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FORANDRINGSARBETE GAV NYA
FORUTSATTNINGAR I EN
KONKURRENSUTSATT BRANSCH

Arbetsplats: Kabo Plastic Components AB

Kontaktperson: Per Wadstrom, tel. 0171-333 30

Arbetslivsfondens

handliggare: Harald Bernstrom, Uppsala ldn

Skribent: Ann-Sophie Hansson, tel. 0152-177 00

Sammanfattning: Kabo plastic, 4r ett foretag inom tillverkningsindustrin - som vid

tiden fér anstkan befann sig i en krissituation genom lagkonjuktur,
hog personalomsittning och okade krav frin marknaden. Efter
genomforda arbetsmiljoforbattrande dtgirder samt en uppéatgende
konjuktur har foretaget lyckats att dter bli ett konkurrenskraftigt
foretag, Arbetsplatsprogrammets genomforande har gett en flexibel
organisation med &kat ansvarstagande och kvalitetsmedvetande samt
lagre frinvaro och personalomsitining.

Syfte och metod for fallstudien

Syftet med denna fallstudie dr att sprida
kunskaper och erfarenheter om “goda
exempel” pad fordndringsprogram  dér
Arbetslivsfonden, ALF, medverkat.

Som underlag for data-insamlingen
ligger dels foretagets egen dokumentation om
projektet i form av ansokan, del- och
slutrapporter och tvriga sammanstiliningar,
och dels intervjuer och diskussioner med
berodrda aktorer inom foretaget. Arbetsgivaren
har. sttt for wurvalet av intervjupersoner
utifrin kriterier att dessa skall ha deltagit i
forandringsarbetet ~ och  arbetsplatspro-
grammets genomforande. Intervjufrigomna
har rort saval erfarenheter av genomforande-
processen som redovisat resultat.

Bakgrund
- Kabo Plastic #r ett litet foretag med ca
35 anstillda i plastbranschen. Foretaget &r
underleverantor med legotillverkning av
plastprodukter iill en rad medelstora och stora
industriftiretag i bla bilbranschen.
Verksamheten omfattar formsprutning
med en betydande efterbearbetning sdsom
metallisering, vilken #r enm av Kabos
specialiteter, lackering, olika typer av tryck
samt montering. Verksamheien har ocksi en
betydande servicefunktion. Branschen har
dominerats av hard konkurrens pd grund av
lagkonjuktur, strukturproblem och mark-
nadens allmer hoga krav pa kvalitetssystem.
For att kunna 6verleva i en uppétgaende
konjuktur mdste underleverantorerna snabbt
anpassa sig till de nya kraven, vilka ocksad
forstirks av konkurrensen fran kontinenten.
Branschen har haft htg personalom-
sittning, hog sjukfrinvaro samt rekry-



teringsproblem, speciellt vad galler hog
teknisk kompetens. Orsakerna till problemen
kan sokas framst i branschens allmant laga
utbildningsniva, ensidiga arbetsuppgifier med
1angt driven arbetsuppdeining och med lag
grad av delegering och eget ansvar.

Den fysiska arbetsmiljon var bullrig och
varm, speciellt under sommaren, material-
hanteringen tung och dammig och skapade
ofta belastningsproblem. Arbetsstillningama
var ensidiga och arbetsinnehdllet enahanda,
vilket gav hog korttidsfrénvaro som ofta
ledde till 1dngtidsfranvaro.

Di det gillde foretagets sjuktal och
arbetsskador redovisades att man hade i
genomsnitt 2 anmilda arbetsskador per ar och
for sjuktalen redovisades T% for
kortidsfranvaro och 10% for langtids-
franvaro. Personalomsattningen var dret fore
ansckan drygt 25%.

For att kunna svara mot marknadens
krav insdg man att det var ntdvandigt med ett
vil fungerande kvalitetssystem, en effektiv
organisation med engagerad och kompetent
personal, effektiva administrativa rutiner
(MPS-system), en effekiiv produktionsteknik
samt en aktiv teknisk utveckling. For att oka
personalens forsticlse och delaktighet for
dessa krav miste organisationen fordndras
frin en hierarkisk dll en platt organisation
med delegerat ansvar och o©kade
befogenheter.

Utifran denna verklighet hade foretags-
ledningen diskuterat med personalen om en
forandring, som syftade @Il att vidga
arbetsinnehdllet och darigenom  skapa
forutsattningar for Dbittre  arbetstillfreds-
stéllelse.

For att nd detta fordrades en rad
forbittringar vad gillde sivdl den fysiska
som arbetsorganisatoriska  arbetsmiljon.
Kabos malsittning var att kunna mota
marknaden utifrin en stark position som
underleverantor for att dérigenom kunna
knyta befintliga och potentiella kunder
starkare till foretaget och didrmed skapa
forutsitiningar for en langsiktig lonsambet.
Dirfor paborjades redan 1990/91 ett flertal
interna projekt:

Dels en utveckling och dokumentering
av kvalitetssystemet, och dels en installation
av datasystemet MPS. P4 grund av bristande
kompetens hos personalen och brister i de

interna rutinerna blev det hela tungrott och .

ineffektivt. Man hade kartlagt problemen och
de &tgirder som behovdes for att fa det hela
att fungera. Vidare hade en oversyn av de
administrativa rutinerna paborjats 1 syfte att

fi o©kad flexibilitet och en breddad
kunskapsbas. Det handlade mycket om att
fora ut den befintliga kunskapen pa ett bra
satt i foretaget.

Mal

Det  dvergripande malet  med
arbetsplatsprogrammet var att forbiittra arbets-
organisationen, att minska sjukfranvaro,
arbetsskador och personalomsattning samt att
oka rekryteringsbasen.

Syftet var att man med en flexibel
organisation och kunnig personal skulle
Kunna mota marknadens krav pa ett effektvt
satt.

Arbetsplatsprogrammets  delmdl  var
foljande konkreta atgirder:

* jnvestering i hérdvara” for att minska eller
eliminera ensidiga och tunga arbetsmoment,

* forindrad arbetsorganisation genom att
infora arbetsrotation som Okar flexibiliteten 1
planeringen och operatorernas f orstaelse for
hela tillverkningsprocessen,

%  utbildningssatsningar  gdllande  bla
kvalitetssystem, materialhantering, verktygs-
kunskap, MPS-system och ergonomi,

* minskad sjukfranvaro med hilften,

Angokan till fonden

For att kunna genomftra programmet
enligt ovan gjordes en ansokan om bidrag
fran bla Arbetslivsfonden. Fonden beviljade
Kabo Plastic ett bidrag med 564 kkr till ett
program som kostnadsberfiknats till 3055
kkr.

Genomforandet

Detta omfattande arbetsplatsprogram
avsigs att genomforas i tvd steg. Steg 2
skulle genomforas med steg 1 som bas.
Foljande atgarder dr genomforda:

1 Jnvesteringar for att forbitira

den [fysiska arbetsmiljon i syfie att
climinera eller minska ensidiga och tunga
arbetsmoment.
- For att forbiittra materialhanteringen har 10
maskiner forsetts med automatforsdrjning av
riumaterial samt har 7 automatiska ramaterial-
torkar satts i drift. Genom dessa investeringar
har den grova hanteringen av rématerial
avseviart forenklats. Dock dr merparten av
maskinparken fortfarande inte ansluten till
torksystemet, vilket &r angeldget att prioritera
da detta arbete utgor en stor belastning for
operatorerna.



- En annan investering som planerats var
inkop av sk plockrobotar i syfte att underlatia
operatorernas sorteringsarbete. Pa grund av
minskade produktionsvolymer minskade
ocksa behovet av sddana robotar, varfor man
annu inte gjort dessa investeringar. Behovet
kvarstar dock och man avser att inforskaffa
robotarna senare.

- Inkdp av saxbord, hdj- och sdnkbara bord,
belysning och stolar var andra investeringar
som planerades. Syftet var att eliminera en
stor del av tunga lyft, att individanpassa
arbetsstillningar samt forbidttra belysningen.
P4 grund av minskad personal var behovet av
stolar inte lika aktuellt, och vad giller
saxbord har inte dessa inte heller inkOpts.
Belysningen har forbittrats till viss del.

- Betriiffande metalliseringsanliggning i syfte
att eliminera bade monotont arbetsmoment
och utslipp av lack, har denna atgird inte
genomforts p4 grund av  att man fort
diskussioner om inkdp av en storre
anliggning utifrdin  nya behov  som
uppkommit. Behovet kvarstdr alltsa.

- Metodforbdttring genom automatisering av
clipsmontering har  genomforts  enlig
planerna. Syftet har varit att forenkla
enahanda plockarbete med risk for
forslitningsskador. Y tterligare en forbattring i
syfte att minska forslitningsskador har varit
automatisering av forpackning for medicinska
artiklar.

2. Atgdrder  for
arbetsorganisation  har
genomforandet av
_ Arbetsrotation, vilken har haft till syfte att
oka flexibiliteten, bredda kunskapema och
oka forstdelsen for hela produktions-
processen. Projektet har genomforts pd s&
gitt att operatorerna fatt handledning och
praktik vid 8 stationer, dédr varje station
omfattat en vecka.

- dels har man ocksd satsat pa utbildning. De
olika utbildningarna har gllt kvalitetssystem,
verktygskunskap och ergonomi. :

Utbildningen i kvalitetssystem hade
som mal att ge personalen kiinnedom om
Kabos kvalitetssystem, produkterna och
deras kvalitetsnivier men ocksd att ge
operatorerna mojlighet att ta mer ansvar for
overvakning och uppfoljning av kvaliteten.

Utbildningen i verktygskunskap syftade
til ©kat ansvarstagande for stillarna.

Ergonomiutbildningen har genomforts
av foretagsskoterska och skett lopande 1
grupp en gang per ménad i samband med
genomging av  arbetsuppgifterna  ute i
produktionslokalen.

forbéttrad
varit  dels

Totalt sett har genomforandet tagit
langre tid @n vad man frin borjat planerat.
Trots en utokad projekttid for att kunna
genomfora hela programmet, har man av
olika anledningar, bla tids- och ekonomisk
resursbrist, inte kunnat sluifora alla dtgérder
inom ramen for projekittiden.

Andra figirder som planerats men €]
kunnat genomforas dr dels utbildningar av
olika slag for att bredda arbetsledarnas och
operatorernas ~ kompetens.  Och  dels
vidareutbildning i MPS-systemet  for
gruppledare och stillare i syfte att oka
kunskapen om produktionsplanering, samt
inforande av nytt 1onesystem.

Salunda har sju av programmets U0
delprojekt genomforts under steg 1.
Resterande projekt avser man att efter hand
genomfora under steg 2, vilket man kommer
att driva i egen regi, di dessa atgarder faller
utanfor tidsramen for det arbetsplatsprogram
som Arbetslivsfonden beviljat bidrag till.

Resultat

Av slutrapporten och de intervjuer som
gjorts i samband med demna fallstudie
framgar att huvudsyfiet med att f en flexibel
organisation med storre ansvarstagande och
okad kompetens och forstielse for
produktionsprocessen & pad vdg att
forverkligas.

Inga arbetsskador har rapporierats
under det senaste dret och mélet att minska
sjukfranvaron med hilften for séval korttids-
som ldngtidsfrénvaron har ndtts Over
forvintan. Personalomsittningen minskades
till 10%, ocksé det ett positivt resultat.

1 de konkreta resultat som finns
redovisade i slutrapporten anges att man efter
genomfort projekt kunnat konstatera fol] ande
effekter:

* att mer ansvar utlagt p& operatdrerna, gett
okad arbetstillfredsstillelse och mer trivsel,

* att viss arbetsrotation genomforis inom
avdelningarna, vilken lett till dkad forstaelse
bland personalen for helheten i produktionen
samt att kamratandan blivit biittre,

* att olika typer av gruppindelningar har
provats,

* att kvalitetsansvar och inrapportering av
arbetskort ar delegerat ut till operatorerna,
som ddrmed fitt nya och stimulerande
arbetsuppgifter,

* att acceptans finns hos personalen for att
infora sjdlvstyrande grupper samt ett nyit
1onesystem, _

* at forbittrad materialhantering med olika
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investeringar har gett en bittre fysisk
arbetsmiljo,

Av den personal som intervjuats
framgdr att foridndringarna paverkat mycket
positivt. Eftersom operatorerna i huvudsak ar
kvinnor, betyder &tgirderna med delegerat
ansvar, utckade arbetsuppgifter och mer
utrymme for egna initiativ att man fitt mer
sjalvfortroende  och  upplever  storre
arbeistillfredstillelse nu. Detta har i sin tur
paverkat sjukfrinvaron i positiv riktning.
Kostnadsutfallet for det som hittlls
genomforts blev 1300 kkr till vilket fondens
bidrog med 350 kkr.

Sammanfattningsvis kan man séga att
som helhet betraktat har man trots att inte hela
programmet kunnat genomforas énda lyckat
nd de vasentliga milen med en bittre
organisation dar personalens arbetstill-
fredstillelse o©kat och sivdl personal-
omsiétining som sjukfrénvaro minskat.

For framtiden

En hel del forbéttringar dterstdr alltsa.
Steg 2 som skulle innebira fordjupning av
bla kvalitetssystemet , inforandet av ett nytt
[6nesystem samt en hel del investeringar for
att forbdttra den fysiska arbetsmiljon &r pu
itgarder som man tinker genomfora i egen
regi. Bland personalen ser man girna aft
materialhanteringen yiterligare forenklas sé att
de tunga lyften kan elimineras helt samt att
sivil belysning som buller kan atgédrdas till
det battre. Foretagsledningen menar att det dr
viktigt att man s snart som méjligt far ett
fungerande lonesystemn samt att hela
personalen ocksd far utbildning i ISO 9000.

Virdering

Genomforandet av arbetsplatsprogram-
met enligi den ursprungliga Overens-
kommelsen med Arbetslivsfonden #r alltsd
inte genomfort.

Dock ar man frin bide ledning och
personal overens om att de dtghrder som
genomforts har betytt mycket for foretagets
utveckling. Utan bidrag frin fonden hade
troligen processen inte kommit i ging alls.
Det som tydligt mérkts 4r att man fait en mer
motiverad personal genom Okat ansvars-
tagande, mer flexibilitet genom arbetsrotation
samt okat kvalitetsmedvetande och bittre
forstaelse for hela produktionsprocessen.
Samtidigt med att de olika delprojekten
genomforts har ocksd konjukturen vént och
man har under det senaste halviret méarkt en

okad efterfrigan  vilket resulterat i
nyanstillningar och tkad 16nsamhet.

Frin ledningens sida 4r man ndjd med
det som faktiskt hint sedan projekitet startade,
samtidigt som man uttrycker viss besvikelse
for att fortsdttningen, steg 2 inte ansetts som
bidragsberittigat. Inom ledningen & man
angeligen om att kunna fortsitta pé det
inslagna spdret och inte niskera att halka
tillbaka, darfor menar man hade det varit
virdefullt att fi utnyttja hela det beviljade
bidraget. Trots detta ser man med tillforsikt
pi framtiden och anser ati foretagets
utveckling och konkurrenskraft genom de
olika satsningarna klart har kat.
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