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Projktetet gav “’helt nytt” foretag

Arbetsplats: BL Plast AB, Gétene

Kontaktperson: Hans Granlif, tel. 0511-421 01

Arbetslivsfondens

handliiggare: Sven-Erik Johansson, Skaraborgs lin

Skribent: Tomas Persson

Sammanfattning:  Malet att skapa en arbetsmiljé med mer motiverade, kunniga och del
aktig personal har lyckats genom tre Arbetslivsfondsprojekt. Man har
dessutom fatt en bittre arbetsmiljé med modern maskinpark.

BAKGRUND utforde de monotona arbetsmomenten, och

BL Plast AB #r ett helégt dotterforetag till
Swepart Mecan AB. Foéretaget bedriver
produktion av formsprutade plastkompo-
nenter, och #r som sidan en betydande
underleverantér.

Foretagets kunder utgdrs av bl.a. Volvo,
Husqvarna, Electrolux m.f1.

Fallstudien bestar av tre godkénda ar-
betsplatsprogram.

I slutet av 1991 beslutade foretaget att
man pa ett radikalt sétt skulle fordndra och
omdana arbetsorganisationen och arbetssét-
tet, for att hirigenom forbéttra forut-
séttningarna for sin produktion.

Den nya arbetsorganisationen skulle 1
framtiden innebéra ett stérre arbetsinne-
hall, samt storre delaktighet och ansvar for
den anstillde.

Arbetssittet skulle foréndras genom att
plockrobotar och 6vrig kringutrustning
skulle serva maskiner, formsprutor och
liknande utrustming. Personalen skulle
styra och kontrollera processen, istillet for
att vara styrd av den. Det tidigare tradi-
tionella arbetssittet innebar att ménniskan

var helt bunden till maskinerna.

Projektens totalkostnad: 7°236 + 3889 +
9°182 =207307 kkr

Beviljade bidrag: 1°250 +630+840=2"720
kkr

APP genomférandetid:

1992-03-01 - 1992-12-31
1993-04-15 - 1993-12-10
1994-04-05 - 1994-12-30

90 91 92 -93 -94
Omsiéttning (milj kr):
149”7 128”7 118" 1147 144~

Omsittning/anst. (kkr):
549° 623> 6537 728" 835’

Antal anstillda:

271 205 181 157 173
Bertrda av APP:

Kvinnor: 128 88 86

Mén: 57 72 77



Sjukfranvaro(Dagar / anstélld)
Kort:59 59 56 46
Lang:15,0 14,7 10,5 11,8

MALSATTNING

Ambitionen med de tre APP var att
eliminera monotona arbetsuppgifter, dér
den anstiillde servade och var styrd av
maskiner och 6vrig utrustning. Vidare
skulle arbetsorganisationen foréindras s att
personalen blev mera delaktig i verksam-
heten, och pa ett effektivare sétt kunna
delta i planeringen av produktionen, kunna
arbetsrotera och aterrapportera,samt dven
ha en aktivare roll i kvalitetsarbetet.

Det forindrade arbetssittet skulle gynn-
samt paverka sjukfranvaro och arbet-
sskador.

Man skulle dven arbeta fram en rehabili-
teringsplan.

Lonesystemet i produktionen skulle
férindras fran raka ackord till fast 16n med
en premiedel, som skulle baseras pa resul-
tat och kvalitet.

De tre APP kom att tillsammans bilda “ett
helt nytt féretag”, dér det andra och tredje
programmet var naturliga fortsittmingar tilt
den process som det forsta hade lagt grun-
den till.

De tgirder som man valde att genomfora
ar foljande:

Fysisk arbetsmiljo

- Transportband, f6r fardiga detaljer fran
formsprutor

- Plockrobotar, for sortering av firdiga
detaljer fran formsprutor

- Hanteringsrobotar med div kringut-
rustning

- Lyft- och forflyttningshjélpmedel

- Flockningsutrustning

- Vibrationssvetsning istillet for
spegelsvetsning

- Hoj- och sédnkbara arbetsbord
Golvmattor
Fixturer och hjélpverktyg
Materialsugsystem
Materialhanteringsutrustning

- Centraldammsugare
Arbetsorganisation/psykosocial arb.miljs
- Utbildning i: Produktionsplanering
Arbetsrapportering
Underhéll
Kvalitet
Verktygsbyte / instéllning
Materialkunskap
Pneumatik
- Loénesystem
- Grupporganisation, med gruppsamord-
nare / lagkapten

Foretaget har tidigare gjort mindre férén-
dringar i produktionen och dess dvriga
verksamhet, och detta féréndringsarbete
har mer eller mindre bedrivits i partsam-
mansatta grupper. Man kan dven tilldgga
att man de senaste &ren har utvecklats fran
en nagot statisk organisation till ett mera
férindringsbeniget foretag.

Samarbetet med Arbetslivsfonden har
fungerat bra.

GENOMFORANDE

Ansvarig for de tre APP har varit fore-
tagets VD Hans Grani6f, som tillsammans
med en styrande projektgrupp har planerat
och genomfort de tre programmen.

I projektgruppen har frutom VD ingatt
Goran Blom och Mikael Johansson, bada
avdelningschefer, Christer Bjork, planer-
ingschef, samt Barbro Ménsson, ordf. i
Industrifacket.

Externa aktorer har bl.a. varit Foretag-
shilsan t G6tene samt Festo, som har
genomfort utbildning i pneumatik.

Arbetet har bedrivits tillsammans med
hela personalstyrkan genom olika former
av informationsméten, lagméten och i den
dagliga produktionen. Genomforda at-
giarder har foljts upp kontinuerligt, for ut-
virdering och aterkoppling.

Grundléggande tankar foér programmen
har varit att skapa en arbetsplats for fram-
tiden, dér forslimingsskador och sjukfrén-
varo har en visentligt lagre niva, samt att



arbetsinnehall och det egna ansvaret skall
oka.

Projektet startade med utbildning i bl.a.
foretagets vision och mal, kundstruktur,
logistik, foretagsekonomi, kvalitetspolicy
mm. :

Maskiner och utrustning flyttades om och
kompletterades med transportband och
plockrobotar, for att f bort monotona och
sjdlsdddande arbetsuppgifter. P4 samma
ging férsvann behovet av den totala
minskliga nérvaron till varje maskin. Nu
kunde en person styra en grupp maskiner
istdllet for omvént.

Arbetsplatserna anpassades ergonomiskt
for operatérernas behov i den dagliga pro-
duktionen samt dven for att underlétta vid
verktygsbyten mm.

Vidare har produktionsomraden / produk-
tionsceller bildats, dir grupperna sjélva kan
planera, aterrapportera och ta ansvar, bl.a.
kvalitetsméssigt, for sin produktion.

Inom gruppen viixlar man varje vecka
uppgiften med att vara lagkapten. Detta
visade sig vara svért till en bérjan, men
med kompletterande utbildning har man
lyckats engagera samtliga for uppgiften.

De omfattande programmen har fran egen
sida finansierats med arliga budgetmedel
tillsammans med extrainsatser. Om inte
samarbetet med ALF funnits hade inte
gjorda insatser klarats av under samma tid,
utan uppskattningsvis hade idag ca 70%
varit genomfort.

Arbetet med den stidndiga forbéttringen av
arbetsmiljon kommer dven fortsétmingsvis
att bedrivas i foretaget.

RESULTAT :

Personalen har uppfattat de genomférda
arbetsplatsprogrammen som mycket posi-
tiva fordndringar. Resultatet har blivit ett
nytt” foretag, dér bl.a. arbetsorganisation
och arbetssétt har utvecklats till starkt for-
bittrade forutsittningar infér verksam-
hetens framtid.

Genom utbildning har samarbetet
forenklats och forstirkts mellan personal

och ledning, pd samma géng som den nya
kunskapen och insikten har skapat en storre
motivation och engagemang for arbetet.

Den nya arbetsorganisationen har lyft
fram personalen, som i de olika grupperna
far ta ett stirre ansvar for sitt arbete. Nér
de nu sjilva planerar sin arbetsdag och
arbetsinnehall, har l6nsamheten Skat pga
ett storre kapacitetsutnyttjande och en bét-
tre kvalitetsniva.

Organisationen har blivit mera lyhtrd in-
fér kundemas olika behov, vilket har
mdjliggjort kortare ledtider och en storre
oms#tining av lager.

Psykosocial- och fysisk arbetsmiljé har
genomgAtt en stor forbéttring, som kom-
mer att ha en positiv inverkan pa forslit-
ningsskador och ohilsotal.

Programmen har aven resulterat 1 genom-
ford personal- och rehabiliteringspolicy.

VARDERING

De tre APP har omvandlat foretaget till en
arbetsplats som pa ett helt annat sétt har
satt personalen i centrum. Genom ut-
bildning och med en férédndrad arbetsor-
ganisation har ett starkare engagemang
skapats for arbetet.

Arbetsorganisationen med mélstyrande
grupper har gett ett positivt utfall, som
fordndrat personalen till en mera styrande
funktion #n tidigare.

Fordndringen av arbetssétt dédr operattren
styr en eller flera maskiner har m&jliggjorts
sedan transportband, plockrobotar och
Ovrig materialtransportutrustning ersatt de
monotona arbetsuppgifter som tidigare
utférdes av ménsklig hand.

Idag deltar personalen i gruppens arbete,
och man &r pa ett helt annat sétt insatt 1
verksamhetens mal, delmal, kunder, lever-
anstider och kvalitetskrav #n tidigare. Man
kan nu dven paverka sin vardag och ar-
betsinnehall, si att ett bra slutresultat upp-
star vilket i sin tur starkt kan paverka
16nebilden.



Vid foretagsbesiket framkom féljande
kommentarer fran ndgra olika pro-
jektdeltagare:

VD - Genom APP har vi skapat forut-
sittning for att bedriva en modern 2000-
talsproduktion. Vi har idag en utbildad
personal som sjélva styr och tar ansvar frén
order till leverans. Manuell grindéppning
har ersatts av robotteknik, dér m#nniskan
styr och Hvervakar processen.

Utbildning tillsammans med modern tek-
nik har skapat en framtidsfabrik.

Planeringschef - Vi har fatt helt andra
forutsittningar f6r var produktion. Idag kan
vi utféra ett arbete som vi tidigare inte
skulle klara av. Personalen har utbildats,
och de maélstyrande grupperna planerar
sjdlva sitt arbete och levererar i rétt tid.
Fsrmans- och uppséttaryrket har forsvun-
nit, eftersom hela gruppen har fatt ut-
bildning i detta. Nu fordelas dessa arbet-
suppgifter inom gruppen, dér alla kan byta
verktyg och lagkaptensrollen vandrar

“veckovis bland gruppmedlemmarna. Grup-
perna aterrapporterar sjélva sitt arbete.

Nigra bland personalen - Jag vill inte
tillbaka till 1990! Trots att jag da var for-
man, och hade ett intressant arbete, sé trivs
jag bittre som operatdr i den nya arbetsor-
ganisationen. Idag #r arbetet varierande
och vi arbetar tillsammans pé ett bra sitt.
Den utbildning som vi fatt har gjort det
mojligt att i vara grupper sjdlva bestimma
mera och bittre klara véra arbetsuppgifter.
Det dr mycket enklare nu nér vi hjélps at.
Fériandringarna har varit helt riktiga och
monotona arbeten utfors idag av robotar.

- Det 18nesystem som vi har idag &r battre
an de tidigare raka ackorden. Nu hjélps vi
at att paverka lonen. Arbetsplatsen &r be-
tydligt mera intressant idag med robotar
och ny teknik. Samtidigt har manga trakiga
och slitsamma arbeten forsvannit.

- Samarbetet har kat i hela foretaget, och
vi-andan har stirkts genom att vi har ar-

betsroterat pa olika avdelningar. Vi forstér
varandra béttre nu och det finns inte ldngre
ett lika starkt avdelningstinkande som tidi-
gare.

- Det #r intressantare att arbeta i en grupp,
dar vi planerar vart arbete och byts om med
att vara lagkapten. Aven Svertid kan vi
styra sjilva. Arbetsskadorna och sjukfrén-
varon har minskat, och man kénner sig inte
lika sliten efter arbetet som tidigare. Det
har blivit betydligt roligare att ga till arbe-
tet.

SAMMANFATTNING

BL Plast AB har genom en serie av tre
olika APP, lyckats med att vésentligt
forandra hela sin tillverkningsprocess. Man
har riktat in sig pé att foridndra arbetsor-
ganisationen och arbetssd

tet. De monotona arbetsuppgifierna, och
den bundenhet till maskiner som person-
alen tidigare hade, har pa ett effektivt sitt
fordndrats.

De férindringar som man har genomfort,
omfattar bade den psykosociala- och den
fysiska arbetsmiljon. '

For att forbittra den fysiska arbetsmiljén
har man investerat 1 foljande hjdlpmedel:

- Transportband, fér firdiga detaljer fran
formsprutor

- Plockrobotar, for sortering av fardiga
detaljer fran formsprutor

- Hanteringsrobotar med div kringut-
rustning

- Lyft- och forflyttningshjélpmedel

- Flockningsutrustning

- Vibrationssvetsning istéllet for
spegelsvetsning

- Hbj- och sdnkbara arbetsbord
Golvmattor
Fixturer och hjdlpverktyg
Materialsugsystem
Materialhanteringsutrustning
Centraldammsugare

F&r att kunna féréandra arbetsorganisa-
tionen och dvriga psykosociala arbetsmil-



jofragor, har man genomfort féljande &t-
gérder:

- Utbildning i: Produktionsplanering
Arbetsrapportering
Underhéll
Kvalitet
Verktygsbyte / instéilning
Materialkunskap
Pneumatik

- Lonesystem

- Grupporganisation, med gruppsamord-

nare / lagkapten

Vid planerandet och i genomftrandet har
man haft héga ambitioner om att genom-
gripande kunna foréndra ett forlegat arbets-
och synsitt som tidigare tilldmpats. For att
kunna utvecklas och bibehélla sin
marknadsandel var det uppenbart {6t fore-
taget att om en fSrindring skulle ske,
maste den vara total.

Man formulerade nigra olika teser, som
kom att utgdra kérnan for forandringsarbe-
tet.

» Produkten skall komma till méin-
niskan, méinniskan skall inte stka efter
produkten”.

» Miinniskan skall styra maskinen,
maskinen skall ej styra méinniskan®.

» Det dr vi tillsammans, som produc-
erar och skapar framtiden i var fabrik”.

” Ett foretag stir starkt, nir person-
alen Kiinner stolthet dver sitt och sina
arbetskamraters arbete”.

Grunden var att ge formsprutor och
tvriga maskiner en kringutrustning, sa att
personalen inte var I&st till monotona arbe-
ten och stéindiga “plockarbeten”. Robotar
och transportband majliggjorde f6r per-
sonalen, att man istédllet kunde styra
maskiner eller hela maskingrupper.

Man har dven riktat in sig pa de ergono-
miska forutsittningarna pa de olika ar-
betsplatserna, som kompletterats med héj-
och séinkbara bord for individuella in-
stdllningar, golvmattor, fixturer och
lyfthjalpmedel.

Materialhanteringen har forenklats med
ett sugsystem och annan $vrig utrustning,
som har ersatt det tidigare manuella arbe-
tet.

Arbetet med att flocka har gjorts mil-
jovinligare, och dven svetsmetoder har
forfinats.

Genom dessa atgérder har den fysiska ar-
betsmiljon fSrbiéttrats pa ett patagligt sitt.

Foérédndringen av arbetsorganisationen har
forflyttat personalen flera decennier framat
i tiden.

Nu ges méjligheter till ett aktivt
deltagande i det dagliga arbetet for var och
en. Alla maéste sitta sig in 1 de villkor som
rader, betriffande mal, kvalitet, leveran-
stid, arbetsférdelning, ansvar mm.

Forutsittningarna har getts i form av en
bred utbildning, och var och en turas om
att ha rollen som samordnande lagkapten,

Lénesystemet har foréndrats fran raka
ackord till fast 16n med en premiedel, som
baseras pa resultat och kvalitet.

Att forindringsarbetet varit grundligt, kan
illustreras med de interna arbetsnamnen pé
de forsta APP.

Det forsta gick under namnet ” Pearl
Harbour ”. ( Bomba allt och bygg nytt ).

Det andra kallades for ” Slaget vid
Lytzen ”. ( Foretaget och personalen skall
komma ut ur dimman )

Det tredje och sista programmet saknar
internt namn, men kan sammanfattas som
det som avslutar processen med att leda
foretag och personal mot det ”Glada ,
Friska - Arbetet”.

BL Plast AB har genom ett omfattande
arbete lyckats vil med att f6ridndra sin
situation. Féretaget arbetar och fungerar
idag fran en plattform som ligger pa en
betydligt hégre niva én tidigare.



samheten bedrivas pa ett sétt som &r posi-
tivt bade nér det giller effektivitet, 16n-
samhet och med ett ligre ohilsotal

Forutsittningarna infér framtiden har
stiarkts p4 ménga visentliga punkter, och
genom ett vl utvecklat lagarbete kan verk-

Antal arbetsskador
Sjukfranvarodagar
totalt
Sjukfranvaro/
anstilld
Ddrav
Korttidsfranvaro
Langtidsfranvaro
Antal ersdttningsrekr.
p.g.a. franvaro
Rehabiliterade
Pabérjade
rehabiliteringar
Kapacitet/
resursutnytljande
Okad produktivitet
Omsiittning Mkr
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