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Sammanfattning: Genom att hoja och bredda kompetensnivin och kunskapen om foreta-
gets mél hos alla medarbetare har Verktygsmekano i Motala lyckats att
placera sig som en av de mest eftersdkia verktygsmakarna pa markna-
den. Foretagets ledstjdrnor dr hégsta serviceniva och kvalitet, och dit
néir man inte om inte samtliga medarbetare medverkar till det.

"Det handlar om ansvar och befogenheter och om attitydftrindringar.
Om att tycka att det &r roligt att leverera i tid och att ha bidragit till det
#ven om det kanske kostat en helg i form av Svertid”, stiger foretagets
vd Hans-Olof Klargvist.

I programmet har ocksé organisationen fordndrats si att endast en
femtedel av personalen har administrativa uppgifter mot tidigare en
tredjedel. Ledtiderna for produktion av stora verktyg har kortats med
25 procent. Programmet omfattade ocksd fysiska arbetsmiljdinveste-
ringar, som bidragit till att inga nya arbetsskador rapporterats sedan

programmet avsiutades.

Bakgrund

Verktygsmekano i Motala AB #r en av lan-
dets ledande tillverkare av stora formverktyg
for tillverkning av detaljer i plast och alumi-
nium. Foretaget ir utsatt for stark konkur-
rens. Importen av verktyg av den typ som
Verktygsmekano tillverkar har Okat stadigt
de senaste dren.

Produktionen av verktyg #r till i det nér-
maste 100 procent helt kundorderstyrd. De
viktigaste konkurrensmedlen utdver priset dr
kvalité, leveranssikerhet och "after-sale-ser-
vice”.

Verktygsmekano hade tidigare en traditio-
nell organisation. Det fanns brister i leve-
rans- och produktionssikerheten, mycket
beroende pa att produktionen “skots p&” ge-

nom verkstaden av planeringspersonal istél-
let for att “dras igenom” av produktionsper-
sonal. Samtidigt stédller omviriden allt storre
krav. Branschen och marknaden genomgér
en strukturomvandling. Kraven pi kortare
produktionstider Skar och tekniken gér fram-
at.

Ledningen for Verktygsmekano insidg nod-
vindigheten av att starta ett foréindringsarbe-
te i foretaget med inriktning mot att hdja
personalens kompetens for att kunna fora ut
ansvar och befogenheter i verkstaden. Detta
skulle ocksa kunna ge den flexibilitet som
ménga ganger krivdes nér det gillde att 15sa
kundernas problem snabbt.

Det fanns ocksd brister i arbetsmiljon,
fraimst vad gilide tunga lyft, luftbehandling



och vibrerande handverktyg. Vid tillfallet for
anstkan till Arbetslivsfonden fanns tre fall'av
arbetsskador.

Foretaget viande sig forst till lansarbets-
nimnden som gav bidrag till vidareutbild-
ning i maskinbearbetning for att bredda per-
sonalens kunskaper.

Arbetslivsfonden stillde sig bakom ett ar-
betsplatsprogram som syftade till att genom-
foraen organisationsforéndring och férbiittra
den fysiska arbetsmiljon. '

Mil

Det 6vergripande maélet med programmet var

att forbittra foretagets konkurrenskraft pa

savil kort som 18ng sikt och att forbittra
arbetsmiljon for att undvika arbetsskador.

Detta skulle uppnés genom att:

» breddaochhdjapersonalens kompetens sé
att var och en klarar ytterligare en eller
flera arbetsuppgifter

» pka medvetandet om foretagets situation
p& marknaden och om vad som krivs for
léngsiktig dverlevnad

« genomfora organisationsforandringar for
att minska overheadkostnaderna och oka
flexibiliteten.

Tanken var att verkstadspersonalen inte bara
skulle lidra sig fler maskiner och arbetsmo-
ment, utan ocksd fi okade kunskaper inom
andra omraden i verksamheten. Mélet var att
fa fler av de anstiillda att delta i hela produk-
tionsprocessen genom att medverka vid kund-
kontakter, produktutveckling mrm.

Genomforande

Foretaget #r organiserat i tre verksamhets-
omraden: tillverkning av formverktyg, lego-
tillverkning av fixturer, jiggar och andra spe-
cialdetaljer it industrin samt reparation och
service. Den sistndmnda verksamheten be-
namns Verktygsakuten” och arbetar bade
”pé hemmaplan” och ute hos kunder.

Till en borjan fanns hos en del en viss
tveksamhet mot de planerade forindringar-
na. Det fanns de som tyckte att det riickte med
att kunna sin maskin och sitt arbetsmoment.
Redan efter ndgra manader, i takt med att
utbildningenkomigéng, forsvanndennatvek-
samhet for att Bvergd till uttalad entusiasm

infdr projektet.

Verktygsmekano satsade 4,5 miljoner kro-
nor pa hela projektet, varav Arbetslivsfonden
bidrog med drygt 600.000. Av det totala in-
vesteringsbeloppet gick eirka 3,5 miljoner
till utbildning och omorganisation.

Utbildningen som genomférdes kan delas
upp i tre delar:

» Utbildningi att ldra sig fler arbetsmoment,
vilken till storsta delen genomfordes in-
ternt och inom den pagaende produktio-
nen.

» Teknikutbildning, som omfattade dels te-
madagar och studiebestk, dels utbildning
i ny teknik, CAD/CAM.

» Utbildning angéende foretagets méal och
affirsidé.

Redan efter halva projekttiden behirskade
de flesta anstéllda minst tre maskiner/arbets-
moment. Kompetensen hijdes hos den per-
sonal som arbetade med det nya CAD/CAM-
systemet och datastyrda bearbet-
ningsmaskiner for att de sjdlva genom kon-
takter med leverantSren skulle kunna péver-
ka och optimera styrprogrammen.

Fler anstillda in tidigare fick i samband
med kundbesSk befogenheter att offereranya
jobb och kunde dé dessutom ta tillverknings-
ansvar.

Den fysiska arbetsmiljon forbétirades pa
en lang rad punkter.

De atgdrder som vidtogs var férutom att
modernisera hela arbetsplatsen och géra den
trivsammare, att installera punktutsug, ny
belysning, och lyftanordningar. En rejil sats-
ning pé att fa tag i de allra modernaste hand-
verktygen gjordes ocksa.

Resultat

» Den genomsnittliga ledtiden for produk-
tionen har minskat med mer c:a 25 pro-
cent.

» Leveranssidkerheten har forbittrats pa ett
patagligt sitt. Detta mits visserligen inte
statistiskt, men avspeglas tydligt vid ge-
nomgang av de senaste arens leveranser.

» Produktiviteten ridknat pd forddlingsvir-
det har 6kat med drygt 10 procent.

= Arbetsmiljén har férbéttrats och risken for
arbetsskador minskat. Inga nya arbetsska-



dor har rapporterats sedan projektet starta-

de. -

+ Sjukfranvaron har minskat fran over 16
dagar per anstilld och 4r till mellan 5 och

6 dagar.

De tre produktionsgrupperna har idag eget
budget- och resultatansvar, vilket innebir
ansvar for material- och maskinutnyttjande
samt for leveranstider. Grupperna avgor sjéil-
va om overtid for att halla leveransplanerna.

De anstilldas kundkontakter innebir att de
aktivt deltar i produktutvecklingen hos kun-
den for att kunna limna synpunkter redan p
skisstadiet. Man kan pé sé sitt tillverka verk-
tyg parallellt med produktutvecklingen hos
kunden, viiket haller nere produktionstiden
och ger biittre leveranssikerhet.

Den nya organisationen har vidare lett till
att andelen produktionspersonal blivit ex-
tremt hg hos Verktygsmekano. Endast en
femtedel av personalen har rent administrati-
va uppgifter mot tidigare cirka en tredjedel.

Verktygsmekano har i samband med ar-
betsplatsprogrammet foréndrat den tidigare
renodlade funktionella arbetsorganisationen.
Féljaktligen #r inte lingre funktionerna in-
kép, planering, produktionsberedning etc.
knutna till bestdmda personer. I stillet sam-
arbetar flera anstillda med dessa och andra
uppgifter f6r att pd kortast méjliga tid dra en
order frin bestéllning till leverans.

Detta #r en av flera forklaringar till att
ledtiderna kortats i s& hog grad. Det nya
arbetssittet gort.eX. att ett verktyg inte behd-
ver vara fordigritat for att komma i produk-
tion. Verkstaden kan borja med vissa ingden-
de detaljer medan andra fortfarande ligger pa
ritbordet.

Andra viktiga forklaringar till de kortare
genomloppstiderna #4r dels den breddade
kompetensen hos verkstadspersonalen som i
visentlig grad okat flexibiliteten och mé&jlig-
heten att utnyttja maskinerna bittre. Dels har
investeringen i lyftutrustning inneburit att
dédtid pd grund av att operatorer méste vinta
pé lediga traverser har minskat betydligt.

Virdering
Forandringarna vid Verktygsmekano har
givit mycket patagliga resultat, inte minst

vad giller affirsméssiga framgingar. Anda
har det nya arbetssittet och den nya organisa-
tionen smugits in pd ett sitt som gor att
personalen drygt ett &r efter avslutat projekt
inte langre har kiéinslan av forindring.

”MAnga minns studiebestken och tema-
dagarna, men inte det gamla arbetssittet. Det
sitt vi arbetar pd idag harblivit det naturliga™,
siger vd Hans-Olof Klarqvist och medger att
det ligger en brist i detta.

“Ett forindringsarbete ska ju paga stin-
digt. Men nir det genomfors i ett s& hogt
tempo som under vart arbetsplatsprogram sa
finns risken att man stannar av nirdet beteck-
nas som firdigt och saker och ting atergar till
det vanliga.” ‘

Metallklubbens ordftrande Roger Anders-
son papekar ocksé att projektet tog ett lite for
hastigt slut.

*Uppfoljningen kunde ha gjorts pa ett an-
nat siitt. De flesta av oss hér 1 verkstaden ser
inte si mycket av fordndringarna.”

Anda kan ingen sticka under stol med att
Verktygsmekano idag dr ett mycket fram-
gingsrikt foretag som uppenbart nétt kon-
kurrensfordelar tack vare arbetsplatsprojek-
tet.

”Jag brukar papeka att det méste finnas en
forklaring till varfor viidag uppvisar resultat
som ingen av vara konkurrenter kommer 1
nirheten av”, siger Hans-Olof Klargvist och
ger exempel pa hur engagemanget har okat
hos all personal:

”Nir vi levererat ett verktyg for provkor-
ning hos en kund vintar alltid alla som varit
inblandade i produktionen pa besked om hur
det gitt. Stoltheten Gver att aterigen varit med
och tagit fram ett verktyg som levererats i tid
och som fungerar perfekt vid forsta provning
#r alltid lika stor.”

Verkstadschefen Christer Goding tycker
att forindringarna vid foretaget vuxitin pi ett
naturligt sitt och dirfor inte kénns s pétag-
liga.

*For att se hur stora foréndringarna egent-
ligen 4r méaste man verkligen tinka efter och
forsdka minnas tillbaka hur det var tidigare”.
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