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På distributionslagret råder full verksamhet. Gods kommer in för 
omlastning och utlastning. Lagerpersonalen läser på datorskärmar, 
kör omkring på truckar, hämtar pallar, plockar varor, plastar in 
nya pallar och kör till utlastning för rätt destination. 
Intrycket är koncentration. Men företaget som sköter terminalen 
har problem. Sjukfrånvaron är över 12 %. Tempot är högt, 
personalen lyfter för mycket och för tungt. Truckarna, som är 
leasade, är trånga och bidrar till ensidiga upprepade rörelser. 
Godsets hanterbarhet är också ett problem, ibland skulle man 
behöva vara två personer men det hinns inte med. Då får en gubbe 
ta lyftet själv. Terminaltjänsten är upphandlad i konkurrens, 
platschefen tänker att man kanske lovade för mycket, 
sjukfrånvaron har blivit en oväntat dyr historia. Arbete för att 
åtgärda orsakerna till sjukfrånvaron är påbörjat, men problemen 
visar sig besvärliga att lösa. De som beställt, betalat, planerat 
och konstruerat terminalen och godsflödet är långt borta i tid 
och rum. De verkar inte riktigt förstått hur det går till här på 
golvet. Platschefen inser att han måste gå utanför sitt eget 
system och ställa krav på förändring. Gå till den som upphandlat 
tjänsten, köpt utrustningen, planerat flödet och utformat 
förpackningarna. Innan han tagit detta steg får han reda på att 
de förlorat den nya upphandlingen. Ett annat företag tar över 
driften.  
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Det är en råkall och mulen dag i januari vi åker 
till Godsterminalen. Byggnader, långtradare, 
lastbryggor sträcker ut sig. Ett järnvägsspår skär 
genom marken. Stannar det här eller fortsätter det 
förbi? Var kommer det ifrån? Lastbilar står 
uppradade efter byggnaderna - hästar utanför 
saloonen eller väntande skepp i en hamn. Väntar på 
att lastas, väntar på att lossas. En lastbil dyker 
runt hörnet. Vi är tvungna att flytta på oss. Vi är 
så små att vi inte syns. Dessutom är vi på deras 
territorium och ska hålla undan. -Vad gör NI här?! 
Vad gör vi där?  
 
Vi parkerar bilen och frågar några chaufförer som 
sitter och fikar, röker, pratar i ett enkelt rum. 
Vi skall träffa en person. Många olika dialekter 
svarar oss. De kommer från hela Sverige. De är här 
och slutför och påbörjar ett uppdrag, på väg, på 
väg. Vi stiger in en hall. Storleken slår emot oss. 
Rymden, skalan, ljuset, kylan, den råa kylan, de 
avlägsna och diffusa ljuden och de robotliknande 
truckarnas tillsynes programmerade rörelser. 
Truckar pilar beslutsamt hit och dit i det gul-
disiga skenet från lamporna i taket. Ett dämpat 
väsande hörs från truckarna. Paket, gods, varor 
flyttas från ett ställe till ett annat.  
 
Linjer i golvet och bokstäver hängande i taket ger 
vägledning om att godset flyttas efter ett mönster 
som avbildas av truckarnas rörelser. Truckförarna 
sitter tvärs truckens färdriktning. De åker alltid 
sidledes, vare sig de körde framåt eller bakåt. Är 
det bra att alltid sitta med huvudet vridet? I den 
kylan måste draget av fartvinden vara påtagligt. 
Truckförarna ser sammanbitna ut. Är det stressen 
och kylan eller är det koncentrationen på arbetet 
som avspeglas i deras ansiktsuttryck? Ett hantverk 
och uppvisning i yrkesskicklighet eller kanske bara 
ett sätt att bita ihop tills arbetsdagen är slut.  
 
Vi går framåt och håller oss i mitten av hallen. 
Det verkar säkrast så. Truckarna kör sina banor 
vare sig vi är i vägen eller ej. De tar ingen notis 
om oss. Ändå känns det som om vi är iakttagna. Vi 
kommer fram till ett hus inne i hallen, eller 
snarare en brygga som på ett fartyg. Vi frågar och 
blir hänvisade en trappa upp. Trappan löper längs 
utsidan. Vi går upp för trappan och kliver in på 



 

övervåningen. Här uppe har man utblick över hela 
hallen. Vi ser tydligt alla truckarna och allt som 
sker i hallen. Någon kan alltså ha sett oss på vår 
väg genom hallen. 
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Företag A Leverantören: Företag A, valsverket, är underleverantör 
av mastprofiler till företag C, trucktillverkaren. Företag A har 
en försäljningsagent som sköter alla kontakter med Företag C. 
Under 1995 köpte Företag C 432 ton profiler från Företag A. 
Volymen innebär att Företag C är en liten kund till Företag A. 
Företag A hade år 1995 1 200 anställda och en omsättning på 322 
miljoner DM, av detta står Företag C:s andel för mindre än 0.2 %.   
 
Företag B Transportören: En internationell speditör ansvarar för 
transporterna av stålprofilerna. Företag B har flera terminaler i 
såväl Sverige som Tyskland samt i flera andra länder. De kontor 
som är involverade i den undersökta materialflödeskedjan är 
belägna på fem olika platser. Företag B äger de trailers som 
används (13.40 x 2.40 x 2.50 m; maxvikt 24.5 ton), inhyrda 
chaufförer och dragbilar från åkerier är i sin tur 
underleverantörer till speditören. Transportvägen varierar 
beroende på hur mycket mer gods som kan lastas på trailern för 
att utnyttja trailerns kapacitet maximalt. 
 
Företag C Trucktillverkaren: Truckfabriken är ett företag med 
slutmontering av gaffeltruckar. Företaget var vid tiden för 
undersökningen den fjärde största tillverkaren av elektriska 
lagertruckar i Europa. 1995 var omsättning 800 miljoner SEK och 
antalet anställda 770. Företaget har flera andra 
underleverantörer i Tyskland (e.g. Meyer & Bosch). 
 





 


 










Varmvalsningsprocess, Företag A: Det fysiska flödet börjar på 
valsverket med varmvalsningsprocessen. Råämne i längder av 15 
meter, vikt ca 25 kg/m, upphettas och dras genom ett antal valsar 
till de profiler som är beställda av företag C. Hanteringen genom 
varmvalsningsprocessen är i hög grad mekaniserad och delvis 
automatiserad. I slutet av processen kapas profilerna i 
standardlängder för att därefter lagras. Hanteringen sker i 
huvudsak med hjälp av traverser. Vid vissa arbetsstationer 
förekommer dock viss manuell hantering, till exempel när 
stålprofiler vänds för att skickas vidare i rätt riktning. Detta 
görs av tre personer med hjälp av stora tänger och väl 
koordinerade steg och handgrepp. Efter att profilerna kapats och 
svalnat lyfts de över i häckar för transport med järnvägsvagn 
till nästa process, så kallad kalldragning. Utlastningens 
kapacitet var begränsad. Det fanns bara plats för en bil i taget 
(skild plats från utlastningen med järnvägsvagn) och bara en 
travers för att betjäna utlastningen. Traversen användes i 
konkurrens med andra uppgifter, prioriterings-ordningen oklar. 


Kalldragningsprocess, Företag A: Stålprofilerna tas in i 
arbetshallen på en öppen järnvägsvagn. Profilerna lyfts med sling 
och travers och läggs på bockar. Därefter läggs de och orienteras 
manuellt i en häck som lyfts till en maskin för strålning. Sedan 
lyfts de igen manuellt (vänds vid behov) ner i en ny häck 
varifrån buntar tas till ytbehandling. Behandlade profiler väntar 
i häckar i arbetshallen. I nästa moment går profilerna en och en 
genom dragningsmaskin och riktningsmaskin. Vid behov måste de 
vändas för hand, i övrigt är processen mekaniserad. Efter 
ytterligare ett riktningsmoment buffertlagras profilerna i häckar 
i väntan på order.  
 








 


Vid beställning tas material ut från mellanlagret och 
färdigställs enligt order. Orderkvantiteten varierar mellan 5-20 
ton/vecka, en normal vecka innebär drygt 10 ton. Profilerna från 
mellanlagret kapas till rätt längd, riktas, inspekteras och 
avfettas. Profilerna är sedan färdiga för transport enligt 
instruktioner från Företag C. Dessa innebär packning i trälårar 
som buntas med stålband, max 1.6 ton per paket (möjliggör 
hantering med gaffeltruck eller kran). Beroende på profilernas 
längd varierar paketen i storlek. Paketen lagras fram till de 
lastas på trailer. Mellan arbetsstationerna sker hanteringen med 
traverskran, rullbord och vagn. Vissa moment görs för hand, till 
exempel putta, svänga eller lägga profiler tillrätta. 
Mastprofiler för korta master kräver extra bearbetning. Mellan 
riktning och inspektion borras och försänks hål i dessa profiler.  









Lastning, Företag A: Vid tillfället för observationen hade 
chauffören varit på plats redan kl.07.00. Chauffören väntar på 
sin tur att få lasta och förbereder trailern utomhus för lastning 
genom att dra av kapellet. Sändningen är färdig kl.09.00 och 
trailern backas in. Kvarstår att plocka isär ställningen av 
tvärslår och stänger som håller kapellet på plats, det tar drygt 
30 minuter. Vid lastningen sköter två personer slingen och en 
person traversen. Chauffören övervakar. Flaket är vid detta 
tillfälle redan lastat med järnrör surrade längs flaksidorna. 
Träbitarna de är lastade på inkräktar på den kvarvarande lastytan 
vilket justeras med slägga och mankraft. Paketen som ska lastas 
är spridda på olika ställen i arbetshallen och hämtas fram till 
trailern. Vissa är ännu inte vägda vilket görs innan lastningen, 
paketet förses därefter med en etikett med information. Det 
första paketet som lyfts på hinner flyttas runt flera gånger 
innan lastytan optimerats för de sju paketen som lastas. Flera 
mindre paket baxas framåt mot framstammen på flaket med hjälp av 



 

spett. Lastningen tar ca en timma, därefter säkrar chauffören 
lasten med spännband. Chaffören säger att han lärt sig 
lastsäkring av sina kollegor och tycker det är lätt att säkra 
godset på grund av att det är tungt och ligger stadigt. 
 
Efter lastsäkringen ska kapellet på igen vilket börjar med att 
bygga ihop ställningen som bär kapellet. Arbetet försvåras av att 
långa enheter ska passas in tämligen exakt på ställen som är 
svåra att nå vilket kräver arbete i obekväma arbetsställningar. 
Från flaket till kapellets överkant är det ca 2,30 m. Den här 
gången får chauffören inledningsvis hjälp med den följande 
kapelldragningen av personal som varit med och lastat. Kapellet 
är rullat/framskjutet på den främre sektionen och ska dras bakåt. 
En person som hjälper till sätter sig grensle över vänster 
ytterslå och drar sig bakåt med sin del av kapellet. Chauffören 
balanserar på de rundstänger som bär taket och backar långsamt 
medan han samtidigt drar kapellet med sig. Ytterligare 
finjustering vidtar för att få kapellet på plats vilket ordnas 
med hjälp av en två meter lång bräda. Nu har föraren ingen hjälp 
längre, nästa bil ska lastas och han får fortsätta stänga 
kapellet utomhus.  
 
På fråga till valsverkets förman om hur länge bilarna brukade få 
vänta för att lasta fick vi en axelryckning till svar och att 
lastningstiden är mellan 8 och 12. 


Transport: Chauffören kör trailern till färjeläget i Kiel, det 
finns ingen speciell chaufför som ansvarar för just dessa 
transporter. Trailern skeppas med färja från Kiel kl. 19 på 
lördag och anländer till Göteborg kl.10 dagen efter. På måndag 
morgon hämtas trailern i Göteborgs hamn för transport till 
Företag C, dit den normalt anländer kl.9. Även vid denna 
transport varierar chauffören från vecka till vecka. Den dag 
observationen genomfördes kunde chauffören inte hitta trailern på 
grund av oklar information vilket orsakade försening. Förseningen 
förlängdes ytterligare på grund av bristande leveransinformation 
gällande trailerns övriga gods. Normalt anländer lastbilen 
klockan 9 på förmiddagen till monteringsfabriken.  


Avlastning, Företag C: Chauffören förbereder trailern för 
avlastning vilket innebär att trailerns långsida öppnas samt att 
ett stag tas bort. Vid observationen kunde detta inte göras 
manuellt eftersom staget fastnat. En gaffeltruck användes för att 
trycka loss staget. Avlastning sker med hjälp av gaffeltruck, 
paketen lastas av ett och ett och placeras på marken. Chauffören 
hjälper truckföraren genom att stå på trailern och ge 
instruktioner. Efter avlastning signeras fraktsedeln av 
truckföraren. Truckföraren kör paketen med mastprofiler till en 
port ca 200 meter bort. Beroende på hur långa paketen är tas de 
antingen direkt in i fabriken eller, om de är för långa, ställs 
utanför för att sedan läggas diagonalt på trucken och köras in.  





 

Processen, Företag C: Paketen med mastprofilerna registreras, 
paketen öppnas och profilerna placeras på ett flyttbart ställ för 
lagring. Förflyttning av profilerna från trucken till de 
flyttbara ställen sker manuellt. Profiler som är gjorda för en 
specifik truck placeras för sig.  









Mastprofiler hämtas från lagret enligt kundorder genom att 
stället stålprofilen lagrats på flyttas till respektive 
bearbetningsstation, till exempel svetsning. Även rullvagnar 
finns för att flytta mastprofilerna, profilerna läggs tillrätta 
manuellt. Efter målning monteras profilen till färdigt mastpaket 
som monteras på trucken som därefter kontrolleras innan den 
skickas till kund.  














 












Insatsmaterial till order, Företag C: Kalldragningsavdelningens 
planerare lägger order på profilämnen hos avdelningen för 
varmvalsning enligt prognos. En planerare schemalägger 
produktionen inom avdelningen så att bufferten av dragna men inte 
kapade profiler är stor nog för att klara av en order.   
 
Orderläggning: Varje torsdag faxar Företag C en order till 
försäljningsagenten med specifikation på önskad leverans måndag 
10 dagar senare. Försäljningsagenten skickar orderspecifikationen 
till planeraren på avdelningen för kalldragningen hos Företag A 
som i sin tur planerar produktionskapacitet och säkerställer att 
tillräckligt material finns. Intentionen är att efterfrågade 
mastprofiler ska finnas i lager men detta fungerar inte alltid i 
praktiken. 



 

 
Skeppning: Produktionen i kalldragningen på Företag A utförs 
enligt planerarens schema. Nästa information utbyts på torsdagen 
efter en vecka, dagen innan ordern ska skickas. 
Planeringsavdelningen på Företag A informerar via fax sin interna 
transportavdelning om hur många ton som ska skickas på fredagen 
till Företag C. Den interna transportavdelningen skickar vidare 
informationen till Företag B:s lokala kontor som ansvarar för 
alla transporter i detta område. Från lokalkontoret skickas 
informationen vidare till det regionala kontoret som ansvarar för 
att koordinera all transportkapacitet i den större regionen. 
Planer görs för vilken trailer som ska hämta gods till Företag C. 
Chauffören får information om antal ton som ska hämtas och att 
detta ska ske mellan kl.8-12. Han får också information om att 
han bör vara på plats redan 06.30 för att inte hamna för långt 
bak i lastningskön.  
 
Ytterligare en kontakt krävs med ett annat kontor som avdelar en 
chaufför till uppdraget, reserverar plats för trailern på färjan 
samt informerar kontoret i Malmö så att de kan planera för 
dragbil i Göteborg. Företag B:s kontor i Malmö kontrakterar ett 
åkeri att skicka en dragbil och en chaufför för att hämta 
trailern på färjeterminalen och sedan leverera godset till 
Företag C. Företag B:s regionalkontor i Tyskland informerar 
regionalkontoret i Göteborg om transporten som kommer på måndagen 
och Göteborgskontoret sköter därefter kontakten med 
försäljningsagenten och Företag C. Chauffören som ska utföra 
transporten får information från sitt åkeri om trailern samt vart 
godset ska levereras.  












Reflektion: Redovisningen avslutas med en reflektion över det 
teamet var ute för att undersöka, hantering. Vad är hantering? I 
flera sammanhang under arbetet med studien fick teamet hjälpa 
till att synliggöra hanteringsoperationer, trots att de som 
besöktes hade blivit informerade om att det var just 
hanteringsoperationer som studerades. Vid en muntlig genomgång av 
processen i valsverket och vid en rundvandring i 
produktionsmiljön var det bara tekniken som beskrevs eller vad 
tekniken i samverkan med en operatör gjorde med stålprofilerna. 
Inte en enda hanteringsoperation uppmärksammades spontant. På 
flera ställen var bearbetningsprocessen integrerad med en 
transportlösning till nästa steg i processen men lika många 
gånger visades exempel på manuell hantering där man ensam eller 



 

två och två lade profiler i ordning, vände eller rättade till. På 
förfrågan om företaget hade några fall av belastningsskador bland 
personalen erkände ledningen att arbetet för all del var tungt på 
sina ställen men inte så att någon fått problem. En person kände 
man till som fått något problem med ryggen, han var numera 
facklig förtroendeman. Mer information kom fram på detta tema, 
till exempel att sjukfrånvaron låg på ca 10 %, att man minskat 
personalstyrkan, stängt kantinen och motionshallen, allt för att 
sänka sina kostnader. De brittiska ägarna tyckte inte att 
produktionen var tillräckligt konkurrenskraftig. 
























 







 









 

















































 
















































 

















































 


















































 

















































 
















































 
















































 



 















































 


















































 










• 
• 
• 

















  




 

















 















































 

























      













































Företag A: Den kritiska faktorn bakom beslutet att köpa en ny 
truck i det här företaget var att man behövde öka den interna 
transport- och hanteringskapaciteten. Logistikchefen begärde 
klartecken från sin ledningsgrupp för att göra investeringen 
vilket han också fick. Han gav i sin tur uppdraget att ta fram 
olika förslag till den inköpsansvarige. Tillverkaren av Tergo-
trucken föreslog den ergonomisk utformade trucken vilket ledde 
till att en delegation från företag A (en truckförare, ett 
skyddsombud, den inköpsansvarige samt logistikchefen) besökte 
tillverkaren. Gruppen besökte även två industrier där trucken 
fanns i drift för att se den under normala 
produktionsförhållanden. Skjutstativtruckar från fyra olika 
leverantörer togs in till företag A för testkörning och 
utvärdering av truckförarna. Tergo-trucken var den som bäst 
ansågs motsvara önskemålen och två truckar beställdes. I 
anslutning till leveransen av truckarna genomfördes en veckas 
utbildning för truckförarna. Utbildningen innehöll grundläggande 
ergonomi, idéerna och bakgrunden till truckens utformning, fakta 



 

om effekterna av utformningen samt träning i att använda truckens 
funktioner. Under de följande 2-3 veckorna kördes trucken i 
normal produktionsmiljö men med lägre krav på produktivitet. En 
tredje truck av samma typ beställdes och levererades, vid 
leveransen hölls en ny introduktion under två dagar. Introduktion 
av nya förare på Tergo-trucken har sedan dess blivit mindre 
formell; förare med tidigare erfarenhet förmedlar grundläggande 
kunskaper kring det ergonomiska konceptet i samband med att den 
nya föraren går en truckförarkurs. Tergo-truckarna användes vid 
tiden för undersökningen ca 16 timmar per dag alla dagar i 
veckan. 
 
Företag B: Den kritiska faktorn som utlöste beslutet att köpa en 
ny truck i företag B var att en förare uppvisade återkommande 
besvär i nacke och skuldror till följd av arbete med truck. 
Experter från företagshälsovården undersökte förhållandena och 
rekommenderade företaget att köpa en ny truck samt att göra 
förändringar i arbetets utformning. Den inköpsansvarige på 
företaget förhörde sig med ett antal truckleverantörer om vad de 
hade att erbjuda, endast en leverantör kunde presentera ett 
förslag som visade på ergonomiskt nytänkande. En grupp bestående 
av två förmän och ett skyddsombud besökte tillverkaren av Tergo-
trucken och rekommenderade senare att den skulle väljas. Beslutet 
att köpa trucken fattades av den marknadsansvarige på företag B. 
Trucken levererades och togs i bruk omedelbart. Föraren av Tergo-
trucken tilläts ett lugnare arbetstempo under de första två 
dagarna för att bekanta sig med truckens funktioner och 
utformning, därefter gällde full kapacitet. Efter ett par 
månaders användning av trucken beslutades om att bredda 
truckgångarna för att underlätta framkomligheten med den nya 
trucken, ombyggnad skedde omgående. En tid efter leveransen 
genomförde leverantören en utbildningsdag där fyra truckförare 
deltog. Under det första året kördes trucken av en förare som 
arbetade 8 timmar per dag, 5 dagar per vecka. Idag körs trucken 
av tre olika förare under en normal arbetsvecka (5 dagar).  
 
Företag C: Den kritiskt faktorn bakom beslutet att köpa Tergo-
trucken i företag C var de många arbetsskadorna bland 
lagerpersonalen. De bristfälliga ergonomiska förhållanden på 
lagret hade uppmärksammats redan i slutet av 1980-talet då man 
hade en hög frekvens av rapporterade arbetsskador. Ett beslut 
fattades om att göra genomgripande förändringar för att förbättra 
förhållandena. Ny arbetsorganisation innehållande bl.a. 
arbetsrotation och arbetsvidgning, delaktighet och utvidgade 
ansvarsområden samt inköp av ny utrustning var viktiga delar i 
förändringen. En arbetsgrupp bestående av ergonomisk expertis, 
truckförare och en representant för arbetsgivaren bildades för 
att ta fram förslag på vilken typ av truck som skulle 
införskaffas. Logistikchefen och en förman introducerades till en 
prototyp av Tergo-trucken på en mässa vilket ledde till vidare 
kontakter med utvecklingsprojektet bakom Tergo-trucken. 
Fortsättningsvis följde en förman från företag C utvecklingen av 
den nya trucken som bland annat testades i produktionsmiljö på 
företaget. Slutligen beställdes en truck av det nya utförandet 
till företag C. Kort efter leveransen genomförde leverantören en 
utbildning under två dagar vilken omfattade grundläggande 



 

ergonomi, bakgrund till den nya utformningen, fördelarna med 
förändringarna, demonstration av funktionerna och testkörning. 
Under den följande perioden hade varje förare 3 veckor för att 
lära sig hantera trucken och dess funktioner utanför normal 
produktion. Efter en tid beställdes ytterligare en truck av samma 
typ. Tergo-truckarna användes vid tiden för undersökningen 8 
timmar per dag, 5 dagar per vecka. De bemannades av 7 förare 
enligt ett schema för arbetsrotation, där en av uppgifterna var 
att köra Tergo-trucken. 
 
Företag D: På företag D var det en kombination av behov av extra 
hanteringskapacitet och ett omfattande förändringsprogram, med 
syfte att skapa en modern och attraktiv arbetsplats, som ledde 
till beslutet att köpa en ny skjutstativtruck. Eftersom flera av 
förarna upplevde besvär i nacke och axlar när de arbetade med de 
konventionella truckarna beslöts att satsa på ett ergonomiskt 
koncept. Förmannen på företaget var vid den här tiden den person 
som ansvarade för den interna truckförarutbildningen på företaget 
och den som först introducerades till Tergo-trucken vid ett besök 
hos leverantören. Han var sedan med i en arbetsgrupp som tog fram 
olika alternativ tillsammans med inköpschefen och lagerchefen. 
Slutligen valde företaget Tergo-trucken. I anslutning till 
leveransen genomförde leverantören en formell utbildningsdag med 
genomgång av de nya funktionerna hos trucken och teori om 
ergonomi. Under de första månaderna i drift accepterades en lägre 
produktionstakt av den förare som arbetade med den nya trucken 
och övriga hjälptes åt för att produktionen ändå skulle fungera 
smidigt. Efter två år behövde hanteringskapaciteten öka igen. 
Truckförarna diskuterade tillsammans med förman och inköpschef 
samt testade flera olika alternativ, även denna gång föll valet 
på Tergo-trucken. Vid tillfället för undersökningen var arbetet 
organiserat med viss arbetsrotation och följde ett schema över 6 
veckor. För de 8 personer som arbetade efter detta schema var 
materialhantering med Tergo-trucken en av flera arbetsuppgifter 
som de utförde under perioden. 
 
Företag E: Den kritiska faktorn bakom att Tergo-trucken köptes in 
på företag E var de många anmälda arbetsskadorna bland 
lagerpersonalen. Företaget uppmärksammade de ergonomiska 
bristerna redan under 1980-talet och lät företagshälsovården 
utreda orsakerna. En av de faktorer som pekades ut var arbete i 
truck med sidsittande förarplacering. Man fattade ett beslut om 
att utreda vilka alternativa lösningar som fanns på detta problem 
och bildade en grupp med ergonomisk expertis, truckförare, förman 
och representant för inköp för denna uppgift. En förman blev 
involverad i utvecklingsprojektet om ergonomiskt koncept för 
skjutstativtruckar som TFK drev, därmed inleddes en dialog där 
företag E kunde återkoppla sina synpunkter direkt till 
utvecklingsprojektet. Förmannen och fyra av förarna testade en 
tidig prototyp hos tillverkaren och i ett senare skede testades 
en prototyp i produktionsmiljön hos företag E. Företaget 
beställde slutligen en Tergo-truck. Under hela 
utvecklingsperioden som sträckte sig mellan åren 1989 och 1994 
behöll förmannen sitt engagemang i utvecklingsprojektet och 
ansvarade för företagets kontakter med TFK, i övrigt bytte han 
arbetsuppgifter och lämnade sin arbetsgrupp. I samband med att 



 

trucken levererades testades den i flera arbetsgrupper under 2-3 
månader, emellertid kom den aldrig riktigt i bruk. Leverantören 
tillkallades efter några månader och genomförde en utbildningsdag 
för en grupp om fem förare. Utbildningen omfattade ergonomi såväl 
som presentation av truckens nya funktioner. Trucken kördes efter 
detta i produktion av i huvudsak en och samma förare, under en 
period stod den även stilla innan en ny förare tog över den. Vid 
tiden för undersökningen användes den i huvudsak av en förare. 
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Företag A 

De skriftliga uttrycken för hur företaget förhåller sig till 
hälsa och säkerhet finns till exempel i personalpolicyn som 
innehåller tydliga skrivningar om arbetsmiljö, på 
koncernnivå lär det finnas en uppförandekod. För de flesta 
verkar det dock vara ett naturligt förhållningssätt, man 
värnar personalens hälsa. ”Det sitter i väggarna” som en 
person uttrycker det, vad som står i dokumenten är inte 
viktigast. Investeringar som handlar om att förbättra 
ergonomin i produktionsmiljön i något avseende behandlas 
oftast positivt. Företaget har en miljökoordinator sedan 
några år som även har hand om arbetsmiljöfrågor. 
 
Företag B 

Företaget har flera intressanta berättelser som talar för 
att ergonomi finns med i ledningens medvetande men inte har 
någon direkt framträdande roll. Sättet det visar sig på är 
att man ställer sig positiv till initiativ som främjar 
personalens hälsa men det är inget ledningen verkar driva 
aktivt. Enskilda chefers förhållningssätt och kunskap är 
avgörande för vilka lösningar som väljs vilket till exempel 
syns i hur arbetet på lagret är utformat.  
 
Företag C 

Företaget är angeläget om att uppfattas som en attraktiv 
arbetsplats och en god samhällsaktör. Detta kommer fram 
tydligt både muntligt vid intervjuerna och genom 
dokumentation, organisation och administrativa rutiner. 
Policy för hälsa, miljö och säkerhet finns och är bland det 
första en besökare möter278. De är certifierade enligt bland 
annat ISO 14000 och OSHAS 18001 som är ledningssystem för 
miljö respektive miljö och arbetsmiljö. Företaget har två 
miljöcontrollers, där den ena har huvudansvar för 







 

arbetsmiljöfrågor. I controllerfunktionen ingår att vara 
stöd till chefer ute i organisationen liksom ett stöd till 
företagsledningen. Företagets vd är ordförande i 
skyddskommittén som sammanträder sex ggr per år.  
 
Företag D 

Säkerhet och hälsa är viktiga faktorer i företaget. En 
anledning är imagen, faktorerna är viktiga för den bild 
företaget vill sprida till omvärlden. Investeringsärenden 
som handlar om hälsa och säkerhet ska behandlas med förtur 
(en av fyra angivna kategorier). Organisatoriskt visar 
företaget hur viktigt det är genom att det finns en 
miljöcontrollerfunktion sedan tio år. Denna person är 
ansvarig för att till exempel miljö- och 
arbetsmiljöledningssystem finns och fungerar, att chefer i 
organisationen tar sitt arbetsmiljöansvar, att chefer ges 
stöd i den årliga kartläggningen av arbetsplatsernas behov 
av arbetsmiljörelaterade investeringar, att göra företagets 
årliga miljöredovisning mm. Även företagets kontakter med 
företagshälsovården går via miljökontrollerfunktionen.  
 
Företag E 

Företaget hör till en internationell koncern med verksamhet 
i flera länder. Ett sätt att hävda sig i konkurrensen är att 
ha ett gott rykte, därför jobbar man mycket med bilden av 
företaget utåt. Bra nivå på hälsa och säkerhet stöds 
organisatoriskt genom att arbetsmiljö är kopplat till 
kvalitetschefen. Det stöds också administrativt genom bland 
annat rutiner för riskanalyser vid inköp av utrustning och 
vid investeringsärenden, där arbetsmiljöförbättrande 
åtgärder är en av tre kategorier som ska behandlas med 
förtur. Företagets värderingar finns dokumenterade i 
policydokument. Att man når sina höga ambitioner bekräftas 
av diplom och certifikat.  
 























 





















Företag A 

I produktionen, dit lagerverksamheten hör, arbetar man efter 
konceptet lean production. Verktyget ”daglig styrning” 
innehåller moment som synliggör avvikelser, till exempel 
säkerhetsrisker. Dessa ligger till grund för ständiga 
förbättringar och punkter att uppmärksamma vid 
arbetsmiljöronder. Den traditionella skyddsronden har 
utvecklats i företaget till tätare, mer kvalificerade 
arbetsmiljöronder. Företagets system för att styra kvalitet 
och miljö är certifierat. Arbetssättet har inspirerat till 
att börja arbeta mer systematiskt med arbetsmiljöfrågor, 
till exempel tillbudsrapporter. Uppföljning av vardagliga 
förändringar i syfte att förbättra ergonomi verkar inte 
finnas, endera är det nyckeltal på systemnivå eller 
individrelaterade uppföljningen när någon blivit ett 
rehabiliteringsärende. Däremellan finns kunskap om problem, 
förslag till lösningar och genomförda förändringar men 
sällan någon uppföljning av hur det blev i förhållande till 
vad man tänkte att det skulle bli. 
 
Företag B 

Att fånga om det finns en samstämmighet mellan det man säger 
och gör blir av naturliga skäl inte så lätt när företaget 
inte klart uttalar vad det är de vill göra i frågor som 
handlar om ergonomi, arbetsmiljö, hälsa etc. Skyddsronder 
(fyra ggr per år) och skyddskommitté finns och verkar 
fungera på ett traditionellt sätt, frisknärvaro följs upp 
varje månad, årligen undersöks investeringsbehovet med 
avseende på arbetsmiljöförbättrande åtgärder i samband med 
budgetarbetet. Årliga sammanställningar över tillbud och 
arbetsskador, nya rutiner är på väg i och med att konceptet 
lean production (med bland annat daglig styrning) införs. 
Hälsoundersökningar görs var tredje år. Sjukgymnast finns 
regelbundet på företaget och skall ge stöd till alla 
avdelningar.  



 

 
Företag C 

Genom företagets olika ledningssystem, bland annat inom 
miljö- och arbetsmiljöområdet, finns rutiner för 
observation, åtgärd och uppföljning av ergonomirelaterade 
frågor. Det finns olika skyddsronder som gör att 
arbetsplatsen granskas ur flera perspektiv. Interna 
revisioner, externa revisioner och interna föredragningar av 
chefer vid skyddskommitténs möten bidrar till att 
arbetsmiljö och liknande hamnar högt på dagordningen.  
 
 
Företag D 
Ergonomirelaterade frågor följs upp på flera sätt. Några 
exempel är genom administrativa rutiner som finns 
fastställda i företagets arbetsmiljöledningssystem, 
skyddsronder, sammanställningar av sjukfrånvaro till följd 
av arbetsolycka (LTI), sjukfrånvaro (lång- och korttid) och 
chefernas årliga medarbetarsamtal. Hälsokontroller av alla 
anställda rullar över en treårsperiod och sker sektionsvis 
vilket gör att man räknar med att uppmärksamma om något är 
fel i något produktionsavsnitt eller på någon avdelning.  
 
Företag E 

Genom ledningssystemen i företaget finns rutiner för att 
uppmärksamma brister som har med arbetsmiljö och ergonomi 
att göra. Interna och externa revisioner förekommer, i det 
vardagliga är det närmaste chef som skall vara uppmärksam på 
att personalen kan arbeta på ett bra sätt. I lagret samlas 
all personal var sjätte vecka för möte och en av punkterna 
är arbetsmiljö. Den traditionella skyddsronden har 
utvecklats och integrerats med handlingsplaner som ingår i 
företagets dokumenterade arbetsmiljöledningssystem. 
 

























 


































Företag A 

Den egna kunskapen i företaget om arbetsmiljö och ergonomi 
är nära knuten till individer, till exempel 
produktionschefens kurs i arbetsvetenskap från 
civilingenjörsutbildningen för 20 år sedan, nu kompletterad 
med lång praktiskt erfarenhet. Studiebesök och på annat sätt 
förmedlad kunskap bidrar till de enskildas kunskap. 
Erfarenhetsbaserad kunskap byggs i dialog med andra chefer, 
med personal i den dagliga verksamheten och i viss mån i 
kontakt med leverantörer. För några år sedan genomförde 
företagshälsovården en ergonomikurs för samtliga 
produktionsberedare. Miljöcontrollern är öppen med att det 
inte finns relevanta teoretiska kunskaper i företaget och 
ser det som en brist när det kommer till vilka förändringar 
och åtgärder som genomförs. Viss arbetsmiljökunskap ingår i 
den företagsinterna utbildningen för alla nyanställda.  
 



 

Företag B 

Kunskapsförsörjningen i organisationen när det gäller hälsa, 
säkerhet, arbetsmiljö, ergonomi och liknande sköts av en 
personalman, ekonomutbildad med påbyggnad inom 
personalfrågor. Kommunikationsvägarna för hur den här typen 
av kunskap förs vidare ut i organisationen ger ett otydligt 
intryck. Konsulter tas in vid behov för utbildning. 
Företagshälsovården fungerar som stöd och ger råd om vad 
företaget bör satsa på. Reklam, föreskrifter och information 
från Arbetsmiljöverket är andra sätt de håller sig 
informerade på. Lärande om ergonomi i lagerfunktionen är 
erfarenhetsbaserad, i nära dialog med medarbetarna och i 
vissa fall även med leverantörer av utrustning.  
 
Företag C 

Ergonomirelaterad kunskap, främst etiketterad arbetsmiljö, 
finns på alla nivåer i företaget och i alla funktioner. 
Starkast är inslaget i företagets stab där det finns en 
miljöcontroller med goda teoretiska såväl som praktiska 
kunskaper och lång erfarenhet av företagets produktion. 
Samtliga chefer går arbetsmiljöutbildning i företagets regi, 
arbetsmiljö ingår även som inslag i introduktionsutbildning 
av alla som anställs. I en av de besökta enheterna har 
samtliga anställda gått en grundläggande ergonomiutbildning. 
Företagshälsovården finns som kunskapsstöd och 
samarbetspartner, till exempel görs all sjukanmälan till en 
sjuksköterska hos företagshälsovården. Två personer som 
intervjuas tar upp kurser i arbetsvetenskap de läst i sina 
civilingenjörsutbildningar. En annan person uttrycker att 
det skett en attitydförändring, till det bättre, i företaget 
och menade att det är lättare idag att få förståelse för att 
ergonomirelaterade förändringar behövs. Han framhåller 
vikten av kunskap, till exempel säger han att: 

 



 
Företag D 

Kunskapsprocesser som anknyter till ergonomi finns inte 
dokumenterade. Metoder som nämns är bench-marking 
(jämförelser mot andra enheter inom koncernen), 
punktinsatser i form av riktade utbildningar i samband med 
förändringar, riskanalyser vid mer omfattande förändringar, 
de lär av leverantörer - kunskap förs in via ny teknik som 
förutsätts vara uppgraderad i linje med senaste rön. 
Företagshälsovården finns som en resurs, avtal sluts varje 
år för en viss typ och volym av tjänster. 
 



 

Företag E 

Kunskap om arbetsmiljö och ergonomi finns hos den person som 
är arbetsmiljöansvarig, alla chefer får också utbildning i 
vad deras arbetsmiljöansvar innebär. Företagshälsovården 
finns som resurs och kunskapsstöd. I lagermiljön utvecklas 
ergonomiförståelse genom arbetet och i dialog med kollegor. 
Med den egna kroppen som instrument förstår förarna och 
arbetsledare vad som fungerar bättre och sämre, det vill 
säga att man lär genom att göra. Om arbete med ett visst 
redskap innebär att förarna till exempel får besvär i de 
övre rörelseorganen lär man sig att något bör ändras. 












 




































 










Företag A 

De kulturella spåren av ett familjeföretag som startades på 
30-talet på landsbygden lever kvar än i dag när företaget är 
många gånger större och konkurrerar på en global marknad. 
Att ta hand om varandra verkar ligga i företagets gener. 
”Det finns nog inget skrivet, men ergonomiska förbättringar 
får man i regel igenom trots besparingskrav” är ett 
uttalande som visar hur en chef uppfattar inställningen i 
företaget. En annan person uttrycker att ” Vi har ju alltid 
gjort saker för att förbättra arbetsmiljön utan kanske någon 
speciell systematik, det var kanske slumpen eller god vilja 
som gjorde att det blev så.” 
 
Företag B 

Företaget är från början ett litet familjeföretag som idag 
vuxit till en koncern, världsledande inom sitt område. Andan 
från hur det var i början, menar flera av de intervjuade, 
lever kvar högst påtagligt. Här är ingen förmer än någon 
annan och att göra rätt för sig är en självklarhet. Det är 
en självklarhet att även ta väl hand om de anställda. 


Företag C 

De skriftliga uttrycken för att hälsa och säkerhet har en 
viktig roll i företaget stämmer med exempel på dagliga 
handlingar och det stöd som verkar finnas i organisationen i 
form av personer, kunskap och rutiner. Ergonomirelaterade 
frågor hanteras och integreras i verksamheten med koppling 
till hur företaget kan bli mer attraktivt och produktivt. 
 
Företag D 

Friska, motiverade medarbetare framhålls som viktiga 
förutsättningar för en god ekonomi och konkurrenskraft i 
företaget. Men et finns samtidigt en medvetenhet om en 
målkonflikt mellan företagets övergripande mål och 
personalens hälsa. Argumenten är ofta erfarenhetsbaserade. 
Administrativt stöds ambitionen att ta väl hand om 
medarbetarna av arbetsmiljöledningssystemet och funktionen 
miljöcontroller. Cheferna ska veta och ta sitt ansvar, även 
om utfallet slutligen beror på individers förståelse. 
Företagets etiska normer och förhållningssätt menar man 
”sträcker sig även utanför fabriksgrindarna”.  
 



 

Företag E 

Det är en grundläggande värdering i företaget att ta väl 
hand om sin personal, det har ”alltid varit så” enligt flera 
av de intervjuade. Man har också lyckats fånga de kulturella 
uttrycken och formalisera dem i styrdokument som policys och 
rutiner. Därmed inte sagt att företaget gör vad som helst, 
men det finns exempel på att de försöker leva som de lär. 
 
























 
Företag A 
Flera handlingar visar medvetenhet om att ergonomi är en 
viktig faktor för att produktionen ska kunna fungera. Det 
som ledde till företagets medverkan i undersökningen, att de 
ställt ergonomiska krav vid köp av truck, kompletteras under 
intervjuerna med fler exempel. Utvecklade skyddsronder, 
ergonomi och arbetsmiljö som delar i kvalitetssäkringen av 
produktionen, ombyggda maskiner och ombyggda pallställ är 
några exempel.  


Företag B 

I lagerfunktionen lär man sig ergonomi genom redskapen och 
reaktioner från truckförarna. Detta har lett till att chefen 
för lagret utvecklat en uppmärksamhet och god ergonomisk 
beställarkompetens som leverantörerna verkar ha svårt att 
svara upp mot. Genom sitt agerande driver företagets 
användare utvecklingen av truckar, till exempel genom 
modifieringar på den egna utrustningen.  
 



 

Företag C 

Konkreta uttryck finns det en hel del av och av olika slag. 
En enhet satsade på ergonomiutbildning till all personal. 
Förbättring av den fysiska miljön genom nya golv, armaturer 
och ommålning av lokalerna är ett annat exempel. Ändrade 
rutiner i samband med inköp av utrustning är under 
genomförande. Problemet som identifierats är att 
inköpsavdelningen har överblick över avtal med leverantörer 
men sämre kunskap om hur och var utrustningarna fungerar i 
praktiken. Mer inflytande från avdelningarna och möjligheter 
till att ta in fler leverantörer är uttalade mål. Ett annat 
uttryck är miljöcontrollerfunktion, bestående av två 
personer varav en har det huvudsakliga ansvaret för 
arbetsmiljörelaterade frågor. Denna funktion inrättades i 
samband med miljöcertifieringen för ett antal år sedan när 
företaget insåg behovet av att ha viss egen kompetens. 
 
Företag D 

Exempel på förändringar man själv menar förbättrar ergonomin 
(även om inte det var det primära målet med förändringen) 
var högre automatiseringsgrad och ökat teknikinnehåll i 
lagermiljön. Lagret övervakas och styrs nu av datorer med 
flytande pallplatser och instruktioner om var en pall ska 
ställas direkt, i truckdatorn. Information läses, i vissa 
fall automatiskt, med scanner i stället för manuellt. 
Miljöcontrollern beskriver sina ansträngningar att få chefer 
att ta sitt arbetsmiljöansvar och inventera risker och finna 
åtgärder. Företagets beslut om att driva systematiskt 
arbetsmiljöarbete verkar inte så lätt att få att fungera i 
praktiken.  
 
Företag E 

Ett exempel att ord och handling stämmer överens är en total 
genomgång av samtliga kontorsarbetsplatser, såväl i de 
traditionella kontorsmiljöerna som ute i produktionsmiljön 
och på lagret. Företagshälsovården har hjälpt till att 
analysera arbetet vid samtliga bildskärmsarbetsplatser och 
kommit med förslag till förändringar. Flera faktorer som 
påverkar hälsan menar man ligger utanför företagets 
påverkansmöjligheter. Ett sätt företaget har att visa vikten 
av frisk personal är att erbjuda personalen personlig 
konsultation och möjlighet att göra en hälsoprofil.  


















 




















































 








































 



































































































































Företag A: Starkt. Många uttryck som ger intryck av att ha 
grund i företagets värderingar. De intervjuade hänvisar till 
hur grundaren av företaget agerade, att förhållningssättet 
att värna personalens hälsa ”sitter i väggarna”. Stöds av 
uttryck i konkreta lösningar. 
Företag B: Starkt. Verbala uttryck, man hänvisar till 
företagskulturen, att det är en självklarhet att göra rätt 
mot personalen, stöds av konkreta uttryck. Finns även 
koppling till strävan mot hög produktkvalitet, då måste det 
vara kvalitet i alla led vilket också omfattar den egna 
personalen. 
Företag C: Starkt. Företaget har starka etiska argument för 
sitt agerande. Här finns också höga interna krav på att göra 



 

rätt mot anställda och samhället. Rutiner finns för att 
följa upp att ord och handling stämmer överens. 
Företag D: Starkt. Stöds av skriftliga uttryck och 
ledningsrutiner. 
Företag E: Starkt. Etikbaserade argument har stark lokal 
förankring i produktionsenheternas kultur. Genom ägarbyte 
har värderingarna fått tydligare koppling till företagets 
image, ledningssystem och interna rutiner för uppföljning. 
 




 
Företag A: Medel. Viss tillgång till egen kunskap i 
organisationen kopplat till enskilda personers 
utbildningsbakgrund. Interna kurser har genomförts. Tar 
hjälp av företagshälsovården. 
Företag B: Svag. Har inte så mycket egen kunskap i 
organisationen. Tar hjälp av konsulter och 
företagshälsovård. 
Företag C: Stark. Har tillgång till kunskap i den egna 
organisationen liksom processer som stödjer kontinuerligt 
kunskapsuppbyggande. Kunskap finns på flera håll i 
organisationen, till exempel i ledningens stab. 
Företag D: Svag. Har viss egen kunskap i central 
ledningsfunktion, anlitar i vissa fall företagshälsovården 
för utredningar.  
Företag E: Medel. Har egen kunskap i samordnande funktion, 
kunskap finns knuten till personer och beror av deras 
utbildningsbakgrund. 
  
 


 
Företag A: Medel/stark. Erfarenhet ger intryck av att ligga 
bakom många av de uttryck som går att iaktta. Rutiner har 
utvecklats för att systematisera förbättringar grundade på 
erfarenhet. 
Företag B: Stark. Egen erfarenhet väger tungt, man lär genom 
att göra och försöker föra vidare/bibehålla goda lösningar. 
Företag C: Medel. Egen erfarenhet är en komponent som är 
betydelsefull i kombination med systematik och 
dokumentation. Missar ibland spontana lärtillfällen.  
Företag D: Svag/medel. Prövar och utvärderar, uppföljningen 
ger något ytligt intryck. 
Företag E: Medel/stark. Prövar och utvärderar, här finns en 
tradition av att lyssna på medarbetares praktiska kunskap. 
 





 































 


 




 


 


 










 

 


 




 








 





























 












 


  

































  


  

















 







Företag A 

Egen identitet: Det verkar finnas vissa kopplingar mellan 
ergonomi och företagets identitet, till exempel kan 
företagets personalpolicy tolkas som ett uttryck för detta.  
Social situation: Den sociala dimensionen är stark i det här 
företaget. Ledare socialiseras in i en tradition av att 
sträva mot bra förhållanden för de anställda.  
Tillbakablickande: I kontakterna med företaget finns flera 
exempel på händelser bakåt i tiden vilka beskrivs och tolkas 
på ett sätt som visar att det finns en grundläggande 
förståelse för ergonomi.  
Handling: Berättelserna från de intervjuade visar att 
företaget agerar, man testar och provar nya lösningar. Till 
exempel har man utvecklat den traditionella skyddsronden 
till ett aktivt verktyg i linje med produktionsfilosofin. 
Pågående projekt: Företagets rutiner för produktionsstyrning 
innehåller moment där ergonomirelaterade frågor följs 
Synliga indikatorer: Varje chef är ansvarig för att följa 
upp anställdas situation vilket också innebär att hantera 
ergonomirelaterade frågor. Centralt i företaget finns 
ledningssystem för miljö och även på sikt arbetsmiljö. Det 
finns sedan några år en miljökoordinator som även hanterar 
arbetsmiljöfrågor. Indikatorer som fångar ergonomiska 
aspekter är dock inte särskilt utvecklade och man påpekar 
själv att den egna kompetensen kunde vara bättre. 
Sammantaget finns det sannolikt en del signaler som passerar 
obemärkta men andra som fångas upp genom ledningssystemen. 
Tolkning och ledning vid åtgärder kan vara besvärligare. 
Rimlighet före exakthet: Genom att grundinställningen i 
företaget utgår från att värna personalens hälsa finns en 
lyhördhet för ergonomirelaterade frågor. Risker och problem 



 

uppmärksammas relativt tidigt. Anledningen till att 
företaget finns med i undersökningen har med just denna 
lyhördhet att göra, en chef hade identifierat ett 
ergonomirelaterat problem hos några medarbetare och 
beslutade sig för att agera. Förändringen som genomfördes 
kom i ett skede innan ergonomiproblemen fått allvarligare 
konsekvenser som sjukskrivning och nedsatt förmåga (vilket 
hade varit ett sätt att vänta på exakthet). 
 
Sammanfattning genom beskrivning av hur ergonomi ramas in 
och beskrivs med ord: Inramningen kan karaktäriseras på 
följande sätt: symbolisk (policy), bunden till legala krav 
(Arbetsmiljölagen), knuten till institutioner 
(skyddskommittén), social (företagets grundvärdering och 
handlingsmönster) och produktionsinriktad (knyter an till 
produktionskoncept). Uttrycken för ergonomi som går att se 
inom dessa ramar är till exempel arbetsredskap och 
arbetsplatsers utformning, arbetsorganisation, rutiner för 
uppföljning av risker och inträffade olyckor, lyhördhet för 
att människa-tekniksystem fungerar bra.  
 
 
Företag B 

Egen identitet: Inga tydliga tecken på koppling mellan 
företagets identitet och ergonomi. Däremot har åtminstone en 
av de personer som intervjuats byggt en del av sin identitet 
i företaget på engagemang för att få det människa-
maskinsystem han ansvarar för att fungera bra. För denna 
person är det självklart att företagets externa 
kvalitetsprofil måste motsvaras av hög kvalitet internt, 
vilket även omfattar personalens arbetsförutsättningar.   
Social situation: Det finns en stark företagskultur som 
handlar om att företaget värnar personalens hälsa och att 
ingen är förmer än någon annan. Här arbetar man tillsammans.  
Tillbakablickande: Det finns händelser att berätta om, titta 
tillbaka på och reflektera över som har ergonomiska 
förtecken. Det var en sådan berättelse (berättad av en 
utomstående) som gjorde att företaget kom med i 
undersökningen.  
Handling: Man försöker bygga vidare på sina praktiska 
erfarenheter men har ibland svårt att nå fram med sina 
idéer. Omvärlden har svårt att möta upp och förstå kraven.  
Pågående projekt: Det är svårt att se ett pågående 
ergonomiprojekt, det som pågår och har ergonomiska förtecken 
är bundet till enskilda individer, ingenting som genomsyrar 
företaget. Ett stort effektiviseringsprojekt dominerar men 
där verkar inte ergonomi vara integrerat. 
Synliga indikatorer: Signalsystemet som fångar upp 
ergonomirelaterade frågor är enkelt och traditionellt. Man 
arbetar för att ha ett arbetsmiljöledningssystem, 
skyddsronder och avtal med företagshälsovården, 
arbetsmiljöinvesteringar knyts till budgetprocessen. På sina 
håll finns en medvetenhet om att ergonomisatsningar fungerar 
och betalar sig men det är en insikt som får stå tillbaka. 
Den begränsade egna kunskapsnivån med avseende på ergonomi 
gör att man är beroende av utomstående för att uppfatta 
tidiga signaler att agera på. 
Rimlighet före exakthet: På lokal nivå finns insikter om att 
idén om god ergonomi fungerar, vilket leder till att man gör 
vissa ändringar själva. Generellt finns däremot en tröghet 



 

mot att göra förändringar på tidiga signaler. Låg grad av 
samstämdhet. 
 
Sammanfattning genom beskrivning av hur ergonomi ramas in 
och beskrivs med ord: Inramningen kan karaktäriseras på 
följande sätt: Tradition och kultur (vi lyssnar på 
personalen), utveckling (uppmärksamma, lär av erfarenhet), 
legal (Arbetsmiljölagen), institutionell 
(skyddsorganisation, företagshälsovård). Uttrycken som kan 
iakttas är till exempel arbetsredskapens utformning, 
planeringsprocesser för investeringar, rutiner och 
aktiviteter länkade till skyddsorganisation, uppföljning av 
frisknärvaro. 
 
 
Företag C 

Egen identitet: Det finns en tydlig koppling mellan ergonomi 
och företagets bild utåt. I policydokument som finns lätt 
tillgängliga ställer företaget höga krav på sig självt när 
det gäller hälsa, miljö och säkerhet. Företaget är angeläget 
om att uppfattas som en attraktiv arbetsplats och god social 
spelare i samhället. I intervjuerna framkommer det tydligt 
att man vill kunna visa upp en sund verksamhet för 
presumtiva kunder vilka vill syna företaget som leverantör 
inför avtal.  
Social situation: Det finns en stark tradition i företaget 
av fackligt samarbete vilket kan ha bidragit till den höga 
närvaron av ergonomirelaterade uttryck (båda sidor har egen 
kunskap som grund för gemensam förståelse). Företaget visar 
ambitioner att ta ett socialt ansvar vilket också sätter ett 
tryck på att ergonomirelaterade frågor hanteras på ett 
förtroendeingivande sätt. 
Tillbakablickande: Det finns händelser att titta tillbaka på 
och dra lärdomar av. Ansvaret för ergonomi ligger inom ramen 
för chefernas arbetsmiljöansvar vilket de utbildas i. Den 
som inte har tillräcklig kompetens inom området kan räkna 
med stöd internt i organisationen. 
Handling: Det görs saker i företaget som relaterar till 
ergonomi. Ledningssystem utvecklas och införs, kompetens 
utvecklas och konkreta förändringar genomförs i 
produktionsmiljöerna.  
Pågående projekt: Ergonomirelaterade frågor verkar finnas 
med på dagordningen oavsett vilken nivå i organisationen som 
studeras. Intrycket är att det finns en pågående dialog som 
stöds av fastlagda processer, kunskapsstöd och dedicerade 
funktioner. 
Synliga indikatorer: Det finns ett upparbetat system för att 
uppfatta signaler med ergonomiska förtecken. De som 
intervjuas har alla också tillgång till teoretiska kunskaper 
från sin utbildning eller lång praktisk erfarenhet att 
relatera omgivningens signaler till. Möjligen att 
uppföljningen inte alltid fångar nyttan av de ergonomiska 
förändringar som genomförs så att erfarenheterna kan föras 
vidare. 
Rimlighet före exakthet: Kraven internt är höga på såväl 
arbetsmiljö som kvalitet. Flera ergonomirelaterade 
förändringar beskrivs där nyttan inte beskrivs i termer av 
ergonomi utan kvalitetshöjningar och reducerade kostnader 
för till exempel reparationer och slitage. Idén om hög 
kvalitet verkar smitta, ergonomiska förändringar verkar 



 

därmed lika självklara som allt annat som kan bidra till 
detta. 
 
Sammanfattning genom beskrivning av hur ergonomi ramas in 
och beskrivs med ord: Ergonomirelaterade frågor ramas in på 
flera sätt i företaget: legalt (följer arbetsmiljölagen), 
genom strukturer och processer (ledningssystem finns av 
flera slag), genom att säkra egen kunskap och rutiner för 
kompetensutveckling (ser till förutsättningar) samt genom 
identitet (policy). Uttrycken som kan iakttas är aktiviteter 
för att undersöka och följa upp, utbilda chefer och 
personal, samarbete med företagshälsovård, ansvariga med 
relevant kunskap finns på flera nivåer i organisationen, 
miljökoordinator i ledningens stab med kunskap om ergonomi, 
konkreta förändringar som genomförs i produktionsmiljöerna. 
 
 
Företag D 

Egen identitet: Säkerhet och omsorg om miljön är viktiga i 
företagets bild utåt. När det gäller yttre miljö finns egen 
kompetens och resurser i organisationen för att hantera 
detta område. Företagets årliga miljöredovisning ger uttryck 
för detta. Profilen och kompetensen är betydligt lägre när 
det gäller ergonomirelaterade frågor 
Social situation: Värden som omfattar personalens 
välbefinnande har tuff konkurrens av höga produktionsmål och 
ger intryck av att få stå tillbaka. 
Pågående projekt: Det finns ett retoriskt inslag som 
indikerar närvaro av ergonomi i det pågående men de konkreta 
uttrycken är få eller knutna till administrativa 
ledningssystem och budgetprocesser.  
Tillbakablickande: Man blickar hellre åt sidan än tillbaka. 
Systerorganisationers lösningar och leverantörers lösningar 
inspirerar och legitimerar nyheter. I dagsläget verkar de 
tydliga värderingar och praktisk ergonomirelaterad kunskap 
som tidigare funnits i organisationen ha tappat mark.  
Handling: Det sker ett visst prövande men med teknikfokus. 
Synliga indikatorer: Signalerna är nyckeltal för 
sjukfrånvaro och arbetsolyckor som leder till frånvaro. 
Centralt finns avtal med företagshälsovården som levererar 
tjänster. Det är lösningar som efterfrågas i första hand, ny 
kunskap verkar svårare att ta in i den egna organisationen.  
Rimlighet före exakthet: Teknik och produktionsfokus 
dominerar starkt, ergonomins plats på agendan är svårtydd. 
Sannolikt krävs det numera exakthet för att förändringar med 
ergonomiska förtecken ska genomföras, vilka därmed riskerar 
att inte bli av eller kommer för sent.  
 
Sammanfattning genom beskrivning av hur ergonomi ramas in 
och beskrivs med ord: Inramningen är strukturerad och 
rationell, bunden till företagets ledningssystem (delegerat 
till chefer) och budgetprocesser. Den är också knuten till 
legala krav (arbetsmiljölagen) och institutioner. Uttrycken 
är till exempel nyckeltal med låg grad av transparens, 
beskrivningar av ansvarsfördelning och arbetsrutiner, 
delaktighet i förändringsprocesser. 
 
 



 

Företag E 

Egen identitet: Bilden utåt av företaget är viktig och 
frågor som knyter an till ergonomi viktiga, hälsa och 
säkerhet ska tas på allvar. Bland berättelserna finns 
exempel på hur företaget gjort förändringar i sitt 
arbetssätt på området hälsa och säkerhet efter negativ 
publicitet. 
Social situation: I (de lokala) berättelserna finns inslag 
av en företagskultur och tradition som visar att man värnar 
personalens välbefinnande. Det är något självklart och 
naturligt. 
Tillbakablickande: Det finns en historia i företaget som på 
både lokal och central nivå innehåller händelser att se 
tillbaka på och göra mening av med avseende på ergonomi.  
Handling: Det pågår aktiviteter i organisationen som visar 
på en medvetenhet om ergonomirelaterade frågor. Till exempel 
val av utrustningar, sätt att samråda med personal vid 
förändringar, sätt att engagera sig för personalens hälsa ur 
ett individperspektiv. 
Pågående projekt: Företagets arbetssätt innehåller rutiner 
för en pågående dialog om personalens hälsa och säkerhet. 
Synliga indikatorer: Varje person är viktig som filter för 
att uppfatta signaler som har med ergonomi att göra. Rutiner 
finns för att chefer ska ha kunskap att hantera sitt 
arbetsmiljöansvar, att och hur riskanalyser görs, att det 
finns ett samarbete med företagshälsovård, egenkontroller 
görs genom interna och externa granskningar.  
Rimlighet före exakthet: Tecken finns på att företaget 
agerar i tidiga skeden, åtminstone ibland. Berättelserna 
visar också att ergonomiska värden kan vara svåra att hävda 
i förhållande till kundkrav, funktionsövergripande 
processer, tidspress och vilka lösningar som går att välja.  
 
Sammanfattning genom beskrivning av hur ergonomi ramas in 
och beskrivs med ord: Ergonomins idé går att spåra externt i 
företagets identitetsskapande processer och internt i 
sociala mönster och arbetssätt. Det finns en tydlig legal 
inramning (föreskrifter och lagkrav), formaliserade rutiner 
för uppföljning och dokumentation (ledningssystem), sätt att 
internt uppmärksamma arbete som görs (rankning i förhållande 
till systerbolag). Sättet att prata om ergonomi präglas av 
formalism och ger visst intryck av distans till praktiken, 
det som sker dagligdags i produktionsmiljön. 
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Ett företag har beslutat köpa en ny truck, 
främsta skälet är att truckförarna visar 
symptom på belastningsskador. Den befintliga 
trucken har man haft i drygt tio år. En 
förfrågan går ut till ett antal leverantörer 
som kommer och presenterar sina produkter. 
Bland företagen som inte får leverera finns en 
tillverkare vars säljare avråder kunden från 
att byta truck, han menar att med ”ny stol och 
nya hjul går den gamla trucken många år till”. 
Kunden som systemaktör fick inget gehör för 
sina ergonomiska krav hos systemsättaren, de 
förstod inte varandra.  










 








































 





























































 































































 
































































 































































 





























































 






























































 






























































 





























































 




















































 





 





















































 




































Delstudie 1. På godsterminalen. 
Två personer genomförde fallstudien, båda var nya i 
forskargruppen med olika bakgrund (en arkitekt, en 
logistiker). Syftet var att undersöka ett produktionssystem 
inom transportsektorn för att studera produktionsergonomiska 
faktorer, speciellt med avseende på användning av teknisk 
hanteringsutrustning och IT-applikationer.  Fallstudien var 
ett sätt att få en gemensam grund att stå på för det 
fortsatta arbetet i forskargruppen.  
 








 

Datainsamling 
Plus: två personer med olika bakgrund, flera besök 
genomfördes på samma plats (möjlighet att komplettera och 
korrigera information), ytterligare en anläggning besöktes 
för att ge referens och se framtida tekniklösning i drift, 
indata från flera källor (intervju, observation, 
utbildningsmaterial, årsredovisning, verksamhetsbeskrivning-
möjliggör triangulering, få uppfattning om överensstämmelse) 
noggrann dokumentation (band, kamera, anteckningar), många 
röster (arbetsledare, produktionspersonal, systemutvecklare), 
fokusgruppintervju där intervjuguide byggd på observationer 
användes tillsammans med bilder och skisser (vi kunde följa 
och följa upp de problem som diskuterades) 
Minus: Bara ett företag och en terminal plus en 
försöksverksamhet, ger inte någon kunskap om hur 
representativa förhållandena är. Å andra sidan, detta var den 
största anläggningen hos en av de ledande aktörerna. 
 
Resultat och tolkning 
Plus: Reliabilitet (uppfattat information rätt) styrks av 
systematisk behandling av data, transkriberade intervjuer, 
data från flera håll. Validitet (uppfattat rätt information) 
transparens i redovisningen möjliggör för utomstående att se 
vad vi koncentrerat oss på och kommit fram till. Jag menar 
att innehållets kvalitet och inriktning stämmer att ställas 
mot teori om ergonomi och lärande. Projektet avrapporterades 
både skriftligt och muntligt till företaget som därmed hade 
möjlighet att kommentera våra resultat. 
Minus: Intervjuer innebär alltid att intervjuaren påverkar 
den eller de som intervjuas, vilket innebär att det inte går 
att veta hur ärliga svar som ges. 
 
 
Delstudie 2. Längs transportkedjan.  
Den här studien genomfördes av två doktorander (logistiker 
och materialflödesexpert) och en gäststudent med inriktning 
på psykologi från universitet i Freiburg. Datainsamlingen 
började med att vi identifierade ett studieobjekt som passade 
vårt övergripande kunskapsmål om systemsyn på ergonomi och 
effektivitet i materialhantering och transport. Objektet blev 
ett existerande materialflöde där en kund ville korta 
ledtiden från beställning till leverans av insatsmaterial.  
 
Datainsamling 
Plus: Konkret problem i bakgrunden, gav engagemang hos alla 
inblandade, flera personer med olika bakgrund genomförde 
studien, förstahandsinformation i alla led, samtliga aktörer 
i flödet medverkade vilket gav många röster, flera sätt att 
samla och dokumentera information (personliga intervjuer, 
observationer, telefonsamtal, fax, video, stillbildskamera, 
bandspelare), detaljerad rapport som beskrev flödet sändes 
till de inblandade för kommentar, flera i gruppen talade 
tyska 
Minus: Det här är ett flöde, ett enda exempel. Å andra sidan 
är det ett exempel på något som är vanligt förekommande. Det 
som är ovanligt är greppet att se till helheten; alla 
aktörer, alla aktiviteter, längs hela flödet. Flödet i sig 
får betraktas som representativt men det är svårt att säga 
hur representativa aktiviteterna och sätten de utförs på är. 
 



 

Resultat och tolkning 
Plus: Innehåll: förstahandsinformation, flera källor, god 
teoretisk och praktisk förförståelse (våra bakgrunder), 
rapporten möjliggjorde kontroll och korrigering. Tolkning: 
Noggrannhet i beskrivningarna underlättade avstämning mot 
teori (faktorer för lärande, ergonomi, värde/icke 
värdeskapande aktivitet). Olika bakgrund, kompletterar. 
Ingen gemensam bild av de faktiska förhållandena längs hela 
flödet existerade innan vi gjorde vår modell. Det stärker 
tolkningen att suboptimeringar förekommer när var och en ser 
till sig själv, det är vad man har förutsättningar att 
förstå. Uppstod problem löstes det i regel av den som var 
närmast och ingen information gick vidare till någon annan 
aktör för att undvika en upprepning. 
Minus: Fullständig överensstämmelse modell-verklighet var 
inte möjlig eftersom det finns en inbyggd dynamik i all 
transportrelaterad verksamhet. Till exempel gick det inte att 
förutsäga vilken transportör som fraktade sändningen, vilka 
andra sändningar som skulle samlastas med kundens sändning 
eller trafikläget på de tyska motorvägarna. 
 
 
Delstudie 3. I fabrikslagret. I de båda tidigare 
undersökningarna var vi flera som arbetat tillsammans. I den 
här studien arbetade jag ensam eftersom två doktorander 
avslutade sina examina och en tredje bytte inriktning. Att 
jag blev ensam gjorde att jag kunde välja forskningsobjekt 
närmare mitt eget kunskapsmål: hur ergonomikunskap används. 
Som forskningsobjekt valde jag att följa upp en produkt som 
var framtagen efter ett koncept för ergonomi i truckar, 
(TFK´s Tergo-projekt) den sk Tergo-trucken.  
 
Datainsamling 
Plus: konkret händelse, samma för alla, att relatera 
undersökningens frågor till, fem företag medverkade, god 
förförståelse – jag hade följt projektets tidigare faser, 
varje företag besöktes flera gånger, antal intervjuer och 
urval av intervjupersoner följde respektive företags 
organisation och process för inköp- och implementering, 
intervjumall användes för att strukturera indata från 
intervjuer, enkäter användes för att komplettera 
datainsamlingen, flera källor (årsredovisning, policy, 
företagshälsovårdens rekommendationer mm), rutinmässig 
reflektion efter varje besök för att så syn på mina egna 
reaktioner på möten och utsagor. Skriftlig och muntlig 
återkoppling gjordes till samtliga företag som därmed fick 
möjlighet att kommentera och korrigare uppgifter. 
Minus: Studien gick ut på att rekonstruera en process som låg 
ca 2 år tillbaka i tiden.  Ibland hade personer som varit 
delaktiga slutat, de som deltog berättade vad de kom ihåg. 
Eftersom produkten var speciell verkade många ändå ha en bra 
minnesbild av hur man gått tillväga. Ensamarbete ställer 
stora krav på öppenhet för att inte missa viktig information, 
det finns ingen att dubbelkolla sina tolkningar med. Bara 
företag som hade köpt och tagit den aktuella produkten i bruk 
deltog, ingen kontrollgrupp med till exempel företag som köpt 
en annan produkt fanns med. 
 



 

Resultat och tolkning 
Hur har jag tolkat: Jag har sökt efter uttryck i materialet 
som kan belysa de aspekter som jag vaskat fram ur teori, dvs 
sådant som säger något om företagets syn på ergonomi, sätt 
att göra förändring och förutsättningar för lärande. Jag har 
även sökt mönster förutsättningslöst i materialet, i det som 
de intervjuade berättat. Så vad är min tolkning? Att det 
finns ett samband mellan hur introduktionen och 
implementeringen av trucken gick till och hur väl den sedan 
fungerar i verksamheten. Hur processen utformades kan 
härledas till företagens syn på ergonomi, på deras sätt att 
göra förändring och förutsättningar för lärande i arbetet. 
Varför är det en bra tolkning? Den har stöd i andras 
forskning. Till exempel Ellström317 pekar på sambandet mellan 
förmåga att ta tillvara ny tekniks potential och lärande. 
Garmer318 visar i sin forskning på nyttan av participativa 
processer för acceptans av ny utrustning. Ett 
makroergonomiskt perspektiv ger ökad robusthet när fler 
samverkande faktorer ändras och inte bara en enda, som ofta 
är fallet med ett mikroergonomiskt perspektiv. Varför är det 
inte en bra tolkning? Andra faktorer kan ha påverkat mer. Som 
till exempel produktens initiala kvalitetsbrister eller att 
det krävdes ett annat körsätt, produkten var för annorlunda 
jämfört med vad förarna var vana. Mot detta talar att flera 
förare i enkäten uttryckte sig positivt om utformningen samt 
att när de väl lärt sig hur de skulle köra ville de inte ha 
något annat. En annan faktor som kan ha påverkat är lagrets 
fysiska utformning, trucken var enklare att hantera där 
gångbredd var mer generös. Utgångspunkter var dock att den 
fick plats.  
 
Plus: Flera företag ingick med likvärdig hantering, det nya i 
samtliga fall var Tergotrucken och processen kring att köpa 
den och ta den i bruk. Processen skiljde sig mellan de olika 
företagen vilket också grad av användning och popularitet 
bland förarna gjorde. En analys mot teori om lärande, 
ergonomi och förändring visade några faktorer där företagens 
tillvägagångssätt och inställning skiljde sig åt. Utfallet 
användning och popularitet hos förarna stämde med 
förväntningarna från teorin. 
Minus: Svårt att mäta utfallet trots att det handlade om 
likvärdig hantering. Företagen hade olika sätt att mäta hur 
effektivt truckarna användes. Bara mäta drifttimmar blev för 
torftigt som mått, helheten måste ta in förarnas upplevelse 
av hur bra de tycker den fungerar och varför. Förutom genom 
intervjuer samlades information om truckförarnas upplevelse 
av att lära sig trucken och använda den genom en enkät. Den 
innehöll också frågor på individnivå om utbildning, ålder, år 
i yrket mm. Tyvärr gjorde brister i utformningen av enkäten 
att materialet inte fungerade att analysera med statistiska 
metoder.  
 









 






Delstudie 4. Hos trucktillverkaren. 

Svar söks genom en undersökning av hur kunskapsprocessen för 
ergonomi ser ut i ett företag som marknadsför sina produkter 
med ergonomisk profil. 
 
Datainsamling 
Plus: Djupintervjuer, förstahandsinformation, olika källor, 
många röster 
Minus: Materialet begränsat till ett företag 
 
Resultat och tolkning 
Hur har tolkningen gått till? Genom dialog med texten. De 
lokala frågorna har fått svar direkt i intervjuerna (ex. hur 
lär du dig?). Tolkningen av de lokala frågorna tillsammans 
med övrigt material har legat till grund för den sammanvägda 
tolkningen om hur kunskapsprocessen om ergonomi ser ut i 
företaget. Direkt ur dialogen med texten kommer tolkningen om 
relationen kunnig säljare-kunnig kund, den växte fram ur en 
motsättning som kom fram, en säljare gjorde annorlunda.  
Plus: Rikt material, fylligt och koncentrerat. Flera källor 
bekräftade det mönster som kom fram i de lokala frågorna. 
Systematiskt tillvägagångssätt, strukturerat men ändå öppet 
för det oväntade 
Minus: Intervjuer är en social konstruktion där samtalet 
följer vissa mönster. På en fråga förväntas ett svar, alltså 
svarar man ibland för att svara och uppfylla förväntningen 
snarare än för att man har något att tillföra i sak. För få 
fall bygger under slutsatsen om kunskap som nyckel till 
affär, men som möjlig företeelse bedöms den ändå intressant 
nog att gå vidare med, den blir studiens överraskningsmoment. 
  







 
Delstudie 5. Hos beslutsfattare. 

Svar söks genom intervjuer med personer i ledande ställning i 
företag jag bedömde visade hög ambition med avseende på god 
ergonomi.  
 
Datainsamling 
Plus: intervjuer gav förstahandsinformation, de intervjuade 
är beslutsfattare, personer med inflytande på verksamheten, 
relaterade till något känt i det egna företaget, fem företag 
medverkade 
Minus: tidskrävande, svårare få tillgång till chefer, 
genomgående stora industriföretag – begränsad 
representativitet 
 



 

Resultat och tolkning 
Hur gjorde jag tolkningen? Genom dialog med texten. Efter att 
ha sammanställt en resultatmatris med utsagor i de olika 
sökområdena reflekterade jag över vad som karaktäriserade de 
uttryck för förståelse jag samlat in. Därefter tolkade jag 
resultaten mot två modeller för förståelse för att undersöka 
vad som konstituerade förståelsen. 
Plus: Autentiskt, flera nivåer i företagen finns 
representerade 
Minus: Några få personer höll avstånd, svårt att bedöma deras 
svar och sätt att svara, materialet svårtillgängligt eftersom 
allt inte är transkriberat, ingen kontrollgrupp 








































 
























































 






















































 























































 






















































 























































 

































