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‘De anstiillda byggde bokstavligen
en ny fabrik med nytt arbetssatt

Stefan Hedberg, projektansvarig, tel 0122-120 50

Bakgrunden till att SAPA Manufaktur i Finspang 1991 borjade planera
for en ny arbetsorganisation med sjilvstyrande grupper, kombinerat
med en allmint biittre arbetsmiljd, var att den tidigare anséigs svarstyrd
och ineffektiv samt att kvalitetskraven kade. Ett annat mil for arbets-
platsprogrammet var att sinka sjukfrinvaro och personalomséttning
samt att eliminera risken for arbetsskador. Projektet borjade med att de

anstillda planerade for en ny fysisk layout av fabriken med hjilp av
legoklossar och dérefter sjilva var med och byggde om den. I projek-
tet har ingétt ett genomtéinkt program med manga utbildningsavsnitt.
All projektering och utbildning har medvetet handletts av egen perso-
nal. Mélen &r uppfylida men forbittringsarbetet har fortsatt efter
programmets avslutning i slutet av 1993. Projektet inleddes under
lagkonjunktur och har hjilpt foretaget till 16nsamhet, nyanstéllningar

Arbetsplats: SAPA Manufaktur, Finspang
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Arbetslivsfondens
handliggare: Lasse Svensson, Ostergdtlands lan
Skribent: Mats Lindberg
Sammanfattning:
har ocksa skett.
Bakgrund

S APA Manufaktur i Finspéng 4r en produce-

rande enhet inom Skandinaviska Alumini-

umprofiler AB. Koncernen ér uppdelad i tva
producerande delar — Produktion och Ma-
nufaktur. Manufakturdelen bearbetar och vi-
dareféridlar aluminiumprofilerna och har
forutom 1 Finspang tillverkning i Vetlanda
och Torsby. Totalt arbetar cirka 1.500 perso-
nerikoncernen, varav 49 i Finspingsenheten
av Manufaktur. I Finsping finns dven en
stérre enhet som stringpressar profiler.

Av de 49 apstiillda vid Manufaktur i Fin-
spang #r 12 kvinnor. Nir projektet inleddes
arbetade 40 personer vid enheten som da var

en konventionell verkstad, men med 90 pro-
cent kundorderstyrd tillverkning.

Arbetet bestar av maskinbearbetning sé-
som kapning, pressning, borrning, frasning
samt svetsning och montering. Operatdren
utforde i huvudsak en arbetsoperation varef-
ter materialet transporterades vidare till ndsta
station. Arbetsstationerna var oftainte place-
rade pi ett rationellt satt i forhéllande till
varandra.

»Vi hade en svérstyrd och tungrodd arbets-
organisation som inte var effektiv i den grad
vi ville. Vi fick ocksa dkade kvalitetskrav och
hade for minga reklamationer”, sdger Stefan
Hedberg, projektansvarig vid féretaget som
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for undan tog form.

Andra viktiga orsakertill det genomgripan-
de fornyelsearbetet som vidtogs var att de
relativt ensidiga arbetsmomenten, och pé en
avdelning dven tunga lyft, lett till en kortids-
franvaro pa 13 procent och att tre medarbeta-
re var langtidssjukskrivna. Belastningsska-
dor som hirrorde sig frin borr- och stansar-
beten betraktades som det huvudsakliga ar-
betsmiljoproblemet.

Medarbetarna som utforde arbetsuppgifter
med ett litet arbetsinnehall var pa olika sitt
ofta déligt motiverade for arbetet. Personal-
omsittningen var under dren 1988-90 hela 20
procent.

Mal

En dvergripande malséttning med program-
met var att genom en ny arbetsorganisation
skapa ett storre arbetsinnehdll for medarbe-
tarna. Beslutsnivi och orderansvar skulle allt-
mer foras ut till sjdlvstyrande grupper som
ocksé skulle svara for det viktiga kvalitetsar-
betet.

”Det #r biittre att produkten &r ritt gjord
frin bdrjan dn atten kontrollant upptickerdet
efter att den redan borjat produceras™, sidger
Stefan Hedberg. Kontrollanterna skulle fa
delvis nya arbetsuppgifter ochinga i de sjélv-
styrande grupperna.

En del av den évergripande mélsiittningen
var ocksa att genom en forbittrad arbetsmiljo
férhindra belastningsskador. Detta skulle ske
dels genom fysiska investeringar i maskiner
som minskar hanteringen av tungt material
ochdels genomen $kad arbetsrotation i grup-
perna.

Fyra konkreta malséttningar sattes upp nar
ans6kan lamnades till arbetslivsfonden i juli
199].

» Korttidsfranvaron minskas till max. 6,5
procent.

* Personalomsittningen minskas till max
10 procent

» Inga fler arbetsskador.

+ Bittre mojligheter att rehabilitera 1dng-
tidssjuka.

De sjidlvstyrande grupperna forutsatte en
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mal var att gra en totalt forandrad layout av
verkstadsgolvet som passade den nya organi-
sationen.

Det var en genomgripande forédndring som
skulle féretas. En férnyelse med helhetssyn
dir utbildning av alla medarbetare stod i
centrum. SA hiir sammanfattade foretaget sin
strivan i anstkan: ”I samarbetet med de
fackliga foretriddarna, personal och tekniker
skall vi lyckas att f4 en foreddmlig arbets-
plats.”

Genomforande

Arbetet med den nya arbetsorganisationen
sjosattes pa ett mycket tydligt och intresse-
frimjande sitt. Alla anstéllda var med och
skapade den nya verkstaden genom att forst
bygga upp den med legoklossar.

Modellen med legoklossar slog mycket vil
ut. ”Alla var med och flyttade runt klossarna
och fick tinka till vilken 16sning som passar
oss bist”, siger fabrikschefen Peter Wassla-
vik.

Nir denna remisstid var slut paborjades
samma arbete i verkligheten. Aven hir del-
tog alla anstiillda. De arbeten som inte kridvde
specialister utfordes av arbetare och tjidnste-
min tillsammans. Maskiner flyttades, golvet
bréts upp for att ligga ned elkablar, nya
spanutsug installerades etc.

Genom att anldgga kopplingspunkter vid
golvniv 8ver hela verkstaden erholls en stor
flexibilitet. Det #r relativt enkelt att flytta
Atminstone de mindre maskinerna ochi verk-
staden finns ocksa pool av maskiner som
placeras dir de behovs, niir de behdvs.

Ett massivt utbildningsprogram sattes iging
dir tyngdpunkten lig i att ge den enskilde
medarbetaren dels baskunskaper och dels ett
stirkt sjalvfortroende. Dettablamed syfte att
forindra den allménna instédllningen till in-
dustriarbete.

En mingd kurser hélls sedan under hela
projekttiden. En del var gemensamma for
alla och en del var skriddarsydda for vissa
grupper eller t o m inpassade 1 en individuell
utbildningsplan.

Utbildningar hills bl a i ergonomi, arbets-
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skap, planering, samarbete, CNC-program-
mering, maskinkunskap, material- och pro-
duktkinnedom samt produktionsekonomi.
Kinnetecknande foralla utbildningsdelarna
var, liksom fallet med de fysiska féréndring-
arna, att de stodde den nya arbetsorganisatio-
nen. Sjilvstyrande grupper med ett allt storre
eget ansvar behover kunskaper av skiftande
slag.
Allt eftersom bitarna f5l1 pa plats i verksta-

den skapades de nya grupperna. Genomfor-

andet skedde parallellt med utbildningen och
utvecklingen av kompetensen. Grupperna
bestér i dag av mellan tvd och tio personer.

En birande tanke med hela programmet var
frin foretagets sida att s stor del som mdjligt
av fornyelsen skulle ske med stéd av intern
kompetens. Ex. har utbildarna har hdmtats
fran foretaget istillet for att kOpa in externa
konsulttjinster. Vi ville utveckla alla med-
arbetare och ville ocksé att den Skade komp-
etensen skulle stanna kvar i foretaget”, séiger
Stefan Hedberg.

Men dé ingen vana frin liknande projekt
fanns i foretaget hade man god hjilp av
arbetslivsfondens handliggare i den projekt-
tekniska delen, hur det kunde ldggas upp.
“Ett mycket bra stod, sirskilt 1 inlednings-
skedet”, sidger Stefan Hedberg.

Investeringarna i nya maskiner gjordes ef-
terhand. Stérst investeringar gjordes 1992 dd
foretaget investerande for mer dn halva om-
sdttningen. Sammantaget investerade SAPA
Manufaktur f6r ndra 8 milj kr pd tre &r.
Arbetslivsfonden bidrog med knappt 1,9 milj
kr.

Av den totala investeringen anviindes drygt
2 milj kr for att utveckla den nya arbetsorga-
nisationen, arbetslivsfondens del var 869.000
kr.

Vad giller maskininvesteringar prioritera-
des maskiner som ersatte tunga manuella
moment med risk for arbetsskador, ex. CNC-
maskiner fér tunga profiler, eller underlitta-
~ de ensidiga moment, ex. sidomaskiner som
automatiska lyftar. Den storsta enskilda in-
vesteringen utgjorde en hilstansningsmaskin
som ocksd automatiskt hanterar in- och ut-

profiler till fartyg.

Rehabiliteringen av de langtidssjuka sked-
de i samarbete med foretagshilsovirden och
dess sjukgymnastik. De ldngtidssjuka slussa-
des sedan in pa en passande plats i organisa-
tionen i den méan det gick.

Resultat

Resultaten frn arbetsplatsprogrammet vid
SAPA Manufaktur i Finspang ar mycket po-
sitiva och har ront intresse i hela koncernen,
dven om fler program igéngsattes inom Ma-
nufakturdelen. Inget har dock varit sa ge-
nomgripande som hér.

Den nya verkstadslayouten och de nya
maskinerna har méjliggjort for den nya ar-
betsorganisationen att fungera. I dag finns
sex sjilvstyrande grupper vid foretaget. Grup-
perna handhar kvalitetsarbetet och mer och
mer av administrativa funktioner som leve-
ranssikerhet och ekonomi. Maluppfoljning
sker veckovis.

Programmet anses ha startat i exakt riitt tid
och genomférandet har under den uppétga-
ende konjunkturen mycket positivt sttt fore-
tagets utveckling. Vi har borjat skdrda nu”,
som Stefan Hedberg uttrycker saken. Om-
sittningen ¢kar med 54 procent under 1993
och tidigare forluster har nu vints till ett
plusresultat.

De fyra konkreta malen har klart uppfyllts:

« Milet for korttidsfrnvaron var att sinka
den fran 13 till 6,5 procent. Vid slutredovis-
ningen 28/10 1993 var den nere pa 2,2 pro-
cent.

+ Milet for personalomsittningen var att
minska den frdn 20 till 10 procent. Vid siut-
redovisningen var den nere pa 0 procent.

« Milet for de langtidssjukskrivna var att
tka mojligheten till rehabilitering. Av de tre
som vid projektets borjan var lingtidssjuk-
skrivna ir tva helteller delvis tillbakai arbete
vid verkstaden och en vantar pa sjukvardsin-
satser.

» Inga arbetsskador har uppstétt.

Virdering
Projektet har bela tiden skett i samarbete
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liga organisationer. Den gemensamma star-
ten, dir den nya verkstadslayouten planera-
des med hjilp av legoklossar samt att alla
direfter gemensamt byggde om verkstaden,
anses av alla parter ha varit mycket virdefull.

Hela programmet med utbildningar, fysis-
ka investeringar och sjilvstyrande grupper
kom sedan iging snabbare in nigon egentli-
genriknat med. Efteretttag i de nya grupper-
na visade detsig dock att det kan vara svért att
limna gamla stigar — en del anstillda hade
svart att komma in i den nya organisationen.

Men genom det genomténkta utbildnings-
programmet och genom att all kompetens
stannat i foretaget 1oste sig dessa problem
undan fér undan. En 6ppen kommunikation
mellan ledning, anstillda och Metalls fack-
klubb har 1ast frigorna. I vissa fall uppritta-
des dven individuella utbildningsplaner.

Aven ett nytt Ionesystem har utvecklats for
att stédja den nya arbetsorganisationern. Det
bygger pi en grundivn varpd individuella
parametrar liggs som befattning, effektivi-
tet, punktlighet, kvalitet, anstdllningstid och
vrigt. Aven ett bonuslénesystem tillkom
efter projektets avslutande. Det ger utfall
efter tre parametrar: utfakturering, antalet
felrapporter och leveranssikerhet. Dessa fak-
torer méts varje manad och bonuslonesyste-
met kan ge de anstillda htgre 16n &n vad de
hade innan projektet startade.

I6nesystemet stodjer varandra, vilket det nu
gor pA SAPA Manufaktur”, séger Christer
Adolfsson, ordférande i Metallklubben. Han
dr i stort sett ndjd med projektet och de
hittillsvarande resultaten av det. ”Vi har fétt
rejila miljoforbittringar och jobben har bli-
vitintressantare. Men pa grund av den snabbt
vixande efterfrigan har inte arbetsrotationen
i grupperna riktigt hunnits med &nnu enligt
vad vi forst tinkte. Det har i forsta hand géllt
att producera”.

"Men allting tar sin tid vilket det ocksé
maste fi gora. Arbetsplatsprogrammet har
givitettbraresultat som ger goda mojligheter
till en fortséttning”, sager Christer Adolfsson
som en sammanfattning av Metallklubbens
standpunkt. Han #r ocksd ndjd med hur sam-
arbetet kring projektet 16pt.

Under 1994 har nya projekt tillkommit £6r
att utveckla grupperna med utbildningar och
storre ansvar. Kvalitetsarbetet fortsétter med
idén att direkt riitta till felen dir de 4r i en
utplattad organisation. Reklamationer sker
nu ibland direkt till de som tillverkat produk-
ten och det har hint att produktionspersonai
besdkt kunder for att se hur produkten an-
viinds. Forbittringsgrupper har tillsatts och
de tvd senaste fren har kvalitetstivlingar
varit en viktig del i det arbetet.

ISSN 1104-6449 Januari 1995



