e AR S S

& Arbetslivsfondens fallrapport \

N

Nr 420 ”~,

Montorer i arbetslag den nya
modellen pa Volvo Umeverken

Arbetsplats:
Kontaktperson:

Arbetslivsfondens
handliggare:

Skribent:

Sammanfattning:

Volvo Lastvagnar Umeverken AB, Box 1416, 901 24 UMEA

Hans Ribb, tel 090-70 70 00

Sune Jansson, Visterbottens lin
Lars Bodén

Umeverken &r Volvo Lastvagnars huvudfabrik for tiliverkning av
férarhytter till Volvos olika lastbilsmodeller. Den
produktionsinriktade organisationen har varit uppbyggd kring de tre
resultatenheterna:  hopsétining, ytbehandling och montering.
Foretagets syfte med arbetsplatsprogrammet var att inleda ett forsdk
med en helt ny arbetsorganisation i monteringsfabriken. Umeverken
valde "kortfléde” som kan beskrivas som steget mellan traditionell
bana (line) och renodlad docka. For ett inledande forsdk utsdgs 10
montorer som fick ldra sig alla moment pé hytten. I borjan av 1995
hade ca 300 av monteringsavdelningens ca 600 anstiilda gétt Over
till den nya gruppindelningen. En ny l6nemodell, anpassad till det
nya séttet att arbeta, har ocksé inférts. Lonemodellen fungerar som
en morot for montdrerna. Ju fler monteringssteg montdrerna
behérskar, desto hogre bli 16nen. Samtidigt som monteringsfabriken
infort en ny organisation har Umeverken arbetat med den nya
hyttgeneration (FH) som introducerades pé marknaden i september
1993. Den nya lastvagnsmodellen innebar en stor
forsaljningsframgang for Volvo och de senaste 1 % dren har antalet
anstéllda pd Umeverken 6kat med néra 400 personer. Nir Volvo i
januari 1995 beslutade att investera nira 600 miljoner kronor i
Umed hade Umeverken ca 1550 anstillda.

Bakgrund

sationen mot Okat arbetsinnehill och 6kat

Volvo Lastvagnars fabrik i Ume4 4r en ansvar for den enskilde individen.
av virldens modernaste hyttfabriker. S k dockmontering férekommer sedan
Umeverken har inte bara satsat pd mo- tidigare pd en hyttmodell (NL-hytten).
dern teknik utan ocksé fordndrat organi- Dir behérskar -mont6rerna arbetet med



hela hytten. Varje hytt utgdr en avgrin-
sad arbetsplats.

Dockmonteringen for NL-serien har
kunnat genomfras tack vare hég kompe-
tensniva hos de enskilda montdrerna och
att volymen inte varit si stor,

For att kunna limna den traditionella
banan och tempoarbetet i den &vriga
fabriken kridvs en mycket genomgiende
forandring av organisationen.

Dockmontering forutsitter att varje
montdr behédrskar alla férekommande
arbeten med en hytt.

Umeverkens monteringsavdelning har
valt "kortflode" - ett slags mellanting
mellan traditionell bana och renodlad
dock montering.

Kortflodet ar en ganska komplicerad
organisationsmodell, eftersom det krivs
samspel och samarbete mellan fler mon-
térer 4n i en renodlad docka.

Fordelen &dr att organisationen i sig 4r
lirande - de bittre utbildade kan hjilpa
de som inte behérskar alla moment,

Kortflodet passar ocksi bra i en vixan-
de organisation. Nyanstillda kan skolas
in i arbetsgrupperna successivt.

Umeverkens monteringsavdelning hade
ca 350 anstdllda nidr forsdket med den
nya arbetsorganisationen inleddes i juni
1991. Men i och med framgéangarna for
den nya FH-serien och att Umeverken
samtidigt infért komplett montering har
antalet anstillda i monteringsfabriken
Okat till ca 600 personer, varav ca 350 i
direkt hyttmontering i flode eller docka
(Januari 1995).

Monteringsavdelningens avsikt med
ansokan till Arbetslivsfonden var att fa
bidrag till ett fors6k i en forsta etapp.
Provet gick ut pd att byta ut en del av
en bana (line) och skapa en sjdlvstyrande
grupp bestdende av ett mindre antal
montdrer. Dessa skulle ges totalansvar
for ett produktionsavsnitt.

I forséket ingick att montérerna skulle
ges Okat ansvar; exempelvis for produk-
tionsplanering, materialférsorjning och
kvalitet.

Arbetsinnehdllet for varje montor
skulle breddas utifrdin montdrens egen
kompetens.

Till férsoket kopplades darfor olika
utbildningssteg.

Forandringsarbetet i monteringsfabri-
ken avsig flera etapper.

Det inledande forstket delades in i tva
steg.

I det forsta steget skulle man gi fran
line till "kortflode". Med det menas att
man skulle gi ifrin det tempobetonade
arbetet i linen till ett bredare arbetsom-
rade dir arbetslaget skulle utféra mon-
teringsarbete av hela hytten i ett svep.

Det andra steget avsig att definitivt
limna den traditionella tempoindelningen
och infdéra gruppansvar. Arbetet skulle
utvidgas bdde horisontellt och vertikalt.
Hytten skulle vara kontrollerad och
leveransklar nir den ldmnade gruppen.

For bdda stegen behdvdes ganska om-
fattande utbildningsinsatser.

Mal

Umeverken ville med forsoket prova
sig fram till en ny och modern organisa-
tion i monteringsavdelningen.

Efter det att det forsta forsdket var av-
klarat och utvdrderat skulle man inom
avdelningen fortsitta med fdrindrings-
arbetet.

Malet var att genom forandrad arbets-
organisationen och produktionsuppligg-
ning Oka personalens engagemang.

Foretagsledningen och  de fackliga
organisationerna har varit Sverens om
projektets uppldggning.

Med okat engagemang uppnis vinster
béade for individen och foretaget.

Varje montdr ges mojlighet till person-
lig utveckling och bittre 16neutveckling
eftersom en ny Ionemodell skulie kopplas
till omorganisationen.

Montdrerna skulle pa sikt kunna avan-
cera till yrkesarbetare och bli "certifiera-
de" montorer.

Genom att ge montérerna dkade befo-
genheter och Okat ansvar ansdg bade
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foretagsledning och fack att det pa sikt
skulle innebéra sinkt franvaro och perso-
nalomséttning.

Idén ligger helt i linje med Metalls syn
Pé det "goda arbetet”.

Genomforande

Forindringsarbetet skulle ske i tre steg.
Fréan det forsta forsdket med 15 montorer
skulle programmet successivt utvecklas
till hela monteringsfabriken.

Foretaget har limnat in tva ansokningar
till Arbetslivsfonden.

AnsSkan nummer ett frin juni 1991
avsag forsdket med en férsta sjdlvstyran-
de grupp pi 10 personer. Foréndrings-
arbetet skedde i tva steg:

1) Fran line till kortfiéde. Arbetsin-
nehéllet utvidgades och ett omfattande
utbildningsprogram genomférdes. Alla i
gruppen skulle klara alla moment p3 hyt-
ten. Atta olika monteringssteg samman-
fordes till enbart fyra plus ett femte
justeringssteg,

2) Fran traditionell tempoindelning tiil
gruppansvar. Arbetet utvidgades bade
horisontellt och vertikalt. Slutmilet var
att hytten skulle vara kontrollerad och
leveransklar nar den limnar gruppen.

Efter det forsta drets forsdksverksamhet
lamnade foretaget in en andra, komplet-
terande ansokan for att kunna fullfélja
intentionerna i forandringsprocessen. .

Mellan ansékan nummer ett i juni 1991
och till ansdkan nummer tvi i juli 1992
hade férutsittningarna for Umeverken
foréndrats radikait.

Volvo Lastvagnar holl pa att introduce-
ra en helt ny lastbil. Den skulle sldppas
pa marknaden i september 1993, men det
kridvdes omfattande produktionsmassiga
féréndringar redan i slutet av 1992.

For Umeverken tillkom dessutom ett
beslut om s k komplett montering av
hytten.

Dessa tvd beslut innebar ¢kad arbets-
belastning och behov av nyanstillningar
vid hyttfabriken.

Dessutom behdvde man dndra total-
layouten och bygga ut utrustningsparken.

Arbetet med att foréindra organisationen
och produktionsuppliiggningen i mon-
teringsfabriken fortsatte dock trots att de
yttre forutsdttningarna hade andrats.

Hyttfabriken i Ume3 hade valt en helt
egen modell for den nya organisationen
och forsokte inte "apa efter” andra stdrre
verkstadsindustrier.

Den grundtanken har behillits under
hela projektet.

Hela omorganisationen har genomforts
utan utomstiende konsulter.

For en del av utbildningen har AMU-
Center i Holmsund anlitats.

Antalet kortfléden har utdkats succe-
ssivt. Fran det forsta forsoket med ett
kortflode hosten 1991 var man i borjan
av 1995 uppe i totalt 16 kortfléden for
den nya FH-serien och 6 kortfléden for
FL-hytterna.

Montdrerna som gér hytter till den
dldre F-serien (tunga lastbilar liksom
FH) har gitt ett steg lingre och arbetar
med dockmontering. Dir utgér varje hytt
en egen station. Sedan tidigare var mon-
tering av NL och FL6 organiserat i
docka.

Umeverken ansig att kortflsden var
den limpligaste formen fér hytter med
stora serier,

Arbetet i kortflédena fungerar s& att
montdrerna foljer med hytten till nista
monteringssteg si linge man behirskar
de olika stegen.

En nyborjare behérskar kanske bara ett
steg medan den som fatt utbildning kan
ha ldrt upp sig till tre-fyra steg.

Foretaget och verkstadsklubben har
ocksi enat sig omt en ny Ionemodell,
anpassad till den nya organisationen.

For vart och ett av de fyra monterings-
stegen, liksom for det femte (leverans-
kontrollen) finns befattningsbeskrivning-
ar.

Efter varje stegutbildning fir montdren
avlagga en “examen". Kunskapsnivan
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hos varje montor blir alltsd dokumente-
rad.

Kraven och arbetsinnehdllet breddas for
varje steg.

Montorer som klarat det tredje steget
ska exempelvis ocksd fora gruppens
kvalitetslogg.

Lonesittningen &r en direkt spegel av
kompetensnivan. )

Varje steg dr 1onemissigt virt ca 1.000
kronor i méanaden.

Den nya gruppbaserade organisationen
forutsitter bade ett utdkat ansvar for
gruppen och individen,

Grupperna har getts okade befogen-
heter pi flera plan. Exempelvis ska
gruppen inom sig medverka vid beslut
om tjinstledigheter och eventuell flextid.

Gruppen ska ocksé medverka vid nyan-
stillningar och planera for dvertidsuttag,
semester osv.

Gruppens uppgifter i organisationen ar
dokumenterade 1 arbetsorganisa-
tionshandboken. .

I varje grupp ska det finnas en samord-
nare, som far en central roll i den nya
organisationen.

En organisation enligt kortflédesmo-
dellen ar ganska komplicerad och fdrut-
sitter en viss mix vad géller kompetens
och mognad hos gruppen.

Om en viss kompetensniva inte uppnds
fungerar inte monteringen enligt de
kvalitetskrav som stéllts upp.

Det dr alltsa gruppens totala kompetens
som ir avgdrande. Alla montdrer be-
héver inte behdrska de fyra monterings-
stegen eller det femte med kontrollan-
svar.

Resultat

Den forsta forsdksetappen kostnadsbe-
riknades i juni 1991 till ca 1,6 miljoner
kronor, varav Arbetslivsfonden bidrog
med 730.000 kronor. Ett &r senare kom-
pletterades anstkan. D2 kostnadsberdkna-
des fordndringsarbetet till ca 5,6 miljoner
kronor och fonden besldt att bidra med

ytterligare 1,5 miljoner kronor - alltsi
totalt 2,2 miljoner kronor.

Enligt Umeverkens egen slutredovis-
ning blev den forsta etappen dyrare in
den forst berdknade. Kostnaden steg frin
5,6 miljoner kronor till nidrmare 7,2
miljoner kronor.

Foretaget hade ocksa raknat med bidrag
till den avslutande etappen, men den
ansdkan avslogs.

Forandringsarbetet har dock fortsatt
och i borjan av 1995 arbetade samtliga
montdrer i ren hyttrnontering, ca 350 st
i kortfléde eller 1 docka. Merparten, ca
300, finns i kortflddesorganisationen, vid
sidan av detta organiseras formontering,
forrdd och material pa traditionellt sitt.
Men iven dir pagar forindringsarbete
med samma inriktning.

1991 var sjukfranvaron vid foretaget
20,25 dagar per anstilld. Sedan dess har
sjukskrivningarna minskat avsevart vid
alla avdelningar. I vilken utstrickning
projektet pd monteringsavdelningen
bidragit till minskningen &r dock svart att
utlisa med tanke pa fOrindringarna i
sjukfdrsdkringssystemet.

Virdering

Hans Ribb, chef for monteringen, ar
nojd med hur den nya organisationen
fungerat hittills, Daremot ar han besvi-
ken Over att monteringsavdelningen inte
beviljades bidrag for det stora avslutande
tredje steget 1 fordndringsarbetet.

Ribb anser att fOretaget valde ritt
modell for sitt férandringsarbete.

Det-enda misstag som begicks i1 det
inledande skedet var att arbetsledarna
"glomdes bort". Detta har dock efter
hand rittats till och i dag r&der inga
motsittningar,

- Det &r viktigt att ha férsta linjens
chefer med sig i en san hér process,
sdger Hans Ribb.

Arbetsledarna i monteringsfabriken
fungerar i1 dag mer som lagledare 4n som
arbetsledare enligt den gamla modellen.



Beslutet att koppla den nya arbetsorga-
nisationen till en helt ny 16nemodell var
strategiskt mycket viktigt, tycker Hans
Ribb.

- Andrar man produktionssitt méaste
man ocksd se dver l6nesystemet. VArt
nya lénesystem stimulerar till utveckling
i yrket. P4 den punkten har vi i fére-
tagsledningen och Metall samma -upp-
fattning.

Det nya lonesystemet har ocksi fatt
omedelbara effekter. Montdrerna har
visat ett mycket stort intresse att utbilda
sig for att klara mer &n ett monterings-
steg.

- Det 6kade trycket fr&n montdrerna
och de manga nyanstillningarna har
inneburit att utbildningen halkat efter.
Det ska vi nu forsdka arbeta ifatt, siger
Hans Ribb.

Den nya arbetsorganisationen och det
nya produktionssittet ger flera fordelar,
tycker Hans Ribb.

De anstillda blir mer motiverade att
lira sig mer och det ger positiva effekter
pé kvalitetsarbetet.

Umeverkens mal dr felfria hytter,

Funktionsansvar har blivit ett viktigt
begrepp pd foretaget. Med det menas
gruppens gemensamma utveckling mot
Okat ansvar och vidgade befogenheter.

Det &r ocksd viktigt att det férs en
dialog i respektive grupp. M4l for grup-
pens verksamhet méste formuleras efter
samrdd med produktionsledaren.

Varje grupp kan ta pa sig ett eller flera
funktionsansvar och far ocksi beloning
for det extraarbetet. Betalningen fordelas
lika inom gruppen.

Forindringsarbetet pad Umeverkens
monteringsavdelning har bedrivits under
stor samstimmighet mellan foretagsled-
ningen och verkstadsklubben.

Jan-Olov Carlsson &r klubbens vice
ordférande och arbetar dessutom som
montdr pa ett av kortflodena. Han ser
den nya organisationen som ett forsta
steg mot det slutlipa mélet ur facklig
synvinkel - renodlad dockmontering.

- Nér vi natt si langt har varje montor
full kontroll &ver sitt arbete. Fran Me-
talls sida strdvar vi dit.

Jan-Olov Carlsson siger att Metall
drivit den hdr frigan i tio &rs tid. Att
man nu dr pad vidg mot kortfloden i hela
monteringsfabriken ser han som ett
viktigt steg.

Men for att lyckas och for att resultatet
ska bli bra krivs bide ett starkt fack och
en forstiende ledning, siger han.

- P4 monteringsavdelningen har vi fitt
en chef som forstar de hir frigorna och
som ocksi har analytisk formiga. Han
ser framtida vinster for foretaget med
den nya organisationen, vilket vi ocksi
g0r inom Metall,

Ett starkt fack behdvs for att halla ihop
férandringsarbetet utan att man tappar

- bort ideologin, menar Jan-Olov Carlsson

- En overgéng till sjidlvgdende grupper
av den modell vi valt innebdr ocksi
risker for utslagning. Var uppgift fran
Metall maste bli att motverka sidana
tendenser. Vi fir inte glémma bort soli-
dariteten med andra och forstielsen for
de svagare i grupperna.

Den stOrsta faran &r att man fir grup-
per med starka individer som "viljer
bort" dem som inte anses hinga med i
tempot. Eller att medarbetare viljs bort
av andra, subjektiva orsaker.

I ett arbetslag ska det finnas utrymme
bade for dem som har ambitioner att liira
sig alla steg och dem som ndjer sig med
ett eller ett par.

Alla ska ha mdjlighet, men ingen ska
kdnna sig tvingad.

Det har varit méilet for verkstadsklub-

_ ben pd Umeverken,

- Att alla skulle ha mojlighet att ut-
vecklas i yrket var ett viktigt krav fran
klubben. P4 den punkten skiljer vi oss
fran ABB:s T 50-projekt.

Avtalet mellan foretaget och verkstads-
klubben innehaller férutom en 10netrappa
ocksd en utvecklingsgaranti.

Detta siétter press p& bada parter.
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Montérerna dr angeligna om att fa
utbilda sig pa fler steg for att f& hogre
16n. Och foretaget har intresse av att se
till att utbildningarna genomfors. Halkar
utbildningarna efter trider garantin i
kraft.

Bade foretagsledningen och facket har
varit 6verens i de hir fragomna.

Den nya arbetsorganisationen kopplad
fill ett nytt 16nesystem har ocksd vickt
intresse utanfor foretaget.

MetallindustriarbetareférbundetiStock-
holm har exempelvis valt att visa upp
den nya organisationen pa hyttfabriken i
Umed vid en nordisk metallkonferens i
Oslo i ménadsskiftet februari-mars. Dér
far verkstadsklubbens foretrddare 1 Umed
chans att beratta om erfarenheterna med
den nya organisationen.

Vidare dokumentation
1) Volvo Umeverkens arbetsorganisa-
tionshandbok.
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