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NOjda med resultatet
av miljoforbittringar

ifm electronic ab, Hallavagen, 510 60 Overlida, tel 0325-322 30.

Hans Johansson, HT-information, Borés, tel. 033-25 48 82.

P4 ifm electronic ab i Overlida hade monteringsarbetet en ensidig
karaktir med risk for belastningsskador och ddrav foljande stora
rehabiliteringsinsatser. Ett arbetsplatsprogram utformades for att
delegera ansvar och befogenheter s& langt ner i organisationen som
mojligt. Programmet genomfordes med utbildning 1 arbetsmilj6,
ergonomi, produktkannedom m.m. Dessutom gjordes investeringar i
vakuumlyft, lodroksutsug och automatisk pumpstation for
gjutningen. Detta gjorde att man till stor del har kommit ifrén

Efter projektets genomforande klarar néstan alla i produktionen alla
arbetsuppgifter och har ett sjalvstandigt ansvar for sitt arbete. Alla ar
nojda med att ha fatt ett okat arbetsinnehdll och visar ett stdrre

Arbetsplats:
Kontaktpersoner: Hans Johansson, ifm
Arbetslivsfondens
handliggare: Seth Svensson, Alvsborgs lin
Skribent:
Sammanfattning:
hanteringen av kemikalier.
engagemang 1 arbetet.
Bakgrund

- Stodet fran Arbetslivsfonden har giort det
mojligt att utbilda personalen och forindra
arbetsmiljon. Vi ar mycket nojda med
resultatet, sdger produktionschef Hans
Johansson pa ifm electronic i Overlida.
ifm electronic ab med 42 anstillda, varav
14 personer hor till den egentliga
produktionstyrkan, ingdr i det tyska
téretaget ifm electronic gmbh 1 Tyskland.
Foretaget utvecklar, producerar och
marknadsfor elektroniska, beréringsfria
givare for den Skandinaviska marknaden
och vissa 6steuropeiska lander. I dessa
lander har féretaget en marknadsiedande
position.

Tillverkningen bestdr av bade lagerhall-
na standardprodukter och kundanpassade
produkter. Det innebar latt monterings-
arbete fran komponent till halvfabrikat
och fran halvfabrikat till fardig produkt.

All produktion sker mot order eller
bestallningspunkt i forrad lager.
Arbetsuppgifiena utfordes enligt nog-
granna foreskrifter och tillverknings-
normer samt instruktioner frin arbets-
ledare.

I slutet av 1980-talet genomforde fore-
taget en omfattande om- och tillbyggnad
av lokalerna. Ett nytt ventilations- och
klimatsystem installerades, vilket med-
férde en betydande forbittring av arbets-
miljon sival pd kontoret som i tillverk-
ningslokalerna. P4 grund av den ensidiga
karaktiren i arbetet kvarstod dock vissa
risker for belastningsskador med om-
fattande rehabiliteringsinsatser som fol)d.

Mal
Projektet syftade till att genomftora ett
arbetsplatsprogram for produktionen dér



ansvar och befogenheter delegeras s langt
ner som méjligt. Varje medarbetare skulle
pd ett direkt sitt kunna pdverka sitt
dagliga arbete och sin arbetssituation. Till
mélen horde att forebygga belastnings-
skador genom att skapa forutsittningar
for varierande arbetsstiallningar och arbets-
rotation samt investering i lyfthjalpmedel.
Kvalitén pd arbetsmiljon skulle okas
genom oOkad egenkontroll i arbetet, dar
varje individ kunde styra arbetssattet och
arbetstakten. Arbetstagarnas kompetens
skulle okas genom utbildning. Med mer
kunskap skulle mojligheterna att utfora
fler arbetsuppgifter 6ka och diarmed ge
forutsattningar  for  arbetsrotation 1
produktionen.

Sammantaget forvantades detta leda till en
bibehallen lag sjukfranvaro, eftersom ris-
kerna for belastmingsskador minskades.
Projektet kostnadsberdknades till 1 780
000 kronor varav Arbetslivsfonden be-
viljade bidrag med 433 000 kronor.

Genomfirande

En omfattande utbildningsinsats i arbets-
miljé, ergonomi, produktkinnedom m.m.
genomfordes 1 samarbete med foretags-
hilsovarden i Svenljunga. Samtidigt sked-
de investeringar 1 vakuumlyft, odroks-
utsug och automatisk pumpstation for
gjutningen. Investeringarna innebar att

man till stor del kom ifrén hanteringen av

kemikalier. _
- Vid planeringen av projektet hade vi bra
stod frdn Arbetslivsfonden och under

genomforandet har Kjell Demker pd-

Svenljungahilsan vant en stor resurs,
sager Hans Johansson. Alla i produk-
tionen har varit positiva till projektet och
sett mojligheterna till forbattring av sin
arbetssituation. Fran foretagsledningen har
vi dock inte tvingat ndgon till arbetsro-
tation mot dennes vilja.

- Fran borjan hade vi dessutom planer pa
en automatisering av bestyckningsopera-
tionen, men det har vi skrinlagt och istaliet
satsat pad en hdgklassig kalibreringsut-
rustning. Detta har medfort att projekt-
kostnaden minskat med 210 000 tili 1 570
000 och bidraget frin Arbetslivsfonden
blivit 391 000 kronor.

Resultat

Projektet har lett till en arbetsplats dar
nastan alla i produktionen klarar alla
arbetsuppgifter.

- Produktionspersonalen 4r nu en grupp,
som tar ansvar for att arbetet gérs enligt de
instruktioner som finns.

Arbetsledarrollen har forsvunnit. Samt-
liga har storre ansvar och befogenheter
och svarar sjilva for att de tillverknings-
order man far vid veckoplaneringen &r
klara vid utsatt leveransdatum, berittar
Hans Johansson. Trots att en man har
flyttats fran produktionsavdelningen till
forsaljningsavdelningen, och det numera
allts3 4r 13 personer i produktionen, s har
vi 6kat produktiviteten tack vare projektet.

Viirdering

- Det har blivit mycket béttre har, sdger
Kristina Renner, som arbetat pa ifm sedan
1986. Arbetet har blivit roligare och det ar
mer omvéxlande. Den automatiska pafyll-
ningen i gjutningen dr mycket bra.

- Ja, vi har verkligen uppnitt forvintade
effekter. Projektet har medfort ¢kat en-
gagemang och arbetsinnehdll. Den odkade
kompetensen och flexibilitet gor att vi in-
te blir si utsatta som tidigare vid frdnvaro.
Sjukfranvaron, som redan tidigare var lag,
har minskat négot. Den okade kvaliten
gor att vi star vil rustade for framtiden och
vi siktar nu pa att i slutet av 1994 uppfylla
kraven for [SO 9001, sager en nojd Hans
Johansson.
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