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Forord

Foreliggande rapport redovisar resultaten av ett projekt som har genomforts inom
ramprogrammet COPE (‘Cooperative for Optimization of industrial production
systems regarding Productivity and Ergonomics’). COPE var ett FoU-samarbete
mellan Arbetslivsinstitutet i Stockholm (Produktionsergonomigruppen), Avdel-
ningen for Logistik och Transport vid Chalmers Tekniska Hogskola, Lindholmen
Utveckling AB i Goteborg och Institutionen for yrkes- och miljomedicin/
”Change@Work” vid Lunds universitet och tekniska hogskola. Verksamheten
finansierades till storre delen av ett sdrskilt anslag fran Arbetslivsinstitutet under
perioden 1996-2000. COPEs huvudsyfte var att utveckla metoder och handlings-
planer for socioteknisk optimering av industriella produktionssystem. Under slutet
av perioden medverkade dven andra forskargrupper fran Arbetslivsinstitutet i
Stockholm.

Foreliggande projekt initierades 1998 da ett foretag inom elektronikbranschen
kontaktade COPE. Foretaget stod dé infor en rationalisering av ett produktions-
uppldgg och man befarade att detta skulle kunna fa o6nskade ergonomiska konse-
kvenser och 6nskade hjdlp med en socioteknisk optimering.

Vi vill rikta ett stort tack till de manga personer inom foretaget som har med-
verkat. Genom deras 6ppenhet lyckades vi tillsammans att genomfora projektet
trots valdsamma forandringar inom Telecom-branschen.

Jorgen Winkel
Programledare, COPE
Arbetslivsinstitutet vast
Goteborg
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1. Inledning

Inom ramarna for FoU-nétverket COPE' (Winkel m fl, 1999) utvecklades och
utvdrderades olika metoder for att beskriva och forklara industriella system och i
viss mén forutsdga effekterna av systemforandringar pa dem som arbetar i
systemet. COPEs utvecklingsarbete drevs saledes med malséttningen att finna
metoder som leder fram till beslutsunderlag infor férdndringar. Detta innebar att
metoderna ocksa skulle vara anvéndbara for praktiker i ett 16pande fordndrings-
arbete vid utveckling av nya produktionssystem. Metoderna var tankta att samlas i
en “verktygsldda” som skulle kunna inga i foretagets instrumentpark for produk-
tionsplanering. Metoderna avsdg i forsta hand integrerad analys och beddmning
av produktivitet och ergonomi.

Ett elektronikforetag i Sverige, som tillverkade utrustning till Telecom-bran-
schen, hade en ambition att genomfora en integrerad utveckling av ett av sina
produktionsavsnitt dir man samtidigt onskade beakta produktivitet och ergonomi.
Foretaget hade en tradition, som de var stolta dver, att ta hdnsyn till belastnings-
ergonomin for att undvika belastningsskador och annan ohilsa. Den ergonomiska
arbetsplatsutformningen och arbetsorganisationsfragorna var déarfor en prioriterad
del i utvecklingen av det nya produktionssystemet. Foretaget hade en fardig
organisation for fordndringsarbetet baserad pa olika projektgrupper. I projekt-
grupperna fanns deltagare fran olika kategorier av anstéllda, produktionstekniker,
arbetsledare, operatorer etc.

Bakgrunden for forandringsarbetet var krav pa 6kad produktionsvolym, sédnkta
produktionskostnader och kortare genomloppstid. Planerna véxte fram under 1998
med fokus pa automatisering av delar av kretskortsproduktionen.

Foretagsledningen ansag det viktigt att personalen som skulle bemanna linan
redan fran borjan skulle kdnna delaktighet och eget ansvar, dels for att den
planerade investeringen skulle ge en sa bra ekonomisk avkastning som mojligt,
dels for att den skulle bli lyckad ur arbetsmiljosynpunkt.

Foretagsledningen hade farhdgor for att det nya upplégget skulle kunna
medfora risk for ergonomiska problem orsakade av 6kad ensidighet nér rorliga
arbetsuppgifter av typen materialhantering och materialtransport skulle férsvinna
eller drastiskt minska. Detta pa grund av att hanteringen skulle ersittas av meka-
niska transportorer. Av dessa skél ansags det viktigt att den kunskap som var till-
ginglig utnyttjades for att forsoka dstadkomma ett optimalt uppliagg ur ekono-
misk, ergonomisk och psykosocial synpunkt. Behovet forstarktes av vetskapen att
detta projekt endast var ett forsta steg i en utveckling mot allt hogre grad av
automatisering dven pa de ovriga produktionsavsnitten. De erfarenheter och de
kunskaper som kunde vinnas i detta forsta projekt bedomdes vara av stort vérde
eftersom denna produktionslinje var den forsta av flera produktionslinjer i fore-
tagets utvecklingsarbete inom de 6vriga produktionsavsnitten. Mot denna

" COPE = Co-operative for Optimization of industrial production systems regarding Productivity
and Ergonomics, som till viss del ingick i change@ work-nitverket i Lund (c@w).



bakgrund sokte foretaget samarbete med COPE-nitverket och ett projekt
startades.

Forskarna i COPE lérde ut ett antal metoder for métning och bedémning av
ergonomiska och tekniska aspekter till foretaget. Foretaget skulle sedan anvianda
nagra av dessa metoder for att utveckla det nya produktionsavsnittet. Projekt-
grupperna var motiverade att sjilva ldra sig att anvianda nya metoder for att kunna
forutsdga den ergonomiska belastningen av det nya produktionssystemet.
Initiativet backades i detta stadium upp av ledningen.

Syftet med detta projekt var att studera:

* forandringsarbetet och hur det upplevdes av operatorer och ledning,

* relationen mellan planerad och genomford fordndring,

* fordndringens konsekvenser vad betriffar tekniska och ergonomiska
faktorer.

2. Beskrivning av gamla och nya produktionssystemen

2.1 Allmént

Det studerade foretaget utgor ett typiskt exempel pa ett tillverkande foretag inom
elektronikbranschen, bade med avseende pé produkt och pa process. Foretaget
tillverkar produkter dar huvudkomponenten utgors av kretskort. I forsknings-
projektet studerades en begrinsad del av foretagets produktionssystem. I den
studerade delen utfordes den avslutande tillverkningen av kretskorten till en viss
produktfamilj samt monteringen av kretskorten i slutprodukten. Den del av krets-
kortstillverkningen som inte studerades var den sa kallade ytmonteringen av smé
komponenter. Denna tillverkning, som utfordes i en angrdnsande avdelning, hade
hog grad av automatisering och omfattades inte av fordndringsprojektet.

Den studerade delen av produktionssystemet fore, respektive efter forandringen
bendmns i texten det gamla produktionssystemet och det nya produktionssystemet.

Produktionssystemets utformning karakteriserades, speciellt fore forandringen,
av lag automatiseringsgrad, mycket manuell materialhantering och funktionellt
grupperade processteg.

Produktionen i det gamla systemet bedrevs i huvudsak i en avdelning i form av
ett tvaskift med vardera 13 operatdrer och ett dagskift med 33 operatorer. Arbets-
ledaren arbetade dagtid och under sena eftermiddagsskiftet var en av operatdrerna
ansvarig. Tva av processtegen for att producera produkten lag i tva nérliggande
avdelningar med totalt 80 anstédllda. Mellan processtegen forekom omfattande
mellanlagring av produkter, dvs det var mycket produkter i arbete i systemet
vilket resulterade i langa genomloppstider. Ytmonteringen av kretskorten skottes
pa en tredje avdelning, som inte deltog i denna studie.

I det nya systemet var samtliga processteg samlade i en avdelning, med totalt
60 anstillda. Ytmonteringen av kretskorten utférdes av en underleverantdr.
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Figur 1. Schematisk figur 6ver produktflodet i det gamla och nya produktionssystemet.
Figurens avsikt &r att visa pa skillnaderna i de tva systemen med avseende pé ingaende
processteg, produkternas flodesvégar och de olika mellanlagren i systemet.

2.2 Det gamla systemets produktionsprocess

Det gamla systemet bestod av 15 processteg: robotmontering (udda komponent),
formontering 1 och 2, montering 1, montering 2, montering 3, vaglodning



(maskinell 16dning), l16davsyning, kretskortstestning, montering fore robot, robot-
montering, slutmontering, RSS (effektprovning), slutprovning och slutkontroll
(figur 1).

Kretskorten kom till udda komponent roboten fran ytmonteringen i speciella
rackar som placerats pa vagnar. Dessa rackar placerades i roboten som dérefter
forde korten genom maskinen och monterade komponenter pa korten. I slutet av
maskinen placerade roboten korten ater i rackarna, som stilldes i vagnarna och
placerades i ett mellanlager.

Fran mellanlagret fordes korten till stationerna for forarbete. Vid formontering
1 delades korten i tvé kretskort och placerades i ett mellanlager. Fran mellanlagret
tog operatoren vid formontering 2 korten och monterade nétkontakten och place-
rade korten i ett stdll. Nér stillet var fullt placerade operatoren stillet i en vagn
som placerades i ett mellanlager nér den blivit full.

Operatoren pa monteringsstation 1 (se “montering 17 i figur 1) himtade en
vagn frén detta mellanlager till sin station varvid operatoren tog ett kort och
monterade sedan manuellt sina sju komponenter (figur 2).

Figur 2. Manuell montering i det gamla systemet med mellanlagring i vagnar hos varje
montor.

Operatoren vid montering 2 upprepade sedan en likartad procedur som operato-
rerna pa montering 1. Operatdren vid montering 3 hdmtade forst en vagn med fyra
l6dramar, darefter placerade operatoren en ram pé bordet och placerade kortet i
ramen och monterade sina 17 komponenter. Nar operatdren monterat de fyra
ramarna transporterades vagnen till kon till vaglodningsmaskinen (se "vaglod



ning” i figur 1). Sedan hamtade operatdren en ny vagn med fyra lddramar och
upprepade proceduren.

For samtliga operatdrer gillde att nir deras lager av komponenter p4 monte-
ringsbordet var slut fick de ga och hamta nya fran ett speciellt Paternoster’-lager.

Vaglodningsmaskinen tillhorde en annan avdelning och skottes av en operator
fran den avdelningen. Nér 16dningen var klar placerade maskinen korten i racken
som operatoren sedan lyfte Gver pa vagnen, som sedan kordes till en mellan-
lagrings- och avsvalningsstation.

Efter att korten svalnat fordes de till en ytterligare mellanlagring innan av-
syning. Avsyningen var manuell dir operatéren kunde gora enkla reparations-
arbeten pa korten om sa behovdes. De avsynade korten placerades i lador i en
mellanlagringsstation.

Kretskortstestningen skottes av en operator. Fardigtestade kort lades sedan i
lador for transport till nésta station.

Niésta station var en manuell montering fore robotmontering (se figur 1). Har
monterades korten in i sin 14da med kylfldns. I roboten monterades ytterligare
nagra komponenter samt utfordes en del testning.

Efter roboten slutmonterades produkten och placerades i vagn for vintan pa
effektuttagsprov. Detta prov gick till s att ett antal produkter placeras in i
provutrustningen och effekt togs ut efter ett visst forprogrammerat schema. De
produkter som klarade provet fordes sedan pa vagnar till slutprovningen. De
ovriga fordes till reparation.

Vid slutprovningen gjordes den slutliga funktionsprovningen av produkten. De
som klarade sig placerades i vagnar for senare transport till slutkontroll (se figur
1).

Vid slutkontrollen gjordes en visuell avsyning av produktens yttre. Vid god-
kinnande placerades sedan produkten i lador for transport till kund.

Pa alla manuella monteringsstationer placerades kortet rakt framfor montoren.
Ladorna med komponenter stod i en solfjdderform runt kortet (figur 3a).

2.3 Det nya systemets produktionsprocess

Det nya systemet bestod av totalt 13 processteg, ddr 10 arbetsmoment var
sammanbundna med mekaniska transportorer (se figur 1). Darefter foljde tre
arbetsmoment dér transport mellan stationerna skedde manuellt med vagnar.

Kretskorten kom till udda komponentroboten (se “robotmontering” i figur 1)
fran ytmonteringen, antingen den egna eller fran ett annat foretag. Operatdrerna
placerade korten i speciella rackar, som placerades i robotens borjan. I slutet av
roboten forde en mekanisk transportor kortet till en stoppunkt fore monteringen
eller till ett mellanlager.

Operatoren pa montering 1 tryckte fram ett nytt kort manuellt nir han eller hon
var klar med foregaende kort. Sedan monterades 10 komponenter pa kortet. Nar
det var klart startade montdren transportéren med en knapptryckning. Kortet



fordes da till en vixel, dar det kunde transporteras till en av de tva parallella
montering 2 stationerna.

Vid montering 2 stationen monterades 15 komponenter pé korten. Darefter
transporterades korten med hjélp av den mekaniska transportdren automatiskt
genom vaglodningsmaskinen (se figur 1). Fran vdglodningsmaskinen transpor-
terades korten genom en avsvalningsdel till ett mellanlager.

Fran detta mellanlager tog operatorerena pa de fyra parallella avsynings-
stationerna korten for visuell avsyning av 16dningarna. Nér avsyningen var klar
placerades ater korten pa den mekaniska transportoren.

Efter avsyning gick korten genom en automatisk kretskorttestning. De kort som
klarade testet transporterades vidare till frasmaskinen (se "frésning” i figur 1),
medan de som inte klarade testet fordes ut pa en reparationsbana.

I fraismaskinen delades kortet i tva delar och transporterades ut till ett litet
mellanlager innan nista station.

Vid nésta station, montering fore robot, tog operatoren fran de tva parallella
stationerna korten fran mellanlagret och monterade in dessa i en 1ada av metall,
for att sedan placera den pa transportoren in till en av de tva robotarna (se “’robot-
montering” i figur 1).

I roboten monterades de sista komponenterna och dér utférdes ocksé en del
tester. De som klarade testerna fordes ut pa det ena bandet fran roboten och de
som inte klarade testet fordes ut pa det andra bandet.

De fyra sista stationerna (slutmontering, effektprovning, slutprovning och
slutkontroll) var ofordandrade jamfort med det gamla systemet.

De manuella monteringsstationerna var hdj- och siankbara, fran sittande till
stdende. Komponenterna som operatéren monterade pa korten forvarades i 1ador 1
tva rader bortom den mekaniska transportdren (figur 3b). Pafyllningen av kompo-
nenter utfordes under dagtid av en anstilld, dvs under dagtid behovde inte mon-
torerna ga ivig och fylla pa komponenter sjilva.

. o

a) D)
Figur 3. De manuella monteringsstationerna: a) det gamla systemet b) det nya systemet.



3 Forandringsprocessen

3.1 Foretagets organisering av forindringen

Foretagsledningens malsattning med forédndringen var att:
uppna en specificerad produktionskapacitet (ca 140 000 enheter per ar)
med goda mojligheter till ytterligare hojning av kapaciteten
minska operationstiden med 20 procent

minska ledtiden frén 3,4 dagar till mindre &n 24 timmar
reducera virdet av produkter i1 arbete med 30 procent

oka produktens kvalitet sé att bl.a. avsyningen minskas med 80 procent

Berord personal skulle i hog grad vara delaktig i utformningen och uppbyggnaden
av produktionssystemet inklusive arbetsorganisationen.

Tabell 1. De viktigaste hindelserna i projektet i kronologisk ordning.

Mainad Ar Aktivitet Utforare av aktivitet

Augusti 1998 Foretaget kontaktar COPE

Oktober 1998 Kontraktet signeras Foretaget+COPE

November 1998 Utbildning av foretagsrepresentanter i metoder for COPE
utvirdering av psykosocial och mekanisk exponering

December 1998 Datainsamling: Videoinspelning och enkiit Foretaget+COPE

Januari 1999 Datainsamling: Kompletterande inspelningar av Foretaget
arbetsstationer

Jan-Mars 1999 Analys av aktiviteter och arbetsstillningar COPE
Analys av frageformuldr och den interaktiva video Foretaget
metoden

Mars 1999 Presentation for projektgrupperna av ett forslag till Foretaget
arbetsorganisation

Maj 1999 Arbetsorganisationsgruppens forslag till arbets- Foretaget
organisation presenteras for foretaget

April/Maj 1999 Rekrytering av personal till den nya linan startas Foretaget

Juli 1999 Den implementerade arbetsorganisationen presenterades

Oktober 1999 Nya linan tas i drift

Mars 2000 Foretaget siljs

April - Maj 2000 Datainsamling: Intervjuer om interventionsprocess COPE
Datainsamling: arbetsstationsenkiten, forsta mitningen Foretaget+COPE

Juni 2000 Datainsamling: videoinspelning och frageformulér Foretaget+COPE
(psykosocial) pa arbetsstationsniva
Resultat redovisning av arbetsuppgiftsenkiten (forsta COPE
maétningen) till alla deltagarna

September 2000 Datainsamling: Enkét och videoinspelning av den nya Foretaget+COPE
linan
Dataanalysen av den nya linan startades COPE
Datainsamling: arbetsuppgiftsenkiten, andra mitningen Foretaget
Resultatredovisning av arbetsuppgiftsenkéten (andra COPE

métningen) till mindre personalgrupper




Mot denna bakgrund sokte foretaget samarbete med néatverket COPE .

Foretaget hade redan etablerat en projektledningsgrupp och en arbetsorgani-
sationsgrupp for att genomfora sitt fordndringsarbete.

Projektledningsgruppen bestod av projektledare, produktionschef, produktions-
tekniker och testingenjor. Projektgruppens storlek varierade ndgot under pro-
jektets gdng. Gruppen var ansvarig for upphandling och kravspecifikation till
maskinleverantorerna. Ett huvudkrav var att den maskinella tillverkningslinan
skulle producera likvirdiga produkter i ett snabbare flode och med mojlighet att
oftare byta produkter jimfort med manuell montering. Gruppen skulle dven
utforma sjilva produktionssystemet.

I arbetsorganisationsgruppen ingick arbetsledare, operatorer, fackligt ombud
och kompetens- och verksamhetsutvecklare samt skyddsingenjoren och personal-
chefen som hade ett konsultliknande uppdrag. Ordféranden i arbetsorganisations-
gruppen deltog ocksa i projektledningsgruppen.

Arbetsorganisationsgruppen hade i1 uppgift att utforma en arbetsorganisation
for det nya systemet, kartligga behoven av kompetensutveckling och teknisk
support och utreda inom vilka omraden ett specifikt utpekat ansvar behdvdes.
Gruppen skulle formulera funktionsbeskrivningar for ansvarsomradena, ange
lamplig tid for ansvarsuppgift och bedoma vilka operatorer som var lampliga att
vara ansvariga for olika omraden. Gruppen diskuterade hur rapportering skulle
ske till medarbetarna och andra avdelningar och hur man kontinuerligt skulle
kunna organisera arbetet for att fa flexibilitet, effektivitet, produktivitet och
trivsel. En sdrskild frdga var vilken arbetsrotation som skulle skapas for att uppna
bista fysiska och psykiska arbetsmiljo och dirmed minska riskerna for ohélsa. En
ambition var att meningsmotsattningar skulle uppméarksammas i tid och att alla
skulle respektera ingdngna 6verenskommelser. Det ansags viktigt att den nya
organisationen var malstyrd.

Arbetsorganisationsgruppen hade ocksa foljande specifika omraden for sitt arbete:
* Erhalla och behalla motiverad personal.
¢ Kompetenskrav / utbildning for berérd personal.
* Bemanning.
* Hur organisera arbetet for att undvika olampliga belastningar.
* Arbetstider.
* Arbetsledning.

Arbetsorganisationsgruppen onskade samarbeta med COPE vad géllde metoder
att dokumentera och f6lja ergonomiska villkor i produktionen. Man kom 6verens
om att COPE skulle ldra ut och trdna arbetsorganisationsgruppen i ett urval av
metoder for bedomning och analys av produktionssystems ergonomiska och
tekniska prestanda. De metoder som lérdes ut var:

* Inspelningsteknik for video.

* Enkitteknik.



* Videobaserad metod (VIDAR/PSIDAR) for identifiering av sk
kritiska” arbetsmoment med avseende pé belastningsergonomiska och
psykosociala aspekter.

* Videobaserad metod for métning och beddmning av operatorernas
aktiviteter.

* Videobaserad metod for métning och beddmning av operatorernas
arbetsstillningar.

Utbildningen genomfordes under tre dagar i november 1998 (tabell 1). Efter
genomford utbildning utvirderade foretaget vilka av metoderna de ansdg lampliga
i relation till deras fordndringsarbete. Den utvardering som gjordes baserade sig
pa vilka data de anség sig behdva, men ocksé pé de resurser och den tid de hade
till forfogande. Det slutliga valet {611 pa videobaserad metod for identifiering av
kritiska arbetsmoment (VIDAR/PSIDAR) samt enkdtmetodik. Schemat for video-
filmning lades upp av COPE. Det praktiska arbetet med sjdlva filmningen delades
mellan foretaget och COPE.

Videofilmningen och enkitstudien genomfordes under december méanad 1998
(tabell 1). Viss kompletteringsfilmning gjordes under januari 1999. Foretaget
genomforde tillsammans med foretagshilsovarden, forutom de ovan nimnda
metoderna ocksa en ergonomisk arbetsplatsbedomning med en metod foretaget
sjalvt utvecklat.

Foretaget genomforde sina analyser av enkéten och kritiska arbetsmoment
under januari till mars 1999. For att fa en tackande bild av den psykosociala
miljon tog foretaget pa eget initiativ kontakt med COPE och i samarbete utveck-
lades en mycket kort enkit, som lades ut vid varje arbetsstation under nigra dagar.

3.2 Arbetsorganisationsgruppens forslag till arbetsorganisation for det nya
systemet

Arbetsorganisationsgruppen utarbetade i mars 1999 ett forslag till arbetsorgani-
sation for den nya linan med utgdngspunkt av resultaten fran enkiten, foretagets
egna belastningsergonomiska bedomning och resultaten fran den videobaserade
metoden att bestimma kritiska arbetsmoment. Samtliga arbetsuppgifter delades in
i tre grupper: hog, mellan, respektive lag risk for att erhélla belastningsskador.
Operatorerna skulle rotera mellan dessa arbetsuppgifter. Forslaget innebar ocksa
att samtliga operatorer skulle beredas mojligheter att 14ra sig samtliga arbetsupp-
gifter. Efter ytterligare arbete presenterade gruppen sitt slutgiltiga forslag i maj
1999.

I forslaget skulle arbetsrotation finnas for driften, daglig service och enklare
rutiner. Efter genomford intern personalrekrytering skulle alla erbjudas kompe-
tensutveckling utifran individens intresse. De operatorer som fick fordjupad
kompetens skulle dela med sig av sina kunskaper till sina kollegor. Organisa-
tionen skulle bygga pa stor delaktighet. En av hornstenarna i forslaget var att
organisationen skulle frimja den sociala gemenskapen och dédrmed innebéra en



positiv utveckling for alla operatorer. Det betonades ocksa att det behovdes en
rimlig inkOrningsperiod, ett schema for arbetsrotation och lonekompensation for
kompetensutveckling. Forslaget mottogs mycket vél av projektledningsgruppen.
Det utkom en skriftlig information om dessa visioner infor personalrekryteringen
och de redovisades pa informationstraffar for personalen.

Forslaget innebar att operatorerna inom respektive skift delades upp i fyra
operatorsgrupper med fyra till fem personer i varje grupp. Varje grupp skulle ha
ansvaret for tre arbetsuppgifter under tva dagar for att sedan byta till tre andra
arbetsuppgifter. Den enskilda gruppen skulle sjilv besluta om en intern arbets-
fordelning och rotation. Gruppsammanséttningen skulle slumpas ca en gang per
manad for att forhindra att ”grupperingar” av operatorer skulle uppsta.

3.3 Slutgiltig arbetsorganisation

Bemanningen av den nya linan skulle ske genom att operatorer inom foretaget
aktivt sokte till den nya avdelningen. Rekryteringen borjade i april/maj 1999.

Efter att forslaget hade utarbetats utsdgs en ny arbetsledare som inte deltagit i
gruppens arbete fran borjan och detta kom att innebéra dndringar och nya forut-
sattningar for arbetsorganisationen.

I oktober 1999, flera manader forsenad, kom den nya linan igang. Forsening-
arna berodde bland annat pa leverantdrsproblem. Under mars 2000 fick foretaget
okad orderingang och prognos pa kommande volymokning. Foretaget var osdkert
pa hur stor volymokningen skulle bli och fick dven tekniska problemen med linan.
Den manuella monteringen blev betydligt mer omfattande dn vad man forutsag.
Arbetsorganisationsgruppen forslag om fast anstélld personal togs darfor inte fullt
ut. [ augusti 2000 var ca en fjardedel av personalen péd avdelningen inhyrd och
dessa hade utbildning att utfora ca hélften av arbetsuppgifterna. Antalet inhyrda
operatorer kunde variera fran vecka till vecka beroende pa produktionsvolym.
Hogt produktionstryck innebar att kompetensutveckling av personal blev svarare
att genomfora. Den foreslagna arbetsorganisationen var darfor inte mojlig att
praktisera. Operatorerna arbetade istdllet en dag per arbetsstation for att dagen
efter byta till en annan, som deras kompetens tillét.

Under november 2000 fortsatte volymdkningen vilket innebar att foretaget
inforde fem-skift och rekryterade fler tillsvidare- och visstidsanstéllda. De inhyrda
operatdrerna erbjods anstéllning pa foretaget och i december 2000 hade den
inhyrda personalen reducerats till sju av de ca 100 personerna pa avdelningen.

3.4 Utvirdering av foridndringsprocessen

3.4.1 Metod

For att utvédrdera forandringsprocessen anvéindes halvstrukturerade enskilda inter-
vjuer med 35 operatorer och med 17 personer fran foretagsledning, arbetsledare,
projektledare, personalledning och produktionstekniker. Intervjuerna dgde rum
efter det att produktionen paborjats i nya systemet. Intervjuerna med operatdrerna
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tog 45-90 minuter och gjordes i ett enskilt rum i anslutning till arbetsplatsen.
Ovriga intervjuer tog 1-2 timmar och skedde pa den intervjuades kontor.

Av 35 operatorer var 15 nya pa avdelningen, sju av de nya var internt rekry-
terade och atta var inhyrda fran ett bemanningsforetag. Av de 20 operatorer som
deltagit i fordndringen var fyra inhyrda frdn samma bemanningsforetag. Av de 35
operatdrerna var 20 mén och 15 kvinnor.

Av de 17 personerna i ledande stillning som intervjuades hade étta deltagit i
projektledningsgruppen (projektledaren, tre avdelningschefer, tre produktions-
tekniker och stf. platschefen). Ovriga var arbetsledare (december 2000) samt de
atta som deltagit i arbetsorganisationsgruppen (tre operatorer, arbetsledare,
kompetens och verksamhetsutvecklaren, huvudskyddsombudet, skyddsingenjoren
och personalchefen).

De 35 operatorerna fyllde ocksa i en enkét vid intervjutillfdllet om olika arbets-
forhéllanden som forandringsbenédgenhet, socialt stod, beteendeeffekter och
arbetsorganisation. Enkitdata analyserades 1 en gruppjamforelse mellan de 20
som deltagit i fordndringen fran manuell till maskinell montering och de 15 som
var nyanstéllda pa avdelningen.

Infor intervjuerna utarbetades tvd manualer, en for operatorsintervjuer och en
for dem som deltagit i projektgrupperna eller var medlemmar i foretagsledningen.
Manualerna var en vigledning dver teman som samtalen borde tdcka av och inte
nagot som till punkt och pricka maste foljas. Dessa teman var for operatorsinter-
vjuerna, fysisk arbetsmiljo, egenkontroll och bundenhet, yrkesstolthet och
handlingsaspekter, forhallningssétt, socialt stod, fordndringarna, samarbete och
kommunikation. I intervjuerna med ledningen for projektet och foretaget var
teman kommunikation och information, legitimitet och arbetsorganisation, insikt
och engagemang, reflektion samt syfte och mal. Valet av temaomraden bygger
dels pa 1 litteraturen beskrivna framgangsfaktorer for forandringsarbete, sdsom
information och kommunikation, delaktighet och motivation (t ex Bjork, 1991,
Norrgren, 1995, Aronsson m fl, 1995), dels pé erfarenheter av tidigare liknande
undersokningar (Bildt m fI, 1999). I samtalssituationen efterstravades lyhdrdhet
for tankar, nya idéer och uppfattningar som fordjupar forstaelsen for de uppstéllda
omréadena i intervjumanualen. Valen av teman vid de olika intervjuerna ver-
lappar och kompletterar varandra.

Minnesanteckningar gjordes under och direkt efter intervjuerna och struktu-
rerades efter intervjuerna. Vid analysen av intervjumaterialet har samstimmiga
och motstridiga uttalanden identifierats och systematiserats (Kvale, 1997).

Resultaten av dessa intervjuer redovisas i foljande tva avsnitt. De resultat som
direkt beror det nya systemet redovisas i kapitel 5.

3.4.2 Resultat — Operatorernas perspektiv

Av de som deltog i fordndringsprocessen, var 70 procent positiva till forand-
ringarna och av de nya (dvs de som inte deltagit i den hir fordndringsprocessen)
var hela 86 procent positiva till fordndringarna.
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Det framkom att instéllningen till fordndringar var av betydelse for instill-
ningen till det nya systemet (se kapitel 5). De som hade en positiv attityd till
fordndringar var mer positiva till det nya. De inhyrda fran bemanningsforetaget
var mer positiva dn de som jobbade fast pa foretaget.

Besvikelsen dver att det inte hade blivit ndgot av vad som hade uppfattats som
16ften var tydlig. Dessa utstéllda 16ften ansags allmént vara mojligheter till indivi-
duell kompetensutveckling, maskindvervakning och kompensation fér monotont
arbete genom arbetsrotation och arbetsutvidgning. Férdelningen mellan inhyrd
och egen personal var ytterligare ett sddant 16fte som inte uppfyllts. P4 linan var
avsikten enligt forslaget om ny arbetsorganisation att inhyrd personal skulle ut-
gora bara en liten del av personalstyrkan vid hog produktion.

En overviagande majoritet ansag att foretagsledningen inte lyssnat tillrackligt
pa operatdrernas synpunkter. “Top-down”-styrningen var tydlig. Foretaget var vid
intervjutillfillet medvetet om detta och ett atgérdsprogram var igangsatt. Fabriks-
ledningen kritiserades for bristande intresse av operatorernas erfarenhet och
forslag. Tydligt var att flera undergrupper hade startat med olika utgdngspunkter.
Dar fanns tendenser till grupperingar mellan inhyrd personal och fast personal,
mellan erfarna operatorer och mindre erfarna och denna begynnande uppdelning
forsvarade en gruppdynamisk process.

Négra var starkt kritiska till oklarheterna hur arbetsrotationen skulle fungera.
Det fanns ocksa kritiska asikter att den interna rekryteringen inte tagit hansyn till
viljan och férmégan hos de enskilda operatorerna att dela med sig av sina kun-
skaper for gruppens bésta. Man upplevde det som att medarbetarna bevakade sina
egna revir.

Flera operatorer upplevde frustration dver de driftsstorningar som varit vanliga
sedan starten. Operatdrerna var lika stressade nér linan stod still som nér produk-
tionen var i gang och arbetstempot hogt uppdrivet. En utbredd ésikt var att flera
av problemen hingde samman med brister inom arbetsorganisationen som varit
under stindig omvandling sedan avdelningen startade. Att introducera ett helt nytt
arbetssitt under en for kort tid riskerar att utveckla stress och radslor for negativa
hilsoeftekter pé langre sikt. De flesta var dock allmént positiva till fordndringar.
Operatorerna hade sjéalv sokt sig till linan och ville inte ge upp for tidigt. Lojalitet
med arbetskamrater och foretag var stark. Nira hilften av de erfarna operatorerna
uppgav dock att de allvarligt Overvédgde att byta till nigon annan manuell monte-
ringsavdelning. Riskerna for kvalitetssdnkning och slarv papekades av flertalet.

Majoriteten anség att flera misstag hade begétts under fordndringsprocessen.
Dessa misstag var att introduktionen varit for kort, tiden med parallella system,
ungefar tva veckor, hade varit for kort. Bristande dokumentation och information
om tekniska fel gjorde att samma felsokning aterupprepades. Man var generellt
mycket kritisk mot bristen pa information fran foretaget. Informationen hade inte
fungerat under forandringsprocessen.

Man hade haft flera tillfélliga arbetsledare under flera manader. Detta hade
inneburit kortsiktiga losningar och arbetsorganisationen var standigt i fordndring.
Vid intervjutillfillet var ett atgdrdsprogram under genomforande med personal-
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okning, informationsrutiner med fokus pé operatorerna for att forekomma eventu-
ella avhopp, nu nér de tekniska driftsproblemen forvantades bli 16sta inom en snar
framtid.

Sammantaget var behovet av arbetsledning, bittre information och individuell
kompetensutveckling det genomgaende temat i intervjuerna.

3.4.3 Resultat — Ledningens perspektiv

Delprojektgruppen for arbetsorganisation var mycket engagerad och gruppens
forslag beskrevs i en informationsskrift infor den interna personalrekryteringen.
Deltagarna i gruppen savél som medarbetarna som sokte sig till det nya systemet
uppfattade skriften som en handlingsplan och 16ften om hur arbetet vid den
maskinella monteringen skulle komma att utformas.

Omstruktureringen till maskinell linemontering var ett pilotprojekt infor fram-
tiden d4 man antog att en storre del av produktionen skulle komma att 6vergé fran
manuell till maskinell montering i linebaserade koncept.

Fabriken hade en tradition, som man var stolt 6ver och ville behalla, att vara
“up to date” inom belastningsergonomin for att undvika belastningsskador och
annan ohélsa och den ergonomiska arbetsplatsutformningen var dérfor en priori-
terad del av den nya linan. Man ville undvika fysisk och mental ensidighet med
ergonomiska losningar och arbetsrotation. Foretaget ville satsa pa ett modernt
arbetssitt med maskinell montering och inte stigmatisera arbetsuppgifterna som
forknippade med ett 16pande band.

Tiden for att skapa en ny arbetsorganisation berdknades av arbetsorganisations-
gruppen till 1-2 ar. Grundtanken var en lag- eller grupporganisation med en
produktionsledare som avdelningschef och en huvudansvarig operator for varje
skift.

Arbetsorganisationsgruppens forslag till arbetsorganisation 1dmnades over till
den nyutndmnda arbetsledaren. Denne ville ha en organisation som byggdes upp
gradvis med medarbetare som uttryckte intresse for teknisk kompetensutveckling
for att minimera risken att personalstyrkan blev for stor. Tidsramarna sprack dock
och igéngsittandet forsenades, vilket innebar att organisationen blev for liten. Da
gick det inte att locka Over operatdrer som avvisats vid forsta rekryteringen. Ur-
valet av operatorer hade ocksé blivit socialt mindre lyckat. Det fanns brist pa
socialt stod och arbetsgemenskap. Andra storande moment var att den ordinarie
personalen stindigt maste lara upp nya inhyrda medarbetare och att organisa-
tionen var instabil med nya tillfdlliga medarbetare for kortare eller ldngre
perioder.

Projektledningsgruppen forberedde upphandlingen av maskinell utrustning och
gjorde en kartliggning av vad som var ekonomisk mdjligt avseende bland annat
bra belastningsergonomiska 16sningar. Projektledningsgruppen representerade ett
traditionellt teknokratiskt top-down synsétt vid omstruktureringar men vid detta
tillfalle ville foretaget géra en omorganisation med fler infallsvinklar och andra
fragestéllningar dn endast tekniska och ekonomiska. Dérfor provade man det nya
uppldgget med en delprojektgrupp, som specifikt studerade arbetsorganisationen, i
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vilken representanter for operatdrer, facket och personalavdelningen ingick.
Darfor kom ocksa forskningsprogrammet COPE och Arbetslivsinstitutet att
tillfragas om att studera forandringen. Upplédgget skulle tjdna som ett typexempel
infor kommande fordndrings- och omorganisationer.

Ett flertal faktorer hade bidragit till en negativ bild av nya systemet. Bilden
priglades av t ex hoga krav, bristande befogenheter, otydliga mél, oklara arbets-
instruktioner, icke infriade 16ften, stindigt nya tillfélliga arbetsledare, for hog
andel inhyrd personal, for liten arbetsrotation samt brist pa information. Resultatet
blev minskad motivation, upplevelse av att vara lurad, konflikter, hog personal-
omsittning, minskad effektivitet och risker for stress och ohilsa.

3.5 Sammanfattande diskussion av foridndringsprocessen

Det ingick i COPEs ataganden att l4ra ut ett antal metoder for métning och
beddmning av ergonomiska och tekniska prestanda av produktionssystem till
foretaget. Foretaget skulle sedan vilja nagra av dessa metoder och utfora
métningar och bedomningar sjdlva. COPE skulle a sin sida vara diskussions-
partners och hjélpa till vid vissa bedomningar.

Foretagets representanter ansag sig endast ha resurser for att anvénda tva av de
fem presenterade metoderna. I denna studie anammade foretaget en enkédtbaserad
metod och en interaktiv videobaserad metod for bestimning av speciellt belast-
ande situationer. Foretaget valde utover de metoder som COPE presenterat att
anvinda sin egen utvecklade metod for den belastningsergonomiska bedom-
ningen. En jamforelse mellan foretagets och COPEs bedomning visade god
overensstimmelse (endast for tva stationer var bedomningarna i viss man
disparata) (Mathiassen & Winkel, 2000).

COPE-gruppen hade intentioner om att i samarbete med foretagets tekniker
forutsidga belastningen i det nya systemet med utgangspunkt i simulerade tidsdata.
Simuleringarna skulle i sin tur bygga pé relevanta produktionstekniska data for
den gamla produktionen. Vissa data fanns, men var svara att fi ett samlat grepp
om. De var samlade pa olika héll inom foretaget och hade dessutom olika tidbaser
som var svara att jaimfora. Forutsdgelsen pé system- eller arbetsniva kunde darfor
inte goras. Med utgdngspunkt frdn bedomningar av enskilda arbetsstationer
presenterade arbetsorganisationsgruppen sitt forslag till arbetsorganisation. For-
slaget presenterades i en folder och péa informationstraffar vid rekryteringen av
personal till den nya avdelningen.

Nér linan vél kom igang genomfordes dock aldrig organisationsplanen av flera
skél. Ett var nya direktiv om anstéllningsformerna fran en hogre nivé inom fore-
taget. Ett annat var den volymokning som foretaget fick. I och med denna volym-
okning fanns det inte tid till kompetensutveckling utan produktionsmaélet priorite-
rades i forsta hand. Ett tredje var de tekniska problem som fordrdjde starten av
linan. Detta innebar att tiden fran start till full produktion blev for kort. Dar-
igenom blev det omgjligt att uppna malen utan att fringa den av arbetsorganisa-
tionsgruppen foreslagna arbetsorganisationen. For manga av operatdrerna hade

14



den foreslagna arbetsorganisationen med mdjligheter till kompetensutveckling
varit en avgorande orsak till att man sokt sig till linan.

Foretagets hogsta prioritering var att hdlla leveranserna. For att sékerstélla
detta tvingades ledningen att 6ka personalstyrkan med inhyrd personal fran ett
bemanningsforetag. De tekniska svérigheterna gjorde att linan drabbades av
driftstopp som maste kompenseras med utokad skiftgang. Informationen som
givits infor den interna personalrekryteringen stimde ganska daligt med hur
arbetet faktiskt blev. Det var ingen eller mycket 1ag aktivitet i utbildnings-
insatserna, inhyrda medarbetare bidrog till upplevelsen att det var en hog perso-
nalomséttning. Den inhyrda personalen fick en kort introduktion i arbetet for att
dérefter direkt séttas in vid de enklaste arbetsuppgifterna vid linan. Detta stimde
ganska déligt med visionerna om kompetensutveckling och arbetsrotation. Flera
av operatorerna blev besvikna och sokte sig tillbaka till sina tidigare arbetsplatser.
For att forhindra fler avhopp tillsatte personalavdelningen en extern personal-
konsult for att utreda problemen.

4 Metoder for utviardering av produktionstekniska,
belastningsergonomiska och psykosociala forhallanden 1 det
gamla och det nya systemet

Perfekta utvarderingsmetoder som samtidigt ger produktionsteknisk och ergono-
misk information saknas i dag. De i rapporten anvinda metoderna utgjorde darfor
en kompromiss speciellt avseende krav pa resurssnalhet. Den mest informativa
informationen uppnaddes med metoder som enbart forskarna hanterade darfor att
de var tidskrdvande (tidsanalyser baserade pé video).

I tabell 2 visas de olika delstudierna och antalet deltagare i varje delstudie.

Tabell 2. Antalet deltagare i de olika delstudierna.

98/99 maj-00 sept-00
Videofilmning 13 27
VIDAR/PSIDAR 13
Aktivitetsanalys 13 9
Ergonomisk analys 13 9
Arbetsplatsenkit 110 47
Arbetsuppgiftsenkit 23 43

4.1 Analys av aktiviteter och arbetsstillningar

De tekniska aktivitetsanalyserna och de ergonomiska analyserna av arbetsstéll-
ningarna utgick fran samma empiriska data, nimligen de inspelade videofilmerna.
Metoden som anvindes vid filmningen av det gamla produktionssystemet
byggde pé ett slumpmassigt val av operatorer och av tidpunkten for nér film-
ningen skulle paborjas (Kihlberg m fl, 2000). Kravet som fanns var att filmtiden
skulle rymmas inom operatorens ordinarie skift. De resurser som foretaget och
forskarna kunde l4gga pa den hir delen av projektet begridnsade den totala
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inspelningstiden till 30 timmar. En begrinsning till tre timmars inspelning per
operatdr gjordes utifrdn uppgifterna att det forekom viss arbetsrotation.

For det nya systemet filmades arbetet pa de olika stationerna i linan under ca
30 minuter. Fyra till fem operatdrer pa varje arbetsstation filmades. Denna
andring gjordes pa grund av att operatorerna inte roterade mellan arbetsstationer
under arbetsdagen, utan arbetade pa samma station under hela skiftet for att byta
station till ndsta skift. De tre ofordndrade stationerna efter linan filmades ocksa ca
30 minuter.

Deltagare. Vid filmningen (1998-1999) av det gamla systemet deltog 13 montorer
och inspelningstiden var i tio fall tva timmar och 50 minuter och i tre fall tva
timmar och 25 minuter. Vid filmningen av det nya systemet deltog 27 montorer
och inspelningstiden per montor var 30 minuter.

Béda analyserna anvénde en metod, dir man med en dator styrde videoband-
spelaren och med ett program, utvecklat av materialhanteringsgruppen vid
Chalmers Tekniska hogskola, kunde mita tiden for de olika aktiviteterna
operatdrerna utforde (Engstrom & Medbo, 1997).

Syftet med analysen var tvafaldig. Den skulle dels utgdra en bas for att bedoma
produktionssystemets tekniska och ergonomiska prestanda, dels ge ett tidsmassigt
underlag for att bestimma ergonomiska belastningsprofiler. Har beskrivs
grunderna for analyserna.

Aktivitetsanalysen byggde pé en kombination av direkt observation och video-
teknik (Engstrom & Medbo, 1997). Metoden omfattar flera steg:

1. Datainsamling med hjélp av videoteknik, konventionell VHS-utrustning.

2. Framtagning av en fallspecifik aktivitetskategorisering. Aktivitetskategori-
seringen beskriver nir de olika aktiviteter som skall registreras borjar respektive
slutar. Det dr aktivitetskategoriseringen som utgor det egentliga mdtinstrumentet i
metoden. Aktivitetskategoriseringens utformning varierar med analysens syfte
och vilken typ av produktionssystem (och arbete) som analyseras.

3. Analys av videofilmen utifran aktivitetskategoriseringen. Den tekniska
utrustning som anvénds var en videobandspelare som dr synkroniserad till en
persondator. Analysen utférs manuellt med hjélp av ett for &ndamélet utvecklad
analysprogram i persondatorn. Analysprogrammet erbjuder mojligheten att
definiera "tryckknappar” som placeras ut pa bildskdrmen, analysen utfors genom
att man observerar uppspelningen av videofilmen samt “’klickar” pa de olika
aktivitetsknapparna nér respektive aktivitet slutar (figur 4).

Tidsmedelvérdena for de olika aktiviteterna beréknas och kan tillsammans med
produktions- och arbetstidsdata anvindas till att berdkna den andel av den totala
arbetstiden respektive aktivitet utgor, till exempel hur stor andel av arbetstiden
som dgnas at manuell montering av komponenter pé kretskort eller manuella
transporter.

De redovisade resultaten fran det nya systemet dr medianvarden av de 4-5
operatdrernas olika aktiviteters eller nacke-, arm- eller ryggflexions andel av den

16



totala arbetstiden vid de tvda manuella monteringsstationerna i flodets borjan.
Detta innebér att summan av andelarna inte uppgar till 100 procent.

Kategorisering for analys av arbetsstdllningen beskriver nar huvudets, ryggens
och armarnas lutning under arbetet dverskred 30 grader fran en referenslinje (figur
5). Ett antal vinklar har foreslagits i litteraturen for bedomning av skaderisken
(Juul-Kristensen m fl, 1997). 30-graders-gransen som anvéndes i denna studie var
baserad pé bland annat de arbetsstillningar som forekom. Berdkningar av den tid
av totala arbetstiden armarnas (hoger, vénster eller bada), huvudets eller ryggens
flexion Oversteg 30 grader gjordes bade pé arbetsstations- och aktivitetsniva.

Filmningen gjordes inte rakt fran sidan utan snett bakifran eller framifran,
beroende pé arbetsstationernas fysiska utformning och ldmpligaste placering av
videokameran. Detta gjordes for att inte behdva gora nagra fysiska fordndringar
av arbetsstationerna som skulle gora att de ergonomiska forutséttningarna avvek
frdn normala forhéllanden under videoinspelningarna.

Filmning snett frén sidan har visat sig ge god reliabilitet (Neumann m fl, 2001).
Chaikumarn (2001) visade en god inom-observator reliabilitet for de 1 denna
rapport inspelade filmerna i hennes masteruppsats.

VIDEOANALYS
[Mat. Hand./Reach | [ Barcoding | | Waiting |
(__working___ | [_Keyboarding | [ taiing |
(Mat.Hand/Prod. | [ Personal | [ Comp.Renl |
(__Cleaning | | Other |

Foregaende aktivitet:  Skrap
Pagaende aktivitet: Mat.Hand./Reach

Kommentar: |

Tidkod:
01:2247:17

Aktivitetstid: - M H ! H
4113:16 [ [l [1]]

. i >

Figur 4. Exempel pa hur analysprogrammets kontrollfonster kan se ut pa persondatorns
bildskdrm. Exemplet dr himtat fran den aktuella studien.

Resultatet utvarderades med hjélp av Arbetarskyddsstyrelsens foreskrift "Belast-
ningsergonomi” (Arbetarskyddsstyrelsen forfattningssamlingar, 1998). Utvérde-
ringen gjordes dels pé aktivitetsniva och dels pa en dvergripande arbetsstations-
niva. Arbetsstillning och variation i arbetet utvirderades for varje aktivitet som
ingick i arbetsuppgifterna pa stationen. Bedomningen av de enskilda aktiviteterna,
bade arbetsstillning och variation, slogs sedan samman till en helhetsbedomning
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av arbetsstationen med utgangspunkt fran den andel av arbetstiden varje aktivitet
upptog.

Extension Flexion
] 00
1___

_Extension
—
OO

-

Flexion

Extension g¢  Flexion

Figur 5. Definitioner av vinkelmétningarna (Hansson Risberg m fl, 2001).

4.2 VIDAR/PSIDAR
Deltagare. Samma 13 montorer som videofilmades i det gamla systemet deltog i
denna utvérdering.

Metod. VIDAR (VIdeo- och Datorbaserad ARbetsanalys) dr en analysmetod dar
operatdren gor en bedomning av pafrestande eller ogynnsamma arbetssituationer i
sitt arbete (Kadefors & Forsman, 2000). Operatoren gor detta nar han/hon tittar pa
sig sjélv pa videofilm. Nér operatoren ser sig sjélv i en fysiskt pafrestande arbets-
situation stannar han/hon videofilmen och markerar pa en kroppsfigur var pa
kroppen som obehaget upplevs. Dérefter skattas grad av obehag for den valda
kroppsdelen utifran en tiogradig skala, sk kategori-kvotskala (CR10-skala) (Borg,
1982). PSIDAR (PsykoSocial video och Datorbaserad ARbetsanalys) dr en modul
tillhorande VIDAR dér operatdren gor en bedomning av ogynnsamma psyko-
sociala situationer i sitt arbete (Johansson Hanse & Forsman, 2001). Generellt
baseras PSIDAR pa tidigare forskning kring stress (Karasek, 1979) och mental
belastning (Kjellberg m fI, 2000) i arbetslivet. Nér operatdren ser sig sjdlv i en
ogynnsam psykosocial arbetssituation stannar han/hon videofilmen och ett fonster
med fragor Oppnas. Frageomradena dr arbetstempo/krav, stress, irritation och
paverkansmojligheter. Som slutprodukt har man en databas av belastande
situationer och/eller ogynnsamma psykosociala situationer sparade med bilder och
kommentarer samt data som karakteriserar det filmade arbetet (t ex datum, klock-
slag, arbetsplatsidentifikation, tekniska karakteristika for mattillfallet).

4.3 Arbetsplatsenkiit

Deltagare. Vid datainsamling 1 (1998) svarade 110 anstéllda pa enkéten, varav 60
var kvinnor och 48 var min (tva uppgav inte sitt kon). Av dessa 110 arbetade 59
stycken 2-skift, 45 arbetade dagtid och tvé arbetade natt (fyra uppgav ej arbetstid).
Av dessa arbetade 44 p4 den direkt berdrda avdelningen. Ovriga arbetade pa
angrinsade delvis berorda avdelningar. Svarsfrekvensen var 79 procent. Vid
datainsamling 2 (2000) svarade 47 pa enkéten, varav nio var inhyrda frén ett
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bemanningsforetag (en besvarade inte frdgan om anstillningsform). Samtliga
arbetade pa den nya linan. Av de inhyrda var tre kvinnor och sex mén. Av de egna
anstéllda var 10 kvinnor och 27 min. Svarsfrekvensen var 78 procent. Alla 47
arbetade treskift.

Enkdten. Enkéten omfattade cirka 100 frdgor och bestod i huvudsak av generella
och vil beprovade fragor, men dven av fragor for att belysa foretagsspecifika
forhéllanden. Framtagning av foretagsspecifika fragor gjordes i samarbete med
arbetsorganisationsgruppen.

Foljande huvudomraden ingick i enkéten: bakgrundsdata, psykosocial arbets-
miljo och upplevd stress, arbetsinnehéll, arbetslag, produktionsmaél, besvér i
rorelseorganen samt tillaggsfragor och 6ppna fragor om arbetet.

Psykosocial arbetsmiljo och upplevd stress. Tva vl beprévade formulér anvindes
for att belysa den generella psykosociala arbetsmiljon. Dels anvéndes en kort-
version av ett formuldr som bendmns "Psykologisk arbetsmiljokartldggning"
(PAK) som ér framtaget av Rubenowitz (Rubenowitz, 1987; 1991). PAK har
tidigare anvints 1 flera studier inom industrin (Engstrom m fI, 1995; Johansson

m fl, 1993; Johansson & Nonds, 1994; Johansson & Rubenowitz, 1994), vilket
mojliggor generella jimforelser med andra industrifdretag och produktionssystem.
PAK avser att belysa forhallanden pa en arbetsplats med avseende pa fem huvud-
faktorer som har stor betydelse for det psykosociala arbetsmiljoklimatet. De fem
faktorerna ér: egenkontroll i arbetet, arbetsledningsklimat, stimulans fran sjdlva
arbetet, arbetsgemenskap och arbetsbelastning. Varje faktor i PAK mattes i denna
studie med tre-fyra fragor. Varje fraga hade fem fasta svarsalternativ, som gavs ett
virde fran ett till fem. Alfa-koefficienter (Cronbach, 1990) har berdknats for de
fem faktorerna (baserat pa exakt samma variabler som i de tva produktions-
systemen) i ett referensmaterial bestdende av 450 kollektivanstillda arbetare fran
drygt tio industriforetag. Alfakoefficienten ér ett méatt pa reliabilitet (intern
homogenitet). Faktorerna, med Cronbach alfa-koefficienter for referensmaterialet
varierade mellan 0,71-0,79 (Johansson & Rubenowitz, 1994).

* Egenkontroll i arbetet

Tre fragor: Vilka mojligheter man hade att sjalv bestimma arbetstakten, hur man
skulle utfora sitt arbete samt paverka fordelningen av arbetsuppgifterna.

* Arbetsledningsklimat

Tre fragor: Kontakten och samarbetet med sin ndrmast 6verordnade, i vilken
utstrdckning man tyckte att narmast dverordnade faste avseende vid synpunkter
samt hur n6jd man var med den mingd information om arbetet man fick av sin
nirmast overordnade.
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* Stimulans fran sjdlva arbetet

Tre fragor: Hur pass intressant och stimulerande man anség sitt arbete vara, om
man beskrev sitt arbete som omvixlande (bestdende av ménga olika arbetsupp-
gifter) eller enformigt samt vilka kadnslor man hade infor sitt arbete ndr man var pa
vig dit.

* Arbetsgemenskap

Tre fragor: Trivseln med ndrmaste arbetskamrater, om man tillhorde ett trivsamt
arbetslag som arbetade bra ihop samt om man diskuterade meningsmotsattningar
som kunde dyka upp pa arbetsplatsen.

* Arbetsbelastning

Fyra fragor: I vilken utstrackning man kénde sig jaktad i arbetet, vad man ansag
om sin arbetsbelastning, mojligheter att ta en paus nar man kinde sig stressad
samt om man tyckte att arbetet var psykiskt pafrestande.

Det andra formuléret kring psykosocial arbetsmiljo dr framtaget av Theorell och
medarbetare (1991) och dr en omarbetning av det internationellt kéinda formuléret
Job Content Questionnaire (JCQ) (Karasek & Theorell, 1990). Formuléret inklu-
derar tre fundamentala faktorer: handlingsutrymme, psykiska krav och socialt
stod. Variablerna var oftast pa faktorniva, dvs fler &n fem skalsteg, med approxi-
mativa intervallegenskaper (Karasek & Theorell, 1990; Rubenowitz, 1991;
Theorell m f1, 1991).

Upplevd stress utvdrderades med “’Stress/energi- formuldret” (Kjellberg &
Iwanowski, 1989). Formuldret omfattar tva faktorer: stress och energi. Varje
faktor inrymmer sex adjektiv (hélften negativt och hilften positivt vérderande)
med sexgradiga skalor (0-5, fran “inte alls” till "mycket, mycket”). Faktorviardena
erhalls som medelvérdet av skattningarna for de ingdende adjektiven. Den upp-
levda neutralpunkten i Stress-skalan (“varken stressad eller lugn™) ligger i genom-
snitt vid skalvdrdet 2,4, och motsvarande punkt i Energi-skalan &r 2,7. En grupp-
indelning kan goras utifrdn de fyra kombinationerna av 14ga och hoga vérden i de
tva faktorerna: Slutkérda (hog stress - 1ag energi), Engagerade under press (hog
stress - hog energi), Uttrdkade (1ag stress - 1ag energi) och Engagerade utan press
(lag stress - hog energi).

Besvir i rorelseorganen. 1 studien anvéindes ett formuldr som &r utvecklat av en
nordisk expertgrupp med stod av Nordiska Ministerradet (Kuorinka m fl, 1987).
Fragorna var av typen ”Har du haft besvér (smérta, vérk, obehag) ndgon gang
under de senaste 3 manaderna i ...” foljt av en uppréikning av nio kroppsdelar fran
nacke till fotled/fot. Varje variabel hade tva fasta svarsalternativ (’ja” eller nej”).
I det ursprungliga nordiska frageformuléret var besvérsperioden tolv méanader.
Fragorna kring besvir i rorelseorganen kompletteras med fortydliganden om hur
ofta man hade besvir, om man hade besvir fore anstdllningen pa foretaget, om
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man ansag att besviren hade samband med arbetsuppgifterna pé foretaget
(Dickinson m fl, 1992).

4.4 Arbetsuppgifisenkdt

For att fa ett enkelt och snabbt screeningsinstrument bestimde man sig pa fore-
taget for att anvdnda en pappersversion av samma fragor som fanns i PSIDAR-
metoden. Med detta gjordes bedomningar av arbetsstationerna som helhet och inte
av enskilda ogynnsamma situationer i arbetet pa stationen. Avsikten med dessa
skattningar var att erhalla en overgripande arbetspsykologisk bedomning pa
arbetsstationsniva.

Data samlades in i denna praktikerutvecklade metod genom att en foretags-
representant valde ut ett antal anstidllda som besvarade frdgorna i samband med att
man arbetade pa en viss arbetsstation.

Detta praktikerinitiativ gav i sin tur uppslag bland forskarna att borja utveckla
en arbetsuppgiftsenkét. Den version som anvédndes och beskrivs hir (Bilaga 1)
avviker pa nagra punkter fran den slutgiltiga version som togs fram efter studien
(Kjellberg & Franzon, 2002). Metoden é&r ténkt att fungera som ett screenings-
instrument for att identifiera de arbetsuppgifter som innebér negativ belastning for
personalen, och dessutom att vara till hjélp vid identifiering av orsaker till, och
atgiarder mot den negativa belastningen. Arbetsuppgiftsenkiten besvarades i
samband med att man arbetade pa en viss arbetsstation. De tio arbetsstationer som
beddomdes var: udda komponent robot, férsta montering, andra montering, 16d-
maskin, avsyning, slutkontroll, slutprov, inbrénning, burkning och fjaderrobot.
Enkiten besvarades vid tva tillfillen, under maj och i september ar 2000. Enkéten
lag ute vid arbetsstationerna under undersokningsperioderna, och en av opera-
torerna ansvarade for att denna procedur fungerade. En sammanstéllning av resul-
taten fran det forsta tillfdllet presenterades for personalgruppen i juni. Vid detta
tillfalle delades ocksa arbetsmaterial ut for diskussion om orsaker och étgérder. |
det fortsatta arbetet deltog ingen forskare. Resultaten fran andra tillféllet presen-
terades och diskuterades med en mindre grupp operatdrer och arbetsledaren.

Deltagare. All personal som ndgon gdng under undersokningsperioden arbetade
pa stationen fyllde i enkéten.

I maj 2000 deltog 23 och i september 2000 deltog 43 personer. Sammanlagt
insamlades det 126 enkiter i maj och 348 enkiter i september.

Enkdten. 1 enkiten gjordes bedomningar av hur tillfredsstéllande arbetsstationen
var vad gillde mojligheten att variera arbetsstéllningar och rorelser, arbetstempo,
handlingsutrymme, arbetsinnehall, fysiska arbetsmiljofaktorer och en helhets-
beddmning av arbetsuppgiften. Dessutom skattades grad av irritation orsakat av
“krangel” med komponenterna/produkten och verktyg/maskiner. Alla dessa
beddomningar gjordes pa visuella analoga skalor. Obehag och pafrestning i olika
kroppsdelar rapporterades genom markeringar pé en teckning av fram- och bak-
sidan av en kropp.
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5. Resultat av utviarderingen av de produktionstekniska,
belastningsergonomiska och psykosociala forhallandena 1 det
gamla och det nya systemet

5.1 Produktionsteknisk utvirdering

5.1.1 Arbetsstationsnivd

I det gamla systemet forekom materialhantering relativt ofta; &nda upp till 41
procent av arbetstiden for formontering (tabell 3). Hos de undersdkta monterings-
stationerna forekom komponentmontering mellan 51 procent och 72 procent av
arbetstiden. Hogsta andelen materialhantering i det gamla systemet forekom vid
montering 3, fore vaglddningen. Den hoga andelen véntan, 57 procent, som fore-
kom vid burkningen uppkom till f6ljd av robotproblem p4 stationen fore. Over-
vakning var storst for slutprovningen, 80 procent, och vaglddningen, 58 procent.

Tabell 3. Aktivitetsuppdelning i procent av arbetstiden for de ingdende
momenten i de studerade arbetsstationerna i det gamla systemet.

Station akl ak2 ak3 ak4 ak5 ak6 ak7 ak8 ak9 aklOakll akl2
Udda komp. 2 4 12 47 30 1 4

Formont. 51 41 8

Mont 1 58 10 31 1

Mont3 7221 7

Vaglod 2 15 9 3 58 8 5
Avsyn 6 4 85 5

ICT 36 33 11 12 8

Mont f R 57 24 5 7 6 1

Burkning 4 3 19 57 17

RSS 26 8 66

Slutprov 18 2 80

Slutkontroll 23 40 37

Forradspafyll. 8 55 37
akl=komponentmontering ak2=materialhantering ak3=materialtransport ak4=materialpafyllning
akS=reparation/underhall ak6=0vervakning ak7=processarbete ak8=avsyning
ak9=montering ak10=vinta akl1=0vrigt ak12=arbetar annan station

I figur 6 visas aktivitetsuppdelningen for de tvd manuella monteringsstationerna i
borjan av den nya linan. Har forekom i stort sett endast hantering och montering
av komponenter. P4 station montering 2 fick operatéren vénta pa kort i 19 procent
av tiden pa grund av att de inte levererades fran montering 1, sk ”starving”.

Bristen pa komponenter visade sig ocksa i enkétsvaren pa fragan ”Vad tycker
du ar viktigast att forbattra?”. 77 procent angav tillgangen pa material for det nya
systemet. Motsvarande virde for det gamla systemet var 22 procent (figur 7).
Femtioen procent ansag att utrustningen var viktig att forbéttra i det nya systemet
och 46 procent i det gamla systemet. Nér det giller ergonomin ansag 38 procent
att den borde forbéttras i det nya systemet medan 48 procent ansag detta i det
gamla systemet, dvs. en minskning med 10 procent for det nya systemet.
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Aktiviteter vid komponentmontering
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Figur 6.. De olika aktiviteternas fordelning 6ver tid vid montering i den nya linan.
Medianvérdet for fyra operatorer pa station 1 och fem pa station 2.

Viktigast att férbattra
[%]

100,0 - @ Gamla
80,0 m Nya
60,0 -

40,0 ] |] |_'
20,0 - " I i
0,0 ﬂ T T T T T
QQ"\ Q \ Qo S >
Q\Q’Q NS @6\ & & o&\ "\\0(\ &
6\) N N N\ P Nal
& & ¢®
Q€ ¥

Figur 7. Svarsfrekvensen pé fragan vad tycker du ar viktigast att forbattra redovisas for
det gamla och nya systemet. Operatdrerna kunde ange flera alternativ samt rangordna
dessa.

Operatorerna kunde ange flera alternativ, men ombads dé att rangordna dessa.
Vissa operatdrer angav endast ett svar medan andra kryssade i samtliga svar och
rangordnade dessa fran 1-8. Utav de 77 procent som angav att det var viktigast att
forbattra tillgdngen pa material hade 40 procent rangordnat det som viktigast och
21 procent som nist viktigaste punkten.
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5.1.2 Systemniva
Produktionsvolymen 6kade i det nya systemet, men dven variationen i produktion
mellan manader 6kade (tabell 4). Det totala antalet arbetstimmar 6kade med ca
200 timmar. Ledtiden minskade kraftigt i det nya systemet jamfort med det gamla.

Den manuella monteringen minskade fran 48 till 26 komponenter per produkt
medan robotmonteringen 6kade motsvarande fran 12 till 34 komponenter. Detta
gjorde att arbetstiden per produkt minskade med sju minuter. Totalt minskade den
manuella monteringstiden fran 16 procent till 10 procent av den totala arbetstiden.
Transporttiden minskade fran 11 procent till 4 procent pa grund av conveyer —
systemet.

Robotovervakningen okade i det nya systemet, medan kvalitetsarbetet var
ofordndrat, trots ambitionen om reduktion i projektet med 80 procent. Varje
enskilt kort avsynades fortfarande manuellt i det nya systemet.

Tabell 4. Jimforelse mellan ndgra prestationsindikatorer for det gamla och det nya
systemet pa system, produkt- och arbetskraftniva fran (Neumann m fl, 2002).

Prestationsindikator Killa Gamla Nya

Systemnivd

Produktionsvolym (9 veckor) Dokument 19600 29551
Produktionsvariabilitet (%CV per manads medelvirde) Dokument 6% 16%
Arbetstimmar (totala arbetstiden under 9 veckor) Dokument 11366 13725
Produkter i arbete Intervju minskade
Kvalitetsarbete Intervju oforiandrad
Ledtid (timmar for leverans av order) Dokument 76,8 22

Antal operatorer Dokument 59 60

Totala antalet arbetsstationer Dokument 28 19

Antal manuella monteringsarbetsstationer Dokument 16 6

Produktnivd

Arbetstid (min/produkt) Dokument 34,8 27,8
Totala antalet komponenter per produkt Dokument 60 60
Manuell montering (komponenter/produkt) Dokument 48 26
Robotmontering (komponenter/produkt) Dokument 12 34
Manuell monteringstid (min/produkt) Video 5,5 2,9
Robotovervakning Intervju okade
Manuell transport (min/produkt) Video 39 1,1

Arbetskraftsniva

Manuell monteringstid (% av total arbetstid) Video 15,8 10,4
Robotovervakning (% av total arbetstid) Intervju okade
Transporttid (% av totala arbetstiden) Video 11,2 4,1
Kvalitetsarbete (del av det totala arbetet) Intervju oforandrat

5.2 Ergonomisk utviirdering

Ryggflexionen redovisas inte eftersom den aldrig 6versteg 30° pad nagon av
stationerna, varken i det gamla eller i det nya systemet.
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5.2.1 Arbetsstationsnivd

Det gamla systemet. Den procentuella tiden da arm- och nackflexionen dversteg
30 grader vid arbete pé stationerna i det gamla systemet visas i tabell 5. Vid
montering 3 och avsyning varade nackflexionen 6ver 30 grader under mer én 80
procent av arbetstiden.

Tabell S. Procent av tiden som arm- o nackflexionen dversteg 30 grader vid de studerade
arbetsstationerna i det gamla systemet samt klassificering i gront, gul eller rott enligt
Arbetsmiljoverkets foreskrift “Belastningsergonomi” av dessa stationer.

Arbetsstation Arbetsstillning Variation
Nackflex  Armflex Gron  Gul Rod Gron Gul Rod

Udda komp. 20 - X X

Formont. 0 0 X

Montering 1 58 14 X X

Montering 3 84 21 X

Vaglodning 25 18 X X

Avsyning 85 9 X

ICT 41 20 X X

Mont. f R 48 4 X X

Burkning 7 1 X X

RSS 12 36 X X

Slutprov 18 15 X

Slutkontroll 16 17 X X

Forradspafyll. 46 18 X X

Den ergonomiska utvirderingen av det gamla systemet gjordes av COPE med
hjilp av Arbetsmiljoverkets foreskrift om Belastningsergonomi (Arbetarskydds-
styrelsen, 1998). Arbetet pa stationerna klassificerades sdsom gront, gult eller rott
beroende pé den estimerade risken att erhalla belastningsskada. Detta gjordes med

utgdngspunkt fran, dels arbetsstillningar, dels arbetets variationsinnehall (tabell
5).

Tabell 6. Procent av arbetstiden arm- och nackflexionen overstigit 30 grader for de tva
manuella arbetsstationerna i borjan av linan samt klassificering i gront, gult eller rott
enligt Arbetsmiljoverkets foreskrift "Belastningsergonomi" i det nya systemet.

Arbetsstation Arbetsstillning Variation

Nackflex Armflex Gron  Gul Rod Gron  Gul Rod
Mont. 1 90 26 X X
Mont. 2 43 24 X X

Nya systemet. 1 det nya systemet analyserades arm- och nackflexion endast for de
tvd forsta manuella monteringsstationerna. Att jimforas med Montering 1 och
Montering 3 i det gamla systemet. Nackflexionen 6kade for montering 1 stationen
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och minskade for montering 2 stationen jamfort med det gamla systemet (tabell
0).

Béde variationen och arbetsstéllningen klassades som “’gul” for station 2 och
’rod” for station 1 (tabell 6). Under mitperioden forekom det ofta att operatoren
vid montering 2 fick vinta pa kort frdn montering 1. Den sammanlagda vantetiden
uppgick till 18,9 procent. Om véntan elimineras skulle 4ven variationen ha be-
domts som "rod”.

Jdamforelser mellan maj och septembermdtningen 2000 i det nya systemet: Som
framgar av figur 8 erholls i september 2000 skattningar fran mer dn 80 procent av
arbetsgruppen for atta av de tio stationerna, medan detta endast gillde for tva av
stationerna i maj. Varje person arbetade alltsé vid betydligt fler stationer i septem-
ber én vid den forsta matningen. Vid bada tillfillena var det dock endast en
mindre grupp som arbetade vid udda komponentrobotarna och I6dmaskinen.
Lodmaskinen kravde inte stindig bemanning, och uddakomponentrobotarna
skottes av tva specialiserade operatorer per skift. Resultaten fran dessa tva
stationer bor bedomas med forsiktighet.

Medelvirden av medelbedomningarna av stationerna berdknades darfor och
ges i figur 9. Figuren visar att medelbeddmningarna 14g nira skalans neutralpunkt,
och alltsd att uppgifterna beddmdes som varken bra eller daliga i de flesta avse-
enden. Jimforelsen mellan matomgangarna pekade pa att sméarre forsdmringar
hade skett pa de flesta av omradena som bedomdes. Undantagen till detta var att
man upplevde lite mindre irritation som f6ljd av krangel med komponenter/
produkt och verktyg/maskiner. Helhetsbedomningen visade pa en ganska klar
forsdmring; arbetena bedomdes som helhet inte vara lika bra vid andra métningen
som vid den fOrsta.

Procentuell andel som arbetade vid stationen

120
100

Figur 8. Den procentuella andelen av samtliga operatdrer som fyllde i arbetsuppgifts-
enkiterna vid stationerna vid den forsta (maj 2000) och andra (september 2000) mit-
omgangen. (23 personer gjorde beddmningar vid omgang 1 och 43 vid omgéang 2).
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Figur 9. Genomsnittliga beddmningar av stationerna pa linan vid den forsta och andra
métomgéngen i det nya systemet. Alla skalor gar frn negativt till positivt. Det lagsta
vardet (0) star for ”Alldeles for daliga”, "Alldeles for trakig", "Mycket irriterande" eller
"Mycket dalig". Det hogsta vérdet (150) star for "Mycket goda”, "Mycket stimulerande”,
"Inte alls irriterande" eller "Mycket bra". 23 personer gjorde bedomningar vid omgéng 1
och 43 vid omgang 2.
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Figur 10. Andelen (procent) som bedomde att mojligheten att variera sin arbetsstillning
och arbetstakten var délig och andelen som ansag att arbetstakten var for hog i de olika
uppgifterna i det nya systemet

Mekanisk belastning i det nya systemet: 1 arbetsuppgiftsenkiten gjordes tre
direkta beddmningar av mekaniska belastningen pa arbetsstationen: mojligheten
att variera arbetsstéllningen, arbetstempot samt mojligheten att variera tempot.
Den andel berdknades vars skattningar 14g inom de 40 procent av den 150 mm
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langa grafiska skattningsskalan som stod for den mest negativa skattningen. En
indirekt bedomning av belastningen gjordes dessutom genom att operatéren angav
eventuella omraden pa kroppen dir han/hon upplevde pafrestning eller trétthet.
Bara en mindre del av operatorerna arbetade ndgon gang pa udda komponenter
och 16dmaskinen, och resultaten for dessa stationer ar darfor osidkra. Bedom-
ningarna fran det andra mattillfdllet redovisas, eftersom det forsta praglades av en
del inkdrningsproblem.

Skattningarna som gjordes i den andra omgangen av arbetsuppgiftsenkéten av
mojligheterna att variera arbetsstdllningar och rorelser visade att den storsta
andelen negativa bedomningar erholls for forsta och andra monteringen, slut-
kontrollen och burkningen, medan mycket fa ansig att det fanns sédana problem
for udda komponent-roboten och fjaderroboten (figur 10).

Arbetstempot beddmdes av manga vara for hogt i flera av arbetsuppgifterna
(figur 10). Framfor allt gdllde detta for udda komponentrobot, forsta monteringen
och slutkontrollen. Mycket f4 bedomde att tempot var for lagt i ndgon av upp-
gifterna (hogsta andelen erholls for forsta montering och burkning/fjaderrobot dar
15 procent ansag detta).

Modjligheterna att paverka arbetstempot 1 arbetsstationerna illustreras 1 figur
10. Det var framst forsta och andra monteringen samt slutkontrollen som be-
domdes ge daliga mojligheter att paverka arbetstempot.

Antalet personer som rapporterade obehag eller pdfrestning i olika kroppsdelar
under arbete vid stationerna visas i figur 11. Endast besvér i nacke/skuldra, 6vre
och nedre rygg samt fotter redovisas eftersom endast enstaka personer angav
besvir i andra kroppsdelar. Det var frimst monteringsstationerna som bedoms
som pafrestande for nacke/skuldra, ca 60 procent, och det dr endast vid slut-
kontroll som detta inte dr den mest drabbade kroppsdelen. Vid slutprovningen var
det 26 procent som upplevde besvir eller pafrestning i fotter/fotled, vilket moj-
ligen kan ha att gora med att man satt pa en stol med hjul och rullade sig fram
med hjdlp av fotterna.
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Figur 11. Andel som uppgav att de upplevde obehag eller pafrestning i olika kropps-
regioner.

5.2.2 Systemniva

Besvirsfrekvensen for olika kroppsregioner var hogst i nacke och skuldra for bade
gamla och nya systemet, samt for lindrygg i det nya systemet (figur 12). Overlag
var besvirsfrekvensen for de olika kroppsregionerna nagot hogre i det nya
systemet, utom for armbéage och hoft. Nagon regelritt statistisk testning av for-
andringarna var ¢j mojlig att genomfora eftersom en persons enkiter gjorda i det
gamla och nya systemet inte kunde paras ihop. For att fa ndgon uppfattning om
styrkan i fordndringstendenserna gjordes chi2- testningar som om data kom fran
tva oberoende grupper. Sannolikt hade denna analys sdmre power dn en regelratt
analys for upprepade métningar, och resultat ger alltsa troligen en konservativ test
av fordndringarna. Dessa test gav endast stod for att besvir i knéna hade okat.
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Figur 12. Besvirsfrekvensen senaste 3 ménaderna for olika kroppsregioner for det gamla
och det nya produktionssystemen.

5.3 Psykosocial utviirdering

5.3.1 Arbetsstationsnivd
Monteringsstationerna, slutprovningen och slutkontrollen framstod som sdmst vad
gillde mojligheterna att sjdlv bestimma hur arbetet ska goras (figur 13).

Udda komponent roboten och 16dmaskinen var de enda stationerna dar mer an
nagon enstaka person upplevde att uppgiften var for svar, medan monterings-
stationerna och burkningen av de flesta bedomdes vara alldeles for litta uppgifter.

Manga (87 procent) rapporterade irriterande krdngel med savil komponenterna
som med maskinen i arbetet med udda komponent-roboten. Minst irriterande
krangel med komponenter rapporterades for inbrédnning och 16dmaskin, medan
maskinproblemen var minst vanliga for fjaderroboten.
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Figur 13. Procentuell andel som beddémde att mojligheten var dalig att paverka hur
arbetsuppgifterna skulle utforas i det nya systemet.

5.3.2 Systemniva

I figur 14 redovisas operatorernas skattningar i Stress- och Energiskalan. Som
synes var resultatet mycket likartat vid de tva mattillfillena och medelviardena 1&g
néra skalornas neutralpunkt (Energi = 2,7 och Stress = 2,4) i bdda fallen Energi:
2,57 resp 2,69 och Stress: 2,38 resp 2,32. Operatorerna fordelades darigenom
relativt jimt Over de fyra stress-energi — grupperna bade i det gamla och det nya
systemet. Testningar av gruppskillnader i medelvirden i de tva skalorna och av
fordelningen pa de fyra grupperna gjordes pa samma sétt som for besvérsfore-
komsten. Inga av dessa analyser gav stod for att ndgon fordndring hade intréffat.
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Figur 14. Stress- och energiskattningar i det gamla och nya systemet. Skattningarna &r
uttryckta i avstdnd fran Stress- och Energiskalornas neutralpunkter (markerade med 0 i
figurerna)

Den psykosociala arbetsmiljon i det gamla och nya produktionssystemet
jamfordes med avseende pa fem fundamentala faktorer (tabell 7).

Tabell 7. Psykosocial arbetsmiljo. Jimforelse mellan det gamla och det nya produktions-
systemet. Medelvirden (M), standardavvikelser (SD), testvidrden och signifikansnivaer
redovisas.

Faktor M SD t-véarde df (p-virde)
Egenkontroll'

Gamla 2,89 0,82

Nya 2,78 0,63 0,84 154 n.s.’
Arbetsledningsklimat'

Gamla 3,31 0,84

Nya 3,35 0,73 20,26 154 n.s
Stimulans'

Gamla 3,22 0,75

Nya 3,09 0,95 0,92 155 n.s
Arbetsgemenskap'

Gamla 3,65 0,78

Nya 4,18 0,69 -4,05 155 <0,001
Arbetsbelastning®

Gamla 2,35 0,60

Nya 2,81 0,71 -4,16 155 <0,001

1) hoga siffror motsvarar mer tillfredsstéllande virden; 2) hoga siffror motsvarar hog arbets-
belastning (dvs. mindre tillfredsstéllande virden); 3) n.s. = ingen signifikant skillnad mellan
grupperna; 4) t-test for tva oberoende grupper.

Av tabell 7 framgar att det bara foreldg statistiskt sdkerstéllda skillnader mellan
grupperna i de bada produktionssystemen for tvd av fem psykosociala faktorerna.
I det nya produktionssystemet upplevdes arbetsgemenskapen i gruppen vara mer
tillfredsstdllande och den psykiska arbetsbelastningen vara storre. Det resultat
som redovisas for arbetsbelastningen i tabellen baseras pa medelvérdet av fyra
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enskilda fragor. Man kan fa en mera nyanserad bild genom att se pa utfallet i pa
de underliggande fragorna. En sddan jamforelse visar att man i det nya produk-
tionssystemet framfor allt upplevde farre mojligheter att ta en paus och koppla av
nir man kénde sig stressad och trétt under arbetet.

5.3.3 Intervjuresultat rérande det nya systemet
Den allménna uppfattningen om det nya systemet, uppdelat pa personal som
deltagit i fordndringen och nyrekryterade, framgér av tabell 8.

Tabell 8. Asikter om arbetsorganisationen.
Procent av hela studiegruppen

Missndjd ~ Varken nojd eller missnojd ~ Nojd

"Deltagit" 35 45 20
"Nya" 33 20 47

I bada grupperna fanns det ett utbrett missndje, cirka en tredjedel, med arbets-
organisationen (tabell 8). Av dem som deltog i forandringen var endast 20 procent
ndjda medan nistan hilften av de nya var det. Ovriga var varken nojda eller miss-
nojda.

Det nya produktionssystemet fick férre positiva omddmen och farre tyckte att
arbetet var varierande.

Med nagot undantag upplevde operatdrerna att bundenheten, kontrollen och
styrningen hade 0kat sedan linemonteringen infordes. Det hoga arbetstempot,
stressen och riskerna for utbrandhet och sjukskrivning oroade. Andra éter-
kommande upplevelser var bristen pa mellanlager, nagot som de intervjuade
kopplade samman med negativ stress och beroende. Stressen och det hoga
arbetstempot nér linan fungerade utan driftstopp ingav oro for vad det kunde
innebéra pa langre sikt. Sammantaget var stress och hogt arbetstempo det som
oroade men det fanns forhoppningar om att de tekniska driftstorningarna skulle
16sas inom en snar framtid sa att kompetensutvecklingen kunde pabdrjas.

6 Diskussion

Enligt de ursprungliga planerna skulle antalet komponenter som monterades vid
de manuella monteringsstationerna i borjan av den nya linan (montering 1 och de
tva parallella montering 2 stationerna) reduceras till 10-12 stycken. P4 grund av
leveransproblem med komponenter i den form att de kunde monteras med de
automatiska monteringsmaskinerna fick dessa komponenter dverforas till de
manuella stationerna. Vid utvarderingen monterades det darfor 10 komponenter
pa station 1 och 15 komponenter var pa stationerna 2. For att fA rum med de extra
komponenterna placerades komponenterna i ett racksystem med tvé rader. Dess-
utom maste komponenter placeras vid sidan av operatoren. I och med detta maste
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operatdrerna forutom att plocka komponenter fran tva nivier dven vrida sig for att
nd komponenterna.

Genom att komponenterna placerades i tva rader ovanfor varandra 6kade tiden
dé armflexionen var storre dn 30 grader (tabell 6). Nackbdjningen 6kade pa
montering 1, medan den minskade pa montering 2 (tabell 6). Minskningen pé
station 2 var vintad eftersom de tva raderna tvingade operatoren att h6ja huvudet
for att se komponenterna vilket inte behovdes i1 det gamla systemet dar 1ddorna
med komponenter var placerade pa bordet. Sammantaget var den belastnings-
ergonomiska situationen samre i det nya systemet pa de manuella monterings-
stationerna men battre i systemet som helhet.

Under métperioden forekom komponentbrist inom hela elektronikbranschen.
Denna brist paverkade ocksa foreliggande mitningar. Vid mattillfallet saknades
ibland kort for montering. Darfor uppstod vantetider (“starving”) pa station 2. Nar
vil korten kom blev arbetstakten hogt uppskruvad for att produktionsmélen skulle
uppnas. Arbetstakten blev saledes ryckig. Det ojamna arbetstempot kunde leda till
slarvfel och kvalitetssankning vilket ledde till fler reparationer. ”Blocking” och
”starving” upptriader i line-baserade system med sma eller inga mellanlager
mellan stationerna, men forekommer séllan i parallella system (Medbo, 1999).
Med smaé eller inga mellanlager minskar ddremot bade antalet produkter i arbetet
(PTA) och den genomsnittliga genomloppstiden. Dessa forbéttringar var tva av
huvudmalen med forandringen.

Av de fem méal som foretaget hade satt upp for fordndringen (uppna en specifi-
cerad produktionsvolym, minska operations- och ledtiden, reducera produkter i
arbete samt 6ka kvaliteten s& avsyningen kan minska med 80 procent) uppnadde
man fyra. Man uppnadde produktionsvolymen, minskade operationstiden med 20
procent, minskade ledtiden till mindre &n 24 timmar samt reducerade vérdet av
produkter i arbete. Ddremot kunde man inte 6ka kvaliteten s att avsyningen
kunde minskas med 80 procent. Fortfarande méaste samtliga kort avsynas
manuellt.

Anmérkningsvirt i detta sammanhang ar att foretaget bytte system for doku-
mentation av kvalitetsutfall i samband med fordndringen vilket omgjliggjorde en
direkt jaimforelse av kvalitetsutfallet fore/efter.

Det nya systemet uppfyllde mélet med att minska operationstiden med 20
procent. Den totala arbetstiden per kort minskade fran 34,8 till 27,8 min, dvs med
sju minuter i det nya systemet. En stor del av denna tidsvinst 14g i automatisering
av monteringen; den manuella monteringen minskade fran 48 till 26 komponenter.
En annan del av vinsten kom fran en fordndring i processen. I det gamla systemet
monterades korten i en 16dram innan de kunde koras genom l6dmaskinen. Monte-
ringen av kortet i ramen och hanteringen av detsamma tog ca 40 s per kort.

Andelen aktivt arbete dr formodligen en viktig ergonomisk faktor (Mathiassen
& Christmansson, 2003). Utan den patvingade vintan pa grund av materialbrist i
nya systemet skulle detta bli mer repetitivt 4n det gamla systemet och mdjlig-
heterna till korta mikropauser skulle minska betydligt. Franvaron av mikropauser
for musklerna har visat samband med symptom pé belastningsskador (Stoy &
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Aspen, 1999; Veiersted m fl, 1993). En 6kning av repetitivt stereotypt arbete har
konstaterats i andra partiellt automatiserade produktionssystem (Coury m fl,
2000) och innebir en potentiell ergonomisk risk nir exponeringen ar ldng
(Bernard, 1997; Buckle & Deveraux, 1999). Inférandet av ”line”-system i bil-
montering och fiskberedning har visat sig ge 6kning av belastningsbesvér
(Fredriksson m fl, 2001; Olafsdéttir & Rafnsson, 1998).

Operatorerna oroade sig ocksé for att det hdga arbetstempot och stressen skulle
kunna leda till utbrdndhet och sjukskrivningar. Operatdrerna var dessutom lika
stressade nér linan stod still pa grund av tekniska fel som nir produktionen var i
gang och arbetstempot hogt uppskruvat. Detta styrks delvis av data fran arbets-
platsenkéten (som géllde hela arbetsinnehallet) som visade att den psykiska
arbetsbelastningen hade okat efter automatiseringen, t ex med minskade mojlig-
heter att ta en paus och koppla av ndr man kidnde sig stressad. Det har dven visat
sig 1 att det hos somliga operatdrer inte blir ndgon aterhdmtning av musklerna
under patvingade pauser (Veiersted, 1994).

Det gjordes mer uttag av dvertid i det nya systemet an i det gamla. I enkéten
angav 78 procent respektive 44 procent att de sillan eller aldrig jobbade dvertid i
det gamla respektive nya systemet. Det hoga arbetstempot, stressen och riskerna
for utbrandhet och sjukskrivning oroade operatorerna. Avldsningarna och arbets-
rotationen fungerade inte tillfredsstéllande vid intervjutillfdllet. Problemet horde
samman med volymokningen som lett till flera nya och snabbt upplirda
operatorer fran ett bemanningsforetag. Att vara beroende av sina kollegor for
avldsning var ndgot nytt jimfort med tidigare manuell montering.

For att motverka ensidighet i arbetet har foretaget sedan ldnge arbetat med
olika typer av arbetsrotation. Bade i det gamla och nya systemet menade néstan
90 procent av operatorerna enligt enkédten att arbetsrotation borde premieras. I en
genomgang av de senaste 15 arens epidemiologiska studier fann Malchaire och
medarbetare (2001) ingen signifikant paverkan av arbetsrotation pa frekvensen
nacke-skulderbesvir. Viktiga anledningar &r att {4 studier Overhuvudtaget har
dgnats at att jamfora olika monster av rotation, och att variation i arbetet néstan
aldrig har kvantifierats. Om rotationen ska ge ndgon effekt maste den ske mellan
arbetsuppgifter med olika exponeringsmonster som helst ocksa engagerar olika
muskelgrupper (Mathiassen & Christmansson, 2003). Den av arbetsorganisations-
gruppen foreslagna arbetsrotationen var en rotation mellan arbetsuppgifter med
olika belastningsmdnster sa att den sammanvigda belastningen pa systemniva
skulle fordelas sa jamt som mojligt mellan operatérerna. Denna genomfordes
dock aldrig, utan operatorerna arbetade ett skift i taget per arbetsstation for att
sedan byta till en annan station foljande skift. Ndgot schema for hur bytena skulle
ske fanns inte och flera av operatorerna kunde bara utfora nagra av
arbetsuppgifterna.

Bristerna i arbetsrotationen hade sin bakgrund i en for stor andel inhyrda och
snabbt upplédrda operatorer som bara kunde ett fital arbetsuppgifter, och som
gjorde det omgjligt att genomfora en allmén rotation mellan arbetsuppgifterna.
Enligt enkdten kunde ca 17 procent de flesta eller alla arbetsuppgifterna i det nya
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systemet medan motsvarande siffra for det gamla systemet var 72 procent.
Jamforelsen mellan den forsta och andra arbetsuppgiftsenkiten visade dock att
antalet operatorer som arbetat pa alla stationer utom 16dmaskinen och udda
komponent roboten hade 6kat mycket kraftigt vid det andra tillfillet.

Bristen pa arbetsrotation i det nya systemet gjorde ocksé att vissa arbets-
stationer ofta blev blockerade genom personlig markering av en och samma
operatdr under hela arbetsdagen. Operatorernas formaga och lust att delta i en
arbetsgrupp hade inte uppmérksammats vid rekryteringen. Man tog med ett
traditionellt synsétt pa arbetet till den nya avdelningen, trots de fordndrade
forutsdttningarna. Volymokningen och de ménga driftstoppen ledde till att man
hamnade i en ond cirkel utan mgjlighet att stabilisera och utveckla arbetsorganisa-
tionen. Man fann tillfélliga I6sningar pa problemen, vilket medarbetarna an-
passade sig till. Informationen till de berérda var under denna period tidvis
mycket délig.

For vissa stationer eller befattningar forekom ingen rotation alls, utan en eller
tva specialister per skift utforde arbetet. Exempel pé séddana stationer eller
arbetsuppgifter var udda komponent-robot, l6dmaskin, ’line”- tekniker och
materialpafyllning. Istillet for en varierad fysisk belastning fick vissa operatorer
en mer ensidig belastning med det nya systemet. Samtidigt fick andra operatdrer,
framfor allt de med specialistbefattningar, en mer varierad belastning pa grund av
att den arbetsuppgift de var specialiserade pa i sig innebar variation.

Fordndringsprocessen

En vil genomford fordndringsprocess ér ett unikt tillfalle att skapa engagemang,
ny kompetens och att tillgodose personalens behov av stimulans och utveckling
(Bjork, 1991). En illa skott process kan skapa misstdnksamhet, besvikelse, be-
staende konflikter och 6kad distans till arbetet. En organisationsforéndring ér
ocksé en social process (Lewin, 1951). Valet av forandringsstrategi far konse-
kvenser for hur vl foretaget kan utnyttja personalens resurser och erfarenheter
(Norrgren, 1995). En strategi med hog delaktighet vicker en 6nskan att se resultat
av det egna deltagandet.

En fordndringsprocess med hog delaktighet innebér en paverkan fran de
anstéllda som kan leda till en annan riktning &n vad ledningen tinkt sig (Wilson,
1991). En larandestrategi utvecklar arbete i grupp, ger erfarenhetsutbyte mellan
utvecklare och anvéndare, ger spridning av kunskap och utvecklar berérd
personals kompetens och engagemang. Modellen kraver stdd, resurser och nog-
grann planering. Den skapar dd m&ten for kommunikation dir de som berors av
fordndringarna utbyter idéer och formar gemensamma forestallningar om organi-
sationen vilket ger positiva effekter.

I den studerade forandringsprocessen var bristen pa kontinuitet i arbetsledning
ett av huvudproblemen. Problemet att avdelningen inte hade en néarvarande arbets-
ledare var vilkdnt sedan manader hos ledningen och 16stes med tillférordnade
arbetsledare. Att skapa en dialog mellan operatorerna pé olika skift och mellan
avdelningen och ansvariga chefer blev ett akut problem som krivde en snar
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16sning. En tillférordnad frén fabrikens projektavdelning och dérefter en inhyrd
arbetsledare fran ett bemanningsforetag tjanstgjorde som arbetsledare. Arbets-
ledaren fick sitta sin egen préagel pa hur produktionsmalen skulle uppfyllas och
hur arbetsforhallandena skulle utformas och blev darigenom den avgorande
faktorn for hur arbetsorganisationen utformades vilket var langt ifrdn arbets-
organisationsgruppens forslag.

Informationsrutinernas brister hade uppmarksammats och forbattringar
paborjades. En handlingsplan for kompetensutveckling och visioner hur detta
skulle ske var vid denna tidpunkt ocksa foremal for diskussion. Linans arbets-
organisation skulle i slutet av 2001 organiseras som en processindustri enligt
arbetsledarens intentioner. De ursprungliga handlingsplanerna som gruppen for
arbetsorganisation hade gjort upp blev omarbetade och delvis bortglomda eller
ignorerade. Att sedan tekniken pa linan inte fungerade som det var tankt spadde
pa missndjet med processen. Virt att notera dr dock att gruppen som varit med
sedan fore fordndringen visade ett storre missnoje dn de som togs in efter for-
andringen utan referensramar i tidigare forhallanden.

Stodet fran projektledning och ansvariga chefer var fran borjan stort for for-
slagen fran arbetsorganisationsgruppen om arbetsrotation, mer inflytande och
delaktighet for operatdrerna, idéerna om utvidgat arbetsinnehéll och kompetens-
utveckling. Forslaget att “alla skulle kunna allt” métte dock pa motstdnd fran
arbetsledarna som foredrog spetskompetens. Med tanke pa hur stort inflytande en
arbetsledare hade pa arbetsorganisationen var dirmed forslaget fran arbetsorgani-
sationsgruppen inte ldngre aktuellt. Att forst stodja arbetsorganisationsgruppens
forslag och sedan acceptera att det inte alls foljdes far ses som ett grundldggande
missgrepp.

Vid forandringsprocesser dr det av stor vikt att tidsramarna inte dr for sndva
(Bildt m f1, 1999). Det tar ofta ldngre tid &n vad man ursprungligen planerat.
Oforutsedda handelser tar mycket tid i ansprék. Detta innebdr att alternativ om
vad man ska gora under forseningarna behdver planeras. Forseningar kan t ex
utnyttjas for kompetensutveckling. Att pa detta sétt gora forseningarna till effektiv
tid gynnar sammanhallningen inom arbetsgruppen. Tydliga informationsrutiner
som haller alla berérda underrittade om hur omorganisationen fortloper ar ocksé
viktiga. Det &r béttre att informera att man ingenting vet én att avsta fran infor-
mationstraffar. Det skapar delaktighet och minskar riskerna att falska eller for-
vriangda rykten kommer i omlopp. I dessa avseenden ldmnade den studerade
fordndringsprocessen mycket dvrigt att onska.

Med en hog andel inhyrd personal frdn bemanningsforetag finns det risker att
sammanhallningen pé arbetsplatsen blir svér att uppratthdlla. Det skapas ofta en
”vi och dom” attityd som kan vara grogrund till missngje. Det kan dock noteras
att vid undersokningstillfallet upplevdes arbetsgemenskapen vara relativt god i det
nya produktionssystemet.
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7 Slutsatser och rekommendationer

Automatiseringen av den manuella monteringen och transporterna minskade
exponeringstiden for manuell montering pa systemniva och 6kade samtidigt
produktiviteten. For den manuella montering som kvarstod 6kade dock repetitivi-
teten och ensidigheten vilket i sin tur kan 6ka risken for belastningsskada vid
dessa arbetsstationer.

Studien visar att man méste ta hinsyn bade till de arbetsmoment man tar bort
och de moment som é&terstér i produktionssystemet. Medan automatisering av
monotona repetitiva arbetsmoment kan reducera exponeringen pa systemniva
behover den inte forbattra exponeringsforhallandena pa de kvarvarande manuella
stationerna. Arbetsorganisationen dr da av stor betydelse for fordelningen av
belastningen mellan de anstéllda pa avdelningen.

De som utformar produktionssystemen har stort ansvar for hur de ergonomiska
forhallandena blir i systemen. Produktionstekniker bor utveckla strategier i
planeringen av de nya systemen som inte bara tar hénsyn till produktiviteten utan
ocksa beaktar de ergonomiska forhdllandena. Vid planeringen av nya system bor
inte enbart det tekniska systemet bestimma utformningen utan 4ven montorernas
arbetsforhallanden maste tas med vid utformningen av systemet. Resurssnéla
utvarderingsmetoder som samtidigt ger produktionsteknisk och ergonomisk
information ar darfor viktiga att utveckla.

Utformningen av arbetsstationerna och organisationen maste ga hand i hand
med automatiseringen av systemet.

Vid snarlika projekt i framtiden ar kontinuitet i arbetsledningen viktig. Lat den
tilltdnkta arbetsledaren vara med i processen. Det maste finnas klara direktiv och
mandat hur projektgruppernas forslag kommer att genomforas och att grupperna
backas upp av ledningen.

Det &r viktigt att leverantdrer utbildar operatorerna i anvandning av ny
utrustning pa plats. Av produktivitetshdnsyn kan det vara vardefullt att fortsétta
produktionen i det ”gamla” systemet tills full kapacitet pa det nya har uppnatts.
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8 Sammanfattning

Kihlberg S, Franzon H, Froberg J, Higg G, Johansson Hanse J, Kjellberg A,
Mathiassen SE, Medbo P, Neumann WP & Winkel J. Ett produktionssystem
under fordndring — ergonomisk och teknisk utvirdering. Arbete och Hilsa 2005:1.

En ergonomisk och teknisk utvérdering genomfordes av en fordndring av produk-
tionssystemet i ett elektronikforetag som innebar en 6kad automatisering. Sjdlva
fordndringsprocessen utvirderades ocksa.

Automatiseringen av den manuella monteringen och transporten minskade
exponeringstiden for manuell montering pa systemniva samt 6kade produkti-
viteten. For den kvarstdende manuella monteringen 6kade dock repetitiviteten och
ensidigheten. Montorerna upplevde ocksa att den psykiska arbetsbelastningen var
storre 1 det nya systemet jaimfort med det gamla. De ansig ocksé att de manuella
monteringsstationerna som helhet var déliga arbetsuppgifter.

I den studerade forandringsprocessen var bristen pa kontinuitet i arbetsledning
ett av avdelningens huvudproblem. Arbetsledaren fick ocksé sétta sin pragel pa
hur produktionsmalen skulle uppfyllas och hur arbetsforhéllandena skulle
utformas. Dérigenom blev det arbetsledaren och inte den handlingsplan med
arbetsrotation som en arbetsorganisationsgrupp utformade som avgjorde hur
arbetsorganisationen utformades.

Nyckelord: Automatisering, belastningsergonomi, forandringsarbete, manuell
montering, produktivitet, psykosocial arbetsbelastning
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9 Summary

Kihlberg S, Franzon H, Froberg J, Higg G, Johansson Hanse J, Kjellberg A,
Mathiassen SE, Medbo P, Neumann WP & Winkel J. 4 production system change
— ergonomic and technical evaluations. Arbete och Hilsa 2005:1.

An evaluation of the impact of partial automation strategies on productivity and
ergonomics at an electronics company was performed. This change included
adoption of a serial line flow from a parallel batch flow strategy. The change
process, which used both a project head group and a work organisation group, was
also studied.

The partial automation of assembly operations reduced the total repetitive
assembly work at the system level and increased productivity. At the remaining
assembly stations however, the repetitive assembly work increased due to the
automation of the transportation functions and increased work-pace. The opera-
tors found the mental work load was higher in the new system. They also experi-
enced the manual assembly station in the beginning of the line as the worst job in
the system .

Lack of management continuity at the department was identified as one of the
largest process problems. The manager set his view on how the production and
work environment goals should be met. Thus the manager set the work organisa-
tion without adopting the plan of work rotation that the work organisation group
had presented. This contributed to dissatisfaction amongst the operators involved
in the development process.

Keywords: Automation, change process, ergonomics, manual assembly, mental
workload, productivity
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11. Bilaga

1.Nummer eller namn pé
arbetsuppgiften:

2 Hur ménga timmar arbetar du med den hir arbetsuppgiften pa en normal
vecka?

3.Hur ldnge har du arbetat med den hér arbetsuppgiften? dagar veckor
ar

4.Jag tycker att mojligheterna att variera mina arbetsstéllningar och rorelser i den
hir arbetsuppgiften ir;

Alldeles for déliga Mycket goda

5.0m du kénner obehag eller pafrestning i ndgon eller nagra kroppsdelar da du
arbetar med den hir arbetsuppgiften, markera péa bilden var pé kroppen detta
upplevs?

6.Jag tycker att arbetstempot i den hér arbetsuppgiften ér;

- + -
Alldeles Lagom Alldeles
for lagt or hogt

Jag tycker att mojligheterna att paverka arbetstempot i den hir arbetsuppgiften ar;

- +
Alldeles for déliga Mycket goda




7.Jag tycker att mojligheterna att sjalv bestimma hur arbetet ska goras i den hér
arbetsuppgiften ar;

- +
Alldeles for déliga Mycket goda
Jag tycker att den hér arbetsuppgiften ar;
- + -
Alldeles for latt Lagom

Alldeles for svér
Jag tycker att den hér arbetsuppgiften ar;
- +
Alldeles for trakig Mycket stimulerande

8 Jag tycker att krédngel med komponenterna/produkten vid den hir
arbetsuppgiften ér;

- +

Mycket irriterande Inte alls irriterande

9 Jag tycker att krangel med verktyg/maskiner eller utrustning vid den hér
arbetsuppgiften ar;

- +

Mycket irriterande Inte alls irriterande

10. Jag tycker att arbetsmiljon (buller, vibrationer, dalig belysning, kyla, varme
eller drag) vid den hér arbetsuppgiften ar;

- +

Mycket besvirande Inte alls besvirande

Jag tycker som helhet att den hér arbetsuppgiften ir;
- +
Mycket délig Mycket bra
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Kommentarer (atgérdsforslag m.m.):

Var vénlig kontrollera att du besvarat alla fragor innan du ar fardig.
Tack for din medverkan!
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