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Ericsson Telecom AB i Katrineholm tillverkar huvudsakligen
komponenter for telestationer. Arbetsmiljéns utseende var
sddan att arbetsmomenten hade ett begransat innehall med
korta och hdgrepetetiva arbetscykler som innebar ménga
arbetsskador, hog sjukfrinvaro och personalomsittning.
Foretaget ville forbittra dessa faktorer samt dven forbédttra
kvaliteten och fornya maskinparken som skulle leda till
attraktiva arbetsplatser i en bra miljo samt med god 15nsam-
het och en rationell produktion. Projektet genomfordes frin
mars 1990 till september 1992, Projekiet genomfordes i flera
delprojekt med olika inriktningar att fordndra. Ny arbets-
organisation med flodesgrupper, ny loneformsmodell,
utbildning, ny arbetstidsbukett infordes. Forindringar skedde
dven i verkstadens layout och milj6. Nya detaljplaneringssys-
tem infordes med Overforing av order pd data samt dven
planering, materialforsdrjning, styming och uppfdljning.
Kommunikation p4 och mellan maskiner och detaljplane-
ringssysetm samt ny tiliverkningsteknik och anskaffning av
produktionsutrustning infrskaffades. Resultatet innebar en
minskad personalomsittning med frin ca 25 till 0 %,
minskad sjukfrinvaro fran ca 22 till 6%, minskad medelge-
nomloppstid med 7 dagar, kassationsreducering, hogre
produktionskapacitet, ldgre antal anstdllda, hogre kvalitet,
ligre tillverkningskostnader. Projektet hade en pay-offtid pa
ett och halvt ar.
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. Bakgrund. . . . .
Ericsson Telecom AB’s Katrineholms-

fabrik ar Ericssons dldsta landsortsfab-
rik, startad 1946 och som succesivts
byggts ut och utgdr idag en yta av 18
000 kv i varierande standard. Fabriken
tillverkar huvudsakligen komponenter
och delar for telefonstationer. Hir gors
kontaktdon, forbindingsenheter, induk-
torer, kretskort, magasin och kablage.
Fabriken ar en av virldens storsta till-
verkare av kontakt-don i sk DIN-stan-
dard. Fabriken &r organiserad i tva
produktverkstider samt gemensamma
funktioner for ekonomi, fastighet- och
produktionsservice, personal, kvalitet
och logistik. Antalet anstillda uppgick
1991 till ca 950 personer varav ca 105
var tjinstemdn. Huvudelen av de an--
stillda dr kvinnor, 80 % kvinnor pa den
avdel-ning som projketet har genomforts.
Kollektivavtal finns mellan VI, SIF,
Ledarna och CF. Till storsta delen , 55
%, ar foretaget svenskt dgt och till 45 %
utlindskt agt uppdelat pd flera olika
bolag.

Framtagningsprocessen
Initialt var det en styrgrupp med chefer

och tekniker som drog iging projektet.
Omkring 1990 startade man efter for-
studier ett utvecklingsprojket som gick
under namnet PIRAT-projketet dir nam-
net kommer frin PInndons-RATionalise-
ring dir monteringsavdelningen av kon-
taktdon, s k han-don utvecklas med syfte
att skapa en rationell produktionsenhet i
en attraktiv miljé med attraktiva arbets-
platser med god l6nsamhet.
Anledningen till projektet var att
organjsationen och arbetsmiljons utseen-
de p4 Ericsson var en traditionell, funk-
tionellt styrd verkstad med en ledning
enligt Taylor, dvs en hierarkiskt upp-
byggd ledningsorganisation dar arbets-
ledarena satt pa alla beslut. Besluten om
kvaliten togs inte i produktionen dir
arbetsfodet i sig var ganska ostrukture-

.. rat.. Arbetsplatserna . var manuella och -

halvautomatiska dir personalen arbetade
vid samma typ av arbeten med ett be-
gransat arbetsinnehdll, Arbetscyklerna
var mycket kortcykliga och hégrepetetiva
tillsammans med individuella ackord.
Flera maskiner var halvautomatiska och
personalen var vildigt 1dst vid samma
maskin. Monteringsavdelningen hade
problem med kvalitet, 14g maskinkapa-
citet, hog korttidsfrinvaro, arbetsskador
och hog personalomsittning. Produk-
tionssystemet hade for 14g kapacitet och
dilig flexibilitet med en foraldrad
maskinpark. Inom Ericssonkoncernen,
sdvil som pd andra foretag med samma
inriktning har tidigare vinster dolt pro-
blemen med arbetsorganisation och
organiserandet av arbete. Det fanns
heller ingen beredskap, inga visioner och
framtiden diskuterades aldrig. Foretaget
sdg att hir fanns en enorm potential till
forandring dir lingsiktighet var ett av
nyckelorden.

Mil .

Ambitionerna med projektet ir att skapa

en rationell verkstad med mycket attrak-

tiva arbeten i en bra arbetsmiljo.

Ytterligare mil som fanns var att:

* reducera personalomsittningen till
mindre dn 10 %.

* reducera den sjukfranvaron till mindre
in 10 %.

* forebygga arbetsskador.

* gka arbetsinnehillet, ansvar och be
fogenheter.

* halvera medelgenomloppstiden till 5
dagar

* klara produktionen med 18 timmar
brutto per dag

* sinka tillverkningskostnaden 20%

* skapa ett produktionssystem med ho
mogen teknikniva

* fd 3 - 5 langtidssjukskrivna ater i
tjanst.

* personalminskning pé avdelningen fran



130 anstillda till 70 personer, varav - - -

dessa anstillda erbjuds arbete pa
Ovriga delar av fabriken.
* om projektet slir vill ut kommer det
bli en fortsattning inom hela fabriken.
* Investeringen i projektet berdknas ha
en pay-off tid pd 1,7 &r med den totala
investeringen pa ca 35 Mkr och en
arlig besparing pi ca 20 Mkr.

Genomforande

En projektgrupp tillsattes for att planera
projketet. En forstudie gjordes for att
planera och rikna hem projeketet. I
forstudien gjordes dven bl a studiebesdk
for att himta in kunskap om fordndring-
arnas innehdll och metodik. I forstudien
ingick ocks4 att titta pa statistik av skilda
slag for organisationen for att veta var
man befann sig och vad som skuile
forbattras. Angpannefdreningen tillforde
kunskap om att arbeta i projektform. En
vision skrevs ned for vad man ville med
projektet som forankrades i organsiatio-
nen dir personalen och facket togs med.
En projektplan med maél, kostnads- och
tidsramar, dokumentationsrutiner fast-
stilldes och beslutades. Projektet hade en
utgdngspunkt att satsa pd homogen tek-
niknivd, dndrat arbetsinnehdll, bittre
arbetsmiljo och en dndrad arbetsorgani-
sation.

Projektet hade projektledare och
delprojketledare dir verkstadsklubben
och personal frin avdelningen deltog i de
olika delprojekten. Projektet delades upp
i flera delprojket med olika inriktning
men med en helhetsyn for huvudpro-
jektets mal. Projektet styrdes med pro-
jektbeskrivningar, mal och tidsplaner.
Uppfoljning och utvidrderingar gjordes
med progressrapportering, projekt och
arbetsmoten.

Foljande delprojekt genomfordes:

* Personal och organisation
Inforde en ny arbetsorganisation som
byggde pd flodesgruppsprincipen som

innebar .ett dkat ansvar och-arbetsinne-
hall. Dessutom skulle man ta fram en
16neformsmodell anpassad tili den nya
organisationen. Personal och chefer fick
utbildning foér de nya arbetsuppgifterna.
Inforande av arbetstider anpassade for
individ- och produktionsbehov samt
information till personalen.
* Lokal och miljo

Utarbetade en layout som var anpassad
till flddesorganisationen samt forindrade
och anpassade miljon i lokalen si att den
bade upplevdes som produktionsvinlig
och trivsam

* Logistik
Tog fram detaljplaneringssystem for
grupperna. Genomidrde datamissig
overforing av order samt nya admini-
strativa rutiner och hjilpmedel fér plane-
ring av “produktionen, materialforsorj-
ning, styrning och uppféljning.

* El & styrning
Inforde en datakommunikationsfunktion
dels p4 maskiner samt mellan maskiner
och dataljplaneringssystem.

* Fem delprojekt hade som mal att
ny produktionsutrustning och tillverk-
ningsteknik genomforas i de olika flodes-
grupperna, med rationalisering som
utgdngspunkt vilket innebar automatiska
maskiner istillet for manuella eller halv-
automatiska maskiner.

Foretaget ville ta bort den traditio-
nella arbetsledarrollen och flytta ut
ansvar och befogenheter i produktionen.
Det var viktigt att parallellt med en
fordndrad arbetsorganisation fA fram ratt
typ av ledare frin en arbetsledarroll som
ar auktoritdr, regelstyrd, teknikspecialist
till en expert som kunde fungera som
teambildare, malstyrd utvecklare av
manniskor som kan delegera. De nya
ledarna skille besitta ritt personlighet
och stor vikt lades dirfor vid utbildning
av produktionsledare. Ericsson skapade
en utbildning for att dstadkomma detta.
Utbildningen omfattade bl a projekt-
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information och kommunikation mm.
Dessutom si bytte ungefar hilften av de

gamla arbetsledarna arbetsuppgifter i den

nya arbetsorganisationen.

Den nya arbetsorganisationen fick
vixa fram med start nere pd produktions-
golvet med utgingspunkt frin den orga-
nisation som finns, ta tiilvara den kom-
petens som fanns dir och inte glomma
bort de gamla trotjinarna.

Arbetslivsfondens medverkan
Arbetslivsfonden kontaktades ca ett ar
efter att projketets planeringsstadium
hade genomforts. Projektledaren kon-
taktade arbetslivsfonden som talade om
vilka kriterier som gillde for arbetslivs-
fondens medverkan i projeketet. En
handliggare pi arbetslivsfonden gjorde
under projekiets ging flera besdk hos
foretaget och genomforde intervjuer och
enkiitundersokningar hos personalen och
nyckelpersoner i projektet. Arbetslivs-
fonden fokuserade sig speciellt pa forut-
sittningarna for minniskorna nar det
giller arbetsorganisationen, arbetsplat-
sernas utformning, rehabilitering och
processen i projektet.

Resultat

Foljande resultat konstateras for de
nyckeltal som fanns som mal for pro-
jektet:

* Personalomsattning

- Utgangslige 254 %

- Mil mindre dn 10,0 %

- Resultat 9209 0%
- Resultat 9408 0%
* Sjukfrinvaro

- Utgéngslage 21,7 %
- Mil mindre dn 10,0 %
- Resultat 9209 5,6 %
- Resuitat 9408 4,0 %

* Medelgenomloppstid LEem
- Utgangslage 11 dagar
- Mal 5 dagar
- Resultat 9209 4 dagar
- Resultat 9408 1,8 dagar
* Kassationskostnadsreducering

- Mal ‘ mer 3n 60 %

- Resultat 9209 85 %

- Resultat 9408 99 %

* Kapacitet (Don per 4r)

- Utgingslige 20 milj

- Mil 26 milj

- Resultat 9209 29 milj

- Resultat 9408 29 milj

* Antal personer-

- Utgangslage 136

- Mal 68

- Resultat 9209 45

- Resultat 9408 54

* Godkinda partier

- Utgangsldge 65 %

- Mal 95 %

- Resultat 9209 98 %

- Resultat 9408 99 %

* Don/mantimme

- Utgangslage 123 st

- Mél 190 st

- Resultat 9209 230 st

Resultat fér 1994 kan inte anges pga ett
annat effektivitetsmatt har inforts.

* Tillverkningkostnad

- Mal -20 %
- Resultat 9209 -10 %
- Resultat 9408 -22 %

Mailet for tillverkningskostnader
har inte uppnitts 1992 och huvudorsak
ar att volymen don per &r har minskat
fran 1990 fram till 1993. Resultatet 9408
var att tillverkningskostnaden minskat
med 22 % frin 1990.

Besparingar
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sparing p4 23 Mkr per 4r samt en pay-
off tid for projektet pd 1,5 ar. Att jam-
fora med mélet besparingar p2 20 Mkr
samt en pay-off tid pA 1,7 ar. Avvikel-
serna beror frimst pd att kostnad for
kvalitet samt kapitalbinding blev lagre dn
vintat. En del av avvikelserna beror
ocksi pd att behovet av personal blev
lagre dn viantat vilket till viss del kan
tillskrivas ldgre produktionsvolym.

Ovriga resultat

Forandringarna har forebyggt forslit-
ningsskador. Tidigare hade avdelningen
ca 100 anmélda arbetskador att jamforas
med att ingen arbetskada har rapporterats
under 1994. Allmdnt sett si har nya
arbetssiitt och arbetsmetoder varit fore-
byggande pi forslitningsskadorna.

- Malet att iterta tre till fem personer
i tjanst frin lingtidssjukskrivning har
lyckats. Alla fem personerna &r tillbaka
i arbete. Tre personaer har atergitt i
arbete pd avdelningen och tvi personer
har andra arbeten pé foretaget.

Varje flodesgrupp klarar produk-
tionen med 18 timmar brutto per dag
utan dvertid, som innebér en ny arbets-
tidsbukett fOr gruppen. Detta innebér
flexibla arbetstider som syftar till att dels
att stodja produktionen och dels att
tillvarata individernas behov. Detta har
dven kompletteras med fasta arbetstider
som personalen har tagit fram for pro-
duktionstoppar.

En homogen tekniknivd pd produk-
tionssystemet och Okad flexibilitet har
uppnitts genom att mekanisera och auto-
matisera dir det &x forsvarbart. Det har
- anskaffats produktionsutrustning vid
monteringsmoment som tidigare var
manuella och monotona. Nya utrustning-
ar dr gjorda si att vissa produkter kan
produceras i olika flodesgrupper for att
klara variationer i sortimentet. I plane-
ringssystemet, som skots av operatdrer-
na, gir det litt att flytta produktionen

mellan flodesgrupper for att snabbt klara -
mix- och volymvariationer.

Arbetet med ett Okat arbetsinnehill,
ansvar och befogenheter har resulterat i
en ny arbetsorganisation som bestir av
fyra flodesgrupper diar var och en an-
svarar for sin delprodukt. Samtliga i
gruppen kan samtliga utrustningar och
roterar kring ett faststillt schema eller
enligt behov. Det forekommer ocksid
vixling av personal mellan flddesgrup-
pema. Vidare har traditionella tjanste-
mannauppgifter decentraliserats sisom
logistik, ekonomi, personal, produktion-
steknik och kvalitet. Produktionsledaren
har fatt ansvar for hela tillverkningen dér
tidigare ansvaret var uppdelat.

Detaljplaneringen har i och med
projketet flyttats nirmare produktionsut-
rustningarna. Rapporter som anger pro-
duktionslige tas fram direkt vid
maskinerna av operatdrerna s att de
ansvarar for leveransprecision och kan
Overviga Atgirder vid probelm. Denna
nivi pd arbetsinnehdll finns inom alla
typer av arbetsuppgifter p avdelningen.
Ett utsett kvalitetsombud inom flodes-
grupper ager ratt att stoppa leveranser
vid kvalietetproblem som de sjdlva foljer
statistik Over. Dessutom har organisa-
tionsfordndringen  hittills lett all att
mellanchefsfunktionen som fanns mellan
arbetsledaren och produktverkstadsche-
fen, tagits bort.

Forindringarna som har skett pd
monteringsavdelningen var i form av ett
pilotprojekt som skulle leda till orga-
nsiationsforindringar vidare pa foretaget.
Idag 1994 har alla avdelningar pa fore-
taget forandrats med samma koncept
men har naturligtvis hunnit olika langt.

Projektet tog langre tid &n planerat.
Den planerade tidsAtgdngen fir projketet
var 118 veckor men den verkliga tidsét-
gingen var 132 veckor. Sedan kostnads-
ramar och delprojektspecifikationer
faststillts gjordes en tidsplan fér pro-
jektet som baserades pad delprojketens
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uppskattning av tidsitging.Den forsening
som projketet hade berodde i forsta hand
pi att beriknad tidsitging gjordes med
tanke pa personella resurser i stort skulle
finnas nir s behdvdes. I detta fall fanns
resurserna i matrisorganisationen vilket
innbar att projektet inte hade nigon
resursigare, vilket medforde forseningar.
Resursbrist forekom i vissa skeden i
projektet. Dessutom hade det lagts ner
for lite tid pa forstudier for delprojekten
vilket ger fordrojningar.

Viirdering

Ansbkningsprocessen

Arbetslivsfondens bidrag gjorde att krav
och engagemang Okade markant. Arbets-
livfonden paverkade projektet med sin
inriktning p4 personalinvesteringar med
ergonomi, utbildning, forindringspro-
cessen, sjukskrivningar och rehabilite-
ring. Arbetsmiljofrigorna fick di ett
storre utrymme i fordndringsarbetet samt
att mera resurser har kunnat satsats pa
Atgirder for personalen. Detta upplevdes
mycket positivt och gav projektet en
extra skjuts framat.

Genomforandet

Projket har fungerat som en matrisorga-
nisation i férhillande till linjen och detta
forhallande dr manga ginger svart di
projektet inte “Ager” nigra resurser. Det
har funnits intressekonflikter vad géller
inriktning och prioritering av resursan-
vanding. Svérigheter uppstod ocksa vid
mail- och ekonomiuppfdjlning di lin-
jeorganisationen bar ansvaret for indata.
Beslut har dessutom tagits i linjeorgan-
siationen som till viss del gick emot
projektets mal.

Att projektets styrgrupp och upp-
dragsgivare finns tillgingliga och an-
svarar fOr sin roll har upplevet som
mycket viktigt. I detta projket byttes
uppdraggivare 2 ginger vilket har fatt

konsekvenser pi bl-a motivation -och *° *

engagemang hos projketdeltagarna.
Styrgruppens sammansittning &ndrades
under projektets ging for att ge projektet
bittre styming.

Vad giller projketstyrning fanns
frin bbrjan ingen tydlig, accepterad
projektmodell. Denna har vuxit fram
efterhand vilket ocksi paverkar motiva-
tion och engagemang. Forandringsarbetet
gick dirmed trogt i bdrjan men man
lirde sig efterhand och dirmed gick
forandringsarbetet battre och bittre.
Inom projektet har man kommit att
arbeta med checklistor for styrning och
uppfoljning, vilket fungerat utmirkt.
Dokumentationen for projekt Ar enligt
erfarenheter frin projektet vildigt vik-
tigt.

Efter projektet anses det att fOr pro-
jeketet sattes upp for ménga oklart for-
mulerade mal som sedan var svidra att
kontrollera maluppfylielse pA. Hellre da
att sitta upp f och tydliga mal.

Ericsson har tagit fram rad till lik-
nande projket i framtiden :

- om projekt saknar egna resurser, s ir
det bra om tydliga “kontrakt™ med resur-
sigaren goOrs

- Kostnaderna for projekt bor planeras i
tiden och medel erhills efter uppnédda
delmal.

- Att tydliggdra ansvar och arbetsuppgif-
ter for projektets styrgrupp.

- Projketledarens ansvar och befogen-
heter maste goras tydligt.

- Personal som berdrs maste goras delak-
tiga i fordndringarna.

- For att uppni mélen i fordndringsarbe-
tet krdvs uthdllighet.

- Underskatta inte behovet av noggranna
farstudier och dokumentering av projekt. ~
- Att det finns projketsamordnare, ad-
ministratérer, etc, som kan underlatta for
projketledningen &r ett maste, admini-
strationen och dokumenteringen maste
fungera.
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Resultatet av de kvantitativa mdlen har
uppnétts mer dn vil. Nyckeltal for perso-
nalomsdtining, sjukfrinvaro, medelge-
nomloppstid, tillverkningskostnad, péa-
visar pd ett bittre resultat jamfort mot
méilen. Dessutom har en rad andra kva-
nitativa faktorer som kassationer, kapaci-
tet, godkinda partier antal personal
minskats eller forbattrats i och med
projektet. Besparingarna for projektet pa
23 Mkr och som innebidr att projektet
har en pay-offtid pa 1,5 &r.

En stor del i projektets lyckade
resultat &r projektledaren. Det ar en
erfarenhet att en stor del beror pi proj-
ketledaren som ska vara drivande bade
inom och utanfor projektet.

Det totala projektet har riktat sig
mot olika delar med en brad bas, dir
varje delprojekt har sitt uppdrag. Det har
varit fruktbart och har varit viktigt for
projektet. Uppdelningen av det totala
projektet i delar innebir att kommunika-
tion mellan delprojekten dr oerhért vik-
tigt for att de olika delarna kan knytas
ihop till en helhet. Under projektets ging
har minga projektmo&ten hallits.

I bérjan av projektet bedrevs inga
speciella infomationsinsatser till persona-
len. Under projektets ging lirde man sig
att det ar ett krav i forandringsarbete och
man bdrjade arbeta tillsammans med
personalen, som var med och diskutera-
de och gav synpunkter.

Ett kritiskt och arbetsamt lige i pro-
jektet var under tiden nir personalne-
dragningar pd avdelningen var aktuella.
Forindringarna i organisationen har
inneburit personalnedragningar med 67 %
men dir samtlig personal fick stanna
kvar pa foretaget. I ett forsta lige dir
ingen information hade gatt ut, innebar
att rykten florerade hit och dit och dir
intriger och konflikter mellan personal
var vanliga. Detta var bdde svirt och
arbetsamt for chefer och personalen.
Situationen var véldig svir och man var

7 tvungén att’ gﬁfh nigonting &t situatio-

nen. Efter information arbetade persona-
len i grupper, dar de tog fram kravpro-
filer for operatorer. All personal fick
soka de jobb som skulle finnas i den nya
orga-nisationen. En partsammansatt
grupp innehdllande personal, fack, che-
fer tillsatte de nya grupperna. Liget blev
dA bittre aven om det fortfarande var
arbetssamt.

Ett nytt 16nesystem infordes som
kunde appliceras pd hela foretaget saval
pa enkla arbetsuppgifter till de kvalific-
erade tjdnstemannauppgifterna. Den
individuella prestationen tillsammans
med gruppens resultat styr lonen dir ar-
betsledarna sdtter 1onen efter faktorer
som arbetsresultat, instruktionsforméiga,
flexibilitet, probleml6sning, samarbete
och anstillningstid. Det lonestystemet
har inte fungerat si bra och har for-
andrats under tiden men &r idag fryst
sedan ett och halvt ir tillbaka. Foretaget
hiller idag pa och tittar efter en passande
16neformsmodell som ska passa organisa-
tionen. Kritik har framférts frin perso-
nalen som anser att systemet inte ger
ersittning for Okat ansvarstagande.

Foretaget har haft framging med
projektet och en viktig faktor for fram-
ging har varit att foretaget skapade en
visison tillsammans om vad man ville
uppnd ha. Vid fordndringsarbete ar det
oerhort viktigt att det finns en vision sd
att man har en grund att sti pd och har
en vigledning fér vart man vill gi.
Denna vision dr viktig att faststilla och
forankra gemensamt i organisationen.

Bra relationer speciellt mellan pro-
duktionsledaren och de anstillda har
ocksa varit en viktig faktor for framging
i projektet. Produktledarens ledarstil har
ocksd varit viktig di han har haft en-
formiga att dndra ledarstil efter med-
arbetarens behov.

Den nya organisationen innebér att
Okat informations och kommunikations-
behov och det ar viktigt att det finns tid



och forum for det. Flodesgrupperna har
informationstriffar 1 ging per vecka dar
produktionsliget eller annan viktig in-
formation som rdr avdelningen - gis
igenom. Dessutom finns det utrymme att
ta upp eller besluta om saker som giller
grupperna eller avdelningen. Det ar
ocksi viktigt att personalen fir samma
information vilket har lett till att det bara
finns en produktionsledare. Flodesgrup-
pemna triffas ocksd sjilva for att dis-
kutera och besluta och dessutom finns
det i ute i produktionen en bok dir varje
grupp skriver upp meddelanden eller
information si att gruppen kan erhilla
och hilla sig ajour i olika frigor.

Forandringarna har innburit att ut-
bildning till personalen har utdkats. I
genomsnitt har varje person deltagit pa
utbildning 330 timmar. Det &r viktigt att
utbildning far plats i fordndringsarbetet
men det har ibland varit svirt att kom-
binera i projektet di produktionen méste
fungera samtidigt. Stod frin ledningen ar
i detta fall valdigt viktigt. Efter en viss
tid i projektet hade man forseningar i
produktionen och hade genomfort en rad
utbildningar och dir di ledningen bdor-
jade anse att for mycket satsades pa
utbildning och for lite pA produktionen i
tid riknat. Forindringarna till en ny
organsition innebar att flédesgrupperna
var mer flexibla och och kunde hjilpa
varandra om nigon var borta pa utbild-
ning. Samtidigt s& hade man inte som
tidigare gruppma! utan avdelningsmal
som inte byggde upp staket runt grupper-
na som det hade gjort tidigare utan
gjorde det littare att fi de olika flodes-
grupperna att arbeta 4t samma hall.

Nir det giller rehabilitering si var
verkstaden tidigare en traditionell verk-
stad dir arbetsorganisationen skadade
minniskor. Foretaget har en intagit en
instillning att ta reda pd de méinniskor
som man har orsakat skada. Innan pro-
jektet borjade hade man skapat en arbets-
grupp som var partsammansatt rehablite-

-~ ringsgrupp- fran “foretaget; -forsikrings- -

kassan, fackforeningar, foretagshilsovar-
den. Foretaget deltar ocksd i ett ndtverk
for rehablitering i foretag med namn
rehabilitering i Katrineholm. Det finns
en bra organisation for rehabiliterings-
arbete samt att varje flodesgrupp pa
avdelningen ska kunna ta emot en lang-
tidssjukskriven Rehabiliteringsutbildning
har genomforts for forsta linjens chefer.

For personalens rakning har for-
indringarna inneburit frin att anvinda
kroppen till tunga lyft och monotona
arbetsmoment till att idag anvanda huvu-
det till planering och mer kunskapsarbe-
te. Personalen har kunskaper om hel-
heten och har ett dkat kvalitetsmedvetan-
de. Det finns svarigheter dven i den nya
organisationen. Att arbeta i flodesgrup-
per innebir ocksi att situationerna Okar
som kan leda till konflikter mellan perso-
nal. Det dr viktigt att samarbetskompe-
tensen Okas hos personalen. Arbetsin-
nehillet i den nya organisationen har
blivit mer av dvervakande av automatis-
ka maskiner och det kan ibland bli ena-
handa for personalen att vanta pa arbets-
moment. Stressmomenten kan ibland
upplevas hos personalen som storre idag
an tidigare di personalen bara satt vid en
maskin och tillverkade sin produkt och
inte behdvde kinna nigot ansvar. Det
kan alistd frin personalens sida att dkat
ansvarstagande &r positivt men ocksd
arbetsamt och det &r viktigt att de har
utrymme att planera sin verksamhet.

Projektet har en klar koppling
mellan arbetsmiljo och produktion.
Projektet har inriktats mot att forbittra
bade den fysiska och psykiska arbets-
miljon samtidigt som att forbittra pro-
duktivitet, effektivitet, kvalitet samtidigt
med rationaliseringar knutet till produk-
tfon. Detta har varit en viktig koppling
och instillning att forbattringar 1 arbets-
miljén och produktionen kan gd hand i
hand och att de kan forenas.

Efter projketet si har fOretaget
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vidare. Efter projektavslut gick man
tillbaka i tiden och tittade pid projektet
for att gi kunna gi vidare. Resultatet var
t ex att viss del av personalen inte hade
hingt med med i alla utbildningsinsatser
och arbetssitt, Detta har man komplette-
rat med i efterhand.

Efter projektet har dokumentationen
forfinats, dir det finns det vil dokumen-
terat hur den nya organisationen ska fun-
gera. Dir finns angivet vilka granser den
har angiende ansvarsomriden, vilket
ansvar och befogenheter personalen ska
ha, kravprofiler pd personal, vilken
utbildning som personal ska ha i vissa
befattningar, handbdcker for handledning
i situationer som finns i arbetet etc som
styr verksamheten si att organsiationen
ska sitta sig nir den &r ny, inga tvek-
samheter ska finnas vad som ska goras
pA avdelningen eller vid problem.

Planer finns att genomfora en enkiit
som miter attraktiviteten att arbeta pa
avdelningen. Ett mil ar att minst 70 %
av personalen ska tycka det r attraktivt
att arbeta pA avdelningen. Enkiiten ar
dock inte genomfdrd pga produktionen
gr for fullt och ingen tid finns att arbeta
med detta. Andra mal ir att personalen
ska vara med vid nykonstruktioner och
fa ge sina synpunkter.

Vidare dokumentation
1 en bok med namn Verkstadsorienterad
produktion och decentraliserat datorstod
som #r skriven av Lars Bengtsson och
Martin Ljungstrdm, tekniska institut-
ionen, Hogskolan Givle Sandviken 1993
s3 berdrs Piratprojektet i ett kapitel.
Ytterligare dokumentation av pro-
jektet finns i Arbetslivsfonden 1 Soder-
manlands lins Goda Exempel blad.
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