optimeres. Interessen samler sig isaa om:

Varernei salgsklare enheder

Varerne pakkes allerede hos leverandgren pa sa sma paller som muligt, s de er praesentations-
klare. Ideen er, at enheden/pallen ubrudt kan sendes fra dagligvarel everandaren og stillesop i
butikken, som den er.

For at @ge maangden af varer, der kan handteres effektivt pa denne made, har dagligvarehand-
len behov for mindre palletyper end EUR-pallen. Derfor er ¥2 - og ¥4 -pallen udviklet.

Nogle firmaer vadger at sende paller pa paller. Man stabler 2 x 4 stk. 1/4-paller paen amin-
delig EUR-palle. Den samlede last sikres med film eller band.

4.2 Arbedsmiljgmaessige krav til emballagen

Langt hen af vejen gar arbejdsmilja og logistikken hand i hand. Netop nar det drejer sig om
udformningen af emballagen — og her specielt transportemballagen — er det muligt og nedven-
digt, at kunne tage savel arbejdsmiljegmaessige som logistikmaessige hensyn.

En rakke faktorer pavirker manuelle | gft, og disse ber derfor tages med ind i overvejelserne,
nar arbejdet planlasgges, og der skal udformes emballager:

Emballagerelaterede faktorer,

- Byrdens form og avrige beskaffenhed.

- Byrders handteringsmaessige forhold f.eks. manglende handtag.
- Emballagens eller godsets holdbarhed.

- Balancen og stabiliteten i godset.

- Godset kan forskubbe sig.

- Glatte overflader.

- Overflader med modstand, lim, tapper o.lign.

- Sakke, net o.lign.

TEKNOLOGISK INSTITUT
Emballage og Transport



DagSam-Projekt 7
Emballage og arbejdsmiljg

Arbejdsmiljemaessigt kan der opstilles falgende krav til emballager og lgsninger:

Kompakt enhed, som kan lgftes ted ind til kroppen

Stabil og stablingsvenlig enhed

Handtag eller gribeanordning, som giver et stabilt | gft

Materialer, som ikke gar i stykker ved handtering

Materialer, som ikke gger varens vaagt i betydelig grad

Overflader, som ikke gar modstand eller er for glatte

Klar, synlig og tydelig maarkning

Udpakning og indsagning af varer kan ske enkelt, i et stabilt |aft
Salgsdisplays skal kunne handteres med | gftegrej eller tilpasses

10 Overflade eller greb, som ger det muligt at anvende | gftegrej eller robot
11. Indskaginger eller huller, som ger det muligt at anvende | gftevogne

CoNOUOR~®ODNE

421 Krav 1:

Kompakt enhed, som kan |gftes teet ind til kroppen

En god tommelfingerregel kan vaare at holde kollivasgten pa under 15 kg.

Manuelle | gft taet pa kroppen gennemfares ideelt med grundflademodulet 300 x 400 mm.
De ideelle grundflademoduler afgares af, hvor tagt pa kroppen et | gft kan gennemfares.
Laangdemd op til 500 mm, ligger indenfor det ideelle omrade.

Ogsa det mest anvendte modul 400 x 600 mm i ferskvarer ligger indenfor det acceptable, men
negdvendigger et sikkert greb, handtag eller lignende (Se 4.2.3).

TEKNOLOGISK INSTITUT
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De forskellige dimensioner i modul opbygningen fremgar af nedenstaende figur:

Dimensioner pa transport/detailemballager - Logistik og arbejdsmiljg
Bredde Hgjde
200 mm
200 mm
200 mm
200 mm
200 mm
200 mm
- 300 mm - -300 mm- - 300 mm - - 300 mm -
Leengde
—/ Modul 300 x 200 mm
= Modul 400 x 300 mm
- Format 500 x 300 mm  NB! Passer ikke ind i logistikkens grundmoduler
| Format 500 x 400 mm  NB! Passer ikke ind i logistikkens grundmoduler
— Modul 600 x 400 mm
- Moduler, som ikke er acceptable fra en logistisk/ergonomisk synsvinkel

TEKNOLOGISK INSTITUT
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4.2.2 Krav 2:

Stabil og stablingsvenlig enhed

Ved at falge grundflademdenei de standardiserede dimensioner (jfr. afsnit 3.2) er der mulig-
hed for at skabe en stabil og stablingsvenlig enhed.

Derudover skal emballagekonstruktionen vaae selvbaarende og have en starrel se, som svarer
til indholdet, dvs. have en tilfredsstillende fyldningsgrad. F.eks. vil overfyldte emballager
giverisiko for emballagebrist og tab af enheden, og underfyldte emballager vil have risiko for
sammentrykning og varens udskridning.

Pallelaster uden forbandt vil vazre at foretrakke ved plukning og ekspedition:

Sgjlestabling med en eller anden form for transportsikring giver ydermere en starre styrke-
masssig stabilitet. Samtidig giver det ogsa flere muligheder for stablingsmanstre, jf. bilag 2,

modul standarder.

TEKNOLOGISK INSTITUT
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4.2.3 Krav 3:

Handtag eller gribeanordning, som giver et stabilt | aft

For at opnd et stabilt | gft vil det vagre en god I@sning at indbygge et handtag eller perforerede
greb i emballagen.
TN

——

Modulplastkasse " Papkasse m/ handtag

>
)

Handtag kan enten vaare udskaret eller perforeret

Det kan ogsa vage en idé alternativt at pasvejse en bagrehank, eller pa anden méde integrere et
handtag, som ligger godt i handen.

TN

=

1o

Handtag eller greb sikrer et mere stabilt og sikkert | gft og kan derfor altid anbefales, men er
isaa nadvendige for modulstarrel ser over 300 x 400 mm og/eller séfremt enhedsvaagten er
stor.

NB! Straps omkring transportemballager, som det ofte ses ved kadvarer, kyllinger etc., er ikke
velegnede at anvende som "handtag” til left, da disse ikke giver et godt left og skagrer sigind i
hand eller fingre.

TEKNOLOGISK INSTITUT
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424 Krav 4:

Materialer, som ikke gar i stykker ved handtering

Emballagen skal have stabilitet og vaare af en svearhedsgrad, som ger, at den ikke gar i stykker
ved handtering.

Specielt ved folierede enheder er der risiko for, at der kan ske braskage ved handtering.

Der kan ikke specificeres nogen gener el regel for en folies tykkelse. Den konkrete folie, som
skal anvendes afhaanger af varernes egen- og totalvaagt, kanter, materialevalg, krympning og
svejsning.

For at opna den rette kombination af materialer kan det ofte veare ngdvendigt, at foretage
nogle afpreavninger i forbindelse med pakkeprocessen.

Papirsakke, folier, en-lags balgepap, net o. lign. er oftest udsat for bragkage og giver meget
lille beskyttelse af varen og medarbejdere, som handterer dem.

Ofte vil en papkasse vaae at foretrakke fremfor folierede bakker i en lang ragkke af tilfadde,
bade af arbejdsmiljemaessige hensyn og af hensyn til stablingsstabilitet og logistiskflow.

425 Krav 5:

Materialer, som ikke gger varens veegt i betydelig grad

Det siger nassten sig selv, at materialerne, som anvendestil emballagen, ikke ma @ge varens
vyt i betydelig grad, men alligevel skal sikre bade stabilitet (4.2.2.) og holdbarhed (4.2.4.).

Materialerne pap og plast er mest velegnede til transportemballage.

426 Krav 6:

Overflader, som ikke gar modstand eller er for glatte

Ekspedition og plukning af varer frapaller eller rullebure sker nemmest, hvis emballagen har
en overflade, som er jaarn, ikke for glat, samt uden tapper og fremspring.

Salgsklare transportembal lager bliver nemt for glatte og giver et meget ustabilt | gft, sdfremt
der sker en lakering af yderemballagen. Dette skal derfor undgas, hvis der ikke benyttes spe-
ciel lak med forhgjet friktion.

Det ideelle valg af materialer til emballage, er dem, som giver en stor friktion.

Hvor der sker plukning og ekspedition af enkeltkolli, er det ikke hensigtsmaessigt, at indbygge

TEKNOLOGISK INSTITUT
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tapper som |aser emballagen, da disse ger 1aft ngdvendige, i stedet for, at varen kan traskkes
eller skubbes over palgftevogn, bord o. lign.

Den praksis, som er amindelig indenfor visse varegrupper f.eks. frugt og grent, hvor der
punktlimes mellem transportlagene pa en palle, er uhensigtsmaessig, da dette ngdvendigger
l@ft og medvirker til vridning i kroppen og belastninger i handteringen.

427 Krav 7:

Klar og tydelig maerkning

Enklar, synlig og tydelig meerkning pa varens yderemballage med angivelse af varens art,
evt. stregkode og brutto vasgtangivel se vil gare enhver handtering nemmere, hvad enten dette
sker i forbindelse med plukningen pa et lager eller i butikken. Der henvisesi avrigt til EAN—
Danmarks maarkningsvejledning.

Gennem klar og tydelig maarkning undgas flere handteringer af varen.

Ved klar og tydelig vasgtangivel se pa yderemballagen har ekspedient eller butiksmedarbejder
yderligere mulighed for at indstille kroppen pa det enkelte | gft.

428 Krav 8:

Udpakning og indssetning af varer kan skei et stabilt | aft

Salgsklare transportemballager har stor udbredelse, og er medvirkende til at minimere handte-
ringen palager/terminal ogi butik.

Nar den beskyttende del af emballagen fjernes for at sadte varen pa hylder og gere den salgs-
klar, er det meget vigtigt, at der stadig er stabilitet og sammenhold i varerne for at gare lgft og
handtering sa sikkert som muligt.

TEKNOLOGISK INSTITUT
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Benyttes folie skal butiksemballagen have en selvbaaende underdel.

En salgsklar emballage skal kunnetdle at blive | gftet, ogsa efter at folien er aftaget.

429 Krav 9:

Salgsdisplays skal kunne handteres med | gftegrej eller tilpasses manuel handtering

Salgsdisplays skal handteres pa tilsvarende made som andre varer og emballager.

Den enkle lgsning at opbygge salgsdisplays pa, ud fra et handteringsmasssigt synspunkt, er at
montere disse pa ¥4 eller %2 - paller, som overholder de standardiserede mal.

NB! Dette vil vaare hensigtsmasssigt, safremt total vaagten er stor for hele displayet inkl. varer.
Displayet skal fastgares forsvarligt uden at overskride pallens dimensioner.
Salgsdisplays, som ikke monteres pa en standardpalle, ber som "tommelfingerregel” ikke

overskride en totalvaagt pd omkring 15 kg og skal have baarehandtag, enten udskaret i embal-
lagen eller monteret pa anden méade.

TEKNOLOGISK INSTITUT
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De acceptable mal for salgsdisplays, som skal handteres manuelt fremgér af nedenstdende

skema:
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Bredde

150 mm

150 mm

150 mm

150 mm

150 mm

150 mm

150 mm

Dimensioner pa salgsdisplays - Logistik og Arbejdsmiljg
Tommelfingerregel' max. veegt ca. 15 kg manuel héndtering

=
]
|

Format 800 x 150 mm NB! Krav om beerehandtag
Format 900 x 200 mm NB! Krav om beerehéndtag

Formater, som ikke er acceptable fra en logistisk/ergonomisk synsvinkel

Hgjde

Lengde

TEKNOLOGISK INSTITUT
Emballage og Transport
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4.2.10 Krav 10:

Overflade eller greb, som ger det muligt at anvende lgftegrej eller robot

Ved anvendelse af hjadpemidler som |gftegrej, robotter o.lign. er det nadvendigt, at emballa-
gen har en jaevn overflade eller indskaainger, som ger det muligt for gribevaaktgj at fa et godt
tag i den enkelte vareenhed.

4.2.11 Krav11l:

Indskaeringer eller huller, som ger det muligt at anvende |gftevogne

Salgsklare emballager, displays, engangspaller o. lign. skal have udskaainger, som ger det
muligt at anvende pallel gftere eller andet | afteudstyr.

! &
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'ﬁjl"-...:ﬂ--

by

& ‘&-fﬁﬁgﬂ-}lxﬁ- A

TEKNOLOGISK INSTITUT
Emballage og Transport



DagSam-Projekt 16
Emballage og arbejdsmiljg

4.3 Invitation til rigtig adfeerd

Nar der skal tages hensyn til arbejdsmiljeet i relation til tunge laft i dagligvareforsyningen, er
det af stor betydning, at kunne se pa tvaers af kasden, og ikke mindst vide, hvordan man kan
pavirke naeste led i kaaden.

Dagligvare- og emballageleverander
L everandgrerne kan pavirke arbejdsmiljget gennem to midler:

Emballagens udformning
Forsendelsen af produktet (palletering m.v.)

Emballagens udformning

Dagligvareleverandererne fastlaggger i samarbejde med dagligvareforsyningen og emballage-
producenter arbejdsmiljaet for resten af forsyningskaaden — fra pakningen af produktet hos
leverandgren over handteringen hos grossisten til salget i butikkerne.

Derfor skal hele forsyningskaeden tages med i kravformuleringen til emballagen.

De vigtigste elementer ved emballagens udformning er:

Starrelse

Vgt

Stabilitet

Konstruktion

Enten skal emballagen vagre sa stor, at den ikke kan handteres manuelt
ellers skal den vaae sdlille, at den er nem at handtere teg pa kroppen.
Grundflader der gér op i modulet 300 x 400 mm ber tilstragbes.

Ved manuel handtering bar vaegten pr. enhed ikke veae for stor. En god
tommelfingerregel kan vaxe, at kollivasgten holdes under 15 kg.

Emballagen skal vagre sa stabil, at den ikke bgjer, braskker m.v. ved
handtering. Ved anvendelse af bakker, som bruges direkte pa butikshyl-
der skal de bevare stabiliteten uden den omsvgbte plastfolie.

Pa kasser og bakker, som overskrider 300 x 400 mm bar der vagre baae-
handtag til sikring af |aftegrebet.
Saekke ber undgas, nar produktet skal handteres manuelt.

TEKNOLOGISK INSTITUT
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Forsendelse af produktet
Nar produktet afsendes til grossister m.v. bliver deres arbejdsmiljai stor udstrakning fastlagt
gennem méaden hvorpa varerne er palleteret.

De vigtigste elementer ved forsendelsen er:

Stablingshgjde For at sikreimod hgje left, ber der ikke stables over et niveau pa 165 cm
afhaangig af veagten pa de enkelte kolli.

Stablingsmanstre  Varerne ber veare stablet i sgjle — hvor det er muligt — da vridninger i
kroppen hermed kan minimeres ved udpakning og depalletering.

Paller Paller i standardmodulerne bgr anvendes overalt, hvor varer skal handte-
res. Herigennem sikres, at alle led i forsyningskaaden har mulighed for at
sadte hjul under transporten f.eks. med gaffeltruck, leftevogn m.v.

Grossist
Grossistens placering i forsyningskaeden betyder, at denne béde kan pavirke eget samt butik-
kernes arbejdsmilja. Pavirkningen kan ske pa fglgende made:

Krav til leverandarer
Handtering — internt hos grossisten
Forsendelse

Krav til leveranderer
De vigtigste elementer ved modtagel sen af varer fraleverandarer er:

Stablingshgjde For at sikreimod hgje left, ber der ikke stables over et niveau pa 165 cm
afhaangig af vaagten pa de enkelte kolli.

Stablingsmenstre  Varerne bar — savidt muligt - vaae stablet i sgjle, davridninger i kroppen
hermed kan minimeres ved udpakning.

Paller Paller i standardmodulerne bar anvendes overalt, hvor varer skal handte-
res. Herved sikres, at alle led i forsyningskaeden har mulighed for at sadte
hjul under transporten f.eks. med gaffeltruck, lgftevogn mv.

Gennem aftaler sikres, at palletering samt transportemballagerne er tydeligt defineret og pas-
ser ind i standardmodulerne.

Handtering, internt

TEKNOLOGISK INSTITUT
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Depalletering  Det kan vaare en mulighed at anvende hgjdejusterbare | gftevogne/-borde, sa
| gft under kneehgjde kan undgas.
Hvis det ikke er muligt at fa leverancerne stablet i max. 165 cm, kan det
vage en mulighed at anskaffe | afteborde, som kan semke en palle til under
gulvniveau.

Handtering Brug hjadpemidler som f.eks. |gfteudstyr overalt, hvor det er muligt.

Forsendelse af produkter

Stablingshgjde Ved levering papaller ogi rullebure ber stablingshgjden ikke vaare over et
niveau pa 165 cm afhaangig af vaggten, da det sikrer imod tunge laft over
skulderhgjde. Lette kolli altid gverst.
Hvor der er tale om hele paller med samme type varer, vil det ved stablings-
hgjder pa 120 cm vaare muligt at have to paller/rullebure ovenpa hinanden i
en lastvogn.
NB! Gadder ikke plukkepaller med flere forskellige varetyper.
Denne |agsning kraaver endvidere, at vognmand eller modtager har palle-
stabler, der kan |gfte de gverste paller ned.

Butik

Butikkens mulighed for at pavirke arbejdsmiljget indskraaker sig til at sikre egne arbejdsfor-
hold, samt at stille krav til pakningen af de modtagne varer overfor dagligvareleverander og
grossist/terminal.

Derfor er hovedomraderne fglgende:

Krav til grossist/leveranderer
Handtering - internt i butikken

Krav til grossist/leveranderer
De vigtigste elementer ved modtagel sen af varer fra grossist/leveranderer er:

Stablingshgjde Ved levering pa paller ogi rullebure ber stablingshgjden ikke vaare over
et niveau pa 165 cm afhaangig af veegten, da det sikrer imod tunge | gft
over skulderhgjde. Lette kolli altid gverst.

Stablingsmenstre  Varerne ber — sa vidt muligt - vaae stablet i sgjle, davridninger i kroppen
hermed kan minimeres ved udpakning.

Paller Paller i standardmodulerne bar anvendes overalt, hvor varer skal flyttes,
Herigennem sikres, at alle led i forsyningskasden har mulighed for at
sadte hjul under transporten f.eks. med pallestabler, |agftevogn m.v.

Gennem aftaler sikres, at palletering samt transportemballagerne er tydeligt defineret og pas-
ser ind i standardmodulerne.

Handtering internt i butikken

L oftehgjde For at sikre imod tunge | aft under knaengjde kan det veare en mulighed at

TEKNOLOGISK INSTITUT
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anvende hgjdejusterbare | gftevogne og | afteborde. Sikring imod hgje | oft
kan kun ske gennem krav til leveranderen (producent eller grossist).

Stabilitet Stabiliteten af emballagen kan kun sikres gennem tydelige krav til leve-
randeren.
Handtering Brug hjadpemidlier som f.eks. |gfteudstyr overalt, hvor det er muligt

5. Handteringsudstyr

Der forefindes en lang raskke mekanisk handteringsudstyr, der bade ger det muligt at overhol-
de gaddende regler og ger det muligt at handtere godset rationelt.

Disse beskrivesi oversigten over hjadpemidler.

6. Transportbaxrere

Der findes en raskke transportbaaere — paller, rullebure, -containere o. lign., - som alle er med
til at lette arbejdsprocessen i handteringen af varernei dagligvareforsyningen.

Disse beskrivesi oversigten over transportbagere.

7. Virksomhedens méalstandardisering

Mange virksomheder arbejder pa forskellige former for malstandardiseringer. Alene dagligva-
rehandlens krav om at tilpasse sig modulmal pa paller, ogi butiksindretningen er en vassentlig
arsag til at arbejde med denne problemstilling.

Der er ogsd en anden arsag til at modulstandardisere i virksomhederne. Mange virksomheder
har udviklet emballager hver for sig til hvert enkelt produkt i sortimentet. Det betyder, at man
skal bestille emballager til hver produktionsserie.

Derfor ses eksempler pa virksomheder med et sterre emballagel ager end révarel ager.

Gennem standardisering af emballagerne er det muligt at anvende samme emballager til for-
skellige produkter. Det er set, at virksomheder med flere hundrede emballagevarianter har
kunnet nedbringe dette antal til omkring 10 standard emballager og et tilsvarende antal spe-
ciallgsninger.

M odulstandardiseringen | gser ikke alene pladsproblemerne pa emballagel ageret. Man far ogsa
en bedre udnyttelse af pladsen pa faardigvarelagre og i transportmidierne.
Bilag 1 — Det samlede logistikflow i for syningskaeden for dagligvarer
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Bilag 2 — Standar diserede moduler

ﬁ\ EL ISO 3394-1984 (EJ
Dimensions in miilimetres
Q\Q (inch values in parentheses)

es Submultiples

$ 600 x 400 600 x200 600 x133 600 x100
QV* 1 47 25x3937) (23.62 x15.75). (23.62x7.87) (23.62x5.25) (23.62x3.93)
. 300 x400 300 x 200 300 x133 300 x100
(11.81x15.75) (11.81x787) (11.81x5.25) {11.81x3.93)
1200 x 800 (47.25 x 31.50)
- 200x 400 200 x 200 200 x133 200 x100
(7.88x5.75) - (788x787) (7.88x525) (788x393)
1 200 x 600 { 4725 x23.62)
150 x 400 150 x200 150 x 133 150 x100
—~ (5.90x15.75) (5.90x7.87) (5.90x5.25) (5.90x%3.93)
ey 1 200 x 400 (47.25 x15.75)
120 x400 120 x200 120 x133 120 x 100
(4.72x15.75) (4.72x787) (472x5.25) (4.72x393)
800 x 600 600 x400 ' .
{31.50 x 23.62)  (23.62 x15.55
7N
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Hjadpemidler

Navn Producent Lager  Anvendelse  Specielleforhold Lovkravm.v.  Alternativer Udformning Handtering
Omladning Butik
Automatisk L] Palletering og Kraever ensartede Manuel palletering Automatisk Typisk automatisk
palletering 0 O depalletering af  produkter, som palletering i fadning af varer og
varer robotten kan forbindelse med paller.
handtere automatisk. rullebaner direkte fra
produktionen.
Lafter med Loft af mange Kreever, at der findes Almindelige kraner
kroge, greb, typer materialer  veerktg;j til de
vakuumlgfter forskellige
m.v. godstyper, som skal
handteres.
Ved brug af vakuum-
lgfter er det et krav,
at godsets overflade
er forholdsvis teet.
Gaffeltruck Handtering af Forudseetter brug af  Truckcertifikat Manuel handtering
standardiserede  paller

13. oktober 1999

emner
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Hjad pemidler

Navn Producent Lager

Omladning Butik

Anvendelse  Specielleforhold Lovkrav m.v.

Alternativer

Udformning

Handtering

Klemmegaffel til
gaffeltruck

Til handtering
af produkter,
der kan tale et
vis pres

Truck kraever
certifikakat

Depalletering af hgje
paller

vl [

Almindelige truck

Kaebernes form gar,
at det er muligt at
transportere forskel-
lige emner. F.eks.
ruller og
kasser/baller.

Emnerne transporteres
ved at kaeberne
klemmes sammen
omkring emnet.

Truck med Slip Til handtering Anvendelse af Slip Truck kreever

vl [

Palletering pa paller

Sheet greb af forsendelser  Sheets er specielt certifikat
med Slip Sheet  velegnet i ISO-
containere
Stakker Plukning pa Kraever certifikat
L] lager

Almindelig truck eller
stabler med hgijt |oft.

Smal konstruktion
sikrer karsel i smalle
kgregange pa lagre.

Truck specielt til brug
pa lager.

Palleautomat Handtering af

tomme paller

vl [

13. oktober 1999

Manuel handtering af
tomme paller

Magasin, der sikrer,
at det ikke er behov
for manuelle lgft af
tomme paller.
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Hjadpemidler

Navn Producent Lager  Anvendelse  Specielle forhold Lovkrav m.v. Alternativer Udformning Handtering
Omladning Butik
Ekspeditions- Plukning pa Laftevogn, truck, Motordrevet vogn, Laftegrejet vil kunne
vogn med U] lager. stabler med plads til palle reducere belastningen
loftegrej Lafteanordning, m.v. ved plukningen, da
som ggr det maengden af tunge lgft
muligt at reduceres.
reducere
manuelle 1gft.
Ekspeditions- Plukning pa Laftevogn Motordrevet vogn,
vogn ("elhest") L] lager med plads til palle
m.v.
Stabler/lgftevogn Héndtering af Laft og fremdrift sker ~ Kraever certifikat Truck Stabler, der kan Selvkgrende stabler,
med hgijt laft paller. ved hjeelp af motor bruges i stedet for der kan lgfte 2. og 3.
Kan lgfte over en truck. palle ned.
120 cm
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Hjad pemidler

Navn Producent Lager  Anvendelse  Specielleforhold Lovkravm.v.  Alternativer Udformning Handtering
Omladning Butik
Laftevogn - med Laft og Laft og fremdrift sker Lgftevogn uden Motoriseret lgftevogn. ~ Vognen reducerer
motor transport af med motor motor risikoen for skader, da
paller. der ikke skal bruges
Velegnet il energi ved

karsel af tunge
paller pa ujeevnt

igangseetning

13. oktober 1999

pallen til rigtigt
arbejdsstilling.

underlag.
Laftebord- Arbejdsbord, Flere modeller kan Der skal vaere Laftevogn eller Mulighed for at
stationaert L] der kan justeres  justeres automatisk i sikkerhedsskinne pd, pallelgfter med hgjt ~ seette sensor til
i hgjden. hgjden. sa det ikke er muligt  lgft. automatisk op- og
Flere modeller at fa fgdderen i nedkgrsel.
kreever ikke klemme.
nedbygning i gulv.
Laftevogn med Transport af Pallelgfteren giver Pallelgfter uden hgjt  Laftevogn med hgjt Manuelt fremdrift - dog
heit It paller mulighed for at lgfte It Igft. findes der modeller

med motor.
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Hjad pemidler

Navn Producent Lager  Anvendelse  Specielleforhold Lovkravm.v.  Alternativer Udformning Handtering
Omladning Butik
Laftevogn Til lgft af paller ~ Vogne med motor vil Se andre typer Giver mulighed for
veere gode til lgftevogne, der kan handtering af paller pa
transport p& ujeevn héndtere mindre steder, hvor det ikke er
overflade, samt med paller hensigts-maessigt at
store veegt- bruge truck.
= belastninger
1/4-pallelgfter [] Til handtering Kan ogsé& anvendes
med hgit laft L] af 1/4-paller. til at f& varer op i en
Inklusiv bedre hgjde, sa dybe

afpalletering fra
transportpaller

knaebgjninger
undgas.

Laftevogn til 1/2 L]

Handtering af
og 1/4 paller

1/2 og 1/4 paller

Flere pallelgftere til
handtering af 1/4 og
helpaller

13. oktober 1999

Pallelgfter, der kan
lofte bade 1/2 og 1/4
paller.

Loftet foregar ved
fodpumpe.

Manuel lgft og
transport af
lgftevognen.

Mulighed for at
afpallettere fra helpalle.
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Hjad pemidler

Navn Producent Lager  Anvendelse  Specielleforhold Lovkravm.v.  Alternativer Udformning Handtering
Omladning Butik

Loftevogn til 1/4- [] Til loft af 1/4 Nogle versioner kan
paller U] paller og ogsa bruges til
displays afpalletering af 1/4
paller fra transport-
paller
Laftebord - L] Arbejdsbord, Flere modeller kan
flytbart [] der kan justeres  justeres automatisk i
i hgjden. hgjden alt efter hvor
hgit lzes, der er og
afheengig af

personens hgjde.

Vogn [] Transport af Mindre transport- Laftevogn, Vogn med lad - flere Tunge varer placeres i
varer bord, som kan seekkevogn, lgftebord modeller findes med top. Lette varer pa
bruges lad i flere niveauer, nederste hylde.
til manuel transport samt indbygget
af varer. trappetrin.
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Hjad pemidler

13. oktober 1999

Navn Producent Lager  Anvendelse  Specielleforhold Lovkravm.v.  Alternativer Udformning Handtering
Omladning Butik
Transportvogn [ Transport af Kan bruges bade Manuel h&ndtering. Vogn, som kan baere Transporten foregar
til dyrekroppe O slagtede som intern transport hele og dele af dyre- som pa en
"grisekeerre” kroppe -ifersk  pa lager og som kroppe. "saekkevogn", hvor
og frossen transport fra kroppene - incl.
tilstand. kalevogn til slagter- opheeng - placeres pa
afdeling. vognen og lases fast i
beslag.
Transportvogn [] Transport af Saekkevogn Transportvogn til Flere modeller, hvor
til kasser kasser til al, kasser. enkelte fixerer
vand og Ved valg af universal-  kasserne, sa der ikke
mejerivarer. vogne til flere vare- er behov for at
typer vil der veere fastholde kasserne
behov for fiksering af under kgrslen.
kasserne under
trans-porten med
deraf fglgende
ergonomiske
problemer.
Saekkevogn til [ Saekkevogn til Konstruktionen ger, Mobil kran til
trappebrug U] kersel pa at det er mindre handtering af
trapper belastende at kagre emnerne pa trapper

pa trapper. Flere
modeller kan leveres
med motor
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Hjad pemidler

Navn Producent Lager  Anvendelse  Specielleforhold Lovkravm.v.  Alternativer Udformning Handtering
Omladning Butik

Saekkevogn O Transport af
upalleterede

emner
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Transportbaerer

Navn Palleformat Anvendelse Specielleforhold Lovkrav m.v. Alternativer Udformning Handtering
11 12
1/4
Container - L] Transport af Standardiseret Stykgodsforsendelse Lastning og losning Handteres med specielle
ISO - [] produkter og enhed, der kan eller bulkforsendelse. af containerens trucks eller trailere,
britisk andet gods handteres over hele indhold foregar med hvorved det er muligt at
pallemal verden trucks eller andet afsaette containeren
loftegrej. ethvert gnskeligt sted.

Manuel handtering kan
forekomme af
volumenvarer.

= EUR-palle L] Palle til Manuel h&ndtering af Problemer med hgje Tunge lgft under
distribution tomme paller kan og dybe Igft vil knaehgjde og over

ikke forega kunne reduceres, skulderhgjde kan
ergonomisk korrekt. hvis der konsekvent forekomme ved pakning
Standardiseret anvendes lgftevogne og temning af pallerne.
enhed, der kan med hgijt lgft, samt
handteres over hele at der ikke palleteres
verden. i mere end 160 cm.

Pallens starrelse
forhindrer korrekt
manuel handtering
af tomme paller.
Mulig afhjeelpning
ved brug af
palleautomat.
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Transportbaerer

Navn Palleformat Anvendelse Specielleforhold Lovkrav m.v. Alternativer Udformning Handtering
11 12
1/4
200 Halvpalle L] Grundlag for Kan lgftes med en Almindelige EUR- Tunge lgft under
600 [] distribution af almindelig paller knaehgjde og over
varer, salgs- pallelagftevogn skulderhgjde kan
displays, forekomme ved pakning
salgsopstillinge og temning af pallerne.
rm.v. Vil kunne reduceres ved
konsekvent brug af
laftevogne med hgijt loft
Kvartpalle L] L] Distribution af Kraever lgftevogn til Manuel opstilling af Tunge lgft under
varer og handtering salgsopstilling knaehgjde og over
salgsdisplays. skulderhgjde kan
forekomme ved pakning
og temning af pallerne.
= . Lagerpalle L] Til forsendelse ~ Manuel handtering af Slip Sheets Tunge lgft under
- britisk [] og distribution tomme paller kan EUR-paller knaehgjde og over
palle internationalt ikke forega skulderhgjde kan

13. oktober 1999

ergonomisk korrekt.
Standardiseret
enhed, der kan
indpasses i f.eks.
1ISO-container

forekomme ved pakning
og temning af pallerne.
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Transportbaerer

Navn Palleformat Anvendelse Specielleforhold Lovkrav m.v. Alternativer Udformning Handtering
11 12
14
Meelke- L] Distribution af Fungerer uden Sma hjul. Kan forekomme tung at
[ ] container [] meelk til butik omladning fra Ingen kraftgreb ved kare ved fuld last.
ni producent til fuld last
Bl slutkunde.
§§i
Rullebur L] L] Transport af Buret kan pakkes i Hgjden af Palle med gitterbur. ~ Sma hjul. Kan forekomme tung at
i [] mindre en hgjde pa ca. 180- containeren kan Manglende skubbe pga. sma hjul.
produkter, der 200 cm. gare handteringen handgreb.
L ikke nemt kan problematisk, da den
1 stables kan forhindre
2 udsynet samt gge
risiko for stor veegt.
Rullepalle L] Transport af Kan pakkes i hgjde Hgjden af Palle med gitter. Sma hjul. Kan forekomme tung at
[ ] mindre op til ca. 200 cm containeren kan Ustabile sider pga. skubbe ved fuld last pga.
ni emner - gare handteringen konstruktionen. sma hjul.
Bl ‘plukkevarer' problematisk, da den
T kan forhindre
;;% udsynet samt gge

13. oktober 1999

risiko for stor veegt.
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Transportbaerer

Navn Palleformat

1

14

12

Anvendelse  Specielleforhold Lovkrav m.v.

Alternativer

Udformning Handtering

13. oktober 1999

Slip-sheets

[

Handtering af
varer i
containere
sdledes, at
mest mulig
plads kan
udnyttes.

Kraever seerligt
udstyr pa trucks til
handtering af slip-
sheets.

Almindelige paller

Emnerne der
transporteres, star
permanent pa arket,
der treeder i stedet
for en palle.
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Arbegdsfordeling i sterrebutikker
- et hjadpevaxktg til at reduceretunge lgft og ensartede bevasgel ser

Medarbejdere i de starre butikker arbejder ofte indenfor enten ferskvarer, frugt og grent, tervarer
eller i kassalinien. Den enkelte medarbejder varetager ofte opgaver i et af omraderne, hvor de opnar
stor ekspertise og dygtighed i arbejdet. Til gengadd er der risiko for, at arbejdet bliver belastende pa
grund af ensartede arbejdsbevasgel ser og/eller mange | gft.

Hvis man i butikken er usikker p4, om arbejdet giver denne form for belastninger, kan de skemaer,
der bliver praesenteret her, anvendestil at vurdere om tunge | gft og ensartede arbejdsbevasgel ser er
jaavnt fordelt mellem medarbejderne. Vaaktgjet kan desuden anvendestil at drefte, hvordan de tunge
| aft og ensartede arbejdsbevagyel ser kan fordel es anderledes mellem medarbejderne.

Hvordan kommer man i gang?

Det kan vage vanskeligt at komme i gang med at drefte arbejdsfordeling. Ofte skyldes det, at med-
arbejdere er mest trygge ved de opgaver, de plejer at udfare. Det kan vaere svaatt at skifte over til
andre opgaver og andre kolleger, som man ikke plejer at arbejde sammen med. Men for mange med-
arbegjdere kan vaaktgjet vaare med til at fjerne "kedelige” rutiner og sadte skub i nye idéer til et nyt
jobindhold.

Det farste man skal gere er at lave en status over, hvordan den enkelte person er belastet af tunge
|aft og mange ensartede bevaayel ser. Det kan geres ved hjadp af felgende skraveringer:

Et sort felt i skemaet betyder, at arbejdet er prasget af mange gentagel ser og mange tunge | gft i | abet af
dagen. Belastningen i arbejdet er stor og uhensigtsmesssig set over en arbejdsdag.

Et skraveret felt i skemaet betyder, at arbejdet ind imellem er prasget af de samme bevagyel ser, og at der
forekommer en del tunge loft i 1abet af dagen. Belastningen i arbejdet er middelstor, og derfor ikke helt
hensigtsmaessig set over en arbejdsdag.

Det lysegrafelt i skemaet betyder, at arbejdet er varieret, og at der forekommer faleft i |gbet af arbejds-
dagen. Belastningen i arbejdet er tilpas, og hensigtsmaessig set over en dag.

Skema 1 nedenfor viser et eksempel pa, hvordan arbejdet kan veare fordelt mellem tre medarbejdere
i henholdsvis slagterafdelingen, i frugt/grentomradet og i kolonial.

Slagter Frugt/Grent Kolonial
Opgave Opgave 1 Opgave 2 Opgave 1 Opgave 2 Opgave 1 Opgave 2
Tid  Personer

07.00
12.00 Person 1
15. 00

07.00
12.00 Person 2
15.00

07.00
12.00 Person 3
15.00

Skema 1: Fordeling af |aftearbejde og ensartede bevaggel ser mellem tre medarbejdere indenfor slagterafde-
lingen, indenfor frugt og grent og indenfor kolonial.

TEKNOLOGISK INSTITUT
Emballage og Transport - Arbejdsliv



DagSam-Projekt 3

Som det fremgar af skemaet er tunge | 2ft og ensartede bevasgel ser ujaevnt fordelt mellem detre
medarbejdere i henholdsvis slagterafdelingen, i frugt/grent og i kolonial:

| dagterafdelingen er person 1 og 3 mere belastet end person 2
| frugt og grent er person 1og 3 mere belastet end person 2
| kolonia er belastningerne fordelt lige mellem de tre personer

Hvis man sammenligner de tre omrader i samme butik er belastningen sterst i slagterafdelingen,
derefter kommer frugt/grent og mindst belastet er kolonialomradet.

Hvad kan man gare for at fordele arbejdet pa en anden made?

Nar skemaet er udarbejdet kan personalet sammen drefte, om det er muligt at fordele arbejdet paen
anden made. Ofte kan det komme patale at drefte en ny arbejdsfordeling med flere personer inden-
for samme arbejdsomrade el ler tilstedende arbejdsomrader og afdelinger.

Nér denne dreftelse er gennemfert, kan man opstille et forslag til, hvordan arbejdsfordelingen kan se
ud, hvis de vaaste belastninger skal reduceres.

Skema 2 viser et eksempel pa, hvordan man i en slagterafdeling kan mindske de tunge | gft og de
ensartede bevagyel ser ved, at 5 personer har fordelt de arbejdsopgaver, de normalt udferer mellem
sig. Det er sket ved at bryde arbejdsopgaverne op i to timers forl gb.

DagSam-Projekt
ARBEJDSFORDELINGSKEMA

Tid Person Opgave: Opgave: Opgave: Opgave Opgave Samlet
Bedemmelse

Kl
06:00

10:00 Navn 1
14:00
06:00
10:00 Navn 2
14:00
0

NNNNN

NNNNN

— _

TEKNOLOGISK INSTITUT
nnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnn

Skema 2: Andret fordeling af tunge | aft og ensartede bevaagel ser mellem fem personer i en slagterafdeling

Eksemplet viser, at en medarbejdere stadig har et temmelig belastende job, en medarbejder har en
middelstor belastning og to har et tilpas belastende job.

TEKNOLOGISK INSTITUT
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Hvilke opgaver kan tilferes?

Som det er vist i skemaet skal der ofte tilfares flere opgaver for, at de tunge lgft og de ensartede
bevaggel ser kan reduceres.

Derfor kan der vaae behov for at overveje om falgende typer arbejdsopgaver kan skabe afveksling i
arbejdet

- Varemodtagelse

- Udpakning

- Opfyldning

- Rengering, klargering og oprydning

- Trimning af hylder og montrer

- Administrative opgaver

- Bvt. kundeekspedition

Hvad kan der ellers garesfor at mindske belastningerne?

| forbindelse med denne dreftelse er det vigtigt at stille felgende spergsma, som ogsa kan medvirke
til at reducere tunge | eft.

1. Kan det belastende arbejde reduceres eller fjernes ved at anskaffe | gftegrej?
2. Kan en andret indretning af arbejdspladsen formindske belastningen?

3. Kan emballagen aandres eller vaagtenheden nedsadtes?

4. Kan et problem lettere lgses af andrei dagligvarekasden?

5. Kan problemet |gses ved, at varerne bestilles hjem fraleverandgren pa andre ugedage, tids-
punkter eller bestilles hjem med en anden vaggtenhed/form/starrel se?

Konsekvenser af forandringer

Som regel sadter de to skemaer mange tanker i gang. Der vil atid vaare modstand imod forandring
eller at forlade sit nuvagrende arbejdsomrade. Eller det kan veae svaat at fa gennemfert oplaaing i en
travl hverdag.

Hvis man farer for hurtigt frem med optraeningen, vil det i en periode g& ud over produktiviteten.
Men ellersvil det gare alle mere fleksible, og give medarbejderne mere mod paat gai gang med nye
ting fremover.

Saderfor er det ikke kun et spargsmal om at mindske tunge | gft og ensartede arbejdsbevaagel ser,
men arbejdet med at aandre arbejdsfordelingen kan gge fleksibiliteten for virksomheden.

TEKNOLOGISK INSTITUT
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Arbejdsfordeling pa lager /ter minal
- et hjadpevaerktgj til at reducer e tunge lgft og ensartede bevasgel ser

Pa lageret/terminal er der i dag en skarp arbejdsdeling mellem ekspedition, tamning og opfyldning
af varer samt rengering og oprydning.

De personer, der ekspederer er belastet af mange tunge lgft og mange op/nedstigninger fra ekspedi-
tionsvogne. De personer, der sadter varer pa plads sidder ned det meste af dagen pa en truck og har
dermed meget lidt fysisk aktivitet.

Hvis man palageret er usikker pa, om arbejdet giver denne form for belastninger, kan de skemaer,
der bliver praesenteret her, anvendestil at vurdere om tunge | gft og ensartede arbejdsbevasgel ser er
jeevnt fordelt mellem medarbejderne. Vaaktgjet kan desuden anvendestil at drafte, hvordan de tunge
| aft og ensartede arbejdsbevaggel ser kan fordel es anderledes mellem medarbejderne.

Hvordan kommer man i gang?

Det kan vage vanskeligt at komme i gang med at drefte arbejdsfordeling. Ofte skyldes det, at med-
arbejdere er mest trygge ved de opgaver, de plejer at udfare. Det kan veere svaatt at skifte over til
andre opgaver og andre kolleger, som man ikke plejer at arbejde sammen med. Men for mange med-
arbegjdere kan vaaktgjet vaare med til at fjerne "kedelige” rutiner og sadte skub i nye idéer til et nyt
jobindhold.

Det farste man skal gare er at lave en status over, hvordan den enkelte person er belastet af tunge
|aft og mange ensartede bevaayel ser. Det kan geres ved hjadp af felgende skraveringer:

Et sort felt i skemaet betyder, at arbejdet er prasget af mange gentagel ser og mange tunge | gft i | abet af
dagen. Belastningen i arbejdet er stor og uhensigtsmesssig set over en arbejdsdag.

Et skraveret felt i skemaet betyder, at arbejdet ind imellem er prasget af de samme bevagyel ser, og at der
forekommer en del tunge loft i 1abet af dagen. Belastningen i arbejdet er middelstor, og derfor ikke helt
hensigtsmaessig set over en arbejdsdag.

Det lysegrafelt i skemaet betyder, at arbejdet er varieret, og at der forekommer faleft i |gbet af arbejds-
dagen. Belastningen i arbejdet er tilpas, og hensigtsmaessig set over en dag.

Skema 1 viser hvordan arbejdsfordelingen typisk ser ud pa et lager/terminal.

Arbejdsomrade Ekspedition pakning af varer Opfyldning af varer Administration og planlaagning
Per soner

Person 1

Person 2

Person 3

Skema 1: Fordeling af |aftearbejde og ensartede bevaggel ser mellem tre medarbejdere indenfor ekspedition,
opsagning af varer og administration

Som det fremgar af skemaet er tunge | 2ft og ensartede bevasgel ser ujsevnt fordelt mellem de tre
medarbegjdere i henholdsvis ekspeditionen, i opfyldningen og i administrationen.

TEKNOLOGISK INSTITUT
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Belastningen er starst i ekspeditionen, derefter kommer opfyldning af varer og den mindst belasten-
de er administrationen.

Hvad kan man gare for at fordele arbejdet pa en anden made?

Nar skemaet er udarbejdet kan personalet sammen drefte, om det er muligt at fordele arbejdet paen
anden made. Ofte kan det komme patale at drgfte en ny arbejdsfordeling med flere personer inden-
for samme arbejdsomrade dller tilstedende arbejdsomrader og afdelinger.

Nér denne dreftelse er gennemfert kan man opstille et forslag til, hvordan arbejdsfordelingen kan se
ud, hvis de vaaste belastninger skal reduceres.

Skema 2 viser hvordan man kan forsgge at aandre pa arbejdsfordelingen f.eks. mellem ekspeditions-
afsnittet og opfyldningen af varer palageret.

Arbejdsomrade Ekspedition pakning af varer Opfyldning af varer Administration og planlasgning
Tid  Personer

14.00

06.00
10.00 Person 2
14.00

06.00
10.00 Person 1

06.00
10.00 Person 3
14.00

Skema 2: /Endret arbejdsfordeling af tunge | aft og ensartede bevaagel ser mellem 2 personer pa lageret.

Eksemplet viser at der er mulighed for at bryde arbejdsopgaverne op i forlgb af 3 - 4 timer. Det med-
farer at man kan rotere mellem opgaver, hvor man ikke bruger kroppen pa samme méade. Person 1
har faet faare belastninger pa grund af tunge | 2ft og ensartede bevasgel ser og person 3 har ikke laan-
gere stillesiddende arbejde, men far mere fysisk aktivitet.

Hvilke opgaver kan tilferes?

Hvis arbejdet skal blive mere varieret og fleksibelt kan alle medarbejdere i en afdeling eller omréde
drafte mulighederne for at tilfare flere opgaver til de enkelte personer. Det kan palageromrédet
handle om fglgende typer af arbejdsopgaver,

- Varemodtagel se, afleesning

- Udpakning

- Rengering, klargering og oprydning
- Administrative opgaver

- Bvt. diverse kontrolopgaver

Men derudover er der ogsd muligheden for at rotere imellem de forskellige bel astende opgaver, sa
man har mulighed for en udjaavning af bel astningen pa forskellige muskelgrupper i labet af dagen.

TEKNOLOGISK INSTITUT
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Hvad kan der ellers garesfor at mindske belastningerne?

| forbindelse med denne dreftelse er det vigtigt at stille felgende spergsma, som ogsa kan medvirke
til at reducere tunge | gft:

1. Kan det belastende arbejde reduceres eller fjernes ved at anskaffe | aftegrej?
2. Kan en andret indretning af arbejdspladsen formindske belastningen?

3. Kan emballagen aandres €eller vaagtenheden nedsadtes?

4. Kan et problem lettere lgses af andrei dagligvarekasden?

5. Kan problemet |gses ved, at varerne kommer hjem pa andre ugedage, tidspunkter eller bestilles
med en anden vagtenhed/form/sterrel se?

Konsekvenser af forandringer

Som regel sadter de to skemaer mange tanker i gang. Der vil atid vaare modstand imod forandring
eller at forlade sit nuvagrende arbejdsomrade. Eller det kan vaare svaat at fa gennemfert oplaging i en
travl hverdag.

Hvis man farer for hurtigt frem med optraeningen, vil det i en periode g& ud over produktiviteten.
Men ellersvil det gare alle mere fleksible og give medarbejderne mere mod pa at gai gang med nye
ting fremover.

Saderfor er det ikke kun et spargsmal om at mindske tunge | gft og ensartede arbej dsbevaagel ser,
men arbejdet med at aandre arbejdsfordelingen kan gge fleksibiliteten for virksomheden.
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Arbegjdsfordeling hos dagligvar eleverander
- et hjadpeveerktgj til at reduceretunge lgft og ensartede bevaegel ser

Arbejdet hos dagligvareleverandaren kan vaae pragget af, at de samme personer udfarer de samme
opgaver hele tiden, hvad enten det er i produktionen, i pakkeriet eller palageret. Der kan vaae man-
ge jobs pragget af et ensformigt og gentaget arbejde. Indenfor samme afdeling, som produktion, pak-
keri og lager er der mange steder pabegyndt aandringer af arbejdsdelingen.

Hvis man hos dagligvareleverandgren er usikker pa, om arbejdet giver denne form for bel astninger
kan de skemaer, der bliver praesenteret her, anvendestil at vurdere om tunge | gft og ensartede ar-
bejdsbevagyel ser er jaevnt fordelt mellem medarbejderne. Vaarktgjet kan desuden anvendestil at
drefte, hvordan de tunge | gft og ensartede arbejdsbevaggel ser kan fordel es anderledes mellem med-
arbejderne.

Hvordan kommer man i gang?

Det kan vagre vanskeligt at kommei gang med at drefte arbejdsfordeling. Ofte skyldes det, at med-
arbejdere er mest trygge ved de opgaver, de plejer at udfere. Det kan veare svaat at skifte over til
andre opgaver og andre kolleger, som man ikke plejer at arbejde sammen med. Men for mange med-
arbejdere kan vaaktgjet vaae med til at fjerne "kedelige” rutiner og sadte skub i nye idéer til et nyt
jobindhold.

Det farste man skal gere er at lave en status over, hvordan den enkelte person er belastet af tunge
|aft og mange ensartede bevaggel ser. Det kan gares ved hjadp af falgende skraveringer:

Et sort felt i skemaet betyder, at arbejdet er prasget af mange gentagel ser og mange tunge I gft i | gbet af
dagen. Belastningen i arbejdet er stor og uhensigtsmaessig set over en arbejdsdag.

Et skraveret felt i skemaet betyder, at arbejdet ind imellem er prasget af de samme bevagyel ser, og at der
forekommer en del tunge I oft i 1abet af dagen. Belastningen i arbejdet er middelstor, og derfor ikke helt
hensigtsmaessig set over en arbejdsdag.

Det lysegrafelt i skemaet betyder, at arbejdet er varieret, og at der forekommer f&lgft i Igbet af arbejds-
dagen. Belastningen i arbejdet er tilpas, og hensigtsmaessig set over en dag.

Imidlertid kan det vaare vanskeligere at foretage rotation pa tvaa's af afdelingerne. Falgende skema
viser en arbejdsdeling, som det ofte kan se ud hos en dagligvareleverander:

Arbejdsomrade Produktion Pakkeri Lager
Tid Per soner
07.00
12.00 Person 1
15.00
07.00
12.00 Person 2
15.00
07.00
12.00 Person 3
15.00

Skema 1. Fordeling af | gftearbejde og ensartede bevaagel ser mellem, produktion, pakkeri og lager

Som det fremgdr af skemaet er belastningen pa grund af | aftearbejde og ensartede bevasgelser i dette
eksempel sterst i produktionen, belastningen er lidt mindre i pakkeriet og mindst pa lageret.
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Hvad kan man gare for at fordele arbejdet pa en anden made?

Nar skemaet er udarbejdet kan personalet sammen drefte, om det er muligt at fordele arbejdet paen
anden made. Ofte kan det komme patale at drefte en ny arbejdsfordeling med flere personer inden-
for samme arbejdsomrade dller tilstedende arbejdsomrader og afdelinger.

Nér denne dreftelse er gennemfert kan man opstille et forslag til, hvordan arbejdsfordelingen kan se
ud, hvis de vaaste belastninger skal reduceres.

Falgende skema viser hvordan arbejdsfordelingen kan se ud efter, at der er gennemfert en anden
fordeling af arbejdet mellem medarbejderne pa pakkeriet og pa lageret.

Arbejdsomr&de Produktionen Pakkeri Lager

Tid Per soner
07.00

12.00 Person 1
15.00

07.00

12.00 Per son 2
15.00

07.00

12.00 Person 3
15.00

Skema 2: AEndret fordeling af tunge | aft og ensartede bevaayel ser mellem pakkeri og lager

Eksemplet viser muligheden for at bryde arbejdsopgaverne op i forlgb af 3-4 timer mellem person 2
og person 3. Person 1 i produktionen har ikke i dette eksempel faet et mindre belastende arbejde.

Hvilke opgaver kan tilfeores?

Som det er vist i skemaet skal der oftetilfares flere opgaver for at tunge 1 aft og de ensartede bevee
gelser kan reduceres. Derfor kan der vaae behov for at overveje om fglgende typer arbejdsopgaver
kan skabe afveksling i arbejdet:

- Oprydning

- Klargering

- Rengering

- Administrative opgaver

- Bvt. diverse kontrolopgaver

Men derudover er der ogsd muligheden for at rotere imellem opgaverne, sd man skifter imellem de
forskellige arbejdsopgaver.
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Hvad kan der ellers garesfor at mindske belastningerne?

| forbindelse med denne dreftelse er det vigtigt at stille felgende spergsmal, som ogsa kan medvirke
til at reducere tunge | eft.

1. Kandet belastende arbejde reduceres eler fjernes ved at anskaffe | gftegrej eller automatisere?
2. Kan en amdret indretning af arbejdspladsen formindske belastningen?

3. Kan emballagen aandres eller vaggtenheden nedsadtes?

4. Kan et problem lettere |@ses af andrei dagligvarekeeden?

5. Kan problemet |gses ved, at der sker en udjsevning eller forandring af produktionsprocessen eller
arbejdsgange pa andre ugedage, tidspunkter?

Konsekvenser af forandringer

Som regel sadter de to skemaer mange tanker i gang. Der vil atid vaare modstand imod forandring
eller at forlade sit nuvagrende arbejdsomrade. Eller det kan vaare svaat at fa gennemfert oplaging i en
travl hverdag.

Hvis man farer for hurtigt frem med optraeningen, vil det i en periode g& ud over produktiviteten.
Men ellersvil det gare alle mere fleksible og give medarbejderne mere mod pa at gai gang med nye
ting fremover.

Saderfor er det ikke kun et spargsmal om at mindske tunge | gft og ensartede arbej dsbevaagel ser,
men arbejdet med at aandre arbejdsfordelingen kan gge fleksibiliteten for virksomheden.
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ARBEJDSFORDELINGSSKEMA

Tid
Kl.

Person

Opgave:

Opgave:

Opgave:

Opgave:

Opgave:

Opgave:

Samlet
Bedgmmelse
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