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Flodesorientering och malstyrning

for elva anstillda

Varfor ska inte ett litet foretag kunna drivas med flodesorientering och
mélstyrda grupper? Fragan s6kte ett svar pd Ragnars Inredningar AB i
Tenhult, som med 11 personer i produktionen tillverkar inredningar till
bl.a. butiker, receptioner, kyrkor och badrum. Med ABB:s T50-projekt
som grundmall startade fordndringsarbetet med utbildning och
utveckling av arbetsorganisationen och forindringar i layout och fysisk
milj5. Resultatet har blivit hojd produktivitet och otkad kvalitet.
Personalen har fatt dkad motivation, sinkt sjukfrinvaro, och via ett
bonussystem del av foretagsvinsten. Forandringsarbetet fortsitter men

som &r far och son, skoter forsiljning och

Arbetsplats: Ragnars Inredningar AB, Tenhult.
Kontaktperson: Johan Ragnar, produktionsansvarig. Tel 036-92030.
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handliggare: Berit Jonsson, Jonkopings 14n.
Skribent: Bo Jansson, Arbetslivstjanster, Jonk&ping.
Sammanfattning:
svaret pa frigan ar redan ett klart ja!
Bakgrund

Ragnars Inredningar AB &r en triindustri
som bildades 1978 i1 samband med att
nuvarande dgare dvertog en dldre mobelin-
dustri. Produktionen #r idag inriktad pi
specialsnickerier for butiksinredningar och
till byggindustrin gérs tex. receptions-
diskar, glaspartier, specialdtrrar och list-
verk. P& omradet institutionell byggnation
tillverkar man bl.a. inredning till kyrkor.
Foretagets program omfattar ocksd en
standardiserad badrumsinredning.

Produktionen karaktdriseras av korta
serier eller enstycksproduktion, mycket
héga kvalitetskrav, krav pd speciella 16s-
ningar samt av att man arbetar i bidde
skivmaterial och massivtra.

Foretaget har totalt 14 anstillda. Agamna

produktionsledning,. Succesivt genomftrs
nu ett generationsskifte i dgande och led-
ning. I tillverkningen arbetar totalt elva
personer. ‘

Produktionen bedrevs fram till 1994
traditionellt funktionsorienterat. Var och en
av de anstillda hade begrinsade funktioner
dar de var duktiga specialister. Nackdelar-
na med detta system i det lilla foretaget var
att flexibiliteten blev onédigt lag och den
okade inte, eftersom de anstillda utveckla-
des i sina specialistroller och didrmed laste
sig allt fastare i sin funktion. Personalens
kompetens varken breddades eller okade
och det var svirt att motivera den enskilde
till att omfatta en helhetssyn p& den
produkt han arbetade med. Detta inverkade
i sin tur negativt pa kvalitetsutvecklingen,
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di en finess i den enes beredningsarbete
kanske innebar att arbetskamratens monte-
ringsmoment blev svdrare, men man
saknade overblick nog for att se detta. Ett
lika stort problem var att genomloppstiden
i produktionen var for lang. Kunderna
accepterade inte ménadslédnga
leveranstider.

Beslutsfattandet skedde pa tre nivier,
foretagsledning, produktionschef, formin.
En traditionell hierarki som bromsade
utveckling och gjorde att personalens
kunskaper och engagemang togs déligt
tillvara, Produktionsordningen motverkade
de krav pd stindiga forbittringar som den
hérda konkurrensen stéllde.

Sjukfranvaron pa foretaget lag vid den
hir tiden pd 6 % och bestod av enbart
korttidsfranvaro. Ingen onormal siffra men
lite hogt jamfort med andra foretag i sam-
ma storiek. Risken for kommande langtids-
sjukfall var dverhéngande.

Den nya dgargenerationen kom med nya
impulser. Johan Ragnar, som avslutat en
civilekonomutbildning med organisation
och produktionsstrategi som inriktning,
fick analysera foretaget och han sig de
mojligheter till #kad produktivitet och
battre arbetsforhdllanden som fanns i en
modern arbetsorganisation. Trots att fore-
taget dr litet blev det jatteforetaget ABB:s
TS50-projekt som man anvdande som
utgangspunkt i forandringsarbetet.

Mal

Det overgripande mélet eller ambitionen

var att visa att dven ett litet foretag kan

inféra en decentraliserad och flédesorien-
terad organisation som #r platt och larande.

Med detta ville man uppna:

o en hdjd och kontinuerligt utvecklande
kompetens; alla anstdllda ska kunna
arbeta med samtliga moment.

o delegerat ansvar; de anstallda ska kunna
och vilja ta beslut om och ansvara for
sitt eget och sin grupps arbete nir det

gilller kvalitet, produktion, nyinveste-

ringar, underhall och arbetsrotation.

Genom att uppnd dessa mél forvintade
man sig positiva effekter for hela foretaget i
form av hogre kvalitet, kortare leverans-
tider och stirre arbetstillfredsstéllelse

Sjukfrinvaron avsag man att sénka till 3
% och arbetsskadorna till 0.

Genomforande

Genom utbildning och praktiskt handlande
infordes en helt ny och decentraliserad
organisation. Produktionen sker i malstyrda
projektgrupper, dir varje kundorder bet-
raktas som ett projekt. Johan Ragnar be-
skriver med ett konkret exempel:

"Nar foretaget fatt en order pa
exempelvis 250 st duschviggar sitter i
samman en projektgrupp pa 3-4 anstiillda,
med uppgift att tillverka ordem. Grupp-
sammansittningen gor vi utifrin  aktuelil
arbetsbelastning. Gruppen och fabriksche-
fen kommer overens om klara mal for
arbetet med projektet, utifrin kundkrav,
kalkyl och produktionsldget i stort. Det kan
handla om att projektet, dvs. ordern skall
utforas pd 150 arbetstimmar, den ska vara
klar inom 6 dagar och kvaliteten ska vara
100 %"

"Dérefter fattar gruppen alla beslut om
vilka moment som maste utforas, vem som
ska géra vad och nir man ska gora det.
Hela gruppen foljer produktionen fran
rivara eller halvfabrikat till fardigembal-
lering. De forsta duschvéggarna kan i
princip vara klara redan ndgra timmar efter
att vi lagt upp projektet. I gruppens arbete
ingdr ocksd att planera och registrera
materialbechov, maskinunderhall och annat
som projektet kriver".

Ett omfattande utbildnings- och utveck-
lingsprogram genomférdes for att gora den
nya organisationen mojlig. Johan Ragnar
fungerade som internutbildare nidr det
gillde utvecklingen av arbetssittet. Teorin
bakom idéerna formedlades till all personal
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och man utveckiade och dvade det nya
produktionssittet och att arbeta i grupp,
dels genom att praktiskt tillimpa projekt-
styrning, dels genom arbetsrotation. Allt
utvecklingsarbete utvirderades och disku-
terades ingéende.

I det praktiska utvecklingsarbetet
forsokte man  tillimpa ett maistar/
Mtarlingssystem for att ta tillvara &ldre
personals kunskap. For vissa komplicerade
tillverkningar ringer man fortfarande in en
tidigare anstélld 85-aring med 70 &rs yrkes-
erfarenhet.

For att klara orderstyrningen och kunna
ge grupperna den information och Gver-
blick de behovde for sitt beslutsfattande
infordes ett datoriserat foretagssystem som
personalen ocks fick utbildning f6r. Fram-
for allt ska systemet ge de anstillda en
&terkoppling om genomfort arbete och de
egna resultaten.

"Produktionsordningen forutsitter full-
standig information till de som arbetar i
den," betonar Johan Ragnar. "Hur ska de
annars kunna fortsdtta att utveckla sig
siglva och produktionen? Varje projekt
foljs upp med gruppen. Hur ménga timmar
tog det, holl vi tidsramen, hur blev
kvalitetsresultatet och sé vidare...".

Ett forbitirat resultat maste ocksd
komma de anstillda till del. Dérfor infordes
under processen ett bonussystem till det i
ovrigt oforandrade timlénesystemet. Ett
positivt ménadsresultat ger en procentuel!
bonus, lika till alla,

Det nya produktionssittet kravde ocksa
fysiska forindringar 1 fabnken. En ny
dubbeltappmaskin inkoptes som  elimine-
rade de skaderisker som funnits hos de
tidigare friasarna och justersdgen. Nir alla
ska kora maskinerna méiste dessa vara
sikra. Den nya maskinen matade ocksd
automatiskt varfor dtskilliga komplicerade
och belastande lyft forsvann.

En kantlistmaskin anskaffades ocksa.
Diarmed eliminerades en flashals 1 pro-
duktionen. Samtidigt sinktes bullernivin
och riskerna for klamskader minskades.

Aven ytbehandlingen genomgick ett
tekniskt lyft. Fran att tidigare all ytbehand-
ling skett med handspruta i 6ppen lackbox
kunde man nu fora 6ver lackeringen till en
sluten lackautomat. Belastande arbetsmo-
ment och tunga Iyft reducerades avsevirt
och personalens kontakt med losnings-
medel minskade. Sjilvklart fick alla utbild-
ning pa samtliga nya maskiner..

Produktionslokalens layout har forénd-
rats. Alla maskiner har samlats i tva linjer,
en for skivmaterial och en for massivira.
Linjerna loper delvis samman. Transport-
ytorna foljer konsekvent lokalens viggar.
"Som alla trdindustrier &r vi bra pi att
samla skrip Overallt", konstaterar Johan
Ragnar. "Vi kom pé att det ar svérare att
stapla skriap utmed en slit vigg dn att lasta
in lite hdr och dar mellan maskiner och
pelare. Bittre ordning &r oerhdrt viktigt om
man menar allvar med 100 % kvalitet".

Resultat

"Resultaten av foriandringsarbetet vertraf-
far vdra forvintningar', menar Johan
Ragnar. "Vi har visat att ett litet, familjedgt
foretag kan infora en produktionsordning
som ar flodesorienterad och malstyrd. Med
facit i hand ser vi att det som var lattast att
planera och genomfora, de fysiska fordnd-
ringarna i form av nya maskiner och &ndrad
layout, &r det som betytt minst. Det &r
organisationsférindringen som gett resul-
taten".

Ansvarsdelegationen fungerar. Samtliga
anstdllda ar med och péverkar besluten pd
alla nivéer, dven nir det galler

Leveranstiderna &r idag ett konkurrens-
medel for foretaget. Projekten héller sina
ramar, och antalet pagéende projekt i fabri-
ken har minskat frin cirka trettio till
omkring tio stycken, vilket patagligt visar
hur ledtiderna har minskat.

Kvalitet och produktivitet har pad kort
tid okat markant, si markant att béade
foretagsledning och personal uttrycker en



viss forvining: "Vi anstringer oss faktiskt
inte mer &n forut". Forklaringen man &r
ense om 4r att det flodesorienterade arbets-
sittet dr smariare, den nya tekniken ratio-
nellare och alla dr mer motiverade idag.

Sjukfranvaron har minskat till langt
under malet, eller knappt 1,5 %. Forind-
ringar i sjukforsikringar och samhillsfor-
hillanden spelar givetvis in men kan inte
vara hela forklaringen, inte minst mot
bakgrund av att forandringsarbetet genom-
forts under 1994. Négra arbetsskador har
inte intriffat under hésten -94.

Efter programtiden har man - i med-
vinden av en 40-procentig omsattnings-
okning - kunnat skaffa en NC-styrd borr-
och frasmaskin och en ny limpress med
storre kapacitet och b#ttre ergonomi.
Kvalitetsutvecklingen har gjort att man
vagar tidigareligga arbetet for att nd en
ISO-certifiering och den positiva instill-
ningen till forindringsarbete gdr att man
tanker gi vidare med utbildning for hela
personalen i Kaizen, standiga forbéttringar.

Viirdering

"Resultaten ir ovintat bra sd hir langt,
och utvecklingen ser fortsatt positiv ut",
konstaterar Johan Ragnar. "And4 &r vi inte

pé l8nga vigar klara, jag uppskattar att vi
har gatt 20 % av vigen hittills. Det &r en
process som hela foretaget och alla som
jobbar har ska ga igenom, och processer tar
tid. Det 4r enkelt att dela ut befogenheter
att fatta beslut, men sedan krivs det tid for
att forma beslutsfattandet och fa det
genomfort. Den nya situationen méste bek-
riftas i praktisk handling, och alla problem
som uppstdr pd vigen méste losas prak-
tiskt. DA ser alla att det &r allvar, att man
faktiskt far ta beslut sjdlv."

"Darmed inte sagt att allt har varit litt.
Forandringsarbete river upp manga rotter
och det tar ett tag innan alla kédnner sig
sikra p# sin situation igen. Alla i den gamla
organisationen vinner inte lika mycket pé
forandringen, men de maste ocksa motive-
ras till delaktighet. Hér dr en viktig uppgift
for den som ska leda férandringsarbetet".

Stort eller litet foretag? Vilket &r att
foredra for forandringsledaren? "Det stora
foretaget har resurserna, medan det lilla
foretaget kanske har littare att fa forand-
ringen att bli verklig sa att folk kénner sig
berorda. Forindringsarbetet blir mer prak-
tiskt har jamfort med den stora produk-
tionsenheten. Men oavsett storlek 4r det
viktigaste detsamma. det giller att motive-
ra, informera, 6ka delaktigheten och visa
pé resultaten".
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