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Forslag till SKARP-utbildning
for knivanvandare

Utbildningsmaterial for utbildare/instruktorer vilka utbildar knivanvandare: styckare, slaktare
och andra som anvander kniv en stor del av arbetsdagen.

Innehall:
o Individuellt: videofilmer, testa, slipa, polera, stala och diskutera egen knivskarpa.
e Grupp: videofilmer med erfarenhetsutbyte i grupp.

Utrustning
e ANAGO skadrpematare
e Catra laservinkelmatare
e Mikroskop

Syftet med den forsta delen av utbildningen ar att ge individen en mojlighet att lara sig utifran
sina egna helt personliga erfarenheter. Den individuellt inriktade aktiviteten genomfors for att
tillsammans med instruktoren utga fran den egna situationen och for att utan press fran
arbetskamrater kunna hitta sitt satt att halla kniven vass.

1. Titta pa videofilmerna

2. Tillsammans med instruktér mater knivanvandaren sin kniv. Eggvinkel med
lasergoniometer, skarpa med Anago-maskinen samt ser pa kniveggen i mikroskop.
Instruktdren dokumenterar vardena och diskuterar resultaten med knivanvandaren. Alla
maétningar dokumenteras for att knivanvandarna ska kunna kontrollera sin utveckling och
se hur deras knivskarpa forbattras. Presentationsmaterialet anvands i den utstradckning som
instruktoren finner det relevant.

3. Knivanvandaren slipar, polerar och stalar sin kniv. Instruktoren tittar, visar och ger
aterkoppling. Métning efter alla moment: slipning, polering, stalning. Resultaten
diskuteras.

4. Knivanvandaren arbetar med sin kniv tills han/hon anser den sl6. Méter igen och
diskuterar resultaten med instruktéren.

5. Upprepas tills knivanvandaren &r nojd.
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For att nd en battre forankring pa arbetsplatsen och fa styckarna att ocksa borja utbyta
erfarenheter, jamféra med varandra och gora knivskarpan till ett gemensamt samtalsdmne
genomfdrs moéten i grupp om max 8 personer. Detta sker som en uppféljning av de
individuella utbildningarna.

1. Tillsammans med instruktor ser knivanvandarna pa videofilmerna och utbyter erfarenheter
under nagon timme. Instruktorens roll &r att vara underlattare av erfarenhetsutbytet och ta
med sig erfarenheter mellan grupperna.

Hjalpmedel

e Fyra videofilmer, filmade i reell miljé med erfaren styckare och erfaren ergonom
o Kniven
o Slipning
o Stalning
0 Arbetsteknik

e Slipning och polering
o De egna slipmaskinerna pa foretaget
0 De egna polermaskinerna
o0 Andraslip- och polermaskiner pa marknaden

e Stalning
o Egna stal pa foretaget. Bade krysstal och pinnstal.
0 Andra stal pa marknaden

o Video pa Youtube, fran KAAG, visar Dassauds krysstal
http://www.youtube.com/watch?v=7Y36QY0jbDQ

e Kniven

o Anvandarnas egna knivar samt kasserade knivar (knivladan)
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http://www.youtube.com/watch?v=7Y36QY0jbDQ
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Slipning, polering och stalning

Knivens delar benamns har som i figur 1. Avfasningen finns inte alltid pa knivar vilket beror
pa den slipteknik som anvands och hur ny kniven &r. En helt ny kniv har ofta inte nagon
avfasning och vissa nya knivar ar sa tunna att de aldrig behéver tunnas ut.

Handtag -

< Skydd

Blad (klinga)

Avfasning

N\

Egg

Spets =

Figur 1. Knivens olika delar

Tittar man pa knivbladet i genomskarning kan det se ut som i figur 2.

Avfasning
{uttunning)

Figur 2. Knivbladet i genomskarning (matt i mm), typiska vinklar pa knivblad, uttunning
och eggslipning
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Vid slipning av kniven &r det en val utford eggslipning som efterstravas. Som framgar av
figur 2 ar det en slipning som berdr den yttersta millimetern av knivbladet. For att fa en god
skarpa och samtidigt en tillrackligt motstandskraftig egg anvéands ofta ca 35° som en lamplig
vinkel for slipningen. En mindre vinkel, spetsigare egg, innebdr att kniven ar vassare och skér
lattare men samtidigt minskar eggens motstandskraft och den blir kansligare och fortare slo.
35 ° ar darfor en kompromiss som fungerar bra i praktiken. For mjukare koétt och mindre
pafrestande arbeten kan en spetsigare vinkel anvandas och for starkt slitande arbeten kan en
trubbigare vinkel anvéandas.

Det som efterstravas &r en jamn slipning av hela eggen med en kontrollerad vinkel pa
slipningen for att sakerstalla bade skarpa och talighet hos eggen.

Vissa tillverkare rekommenderar att knivbladet slipas ur med en uttunning nar kniven har
blivit slipad nagra ganger eftersom detta innebar att eggslipningen blir relativt lika under hela
knivens livslangd. Alternativet ar att slipningen av den yttersta kniveggen efterhand kommer
att berdra en allt storre del av bladet och hojden pa sjéalva eggslipningen kommer att 6ka.
Uttunningen har en vinkel som ofta ar ca 25°. Ju flexiblare och tunnare klinga kniven har,
desto mindre behov av uttunning finns det.

Allmdnt om slipning

Slipning innebér att man anvander en slipskiva eller ett slipband som bestar av material som
kan riva bort material fran ett knivblad av hardat stal. Slipmaterialet &r darfor mycket hart och
utgors vanligen av keramiska material (naturliga eller konstgjorda) eller diamant. For att slipa
kniven maste den pressas mot slipmaterialet. Vid slipning gor bearbetningen och friktionen
mellan stalet och slipmaterialet att slipstallet blir varmt. Stiger temperaturen for mycket
forsamrar det hardningen av bladet och kniven blir mjukare och mindre hallbar, ofta till en
niva som gor den oanvandbar for styckningsarbete. Vid slipning anvander man ofta
vattenkylning av knivblad och slipmaterial for att forhindra detta. Oavsett om slipmaskinen
har kylning eller inte &r det viktigt att den som slipar &r medveten om att uppvarmningen av
kniven absolut inte far blir for stor. Detta uppstar aven i en vattenkyld slipmaskin om kniven
trycks for hart mot slipskivan eller skivorna.

SlipmasKkiner

Pa marknaden finns manga olika typer av slipmaskiner. Har delar vi in dem i tva principiella
grupper. Den ena gruppen dar den som slipar sjalv bestammer vilken slipning och vilka
vinklar som kniven ges och den andra gruppen dar maskinen kan stallas in for att underlatta
eller ge en viss slipvinkel.

Slipmaskiner for frihandsslipning ar traditionellt den vanligaste typen. Se figur 3.

Figur 3. Vanliga typer av slipmaskiner for slipning av knivar och dér sliparen inte far hjalp
med att styra vinkeln pa eggen. Alla maskiner har slipsten eller slipband med vattenkylning
samt trissa for polering av eggen (Lars Okvist AB).
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Slipmaskiner med sten behover avrivas ibland for att bibehalla slipférmagan. Da anvander
man ett verktyg som tar bort yttersta skiktet pa stenen for att frigéra nya och vassa slipkorn.
Slipmaskiner med vertikal axel bibehaller geometrin néar slipstenen blir sliten vilket innebéar
att man inte behdver anpassa sin slipteknik till stenens slitage. Slipmaskiner med band eller
med lamellskiva slipar efterhand mindre och mindre, dvs. avverkningsformagan ar starkt
beroende av hur nyligen bandet/slipskivan byttes ut. Skickliga slipare vill ofta ha en langsam
avverkning och darmed ocksa en avverkning som inte ger sa mycket varme. En langsam
avverkning ger oftast finare yta och darmed slatare egg.

For att lattare fa en konstant vinkel kan slipmaskiner med forinstalld eller installbar slipvinkel
anvandas. Slipmaskiner med forinstélld vinkel ar vanligtvis sma, enkla och avsedda for privat
bruk eller sma foretag med fa anstéllda. Exempel pa sadana maskiner finns i figur 4.

Figur 4. Slipmaskiner med forinstalld slipvinkel for enkelt handhavande. Kniven dras helt
enkelt i springan med underliggande roterande slipskivor. (Catra, Dick)

For lite mer omfattande styckningsverksamheter racker dessas maskiner inte till utan da
behdvs storre maskiner. Dessa kan vara utformade som enkelsidiga maskiner dar eggen slipas
pa en sida i taget och dar vinkels bestams av ett anhall som &r instéllbart. For storre volymer
anvénds oftast maskiner for dubbelsidig slipning som slipar bada sidorna av eggen samtidigt.
Detta uppnas genom att man anvander slipmaskiner med motroterande 6verlappande
slipskivor som kan stallas in betraffande avstandet mellan axlarna pa maskinen. Exempel pa
denna typ av maskiner finns i figur 5.

Figur 5. Slipmaskiner med instéllbar slipvinkel (Dick, TruHone, Cozzini Prime Edge)

Dér knivslipmaskinerna med férinstallda vinklar inte erbjuder méjligheter till uttunning av
bladet anvands maskiner for frihandsslipning for att genomféra detta moment.

For riktigt stora volymer anvénds separata maskiner for uttunning, eggslipning och polering.
Ett sadant system visas i figur 6. Trots maskiner med forinstallda vinklar ar handhavandet och
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skickligheten vid slipningen avgorande for ett gott resultat. Manga fabrikanter erbjuder ocksa
utbildning pa sina respektive slipmaskiner for att sakerstalla detta.

Det ar inte latt att mata slipvinkeln men en méjlighet ar att anvénda en laser-goniometer som
skickar en laserstrale mot eggen och vinkeln pa reflektionen kan anvandas for att indikera
vilken vinkel som kniven ar slipad med.

Honing

Wheels Wheels

sala - ALy

|

Figur 6. Slipmaskinsystem for stora volymer, installbara vinklar och med inbyggd
vattenkylning (Cozzini Prime Edge).

Polering (trissning)

Polering innebar att kniven poleras pa en bomullslamellskiva som impregnerats med slipvax.
Vaxet finns med olika slipmedel i och fungerar som bérare av slipmedlet och kylare av
poleringen. Vid poleringen jamnas slipsparen fran slipningen ut, raeggen (skagget) pa eggen
tas bort och eggen far sin slutliga utformning och jamnhet.

Vara erfarenheter visar att en polering ofta kan erséatta hela slipningen och ge en minst lika
vass kniv som om den ocksa slipades. Detta beror pa att nar en kniv blir slo beror det ofta pa
att eggen viks eller far sma skador som poleringen kan atgarda. Det &r ofta som en knivegg
inte far sa svara skador att den maste slipas om i grunden men dar kniven anda har blivit for
slo for att kunna stalas vass. Vi rekommenderar darfor att forst polera om eggen och testa
innan man gor en omslipning.

Stalning

For att bibehalla skarpan pa kniven maste den stalas. Stalningens funktion &r att bibehalla
skarpan pa kniven genom att aterstélla den yttersta eggen. Vid anvandning av kniven béjs och
skrynklas den allra yttersta delen av eggen. Sma bitar av eggen kan ocksa lossna. Detta beror
mindre an den yttersta tiondels millimetern. For att halla eggen vass anvander vi darfor ett
skarpstal vars funktion alltsa ar att aterstalla eggen. Detta maste vi gora ofta, den forskning
som &r gjord visar att stalning oftast utfors i storleksordningen varje minut och att den kan sta
for sa mycket som 10 % av arbetstiden, figur 6.
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Avfasning
(uttunning)

™~

> Slipning

Stalnin
| g

- *1 ,///i;

l—10,4

Figur 6. Slipning beror bade uttunning och eggslipning och innebér att ett tunt lager av metall
tas bort med hjalp av en slipmaskin. Slipningen skapar eggvinkeln. Stalningen innebdr att
eggen centreras och ratas upp genom att eggen dras mot ett stal. Detta underhaller eggens
skarpa.
Det finns i huvudsak tva olika typer av stal. Dels pinnstal som bestar av en hardad och latt
magnetiserad stalpinne med ett handtag i ena anden och dels kryss-stal som bestar av en platta
med en skara och med fjadrande korslagda stalpinnar pa. Se figur 7 och 8.
Yta med fina spar
Markning alternativt polerad

/

Handtag Skydd Stal (magnetiserat)

“n Spets

Figur 7. Pinnstal med dess olika delar. En rad olika modeller finns med olika grova spar och
aven med olika sparning pa olika sidor. Keramiska liksom diamantbelagda stal finns ocksa.
Stalen har alltid en hardhet som &r hogre an knivens. (Dick).

Som framgar av beskrivningen kan pinnstal ha ett utférande som innebér att det samtidigt som
det ratar eggen ocksa gor en mycket latt slipning av en yttersta eggen.

Stalning med ett pinnstal innebér att man drar kniveggens sidor latt och vaxelvis mot
pinnstalets yta. Stalning med pinnstal kraver ett handlag och lang traning for att man ska
lyckas riktigt bra. Fordelen med pinnstal ar att stalningen kan anpassas exakt till den slipning
som kniven har.
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s

Figur 8. Olika typer av krysstal. Stalen bestar av korslagda fjadrande metallstal som ar bojda
for att ge konstant stalningsvinkel. Skaran har till funktion att styra upp knivbladet sa att det
stalas symmetriskt. Ramen kan vara av stal eller plast (Dick, Dassaud Fils, Cozzini Prime
Edge).

Krysstalen fungerar sa att man lagger kniven i skaran i mitten av stalet med knivhandtaget sa
ndra skaran som mojligt. Darefter trycker man ner kniven i botten av skaran som da riktar upp
knivbladet och nar man sedan drar kniven mot sig stalas bada sidor av eggen samtidigt.
Krysstalen kraver inte lika stor skicklighet av anvéandaren, de &r latta och snabba att anvanda
och de ger ett bra resultat. Villkoret for att de ska fungera ar att vinkeln som kniven stalas i ar
storre an slipvinkeln, annars kommer inte den yttersta eggen i kontakt med stalen.
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arbetsteknik - innehall

* Arbetsstallningar
* Arbetsrorelser

* Axelleden

* Knivgreppet

* Handleden

» Skarriktningar

* Arbetstakten

« Overbelastning

Avsnittet om arbetsteknik har atta delmoment. Malsattningen ar att deltagarna
ska forsta vikten av sin egen arbetsteknik och att hur han hanterar sin kniv
paverkar honom. Vilka risker som finns och vad han sjalv kan gora for att minska
dem. Vid alla bilder som finns i denna presentation ar det en férdel om
instruktoren anvander sin egen kropp.



Arbetsstallningar

Ingen arbetsstallning ar bra (hela tiden)

Stall in din arbetshojd

— Du ska kunna arbeta med avspanda axlar och rak
ryge

Lyssna pa din kropp

— Far du besvar sa agera

Variation ar receptet

Huvudbudskapet ar att variera sitt arbete sa mycket som maijligt, bade i
arbetsstallning och i arbetsrorelser — vi ar gjorda for rorelse. Ingen arbetsplats
passar alla. Stall in arbetshojden sa att det passar din langd. Ett matt kan vara att
med kniven i ett dolkgrepp med spetsen i bordet ska armbagen vara i 90° vinkel
och axlarna avspanda. Arbetshdjden beror ocksa pa arbetstyngden: ju tyngre
arbete, desto lagre arbetshdjd. Om du far ont nagonstans kan det bero pa att
arbetshojden ar fel. Ar bordet fér hogt spanner du axlarna. Ar bordet for l13gt
maste du boja ryggen framat.



Arbete i extremlagen skall undvikas

.‘:»“_' bk A rr_ ’P;

Detta budskap aterkommer flera ganger. Handleden ar kadnslig och inte sarskilt
stark. Om kniven ar sl6, om du inte ar har nog styrka, kottet ar stort eller hart
eller arbetshojden fel, da tvingas handleden uppat/nerat/utat och du riskerar att

fa en Overbelastningsskada.



Var radd om
din kropp

Axlar

— Sanka axlar

— Armbagar intill kroppen
Armbagar

— Trana handledsstyrka sa slipper
du tennisarmbage

Handleder

— Rak handled

— Kasta inte kott med kniven
* Ryggen

— Arbeta rakryggat!

— Fotarbete for att alltid arbeta rakt
framfor dig

* Knan
— BGj inte mer an 90° vid lyft

Du har bara en kropp! En arbetsskada kan inte alltid repareras. Och arbetar du
skonsamt sa sliter du inte i onddan och du behdver inte bli sa trott. Ga igenom
kroppen uppifran och ner. Var anatomi ar mycket lik grisens — inga andra
jamforelser — mad antal kotor och hur lederna ar uppbyggda. Daremot ar var
axelled mycket klen. Den hanger inte samman med ryggraden alls, utan
skulderbladet ar fast med muskler vid balen. Armbagar intill kroppen ger mindre
havarm pa axelleden. Nar du spanner dig aker axlarna upp, kdnn hur det kdnns
nar du lyfter axlarna och hur svart det blir att réra armarna. De muskler som
bojer i armbagen gar hela vagen ut till handryggen. Det innebar att om
handleden ar stabil sa undviker du ocksa problem i armbagen (finns bild pa
armbagen senare). Viktigast med handleden ar att stabilisera den, da kravs en
vass kniv och en stark handled och du! Kasta inte kétt med kniven. Det innebar
en stor havarm, en hastig, kanske skadlig rérelse med handleden och det skadar
kottet. Ryggen ska behallas sa rak som maijligt i arbetet, vrid inte utan hall dig
rakt framfor ditt arbete: ansikte, axlar, hoft och fotter — allt ska vara vinkelratt
mot arbetet. Visa praktiskt, 6va. Om man vid lyft bojer knana mer an 90° innebar
det en onddig belastning pa knaleden.



Arbetsrorelser

Undvik ensidiga rorelser
— Arbeta lugnt och avspant

— Variera mellan olika arbetsuppgifter och
arbetsteknik

— Byt jobb nar du har mojlighet
— Ta mikropauser och gor rorelser for avspanning

Vi ar gjorda for rorelse. Industriarbetet behéver ta hansyn till det. Ta alla
mojligheter till variation av framfor allt arbetsuppgifter. Arbeta lugnt och avspant

och tank pa vad du gor och hur du gor det. Ta paus nar du kan och gor ocksa
rorelser for avspanning.



Din egen
minipaus =

- behovs ofta

och varje dag
S. Dra upp axlarna

och slappna av.

1. Gaspstrackning 2. Ho

4. Rulla axlarna bakat.

s
8. Knépp handerna

bakom nacken,

6. T6j musklerna pd 7. Se &t hoger For armbdgarna
benets baksida. och vanster. framat och bakat.

Exempel pa paus och uppvarmningsévningar. Man maste inte gora alla. Gor de
som kanns bra. Hitta pa egna rorelser.



Trana arbetsteknik och koordination

* Ratt muskel
e Ratt styrka
* Ratt tid

* Energibesparande
® Var ”lat” — spara kraft

Styckning ar ett hantverk som kraver évning och en vass kniv. Ingen blir en bra
styckare utan traning. Den som har lart sig att arbeta lugnt och metodiskt, med
bara den kraft som kravs, den sparar energi och har ork kvar nar arbetsdagen ar
slut. Se pa hur en erfaren, skicklig och lugn arbetskamrat styckar. Du kan alltid
lara dig mera. Har ni nagon sarskilt skicklig arbetskamrat? Vad ar speciellt med
honom/henne?



Stabilitet

e Om du vill arbeta med
maximal kraft och anvanda
minimal energi...

 ..tank pa hur du star!

* Ena foten lite framfor den
andra, ungefar hoftbredd
mellan dem.

* Spann avirygg och nacke

Ater igen: arbeta stabilt. Fotter, hofter, axlar, huvud — allt riktat rakt framat.
Armbagarna intill kroppen. Har ar du maximalt stabil i rygg och axlar. Nar du
behover utvaxla kraft, lyfta nagot tungt — sta i gdngstaende (ena foten lite
framfor den andra med ungefar hoftbredd mellan dem). Nu dr du maximalt stabil
ocksad. Nu dr du som starkast och mest stabil. Tank pa hur en fotbollsmalvakt star.
Inte ar det i givakt med fotterna ihop, da kan vem som helst knuffa omkull
honom. Prova, kidnns pa varandras stabilitet.



Nar du maste lyfta

Tank efter ofta och innan lyftet
— Anvand bada handerna
— Sta nara

— Hall med armbagarna intill kroppen med stabila
axlar och anvand benen

— Lyft med rak och stabil rygg
— Undvik att rycka
— Anvand lyfthjalpmedel nar det finns

Tank efter innan. Planera allt ditt arbete, lyften ocksa. Forst: maste du lyfta sjalv?
Finns lyfthjalpmedel? Kan nagon hjdlpa dig? Tank hdavarmar: ju narmare du har
bordan desto mer avlastar du dig sjalv. Rak och stabil rygg. Hall bordan innan du
flyttar fotterna. Visa hur man gor.



Axeln
Riskfaktorer:

® Arm over axelhojd

o Utatforda armar

* Repetitivt arbete

® Stress

e Langvarig lag muskelspanning
* Hog arbetshojd

® Hur lange har du dessa faktorer?

Risk for skador i var skora axelled 6kar med den tid som olika riskfaktorer finns.
Arm oOver axelhojd eller utatford ger risk for inklamning av nerver eller senor i
axelleden. Ett ensidigt och repetitivt arbete sliter pa samma strukturer. Att kdnna
stress ger 6kad spanning i muskler runt axel och skuldra. Nar man arbetar lange
med en muskelspdanning, dven om den inte ar sa stor, sa innebar det en
forsamrad genomblddning i musklerna som gor dig trott men ocksa innebar 6kad
risk for 6verbelastningsskador. Hog arbetshdjd innebar att du arbetar med lyft
axlar. Viktigast ar hur lange du har dessa faktorer. Diskutera, vad kan man gora?

10



Handleden — en trang sektor

Medianusnerven Senor Ulnarisnerven
Ligament Ben

Hur manga av era arbetskamrater har opererat eller vantar pa operation av
carpaltunnelsyndrom? Det ar en vanlig sjukdom hos styckare och beror pa att en
nerv blir klamd, det blir trangt i den passage som bildas under det “band” som
finns Over senor och nerver i handleden. Man far domningar pa lillfingersidan av
handen och det borjar ofta pa natten. Det kan hjdlpa med en skena pa
handleden, men ofta maste man tyvarr operera. Att ha en stark och stabil
handled nar man skar kan minska risken for carpaltunnelsyndrom. Hur starker
och stabiliserar man sin handled? Vi ar alla starkare nar vi drar mot oss an nar vi
skjuter fran oss. Att trana musklerna som stracker handleden ar alltsa bra. Hur
kan man gora det? Diskutera, testa. Hall en hantel |6st i handen, underarmen
stodd pa bordet med handen utanfoér bordet och med handryggen uppat och
handen nerat. Lyft handen uppat tills handleden &r rak. Ta hanteln med andra
handen. B6j ner handen igen och ta hanteln. Upprepa. Spinball ar ett roligt
traningsredskap. http://www.spinball.se/

11



Kvinnor, 2009 Man, 2009
(Hanson et al) (Hanson et al.)
Valda matt 5 % s %i
Hand breadth at 71.29 09537
metacarpals
Hand length 164.72 209.08
Maximal greppdiameter

Ldnga mdan 59 mm
Korta kvinnor 43 mm

Kroppslangd
Lang man 185 cm
Kort kvinna 154 cm

Vi behdver ha olika utformning pa kniven beroende pa vad vi skar. Styckare och
slaktare har olika behov. Manga av oss vill ha olika knivar for olika arbetsuppgifter
och olika djurslag. Men vi har olika stora hander. Det innebar att storleken pa
knivhandtaget ocksa behover vara olika. Jamfor era hander. Testa olika grepp.



Greppet

Hall mjukt i kniven
Det ar kniven som ska skara, inte muskelkraft

Stabil handled — kan du inte halla handleden
rak ar kniven kanske slo

Carpaltunnelsyndrom ar en vanlig sjukdom
bland styckare...

Tank att det ar kniven som ska gora jobbet, kniven som ska skara. Da har du en
vass kniv och du haller mjukt i handtaget. Ar inte handleden rak dr kanske kniven
slo.



Stabilisering av handleden

* De muskler som stracker i handleden
stabiliserar den

« Overbelastning i dess fasten kan ge
tennisarmbage

Vi testade vid bild 11 hur vi starker handleden. Hall ett pekfinger pa punkten dar
blixten ar pa bilden. Da kdnner du muskelfastet for handledsstrackarna och dar
en tennisarmbage utvecklas. Om du haller fingret dar och samtidigt stracker i
handleden sa kdnner du att det hander nagot i armbagen eller hur? Du ser ocksa
hur musklerna pa ovansidan av underarmen arbetar. Dessa muskler dr det som
behdver vara starka for att stabilisera handleden och undvika
carpaltunnelsyndrom och tennisarmbage.
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Traning av tennisarmbage

Instruktion:

# Vila hela underarmen pa en bordsskiva
med armbagen i 90° vinkel.

* Hall hand och handled just utanfoér bordsskanten.

* Hall vikten med handledenrak.

* Sank handeni jamn och fin bana under 10 sek.

* Avldgsna vikten — lyft den inte!
» Aterga till utgangslaget.

[<90°
A

* Upprepa.

Se bildtext, visa, 6va.
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Tennisarmbage
Stretchning och styrka for
handledsstrackarmuskler

* Pressa handen uppati 10 sekunder (A).
* Avslappningi2 sekunder.

+ Tojuppat/bakati 15 sekunder (B).

+ Trdett gummiband runt fingrarna.

« Spreta med fingrarna mot

gummibandets motstand.

Se bildtext, visa, 6va.
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Ta era knivar och testa de olika knivgreppen. Hur snabbt vaxlar du? Tanker du pa att du

vaxlar i arbetet? Nar passar de olika greppen?
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Riskfaktorer

Stora krafter

Bojd handled

Stora krafter + b6jd handled = storre risk

Kasta inte kott med kniven

Diskutera vilka riskfaktorer som finns i ert jobb och om de gar att undvika. Vi ser
att ni kastar kott med kniven. Vi anser att det finns risker med det: eftersom
havarmen for kastet tillsammans med knycken ger en stor belastning framst pa
handleden och dessutom paverkar kottkvaliteten negativt, borde ni sluta med
det. Vad anser ni?



Skarriktning

 Variera mellan att skdra mot och fran dig

* Att skarai sidled kan innebara en stor
belastning pa axelleden — arbeta med axlarna
intill kroppen

* Folj knivens arbete med kroppen

* Fotarbete! Flytta dina fotter sa att du kan halla
dig rakt framfor det du skar

Variera skarriktning, skdar bade mot och fran dig, men undvika att skéra i sidled. Om du
tanker att du ska kunna skdra med armbagen sa nara kroppen som majligt, blir det ratt.
Genom att ha ett bra fotarbete sa haller du ryggen rak, du vrider dig inte och du behéver
inte skdra i sidled. Kroppen ska félja med i arbetet och fotterna ska vara rorliga.
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Arbetstakt

* Pa morgonen kan du behdva varma upp
musklerna

* Ta rast och paus

* Lar dig stycka ratt innan du borjar stycka
snabbt

* Arbeta lugnt och metodiskt

Du hinner. For din skull: Varm upp musklerna innan du startardagens arbete.
Arbeta lugnt och spara pa rorelser och kraft. Som en arbetsledare sa en gang:
”)ag vill att de styckare som arbetar har ska vara lata”. Med det menade han att
inte skara ett snitt mer an nddvandigt, inte lyfta eller vanda kottet nagon gang i
onddan. Att arbeta sparsamt med den egna kraften. Och att arbeta lugnt sa att
man orkar bade arbete och fritid och kommer till jobbet varje dag.. Och du som
ar ny i yrket: lar dig att stycka ratt innan du forsoker att 6ka takten och stycka
snabbt. Du hinner med det ocksa. Det tar tid att bli en skicklig styckare och att
trana upp den egna styrkan i arbetet. Och du! Glom inte att ta rast, paus och att
vila!
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Overbelastning
(lang tids upprepning)

.2

Inflammation Fortsatt aktivitet

J

Vila - Likning smirtan

Aktiv vila

Har ar budskapet respektera smarta. Tiden att bli av med besvar som orsakats av
arbetet nar du val fatt ont i muskler, muskelfasten, leder, senor ar bl.a. relaterad
till hur lange du haft besvar. Om du forséker blunda for att du har ont och kor pa i
arbetet, trots en inflammation — ja da tar det langre tid att bli smartfri an om du
tar tag i problemet genast. Och jag sager det med en gang: Sanglage botar inte en
tennisarmbage eller annan inflammation! Det som hdnder nar du arbetar 6ver
din formaga eller nar du har nedsatt immunforsvar ar att kroppen foérsvarar sig
genom en inflammation. En inflammation kdnns igen pa att omradet blir rott,
svullet, smartar och att man inte kan anvanda det som vanligt. Inflammation ar
en forsvarsreaktion dar den inflammerade vavnaden tar skada. Nar
inflammationen klingar av repareras vavnaden. Kroppen har en fantastisk
lakningsférmaga.

Det finns tva satt att agera vid inflammation: ett ar ratt och ett ar fel. Fel ar att
l[atsas som inget och att fortsatta jobba som vanligt. D3 riskerar du att
inflammationen kan bli langvarig. Men om du tar reda pa vad som gav dig
inflammationen (kanske fel arbetssatt, slda knivar, dalig sémn) och atgardar det,
sa gar det snabbare att bli frisk och du kan slippa att fa ett aterfall. Be om andra
arbetsuppgifter under tiden du har ont, prata med din arbetsledare. Aktiv vila
betyder att vara i nagon form av jobb och att trana forsiktigt. Be en sjukgymnast
om hjalp, testa dvningarna som finns i det har programmet, men lagg dig inte till
sangs!
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Ta kroppens tidiga signaler pa allvar

Den har kamraten har nog alla traffat. Han som vill vara snabbast, tjana mest —
men inte klarar av det. Han som ar helt slut pa rasten och kanske till och med
somnar. Den hér teckningen ar gjord efter ett foto pa en kille som férsokte arbeta
over sin formaga. Hur han hade det pa fritiden vet jag inte, men troligen
somnade han i TV-soffan. Har vill jag sdga att det ar bara du sjalv som kdanner din
kropp och dina begransningar. Du ska inte bara orka jobbet idag, du ska halla ett
helt arbetsliv — och orka hela livet. Om du ska vara ”utsliten eller utvilad efter
arbetet” beror pa flera saker, bland annat pa ditt arbetssatt och hur vassa knivar
du har. Sa ta hand om dig, hall kniven vass och arbeta skonsamt.
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Knivvard for slakt-, stycknings- och koksknivar.
Lar dig att skéta din kniv

For att fa sa stort utbyte som mojligt av sitt arbetsredskap, och for att gora sin
arbetssituation sa lattsam som mojligt kravs kunskaper om varfor ett verktyg fungerar
eller inte fungerar i olika situationer. Med de réatta kunskaperna undviks onédig
belastning pa kroppen. Att skara med en vass kniv i stallet for en sl6 innebar under en
arbetsdag atskilliga hundra kilo, kanske ton i mindre belastning.

Det géller att forsta hur en egg utformas for olika skararbeten och hur man uppratthaller
skdrpan pa béasta sétt. En kniv som skar mot ben upprepade ganger far utsta langt storre
paverkan pa eggen an en som anvands for putsning och renskarning. Déarfor maste
knivar for olika &ndamal ocksa slipas i olika vinklar. Detta innebar &ven att knivarna
maste stalas i olika vinklar, beroende pa slipvinkeln.

Olika knivar har ocksa skillnader i hardhetsgrad i stalet vilket betyder att de &r olika
harda att slipa. Har marker man att en mjuk kniv gar lattare att slipa men & andra sidan
inte behaller skarpan lika lange. Detta gor ocksa att omslipningarna blir tatare med foljd
att mera arbetstid atgar for att halla kniven vass.

Knivslipning ar i sig ett hantverk samma som skarningen och genom att lara sig sa
mycket som mojligt av bada uppnar man ocksa en storre tillfredsstallelse med sitt
arbete.

Rostfria knivar for livsmedelsindustrin tillverkas av sa kallat martensitiskt rostfritt
stal till skillnad mot austenitiskt rostfritt vilket inte ar hardbart. Knivstal innehaller
mellan 0,40 och 0,70 % Kol samt mellan 13 och 18 % Krom. Kolet har till uppgift att
gora stalet hardbart Krom tillsatts for att forhindra korrosion d.v.s. rost.

Allmant kan ségas att kolhalter under 0,50 % ej rekommenderas for yrkesanvandning
da dessa material ej nar upp i tillrackliga hardheter. Dessa stal har daremot mycket goda
korrosionsegenskaper vilket kanske ar viktigare i hushall dar utseendet pa knivarna ofta
har storre betydelse. Mora of Sweden anvander nastan uteslutande Svensk stal. Detta
stal innehaller 0,60 % Kol samt 13,5 % Krom. Tillsammans med en specialbehandling i
flytande Kvéave vid cirka -80° C uppnar man en hardhet pa knivarna av mellan 57-58
Rockwell C vilket jamforelsevis &r bland de hogsta utan att for den skull paverka
slipbarheten alltfor mycket.

Knivslipning forutsatter ocksa att sliputrustningen halls i gott skick. Alla knivar som
skall slipas rengores forst for att inte fett eller kottrester skall fastna pa slipstenarnas
ytor med foljd att dessa slipar allt simre. Det har borde vara en sjalvklarhet men sa ar
tyvarr inte fallet.

Alla knivtillverkare rekommenderar vatslipning pa sten da risken for 6verhettning av
eggstalet & minimal vid denna metod. Att slipa pa snabbgaende band staller stora krav
pa sliparen.

Minsta missfargning av en knivsegg innebar oftast att man har uppnatt temperaturer
som &r skadliga for stalet. Foljderna blir oftast lagre hardhet och mikrosprickor i dessa
delar vilket i klartext innebar en samre kniv. Se darfor till att slipa pa langsamtgaende
slipsten med god vattenkylning for att undvika 6verhettningsskador.

Vid slipning av putsknivar bor den totala slipvinkeln ligga pa omkring 25°, om denna
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vinkel underskrids for mycket sa blir kniven i och for sig mycket vass men ocksa
valdigt kanslig da den yttersta delen av eggen lattare viker sig vid kontakt med harda
foremal.

Urbeningsknivar slipas vid hogre vinkel, ca 35°. For att tala hardare pafrestning pa
eggen men da pa bekostnad av nagot hogre skarmotstand. 1 bagge fallen kan det vara
bra att géra en brynvinkel pa toppen av eggen for att forstarka denna. Brynvinkeln bor
da vara nagon grad over slipvinkeln. Detta astadkoms ocksa i viss man vid filtpolering
av eggen eftersom vaxet dven avverkar nagot. En del vana skarare kan gora den har
vinkeln med hjalp av ett fint stenbryne och fa knivar som haller i veckor bara genom att
ratta upp eggen emellanat med polerstalet samt att bryna efter ndgon gang ibland.

Vad som oftast sker nar en kniv borjar bli sl6 ar inte att det gar ur bitar ur eggen utan
att den istéllet lagger sig at sidan och darfor inte skar.

Skarpstalet har da till uppgift att trycka tillbaka eggen i centrum igen och da forstar
man béttre varfor polerstalen anvands i allt storre utstrackning. Grévre stal anvands
egentligen bara da man inte har tillgang till slipmaskin, men stalning med grévre stal
forutsatter ocksa att kniven stalas efter med polerstal for att jamna till revorna efter
grovstalningen och vad som galler har ar att man successivt minskar trycket mot kniven
bade vid grovstalning och polerstalning. Sista draget skall alltid vara mycket latt. Som
en smekning av knivseggen.

Stalningsvinklarna skall vara samma som brynvinkeln, alltsa inte 6verskrida denna
med foljd att toppen av eggen rundas av mer an nddvandigt. Enligt vad som tidigare
sagts om olika slipvinklar av knivar for olika andamal sa skall alltsa knivar stalas olika
beroende pa vilken vinkel de &r slipade i.

Ta god tid pa er och se till att ni har bra ljusforhallanden. Lagg an bladet mot skarpstalet
och lyft till dess att toppen av eggen traffar stalet. Dar ligger stalningsvinkeln.

Kom ihag att all skarpning av eggverktyg bygger pa att man gar fran grov
bearbetning (slipning) till fin bearbetning (polering). Men om ett verktyg inte &r alltfor
slitet sa behdver man inte slipa om det utan bara polera.

Slutligen, se till att slipmaskiner alltid toms pa vatten efter arbetsdagens slut sa att
inte skivorna blots upp pa vissa stallen med pafoljd att de blir mjukare dar och nots
ojamnt. Grovt nedsmutsade slipskivor kan tvéttas med starkt fettlosande tvattmedel eller
sprit.

Ett annat tips vid de arbetsplatser som har knivsterilisering &r att torka av kniven
innan den stoppas i, da annars proteiner branns fast pa klingan och kniven gar tungt och
darfor upplevs som sloare.

LYCKA TILL!

GOR KNIVVARDEN TILL EN RITUAL OCH INTE TILL SLENTRIAN!

AN @ l,f'- \ * ;
_::*" a ':;.‘-‘
——

Kniven maste laggas mot stalet i samma vinkel som
eggens yttersta topp ar slipad i, samtidigt som den dras i samma vinkel hela véagen fran
bakre delen till spetsen pa bladet.
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Skarpstal

| dag &r vél de flesta anvandarna av skarpstal Gverens om att polerade stal &r den basta
metoden for att uppratthalla skarpan pa knivar. Undantaget ar dock fiskeindustrin dar
traditionen har 6vertagits fran batarna och sliputrustning sallan funnits till hands, och
darfor de grovrafflade stalen stannat kvar i storre utstrackning.

For att ldra sig att stala sa maste man ocksa forsta vilken effekt stalet har pa bladet. Vid
kvalificerad skarpning, alltsa med polerstal eller fint strukturerade stal har stalet till
uppgift att trycka tillbaka eggpartier som lagt sig at sidan vid kontakt med hardare
material. Gar man lite langre och tanker sig hur en knivsegg ser ut i kraftig
uppforstoring, en slat jamn spetsig as, sa kan man dven forsta att ovarsam behandling av
denna bland annat med grova stal resulterar i revor och I6st hangande partier av stal s. k.
raegg. Daremot vid anvandande av blanka polerstal slatas denna as ut och resultatet blir
ater en jamn och spetsig egg.

Kniven maste ocksa laggas an mot stalet, i samma vinkel som eggens yttersta topp &r
slipad i, samtidigt som den dras i samma vinkel hela vagen fran bakre delen till spetsen
pa bladet. Trycket mot stalet kan, om eggen ar mycket skadad, vara relativt hart for att
orka trycka tillbaka detta och sedan gradvis minska till en fjaderlatt strykning vid det
sista draget.

Det viktigaste har ar att man har kontroll pa rérelsen och inte slarvar till nagra drag
oftast utan effekt pa eggen.

Det &r ej sa viktigt hur stalningen gar till med avseende pa hur stalet halls sa lange man
har kontroll och ej dverdriver stalningsvinkeln vilket resulterar i en avrundad topp pa
eggen. Daremot bor knivseggen foras nagot mot skérpstalet, i en skdrande rérelse. Drag
omvaxlande bada sidor av eggen och testa sedan om kniven &r vass.

Anvand bade dgon och 6ron om det ar méjligt. Ogonen for att konstatera att ratt vinkel
halls. Oronen for att ljudet fran stalningen minskar allt efter som eggen blir jamn och
vass.

Det verkar finnas en utbredd uppfattning att stalningen skall utforas som en slags
hastighetstavling. Detta ar bara ett missriktat forsok att imponera pa sin omgivning och
leder bara till osakerhet for andra som vill lara sig stalning. Lugna och kontrollerade
rérelser ar grunden till att lara sig att stala en kniv vass. Det finns heller ingen
magnetisk paverkan pa eggen eller nagon annan mystisk kraft som paverkar resultatet.
Magnetismen i skdrpstalet har bara till uppgift att samla upp l6sa partiklar vid toppen sa
att inte dessa skadar eggen vid skdrpningen.

Med 6vning och eftertanke kommer de flesta att lara sig stala en kniv vass igen.

Mora of Sweden

Box 407, 792 27 MORA

Tel +46-250 59 50 00
Fax: +46-250 59 50 01
E-post: info@moraofsweden.se
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SAKERHET

Tank pa risken att skira sig nir du monterar och demonterar knivar.
Det ar mycket viktigt att inga fingrar finns i testzonen under testet!

Du hinner inte trycka pa "STOP TEST” knappen om nagon har fingrarna i vigen!

Enheten for ergonomi, Karltun och Vogel 2014
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1 HARDVARA

1.1 Montering
e Anslut Anagomaskinen till en dator.
e Kontakt A — A: USB (A-typ platt kontakt) sitts in i en ledig USB-port pa datorn
e Kontakt B — B: USB (B-typ fyrkantig kontakt) sitts in 1 USB-porten pa Agagomaskinens

gavel.

Manovercirkel
for manuell
hantering

2 KALIBRERING OCH FORBEREDELSE

2.1 Kalibreringslige
e Tryck pa Stoppknappen i 3 sekunder, tills kalibreringsmeddelandet dyker upp.

e Du kan hela tiden hoppa 6ver nigon del av kalibreringen/férberedelsen genom att trycka
pa Run-knappen pa mandévercirkeln.

2.2 Att stilla in 6vre och nedre positioner

e Placera klamparna for att halla kniven pa plats genom att trycka pa upp och nerknapparna
pa mandvercirkeln.

e Tryck pa Run-knappen s sparas positionen.

2.3 Att kalibrera lastcellen
e Hoppa 6ver momentet att stilla in 6vre och nedre position.
e Nir maskinen sager till, ta bort alla testmedia fran den 6vre klampen.
e Tryck pa antingen Up eller Down-knappen pa mandvercirkeln och tryck direfter pa Run.
e Nir maskinen séger till, hing pa en 2 kgs vikt pa den 6vre klampen.

e Tryck pa antingen Up eller Down-knappen pa mandvercirkeln och tryck direfter pa Run.
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3 MANOVERCIRKEILN

Kor upp kniven (’set LCD-display

value nir du stiller in) INSTRUCTIONS

i. Clamp Blade
2. Freload Test Media

stz wntil Score s in the Green Zone

Stop (tryck & hall for att stilla in)

4 .’-

Drar tillbaka kniven till utgangslige

(Cescape” nir du stiller in)

! |
o1 16 THO1D X B & W W

Laddnings-
lampa
Ciatance From Tip (men)
Pa/Av
; l Manuellt/ Automatiskt lige 1a|yzer E

Sjilvtest (ar tind i manuellt lige) KST2000

e Sitt pa strommen. Knappen finns pa Anagomaskinens gavel.

e Tryck pi Power pa manévercirkeln

4 TESTA KNIV

4.1 Forberedelse
e Kniven ska vara helt ren fran fett och blod.
e Sitt in kniven mellan de tvd uppsittningarna av fastsittningsklampar och pressa ner den,

e Skruva fast klamparna tills kniven sitter sakert.

4.2 Vinkel

e Khniven ska placeras sa att det ar knivspetsen som forst traffar testmediat.

e Anvind samma vinkel nir du testar liknande knivar. Om knivspetsen dr horisontell
stimmer det troligen.

4.3 Anpassning

e Se till att kniven dr placerad sa att den dr centrerad pa testmediat genom hela testet.

Enheten for ergonomi, Karltun och Vogel 2014
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e Detta gors genom att skruva mer eller mindre pa klamparna som haller kniven. Den ska
vara lodrit.

4.4 Om kniven har en trubbig spets

e Placera kniven som ovan och skir av nagra av de horisontella tradar som kniven skulle
triffa. Da kommer knivspetsen ldtt att tringa genom testmediat och dven mita skirpan

pa resten av kniven.

Enheten for ergonomi, Karltun och Vogel 2014
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5 FORBEREDA TESTMEDIA

5.1 Testmedia

¢ Dra testmediat genom den sjilvlasande klampen som visas pa bilden nedan. Pressa ner
den platta hivstingen inne i klampen sa bildas ett utrymme att dra testmediat genom.

e Den 6vre sjilvlasande klampen lossas genom att du drar i det testmedia som redan
passerat och du drar at genom att dra nerdt pa det testmedia som gar till den nedre
klampen.

5.2 Nedre klamp

e Den nedre klampen 6ppnas och stings genom hivstingen nira klamparnas kiftar. Du
kan justera spianningen genom att lossa hivstingen medan klampen ér 6ppen.

Hallare f6r 6vre media,
samlar anvind
Il testmedia.

Ovre testmedia
klamp - sjilvlisande

Nedre testmediaklamp — manuell lasning

Nedte
testmediarulle for
oanviand media

5.3 Att fasta testmedia

e Testmedia dras under den nedre klampen dir den spinns fast. Fortsitt upp och dra det
genom den sjilvlasande klampen. Media rullarna och de medfdljande fistena kan
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anvindas for att halla den anvinda och oanvinda testmediat ur vigen och férenklar nir
du ska mata pa ny testmedia mellan testerna.

5.4 Mata pa testmedia
e  Oppna den nedre klampen

¢ Dra testmedia genom klamparna tills den nedre delen av det anvinda testmediat dr ca 40
cm efter den punkt dir nista kniv kommer att skira. Hur langt beror pa vilken kniv,
lingd och form.

e Overflodig testmedia kan rullas upp pa den 6vre rullen. Denna har en slits som testmediat
kan puttas in 1.

5.5 Dra tillbaka kniven

e  Oppna den nedre klampen innan du drar tillbaka kniven. Detta férhindrar att
knivspetsen fastnar i testmediat medan kniven dras tillbaka.

6 ATT GORA EN SKARPEMATNING

Fia Plaw Test  Sawth for Tests Vs Gaghe Manud Contrale Optiow ‘Taale About

Emies the bes wlomatos b the new fos Tesl Comiiols
Don [Tramme =] Oleds Condion oot 2] e Taz T ki
Tow [Be02F Fiatmsad by |3 deguanr = | Lisate Lis =
Pazn |i.m-:-3& ﬂ Troublsscrs Tk [Hot appic ﬂ ":":
Bk 2 =] GindemHehd [Ra ] ipeePeat n = I |
Tack [Hosd Bhivwg =] SkrngMehod [Eroch =) o[ ® EOTHEE =
e p— LTI
Dot [SLAGHTER =] ]| .
Flart [Harstm -| =
o=
Teat I | Taat Dwte | Dart Tome | Prszen Hlacks Code | Gces | Flamt Bl Lo | D Tk [y [—

T

e

6.1 Steg for steg

e Oppna programmet
e Montera kniven och centrera mot testmedia. Se Forbereda testmedia.
e Vilj "New test” pa menyn

e Klicka pa "New test” knappen
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Dra tillbaka klampen genom att klicka pa ”Retract Blade” knappen, om inte klampen
redan ir tillbakadragen.
Dra fram testmediat och spann det tills hela LED-displayen pa Anagomaskinen visar
GRONT. Eftersom testmediat ir lite téjbart, behdver du spinna testmediat medan
forspanningen dr 9 eller 9.5 och vinta tills den faller tillbaka till 8.5 eller 8 innan du kan
kora testet. Om du stryker forsiktigt lings testmediat nir du spant det som forkortas tiden
innan spanningen i testmediat har fallit till ratt niva.
Mata in testdetaljerna 1 rutorna. Klicka pa Nerpilarna pa héger sida av varje ruta for att
Oppna en lista med tidigare inmatade data. Alla rutor f6rutom SCORE och MEMO
behover kompletteras innan testet sparas. Anvand drop-down-listen sa mycket som
moijligt for att forhindra stavfel.
Starta testet genom att klicka pa ”’Start Test”
Testet stoppar automatiskt. Det kan stannas nir som helst genom att klicka pa ’STOP
TEST” knappen.
En bild dyker upp, du tillfragas om du vill spara testet. Gor ditt val. Om testet sparas sd
kommer du automatiskt till ”View Graphs”. Viljer du att spara men inte har kompletterat
alla testdetaljer kommer testet inte att sparas och programmet tar dig till "New Test” sa
att du kan komplettera det som fattas. Darefter kan du spara genom att klicka pa ”Save
Test”.
Du kan ocksa na ”View Graphs” genom att klicka pa View graphs pa menylisten pa 6vre
delen av skirmen.
Inom ”View Graphs” finns tre sitt att se pa restresultaten. Du hittar dem vid knapparna
”Raw Test Data”, ”’Clean test Data” och ”Score”.
Ta bort kniven.

O 7Raw Test Data” visar data som de spelades in av Anagomaskinen.

O 7Clean test Data” omvandlar maximala analysdata till ett poangvirde, upp till 10.
Dra tillbaka klampen.

Enheten for ergonomi, Karltun och Vogel 2014

8(8)



Sa hir ska inmatningsrutan fyllas i

Select or enter information relating to the test(s) you are looking for “Bests"”

Date |[T 1271172012 = | Blade Condition - Select a "best" to
I | View all Tests [~ R
Time |J | 3:36:40 PV @ -] graph
Person 'l @ v| Test Type |Sharpness vl & None

Blade

> ON I 0

® M 3 <] temo[ (‘:P“‘“‘
@ '] @ 'l Score =
@ j' Memo -

Date:
Tid:

Person:

Blade:

2:
3:
4:
Blade condition:

5
6:
7:
8
9

Test type:
Ignore Tip?
Test ID:
Score:
Memo:

Fylls i automatiskt. Dagens datum enligt amerikansk standard (enda som
programmet accepterar) t ex 12/11/2012 som star for 11 december 2012.

Fylls i automatiskt. Tid enligt amerikansk standard. PM star for eftermiddag, AM
star for formiddag. 12 timmars angivelse.

Namn pa knivanvandare. Maste vara unikt, tva personer som heter samma sak maste
fa olika namn. For att kunna gora uppfoljning maste vi kunna hitta varje person
bade fore och efter. Namnet kan vara valfritt, bara ett och samma namn anvands
hela tiden for en och samma person pa en arbetsplats. Anvéand stor och liten bokstav
pa samma séatt varje gang. T.ex. Johan heter alltid Johan. Han far inte ibland heta
johan.

Knividentitet, maste ocksa vara identifierbart, t ex ett unikt I6pnummer. Vi maste
veta att det & samma kniv om vi gor en test pa nyslipad kniv och en test pa samma
kniv efter anvandning.

Arbetsmoment, t ex styckning, slakt etc. Garna mer detaljerat som urbening,
trimning, avsvalning etc.

Kott-typ, t ex nét, gris, lamm

Foretag

Ort

Knivbladets skick, t ex nyslipat, anvant.

Instélld slipvinkel om den &r kand, alternativt handslipad
Uppmatt slipvinkel, alternativt ej kénd.

Slipstélle, dvs var kniven ar slipad

Efterbehandling efter slipning, t ex polering, stalning
Valfri

Forvalt Sharpness

No

Fylls i automatiskt

Testresultat, fylls i automatiskt

Valfri kommentar
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