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Forord

Det har varit intressant att arbeta med detta arbetsmiljdprojekt. Manga personer

har bidragit till slutresultatet. Vi vill rikta ett speciellt tack till de anlaggningsmask-
inforare och maskindgare i de medverkande féretagen som varit generésamed sitt
kunnande och sinaerfarenheter. Den enarapporten baseras paett stort intervjuun-
derlag dér allt inte kunnat inkluderas. Vi hoppas andaatt deltagarna kanner igen sig
I beskrivningarna.

Parterna— M askinentreprendrerna (M E), Svenska Byggnadsarbetarefdrbundet och
Facket for Service och Kommunikation (SEKO) —initierade och har liksom pro-
jektledaren Prevent och finansiégren AFA engagerat och aktivt medverkat i projek-
tets genomforande. Dessutom riktas ett tack till personer fran Arbetarskyddsverket
och Byggindustrins CentralaArbetsmiljérad for aktivabidrag i projektet.

Vér forhoppning &r att allasom &r verksammai branschen arbetar for en forbéttrad
arbetsmiljo och darmed medverkar till att branschen blir attraktiv att arbetai for
framtidens maskinforare

LindaRose och BirgittaNilsson
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Analys av personskaderisker
och deras kostnader for
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Sammanfattning

Dennarapport ssmmanfattar resultatet av projektet ” Analys av personskaderisker
och deras kostnader for foretag med anléggningsmaskiner”. Det har genomforts pa
uppdrag av Prevent i samarbete med Maskinentreprendrerna (ME), SvenskaBygg-
nadsarbetaref érbundet (Byggnads) och Facket for Service och Kommunikation
(SEKO) och har finansieratsav AFA.

Syftet med projektet har varit att

i) faen oOversikt av personskadorna (arbetsolycksfall och arbetssjukdomar) och
deras kostnader for foretag och

i) systematiskt identifieraoch beddmariskernamed arbetei maskinernaoch de
kostnader de medfor for foretagen samt

iii) undersoka och foreslarisksankande dtgéarder samt skattariskernaoch kostna-
dernaom dessa dtgérder genomfors.

Resultaten baseras framst pa arbetspl atsanalyser, intervjuer med maskinforare och
foretagsledare, litteraturstudier, statistikbearbetningar och analyser med riskhante-
ringsmetoderna SCA och MAWRIC.

Resultaten visar att anlaggningsmaskinforare har en pafrestande arbetsmiljo. Be-
lastningsskada & den vanligaste och allvarligaste arbetssjukdomen och den vanli-
gaste arbetsolyckan &r att skadasig vid i- och urstigning (fallolyckor). Risken att
skada andrarunt maskinen upplevs som pafrestande och det sker saval tillbud som
olyckor dér manniskor runt maskinen skadas.

Ett viktigt resultat i projektet & en sammanstalining av forslag pahur man kan
minska personskaderiskerna, bade genom att anvandaredan befintligal sningar
och genom att utvecklanya. Saval organisatoriska som tekniskaforandringar fore-
SES

Resultaten med SCA visar att de arbetsrel aterade personskaderi skerna medfor
kostnader for féretaget som &r i storleksordningen en tredjedel av foretagetsvinst.
Dettadr en vasentlig del av foretagets resultat.

MAWRIC-analysen visar att det finns mojligheter att forbéttra arbetsmiljon och att
sadanaforbattringar bér minska personskaderiskerna. Investeringarna ar kostsam-
ma, men medfor sdval farre skador som ekonomiska besparingar pasikt (har sett
paen femars-period). Kostnadernafor personskador skulle minskatill att darefter
utgramotsvarande 1/8 av vinsten. Detta dr en avsevard sankning.

Forhoppningen &r att foretag och branschen drar nyttaav resultatet fran studien
ogh inspirerastill arbete med att forbéttraarbetsmiljon. Det tjanar allainblandade
pa.



1.000Inledning

1.100Bakgrund

Anl&ggningsmaskinforares arbetsmiljo ar pafrestande. Maskinforarnasitter stillai
ogynnsamma arbetsstallningar och utfor upprepade arbetsrorel ser en mycket stor
del av sin arbetstid. Vibrationer och stotar, |anga arbetspass, tidspress, m m ar an-
drafaktorer som okar péfrestningen. Maskinforarnaarbetar oftai smaforetag dar
aven foretagsledarna g/élva oftaarbetar som maskinforare.

Parterna pa arbetsmarknaden for branschen — M askinentreprendrerna (ME), Fack-
et for Service och Kommunikation (SEKO) och Svenska Byggnadsarbetaref 6rbun-
det (Byggnads) — har i samarbete med Prevent beslutat genomfora ett projekt,

" Forbattrad arbetsmiljo for anléggningsmaskinforare”, som syftar till att forbattra
arbetsmiljon for forarnaav anlaggningsmaskiner pasaval kort som lang sikt. En
malsattning &r att formedlakonsekvensernaav vad dalig arbetsmilj6 innebér fore-
tagsekonomiskt och arbetsskademassigt, framst till maskinforare och agare.

Det finnsen rad olikamaskintyper, se Figur 1. | denna studie har maskintyperna
hjullastare, hjul- och bandburna gravmaskiner, gravlastare, dumprar samt tele-
skoptruckar, se Figur 2, ingatt.

Ovriga
2800

Gravmaskiner
Hjul
2 400

Hjullastare
10 500

Gravmaskiner
Band
5700

Gravlastare
6 000

Figur 1: Bestandet av anlaggningsmaskiner i Sverige. Kalla ME.

9[-



Figur 2: Exempel pa de typer av anlaggningsmaskiner som ingar i studien.

Figur 2a: Bandburen gravmaskin och dumper, hjulburen gravmaskin och
gravlastare.

Figur 2b: Hjullastare och
teleskoptruck.

For att hantera arbetsrel aterade personskaderisker paforetag har tvametoder utar-
betats (Rose, 2001). De gar ut paatt identifieraoch bedéma riskerna och de kostna-
der de medfor for foretag, samt foreslaforbéttringar. Den ena, SCA (Statistically
based Cost Analysis method), ger en dverblick dver foretagets kostnader for ar-
betsrel aterade personskador. Den andra, MAWRIC (Method for Analysing Work-
related Risks, Improving work environment and estimating total Cost), kan anvan-
dasfor att kartlaggarisker och kostnader paforetagsnivafor en viss arbetsmetod.

Arbetsmiljéargument &r sdllan tillrackligafor att Overtygaforetagsedningar att ge-
nomforaarbetsmilj6forbattringar. Genom att jamforaolika arbetsmetoder erhdlls
kunskap om riskerna och deras konsekvenser (aven ekonomiska) och foretagsied-
ningen far ett relevant underlag for beslutsfattande. Genom att synliggoraéven de
ekonomiska konsekvenserna— kostnadernafor det egnaforetaget — Okar medve-
tandet om riskerna och deras konsekvenser och de ekonomiskaargumenten kan
fungera som incitament for arbetsmilj6forbéttringar.

Ett exempel (Rose, 2001) visar att ett byggforetags kostnader for arbetsrel aterade
personskador kan varai sammastorleksordning som foretagets vinst och att det gar
att sanka kostnadernaavsevart genom lampliga atgarder.

| dennarapport redovisas en delstudie (" Analys av personskaderisker och deras

kostnader for foretag med anlaggningsmaskiner”) somingar i projektet ” Forbétt-
rad arbetsmiljo for anléggningsmaskinforare”.
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1.200Mal
Malet med detta projekt har varit att:

« Faen Oversikt av personskadorna (arbetsolycksfall och arbetssjukdomar) och
deras kostnader for foretag dar man i huvudsak arbetar med anl&ggningsmaski-
ner. Detta har gjorts genom att tillémpa SCA-metoden.

o Systematiskt identifieraoch bedomariskernafor skador med arbete i maskiner-
nasamt de kostnader de medfor for foretagen; undersoka och foreslarisksan-
kande dtgarder samt skatta riskerna och kostnaderna om dessa étgarder skulle
genomforas. Detta har gjorts med MAWRIC-metoden.

Syftet har varit att erhdlla:
« endversikt over foretagens arbetsrel aterade sjukfranvaro

* enoversikt Over foretagens kostnader orsakade av arbetsrel aterade personska
dor

» enidentifiering av arbetsrel aterade personskaderisker vid anlaggningsmaskiner
* beddmning av dessarisker

* skattning av kostnaderna som dessa personskaderisker medfor

* identifiering av riskorsakerna

« forslag parisksankande étgarder

« identifiering och bedomning av riskernasom uppstar om de risksankande atgar-
dernagenomfoérs

« skattning av kostnaderna, delsfor personskaderiskerna om atgéardernavidtas,
delsfor genomforande av &tgarderna

« resultati formav jamforelse av risker och kostnader om man inte vidtar atgarder
och om man vidtar risksankande atgarder.

Resultaten fran studien &r avsedda att medvetandegora personskaderisker och de-
ras kostnader och fungerasom beslutsunderlag for féretagsl edare och andra be-
dutsfattare nar det galler arbete med arbetsmiljofragor/inférande av risksankande
atgarder.

1.3000rganisation

Projektet har genomférts av Linda Rose, ERAK, pauppdrag av Prevent i samarbe-
temed ME, Byggnads och SEKO. Det har finansierats av AFA. Som redan namnts
ingar det i projektet " Forbattrad arbetsmiljo for anldggningsmaskinforare”. Samar-
bete har skett med referensgruppen bestaende av representanter for AFA, Bygg-
nads, ERAK, ME, Packforsk, Prevent och SEKO, med personer vid relevantafore-
tag och organisationer for att skaffainformation samt for att diskutera och férankra
resultaten. Bland dessafinns BCA (Byggindustrins CentralaArbetsmiljorad), Ar-
betsmiljoverket (AV), AFA, JTI (Institutet for jordbruks- och miljéteknik), NES
(Nordiska Ergonomi Séll skapet), parterna och medverkande foretag. Arbetet har
samordnats med ett parallellt, Maskinforares arbetsmiljéer — en intervjuundersok-
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ning, som genomfoért sav BirgittaNilsson, Packforsk. Fokusi den studien ligger
pahur maskinforare och foretags edare uppfattar arbetsmiljon. Projektet genom-
fordes under 2003.

1.400Avgr ansningar

Analysen och resultaten som presenterasi dennarapport bygger pa sammansl ag-
ning av fem huvudkategorier av maskiner, se Figur 2. Foretag med en maskinpark
som till huvuddelen & max fem & gammal har valtsatt ingai studien.

Med " branschen” avses harefter branschen f6r anl&ggningsmaskiner och dessfora-
re.

2.[10Genomforande

Arbetet har genomfortsi foljande steg:

1) Informationsinsamling: litteraturstudier, statistikinsamling, intervjuer pafore-
tagmm.

2) Analys.

3) Sammanstallning av resultat inklusive osékerhetsanalys, diskussion samt slut-
satser.

2.1001nformationsinsamling

En informationsinsamling har genomférts om personskaderisker som anldggnings-
maskinforarehar i arbetet samt de olika kostnader dessarisker medf6r. Dennahar
gjorts genom en litteraturgenomgang och genom arbetsplatsanalyser. | arbetsplats-
analysernahar semistrukturerade ? intervjuer (fragornadtergesi Bilaga 1) och dis-
kussioner paarbetsplatser med t ex foretradare for parterna, foretag och maskinfo-
rare samt identifiering och beddmning av risker gjorts. Litteraturen har hittats ge-
nom litteratursokningar i olika databaser sisom Arbline och Medline och viakon-
takter med personer knutnatill projektet.

10 foretagsledare och 12 maskinfdrare har intervjuats. Deintervjuade arbetar pa
fOretag som delatsin i foljande kategorier:

1) enmans- och f&mansforetag med max fyraanstallda,
2) foretag med femtill gu anstéllda samt
3) foretag med ungefar 25 anstéllda.

Urvalet har skett i samrad med ME, Byggnads och SEKO. Foretag i Halland, Ska-
ne, Dalsland, Goteborg och Bohuslan har medverkat under varen 2003.

1) I semistrukturerade (ibland kallade "halvstrukturerade”) intervjuer &r en del fragor férutbestamda och res-
terande fragor stalls beroende av svaren pa dessa.
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For att faen uppfattning av arbetsmiljGproblemens omfattning och svarighetsgrad
har jamfdrel ser gjorts med betongarbetare samt ett genomsnitt av anstalldai bygg-
branschen.

2.2[00Analys

| dennadel har bedémningar av risker och deras ekonomiska konsekvenser for fo-
retagen gjorts. Forslag till alternativaldsningar ges ocksa, samt identifiering och
skattning av derisker och kostnader de nyaldsningarna medfor. Riskhanterings-
metoderna SCA och MAWRIC har tillampats f6r maskinforarnas arbetsmiljo.

Kontakt med tillverkare/leverantorer har tagits for att faen uppfattning om majlig-
heter att genomforaforandringar (och deras kostnader) i konstruktioner som san-
nolikt skulle medfdralagre risker. En del av dessafinns redan som speciall dsningar
pamarknaden, andra behdver utvecklas.

Analysen majliggor jamforel ser av risker och kostnader mellan arbete med befint-
lig utrustning och om det utfors med alternativa utrustningar/metoder.

2.300Redovisning av resultat

Resultaten fran analyserna har ssmmanstéllts och presenterasi dennarapport som
ges ut av Prevent. Resultatet kommer &ven att presenteras pa branschseminarier
under 2004 anordnade av Prevent, Byggnads, ME och SEKO. Ett |&ttlést informations-
materia utdver Preventsrapport & planerdt.

3.[JResultat

| dettakapitel redovisas resultat fran de gjordaintervjuernaoch arbetsplatsanaly-
serna, fran litteraturstudierna, fran analysen med riskhanteringsmetoderna SCA
och MAWRIC samt forslag paforbéttringar.

Risk definieras hdr som majligheten for icke dnskad konsekvens (Harms-Ring-
dahl, 1987). Risken for en handel se beror bade pa sannolikheten for att handel sen
skaintraffaoch pavilkakonsekvenser den far. Man kan t ex ange sannolikheten for
en visstyp av skada som antal et skadefall per ar och statisti skt skattakonsekvensen
i forom av antalet gukskrivningsdagar och de kostnader dessa medf¢r for foretaget
per ar.

3.100Resultat fran litteraturstudien

| Sverige regleras arbetsmiljofragornai branschen av arbetsmiljdavtal mellan par-
terna(ME och Byggnads, 2001; ME och SEKO, 2002; Sveriges Byggindustrier
och SEKO, 2002). | dessa har man bland annat avtalat att parternaskaintegreraar-
betsmiljéfragornai foretagens produktion for att medverkatill att minska sjukfran-
varon, arbetsolyckor, arbetssjukdomsfall och arbetsrel aterade fortidspensionering-
ar.

— 13-



3.1.1 Entreprenad- och skogsmaskiner m m

Det finnsrelativt fastudier gjordardrande anl &ggningsmaskiner och den arbets-
milj6 de medfor. Darfor har i detta projekt dven studier pa nérliggande maskinty-
per som terranggaende fordon, skogsmaskiner och truckar gjorts.

| LO:shandlingsprogram for entreprenadmaskiner (LO, 1990) féreslogs en rad
forandringar pamaskinerna. Dér star:

" Maskiner bor konstrueras sd att:

« maskiner och forarplatsfar likvérdig status som andratekniskakvalitéer i ma-
skinen. ldag &r forarplatsen oftahanvisad till ” 6verblivna’ utrymmen dar hjul-
bas, hdjd- och maskinbredd, skymmande maskindelar, buller etc ar begrénsande
faktorer for en braarbetsmiljo

o forarhytten |t skakunnaforflyttas och horisonterastill basta position pama-
skinen under drift

« siktforhallanden ger en Gversikt 6ver arbetsprocessen och vara utrustad med for
arbetsuppgiften relevant belysning

o arbetet i forarhytten kan utforas sva sittande som staende. Dettafor att oka
mojligheten f6r maskinforaren att variera sin arbetsstallning

* vibrations-/skakningsproblem dampas mellan maskin och hytt

* bullernivan sankstill en nivasom ger god komfort och majlighet till en bra
kommunikation

» mandverutrustning placeras med god ergonomisk utformning och lampligama-
noverkrafter atgar for att hanteramaskinerna

« forarstolarnahar bradampegenskaper och &r lattaatt stéllain ocksa efter indivi-
duellabehov

« hytternautformas sdatt en for foraren basta hyttklimat erhalls, t ex genom en
bravarme och klimatanl&ggning, samt att hyttens utformning minimerar solin-
stralning

« hyttkonstruktionen utformas sd att féremd forhindrastrangain och skadafora-
ren.

Enviktig uppgift i framtiden ar ocksa for maskinkonstruktorernaatt konstruera
maskiner som &r |&tta och sakraatt utforareparationer och komponentbyten pa.
Att tasig an denna uppgift har fleraaspekter som dels kan innebéra ur miljosyn-
punkt sékrare arbetsplatser for dem som utfor reparati onsarbetet och dels en kost-
nadsbesparing for foretagen genom hogre tillganglighet och utnyttjandegrad av
maskinparken.”

Det &r snart 15 &r sedan skriften kom ut. Fortfarande finns manga punkter i ovan-
staende listaatt dtgardanar det galler arbetsmiljon i maskinerna. Det finnsidag en
del tekniskaldsningar pa marknaden som kan moétaen del av kraven. | avsnitt 3.5
gesforslag paforbattringar.
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| en enkatstudie bland byggnadsarbetare som |amnat Byggnads under & 2000
(Samuelson & Andersson, 2002) visade det sig att 29 % angav arbetsmiljorel atera-
de orsaker till att de slutat. Av kraven for att dtervandavar 1/3 arbetsmiljorel atera-
de. Andrakrav var béttre10n, arbete pa hemorten, tryggare anstélIning, | éttare ar-
bete och mindre stress. Detta géller byggnadsarbetare generellt. Studien visade
ocksdatt maskinforare ar betydligt & dre an byggnadsarbetarei genomsnitt.

| en studie fann man att forare av terranggaende fordon har en 6kad risk for symp-
tom pamuskul oskel etal a problem i nacke/skuldra och bréstrygg (Rehn mfl,
2002). Orsaken anses bero pafysiskafaktorer sasom helkroppsvibrationer, stétar,
statisk 6verbel astning samt extremakroppsstalIningar. | en studie bland truckféra-
re fann Jonsson (2002) att forarnas kroppsl angd paverkade deras subjektiva skatt-
ning av upplevd rorelse och att sitsens utformning paverkade upplevel sen av obe-
hag generellt ochi landryggen. Risken bland jordbrukare att fa hoft- och 1and-
ryggsbesvar anses delvis bero av antal & man kor traktor multiplicerat med den ar-
ligatraktorkérningstiden (Torén, 1999). Dessaresultat kan vararelevanta &ven for
anlaggningsmaskinforare.

Bland litteraturen finns en tysksprakig handbok med ergonomiskariktlinjer for ut-
formning av mobilamaskiner och bland dem &ven anlaggningsmaskiner (Sachs
mCH, 1994). | den ges bland annat rekommendationer for utformning av reglage
och liknande samt exempel fran olika maskiner.

3.1.2 Anlaggningsmaskiner

En genomgang av olyckor och tillbud med anlaggningsmaskiner i Storbritannien
under aren 1986-1996 (Male, 1998) visar att riskernavar storst att skadas av ma-
skin som startade oplanerat, att traffas av maskini rorelse (bli pakord av maskin
som kor framét eller backar), forlorad stabilitet, fel aktig operation av reglagen
gjord av foraren, fall fran maskinen samt forlorad kontroll vid kérning pa sluttande
underlag.

| studier av arbetsmiljon i arbete med anl&ggningsmaskiner ar det framst hjullasta-
re som studerats. Dettakan forklaras av att dessa ar de vanligaste anlaggningsma-
skinerna och utgdr mer &n en tredjedel av allaanléggningsmaskiner (se Figur 1).

| en omfattande studie av Grimsmo m fl (2002) analyserades arbetsmiljon for an-
laggningsmaskinforarei Norge. Mal séttning var att studerarekrytering, fortids-
pensionering, arbetsmiljd och hdlsabland maskinforare. Deflestaav de 443 sva-
rande forarnauppgav sig varandjdamed jobbet. Ungefar halften uppgav att de
trodde sig jobbakvar i branschen om fem ar. En knapp tredjedel av maskinférarna
uppgav att de varit inblandadei en arbetsplatsolyckaunder det senaste &ret. Mer an
halften hade varit med om olyckstillbud under samma period. Sjukskrivningstalen
konstaterades varai sasmmastorleksordning somi andrayrkeskarer. Vanligasjuk-
skrivningsorsaker uppges varasmartai nacke, skuldra, rygg, hander och armar. Ar-
betsplatser med’ brastdmning’ (kamratskap, samarbete, tillracklig information,
gavstandighet) konstateras ocksabidratill att skapaoch upprétthallagod hdlsa
bland forarna. Det konstateras att vissamaskinforare hade forbéttrat sin hél sa efter
att hafatt andraarbetsuppgifter eller 6kad variation av arbetsuppgifter (job-rota-
tion). Studien drar slutsatsen att arbetsrotation hade kunnat minska hél soproble-
men for vissafdrare som tvingats slutai yrket.
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| en studie av arbete med hjullastarei olikaarbetsmoment fann Henriksson (2000)
att maskinforarnas arbetscykler oftaadr kortaoch har en (upprepnings-) frekvens pa
3-10 ganger per minut. Mantverspakar, framst lyftspaken, och pedaler anvandsen
stor del av tiden.

Reglage- och stolsutformning

| en studie av bl aVolvo:skompakthjullastare (L 35, L40 och L45B) med storalin-
jarspakar fann Adolfsson m fl (2003) att hadlften av férarna haft muskul oskel etala
problem i nacken under det senaste aret. De hade ocksa haft problem med armba-
gar och handleder. Enligt forfattarna skulle armstédsburna reglage kunnamedf éra
okad risk for muskul oskeletala problem i hander, handleder och armbagar. Men,
havdar de, det behtvsfler studier om sddana reglages design och placering.

| en annan studie av arbetsmiljon i hjullastare studerades bel astningen i héft och
skuldrahosforare (Adolfsson m fl, 2002). Belastningen pahoftleden minskadei
medeltal med dver 15 % nér de hdjde stolen runt 7 cm. Men det i sin tur medforde
hogre belastning pa skulderleden. Men med valfri héjning av spakar (i medel drygt
5cmfor linjarspakar och 4 cm for joysticks) §0nk skulderbel astningen hos de fles-
ta. Resultaten visar vikten av flexibilitet i hytten. Stol, ratt, reglage och pedal er bor
kunnastéllasin efter olikaindividers 6nskemdl om sittstallning och varaenklaatt
varierafor att mojliggéranddvandig variation i arbetet. Storre flexibilitet i hytten
medfor att hytten bor goras storre.

Vibrationer

Sambandet mellan vibrationer och ryggproblem for gravmaskinférare har under-
soktsav Gould (2002). | studien konstateras att exponeringen for helkroppsvibra-
tioner var hog. Av 19 understktamaskiner i Norge hade 18 vibrationsnivaer dver
det gransvarde for vilket EU rekommenderar étgarder (0,5 m/s?). Bland de studera-
de 22 forarnahade en stor andel haft problem med ryggsmaértor (77 %). Fyraforare
(18 %) uppgav ofta dterkommande problem. Arbetsdagar |angre an &tatimmar var
vanligaoch i mangafall forvantade av arbetsgivaren. Risken for att utvecklakro-
niskaryggsmartor anses vara 50 % storre for maskinforare an for befolkningeni
allmanhet. Goulds studie kunde dock g finna statisti skt sékra samband mellan vi-
brationsexponering och ryggsmartor. En orsak kan varadet begransade antal et f6r-
sokspersoner.

Forbattringar av forarhytter

| ett projekt med syfte att jamforaen normalhytt for hjullastare med en nyutveck-
lad hytt med béttre ergonomiska egenskaper (Andersson, 1994) fann man att den
nyahytten hade fleraarbetsmiljomassigafordelar. Den medférde bl alagre bel ast-
ning palandryggen och béttre sikt, men ocksa hdgre bel astning parattarmen. Detta
ar ett exempel paforsok att forbéttra arbetsmiljon for maskinforare.

Enligt maskinforare och maskindgare som deltagit i den nu aktuella studien har det

skett en hel del forbéttringar det senaste decenniet. | avsnitt 3.5 beskrivsen del yt-
terligare |6sningar for forbéattrad forarmiljo.
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3.20Personskaderisker identifierade vid arbetsplatsanalyserna

Hur péfrestande arbetet som maskinforare ar beror till stor del pavilkentyp av ar-
bete som utfors och dven pavilken typ av anléggningsmaskin som anvands. Gene-
rellt visar intervjuernaatt den fysiska arbetsmiljon har blivit vasentligt béttre pa se-
nare ar, speciellt de senaste 5-10 &ren. De maskiner som av maskinforarnai denna
studie anses varasamst ur arbetsmiljosynpunkt & bandburnagravmaskiner. Det ar
framst stétarna och vibrationernai dessamaskiner — speciellt nar maskinen forflyt-
tas—som maskinforarnaanger som skdl till detta.

De personskaderisker som de intervjuade anser varavanligast och allvarligast
framgér av Tabell 1. Dér framgér att bel astningsskador och skador vid i- och ur-
stigning &r de risker som beddms vanligast och alvarligast av dem som deltagit i
intervjuerna. Darefter kommer vibrationer och att skadaandra samt buller/hog
ljudniva. Resultatet att risken for bel astningsskador bedoms varastorst och allvar-
ligast dverensstammer med resultat fran tillganglig nationell statistik som framgar
av Tabell B2i Bilaga 2. Nedan beskrivs de risker som deintervjuade ansag vara
alvarligast i derasarbete.

Tabell 1: De vanligaste och allvarligaste personskaderiskerna enligt intervjusvaren.
Antal svar samt antalet i procent av hela gruppen anges. En del maskinforare har
angett fler an en risk.

Risk Antal svar Svar i %
Belastningsskador (monotont/repetitivt) 17 77
| och ur maskin 15 68
Vibrationer 7 32
Skada andra 7 32
Buller/hog ljudniva 5 23
Klamning 4 18
Fall och klamning vid service 3 14
Tidspress 3 14
Kemiska @&mnen 2 9
Annan plotslig dverbelastning an vid i- och urstigning 1 5
Drag 1 5
Trafiken 1 5
Valtning 1 5

Belastningsskador

Belastningsskador & den allvarligaste personskaderisken. Maskinforararbetet

medfor |anga still asittande arbetspass med ensidiga upprepade rorel ser, emellanat i
mycket ogynnsamma arbetsstal | ningar. Skadorna uppkommer oftast efter |ang tids
exponering, oftaefter mangaars arbete. Har man fatt en allvarlig bel astningsskada
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ar det mycket svart att fortsitta arbetet som maskinforare. Monotona arbetsrorel ser
och kortaarbetscykler med hog frekvens & sannolikt huvudorsakernatill belast-
ningsskadorna. Deyttrar sig som vark, inskrankt rorlighet och minskad styrka. De
kroppsdelar som oftast far bel astningsskador bland maskinforarna ér nacke, rygg,
axlar, armar, hand och handled samt hoft, ben, knan och fétter, dvsen stor del av
kroppen. En annan vasentlig bel astningsfaktor &r de helkroppsvibrationer som f6-
raren utsétts for under sa gott som hela arbetspasset.

Utformningen av reglage paverkar belastningen. Savéa formgivning, placering
som erforderlig kraft for att mandvreradem &r viktigt. (Vaerstyrning, som fanns
pamaskiner innan elektrisk och hydraulisk styrning infordes, var mycket pafres-
tande bel astningsergonomiskt. Man var tvungen att med manuell kraft viavajrar
styraoch ge kraft at rorel sernamaskinen skulle utfora. Det kravdes stor kraft for att
manovrerareglagen. Dessutom var de erforderligarorel sernastora.) Utvecklingen
har gatt mot reglage som &r | &ttstyrda och som medfor litet rorel ssomfang. Sma
joy-sticks var populdraunder ett antal ar. Dessamedfor dock klarabelastningsris-
ker —monotont arbete med mycket sma hand-/armrorel ser som medfér mycket li-
ten blodcirkulation i kroppen, korta arbetscykler med hog repetitivitet. Under se-
nare ar har utvecklingen gatt mot storre styrspakar med stérre motstand och storre
rorel seomfang. En del maskiner & utrustade med dubblastyrreglage for vissa
funktioner, vilket medfor att foraren kan varierasitt arbete. | Figur 3 visas nagra
exempel pareglagei maskiner som dei studien medverkande maskinforarnakar.

Figur 3: Exempel pa nagra reglage i maskinerna som de i studien medverkande
maskinforarna kor.
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| och ur maskin

Atttasigini och ur maskin &r forenat med relativt stora personskaderisker. Ma-
skinforaren sitter oftast still i |anga arbetspass och hoppar/tar sig sedan ut ur ma-
skinen for att gora ett arbetsmoment utanfér maskinen eller for att tarast. Det &
vanligt att man trampar snett, halkar eller paannat sétt tappar kontrollen och ska-
dar sigvidi- eler urstigning, speciellt om det & sndigt, isigt, regnigt eller om mar-
ken &r lerig. Avstandet fran hytten till marknivaar oftaen meter eller mer, som den
vanstrabildeni Figur 4illustrerar, och att hoppaner medfér hog belastning paun-
derkroppen. Manga maskinforare beskriver att de hoppat ut ur maskinen deférsta
aren, men att de sa smaningom fétt bel astningsproblem och darefter forsoker tasig
ur maskinen paett mer skonsamt satt. Maskinforarnaanger framst skador paknan
och fotter samt risker att hamna snett och 6verbel astandgon struktur i underkrop-
pen somriskernavid i- och urstigning.

Forr var maskinernai storre utstrackning forsedda med utanpdiggande handtag
som man kunde anvandavid i- och urstigning. Dessa har, enligt de medverkande
maskinforarna, i stor utstréackning tagits bort panyare maskiner. Det medfor att det
ocksdar svarare att tasigini hytten, eftersom man ofta saknar handtag for att hava/
drasig upp.

Bland de studerade maskintyperna beskrivsi- och urstigning ur bandburnagrav-
maskiner som speciellt riskfyllt. Maskinerna ar forseddamed fotsteg pa sidan av
bandvagnsstommen avsedda att anvéndas vid i- och urstigning. Men dessakan inte
anvandas om maskinen stér vriden som paden hograbildeni Figur 4. Maskinforar-
nagdr oftapabanden/larvernanar deskatasigini eller ur maskinen. De havdar att
nér de maste ut ur maskinen for att justeraeller ordnandgot runt maskinen, inte
vrider tillbakamaskinen i sddant | age att de befintligafotstegen eller larvernakan
anvandasistéllet. Har devdl stallt in maskinen i ett arbetslage, vill deinte vridaden
for att sedan stéllatillbakadeni rétt [ageigen. Istéllet hoppar de ut ur maskinen.
Arbetar man med att gravaen faraeller liknande kan avstandet ner till marken vara
betydligt stbrre an den hograbildeni Figur 4 visar.

Fotsteg

Figur 4: Avstandet fran hytten till marken ar ofta mer an en meter och vid arbete
med bandburna gravmaskiner vill maskinforarna ofta ta sig ur maskinen nar den star
sa att "fotstegen” inte kan anvandas.
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Vibrationer

Vibrationer anges som en allvarlig riskfaktor av de medverkande maskinforarna.
Som beskrivitsi avsnitt 3.1.2 konstaterade Gould (2002) att helkroppsvibratio-
nernaoftadr hogre an ett av EU rekommenderat grénsvarde. Den htgavibrations-
exponeringen under |anga arbetsdagar tillsammans med 6vriga bel astningsfaktorer
(monotonarepetitivaarbetscykler och ogynnsammaarbetsstallningar m m) medfor
Okad risk att utveckla belastningsskador.

For att minska vibrationsnivaerna anser fleramaskinforare att hytternabor vibra-
tionsisoleras béttre. De anser ocksd att stolens vibrationsdampande formaga har
stor betydel se for vibrationsnivan och forarkomforten. | avsnitt 3.5 redovisas for-
dlag till férbattringar.

Extra gummibussning N

Figur 5: Exempel pa en av maskinforare
egenkonstruerad vibrationsisolering — en
extra gummidampning.

Skada andra

Risken att skada andra personer som uppehaller eller ror sig ndramaskinen upple-
ver mangaav maskinforarnasom mycket pafrestande. Fleraav de medverkande
forarna har varit med om allvarligatillbud. Orsakerna@r skymd sikt, speciellt bak-
at, och arbete med flera personer runt maskinen. De uppger ocksa att medvetenhe-
ten om riskerna hos personer som arbetar runt maskinen ar viktig for att undvika
tillbud och skador. Forslag till [Gsningar gesi avsnitt 3.5.

Buller/hdg ljudniva

Pasenare ar har ljudnivaernai anlaggningsmaskiner sjunkit. Men de senaste aren
har miljokrav paavgasrening ater medfort héjdaljudnivaer enligt ndgraav de med-
verkande maskinforarna.

Ljudnivani hytten beror till stor del paatt fonster eller dorr behtver dppnasfor att
foraren ska kunna kommuniceramed omgivningen. Arbetar man ensam, kan man
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ha hytten helt stdngd och aven anvanda horsel skydd, men eftersom maskinforaren
oftafungerar som spindelni natet paen arbetsplats fungerar dettasallan. Kraver
arbetssituationen kommunikation med personer i maskinens narmiljo, maste ma-
skinféraren ha Oppet hyttfonster och kan inte anvanda horsel skydd. Det medfor att
maskinforaren exponeras for okat buller fran den egnamaskinen och eventuella
andrabullerkallor runt den. Bland de medverkande maskinforarna uppgav fleraatt
defatt nedsatt horsel efter mangaar i yrket.

Forutom att maskinforarna utsatts for buller fran den egnamaskinen, utsétts dven
personer som arbetar runt den.

Service

For de flestamaskinforareingdr i arbetet att utforaservice ochi viss utstréackning
reparationer pamaskinerna. De medverkande skattar att servicetiden utgor 5-10 %
av den totalaarbetstiden. Klamning, fall, skador av kemiskaamnen samt elolyckor
uppges varavanliga skador som uppkommer i samband med sadant arbete.

For att kommaat motor och andradelar av maskinen som d& och dabehover under-
hallas eller korrigeras kan man paen del maskiner fallaut ett fotsteg for att tasig
upp pamaskinens bakre del, som forstabildeni Figur 6 illustrerar. Dettaér altsa
inteavsett for att tasigini hytten. Men, val uppe pamaskinen maste maskinfora-
ren oftaliggaeller stai ogynnsammaarbetsstallningar for att na de delar som ska
atgardas, som detvasistabildernai Figur 6 visar. Det & svart att kommaat en del
av de komponenter som behover atgérdas, havdar forarna.

Figur 6: Fotsteg for att ta sig upp pa den bakre delen av maskinen samt exempel pa
arbetsstéllningar vid justering/service av vissa komponenter i maskinen.
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3.3000ffentlig skadestatistik

Statistik frén Arbetarskyddsstyrelsen (ASS), Arbetsmiljéverket (AV), Statistiska
Centralbyran (SCB), Byggindustriernas CentralaArbetsmiljorad (BCA) och For-
eningen ByggbranschensArbetsmilj6é (FBA) avseende arbetsskador har samman-
stéllts. Dettamaterial bygger patill Forsakringskassan anméal da arbetsolyckor och
arbetssukdomar. Ur material et har statistik for arbetsolyckor och arbetssjukdomar
sammanstallts for anléggningsmaskinforarei Tabell 2.

Tabell 2: Antal anmalda arbetsskador per 1 000 sysselsatta aren 1980, 1985 och 1990
for tva yrkesgrupper (fran ASS och SCB, 1994) for 1993 (fran FBA) samt for 2001. Den
senare ar baserad pa statistik om antal fall (frdn AV och SCB, 2003) samt en skattning
av antalet sysselsatta i yrkesgrupperna, 18 000 anlaggningsmaskinférare och 8 400
betongarbetare.

Yrkesgrupp: Arbetsolyckor fall/1 000 sysselsatta Arbetssjukdomar fall/1 000 sysselsatta
1980 1985 1990 1993 2001 1980 1985 1990 1993 2001

Anl.mask.forare 33,6 35,7 289 10?2 10,6 52 12,0 16,7 18Y 8,3

Betongarbetare 82,8 69,1 64,3 18% 256 15,3 21,2 243 282 152

Som jamforel se har motsvarande uppgifter tagitsfram for byggnadsarbetarei all-
méanhet samt for betongarbetare, som har en hdg frekvens olyckor och arbetssjuk-
domar. Dettamaterial aterfinnsi Bilaga 2.

Jamforel sen mellan yrkesgruppernai Tabell 2 visar att bade arbetssjukdomar och
arbetsolyckor var ungefar dubbelt sa vanligabland betongarbetarna som bland an-
laggningsmaskinforarna. Under 10-arsperioden 1980-1990 minskade antal et an-
mal da arbetsolyckor, medan antal et anmal da arbetssukdomar 6kade. Dock ser
man att arbetssjukdomarnaar 2001 &ter var nerei ungefar sammanivaer somi bor-
jan av 1980-talet. Detta kan dels bero paforbéttringar i arbetsmiljon, men ocksa pa
att det blivit svarare att fa skador erkénda som arbetsskador &n pa 1990-talet. Jam-
fort med 1980 har antal et arbetsolyckor minskat till ungefar en tredjedel for detva
yrkesgruppernadr 2001. De rapporterade sjukskrivningstiderna efter arbetsolycka/
-sjukdom &r i sammastorleksordning for gruppernasom framgar av Tabell B3, Bi-
laga 2.

Statistik frén den privata byggindustrin, inom bygg och anlaggning, har studerats
for aren 1993-2001 (se Bilaga 2). Under dessaar utgjorde bel astningsskador den
dominerande skadan bland arbetssjukdomar. Buller och vibrationsskador var ock-
sarelativt vanliga. Bland sjukdomar dominerade skador parygg, nacke, armar,
hénder och hofter. | arbetsolyckor skadades framst ben, rygg, hander, armar, hu-
vud, nacke och hofter. Fall, feltramp, skador av maskin eller foremadl i rorel se, for-
donsolyckor och hanteringsolyckor var vanligaunder mangaav dessaar.

Den offentligastatistiken fran AV och SCB (2003) visar att arbetsolyckornabland
maskinforare ar 2001 till cirka 30 % utgjordes av fall av person. Skador av maskin

2) | detta varde ingar dven kranforares statistik.
3) Detta varde avser gruppen "betong- och byggnadsarbetare allround”.
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eller foremdl i rorelse eller fordonsolyckor utgjorde ca15 % av fallen vardera. Dér-
efter kom skador av pl6tslig 6verbel astning samt hanteringsskador med 9 % varde-
ra. Fyradodsfall intréffade under aret i gruppen. Det medfor enrisk att en av 4 500
maskinforare skadas eller 0,2 %0. Se @ven Tabell B1i Bilaga 2.

Av arbetssjukdomarna bland anl &ggningsmaskinforarnadr 2001 utgjordes mer an
2/3 av belastningsskador. Cirka 21 % var skador av buller och cirka3 % av vibra-
tioner. Arbetssjukdomar orsakade av sociala och organisatoriskafaktorer utgjorde
cirka5% av fallen. Se aven Tabell B2i Bilaga 2.

Frekvensen av arbetssjukdomar orsakade av bel astningsfaktorer var ungefar dub-
belt s hdg som frekvensen for de vanligaste arbetsolyckorna, fall av person. Ar-
betssjukdomarnamedfor i genomsnitt ocksa avsevart langre sjukskrivningstider an
arbetsolyckorna, se Tabell B3 Bilaga 2.

Statistik om inguknanden som leder till §ukbidrag/fortidspension bland medlem-
mar i Byggnads och SEKO visar att for aren 1995-1997 intréffade samtligafall
bland maskinforare som var 40 ar eller ddre (Bjorn Samuelsson, BCA, personlig
kommunikation, 2003). Det kan tolkas som att det tar 1ang tid innan skador som
eventuellt kan kopplastill arbetsmiljon visar sig. Dennauppfattning har &ven kom-
mit frami intervjuerna med maskinforare och foretagsledarei branschen. Bland
maskinforarnafortidspensionerades uppskattningsvismellan 1,5 och 2,5 av 1 000
under aren 1995-1997, dvs mellan 0,15 och 0,25 % av maskinforarna (uppskatt-
ning efter personlig kommunikation med Bjorn Samuelsson, BCA, 2003).

Forutom de hér redovisade riskernafor anléggningsmaskinforare finnsrisken att
skadaandra personer som uppehdller eller ror sig runt maskinen. Det ar svart att
bedomahur vanlig och alvarlig risken &r, eftersom det inte finns nagon heltackan-
de statistik dver detta. De som skadas kan bli skadade pasin fritid och hamnar da
intei arbetsskadestatistiken. De som skadas kan ocksatillhéra andrayrkesgrupper
an anlaggningsmaskinforare och hamnar dainte bland statistiken for maskinforare
skadadei "fordonsolycka’ . Bedomningen att det rér sig om 5-10fall per ar &r inte
orimlig. Dessaolyckor medfor skador av olikasvarighetsgrad, dér den alvarligas-
te medfor dodsfall. Kostnadernafor skadornasom uppstar kan hamna hos anl égg-
ningsmaskin-foretaget om den skadade ar anstélld vid foretaget, men kan ocksa
drabbaandraom sainte &r fallet.

3.400Metoder att rakna pa kostnader

Det finns mangarapporter och artiklar som belyser de ekonomiska konsekvenser-
naav dalig arbetsmiljd. Som ett exempel kan ndmnas att sett ur ett samhéllsper-
spektiv utgor t ex de arbetsrel aterade muskul oskel etala besvéren 33 % av allamus-
kuloskel etala besvér (bel astningsskador) och kostade 1 030 miljoner Euroi Fin-
land & 2000 (Bjurstrom, 2003). Bland anlaggningsmaskinforarnaoch dgarnai den
nu aktuellastudien angav 77 % av deltagarnaatt belastningsskador & den allvarli-
gaste och vanligaste arbetsrel aterade personskaderisken.

ThomasAronsson vid Institutet for Social Forskning vid Stockholms Universitet
visadei borjan av 90-tal et att en §ukskrivningsdag kostar ett byggféretag cirka
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2[1500 konor per arbetsdag. | dennasummaingar sjuklon, produktionsbortfall, ad-
ministrativakostnader, dvertid eller extraarbetskraft. Om den anstallde fortidspen-
sionerasblir kostnaden cirka 300 000 kronor i genomsnitt innan den anstallde efter
lang tids gukskrivning, oftai fleraomgangar, slutar. Kostnadernalag pa ungefar
sammanivai slutet av 1990-talet (Aronsson, personlig kommunikation, 1998).

3.4.1 Praxisvid de medverkande foretagen

Vid halften av de 10 medverkande féretagen dokumenteras franvaron och panégra
foretag aven om franvaron ar arbetsrel aterad. Daremot berdknas inte kostnader for
arbetsrel aterad frénvaro. Argumenten &r att franvaron ar mycket |&g paforetageni
branschen generellt och att den arbetsrel aterade franvaron & annu lagre. Hos de
medverkande foretagen ser inte ledningen ndgot behov av att analyserafrénvaro-
kostnaderna. En vanlig uppfattning &r att dessakostnader andainte gér att paverka.
De menar att det vasentliga ar att ordna med erséttare for den maskinforare som ar
franvarande.

En av foretagsledarnaangav att en still astdende maskin och uteblivet planerat ar-
betsresultat kan kostaforetaget 10 000 kr en arbetsdag. Han anvander dock ingen
metod for att berdkna sddana kostnader. Foretaget har dock en stillestandsf orsak-
ring, vilket innebar att foretaget kan fa erséttning om maskinen stér stillapgaatt
den &r trasig. Den gédller inte om maskinen star stillafor att maskinforaren &r fran-
varande. Man kan teckna en tillaggsforsakring for gukavbrotts- eller merkostnads-
erséttning. En sadan tacker foretagets merkostnader vid tillsattning av vikarie och
ger maskinforaren en ersittning vid sjukfranvaro 1angre an 30 dagar. Denna forsak-
ring &r dock relativt séllsynt och tecknas av farre an en procent av féretagen (upp-
gift fran Trygg Hansa, Stockholm). Nagon forsakring som foretaget kan tecknafor
ovrigakostnader nar maskinforaren blir §uk finnsinte bland de forsakringsbolag
som kontaktatsi detta projekt.

Enligt uppgifter frén M E (personlig kommunikation med Sven-Eric Pettersson,
ME, 2003) &r det svart att berakna kostnader som uppstar vid arbetsrel aterad sjuk-
franvaro. Foretagen har en fast kostnad for utrustning och aven kostnad for bortfall
i produktionen nér maskinernastar stilla. Oftast stréavar man efter att hittaen annan
maskinfdrare som kan utfora arbetet nar ndgon &r sjuk. Kostnaden for detta kan en-
ligt Pettersson skattas med kostnaden for |6nen for vikarien samt ett administrativt
paslag pa 10 %. Det medfor en kostnad pacirka 310 kr per timme for foretaget. Fo-
retaget stér ocksafor suklonen detvaforstaveckorna (80 % av |6nen). Vidare
skattar man att anlaggningsmaskinforare i genomsnitt ar sjukskrivnas dagar per
ar. Dettainnefattar all sjukfranvaro, saval arbetsrelaterad somicke arbetsrel aterad.

Nér det géller rehabilitering raknar man enligt Pettersson inte med ndgon sadan pa
foretagen. | defall en maskinforare fétt en bel astningsskada och inte kan fortséttai
yrket ndr man oftaen uppgorel se med cirkafyramanaders uppsagningslon. Det
medfor en kostnad for foretaget pa cirka 150 000 kr. Dettakan ses som kostnaden
for foretaget orsakad av sddana arbetsskadefall.

3.4.2 Antaganden

Somindatatill SCA och MAWRIC har befintlig statistik om arbetsskador anvants.
Dér sadan saknats baserasindata pa uppskattningar baserade pa diskussioner med
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olikarelevantapersoner. Det &r vasentligt att papekaatt resultaten & avhangigaav
kvalitén paindata. Under projektets gang har foljande antaganden gjorts.

Risk och antal maskinforare

For att kunnarel ateraantal et personskador till risken att skadas, krévs en uppskatt-
ning av hur mangamaskinforare det finnsi landet. | dennastudie antas att det finns
cirka 18 000 yrkesverksammamaskinforarei Sverige. Detta antagande baseras pa
statistik fran Byggnads, SEKO, BCA samt padiskussioner med foretradare for
dessa organisationer och for ME. Dettavérde anvands nér statistik om antal fall per
1 000 yrkesverksamma saknas.

Omséttning i foretag i anlaggningsmaskinbranschen

Omsdttningen i foretag i branschen skattastill mellan 850 000 och 1 000 000 kr per
maskinforarei foretaget, i medeltal 925 000 kr. Detta baseras pa diskussioner med
medverkande foretag.

Vinst i branschen

Vinstnivan i branschen skattastill cirka 2 % av omsattningen. Aven detta baseras
padiskussioner med medverkande foretag.

Produktionsbortfall pa grund av funktionsnedsittning

En fraga som diskuterats med samtligaintervjuade, och &ven med deflestaandra
som panagot séitt medverkat i projektet, & hur stort produktionsbortfallet pagrund
av funktionsnedsattning som uppkommit av arbete kan ansesvara. | SCA-metoden
ingar en sddan komponent.

For hantverkarei byggbranschen har det tidigare foreslagits (t ex Rose, 2001) att
den &r av storleksordningen att cirka 1/3 av hantverkarnahar en funktionsnedsatt-
ning pa 20 %, dvs de &r paarbetet och arbetar sa gott de kan, men pgainflamma-
tionstillsténd som medfdr smérta, rorel seinskrankningar och funktionsnedsatt-
ningar presterar de endast 80 % av vad de skulle goraom deinte hade dessa pro-
blem. De har dock full [6n och arbetar sdmycket de kan. Dennakostnad som antas
varaorsakad av arbetsrel aterade faktorer finns, men synsintei vanlig bokforing.

Allautom en av deintervjuade angav att de anser att det &ven bland maskinforare
finns ett produktionsbortfall som &r orsakat av sadan funktionsnedséttning. Baserat
padiskussioner med medverkandei projektet har produktionsbortfallet pgafunk-
tionsnedséttning bedomts vara 10 % for dem som arbetat manga ar som maskinfo-
rare. Har antas att det géller dem som &r 45 &r eller ddre, vilket enligt statistik fran
Byggnads omfattar cirka 55 % av maskinforarna. Vidare antas hér att foretagets
kostnad for en anlaggningsmaskinforare & 35 000 kr per manad.

3.4.3 Resultat med SCA

SCA-metoden beskrivskortfattat i Bilaga 3. Har har metoden anvantsfor att upp-
skattaett tankt fOretags arbetsrel aterade personskadekostnader. Foretaget antas ha
22 anléggningsmaskinforare.
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Frén statistik 6ver hur ménga arbetsolyckor och sjukdomar som intréffar varje ar
(AV och SCB, 2003) och antagandet att det finns 18 000 maskinforare erhdlsen
uppskattning av risken for arbetsolyckor respektive sukdomar. Statistik Gver hur
langa sjukskrivningarnai medeltal var aren 1998-2001 for anl ggningsmaskinfor-
areinom den privata byggindustrin for bygg och anl&ggning anvands for att upp-
skatta antalet jukskrivningsdagar per & paforetaget (Samuelson & Lundholm,
2002; Samuelson & Lundholm, 2001; Samuelson & Lundholm, 2000; Samuel son,
1999; Privat kommunikation med L. Lundholm, 2003). Déarefter kan kostnaderna
for sukfranvaron uppskattas (Rose, 1999).

Néastamoment &r att bedoma féretagets rehabiliteringskostnader per &r. Darefter
skattas kostnaden for produktionsbortfall pga funktionsnedséttning hos maskinfo-
rarna. De summerade kostnaderna blir en uppskattning av foretagets kostnader for
arbetsrel aterade personskador.

Tabell 3 visar resultatet fran SCA-analysen. Ur den kan man statistiskt uttalasig
om att det padet har aktuellaforetaget sker en arbetsolyckaungefar vart fjarde ar
och att ndgon av maskinforarnafar en arbetssjukdom ungefér vart femte ar. Med
antaganden som beskrivsi 3.4.2 & omsattningen 20,35 miljoner per ar for foreta-
get och vinsten cirka 407 000 kr per ar.

Tabell 3: Antalet skador, sjukskrivningsdagar och kostnader per ar for ett féretag med
22 anlaggningsmaskinforare, relaterade till personskaderisker i arbetet.

Skada Yrkesgrupp Antalet skadori Sjukfranvaro i Total kostnad
yrkesgruppen antal arbets- for foretaget
paforetaget/dr  dagar/ar for under ett ar

skador

Arbetsolycka Maskinforare 0,23 5,0000(21,9) 11 868 kr #)

Arbetssjukdom Maskinforare 0,18 22,0 (122,0) 34 594 kr V)

Del i rehabkostnader ([0,002 x 22 x 150 000] + 21 718) 28 318 kr ®

Summa 74 780 kr

Produktionsbortfall pga funktionsnedséattning 42 350 kr ©)

(10 % for dem som &r 45 ar eller aldre)

SUMMA 117 1300kr

4) Har uppskattas kostnaden 388 kr vid franvaro arbetsdag 1, 2 870 kr per franvarodag 2:a — 10:e arbetsda-
gen och 698 kr per arbetsdag 11-54 samt darefter 155 kr (modifiering av Tabell 12, s 46 i "Personskaderisker
i arbete”, Rose, 1999).

5) Foretagets del av rehabiliteringskostnaderna beréknas har som risken att fértidspensioneras som anlagg-
ningsmaskinforare (har uppskattat till 2 fall per 1 000 enligt analys i avsnitt 3.4.1). Varje sadan fortidspensio-
nering uppskattas kosta 150 000 kr. Till detta har kostnaden for tva luftfiadrade stolar med armstod och hand-
ledsstod (2 x 10 859 kr) lagts. Dessa kostnader ska ses som en investering for att underlatta arbete fér ma-
skinforare med belastningsskadeproblem, dvs inte en férebyggande utan en rehabiliteringsatgard.

6) Produktionsbortfallet pga funktionsnedséattning uppskattas till 10% for dem som arbetat manga ar som
maskinforare. Har antas att det galler dem som &r 45 ar eller aldre. Enligt statistik frAn Byggnads &r ca 55%

av maskinférarna 45 ar eller aldre. Foretagets kostnad for en anlaggningsmaskinforare antas vara 35000000kr
per manad.
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Relaterar man uppskattningen av kostnadernafor de arbetsrel aterade personska-
dornatill detta utgor de cirka 0,6 % av omsattningen och cirka 30 % av vinsten, dvs
cirkaentredjedel av den. Dettaar en vasentlig del av foretagets resultat. Det bor
varaav stort intresse for foretagsledningar att férsoka minska dennakostnad.

3.4.4 Resultat med MAWRIC

MAWRIC (som ocksa beskrivs kortfattat i Bilaga 3) kan anvandas for att identifie-
ra, klassa och bedoma personskaderisker, tafram forslag till forbattringar samt fa
en uppskattning av riskernas ekonomiska konsekvenser.

Tabell 4 (se nastasida) baseras delvis pa statistik fran AV och SCB (2003) om antal
arbetsskador. Sannolikhetsbedomningarnai tabellen baseras patillganglig skade-
fall sstatistik samt skattningen att det finns 18 000 anlaggningsmaskinforarei lan-
det. Sannolikheten hamnar i klassen A i samtligafall, dvsden & mycket osannolik
att intréffaunder aret, med en frekvens pa 1 gang/30 ar —[11 gang/10 &Rent kon-
kret anvands statistiksiffrornai berdkningarna, meni Tabell 4 redovisas resultatet
mer Gverskadligt.

Konsekvensen som baseras pa statistiskaindata har delatsini defem klassernaA
till E, dér A medfor mycket liten och E dodlig konsekvens, som beskrivsi Bilaga 3.
| Tabell 4 ges skattningen for kostnaden for foretaget per ar, dvs kostnaden per
manar har multiplicerats med antal anstallda (22 st).

Indatatill konsekvensvardenai Tabell 4 kommer fran Arbetsmiljoverket, (person-
lig kommunikation med L. Lundholm, 2003), statistik dver sjukfranvaro vid ar-
betsskador under 1998-2001 fran BCA samt enstaka egna bedomningar dar rele-
vant statistik saknas.

Observeraatt risken for och de ekonomiska konsekvensernaav att skada personer
eller material runt maskinen pagrund av skymd sikt inte har tagitsmed i denna
sammanstalIning. Som redan beskrivitsi avsnitt 3.3 finnsinte heltéckande statistik
om detta. De som skadas kan bli skadade pasin fritid eller tillhtraandrayrkes-
grupper an anlaggningsmaskinfdrare och hamnar dainte bland statistiken for ma-
skinforare.

Risken att do i en arbetsolyckahar av etiska skél inte bedomts ekonomiskt.
Tabell 4 visar att kostnadernafor de olikariskernauppgar till cirka 22 000 kr under
ett ar. Har antas att maskinforarna” kor maskin” 95 % av sin arbetstid. | dennasiff-

rahar inte kostnader for rehabilitering eller produktionsbortfall pga funktionsned-
séttning tagits med.
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Genomfér man en del av de &tgarder som foresasi Tabell 4, har betecknade som

" prioriterade &tgarder” (se Tabell 5), minskar kostnadernatill cirka 13 000 kr under
ett ar. Dock medfor forandringarnakostnader som Tabell 5 visar. | kalkylen har
inte rantekostnader beaktats.

Tabell 5: Kostnader for foreslagna prioriterade atgarder.

Atgard Kostnad/atg samt antal kopta  Kostnad
Luftfjadrad, lattinstalld stol 8 215 kr x 20 162 500 kr
Fotsteg for i- och urstigning 5000 kr x 20 100 000 kr
Horselskydd med mikrofon 1 000 kr x 20 20 000 kr
Handledsstdd for avlastning 1100 kr x 20 22 000 kr
Kurs, 6kad medvetenhet 4 timmar per person a

310 kr x 22 personer 27 280 kr
Summa: 331 770 kr
Med en avskrivningstid pa 5 ar blir den arliga kostnaden: 66 354 kr

De minskade kostnadernaleder till besparingar pa 7 665 kr/ar, men kostnaderna
for &garderna, se Tabell 5, & 66 354 kr/ar om investeringarnahar en avskrivnings-
tid pafem ar.

FOor att goraen mer réattvis bedomning bor dock dven de indirekta kostnadernatas
med. Vid en ny SCA-beddmning, som sammanfattasi Tabell 6, ser man att utslaget
pafem ar & investeringen ekonomiskt [6nsam. | dennaanalys har rehabiliterings-
kostnaden skattatstill summan av kostnaden fér sammaandel for bel astningsska-
dor somi Tabell 3 och kostnaden for inkp av armstod till tva maskinforare. Kost-
naden for tvastolar uteblir, eftersom de redan finansierats som prioriterad atgard
(seTabell 5). Produktionsbortfall pgafunktionsnedsattning antas reduceras med
40 % om atgarderna genomfors. De &rligakostnadernafor foretaget blir 114 606 kr
nér prioriterade atgarder genomforts, jamfort med 117 130 kr utan dtgérder enligt
Tabell 3.

Tabell 6: SCA-bedomning vid tankt fall da prioriterade atgarder genomforts.

Kostnadsorsak Kostnad/ar for foretaget
Arbetsolyckor och arbetssjukdomar 13 042 kr
Rehabiliteringskostnader 9 800 kr
Produktionsbortfall pga funktionsnedséattning 25 410 kr

Kostnader for prioriterade atgarder 66 354 kr

Summa 114 606 kr
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Den ekonomiskavinsten ar enligt dessaresultat mycket liten, 2 524 kr/ar deforsta
fem aren, och kan ensam kanske inte motiveraforetagen att vidtaforeslagna dtgar-
der. Dock visar de att de & ekonomiskt [6nsamma att genomfora. Resultatet att de
inte & oldnsamma ér ett viktigt argument och beslutsunderlag for foretagsledare,
som oftadr hart pressade att halla utgifterna salagasom maojligt i foretaget. Dettai
sig &r alltsaett viktigt resultat.

Efter defem forstadren skullevinsten bli ca69 000 kr/ar. De arbetsrel aterade per-
sonskadekostnaderna skulle minska och kostnadernafoér dem utgorai storleksord-
ningen 1/8 av foretagetsvinst (istéllet for 1/3 av den som innan atgarderna). Detta
ar en avsevéard sankning. De manskligavinsternaar svarare att varderai pengar,
men det & uppenbart att de arbetsrel aterade personskaderiskerna och deras negati-
va konsekvenser minskar om man genomfor de prioriterade atgéarderna.

Forutom de hér foreslagna” prioriterade atgarderna’ rekommenderas det varmt att
foretagen installerar backkameror. Detta medfor mindrerisk att skadaandraoch
material runt maskinen. Att forse det tankta foretagets 20 maskiner med backka-
meror skulle kosta4 500 kr x 20, dvs 90 000 kr, men kan varavart investeringen
aven ekonomiskt och good-will-méssigt sett. Den upplevdaallvarligarisken att
korapanagon, vilken &r en klar stressfaktor for férarna, skulle reduceras starkt. Ett
annat forslag &r att installeraxenonljus pa maskinerna. Det medfor ocksa extra
kostnader, men skulle troligen &ven medfdrahogre effektivitet i arbetet.

3.500F06rdag till forbattringar

Det har under projektets gang kommit fram olikaforslag till forbéttringar. Har de-
lasdeini organisatoriska respektive tekniska forbattringar. Nedan beskrivs nagra
forslag somi huvudsak baseras pa énskema som de medverkande maskinforarna
uttalat. Forslag har aven kommit frén andrahdll, t ex fran projektet som Birgitta
Nilsson drivit (Nilsson, 2003). Fokus har varit att finnaldsningsforslag pa de pro-
blem som bedémts allvarligast.

3.5.1 Tekniska forbéattringar

Fotsteg

Ett forslag som sannolikt skulle minskariskernaatt skadasig vid i- och urstigning
ar att forse maskinen med ett eller flerafotsteg som félls ut nér sékerhetssparren
lyftsupp. Nar sedan sékerhetssparren falls ner drasfotsteget inigen. Sékerhets-
sparren som | aser de el ektroniska och hydrauliska funktionerna pa maskinen har
till uppgift att hindraatt man kommer & nagot av reglagen ofrivilligt. Eftersom
sparren alltid lyftsupp vid urstigning skulle ett trappsteg kopplat till dennainte
medfdranagot extramoment for foraren. Styrningen skulle kunnavara mekanisk
eller elektrisk. Lyckas man utvecklaen sadan [6sning som &r tillforlitlig, anvandar-
vanlig och ekonomiskt konkurrenskraftig skulle sannolikt riskernaatt skadasvid i-
och urstigning minska.
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Figur 7: Mekaniskt styrd ner- och uppféllning av fallbart fotsteg.

Scaniahar félbart fotsteg som tillval till en del av sinalastbilar, seFigur 7. De kos-
tar cirka3 000 kr extraistéllet for ett fast steg. Anléggningsmaskiner & utformade
paolikastt, varfor det sannolikt inte gar att utvecklaen standardl 6sning som skul -
le passa allamaskiner. Hos bandburna gravmaskiner till exempel, bor tekniken
runt ett sadant steg kénnaav om hytten &r ovanfor larvernaoch daintefalaut ste-
get som annars kan skadas.

Det vore 6nskvart att famaskintillverkare att utvecklaoch inforaett fallbart fotsteg
I sitnamaskiner. Inledande kontakter om detta har tagits med Volvo. Parallellt med
detta har kontakter med ett utvecklings- och verkstadsf6retag tagits om utveckling
av ett fotsteg som skulle kunna anvandas pa redan befintliga maskiner. Olikalds-
ningsidéer har diskuterats. Padet foretaget gors bedémningen att ett fallbart fot-
steg sannolikt kan kommaatt kosta 5 000—10 000 kr vid serietillverkning. Utveck-
lingskostnaden skulle varamangfallt htgre.

Foretaget Forest Maskinforsaljning AB séljer en special utvecklad gummistege
som kan fastas paolikatyper av maskiner, se Figur 8. Den & stum i den riktning
man kliver pa, men for 6vrigt mjuk och kan vika undan/ar f6ljsam néar man tréffar
paett hinder. Stegen kan t ex kopas som tillval till Volvos vaghyvlar och &r stan-
dard paen del av Atlas Copcos bergborrmaskiner. Vid kontakt med foretaget har
det framkommit att dejust nu utvecklar en variant av stegen & Huddigs gravl asta-
re. Stegen kan varaintressant aven for de anlaggningsmaskiner som stér i fokusi
detta projekt: band- och hjuldrivnagravmaskiner, hjullastare, graviastare, tele-
skoptruckar samt dumprar.
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Figur 8:
Specialutvecklad gummistege
fran Forest Maskinforsaljning AB.

Stegen kostar 4 500-5 500 kr exkl moms, beroende pa utférande. Den bor provasi
nagraav deforhallandevistuffamiljoer som dessa maskiner anvandsi for att seom
den haller samt om maskinforarnaanser att den & bra. Eventuellt behdver nyafas-
ten utvecklasfor att den skapassatill olikamaskiner. Utvecklingskostnaden for
olikafasten bedémsliggarunt 10 000 kr styck.

Stolar

Det finns olikatyper av stolar pa marknaden. Fjadringen, och darmed stolens vi-
brationsdampande formaga, samt variationsmgjligheternai sittstallningen varierar
mellan olikatyper och modeller. Det finns dven stolar utan dampning pamarkna-
den. Sammanfattningsvis kan sagas att stolar med mekanisk fjadring ur damp-
ningssynpunkt i praktiken ar lika effektiva som stolar med |uftfjadring, men avse-
vart svarare att justera. En kommentar som kommit fram under projektets gang ar
att man drar sig for att vridaen ratt mangavarv paen mekaniskt fjadrad stol, me-
dan det ar |4t att justerainstaliningen i en luftfjadrad stol, dar ssmmaeffekt erhdlls
med mindre &n ett varvs justering med stegl 6sinstallning.

Enligt uppgift fran ett av foretagen pa marknaden, BE-GE Forarmiljo AB, finns det
stolar som medfor 30-40 % vibrationsreduktion for foraren. En slutsats &r att sdda-
nastolar bor rekommenderasfor att minskarisken for vibrationsskador hos ma-
skinforarna. Som exempel paen luftfjadrad entreprenadmaskinstol kan namnas
BE-GE:sstol SE 9000 som kostar 8 215 kr exkl moms. Detta &r att ses som ett ex-
empel bland andra stolar pa marknaden och inte som en rekommendation att just
dennastol skullevarabéast. Den & dock beprévad och har en hel del variationsmg;-
ligheter.

En brastol som mgjliggor létt variation av instélIningar och som ger god vibra-
tionsdampning minskar risken for skador. Sadana stolar rekommenderas.

Reglage/mandver spakar

Utformningen av reglage varierar i de maskiner som studerats. Ser man bakat i ti-
den vad géller utformningen av reglage finner man tvaytterligheter:
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1) Vgerstyrdareglage dar det kravdes storahand- och armrorel ser samt stor kraft.

2) Joy-sticks dér det kravdes mycket smahand- och armrorel ser samt mycket li-
ten kraft for att astadkomma onskad effekt pa maskinen.

Bada dessa utformningar & ergonomiskt sett ogynnsamma. De reglage somtill
storstadelen finns pa marknaden idag &r att foredra. De medfor ett mellanting mel-
lan de ovan ndmndavarianternavad galler rérel ssomfang och kraftatgang (mot-
sténd). Under projektets gang har maskiner med dubblareglage patréffats. Sddana
ar ergonomiskt sett fordel aktiga eftersom arbetsstélIningen och arbetsrorel serna
kan varieras mer &n om man bara har en typ av reglage.

Armstod

Stéd som underarmen kan vilapaoch som &r 1 &tt att justerarekommenderas ocksa.
Det finnsfleraolikatyper pamarknaden. Nagon priskartlaggning har inte gjorts,
meni projektet har armstod i prisklassen fran 1 600 kr exkl moms per par och upp-
at pétraffats.

Handledsstod

For att minska bel astningen vid reglageanvandning kan man f6rse mandverspakar
med ett stéllbart handledsstod. Exempel pa sadant har patréffats under projektets
gang och upplevs enligt berérda maskinforare medfora avlastning av hand och
arm. | det aktuellafallet kom handledsstédet fran BE-GE Forarmiljo AB, men det
kan finnasfler tillverkare pa marknaden an de. N&gon efterforskning om detta har
inte gjortsi projektet. Kostnaden for ett par handledsstod &r cirka 1 100 kr exkl
moms.

Figur 9: Exempel pa handledsstod.

Backkamera

Installation av backkamera skulle klart minskarisken att skada personer, men ock-
samaterial, bakom maskinen. En rundringning till ndgraforetag visar att priset for
en sadan ar fran cirka4 500 kr exkl moms och uppét, exklusiveinstallation.
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Backkamera

Figur 10:
Backkamera monterad bak pa
maskinen med display i hytten.

Belysning

Braljusi arbetsmiljon &r viktigt. For maskinforare & det vasentligt att hagod be-
lysning, speciellt nér de arbetar i morker, gryning eller skymning. Xenonljus, dvs
lampor av gasurladdningstyp, ger betydligt béttre arbetsbel ysning an halogenlam-
por. Ljuskvalitén de ger & mer lik dagsljus an hos halogenlampor, man fér béttre
[jusbild och ljusspridning, men varje lampakostar cirka 3 500 kr, dvs mer &n en
standardlampa. Det &r svart att bedoma de ekonomiska vinsternamed forbéttrad
belysning, men allmant kan ségas att arbetet blir effektivare, leder till farre skador
pamaterial och daven manniskor. Maskinforare som kor en maskin med brabelys-
ning blir mindretrott och det i sintur medfér mindrerisker att gorafel och okat
véalbefinnande.

Buller

Hytternai dagens anléggningsmaskiner &r relativt tysta ndr hyttdorr och fonster ar
stéangda. Dock uppstar problem nar maskinforaren maste kommuniceramed perso-
ner runt maskinen. Da utsétts han eller hon for hogre ljudnivaer, bade fran den egna
maskinen och fran andraljudkallor i omgivningen, som kan varastérande, t ex an-
dramaskiner. Horselkapor med inbyggd kommunikationsradio skulle minska pro-
blemen. Som exempel gesi Figur 11 modellen”Local” fran Hellberg Safety AB
som kostar cirka5 000 kr exkl moms. Ett billigare alternativ &r horsel skydd med
mojlighet att valjatill FM-radio, mikrofon saatt man kan uppfattaljud i omgiv-
ningen (tal och liknande) och &ven kopplatill mobiltelefon eller cd-spelare. Skyd-
det filtrerar dock Ijudet utifrén sa det inte Gverstiger 82 dB. Sadana skydd kostar
fran cirka 1 000 kr exkl moms,



Figur 11: Exempel pa horselkapor med
inbyggd kommunikationsradio.

Vibrationer

Battre vibrationsisolering av hytterna vid maskintillverkning skulle medfdra mins-
kaderisker att fa vibrationsskador. S&dan utveckling &r relativt kostsam och det
kan varasvart att motiveramaskintillverkarnai den riktningen. En stol med god vi-
brationsdampning kan ocksa minskarisken for vibrationsskador avsevart och re-
kommenderas.

3.5.2 Organisatoriska forbattringar

Arbetet som maskinforare har manga attraktiva komponenter och manga maskin-
forare & nojdamed sitt arbete. Men, for att kunna attrahera ungdomar och framtida
arbetskraft att bli anl&ggningsmaskinforare bor man utvecklamaskinernaoch ar-
betsmetodiken sd att risken for att skadas av arbetet minskar. Det handlar om att ut-
formareglage sa att man inte behover arbetai ogynnsamma arbetsstallningar, men
ocksaatt brytamonstret att arbetamed ett hogrepetitivt stillasittande arbetei stort
sett helaarbetsdagar.

Enmgjlig vég att minska den hoga graden av repetitivt arbete &r att foréndra ar-
betsinnehallet. Dettakan goras paolika sétt. Ett sétt ar att verkafor arbetsrotation.
Arbetar man med olika maskiner f&r man ett mer varierat arbete. Det finns exempel
dar tvamaskinforare delar patvaobjekt, dvs de arbetar ndgradagar i veckan padet
enaobjektet och ndgrapadet andra. Det ger variation badei den fysiska och socia-
laarbetsmiljon. Om man paett foretag verkar for att maskinforarnadr vanavid fle-
ramaskiner blir det ocksaléattare att ersittandgon av forarnaom denne & bortaen
tid. Samarbete mellan smaforetag i natverk dar man aktivt verkar for arbetsrotation
kan varaen |6sning for foretag med fa anstallda och famaskiner.
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Figur 12: Framtidens anlaggningsmaskin-
férare kommer sannolikt att krava battre
arbetsmiljoer, dvs mindre risker att skadas
av arbetet. Ett forandrat arbetsinnehall ar
en vag att finna lésningar, om an fokus i
arbetet troligen bor vara just pa att "kora
maskin”. Bilden illustrerar ocksa vikten av
arbetsplatsutformning — notera att den
unge foraren maste stracka fotleden for
att fa stod mot "hyttgolvet”.

En majlighet &r att utoka anl aggningsmaskinforetagens arbetsdtaganden sa att ar-
bete runt maskinen ocksaingar i maskinférarens arbetei betydligt storre utstrack-
ning &n idag. Hur en sddan omorganisation av maskinforarens arbetsinnehall skul-
le accepteras av maskinforarna ar en viktig faktor i forslagets eventuellafram-
gangsmajligheter. Idag har maskinforaryrket relativt hog status bland byggnadsar-
betare generellt. Ett sddant tamligen radikalt forslag kan métas av motstand som
kan bero paoro att mistadennastallning.

En annan mojlighet ar att verkafor arbetsdagar med maximalt attatimmars arbete
per dag och majligheter att &terhamtasig under helger och resten av vardagarna.
Dettaskullei sig troligen medfdra en avsevard reduktion av arbetstiden fér manga
maskinforare. Arbetet medfor |angvarig statisk belastning och s gott som sténdiga
helkroppsvibrationer samt dartill mycket korta dynamiska arbetscykler med hdg
repetitivitet, oftamed smarorelser med hdg precision. De faktorer som framst an-
tas paverka utvecklingen av bel astningsskador &r repetitivitet (frekvens), arbets-
stallningar och rorel ser, aterhamtning samt utévad kraft. | arbete som anldggnings-
maskinforare utsatts man for alla dessafaktorer paett negativt sétt: hog repetitivi-
tet, enformiga och emellanat ddliga arbetsstalIningar, for korta dterhamtningstider
och dartill statiskt arbete och liten kraftutveckling, vilket medfor dalig cirkulation i
kroppen. Kroppen behover tid for terhamtning och arbetar man ar efter &r utan att
ge kroppen chanstill att aterhamtasig &r risken stor att man pasikt far en belast-
ningsskada. Arbetsdagar med maximalt attatimmars arbete &r ett steg pa vagen for
att minska antal et bel astningsskador.

| det nu genomforda projektet har det i intervjuernakommit fram att stamningen pa
deflestaav deforetag dar maskinférarnaarbetar & god. Arbetsmiljder dér goda so-
cialarelationer & vanligaoch dér det finns en god atmosfér for larande, tillracklig
information, samarbete, gavstandighet, och dar maskinférarnai stor utstrackning
kanner att deras arbete & meningsfullt, &r ocksa arbetsmiljoer som bidrar till att ut-
vecklaoch bibehdllagod hélsai arbetet (Grimsmo m fl, 2002). En god stamning pa
foretaget ger saledesforutom trivsel dven positivaeffekter pagod hdlsai arbetet.
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3.6JJSammanfattning av resultaten

Anl&ggningsmaskinforare har en pafrestande arbetsmiljo. Litteraturgenomgangen
visar att det genomfortsen del studier for att analyseraderas arbetsmiljo. Deflesta
studiernahar fokuserats paen eller nagrafaktorer i arbetet, till exempel helkropps-
vibrationer (Gould, 2002).

Bland de arbetsrel aterade personskaderiskerna ar risken att fa en belastningsskada
den alvarligaste, sdval statistiskt sett som vid direkt forfragan till maskinforare
och foretagsledningar. Bland arbetsolyckorna ar risken att skadasig vid i- och ur-
stigning i maskinen vanligast (fallolyckor). Dérefter kommer riskernaatt skadasi
fordonsolyckor och att skadas av maskin i rorelse. Risken att skada andrarunt ma-
skinen upplevs som en pafrestande faktor och det sker saval tillbud som olyckor
dar manniskor runt maskinen skadas. Dock har det inte gatt att fafram statistik om
hur allvarlig risken att skada andra &r. En uppskattning som bedomsrimlig ar att
antalet kan liggamellan 5-10 personer om aret. Risken att faen dodlig skadai ar-
betet & hog i branschen: ar 2001 dodades fyra anl dggningsmaskinforare.

En jamforel se med byggnadsarbetare totalt och med betongarbetare visar att an-
laggningsmaskinforare |0per ungefar halften sastor risk att fa arbetsrel aterade per-
sonskador.

SCA-analysen visar att kostnadernafér de arbetsrel aterade personskadorna utgor i
storleksordningen en tredjedel av foretagetsvinst —en vasentlig del av foretagsre-
sultatet.

MAWRI C-analysen visar att det gar att minska de arbetsrel aterade personskador-
na, men att det kortsiktigt medfor okade kostnader for foretaget. Sett palangre sikt
i termer av en femars-period ser man positiva effekter i termer av sdval minskat an-
tal skador som ekonomiska besparingar.

For att minska personskaderiskernakan man vidtaen rad olika dtgarder, tekniska
saval som organisatoriska. Ett forandrat arbetsinnehdll med mer variationi arbetet
och kurser om arbetsmiljo ar tvaexempel paorganisatoriskaforslag. Exempel pa
tekniskaforbéttringar ar:

* vibrationsdampande, l&tt justerbara stolar

* ettfotsteg for l&ttarei- och urstigning i maskinen
 handledsstod

* horselskydd med mikrofon

» backkamera

* belysning —xenonljus.
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4.010Diskussion

Enviktig allman fragaar hur man skaminskarisken for arbetsskador och bland
dem framforallt bel astningsskador hos maskinforare.

Genom att forbéttraarbetsmiljon, sdval den fysiskamed vibrationer m m, som den
psykosocialamed tidspress m m, kan man reducerariskerna att skadas. Men, for
att kommaat den allvarligaste risken, den att utveckla bel astningsskador, racker
inte sddana dtgérder. Ett forandrat arbetsinnehdll med mer variationi arbetet &r
nodvandigt for att minskariskernafor belastningsskador. | avsnitt 3.5.2 ges exem-
pel pahur detta skulle kunnagoras. Béttre vibrationsdampning av hytten, flexibla
och vibrationsdampande stolar, ergonomiskt sett val utformade reglage och varia-
tionsmajlighet nér det géller styrning av maskinen samt ett fotsteg for | &ttarei- och
urstigning & nagraexempel pa tekniskaforbéttringar somi detta projekt bedoms
som angel égna.

Jamfor man anléggni ngsmaskinforares arbetsmiljé med personers som har dator-
arbetefinns pétagligalikheter: i badahar man oftalangvarigt stillasittande och en-
formigt arbete med hénderna, oftai kombination med mental belastning och stress.
Man har uppmérksammat problemen med datorarbete och en rad olikal6sningar
har utarbetats. Ett exempel padettaar att man forsoker goraarbetet mer flexibelt
och genom hdj- och sénkbarabord har mgjlighet att varierasin arbetsstallning mel-
lan sittande och staende. Paen rad foretag har man ocksa arbetat med organi sato-
riskaforandringar som medfor ett mer varierat arbetsinnehall for den enskilde. En
motsvarande satsning for anldggningsmaskinforare ar dnskvard.

L O:shandlingsprogram for Entreprenadmaskiner (LO, 1990) kom ut for cirka 15
ar sedan. Det innehaller en mangd forslag pa hur arbetsmiljon skulle kunnaforbatt-
ras. Skulle allade forslag som dar beskrivs genomforts, skulle man sannolikt eli-
minerat en relativt stor del av riskernaatt skadasi arbetet som anléggningsmaskin-
forare.

Ett radikalt forslag som framférsav Henry Leray, auktoriserad ergonomochf d
malare, som arbetat med rehabilitering av byggnadsarbetarei mangaar, ar att info-
raen grans paatt man maximalt far arbeta 15 ar i branschen som maskinférare.
Mot slutet av tidsperioden skulle man genomga en yrkesutbildning for ett annat
yrke som man kunde utbva efter perioden som maskinforare. Dettaforslag kom-
mer att vidarebefordrastill parterna (LO, Svenskt ndringsliv och PTK) for att se
om de kan téankasig att arbetafor en sadan eller liknande |6sning.

| dennarapport har fokus delslegat pa maskinforarnaoch deras skador, dels pa fo-
retagens kostnader forenade med dem. Givetvis medf6r dessa skador ekonomiska
forluster aven for individen. Den drabbade maskinféraren och dennesfamilj lider
inte barakénslomassigt, smartmassigt, socialt etc, utan &ven ekonomiskt. Dessa
skador medfor aven kostnader for samhdllet i form av inkomstforluster och utgifter
for sjukersttning, vard och mediciner. Dessahar dock inte analyseratsi dennastu-
die.
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Jamfort med byggnadsarbetare totalt ar risken foér anldggningsmaskinforare att fa
en arbetsrel aterad personskada ungefar halften sastor. En forklaring kan vara att
arbete som maskinforare inte medfor lika stor andel fysiskt tungt arbete som
mangaandrayrken inom byggbranschen. En annan forklaring kan vara att maskin-
forarei annu storre utstrackning an byggnadsarbetare generellt gar till arbetet fast
de &r suka. | projektet har fleramaskinforare beréttat att de sjalvaeller ndgon néra
arbetskamrat brutit benet, men andakort maskin. Star deras maskin stillaen dag
kan det medforamycket htga kostnader for foretaget. Maskinforarnavet att i
mangafall & andras arbete direkt beroende av att de gor sitt arbete som planerat,
de &r oftasom " spindelni nétet” paen arbetsplats. Det kan antas att dessafaktorer
bidrar till lojalitet till arbetet och foretaget. Det finnshelt klart en sk ” guknérvaro”
i dennayrkesgrupp.

Osakerhetsanalys

Kvalitén paresultaten med SCA och MAWRIC beror av kvalitén paindata. Ju bétt-
reindata, desto sakrareresultat. Det finnsflera osékerhetskallor. Nedan kommen-
teras dessa.

Skattningen av antal et yrkesverksamma maskinforare medfor en osékerhet i resul-
taten. Denna osékerhet beddms dock som relativt liten.

Skattningen av produktionsbortfall orsakat av funktionsnedséttning som kan anses
bero paarbetet & ocksaen kallatill osakerhet i resultaten. Den bedoms dock som
|&gt skattad hér, vilket medfor att de verkligakostnadernatroligen inte &r Gverskat-
tadei SCA-resultatet.

Bedomningar av hur mycket riskerna minskar om man genomfor de foreslagna at-
gardernadr svaraatt gora. En anledning &r att effekter av atgarder for att t ex mins-
ka bel astningsskador tar mangaar innan de sl&r igenom pagrund av skadornas
l&ngsamma utveckling. Genomfor man en forbéttring bel astningsergonomiskt, kan
maskinforaren som far tadel av forbéttringen anda utvecklabel astningsbesvar pa
grund av den bel astningsexponering han varit utsatt for under kanske 10-20 & med
ogynnsammare maskiner.

Antalet fall av de olikatypernaav anmal da arbetsskador som redovisasi samman-
stéllningar om den privata byggindustrin inom bygg och anléggning, ar stati stiskt
sett 1agt for anlaggningsmaskinforare. Det medfor att varje sjuktillfalle kan hastor
paverkan pamedelvardet fran ar till ar. En mycket 1ang sjukskrivning kan vasent-
ligt hojamedeltalet av sjukskrivningsdagar for en visstyp av skadafor ett &. Det i
sin tur medfor att medelvardenakan fluktuerafran ar till ar. For att minskadessa
effekter har i en del tabeller och analyser medelvarden som bygger pafyraér an-
vants.

Kostnadsanaysernamed SCA respektive MAWRIC ger olikaresultat for kostna-
dernavid sjukfranvaro. En viktig anledning &r att den reella kostnaden for en ar-
betsgivare vid franvaro med nuvarande lagstiftning vasentligt skiljer sig for dein-
ledande 2—10 arbetsdagarna och senare dagar. | MAWRIC anvands mer detaljerade
indata da sjuktiden ges separat for olikakategorier av risk (belastning, vibration
etc) men dandrasidan &r indatafor medeltalet 5jukdagar mer osakra an motsvaran-

-390



defor SCA. Ingen av de badda metoderna ska darfor anses ge sakrare resultat 8n den
andra. | MAWRIC ingar inte foretagets kostnader for rehabilitering eller produk-
tionsbortfall pgafunktionsnedséttning. Dessa dr dock vasentliga att hamed och
aerfinnsi SCA.

5.008utsatser

Det &r uppenbart att maskinforarna har en pafrestande arbetsmiljo. Stillasittande
arbetei ogynnsammaarbetsstallningar i 1angaarbetspass med hog repetitivitet i
ensidigaarbetsmoment, utsatthet for vibrationer, stotar och buller samt aven andra
faktorer medfor klararisker for arbetsrel aterade skador.

En jamforelse visar att anldggningsmaskinforare |0per ungefar halften sa stor risk
att faarbetsskador som byggnadsarbetare generellt.

Den allvarligasterisken att skadasi arbetet som anldggningsmaskinforare &r att fa
en belastningsskada. Men aven buller och vibrationer samt organi satoriskafakto-
rer utgor riskfaktorer for arbetssukdomar. Bland arbetsolyckornadominerar fall
av person, vilket i praktiken innebér att olyckor vid i- och urstigning &r de vanli-
gaste arbetsolyckorna. Darefter kommer riskernaatt bli skadad i fordonsolyckael-
ler av maskin eller foremdl i rorelse.

Ett antal tekniskalosningsforslag for att minskade alvarligaste riskernabeskrivsi
rapporten. Inférande av dessal6sningar skulle medfdraen reducering av riskerna.
Det & sannolikt l&ttast att verkafor atgarder vid bestéllning av nyaanlaggnings-
maskiner. Nagra organisatoriska forslag som sannolikt ocksa skulle kunnaminska
riskernabeskrivs ocksa.

Riskhanteringsmetoderna SCA och MAWRIC har anvantsfor att identifieraoch
beddma de arbetsrel aterade personskaderiskerna och de kostnader de medfor for
ett tankt foretag. Metodernahar vidare anvants for att foreslaforbattringar och for
en analys av hur dessa skulle paverkaforetaget ekonomiskt.

Ett huvudresultat &r att de arbetsrel aterade kostnaderna beddms utgéracirkaen
tredjedel av foretagetsvinst.

Resultatet visar ocksaatt om man genomfor ett antal prioriterade atgarder bedoms
dessavara foretagsekonomiskt |onsamma pacirkafem ars sikt. Dettaresultat byg-
ger paantagandet att de genomfordatgardernaleder till en reducering av arbets-
skadorna.

En dutsats & att SCA och MAWRIC &r vardefullametoder i arbetet med att identi-
fieraoch bedoma arbetsrel aterade personskaderisker och de kostnader de medfor
for foretag. De kan ocksaanvandas for att utarbeta forbéttringsforslag, riskbedoma
dem samt de ekonomiska effekter de skulle fafor foretaget om de genomfors.

En annan slutsats &r att en satsning med olika aktiviteter skulle forbattra arbetsmil-
jon. | nastaavsnitt beskrivs en sdan.
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6.[JFortsatt arbete: FOrbattring av
maskinforares arbetsmiljo

Hur man skaverkafor att forbattra anl&ggningsmaskinforares arbetsmiljo har dis-
kuterats med medverkandei projektet ochi referensgruppen. Baserat pa projektre-
sultatet och dessa diskussioner fores &sfoljande aktiviteter. (1 rapporten” Maskin-
forares arbetsmiljoer —en intervjuundersokning” (Nilsson, 2003) foreslas andra
satsningar som ocksa kan ledatill forbéttrad arbetsmiljo for maskinforare.)

INFORMATION:

« Spridaresultaten fran hela projektet ” Forbéattrad arbetsmiljd for anlaggnings-
maskinforare” genom branschtréffar och seminarier. Dessa utformas nagot oli-
ka, beroende pa mottagare: branschforetradare, anléggningsmaskinforetag, ma-
skinforare, tillverkare, leverantorer, utbildningsansvariga och forskare.

« Utarbetaen enklare skrift/informationsbroschyr, som baseras paresultaten fran
projekten, om risker, deras kostnader samt hur man kan arbetafor béttre arbets-
miljo for maskinforarna. Dennabor spridastill elever payrkesutbildningar, ma-
skinférare och foretagsl edare samt fOoretagshal sovarder med aktivitet i bran-
schen.

* Spridaresultaten fran projektet vid nagon eller nagrakonferenser s de kommer
saval praktiker som forskaretill godo aven internationellt. Bl akommer resulta-
ten fran helaprojektet att presenteras pa Nordiska Ergonomisall skapets arliga
konferens, NES 2004, i Kolding Danmark, i augusti 2004.

TEKNIK:

» Utvecklaoch utvarderaen stege for i- och urstigning. Detta beddms som en en-
skild atgard som troligen kan minska antal et arbetsolyckor vasentligt.

» Skapachecklistor for vad olikamaskintyper bor vara utrustade med for att min-
skariskernafor skador samt verkafor att dessaforankras paforetag.

ORGANISATION:

 Verkafor en organisatorisk forandring av arbetet som maskinforare sa att deinte
arbetar stillasittandei sammamaskin varje dag mangaar i stréck. Dettafor att
forsbka minska bel astningsskadorna. Dettakan bl agéras genom att i branschen
diskuteraolikatyper av férandringar.

EKONOMI:

 Verkafor en utredning av mojligheter for foretag i branschen att fainvesterings-
bidrag fran samhéllet eller branschen for att delfinansiera omfattande arbetsmil-
joforbéttringar. Med forbéttrad arbetsmiljo minskar sannolikt arbetsskadorna
och darmed samhdllets utgifter for dem.

Med en satsning pa detta satt minskar sannolikt personskaderiskernafor maskinfo-
rare.
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Bilaga 1. Semistrukturerade
intervjuer med M E-f0retag

Frégor till foretagsledare (frégorna1-11) och maskinforare (allafragor utom 3, 4
och 5).

LindaRose, ERAK, varen 2003.

Antal anstallda? Ar i yrket? Ar i foretaget?

Maskiner —typ? Fordel ning kérning och service?

Dokumentation av franvaro och orsak?

Hur réknas franvarokostnader?

Foretagshal sovard: Innehdll? (Kartlaggning, utbildning, ...?) Bra/dalig?
Produktionsbortfall pgafunktionsnedséttning? Uppskattning?

Vilkaér de vanligaste respektive allvarligaste personskaderiskerna?
(Koérning, service, ...?)

9. Vad orsakar deflestaarbetsrel aterade sjukfranvarodagarna? (Foretaget/gene-
rellt?) Vanligaste skadorna?

10. Forbéttringsforslag?
11. Stress?

© N g kDN
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Bilaga 2: Statistik om
ar betsskador

| dennabilagages en sammanstélining av en del av statistiken som anvantsi denna
studie (ASS och SCB, 1994; FBA, 1995; BFA, 1996; Lindell, 1997; Lindell, 1998;
Lindell, 1999; Samuel son, 1999; Samuel son och L undholm, 2000; Samuel son och
Lundholm, 2001; Samuelson och Lundholm, 2002; AV och SCB, 2003, privat
kommunikation med L. Lundholm, AV, samt B. Samuel son, 2003).

Tabell B1: Arbetsolyckor 2001.

Arbetsolyckor &r 2001 Anlag.mask.férare Byggn.arb.totalt Betongarbetare
Antal fall Antal fall/  Antal fall Antal falll  Antal fall Antal fall/
1 000 1 000 1 000
yrkes- yrkes- yrkes-
verksamma verksamma verksamma
Elolyckor 1 0,06 26 0,20 0 0,00
Explosion, Sprangning,
brand, etc 3 0,17 16 0,13 1 0,12
Skadad av varme 3 0,17 31 0,24 2 0,24
Skadad av kemiskt amne 0 0,00 34 0,27 2 0,24
Skadad av maskin, foremal
i rorelse 21 1,17 426 3,33 26 3,10
Traffad av flygande foremal 11 0,61 174 1,36 15 1,79
Traffad av fallande féremal 15 0,83 302 2,36 22 2,62
Fordonsolycka 25 1,39 125 0,98 4 0,48
Skadad av person eller djur 3 0,17 32 0,25 0,00
Fall av person — totalt 56 3,11 1062 8,31 56 6,67
Fall av person — darav till
lagre niva 32 1,78 618 4,84 30 3,57
Feltramp, snedvridning 9 0,50 181 1,42 13 1,55
Overbelastning av kroppsdel
— totalt 17 0,94 638 4,99 34 4,05
Overbel. kroppsdel — darav
vid lyft 9 0,50 374 2,93 25 2,98
Hanteringsskada 17 0,94 485 3,79 21 2,50
Slagit emot stillastaende
foremal 9 0,50 215 1,68 17 2,02
Ovrigt 1 0,06 42 0,33 1 0,12
TOTALT 191 10,61 3789 29,65 214 25,48
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Tabell B2: Arbetssjukdomar 2001.

Arbetssjukdomar ar 2001 Anlag.mask.forare Byggn.arb. totalt Betongarbetare
Antal fall Antal fall/ Antal fall Antal fall/ Antal fall  Antal fall/

1000 1000 1 000

yrkes- yrkes- yrkes-

verksamma verksamma verksamma
Belastningsfaktorer 101 5,61 1397 10,93 101 12,02
Kemiska amnen 3 0,17 134 1,05 11,00 1,31
Vibration 4 0,22 32 0,25 7,00 0,83
Buller 31 1,72 161 1,26 9,00 1,07
Ovriga fysiska faktorer 0 0,00 1 0,01 0,00 0,00
Smitta, infektion 1 0,06 4 0,03 0,00 0,00
Organisatoriska/sociala
faktorer 8 0,44 84 0,66 0,00 0,00
Ovrigt, oklart 1 0,06 23 0,18 0,00 0,00
TOTALT 149 8,28 1836 14,37 128,00 15,24

Tabell B1 och B2 baseras pastatistik fran AV och SCB (2003) samt en skattning av
antalet sysselsattai respektive yrkesgrupp. Skattningarnaav antalet fall/1 000 yr-
kesverksammai respektive yrkesgrupp bygger pa uppskattningen att det finns
1801000 anlaggningsmaskinforare, 127 800 byggnadsarbetare totalt samt 8 400 be-
tongarbetare.

Tabell B3 baseras pastatistik fran BCA for ar 2001 (Samuel son och Lundholm,
2002).

Tabell B3: Genomsnittligt antal sjukdagar 2001.

Yrkesgrupp: Maskinforare Byggnadsarbetare totalt Betongarbetare
Vid arbetsolyckor: 31,9 dagar 28,5 dagar 22,8 dagar
Vid arbetssjukdomar:  115,8 dagar 146,4 dagar 137,6 dagar

Sammanstallningen visar att anlaggningsmaskinforare |0per uppskattningsvis runt
halften sastor risk att drabbas av arbetsskador (séval arbetsolyckor som arbets-
sjukdomar) som saval byggnadsarbetarei allméanhet som betongarbetare.
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Bilaga 3: Beskrivning av
riskhanteringsmetoder na
SCA och MAWRIC

SCA-metoden

Metoden Statistically based Cost Analysis method (Rose, 2001) utvecklades for att
kunna:

« uppskatta kostnader for foretagen med utgangspunkt i statistik om forekomsten
av olika arbetsrel aterade skador och olika yrkesgruppers skadefrekvens

« mojliggorauppskattningar av kostnader/besparingar som risksankande tgarder
kan medfdra

* uppskatta hur risker och ekonomiskakonsekvenser kan forvantas att forandras
genom risksankande atgarder.

| modellen beréknas kostnaderna orsakade av personskador i arbete for ett foretag
under ett ar, FKost, enligt:

N
FKost= Y (SD. * n « SS, » KA)+ R+ PBF (i)
i=1
dar
FKost = antalet franvarodagar paforetaget under ett ar orsakade av arbetsrel aterad

personskadaganger kostnaden for varje sjukskrivningsdag + kostnad for
rehabilitering + produktionsbortfall pga funktionsnedséttning

SSi = sannolikheten for yrkesgruppi att skadasi arbetet per anstélld och ar
SDi = medelantalet 5 ukskrivningsdagar for skadan for yrkesgruppi
KAi = kostnad for foretaget vid sukfranvaro per arbetsdag och individ

n = antalet anstalldai yrkesgruppen paforetaget

PBF = kostnaden for produktionsbortfall pgafunktionsnedséttning

R = kostnad for rehabilitering

i = deolikayrkesgruppernai foretaget och

N = det totalaantalet yrkesgrupper i foretaget som skaingai modellen.

M ed metoden kan man berakna:

« riskenfor att skadas paolikasétt (belastningsskadai t ex knan, olycksfall ge-
nom t ex kldmning)

* kostnadernafor skadorna

» kostnader for att forebygga skador

« kostnadsbesparing vid genomforande av atgarder.

Mer information om modellen finns att 1&sai Rose (2001) och Rose (1999).
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En kartlaggning som genomforts av sjukgymnaster pabyggarbetsplatser i ett av
Sveriges storsta byggféretag visade att mellan 30 och 60 % av hantverkarna hade
akutainflammationstill stand. Sddana medfor smarta, rorel seinskrankning och
funktionsnedséttningar. Foretagshal sovarden bedomde dessa funkti onsnedsétt-
ningar (t ex i nacke/axlar) till 20 %, dvs att personer med inflammationstillstand
maximalt kunde arbetamed 80 % av sin normalaforméaga. Detta medfor produk-
tionsbortfall for foretaget. Dessasiffror ar rimligaenligt forfattarens bedéomning.

Ar risken for personskada hog intraffar en sédan antingen oftare eller med allvarli-
gare konsekvenser &n om risken &r |&g. Med den foreslagna kostnadsmodellen kan
ett foretags kostnader hérav uppskattas. Kostnaden for férebyggande aktiviteter,
FB, varierar beroende pavad foretaget gor for aktiviteter. Det kan varasvart att se
effekternapakort sikt och att sarskiljaeffekternafran en viss &gard fran andra.

MAWRIC-metoden

Méangariskhanteringsmetoder kan anvandas for att analyserarisker. Med dessa kan
man dock inte uppskatta riskernas ekonomiska konsekvenser. Darfor utvecklades
en ny metod for att identifiera, klassa, beddma personskaderisker, tafram forbatt-
ringsforslag samt faen uppskattning av riskernas ekonomiskakonsekvenser,
MAWRIC (Method for Analysing Work-related Risks, Improving work environ-
ment and estimating total Cost) (Rose, 2001). Den bestér av fyradelar:

1) ldentifiering av risker.

2) Bedbmning av risker.

3) Fordag paadtgarder.

4) Uppskattning av kostnader.

Flodesschemat i Figur B1 illustrerar arbetsgangen med metoden.

Detvaforstadelarnaingar i manga befintligariskanalysmetoder, medan den sista
inte gor det. " Det nya” med MAWRIC & att den utgor ett verktyg for att komma
med forslag pa atgarder samt uppskatta kostnader forenade med riskerna. Den kan
med fordel anvandas bade fore och efter genomforda risksankande atgarder.

Identifiering av risker

| det forstasteget ar malet att identifieraallarisker i ett arbetsmoment. For att for-
sokafamed allarisker kan man utga fran ndgon av de manga befintliga checklis-
tornasom finnstillgangliga. Dessagrundas pa sammanstallning av kanda problem.
Ett exempel paen checklistafor belastningsfaktorer som kan vara hd sofarliga
finnsi foreskriften Belastningsergonomi (AFS 1998:1).

| dentifieringen bor goras av personer med erforderlig erfarenhet av arbetet och/el-

ler personer med allmén kompetens att bedomarisker. Sddanakan finnasi foreta-
get eller kan hyrasin som konsulter.
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BedOmning av risker

Det &r svart att uppskatta sannolikheter och konsekvenser och darmed riskernafor
icke 6nskade handel ser. En anledning &r att de uttryck man véaljer for att beskriva
alvarlighetsgraden varderasolikaav olikaindivider. Det finnsidag skattningsska-
lor fOr att skatta konsekvenser och sannolikheter som har ett relativt stort antal in-
tervall. | Tabell B4 redogorsfor den klassning som foreslasi MAWRIC-metoden.

Figur B1: FlIodesschema for MAWRIC-metodens anvandning.

Studerat
arbetsmoment

Riskidentifiering

R’

Riskbeddmning

v

Atgardsforslag

\4

Kostnadsuppskattning

—> Ingen atgard

v

Genomférande

v

Uppfdljning
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For att pa ett enkelt sétt kunnavagaihop sannolikheter och konsekvenser och dér-
med kunnaklassariskerna, har en riskmatris utvecklats, se Figur B2. Konkret utgar
man fran en identifierad handel se som kan orsaka personskadai det studerade ar-
betsmomentet. Man forsoker bedéma sannolikheten for att handel sen skaintraffa
och de konsekvenser den kan famed hjdp av en femgradig skaladar Asoch Ak
star for minstaoch Es och Ek for storsta sannolikhet respektive konsekvens.

Sannolikheter och konsekvenser vagsihop i matrisen saatt man kan utlésariskni-
vaerna som dessa medfor. Risken klassas dven deni en femgradig skala, mellan |
ochV, dér | anger att risken &r forsumbar och'V att risken & mycket allvarlig. Sa
medfor till exempel en” mycket osannolik” sannolikhet (As) for att en handelse
skaintréffaoch en allvarlig konsekvens (Ck) att det finnsen klar risk (111) enligt
MAWRIC-metoden.

Tabell B4: Klassning av sannolikhet, konsekvens och risk i MAWRIC-metoden.

Beteckning Klassning Frekvens/Konsekvens

Bedbmning av

sannolikhet:

S=As Mycket osannolikt (1 ggr/30 ar — 1 ggr/10 ar)

S=Bs Osannolikt (1 ggr/ 10 ar)

S=Cs Lag sannolikhet (1 ggr/10 ar — 1 ggr/3 ar)

S=Ds Relativt sannolikt (1 ggr/3 ar — 1 ggr/ar)

S=Es Sannolikt (1 ggr/ar — 1 ggr/man)

Bedbmning av

konsekvens:

K=Ak Mycket liten (Ingen sjukskrivn., men funk-
tionsnedséattning med 20% i
fem arbetsdagar)

K=Bk Viss (1 — 30 dgr sjukskrivning)

K=Ck Allvarlig (30 — 300 dgr sjukskrivning/
delvis invalid.)

K=Dk Mycket allvarlig (>300 dgr sjukskrivning/for-
tidspension/invaliditet.)

K=Ek Ddodlig

Beddmning av

risk:

I Forsumbar risk

Il Acceptabel risk

Il Klar risk

v Allvarlig risk

\% Mycket allvarlig risk
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Konsekvens
s k Ak Bk Ck Dk Ek
Sanno-
likhet
As I Il 1 [l v
Bs I Il 1 A\ A\
Cs I Il v
Ds I 11 v
Es I v A\

Figur B2: Riskmatris for klassning i en femgradig skala av risk som ingar i MAWRIC-
metoden. | matrisen representerar A respektive | lagsta varde och E respektive V hog-
sta varde.

Proceduren upprepasfor varje téankbar handel se som kan ledatill personskadai det
studerade arbetsmomentet. Man kan da goraen sasmmanstalIning av riskernamed
ett arbetsmoment. Paett Gverskadligt sétt ser man davilkarisker som bedoms som
dlvarligast.

Fordag till atgarder

Né&r man kartlagt riskernaoch klassat dem, kan man forsoka atgérda arbetssituatio-
nen saatt riskernaminskar. Genom att i atgardsforslag tahansyn till grundléggan-
de ergonomiskariktlinjer, t ex arbetsstallningar och belysning, kan riskernafoér
skador minskai ett system. Denna kompetens kan finnas hos personer i foretaget,
t[he hos arbetsmiljoansvariga, eller kan hyraseller kdpasin.

Rent praktiskt gar man igenom varjeidentifierad risk och soker finna béttre alter-
nativ till de befintligaarbetssatten. | det arbetet &r en viktig del att hakunskap om
alternativa arbetssatt och metoder eller var man kan finna sadan information. Det
kan rérasig om att skaffa nyamaskiner, hjalpmedel eller verktyg, &ndra arbets-
stélningar eller belysning, anvandaandramaterial, skydd eller automatiseraeller
mekaniseraen del av arbetet. Det kan ocksa varaatt anvandaen helt ny arbetsme-
tod. Man gar systematiskt igenom allariskerna.

Uppskattning av kostnader

Kostnaderna som riskernamedfor kan uppskattas genom att man utgar fran olika
arbetsmoments uppskattade risker (enligt riskmatrisen) och viktar dessarisker
med avseende pa hur stor del av arbetstiden de utfors av foretagets anstélda. Man
kan da se hur kostnadernaforvantas férandras om man vidtar de atgéarder som fore-
slas. En uppskattning av vad dtgardernakostar ingar ocksa.
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Statistik (t ex frén SCB, det egnaforetaget eller branschen) fran tidigare ars arbets-
relaterade skador ger en uppfattning om olikaarbetensrisker.

Kommentar till SCA- och MAWRIC-metoderna

Den arbetsrel aterade sjukfranvaron och kostnaden for den & hdg. De direkta sjuk-
|6nekostnaderna utgor endast en liten del av foretagens kostnader i ssmmanhanget.
K ostnader orsakade av produktionsbortfall bortser mani regel ifran, men just dessa
kostnader kan varahdga. Att pavisadessa kostnader for foretagsledningar &r troli-
geni mangafall det forstasteget for att forbéttraarbetsmiljon.

Det gér att sankarisknivaernaoch goraen uppskattning av besparingarnamed sa-
dana. SCA- och MAWRIC-metoderna dr generella.

M etodernakan anvandas:

» FOr att 6kamedvetandet om risker och deras konsekvenser.

o For att skaffaunderlag for beslutsfattande.

« Som verktyg for att initieraoch folja upp risksankande atgarder.

Exemplen fran ett byggforetag (Rose, 2001; Rose, 1999) visar att:

» Kostnadernakan motsvaraforetagetsvinst.

» Endast enliten del av kostnaderna ér direktakostnader.

. Ekztd gar att sankariskernaoch kostnadernafor och med arbetsrel aterade person-
or.

M etoderna kan anvandas som en sporrefor att systematiskt arbetafor béttre arbets-
milj6 och sénkta personskaderisker.
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Maskinfor ares arbetsmilj Ger
— en intervjuundersodkning

BircITTA NiLSSON

PackForsk KonsuLT AB, RapPORT NR C01692
StockHoLM, MARs 2004




1.0 Sammanfattning

Dennarapport beskriver resultaten fran undersokningen ” M askinforares arbets-
miljGer —en intervjuundersokning” vilken &r en del av projektet ” Forbéttrad ar-
betsmiljd for anlaggningsmaskinforare” . Understkningen har genomforts pa upp-
drag av Prevent i samarbete med ME, SEKO och Byggnads. Det 6vergripande syf-
tet med projektet som helhet &r att |angsiktigt forbéttra arbetsmiljon for entrepre-
nadmaskinforare.

M &l et med undersdkningen har varit att kartlagga maskinforares arbetsmiljoer med
sarskild inriktning paforarhytter. | studien ingar hjullastare, band- och hjulburna
gravmaskiner, gravlastare, tel eskoptruckar samt dumprar som anvandsi bygg- och
anlaggningsverksamhet i V astra Gotaland samt Halland och Skane.

Undersokningen har genomfoérts med intervjuer enskilt och i fokusgrupper dar del-
tagarna sammantaget har en bred erfarenhet av arbete med olika entreprenadma-
skiner och fran olikatyper av objekt i branschen.

Resultaten visar att maskinforare upplever besvérligaarbetsmiljoforhallanden.
Méanga arbetsmiljorel aterade problem har kommit fram i fokusgrupperna. Da
forarmiljon framforallt i hytten varit central har det kommit fram mangaidentifie-
rade brister och ett stort antal forbattringsforslag. Det géller framforallt klimatet i
hytten och de ergonomiska aspekterna, dar belysnings- och siktférhallanden lik-
som mojligheten till anpassning och instéllning av reglage och stol ar i fokus. Aven
tillgangligheten till hytt och servicestallen kan férbattras. Sammantaget anses ma-
skinernakunnavarabéttre utrustade i standardutfrande.

Stressen i jobbet &r ett problem som allatagit upp. Enskilda atgarder har daremot
varit svaraatt definiera. Del aktighet vid arbetets planering och upplagg, mindre
tidspress samt en 6kad bemanning har foéreslagits. Utbildningen av nya maskinfo-
rare bor forbéttras och de nyutexaminerade maste ges majlighet att stegviskomma
ini branschen.

Utover de forslag som kommit fran maskinforare och -agare foresl s ett partsge-
mensamt handlingsprogram for branschen, dér ME, facken, de storabestéllarna
samt tillverkare och importorer av maskiner samverkar med malet att gorabran-
schen attraktiv att arbetai.

2.10F6rord

Det har varit intressant att arbeta med detta arbetsmiljdprojekt och att genomfora
intervjuer om arbetsmiljoni entreprenadbranschen. Jag vill riktaett stort tack till
allamaskinfdrare och maskinagare som deltagit i studien, samt till de personer fran
Byggnads, SEKO, ME och Prevent som konstruktivt bidragit till projektets ge-
nomforande. Likasariktas ett tack till kollegor och vanner for konstruktivabidrag
under projekttiden.
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M askinforarnas och maskinagarnas erfarenheter och synpunkter paarbetsmiljon
utgor grunden i rapporten. Det har varit storainformationsmangder att bearbeta
och alt har inte kunnat inkluderas. Det & andamin forhoppning att deltagarna
kanner igen sigi beskrivningarna. Likasa att allasom &r verksammai branschen
forsoker bidratill en forbattrad arbetsmiljd och darmed medverkatill att branschen
blir attraktiv att arbetai for framtidens maskinforare.

Kistai november 2003
BirgittaNilsson

3.00Bakgrund

Prevent och Eric Jonsson kontaktade Packforsk, Birgitta Nilsson, angaende en un-
dersokning av entreprenadmaskinforares arbetsmiljoer. Parternapaarbetsmarkna-
den som representerar branschen, dvs Maskinentreprendrerna(ME), SEKO och
Svenska Byggnadsarbetareférbundet har enats om att genomfora ett projekt som
fokuserar paarbetsmiljon for forare av anl aggningsmaskiner. Dessa representanter
tillsammans med huvudprojektledaren Monica L 6rnbo, Prevent, utgor ocksarefe-
rensgrupp till projektet som finansieras av AFA. Satsningen syftar till att |angsik-
tigt forbéttra arbetsmiljon for maskinforare.

| projektbeskrivningen angavs att:

» Forareav anldggningsmaskiner oftahar en besvérlig arbetsmiljo. Det handlar
om stillasittande arbetei tranga hytter med upprepade ensidiga arbetsrorel ser,
altfor |angaarbetspass, tidvis stressigt arbete, utsatthet for vibrationer och st6-
tar, otillfredsstéllande hyttklimat etc.

» Forarnaér oftast anstélldai mindre foretag med de speciellavillkor det innebér,
bl aatt foretagets agare oftaocksa ar forarei maskinerna.

» Vidinkop av maskiner tasinte altid hansyn till férarnas behov av en braarbets-
milj6. Maskinernalevereras darfér oftamed utrustning som ger en samre arbets-
milj6 an vad som & majligt och rimligt att astadkomma.

» Med de aktuella anléggningsmaskinerna utf érs varierande arbetsuppgifter vil-
ket innebar olikaarbetsvillkor for den enskilde foraren.

Dessa besvérligaarbetsmiljoforhallanden bekréftasi den litteraturgenomgang som
genomfortsi parallellprojektet ” Analys av personskaderisker och deras kostnader
for foretag med anl&ggningsmaskiner”. (L. Rose. 2003.)

3.1 Syfte

Det Gvergripande syftet med helaprojektet &r att forbattra arbetsmiljon for forare
av anlaggningsmaskiner pakort och lang sikt. Att till dgare och forare av maskiner
formedlakonsekvenser av vad en dalig arbetsmiljo innebar foretagsekonomi skt
och arbetsskademassigt. | ett foljande steg ska ett undervisningsmaterial for gym-
nasieskolan tasfram.

—570—-



3.2Mma

Malet med detta projekt &r att kartlagga den arbetsmiljo som maskinférare upple-
ver med sarskild inriktning paforarhytter pa byggentreprenadmaskiner.

3.2.1 Avgransningar

Referensgruppen har faststallt vilka maskintyper som skaingai undersokningen:
hjull astare, band- och hjulburna gravmaskiner, grévlastare, tel eskoptruckar samt
dumprar som anvandsi bygg - och anlaggningsbranschen. Undersokningen ska
forlaggastill de geografiskaregionerna: V astra Gotal and samt Halland och Skane.

4.000Arbetsmetod och genomfoérande

Undersotkningen har genomfortsi flerasteg genom intervjuer med maskinforare
individuellt ochi grupp. | fokusgruppernahar ocksa ensamftretagare ingatt. Dar-
utdver har paforsiag fran referensgruppen aven tvamaskinagare intervjuats.

4.1000Arbetsmetoden intervju och fokusgrupp

Som arbetsform valdesintervjuer delsindividuellt, delsi grupp. Motivet var att in-
tervjuer jamfort med enkéter ansdgs vara effektivare for att fafram en bredare ar-
betsmiljobeskrivning och samtidigt en mojlighet till fordjupning. Referensgruppen
ansdg att det fannsen risk att enkater skulle ge alltfor |&g svarsfrekvens.

Genom fokusgrupper och djupintervjuer kan man fa kunskap om arbetssatt och ru-
tiner i foretag och hosindivider. Undersokningsformen syftar till att fainformation
om ett brett spektrum av erfarenheter och uppfattningar, inte att nakonsensus eller
ge underlag for att fatta beslut. En fokusgrupp kan bestdav 6-10 speciellt utvalda
deltagare som tillhor den grupp man soker information om/vill fainformation av.

Gruppen samlas och far diskuterakring det aktuellagmnet. Den leds av en modera-
tor som haller i diskussionen, men ingriper salite som mgjligt i den. Fokusgrupper
kan anvandasi mangaolikaskedeni en undersokning; t ex paidéstadiet for att hit-
tarel evanta frageomraden och sprakbruk, vid test av enstakafragor, informations-
material och liknande samt som egen insamlingsmetod vid kvalitativa studier v.

| ntervjuernahar f6ljt en frageguide varsinnehall forankratsi referensgruppen. Se
bilaga 1. Inledningsvis genomfordes djupintervjuer med enskilda maskinforare for
att undersbka om frageguiden var heltackande. | anslutning till djupintervjuerna
skulle ocksa besvérligaarbetsstalIningar och arbetsrorel ser kartlaggas. Malet med
deindividuellaintervjuernavar att kompl ettera frageguiden sd att den skulle kunna
fungerafor alla maskintyper.

1) Utvardering av publikationer pa natet — fokusgrupp. 1. Boynton. SCB 2001.
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4.1.1 Frageguiden

Utgangspunkten har varit att undersoka eventuella negativa arbetsmiljoforhallan-
den som maskinforare upplever i sitt dagligaarbete. Infor intervjuerna hade en
mall med frageomraden, en frégeguide, konstruerats. Ett forsta utkast behandlade
de vanligaste arbetsmiljOproblemen som beskrivitsi projektfdrutséttningarna. Ut-
kastet diskuterades med representanter fran facken och ME, samt vid studiebesok
och vid samtal med enskildamaskinforare.

Frageguiden skulle anvandas som underlag vid de enskildaintervjuernaoch kom-
pletteras for fokusgrupperna.

Frageguiden omfattar:

 Arbetsforhdlanden vid arbetei och utanfor hytten déar bl amaskinens fysiska ut-
formning som paverkar arbetsstallningar och arbetsrérel ser kommenteras. Vida-
re berorsfysikaliskaforhalanden, sassomt ex buller, klimat m m.

* Arbetsorganisation och egeninflytande dér bl aarbetstider, bemanning och in-
kop av maskiner diskuteras.

 Eventuellabesvar koppladetill arbetet dar arbetsskador, sjukfranvaro m m be-
rors.

» Maskinforarnasforslag paforandringar dar arbetet och maskinen som hel het,
arbetets uppl ggning och organisation m m diskuteras.

» Branschensframtid som beror rekrytering, ungapojkars och flickorsintresse for
och mgjligheter att kommain i branschen, utbildningssystemet m m.

4.2[00Urval av intervjuper soner och maskiner

| projektforutsattningarnaangavs att undersokningen skulle omfatta de maskinty-
per somingar i gruppen ”jordforflyttande maskiner” och som anvandsinom bygg-
och anl&ggningsbranschen. Foretag med 2—3 anstéllda och 3-5 maskiner skulle ut-
goratyngdpunkten i undersokningen och ca 20 % skulle varaensamféretag. Un-
dersokningens fokus skulle ligga pa hyttmiljon.

I nformation om projektets bakgrund, syfte och mal, genomfdrande m m sandestil
regionalakontaktpersoner for ME, SEKO och Byggnads. | nformationen séandes
darifran vidaretill samtligadeltagarei undersokningen.

Urvalet av foretag och maskinférare gjordes av Byggnads, SEKO och ME. Enfor-
utséttning for att ingai deindividuellaintervjuernavar att maskinforaren var in-
tresserad av att deltai undersokningen och hade ca 10 ars erfarenhet frén bran-
schen och av maskiner i de olika definierade maskinkategorierna. | defall dar tva
personer per maskintyp intervjuades skulle maskinernahelst varaav olikastorlek
och g aldre an 1995 ars modell.

Sammanséttningen av fokusgruppernaskulle ge en spridning i dder och erfaren-
het. Maskiner av olikafabrikat, dvsfleratillverkare, skulle finnas representerade
for varje maskintyp. Maskinernaskulleinte varaédre an 1995 ars modell. | steg
tvaingick aven ensamforetagare.
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Maskintyper och antal intervjupersoner

Dumper Hjul- Grav- Gravmaskin Teleskop-  Gravmaskin
lastare lastare Band truck Hjul

Till- Volvo \Volvo, Cat, Volvo, Volvo, Cat, Manitou, Volvo, Cat,

verkare Ljungby Hydrema, Hanix, JCB, Lull, JCB, O&K, Hitachi
Huddig, Fiat-Kobelko, Merlot
New Holland Akerman

Interviu 1 2 2 2 1 2

Fokus-

grupp 7 5 8 10 5 5

Tabell 1: Maskiner, tillverkare samt antal personer som deltog i individuella intervju-
er och i fokusgrupper.

4.3000Genomforande

4.3.1 Intervjuer med maskinforare

Deindividuellaintervjuernagenomfordes med en eller tva maskinforare per ma-
skintyp. Deindividuellaintervjuernavarade ca 90 minuter och genomférdesi an-
slutning till intervjupersonens arbetsplats, oftai personalrum, under eller efter ar-
betstid. Vid intervjuernaombads maskinfoéraren kommentera och reflekteraom-
kring arbetsmiljo och arbetsforhdlandeni yrket. Intervjun foljde frageguiden.

| andutning till punkten ” Besvér koppladetill arbetet” fick intervjupersonen svara
pafragan om han under den senaste veckan haft nagrafysiskabesvar (smarta, vark
eller obehag) som stort i vardagen, hemma, pajobbet eller i socialaaktiviteter och
om dessa ansags varakoppladetill jobbet. Eventuellabesvér ringadesin paen
kroppskarta. Vid varje djupintervju visade féraren den aktuella maskinen och pe-
kade paforhallanden som han ansag besvéarligai arbetssituationen. Varje maskin-
forarefick fragan om han hade nagot att tillaggatill frégeguiden. Intervjun banda-
desoch skrevs ut.

Inledningsvis planerades &ven att i samband med dj upintervjuernagenomféraen
kartlaggning av eventuella bel astningsskaderisker i de olika maskinernamed hjalp
av metoden Plibel. Den stroks eftersom arbetsstallningar och arbetsrorel ser varie-
rar avsevart beroende patyp av jobb och en kartlaggning vid ett tillfallei avsikten
att se skillnader och likheter mellan de olika maskintypernaej bedémdes kunnage
relevant information.

Resultaten fran deindividuellaintervjuernasammanstalldes och frageguiden kom-
pletterades. Fragor har lagstill om underlagets (t ex transportvagars) betydel se, be-
hov av utrymmei eller pamaskinen for t ex extrautrustning eller verktyg, ut- och
invandig belysning m m.
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4.3.2 Fokusgrupper med maskinférare

Diskussionernai fokusgrupper varade catvatimmar och genomférdes pakvallstid
i sérskild lokal. Forstadelen av sammankomsten inleddes av en representant fran
SEKO, Byggnads eller ME som informerade om bakgrunden till projektet. Dessa
personer |ldmnade |okalen nér diskussionen i fokusgruppen startade. Diskussionen
bandades.

4.3.3 Intervju med maskinagare

Efter det att enskildamaskinforare intervjuats genomfordes enskildaintervjuer
med tva maskinégare. Deras respektive foretag hade ca 25 anstallda och en sprid-
ning av maskintyper. Intervjuernafoljdei stort sett samma upplagg som deindivi-
duellaintervjuernamed tillagg om arbetsskadebild i foretaget och erfarenhet av
olikamaskiner fran arbetsmiljosynpunkt. Dartill fordes Gvergripande diskussioner
om branschens rykte och framtid. Frageguiden kompletterades efter dettainfor fo-
kusgruppernamed en mer évergripande fraga om branschens framtid.

5.00JResultat

Resultaten &r baserade padiskussioner om arbetsmiljoproblem som fortsi respek-
tive fokusgrupp. Strukturen i frageguiden ligger som grund och omfattar arbetei
och utanfor hytten, (o)hadlsai arbetet, arbetsorganisation och egeninflytande samt
branschens framtid.

Varje frégeomrade har delatsupp i avsnitt i vilkaolikafaktorer som anseshaen ne-
gativ betydel se for arbetsmiljon kommenteras. De citat som inkluderats (markera-
de med kursiv stil) & hamtade fran gruppdi skussionerna och ska belysa dessa ar-
betsmiljéforhallanden. Darefter foljer maskinforarnasforslag till forandringar,
som framst beror den fysiska arbetsmiljon. Om en arbetsmiljéfaktor inte kommen-
teratsfar den ansesfungeraval.

Totalt har 52 personer —allaman — deltagit i undersokningen och l&mnat sina syn-
punkter pa arbetsmiljo och arbetsférhallanden. De & mellan 24 och 60 ar gamla,
majoriteten ligger mellan 40 och 60 &r. Deras erfarenhet av arbete med olikama-
skintyper i branschen varierar fran tretill mer an 30 &r. De har oftakort olikama-
skiner utdver den maskintyp de representerar i den aktuella studien, vilket ger en
bred erfarenhet av och god forankring i branschen.

5.1000Arbetei hytten

Hér ingar fragor om fysikaliskafaktorer som buller och klimat. Vidare har olikaer-
gonomiska aspekter som hyttens och forarstol ens utformning, placering av reglage
liksom belysnings- och siktforhallanden kommenterats. Tabell 2 visar de 6vergri-
pande resultaten vad gdller bristfaliga arbetsmiljoforhdlanden i forarhytten for
respektive maskintyp.
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Arbetsmiljoforhallanden i hytten som inte anses fungera bra

Dumper Hjul- Gréav- Gravmaskin Teleskop- Gréavmaskin
lastare lastare Band truck Hjul

Temperatur X X X X X X
Luftkvalitet X X X X
Stotar X X X X X X
Vibrationer X X X
Buller X X X
Utrymme (p) X X X X X
Utrymme (8) X X X X X
Reglage X X X X X X
Forarstol X X X X X X
Syn-/sikt-
forhallanden X X X X
Belysning X X
Ovrigt X X

Tabell 2: De arbetsmiljoéforhallanden som inte anses fungera bra i hytten ar markerade
med X for respektive maskintyp.

5.1.1 Temperatur och luftkvalitet

Allafokusgruppernatog upp temperaturforhallanden under bade sommar och vin-
ter. Genomgaende upplevdes det svart att stallain rétt temperatur, dvs astadkomma
ett braklimat i hytten.

Saknar klimatanlaggning dar en fast temperatur kan stallasin.
Dalig varme pa vintern — maste kora for fullt for att fa full varme.

En maskin har varmeutslapp i taket vilket gor att varmen inte nar ner
till golvet.

Jag skulle vilja ha en dieselvarmare s man slapp ha motorn igang for
att halla varmen nar man ska ata eller vantar av nagon anledning.
Det ar platvaggar — hytterna ar inte kladda.

For liten kapacitet pa den kylda luften.

Luftintagen ar placerade vid golvet vilket vid instéallning pa AC ger
kyla pa fotter och ben.

Otillracklig kapacitet pa flakten ger imma pa rutan.

Arbetsséttet, som oftaférutsatter en dialog med andra personer utanfor hytten lik-
som filterkapacitet och munstyckens placering m m paverkar innemiljoni hytten.

Det blir dammigt nar man kor med framrutan eller dorren oppen...
...man ska ha kontakt med folk utanfor hytten.

For daliga filter och det blir smutsigt i hytten... (dammig inandnings-
|uft).
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Framfor pedalerna sitter munstycket som ska blasa pa rutan. Dammet
aker ner och sen blaser det runt i hela hytten.

5.1.2 Stotar och vibrationer

Allasex maskinforargrupperna upplevde stotar i arbetet och tre grupper har dven
kommenterat vibrationer. Det kan bero pamaskinen; nagra har ocksa kommenterat
att det beror patyp av jobb, underlaget (hdl och ojamnheter i transportvagar) och
det material man arbetar med (stenigt material t ex berg och skiffer). Dartill kom-
menterades hyttens och stolens formaga att dampa bade stotar och vibrationer.

Daliga anlaggnings- och transportvagar, ofta anvands grovt material
— bergterrass.

De mindre maskinerna ar kansligare — nar skopan far tag i nagot stort
sa leder det till ryck i maskinen.

Stoter mycket nar man kor pa asfalt.
Besvérligt vid vinterunderlag.
...hytten som helhet — dalig fjadring, stétigt (sarskilt sidoslag).
Star och vibrationer ...saknas luftdampning i hytten och stolens
dampning racker inte.
St6tarna paverkar dven stolen och darmed arbetsstéllningen somt ex nér hjulet
ofrivilligt gar ner i en grop.

Man stéller in héjden och da ska den viktanpassas. Kér man i en grop
och man flyger upp, trycks en massa luft in och sen blir det stopp inn-
an stolen gar tillbaka. | det laget har jag plotdigt for korta fotter (och
ben).

Forekommer framforallt pa stela maskiner — allt vibrerar — backspeg-
larna skakar sonder.

5.1.3 Buller

| hdlften av gruppernakommenterades buller ochi vissafall har en specifik buller-
kalaangivits. Likasaupplevsbuller till foljd av daligt i sol erade motorrum och nar
motorn sitter narahytten t ex pasma, kompaktbyggda maskiner.

Tyst i hytten, men hoga ljud utanfor vilket forsvarar dialog med perso-
ner utanfor.

Buller fran de nya miljémotorerna.

Otillracklig ljudisolering av hytten som hel het.

Alltid motljud nar hydrauliken arbetar — ett tjut.

Vibrationer fran vaxelladan ger storande ljud.

Hoga ljud fran flakten ...bara tva reglagel agen.

Hoga motorljud vid transport pa vag — anvander horselskydd da.
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5.1.4 Utrymme

Utrymmet i hytten har relateratstill foraren (Up) och hur han kanrérasigi hytten,
arbetai olikapositioner med gravaggregat eller andratillbehdr samt hur det &r att
koramaskinen under transport. Utrymmet har ocksa kommenterats med avseende
pafdrarens egnabehov t ex platsfor mat och dryck, klader samt Gvrig utrustning

som maste kunnatas med i hytten (U0).
Trangt i hytten. For litet avstand mellan stol och pedaler.
Nar man svanger med vanster spaken sa hander det att den tar i ratten.
Hytten &r trang nar man ska vanda sig i den... nar man ska backa.

Daligt med plats — nar man snurrar stolen slar ryggstodet i ratten el-
ler man dar galvi ratt och paneler.

Hela stolen borde kunde flyttas langre bakat — for liten justerbarhet
bakat.

Hytten skulle vara ca 10 cm hogre och 10 cm bredare (kommentar
fran en 190 cm lang person, somibland slar i huvudet i innertaket).

Hytterna &r tranga, inte anpassade efter svenska méanniskor.

Saknar fack for forvaring av utrustning och verktyg... for de nya mil-
jopasarna. ...Var ska brandslackare placeras...

Trangt, ingen plats bakom stolen... Far inte plats med matvaskan.

5.1.5 Reglage
Under rubriken " reglage” namns svarigheter med ratt, pedaler, spakar, joystick,

knappar for olikafunktioner i hytten m m. Allahar kommenterat omradet med av-
seende paen eller flerapunkter. Reglagens utformning och placering samt hur man

arbetar styr bade arbetsstalIningar och arbetsrorel se.

Bromspedalen & hangande vilket g ger stod for hdlen... Problem med
vipp-pedaler framat-bakat. Larmuskeln har dragit ihop sig. Bromspe-
dalen sitter for [angt mot mitten och man far trycka ganska hart pa
bromsen (ger ont i kndet efter en halv dag).

Korpedalerna, nér jag larvar mycket —jag plojer mycket kabel och da
kor man mycket med larverna och da ska man kanske ge lite flode for
att inte kora for fort. Da sitter man med foten pa tvaren for att folja
med den andra pedalen till rotortilten, d& kan man spanna sig valdigt
mycket. D& far man nastan kramp for att man ska kunna ge sa lite fl6-
de — eftersom de ar sa kénsliga i korpedalerna.

Rattens installningsmojligheter & begransade.
S6rre mojlighet att falla upp ratten... eller en mindreratt...

Det ar inte min uppgift att sitta pa en mindre ratt, det &r konstruktor-
ens. Jag har sagt till, men de far den fran Danmark. Svenska marken
kan man paverka, det ar mycket svarare med utlandska marken.
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Det uppstar en " konflikt” mellan fjadrande stol och fastareglage. Maskinforaren
géav kompenserar detta.

Rorelse vid fjadrande stol tas upp i armen.
Onodigt langa spaklagen... ...man behover stod for armen.

Har man joystick, d& ar spaken sa latt da vill du garna vila axeln och
sa far du battre kanda och stod an om du haller fritt, det kanske gung-
ar och du ska kora samtidigt, darfor ar det bra med armstod.

Med manuella... maste man anvanda nastan hela armen och reglera
och da &r armstodet i vagen.

...Maste halla en knapp intryckt nar man kor, fram och back man blir
ratt émi tummen.

Man styr hydrauliken med vansterfoten for att fa det flode man vill ha.
Sen styr man skopfunktionen med tummarna med knappar pa spakar-
na. Stter man s hela dagen och justerar och planerar sa blir man
helt stel i tummarna.

Spakarna till hydrauliken kors med knappar... ...varje moment maste
knappen tryckas in.

Svart att urskilja knapparna pa en ny eller annan maskin an ens egen.

Reglage till varmeelement och lysknappar m m sitter svaratkomligt
under armstddet, man maste falla upp stodet for att se vad man ska...

...vissa reglage ar placerade bakom ryggsttdet.

5.1.6 Forarstol

Héar har maskinforarnakommenterat att det ar alltfor daliga stolar som standard nar
nyamaskiner kopsin. Stolarnahar inte nack- och armstéd som standard, och rygg-
stodet har i allmanhet otillracklig justerbarhet bakét, vilket har betydelse for en
dppnare vinkel mellan ben och bal. Pafrégan hur lange en stol haller fannsinget
gemensamt svar. Det beror pafdraren, stolenskvalitet och typ av korning. Svaren
har varierat fran sju ar till tio tusen timmar. | 6vrigt har behov av justerbarhet samt
armstodens betydel se kommenterats.

Daliga stolar — gaskolv.
Svart att stalla in stolen.
Stolen &r for kort i ryggstodet.
Armstdden for 1agt placerade, gar endast att vinkla, € att hdja som
hel het.
5.1.7 Sikt- och synférhallanden — Belysning

Héar kommenteras belysningen badeinnei hytten och utanfor pa maskinen, nar den
ar av betydelse for forarens arbetsmiljo. Likasatas syn- och siktforhalanden upp t
ex speglar, "dodavinklar” mm.
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Svérigheten att placerabackkamerasa att reflexer undviks har diskuterats. En ge-
nerell synpunkt & att maskinernaanses otillrackligt utrustade med yttre belysning

i standardutforande. Pasamma satt kommenteras yttre speglar, vilkaanses bade for
smaoch for fa. Under avsnittet om temperatur och luftfuktighet kommenterades att
rutornaimmar igen till foljd av otillracklig flaktkapacitet, vilket dven paverkar det-
taomrade.

Innei hytten

Saknar lampa inne i hytten som belyser den sida dar parmar, instruk-
tioner finns.

Dalig belysning innei hytten.

Vid arbetei hytten

Manga doda vinklar och man litar inte alltid pa speglarna nar man
har manniskor runt omkring. Stter du och tittar i en spegel kan det
komma in nagon fran andra sidan.

Nar man kor in ndgonstans far man sitta pa helspann, det &r svart att
backa trots att man har 3—4 backspeglar.

Doda vinklar sarskilt vid backning.

Alltid problem med den hdgra sidan, dar sitter en originalspegel men
den ser man inte fér bommen.

Daligt med lampor om man svanger at hoger.

Svart att se nara maskinen sarskilt bakat och at hoger nar bommen ar
I vagen, nar gréavaggregatet ar i graviage.

Vindrutetorkaren nar inte Gver hela rutan. (Sarskilt rengéring i under-
kant av rutan anses otillracklig vilket paverkar sikten fran hytten.)

Reflexer vid rundad ruta — jag har det och ser mig gélv, nar det ar sol
blir det blank och reflexer.

Rutan i taket ger blandning — man far solen i Ggonen.

Vid transport pavég

Sktforhallanden ar daliga at hoger till f6ljd av bommens placering pa
hoger sida av bommen... nér man ligger och transporterar pa vag ser
man aldrig pa dversidan — cyklister ser man aldrig.

Oitillracklig belysning. Maskinerna ar inte byggda med ljus for att
korai trafiken.

5.1.8 Ovrigt

Héar kommenterastre punkter som g ryms under nagon annan rubrik:

 Orofor negativakonsekvenser av elektromagnetiskafalt. Maskinernafar allt-
mer elektronisk utrustning och konsekvensernafor hélsan é okanda.
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« Vattenlackage vid listernafor dppningsbarasidorutor padumper. Det far till
foljd att vatten samlas pa gol vet.

« Uppvarmningen av flak padumper for att forhindraatt ”lastmassor” fryser fast.
Uppvarmningen fungerar brai botten men g i sidorna paflaket.

5.200Arbete utanfor hytten

Hér ingar fragor om service och underhall samt rengoring av maskinen. Vidare har
tillgangligheten kommenterats, delsin- och ursteg ur hytt, delstillgéanglighet till
servicestdlen i samband med service och underhdll. Olycksfallsrisk i samband
med att maskinen kan valta har kommenterats som en 6vrig punkt. Behov av att
under vintern kunnatina upp frusnatillbehdr till maskinen, exempelvisvajrar och
stroppar, har ocksa namnts. Tabell 3 visar dvergripande de arbetsmiljoférhallanden
somintefungerar bravid arbete utanfor hytten.

Arbete utanfor hytten som inte anses fungera bra

Dumper Hjul- Grav- Gravmaskin Teleskop- Gravmaskin
lastare lastare Band truck Hjul
Service/
underhall X X X X X
Tilltrade till
hytt X X X
Tilltrade till
Ovriga delar
pa maskinen X X X X
Ovrigt X X

Tabell 3: Besvarliga arbetsmiljéer vid arbete utanfor hytten ar markerade med X for
respektive maskintyp.

5.2.1 Underhall och tillganglighet

Hér ger maskinforarnasynpunkter pa servicearbetet, dar tillganglighet och genom-
tanktalosningar for service och underhdll ibland saknas.

Mycket klattra ar det ju.

Man far vara uppe och klattra pa maskinen for att kunna smorja. Vis-
sa nipplar sitter hogt uppe. Det ar |&tt att halka av.

Saknar belysning utanpa maskinen, t ex lampor som lyser ini motorn
pa bada sidor for att béattre kunna se oljestickan, eller nar man ska
byta olja eller meka med nagot.

Kladdigt och svaratkomligt och lackage vid byte av oljefilter och filter
till vaxelladan.

—670—-



Manga nipplar som ska smirjas och alla nasintei bekvam arbets-
stallning.

Olustigt att krypa under och smdrja kardanaxel.

Pafyllning av hydraulolja och diesel sitter undangomt s det &r bokigt
att fylla.

Svart/trangt att gora rent underrullarna pa larven.

Volvon ar valdigt bra att ga pa fran servicesynpunkt. Man kliver in ge-
nom att 6ppna dorren i bakhytten och sen ar det 6ppet — bra. Men nér
man ska ga in i hytten far man ga dver framhjulet. Da ar det inte alls
bra. Det ar ett hjul och en skarm och det & 30-40 cm mellan hjul och
skarm. Och sen ar det tva fotsteg dar som man ska kunna ga pa bade
bakom hytten och in i hytten. Jag tycker inte att det stammer.

5.2.2 Ovrigt

De sma maskinerna valter ju lattare an de storre. Ofta kor man i
olamplig terrang. De blir 1&tt ostadiga och det ar |&tt att de slar runt.

Nar man kor hem maskinen varje dag har man mdjlighet att tina upp
den pa natten for att ha till nasta dag, men ar man ute pa jobb finns
det ingen chans. Mgjlighet att férvara extra utrustning (kedjor, strop-
par mm) i varmt utrymme saknas.

5.300(0O)Hélsai arbetet

| avsnittet behandlas dels arbetsstallningar och arbetsrorel ser, dels besvar den se-
naste veckan och dértill sjuknarvaro, dvs nar maskinforaren gar till arbetet trots att
han inte kanner sig helt frisk.

5.3.1 Arbetsstéallningar och arbetsr orelser

Héar kommenteras de arbetsstalIningar och arbetsrérel ser som maskinférarna
namnt. Reglagens och spakarnas placering, rorel seomfang, kraftkrav m m samt
mojlighet till individuell instalIning paverkar. Likasa har siktforhallanden och sér-
skildasynkrav koppladetill typ av arbete och miljon dar arbetet utfors en inverkan.
Dartill kan arbetspassens |angd och olika organi satoriska faktorer upplevas stres-
sande.

Maskinforarnai allamaskintyper har kommenterat brister i arbetsorganisation el-
ler i den fysiskaarbetsmiljon som har en negativ inverkan paarbetsstallningar och
arbetsrorelser. Det &r bl adet |angvariga sittandet, monotonin och det bristande
samspel et mellan hyttens olikakomponenter som nadmns samt kopplingen till olika
typer av arbete som ska utféras.

Statiska, da man sitter lange.... Stter hela dagarna.
For sma arbetsrérelser med spakstyrning gor att man spanner sig.
Kor man med joystick och utan armstod far axeln ta stryk.
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Alla maskiner kan man inte hydraulreglera, man sitter ofta snett och
vint.

Stter minst 8 timmar om dagen. Jag provade att ha midjebaltei en 5
tons gravmaskin for det blir ganska mycket skakningar i den. Sijag
kunde sitta narmare ryggstodet och fick darmed ett béttre stod. Da satt
jag battre i stolen.

... vata bromsar ger ett glapp i axlarna till hjulen vilket gor att maski-
nen aldrig star riktigt stilla— det ar oerhort pafrestande for ryggen,
man sitter och spanner sig for att halla emot rorelsen.

Man far luta sig valdigt langt fram for att se nar man gréaver nara ma-
skinen och man sitter pa helspann, och maskinen skakar/ror sig...

Nar det ar trangt sitter man pa spann for att kunna se och ha koll.

Stter och spanner benen och far nastan kramp for att man ska kunna
ge sa lite flode — eftersom de &r sd kénsliga i korpedalerna.

For kort gaspedal ger spand arbetsstéllning i ben och fot.

Selhet i tummarna och problem med vanster fot och kng, sitter och
ger tryck om det ska ga fort eller sakta.

Man stéller stolen sa att man sitter bra med hogerarmen. Sen kommer
pedalerna i andra hand. Hade reglagen suttit i stolen hade det varit i
ett annat lage. Gaspedal och broms och allt. Spakarna skulle ha suttit
i stolen sa hade du fatt en helt annan arbetsstallning.

For sma arbetsrorelser med spakstyrning

5.3.2 Fysiskabesvéar den senaste veckan
Under fokusgruppens diskussioner bads deltagarna besvara fragan:

—Har du under den senaste veckan haft négrafysiskabesvér (smarta, vérk, obe-
hag) sdatt det stort dig i vardagen, hemma, pajobbet, i socialaaktiviteter? Ar de
koppladetill jobbet? Kan du paen kroppskartaringain omraden dér du har haft be-
svar?

Med utgangspunkt fran NMR kroppskarta? bestédende av 9 omraden har maskin-
forarnas kroppskartor klassificerats. Setabell 4.

Av de 40 personer som deltog i fokusgrupperna hade ungeféar hélften varit besvérs-
friaden senaste veckan medan totalt 21 maskinforare hade noterat besvér. Besvé-
ren har klassificerats och redovisasi tabell 4. Vissamaskinforare har noterat besvar
i flerakroppsregioner, varfor antalet markeringar 6verstiger totala antal et personer.
Halften har kant besvér i |andryggen och nastan likamanga uppger besvar i vanster
axel.

2) Nordiska Ministerradet, projektet 170.21-1.5, Yrkesrelaterade muskuloskeletala sjukdomar och deras
prevention.
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Var uppstar besvéaren?

Tabell 4: Totalt 21 maskinférare hade haft besvar den senaste veckan. Tabellen anger
antal maskinférare som noterat besvarsforekomst samt i vilka kroppsregioner. En ma-
skinférare kan ha markerat besvar i flera kroppsregioner.

Kroppsdel Markerat fysiska besvar
Nacke 4

Skuldror/axlar 9 vanster, 6 hoger
Armbagar 2 hoger
Handleder/hander 1 hoger, 1 vanster
Ryggens ovre del 1

Ryggens nedre del 10

En hoft/bada hofterna 2 hoger

Ett kné/bada knéana 5 hoger, 5 vanster
En fotled/fot bada

fotlederna/fétterna 1 vanster, 2 hoger

5.3.3 "Sjuknérvaro’

Maskinforarnahar 1&g sjukfranvaro. Mangagar till jobbet trots att deinte kanner
sig friska. Man stannar hemmanar man ar ”riktigt Suk”, dvs har hog feber eller di-
arré. Motiv for att gatill jobbet ar bl asvarigheten att hitta en ersittare som kanner
till rutiner, kan kéramaskinen etc. Det kan ocksavarakopplat till storleken pafo-
retaget dar maskinforaren &r anstalld. Storre foretag har béattre méjligheter an sma
att bemanna med en erséttare. Nedan foljer generella synpunkter.

Man far kora in. De hittar inte en maskinist sa dar helt hastigt.
Ofta stér maskinen eller ndgon som ar ledig far hoppain.

Arbetsgivaren vill ha ndgon som kanner till rutinerna och sominte kor
sonder utrustningen och samtidigt kan halla samma tempo som den
ordinarie.

..for arbete pa vag finns sarskilda krav med utbildning... C-korkort
mim.

Nérvaron kan ocksa bero pa svarigheter att kunnataut ledighet.

Hos Skanska skulle dvertid tas ut i pengar eller kompledighet. Men det
fungerar inte ndr man sitter i maskinen, jag var den ende maskinisten
pa den avdelningen, sa jag blev tvungen att jobba. Annars stod maski-
nen stilla och da fungerade ingenting.
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Den fraga som stélldes var:

—Har det hant att du har gétt till jobbet trots att du inte kant dig helt frisk? Uppskat-
tahur mangadagar det hant under de senaste 12 manaderna. Kommenteragarna.

Mangasvaradeja. Av 40 personer var det sex som varit helt friskaunder foregaen-
de &r. De 6vriga 34 uppskattade att de varit narvarande och inte helt friska under
sammantaget 343 dagar vilket innebar ca 10 dagar per person och ar. Nagra hade
vasentligt langre” guknérvaroperioder” bl avid forlust av nédraanhorig och en ma-
skinférare hade varit pa jobbet och med stod av omgivningen kort trots att han
hade |jumskbrack.

Plikttrogna, svart att fa ersattare. Gransen gar vid feber, man ar oum-
barlig.

Man har ofta 3—4 gubbar som ar beroende av maskinisten, ar inte jag
dar kan de inte gora nagonting.

Vi & manga ganger spindeln i natet. Kommer inte maskinisten sa van-
tar kanske 3—4 lastbilar pa att kdra schakt.
Man kor ju den maskinen och de grejorna. Man kor rotortilten pa det

sattet och det ar olika knappar. Det ar inte sa latt for nagon annan att
hoppa in i en maskin och borja trycka.

Ekonomin styr... den sociala biten pa jobbet &r viktig.

Feber, diarré nar man inte kan kora bil till jobbet, nér man har nagot
smittosamt.

M &jligheten att varahemmafor vard av barn diskuterades. Det férekom sallan i
gruppen maskinforare, har ett undantag.

Ibland har maskinen fatt st och sa har man hyrt in en annan maskin
...arbetsledaren sa att om vi inte skaffar ungar vem ska da ta Gver.

5.4[00Arbetsor ganisation och egeninflytande

Fréageomradet berdr dels eget inflytande pa arbetets planering och upplégg, dels
hur det gar till vid inkdp av en ny eller begagnad maskin i féretagen dar maskin-
forarnadr anstallda. Har kommenteras deras egen del aktighet och mojlighet till pa-
verkan. Dessutom stélldes fragan om maskinforarnavar med och réknade panya
jobb.

5.4.1 Egeninflytande pa arbetets planering och upplagg

Deflestadr delaktigai nagon man nér det galler planering och uppléagg. Samtidigt
konstateras under kapitlet Stressi arbetet att mangaingar som en lank i en kedja
och darmed &r bade styrda och beroende av andra.
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Maskinforarnas delaktighet vid arbetets planering och upplagg

Dumper Hjul- Grav- Gravmaskin Teleskop- Gravmaskin
lastare lastare Band truck Hjul
Arbetets
planering
och upplagg Nej Delvis Delvis Delvis Delvis Ja

Tabell 5: Delaktighet vid arbetets planering och upplagg.

Vid specialjobb kan det vara bra att vara med och titta och bedéma
[k tiden och tala om hur jobbet kan géras.

Ibland — beror pa typen av jobb och pa arbetsledare eller platschef.

Ja, ofta i samarbete med arbetsledare och andra. Ofta faller det pa
maskinisten att bestalla grus, hur mycket, och nér, var man ska borja.

Oftast beroende av andra. Styrd av bestéllare och av dem som lastar
—[gavmaskinister.

Ibland; men oftast & man inhyrd pa korta jobb och da galler ' gor det,
gor det’...

Man arbetar nastan aldrig galvstandigt nar man kor tel eskoptruck.
Servar andra pa byggen, det ar olika, ibland arbete med forskjuten ar-
betstid pa kvéallar natter, t ex at bargningskaren.

Vi kan gora jobbet, men pengarna kan vi inte styra, mer an att kéra
ekonomiskt med maskinen och vara radd om den. Det handlar om
pengar, branslefrbrukning och materialhantering och att grejerna
haller.

5.4.2 Stressi arbetet

Maskinférarei allafokusgrupper kommenterade stressen i arbetet. Den ndmnsi
olika sammanhang och hanger bl asamman med arbetets upplagg och planering,
dar pressade byggtider och priser oftanamns som orsaker. Stressen kan bero patyp
av jobb, t ex vid uthyrning paservicejobb, ddhogakrav stalls paflexibilitet. Vidare
namns lastning och att maskinforaren fixar andratyper av lyft ”samtidigt” — ett
dlagsyttre stress. | en av gruppernajamforde man dettamed arbetei grustékt vilket
ansags” g dvstressande”.

Y ttre stress kan férekommandr maskinforaren ar en 1ank i en kedjamed begransad
egen mojlighet att paverka arbetstempo men det & &ven beroende av i vilken miljo
som arbetet utfors. Ett annat stressmoment & de manga mobiltel efonsamtal en.

Kopplat till arbetsledningen och daligt upplagg av jobbet och dalig
planering.

Den mesta stressen ar ju dels nar alla star och schaktar, delsi slutet
av bygget — nar det snart &r dags for invigning. Da far man kora nas-
tan dag och natt. Sen kommer byggfolket och da star vi pa varandra.
Det blir ingen sékerhet alls.
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Stressande nar det kor ihop sig och manga behdver maskinen samti-
digt, nar det kommer bilar som ska lossa, nar folk star och vantar —
omedvetet stressar man upp sig. Folk och bilar som vantar. Strular det
sa man forlorar en halvtimma direkt — da blir man stressad. Man kan
aldrig kora in den dar halvtimmen det ar uteslutet. Den f6ljer med
hela dagen.

Hogt och stressande. Bestéllarna &r smakungar, pressar priser och ti-
der —vill du ha kérningar och 6verleva maste man folja med...

Ju storre maskin desto stressigare.

Styrd av den som vill ha lastningen utford. Vid lastning, nér fordon
(lastbilar och dumper) star och vantar, pressade byggtider. Pa storre
byggen hamnar &ven de sma foretagen i stress, allt ska tajmas. Snicka-
re, armerare, betongare — alla ska fram.

Kopplat till trafiksituationer, vagjobben ger stress. Sark trafik eller
mycket trafik runt om gor att man vrider pa huvudet, for graver du at
bagge hall s har du 360 grader runt maskinen som ar aktivt.

Stress nar man jobbar i stan och det &r trangt, trafik och avgaser och
att halla ordning pa trafikanter. Det & ingen som respekterar en vag-
arbetare, det har vi problem med allihop. Man blir tréttare nar man
har trafik runt om sig hela dagen.

5.4.3 Arbetspassenslangd

Avbrott och mgjlighet till "omvaxling” &r kopplat till arbetspassens|angd. Mojlig-
heternaatt 5alv bestéamma &r begransade. Deflestakor i passom tvatimmar och
foljer den organisation som rader paden arbetsplats de for till fallet arbetar pa. Av-
vikelser forekommer.

Jobbar man at Vagverket far man sitta och kora fran 9 till 1 och ska
man lasta ar det ganska jobbigt att inte fa ga ur, efter 2 timmar skulle
man behéva det.

PEAB och Vattenfall har samma system.
En vanligt forekommande organi sationsform &r att man arbetar in fredagen for att
kunnaresahem patorsdagen, vilket ger |anga arbetsdagar. Detta kommenterades
saatt ” det gar braden ljusa arstiden, men det blir mangamarkakvallar”. Se dven
avsnittet Sikt- och synférhallanden —Belysning.
5.4.4 1In-och ursteg

Forutom arbetspassens |angd kan frekvensen av in- och ursteg visaen bild av moj-
ligheten till variation av arbetsstalIningar och arbetsrorel ser. Fragan som stélldes
var:

—Hur mangaganger gar du ur hytten en vanlig dag?

Oftafoljer man rasterna paden arbetsplats dar man for tillfallet arbetar, vilket ger
8-10tillfallen per dag men det mest frekventasvaret var:
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Beror pa typ av jobb. Med en liten maskin blir det mycket jobb ute —i
en storre maskin blir man sittande i hytten. Ibland 8 ggr pa en dag ib-
land manga ganger pa en timma.

Instegen till hytten &r oftalodrata och det forstasteget ligger paca50 cm, vilket far
anses hogt. Har finns en teoretisk uppfattning att man ska ga ur maskinen baklang-
es—inte hoppa; som ndgon sa—"det star i instruktionsboken” . Verkligheten &r
dock att manga hoppar frén maskinen. Oftafungerar ursteg hyggligt nar maskinen
befinner sigi "korlage”. For gravmaskiner och tel eskoptruckar uppstar dock pro-
blem nér arbete utforsi andra positioner. Om foraren véjer att backaut ur hytten
och gabaklanges ner innebér det sista steget ner pAmarken oftaett kliv pA50 cm
eller mer. Den som véljer att inte hoppahar oftast tidigare rakat ut for mer eller
mindre allvarligaincidenter.

Hoppar ca 1 meter, man kan inte st i hytten och vanda sig. Gar ib-
land, hoppar ibland ut bade fram och baklanges.

Kliver ini hytten, kliver ut ett steg ner, gar alltid baklanges och hop-
par sen.

Hoppar ut.

Man har stukat fétterna vid hopp ut fran maskiner. Det ar juinte S
man ska gora — det star ju i instruktionsboken.

Jag ar for gammal for att hoppa. Det inser man nagon gang mellan
30-35 ars alder.

Jag undviker att hoppa utan gar ner —knana tar stryk.
Hoppade, halkade pa en isflack och log i kroppen.
...gar ut, backar anvander sista trappsteget ocksa.

Jag gar ut men hoppar inte det sista steget, det ar ett helvete om det
ligger nagot man hoppar pa —jag backar — fick problem med knéet.

5.4.5 Delaktighet vid ink6p av maskin

Medverkan varierar —vissaar delaktigavid inkop, andrainte. Tidigare har det
kommenterats att maskinernahar alltfor otillrécklig belysning i standardutférande
samt att standardstolen i maskinen har en mycket begransad komfort och justerbar-
het efter forarens egnakroppsmatt. En annan aspekt som kom upp i diskussionen
var att maskiner kommer ut pamarknaden utan att varahelt fardigutvecklade. De
var billigai inkopspris, men blev en dyr erfarenhet da olikafunktioner pamaski-
nen gick sonder, med reparationer och stillestand som foljd.

Maskinforarnas delaktighet vid ink6p av maskin

Dumper Hjul- Grav- Gravmaskin Teleskop- Gravmaskin
lastare lastare Band truck Hjul
Inkdp av
maskin Nej Ja Delvis Delvis Delvis Ja

Tabell 6: Maskinforares delaktighet vid ink6p av ny eller begagnad maskin.
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De provmaskiner man far kora ar ju utrustade till tusen. Det &r ju det
basta de (forsaljarna) kan fa ut. Ofta gor de ju affaren med agaren, de
vet ju inte vem som ska kdra maskinen.

Jag fick en ny maskin nér jag borjade och jag var med och valde. Det
var lite andringar med armst6d och liknande. Skopval och rotortilt
blev det som forséljaren sdlde. Foretaget fick ett bra pris pa grejorna.
Det ar ju anda priset som avgor i slutandan.

Man kan inte kdpa in ndgot som man inte far nagon somvill kéra. Jag
har varit med om att anstallda har fatt maskiner som varit skrot efter
tva ar. Det var inte ratt marke och de tyckte inte om maskinen. Da &r
det vardel Ost.

5.4.6 Delaktighet i offertarbete

Egenforetagarnaraknar sjavfallet panyajobb, men bland 6vrigamaskinforare fo-
rekommer det inte. Det var heller ingenting som ansags efterstravansvart, aven om
manga har erfarenheternafran olikatyper av jobb som skulle kunnavara anvand-
bara. Man kommenterade har aven skillnader mellan teori och praktik.

5.5000Branschens framtid

Branschen har en relativt hog medel a der och begransad nyrekrytering. Fokus-
gruppernaavs utades med tvafragor. Svaren redovisasi tabell 7.

—Om en 16-aring frégar dig om jobbet som entreprenadmaskinforare ar négot att
satsapa—vad skulle du svarada?

—Om 16-&ringen &r en flicka—vad skulle du svara da?

Branschen —en framtid for pojkar och flickor?

Framtiden

Framtiden Dumper Hjul- Grav- Gravmaskin Teleskop- Gravmaskin
lastare lastare Band truck Hjul

Pojkar Ja 5 2 8 3 5*

Pojkar Nej 7 6 2 2

Flickor Ja 5 2 8 3 5*

Flickor Nej 7 6 2 2

Tabell 7: Ar branschen négot att satsa pa for pojkar och flickor i framtiden? Antal positi-
va och negativa svar.
* = en tveksam.
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Ska vi fain nya maskinister sa maste familjefragan komma med i bil-
den. Liksom vid foraldraledighet ar det vid sjukdom svart att fa ledigt.

Fritt jobb... ...skéter sig nagorlunda sjalv.

Jag skulle rekommendera en 16-aring att vid 35-40 bli maskinforare,
men inte en 16-aring, det &r en farlig arbetsplats.

Det var ju faktiskt tjgjer som korde, men de knéckte dem. De blir mob-
bade pa arbetsplatsen for att det &r for manligt.

Jag skulle rekommendera en 16-aring att bli maskinférare, men kan-
ske inte satsa pa tel eskoptruck.

Handlar det om teleskop kan jag inte rekommendera det i langden.
Hyttmiljon i teleskoptruckar ar for dalig i jamforel se med andra ma-
skiner. Jag kor hellre hjullastare eller nagot annat. Teleskoptruckarna
ligger langt bak miljoméassigt.

A andrasidan..

Teleskoptrucken ar en allsidig maskin, man far gora mycket, det &r
mycket mer precisiongjobb an att kdra hjullastare. Det &r det som ar
intressant med maskinen —den ar mangsidig.

Ja, men som anstalld — inte egenforetagare, det ar for daligt betalt.

...jag ringde en gang av ren nyfikenhet — de ville ha en 25-aring med
erfarenhet och ingen familj. Varfor ingen familj? Jo det handlar om
foraldraledigheten.

Skulle vilja hoja statusen pa maskinistyrket. For det somvi utréattar &r
guld vart, men vi far inte tack eller berom.

Hoja statusen genom hogre |6ner.

Intrycket &r att de ungasom kommer ut fran skolan gor sitt basta. Men att de ofta
intefar enreell chans.

Felet ar ju att det inte finns en enda kund som accepterar en ny som
kommer ut. Ar deinte fullfijadrade sa &r det svart att hyra ut san per-
sonal.

M askinégare som raknar panyajobb raknar med full kapacitet hos maskinforaren.
Det & som nagon sa” tufft ekonomiskt och det finnsliten tolerans for nyborjare
hos bestéllaren”. Men det finns alternativa sétt att ge nyutbildade en véardig chans
att larasig yrket.

Nar jag hade min skolpraktik under gymnasi etiden sa min nuvarande
chef att han tog ut maskinen och att jobbet kunde ta dubbelt s lang
tid mot vad det borde gora. Pa det viset fick jag gott samvete om det
tog dubbelt sa lang tid. Det gjorde inget. ...annars ar det svart att mo-
tivera ndgon kund till att ta in en ny maskinist.
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Jag hade ju ingen 16n, s& da gick det ju bra. Jag fick prova pa lite oli-
ka jobb som traktorgravare och krankorning, eftersom Vattenfall har
varit den storsta kunden. Larvare och kabelpl6jning. Sen blev det en
del egna jobb — husgrunder och liknande. Draneringar med minigré-
vare. | och med att jag var pa ett litet foretag sa fick jag vara med pa
alla bitarna.

5.5.1 Branschensfordelar

Mangabetonar friheten i yrket, att arbetet sker utomhus, objekten vaxlar och att
maskinforaren oftakan styraen del av jobbet 5dv. Det finns en pataglig yrkes-
stolthet och i gruppernahar man kommenterat att det helatiden finns nya saker att
larasig.

5.6010Maskin&garnasreflektioner

De tva maskinagarnaintervjuadesindividuellt. Deras reflektioner och synpunkter
berdr hur arbetet organiseras, dvertid, maskinerna, men ocksa branschens framtid
med rekrytering av ungamaskinfoérare.

En av maskinagarnakonstaterade att det for ca 10 ar sedan marktes en markant
nedgang i branschen. Nér det s smaningom blev ett litet uppsving resulterade det |
att " allaskapresteramera’ och det kan relaterastill mycket pressade priser, fran
den storetill denlille bestéllaren. Jobben utfors med farre personal, och myndighe-
ter somt ex Vagverket och Banverket — men dven byggsidanC—stéller tuffakrav pa
kortabyggtider. | det ssmmanhanget namns skillnadernamellan systemen for kva-
litetssakring och den praktiska verklighet med stress och évertid som bade arbets-
ledare och maskinférare leveri.

5.6.1 Konkurrens

Det & vanligt forekommande med Overtid. Allavet att den & maximerad till 200
timmar, sedan kan man férhandla anda upp till 450 timmars 6vertid per ar. Oftaér
maskinforaren beroende av den arbetsorgani sation han for tillféllet arbetar i och att
tackangj nér kraven paextradvertid stéllsinnebar oftaatt tackang till fortsatt
jobb. Konkurrensen &r hard och tvaskift for att undvika overtid vid htgsasong fore-
kommer séllan. Har har maskinagarna ocksaett ansvar, dafull ersattning for Gver-
tid sdllan &r aktuellt och dettaskulle kunnavara en bromsande faktor i utveckling-
en mot alltfor stort dvertidsuttag.

5.6.2 Maskinforaryrket i framtiden

Visst & det ndgot att satsapa for den som &r intresserad och har en "kanda’ for ar-
betet. Och om kvinnor i branschen...

M ar inte sa vana vid det... men jag skulle rekommendera det... sddana
som har tjejer sager de att &r absolut inte samre, tvartom de ar val sa
bra.
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Viktigaegenskaper for en blivande maskinforare enligt maskindgarna:
* intressefor maskiner och av arbetet

* litetekniskt lagd och intresserad av ny teknik

o kéandafor samspelet med hydrauliken

* intresse av skapande och att kunnafoérestéllasig hur denférdigat ex schakten
ser ut

* initiativrik och med enviljaatt arbeta g vstandigt

» social, dvs kunnakommuniceramed dem som & omkring sa att man blir ett
team

« varaberedd paatt det intealltid &r ett 7—4 jobb och ibland innebar |angaresor till
och frén arbetet.

5.6.3 Organisationen

| det enaforetaget undviker man arbetsvaxling och varje maskinforare kor ”sin”
maskin. | det andrafoéretaget har forarnaen maskin sig tilldelad, men vaxlar mellan
olikamaskiner. Motivet & att bryta monotonin, att det upplevsinspirerande samt
att det ger en mindre sarbar organisation; om nagon blir sjuk finns det erséttare att
tillga.

5.6.4 Maskinerna

Nyinkopta maskiner kompletteras med detillagg som férarnavill haoch eftersom
arbetsvaxling forekommer forssker man med standardl 6sningar s att maskinerna
ar snarlika. Ibland har man dubbla system.

En del vill kora med rullar och en del far ont i tummen av det, sa da
har vi pedaler sd kan de alternera, det underléttar for forarna néar de
ska véxla maskin.

Kostnadernafor dessatillagg ligger mellan 25 000 och 50 000 kr per maskin och
anses sma, da en ny maskin kostar mellan en och tvamiljoner. Erfarenheten ar att
maskinforaren ar effektivare nér t ex reglagen passar honom och dessutom rédd om
maskinen eftersom han varit delaktig vid inkopet. Erfarenheten av stolar ar att de
normalt haller ca’5 000 timmar.

5.6.5 Branschensframtid

Det anses viktigt for framtiden att branschen far status och att yrket som maskinfo-
rare kommer hogre parangskalan. Har bedoms skolan spelaen nyckelroll och det
anses angel aget att l1ararnakanner till utvecklingen inom branschen och att elever-
nafar sin utbildning pAmodernamaskiner.

Ett forslag som lamnades var inférande av ett 1&rlingssystem. Dar kunde” provfo-
raren” foljamed en erfaren maskinist. Samspel et med dem som arbetar utanfor
maskinen maste fungera och darfor ar det viktigt att " provforaren” kan utféraoch
vet vad ett jobb innebar — bade pa marken och fran hytten. Enligt en av maskin-
dgarnatar det ca10 ar att bli en riktigt bramaskinforare.
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5.700JEgenforetagar ens reflektioner

Diskussionernahar ber¢rt arbetsvillkoren som inte skiljer sig namnvart fran en an-
stéllds, dadeflestaarbetar " uthyrt” ocht ex har svart att varahemmavid sjukdom.
Ekonomin med priskonkurrens har berorts samt behovet av effektivisering nér man
arbetar galv.

| ett litet foretag ar det omojligt. Det var ju s &ven nar man var an-
stalld forut - man gick till jobbet. Jukfranvaron ar liten — det ser man
pa statistiken. Om man ar sjuk och jobbar i alla fall &r en annan sak.
Jag tror inte sukfranvaron gar att rakna i procent ens.

Jag har samma pris for alla. Jag har inte kpt en maskin for att kdra
billigt utan for att 6verleva. Det ar en konstig instélIning folk har. K&-
per en maskin och gar sen ner i pris. Gar man ner i pris férsvinner
fortroendet. Jag forstar inte dem som gor det, dumpar priser pa mark-
naden. Det fordarvar for oss andra.

Ett exempel paeffektivisering ar att forse maskinen med snabbkoppling for skop-
byten och forskjutning pa pallgafflar for storre flexibilitet. Som illustration namn-
des att maskinforaren under en arbetsdag paett vagbygge hade skiftat skopa (verk-
tyg) 43 ganger. Att klivai och ur for att bytaverktyg blir ineffektivt.

5.80 Maskinforarnasforslag till atgarder
for den fysiska arbetsmiljon

Fran fokusgruppernahar foljande forslag till forbattringar kommit fram. Hytten
kan forbéttrasi fleraavseenden.

5.8.1 Temperatur och luftkvalitet

Hytten férses med:

Klimatanlaggning med automatisk temperaturregulator som standard,
med olika filter: grov-, fin-, mikrofilter alternativt kolfilter. Dessutom
aven en gasol- eller dieselvarmare i standardutférande.

5.8.2 Forarstol

Hér har maskinforarnaforeslagit dels béttre prestanda hos stolen, dels storre flexi-
bilitet vad géller méjlighet att stéllain den efter egnakroppsmétt samt efter det ar-
bete som skautforas.

Solen borde ga att stélla in under tiden man kor.
Forinstallda lagen som pa en bilstol.

Stsen bor kunna vinklas och ha stérre sittdjup.
Seglosjustering av stolens sittdjup och ryggstod.
Det borde vara standard med |uftfjadrad stol.
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Plandampare under stolen, stolen kan fiadra i sidied bade fram och
bak sa man inte far ta alla sméllarnai stolen.

Stol med ventilation (flakt som ger kyla) i ryggstodet.

Stol som har nack- och armstod som standardutrustning och med stor-
re justeringsmajlighet bakat for ryggstodet.

Solen borde kompletteras med armstod som foljer stolens rorelser.

Infor flexibla armstdd som ar |atta att anpassa till olika arbetsstall-
ningar.

De ca 30 cmlanga armstéden som finns somtillval borde vara langre
(for att ge stod for underarmarna langre frami hytten).

Béattre utformade armstdd bl a med justering i hojdled.

Solen ska ha langre ryggstod.

Stolar borde ga att flytta langre bak i hytten.

Storre justeringsmdjligheter i hojdled bade uppat och nerdt i stolen.
Det skulle finnas stolar som ar tiltbara (mdjliga att vinkla bakat).

Stolen borde bytas efter 5 ar. Det gor man med bussningar och sant.
Man byter slitna delar p& maskinen men man byter inte slitna delar pa
stolen.

5.8.3 Reglage

Reglagens placering & avgorande for maskinforarens arbetsstélIningar och arbets-
rorelser. Har gesfordlag till alternativ placering, andratyper av reglage, storre
flexibilitet samt ett dhskema om standardiserade system for extrautrustningar.

Sandardiserade system for extrautrustning, t ex Rotortilt (skulle un-
derlatta for en ny person att kora) (gravmaskin — band/hjul).

Fler installningsmojligheter pa pedaler och reglage. De skulle kunna
stéllasini olika lagen (hjullastare).

Rattar som &r flexibla badei vinkel och med tel eskopforlangning
(dumper).

Kortare spaklagen (gravmaskin band).

Ersattning av knappar som styr yttre hydraulik med 'rullar’ (gravma-
skin hjul).

Det vore battre om joysticken till styrningen, spakstyrningen och reg-
lagen till hydrauliken. Om den hade suttit i stolen hade det varit béttre
(hjullastare).

Placera bromspedalen langre ut till vanster — och mindre kraftkravan-
de (teleskoptruck).

Ersétt fotpedal ens vippfunktion framat-bakat med en pedal dér vipp-
rorelsen sker i sidled. Alternativt rullar och knappar i handtagen
(gravmaskin band).

—-80-



Flytta reglage som sitter under armstodet till en position framfor fora-
ren dar de syns och ar lattatkomliga (gravmaskin band).

5.8.4 Belysning, sikt- och synforhallanden

Maskinfdrarens arbetsstalIning paverkas av bade belysning, syn- och siktforhal-
landen. Dessaér av stor betydel se for det arbete som ska utféras och for sékerheten
for trafikanter och andra personer som vistas nara maskinen paarbetsplatsen. Ma-
skinforarnasforslag géller bl abelysningeninnei hytten samt belysning och speg-
lar pa maskinen.

Automatisk tandning av innerbelysning nér dorren 6ppnas (sarskilt for
vinterforhallanden).

En gl6dlampa som ger ledbelysning i knappar/reglagei hytten (grav-
maskin hjul).

Flera lampor i originalutforandet for att kunna lasa instruktionsbok
mOmi hytten (hjullastare).

Battre siktforhallanden med glas anda ner till golvet (hjullastare).
Battre vindrutetorkare sa att hela rutan kan rengoras (hjullastare).
Sorrefonsterruta i taket (gravmaskin band).

Skarma av glasruta for att begransa varmestralning och blandning

fran solen (teleskoptruck).
Flera lampor pa gravaggregat och hytt (bade fram och bak) i original-
utforandet.

Anvand gaslampor for arbetsbelysning som original.
Sorre speglar i standardutforande (gravmaskin hjul).
Installera backkamera (hjullastare, dumper, gravmaskin band).

5.8.5 Arbeteute pa maskinen

| maskinforarnas arbetsuppgifter ingar dven service och underhdll. Forslag har
lamnatstill forbattringar av tillgéngligheten till servicestallen samt vid forflyttning
ini och ut ur hytt.

Centralsmorjning som standard for att underlatta service/underhall.
Hytten forses med ett fotsteg direkt utanfor dorren.

Klistra pa halkskydd pa maskinens huv och dér bak dar man gar nar
man t ex ska putsa rutan och inte vill ga runt maskinen (hjullastare).

Flera lampor i standardutférandet for att battre kunna sein i motor-
rummet vid service och underhall (hjullastare).

Battre atkomlighet vid byte av olj€filter och filter till vaxelladan (hjul-
lastare, gravmaskin band).

Det skulle finnas lador pa maskinen for verktyg (graviastare).
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5.8.6 Ovrigt
Satt in ett litet fonster som enkelt gar att 6ppna (teleskoptruck).
Séll hela hytten pa luftkuddar (gravmaskin band).

Exempel pa tillbehor &r gafflar som har en minsta langd pa 1,20 for
att man ska kunna se spetsarna nar gafflarna star pa marken (gravias-
tare).

6.[10Diskussion och fortsatt ar bete

| branschen arbetar ca 18 000 maskinforare och totalt finns ca 27 000 anléggnings-
maskiner i Sverige®. Fyrakategorier maskiner dominerar: hjullastare, grévlastare
samt band- och hjulburnagravmaskiner, vilkaallaéar representeradei studien.
Bade maskinfdrarnas arbetsférhallanden och maskinernaomfattas av lagstiftning,
standarder och kollektivavtal for arbetsmiljoomradet.

| den aktuellaundersokningen beskriver en grupp erfarnamaskinforare fran Skane,
Halland och V astra Gotaland sin arbetssituation idag och vad de skulleviljaéndra
pa. Dartill kommer maskinagarnas reflektioner dver amnet. Urvalet far ansesre-
presentativt for maskinforargruppen. Resultaten visar att det finns ett flertal omré-
den som kan forbéattras bade nar det galler maskinforarens arbetsférhallanden och
maskinens fysiska utformning.

6.1000Under sokningsmetoden

Intervjumetoden ger en beskrivning av arbetsmiljtfaktorer och en vissinformation
om bakomliggande orsaker. En viss osékerhet ligger i urvalet av deltagande ma-
skinforare, badei forstaskedet med individuellaintervjuer och till fokusgrupper-
na. Risken finns att de kan varaalltfoér positivaeller alltfor kritiskai diskussionen
om arbetsmiljon. Fordelarna &r att de som kommer &r fylldaav synpunkter, vilket
givit ett innehallsrikt och omfattande material. Likasa ar alladeltagare medlemmar
i facket och de & anstélldavid foretag som ar anslutnatill ME. Det betyder att det
finns organisationer bakom de anstéllda som bevakar och driver arbetsmiljofragor.
Arbetsforhdllanden for maskinforarei de foretag som konkurrerar utanfor ” parts-
Sverige” har delvisberértstidigare; illojal prisséttning, konkurrensm m. Det finns
anledning att tro att dessas arbetsmiljoer andaar likvardigamed den aktuellagrup-
pens.

En fokusgrupp bor bestd av minst sex personer for att skapabalansi gruppen. Det
finnsandaalltid en risk att nagon dominerar diskussionen eller forsoker uppna
konsensus omkring ett amne. | den hér undersokningen har tva grupper haft endast
fem deltagare, vilket & i minstalaget. Sammantaget kan dock sigas att diskussio-
nernai samtligagrupper fordes palikartat sétt.

3) Kélla Maskinentreprendrerna.
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Maskinernai undersokningen skulle varaav arsmodell -95 eller senare. | praktiken
blev " dldersspridningen” pamaskinernastorre, vilket fick som konsekvensaatt t ex
i gruppen dumperforare beskrev man en verklighet utifran de maskiner man arbe-
tade med, men refereradetill att ” det har man fixat pade nyamaskinerna’. Samti-
digt konstateras att nér en dumper skakopasin blir det oftaen begagnad, varfor de
arbetsmiljdproblem som gruppen beskriver i hogstagrad &r aktuella.

Frageguiden kompletterades efter de individuellaintervjuernaoch vissafragor
borde kanske strukits. Fragan om frénvaro for ”vard av barn” hade varit aktuell for
ett fatal. Initialt stélldes bl afréagan om maskinforarnadr med och réknar panya
jobb. | samband med deindividuellaintervjuernaframférdesatt dei vissafall lam-
nat uppgift pahur lang tid ett visst arbete tar och detsammagaller for fokusgrup-
perna. Bakgrunden till frégan var att den som har praktisk erfarenhet av olikatyper
av jobb skulle kunna gdrakalkyler m m och pa sasitt breddasitt arbetsinnehdll
och dartill visavad man faktiskt kan. Den kunskapen borde varatill nyttafor fore-
taget, ge en realistisk bedémning av tidsdtgang och darmed battre mojlighet att un-
der ordnade arbetsformer hallatiden mot kund/uppdragsgivare. Ingen av deltagar-
nai fokusgrupperna (enmansforetagarna undantagna) var intresserad av att med-
verkai offertarbete.

Utskrifternafran fokusgrupperna &r ett omfattande material och allt kan inte redo-
visas. Frageguiden har legat som underlag for resultatredovisningen och en viss
subjektivitet ligger i tolkningar och urvalet av citat.

6.2[00Resultat
| inledningen av fokusgrupperna stélldes fragan:

— Ar det ndgot som ni spontant skulle viljataupp nar det géller arbetsmiljon?

Dakom ofta stressen och jaktet upp och dess orsaker: de korta byggtiderna, arbets-
ledarnas bristande planering, stressande omgivningsfaktorer sasom barn och trafik
m m. Det som ocksa kom fram &r en grupp med yrkesstolthet och att stressen be-
gransar mojligheten att gora ett brajobb.

Maskinforarna har tagit upp ett stort antal faktorer som paverkar deras arbetsmiljo
negativt. Det betyder att det finns avsevért utrymme for forbéttringar. M etoden att
arbetamed fokusgrupp ger en bred problembeskrivning. Daremot &r det svarare att
nakonsensus bade om vad som fungerar val och vad som &r problematiskt.

Tyngdpunkten i rapporten som helhet ligger pa den fysiska utformningen av ar-
betsmiljon, framforallt det som paverkar maskinforarnai hytten. Har ligger ocksa
majoriteten av allaforbattringsforslag, vilket val Gverensstammer med undersok-
ningens syfte.
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Tillganglighet till hytt och servicestéllen &r ett kritiskt omrade. Mangaolyckor in-
tréffar vid in- och ursteg V. Maskinférarna hade svart att ange frekvensen av in-
och ursteg generellt, men for vissatyper av jobb ar den hég. Har kan sannolikt en
teknisk utveckling och forbéttrad tillgénglighet bidratill minskat antal arbets-
olyckor och underl&tta for maskinforaren i hans arbete.

Belysningen pamaskinernai standardutforande anses otillréacklig. Med stigande
A der forsamras manniskors seende, formagan att urskiljadetaljer och att [&saliten
text minskar, vilket innebér ett 6kat behov av belysning. Samtidigt foreligger en
forandring av organisationen pabygg- och anlaggningsarbetspl atser med inarbeta-
defredagar. Dettainnebdr merakvéllsarbete de 6vrigafyradagarnai veckan och
darmed &ven ett 6kat behov av artificiellt ljus.

Maskin&garen ska gorariskbeddmningar av arbetsmiljon. Det borde varamgjligt
att skapa en miljo dar maskinféraren kan arbetaen hel arbetsdag utan att utséttas
for onodigarisker i jobbet. Riskbeddmningen dterkommer dveni det nyavibra-
tionsdirektivet, dar en maskinforareinte far utsittas for vibrationer i nivaer Gver in-
satsvardet under en 8-timmars arbetsdag. Direktivet bordeledatill att nya maski-
ner pamarknaden har |&gre vibrationsnivaer och sannolikt kommer det dven att
medfdra tekniska och organisatoriska dtgarder som beror maskinforare®.

Belastningsbesvér i framfdrallt axlar, rygg och nacke ar vanligabland maskinfora-
re®9. Det kan varasvart att urskiljaen sarskild faktor som bidrar. Samspel et mel-
lan stol, reglagens placering och utformning och det arbete som ska utforas (med
krav pakoncentration, framéat- eller sidobdjd arbetsstalIning for att se etc) kan ha
en negativ inverkan. Det |angvariga sittandet och den stressande arbetsmiljon kan
ocksabidra. | entidigare studie av forarmiljoni olikagravmaskiner konstateras att
tekniska detaljer pAmaskinen skapar storabesvar for maskinfoéraren .

Resultaten och forslagen till forbéttringar ar inte koppladetill en specifik maskin
eller leverantdr. Daremot bor de problembeskrivningar och forslag till forbéttring-
ar som redovisats kunnatjanstgora som checklistor for tillverkare, aterforsdljare
och importérer.

Forslagen till forbattringar kan aven tjanstgora som underlag for dialog mellan ma-
skinférare och maskindgare vid ink6p av en ny maskin. Det kan varaav betydelse
for dialogen att haett brett underlag av utrustning och tillbehdr samt évrigahjélp-
medel tillgangligt.

...det finns manga hjalpmedel bara man letar upp dem... men det
handlar hela tiden om pengar. Vi har ibland svart att saga ifran pa ett
bra och réatt sitt s att arbetsgivaren tar det pa allvar.

4) Europaparlamentets och Radets Direktiv 2000/33/EG... om minimikrav for arbetstagares halsa och saker-
het vid exponering for risker som har samband med fysikaliska agens (vibrationer) i arbetet.

5) Se del ett i rapporten.
6) Forarmiljon i gravmaskiner. Statens Maskinprovningar. 1992.



6.2.1 (O)Héalsai arbete

Nagra maskinforare hade rakat ut for olyckor och dven tidvisa problem med rygg
och axlar, men inte allahade anmalt arbetsskada. Man hadeinte kant till systemet
med arbetsskada, tyckte att det som hant var bagatellartat och inte vart att anmala.
Men man saocksaatt kunskapen om detta ar béttreidag. Har har arbetsmiljout-
bildningar och parternas agerande férbéattrat kunskapen.

Maskinforarnabeskriver sig §ydlvasom lojalamot sinaféretag, uppdragsgivare
och arbetskamrater, och den hoga narvaron pajobbet forstarker intrycket av lojali-
tet och ansvarstagande.

Nu l&ggs mer och mer ansvar Gver pamaskinisten. Man skafixabilar, ordnatrans-
porter, schakt, grusosv. Du far enritning. Dutar till vissdel hand om utséttning el-
ler du ska hjéd panagon med tel efonkontakt med arbetsledare, utséttare.

6.2.2 Arbetets organisation och planering

Den hdga nérvaron pajobbet kan ocksaforklaras av bristen paerséttarei det egna
foretaget. Arbetsdel ning paenskilda arbetsobjekt for att skapa variation verkar inte
forekommaoch deflestahar ”sin maskin” dven om mangakan koraolikatyper av
entreprenadmaskiner.

Delaktighet vid planering och upplagg av nyajobb kan sannolikt 6kai det foretag
dér maskinforaren ar anstalld men framforallt hos de uppdragsgivare dar maskin-
foraren utfor arbete. Det borde underl &ta bedomning av tidsatgang och darmed bi-
dratill minskad stress.

6.2.3 Framtiden

Under undersokningens gang har manga exempel pabesvarliga arbetsmiljoer
kommit fram. Samtidigt sdger deflestaatt detrivs med sinajobb och har en yrkes-
stolthet som &r pétaglig. | bisatser och ” mellan raderna’ skymtar dock en oro dver
utvecklingen —vart branschen och dess aktorer & pavéag. Tidspressen och dess
konsekvenser for hdl saoch sakerhet aterkommer. Rekryteringen, dar favaljer att
utbildasig till maskinforare, ar en annan faktor och dartill kommer de svarigheter
som manga unga maskinfdrare upplever med att famaojlighet att successivt komma
iniyrket.

Likasasker en utveckling med 6kad import och forséljning av maskiner som anses
haen sdmreforarmiljo. De nyamiljokraven har medfort att motorernaupplevs ha
hogre ljudnivaer. Introduktionen av elektroniska hjalpmedel, t ex GPS, ses som n&
got positivt och stéller andrakrav pakunnande, samtidigt som en vissoro for de

el ektromagnetiskafaltens eventuella negativa effekter pahalsan och for att ma-
skinforarjobbet i forlangningen blir ett ensamarbete.

Sammantaget foresl 3s en bredare satsning for att stérka branschen och forbéttraar-

betsvillkoren, vilket borde 6kamdjligheten att attrahera unga personer —bade
kvinnor och man —till maskinforaryrket och branschen i framtiden.
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6.3000vergripande strategisk plan for branschen
Ett fordag ar att med utgangspunkt fran resultaten i rapporten skapaett partsge-
mensamt handlingsprogram for branschen for en begransad tidsperiod, t ex 5 ar,

dar ME, facken, de storabestéllarna och tillverkare/importorer sasmverkar med mé-
let att gbrabranschen attraktiv att arbetai.

Programmet kan forutom de forslag till forbéttringar fran maskinforarna som redo-
visatstidigarei rapporten omfattat ex:

« Attinventeramaskinpark och elevunderlag paskolor 6ver helalandet och even-
tuellt &ven pedagogik, undervisningsmaterial etc. Goraen nationell strategisk
plan for var undervisning kan bedrivas med en modern maskinpark — satsa pa
farre men braundervisningsplatser.

o Att skapaforutsattningar for att ungaskakunna” arbetstrana’ paett vardigt och
erfarenhetsskapande sétt, eventuel It med ekonomi skt stod.

* Att goraen sarskild satsning pakvinnor. En separat " enkonad” utbildning med
bra pedagoger och med en seri s 5-ars uppfoljningsperiod.

» Att utarbetaett pedagogiskt undervisningsmaterial for gymnasi eskol an baserat
paproblembaserad inlarning.

 Att ssmmanstéllade vanligastetillvalen paen maskin och genomféraen arbets-
milj6- och prestandarel aterad utvardering (definieragarnaminiminivaer) av oli-
kafabrikat av t ex speglar och backkameror.

» Att skapaett antal " ombyggnadssatser” att komplettera befintligamaskiner
med, t ex klimatanl&ggning och en stol som har de egenskaper som efterfragasi
dennarapport i kombination med bra och flexibel reglageplacering.

» Att sedver villkoren vid upphandling av entreprenadjobb, framforallt tidsaspek-
ten, saatt maskinforarnakan utforasitt jobb i en sund och saker miljo.

Referenser

L. Rose. Analysav personskaderisker och deraskostnader for foretag med an-
laggningsmaskiner. 2003.

|. Boynton. Utvardering av publikationer panatet —fokusgrupp. SCB 2001.
A. Grimsmomfl. Maskinforeresarbeidsmiljo —pagodt og vondt. AFI 2002.
Statens Maskinprovningar. Forarmiljon i gravmaskiner. 1992.
Europaparlamentets och Radets Direktiv 2000/33/EG ... om minimikrav for ar-

betstagares hdlsa och séker het vid exponering for risker som har samband
med fysikaliska agens (vibrationer) i ar betet.
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Bilaga 1 — Frageguiden

Entreprenadmaskinfor ares arbetsmilj6 — I ndividuell intervju

Namn Adress

Aktuell maskin Telefonnr

Genomforandet — bakgrund

Borjamed att (i avskilt utrymme) repeterasyftet med studien, att den sker i tva
steg, tillvagagangssétt — finns nagrafragor? Innan personens bakgrundsuppgifter —
" uppvarmning”.

Namn

Alder Ariyrket

Familj, barn

Utbildning

Foretagets namn Antal anstallda

Hur léange har du varit anstélld

Hur lange har du kort aktuell maskin

Erfarenhet av tidigare maskiner
Vad innebér det aktuellajobbet

Erfarenhet fran olikatyper av jobb

Allmant 6vergripande

| nuvarande arbetsférhallanden ar det nagot som du spontant skulle viljandmna
som fungerar bra/daligt i arbetsmiljohanseende... beskriv narmare, tillsinget mer...

Maskinen

Davill jag att du visar mig maskinen och vilkaolikaarbetsmoment du utfér paoch
i maskinen. Foraren visar de aktuellaarbets-" platserna’ som finnsi anglutning til|
arbete, paoch i/med maskinen. Kor ett stycke, visar nagraarbetsmoment och kom-
menterar de olikaarbetssituationerna. (Jag noterar kommentarer.)
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Jag genomfor en enklare belastnings-/riskvardering av arbetsplatsen —i hytten, vid
olika servicemoment, vid byte av utrustning m m. (Stroks ur under sékningen.)

(Jag tar stillbilder.)

Tillbakai avskilt utrymme. Sammanfatta noteringarna fran bestket pa maskinen
ochi hytten och frégaom arbetsmiljon kopplat till;

— Utrymme.

— Hytten som helhet.

— Arbetsstol.

— Reglageplacering, " sitter grejernarétt”.

— Siktfoérhallanden.

— Justerbarhet —Anpassning till egna” kroppsmatt”.

— Klimat (vérme, kyla, drag, damm) kommenteras.

— Belysning.

— Buller (anvands horsel skydd).

— Forekomst av stétar och vibrationer kopplat till typ av jobb, underlag etc.

Sammanfatta noteringarnafran besoket vid/pamaskinen och fragaom arbetsmil-
jon kopplat till;
— Arbetet utanfor hytten pa maskinen.
— Tillganglighet.
— Utrymme.
— Tekniskahjadpmedel...
mm.

Arbetsstallningar och arbetsr 6relser

FragaomAS/AR (exemplifiera) kopplat till hyttens/maskinens utformning;
— ev arbetsstallningar som &r besvérliga— pavilket sétt...
— ev arbetsrorelser som ar besvarliga— pavilket sétt... tillsinget mer.

Sammanfattning av fysisk arbetsmiljo Maskinens utformning + AS/AR (individu-
ellaintervjuer).

Om vi nu sammanfattar det du beréattat och visat om arbetsmiljon pamaskinen,
skulledu viljaringain vad som &r besvarligt (rott) i arbetsmiljon och vad som
fungerar bra (blatt). Visaen planskiss paAmaskinens hytt .

Omvi gar vidaretill arbetet pAmaskineni dvrigt (visaen planskiss pamaskinen).
Skulledu viljaringain vad som & besvérligt i arbetsmiljon och vad som fungerar
bra. Service, pafylining av mediaetc.

Arbetsor ganisationen och egeninflytande

Tanker Du pa hur jobbet &r organiserat?
— Hur langa arbetspass utan paus?
— Hur lange sitter du under en vanlig arbetsdag?
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— Kandu salv paverkafordelning av rast och paus?

— Egen arbetstakt?

— Hur oftagar duini och ut ur hytten en vanlig arbetsdag?

— Hander det att du upplever stresspajobbet?... kopplat till... olikatyper av jobb/
hur ofta... dagligen ... vad & sarskilt stressande?

— Forekommer oplanerade avbrott?

— Hur fungerar det med erséttare” back up” ?

— Hénder det att du & med och planerar jobbets uppl &ggning?

— Har det hant att du varit med och raknat panyajobbi offertarbete?

— Har duvarit delaktig vid inkdp av en ny maskini det féretag dar du ar anstalld?

— Hur gér det till i foretaget nér en ny maskin skakopasin?

"Besvar” koppladetill arbetet

Har du rdkat ut for skadaeller olycksfall som du anser ar kopplat till jobbet?
— Enédlerflera.. beskriv.

— Konsekvenser...

— Franvaro.

— Nedsatt funktion.

— Réadda...

— Ekonomiskt bortfall.

— GoOrs arbetsskadeanméalan?

Har du under den sistaveckan haft négrafysiskabesvér (smarta, vérk, obehag) sa
att det har stort dig i vardagen, hemma, pajobbet, i socialaaktiviteter? Ar de kopp-
ladetill jobbet? Kan du paen kroppskartaringain dessaomraden dér du har be-
svar? (Misa kroppskarta.)

Om vi ser padet senaste aret. Har det hant att du gatt till jobbet trots att du inte kant
dig helt frisk (i allaavseenden)? Hur ofta/hur 1ange?Vilken beredskap finns det for
att varahemma?

Fordag till forandringar

Nu har vi diskuterat din arbetssituation.

Ge mig nagraforslag paforandringar som du tycker ar viktiga.

(Har du nagraforslag till forandringar nér det géller; Maskinen som helhet — arbete
utanfor hytten, arbetei hytten —reglagen, Arbetets organi sation och upplaggning,
nagonting annat?)

Till sist...

— Omen 16-aring frégar dig om jobbet som entreprenadmaskinforare ar nagot att
satsapa— vad svarar du da?

— Omdet var en flicka som fragade, vad skulle du svarada?

Tack och avslut
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