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Av de 44 anstillda p8 Vadstena Industriplast &r 60 procent kvinnor och

de allra flesta arbetar deltid. Manga arbetsuppgifter r relativt monoto-
na som t. ex. maskintvervakning och plockning av detaljer. Under
flera &r lag savil lAng- som korttidsfranvaro p en hog nivé.
Arbetsplatsprogrammet vid Vadstena Industriplast har inneburit en
total omliggning frén pull- till push-produktion. Tidigare styrdes
produktionen i detalj fran planeringsavdelningen och varje operator
fick alltid invinta att en stillare kom och gjorde i ordning maskinen

for den aktuella detaljen.

Nu organiseras arbetet i sjalvstyrande grupper dér operattrerna plane-
rar sitt arbete och dessutom utfér stiillarbetet sjdlva.

Sjukfrénvaron har sjunkit drastiskt samtidigt som kvalitetsnivén och
leveranssiikerheten hojts pd ett mérkbart sitt.

Bakgrund

Vadstena Industriplast tillverkar plastdetal-
jer med formsprutningsteknik till bl.a. vitva-
ru- och bilindustri. En stor del av detaljerna
vidareforidlas genom lackering, tryck och
montering. Det ingar i foretagets afférsidé att
kunna leverera detaljerna i olika forddlings-
grad efter kundens dnskemél.

Av de 44 kollektivanstillda &r 60 procent
kvinnor, varav de flesta arbetar deltid. Manga
av arbetsuppgifierna ir monotona och kopp-
lingen till risken for belastningsskador var
tidigare tydlig. Savil langtids- som korttids-
frinvaron var under flera ir hog.

_ Arbetsorganisationen pa foretaget var kon-
ventionellt uppbyggd. Kontoret stod fir pla-
neringen.

»Tidigare visste man ingenting, utan fick
bara en order om att "kor 200 sddana har’.
Och si kom stillaren och gjorde iordning
maskinen sé att man kunde kéra fram detal-
jerna”, siger Gunilla Larsson, maskinopera-
tor och fackligt ombud vid Vadstena Indu-
striplast.

Foretaget brottades inte med ndgra pro-
blem, férutom hog sjukfranvaro. Trots detta
fann foretagsledningen att det fanns mer att
vinna pA att forbittra arbetsmiljén och ar-
betsorganisationen.

"Modernare maskiner och fler robotar som
eliminerar fysiskt ensidiga arbetsuppgifter
fann vi vara endast en dellosning pé frinva-
roproblemet. En effektivare arbetsorganisa-
tion dir de anstiillda ocksa far stérre delaktig-
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het i ansvar och beslut var en annan viktig
atgird”, sdger Rolf Hellstrém, VD vid Vad-
stena Industriplast.

"Vivardvertygade om att detta ocksa skulle
leda till hogre kvalitet och produktivitet”.

Mal

Ett férsta konkret mal med arbetet var natur-
ligtvis att sinka bide korttidsfrdnvaron och
fi ner langtidsfrinvaron till noll samt att
arbetet inte skall medftra arbetsskador.

Dessutom fanns en maélsittning att héja
produktiviteten samt att ytterligare hja en
redan hog kvalitetsnivd och leveranssiker-
het.

Dessa m4l ansdg man kunde uppnés genom
en kombination av fysiska arbets-
miljéinvesteringar och en organisationsfor-
dndring med sjélvstyrande grupper dér an-
svar och stérre befogenheter leder till ett
intressantare och roligare arbete.

Genomforande

Frén starten 1992 och fram till januari 1995
har programmet hos Vadstena Industriplast
kostat minst 4,1 miljoner kronor. Kostnader
for omflyttning av maskiner och anpassning
av lokalerna till den nya arbetsorganisatio-
nen utgdr den storsta delen av dessa kostna-
der.

Av bidraget frin Arbetslivsfonden pd
729.000 kronor har 258.000 avsatts till ut-
bildning. Denna har syftat till att ge alla
anstillda kunskap om hela produktionen. Pa
s s#tt har mojligheter till arbetsrotation ska-
pats, vilket successivt har inforts under ar-
betsplatsprogrammets géng.

Malet dr ocksa att alla grupper i1 produktio-
nen ska vara sjilvstyrande med eget ansvar
for produktions- och kvalitetsresultat samt
arbetsférdelning inom gruppen. Detta sys-
tem infors stegvis pé de olika avdelningamna
i takt med att utbildningen genomfors.

For att i systemet med sjilvstyrande grup-
per att fungera fullt ut har foretaget ocksé
investerat i ett MPS- (Material och Produk-
tionsstyrnings-) systemsa att arbetsgrupper-
na kan planera sitt arbete utifrin information
de fér via terminaler.

Stora investeringar har ocksd gjorts i den
fysiska arbetsmiljon:

» Alla storre formsprutningsmaskiner har
forsetts med robotar och stegmatnings-
band som gor ait de fardiga detaljerna
plockas maskinellt och buffras pa bandet.
Detta frigdr operatdren for andra arbets-
uppgifter &n plockning och packning.
Bland annat ger detta mer tid till noggran-
nare kvalitetskontroll och planering av
gruppens arbete, vilket i sin tur leder till ett
strre ansvarstagande.

* Pi avdelningen for efterbearbetning har
maskinema for tryckning av dekorerbyggts
om si att de dr hoj- och sidnkbara for att
motverka ensidiga arbetsstdllningar som
kan ge belastningsskador. Dels ger detta
mdjlighet att vixla arbetsstéllning mellan
sittande och stiende, dels kan hijden pa
arbetsbordet &ndras beroende pi arbets-
styckets storlek.

* En lackeringsrobot har installerats for att
effektivisera arbetet och eliminera mono-
tona plockjobb péd avdelningen. Roboten
kan betjénas av alla inom arbetsgruppen.

* Produktionslokalerna har uttkats och an-
passats for att den nya arbetsorganisatio-
nen ska fungera optimalt. I samband med
detta har traverser och andra lyftanord-
ningar installerats foér att personalen ska
undvika tunga lyft.

Resultat
For Vadstena Industriplast har arbets-
platsprogrammet och samarbetet med Ar-
betslivsfonden betytt stora fordndringar vad
giller organisation och styrning av produk-
tionen. Ansvaret for produktionsresultat och
kvalitet har flyttats ut till de grupper som
utfor arbetet. Redan innan programmet be-
tecknas som avslutat har stora positiva effek-
ter kunnat métas.
» Sénkt sjukfranvaro:
Langtidsfrinvaron har sjunkit drastiskt,
frdn som hogst 12,8 procent ner till 4,2
procent.
Inga nya fall av arbetsskador eller lang-
tidssjukskrivningar som kan hinforas till
arbetet har konstaterats sedan arbetsplats-
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programmet pibdrjades.
Korttidssjukfranvaron som tidigare lag p4
4,5 procent har kommit ner till 0,8 pro-
cent.

» Hojd kvalitet:
Den tidigare htga kvalitetsnivan har hijts
ytterligare. Externareklamationer dr myck-
et smé (0,07 procent av levererad volym)
och de interna reklamationer har sjunkit
med mellan 6 och 7 procentenheter sedan
semestern 1993.

» Foretaget har hamnat i topp pa flera stora
kunders kvalitetslistor vad giéllerleverans-
sikerhet.

Virdering

Arbetsplatsprogrammet vid Vadstena Indu-
striplast har genomforts i nira och minga
ginger informellt samarbete mellan féretags-
ledning och de anstillda.

"Den forsta férutsitiningen for att lyckas
med ett sddant hir projekt &r att de anstéllda
ir med pd noterna”, sdger vd Rolf Hellstrom.

Varje atgdrd inom ramen for arbetsplats-
programimet har diskuterats med de anstéllda
innan den har genomforts.

De anstillda har ocksa sporrats med higre
16n &t de som deltagit i utbildningen. Varje
genomgangen kurs har gett ett paslag pa
l6nen och fullbordad utbildning enligt pro-
grammet har medfort uppflyttning en 16ne-
klass (2,20 mer per timme).

Att Vadstena Industriplast ocksi har infort
ett resultatbaserat vinstdelningssystem har
ocksa haft betydelse i sammanhanget. Var
och en har pa sé sitt fatt del av de gemensam-
ma anstringningarna att forbittra foretagets
1onsambet.

Det finns ingen fackklubb vid foretaget,
utan en av de kollektivanstillda, Gunilla
Larsson, dr vald till fackligt ombud for Fa-

briks. Gunilla ingér sjélv i en sjélvstyrande
grupp och har goda erfarenheter.

Vi kiinner mer ansvar och didrmed blir det
roligare att arbeta. Vi vet vad som ska géras
och det blir gjort utan att nagon hinger dver
en och kontrollerar. Dessutom ser vi resulta-
tet av det vi gor”, sdger Gunilla Larsson.

Gunilla poéingterar ocksd att de ménga fy-
siska arbetsmiljbinvesteringarna betytt myck-
et. Inte bara niir det giller att forebygga
belastningsskador.

”Robotarna vid formsprutningsmaskinerna
innebir en enorm frihet jamf{crt med hur det
var tidigare. Nu kan en person skéta upp till
fem maskiner samtidigt och samtidigt utféra
kvalitetskontroll och packning.”

Alla parter ser arbetsplatsprogrammet vid
Vadstena Industriplast som lyckat. Dock har
alla planerade atgérder tagit lingre tid att
genomfora in planerat. Kostnaderna har ocksé
blivit stdrre dn vintat.

Enligt de ursprungliga planerna skulle pro-
grammet ha varit avslutat i juni 1994. Kost-
naderna var beriknade till 2,9 miljoner kro-
nor.

Vi var for optimistiska i var bedomning av
hur snabbt alla medarbetare kan ta till sig
fordndringar som s radikalt forandrar deras
arbetssituation. Vi insdg ganska snart hur
viktigt det 4r att ta en sak i taget och arbeta in
en forindring innan vi vdgat ga vidare med
nésta. Det dr viktigt att undvika bakslag efter-
som arbetet da kan fa karaktéiren av ett steg
fram och tva tillbaka”, siiger Rolf Hellstrém.

Foretaget har ocksa gétt ett steg ldngre 4n
planerat i utdkning av lokalerna och anpass-
ning av dessa till den nya organisationen,
vilket bidragit till de tkade kostnaderna.
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