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OKkat ansvar och storre
befogenheter forbéttrar resultatet

Arbetsplats: ABB Coiltech AB, Soderk&ping

Kontaktperson: Maria Lindberg, 0121-191 00

Arbetslivsfondens

handliggare: Lars Svensson, Ostergtlands 1én

Skribent: Stefan Sahlén

Sammanfattning: ABB Coiltech i S6derkdping brottades i slutet av 80-talet med 16n-
samhetsproblem, hog personalomsittning, hog sjukfrinvaro och
mycket arbetsskador. Att en organisationsforidndring var nddvindig
vid sidan av ett antal fysiska arbetsmiljoforbittringar var man pé det
klara med redan innan Arbetslivsfonden kom in i bilden.
Fyra ar senare ir foretaget en mycket attraktiv arbetsplats med obe-
fintlig personalomsittning och en mycket tillfredsstillande 16nsam-
hetsnivd. Foretagsledning och fackliga organisationer dr éverens om
de snabbt uppnadda forbattringarna till stora delar ska tiliskrivas det
genomforda arbetsplatsprogrammet. Genom detta har ansvar och
befogenheter pa ett tydligt sétt forts ut pd den enskilde medarbetaren.

Bakgrund Den gamla organisationen bestod av nio

ABB Coiltech AB i Soderképing utvecklar,
tillverkar och marknadsfor virmevéxlare fér
luftbehandling ochindustriella processer samt
system fér kylning och virmeétervinning ur
luft och vitskor. Foretaget dr ett heldgt dot-
terbolag till ABB.

Nir Coiltech i borjan av 1991 ansdkte om
bidrag hos Arbetslivsfonden hade foretaget
redan inlett arbetet med att fordndra organi-
satiorien. Syftet var att komma tillriitta med
en rad problem. Lonsamheten var délig, per-
sonalomsittningen och sjukfrinvaron var hog
samtidigt som antalet arbetsskador var ménga.

Vid tillfillet for ansékan hos Arbetslivs-
fonden hade Coiltech 212 anstiillda fordelat
pa 75 tjanstemin och 137 pa verkstidderna.

arbetsledaromrédden med en verkstadschef.
Storre delen av tjdnstemannastaben med kon-
struktorer, beredare, produktionsteknikeretc.
var geografiskt avskild fran verkstdderna.
Kontakten mellan planering och produktion
behovde forbittras.

I verkstiderna var personalen hart knuten
till respektive yrkesroll, vilket innebar lag
flexibilitet och hog séarbarhet for foretaget.

Mal

Milet for Coiltech var att gra foretaget
effektivare for att {Srbéttra 16nsamheten och
att bli en attraktiv arbetsplats. Detta skulle
uppnds genom att gira organisationen mer
flexibel och effektivare genom att féra ut



ansvar och befogenheter. En ny arbetsorgani-
sation med stérre rotation mellan arbetsupp-
gifterna parat med fysiska arbetsmiljoinves-
teringar skulle samtidigt minska riskerna for
arbetsskador.

Det sattes ocksa upp mal for sjukfranvaron:
Korttidsfranvaron skulle séinkas till 1,5 pro-
cent och langtidssjukskrivningarna till 3 pro-
cent.

Genomforande

Foretaget var sedan tidigare uppdelat i tvé
sektorer — Industri respektive Komfort —
med separata resultatansvar for vardera sek-
torn.

Tva parallella projekt bendmnda Steam 90
och Steam 100 hade sjosatts redan innan
anstkan till Arbetslivsfonden ldmnades in.
Steam 90 avsag industrisektorn och Steam
100 komiortsektorn :

I projekten ingick att gbra industrisektorn
tillen egen produktverkstad och komfortsek-
torn till tvA separata verkstdder med eget
ansvar for tillverkningsresultatet som miits
pa mindre produktionsenheter. Detta for att
kunna arbeta malstyrt.

Ett av malen med att foridndra orgdnisatio-
nen var att fora ut ansvar och befogenheter
till operatérerna i verkstaden. De tidigare nio
arbetsledaromrédena gjordes om till tre pro-
duktionsledaromréden dér varje omride be-
star av en produktionsledare, enproduktions-
tekniker, en planerare och ett 40-tal anstillda
som arbetar i mindre arbetslag.

Arbetsledarfunktionen avskaffades. Istil-
let infordes ett system med "forsteménsiunk-
tioner”, som har ansvar for att leveranstider
hélls, att material finns hemma ete.

Varje produktionsledarorrade har fatt ka-
raktiren av ett foretag i foretaget™ dédr med-
arbetarna har gemensamt ansvar for produk-
tionen. For att forbittra kontakten mellan
planering och produktion gjordes en om-
byggnad for drygt 1,1 miljoner varav Arbets-
livsfonden bidrog med 227.000.

Inom projektet Steam 90 flytiades hela
orderadministrationen f&r Industrisektorn s
att den hammade i anslutning till produktio-
nen. Samtidigtfick samtliga medarbetare sina

arbetsuppgifter breddade. Till exempel har
orderkonstrukttrer fatt i uppgift att dven sko-
ta orderspecifika inkdp och géra produk-
tionsberedningar.

Operatbrernaivarje produktionsgrupp har
ocksd ansvar for respektive order och det
material de arbetar med. De inventerar sitt
eget forrad och gor sjiilva inkdpsavrop pé fax
direkt till leveranttren. Dirmed ir det ocksa
operatdrerna sjidlva som ansvarar for kapitai-
bindningen i foretaget.

Ett led och en visentlig del i genomféran-
det var naturligtvis utbildning. Dels sattes ett
mal upp om att varje medarbetare skulle ldra
sig minst tre olika arbetsmoment pa verksta-
den. Dels genomfordes utbildningar i bl.a.
ekonomi i avsikt att 6ka medvetenheten om
vilken betydelse t.ex. lag kapitalbindning har
for ett foretag. Det &vergripande syftet med
all utbildning i denna genomitrandefas var
att gbra det mojligt for alia medarbetare att pa
ett sjalvstandigt sitt klara fler arbetsuppgif-
ter dn tidigare — &ven administrativa. P4 ut-
bildningen satsade foretaget 1,4 miljonerkro-
nor, varav Arbetslivsfonden stod for 537.000.

4,7 miljoner har satsats pa atgarder for att
forbittra den fysiska arbetsmiljon och séker-
heten. De stdrsta beloppen investerades i
atgdrder for att minska bullernivaerna och att
h&ja luft- och temperaturkomfort 1 verksté-
der och pé kontor.

Utéver detta har man investerat i individ-
anpassade dtgdrder som inneburit att perso-
ner med arbetsskador fatt hjdlpmedel for att
kunna utfora sina arbetsuppgifter.

Resultat

» Coiltech blev det forsta certifierade T50-
bolaget inom ABB-koncernen.

» Risken for arbetsskador har reducerats till
en brakdel jamfort med tidigare. Inga nya
fall av arbetsskador har noterats sedan
programmet avslutades.

* Produktiviteten mdtt i producerad volym
per anstilld har 6kat med 24 procent.

« Lonsamheten har forbattrats och beteck-
nas idag som mycket tillfredsstéllande.

» Varulagret har reducerats med 36 procent.

» Cykeltiden frén bestdllning till leverans



hade 1993 minskat fran 22 till 5 dagar.
Direfter har ytterligare reduktion av ledti-
derna noterats.

* Leveransprecisionen 1993 hamnade pa 99
procent. Denna hoga siffra har kunnat bi-
behéllas trots en mycket kraftig volymok-
ning tva ar senare.

+ Foretaget klarade lagkonjunkturen utan
resultatforsidmring och utan att behdva
avskeda.

Viirdering

”Vi har pé ett markant sitt forbittrat flodet
genom hela produktionskedjan och dérmed
uppnétt stora konkurrensfordelar. En avgo-
rande faktor #r att motivationen hos alla
medarbetare har 6kat pa ett markant sitt”.

S4 sammanfattar produktionschefen vid
ABB Coiltech, Lennart Lindgren, resultatet
av arbetsplatsprogrammet vid foretaget.

Foretaget hade i borjan av 90-talet 212
anstéllda. Genom naturlig avgéng var arbets-
styrkan under lagkonjunkturen nere i 170.
Viaren 1995 var antalet anstillda 190. Anda
dr produktionsvolymen 1995 betydligt stérre
dn nagonsin tidigare.

Detta betyder att produktiviteten per an-
stilld har okat hogst visentligt. And3 upple-
ver merparten av de anstillda inte att arbets-
belastningen har dkat.

” Arbetet pa Coiltech har istéllet blivit ro-
ligare for alla. Vi har fitt mer ansvar men
ocksa storre frihet”, siger metallklubbens
ordférande Ulf Andersson som bekréftar att
ABB Coiltech verkligen blivit en attraktiv
arbetsplats.

“Folk som slutade for fem-sex ar sedan har
kommit tillbaka och har nu ingen som helst
tanke p& att sluta. Vi har fatt en mycket
trivsam arbetsplats, och trivseln beror pa den
frihet och det intressantare arbete vi har.”

”Ser man att man méste arbeta gver for att
en order ska bli klar s gor man det. A andra
sidan sa dr det ingen som fragar om man vid
négot tillfille skulle befinna sig pd en annan
verkstad eller behdver utfora nagot annat &n
montering for en stund”, fortsitter Ulf An-
dersson.

I det storre ansvaret ingér ocksa att alla #r
vaksamma pa eventuella fel, eller pa eget
bevig kommer med forslag till férbittringar.

“Hittar man négot s& tar man bara ritning-
en och géarin till konstruktdren och diskuterar
igenom problemet”, siger Ulf Andersson som
jamfor med hur det var tidigare da en sidan
atgird kravde kontakter i flera led och kunde
medfora férseningar.

Foretagsledning och de anstédllda har sam-
arbetat pd ett Oppet sétt under hela arbets-
platsprogrammet. Ndgra stora svarigheter har
man inte stott pa.

“Egentliga svarigheter har som vintat le-
gat pa individniva nir det gillde att foréindra
organisationen och forstora ansvaret pa ett
begrinsat antal tidigare arbetsledare™, sdger
produktionschef Lennart Lindgren.

Ulf Andersson, metallklubben:

“De svarigheter jag sett dr att deti vissa fall
har varit svart att uppfylla vissa malsattning-
ar. Men det ligger trots allt i sakens natur att
det inte dr fullt genomforbart att t.ex. alla
minniskor ska kunna tre olika arbetsmoment
pé en verkstad”.

Forindringsarbetet vid ABB Coiltech har
inte avstannat bara for att arbetsplatspro-
grammet avsiutades 1993. Dels fortsiitter man
att arbeta med kompetensutveckling hos
medarbetarna, dels har foretaget gatt med i
Arbetslivsfondens “Samkraft-projekt”.

Som exempel pa det férstndmnda har alla
anstéllda erbjudits att hyra en dator att ha
hemma mot att man deltar i datautbildning pa
fritiden. Detta foretagsinterna projekt syftar
till att paskynda “datamognadsprocessen”
hos medarbetarna, vilket ska komma foreta-
gettill delitakt med attinformationstekniken
utnyttjas allt mer.

"Samkraft-projektet” hos ABB Coiltech
syftar till att ytterligare tka flexibiliteten och
korta genomloppstiderna samt minska ris-
kerna for fel. Man arbetar med att n en 4nnu
mer malstyrd flédesorganisation.
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