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F6rord

Denna avhandling har sin grund i Styrelsens for teknisk utveck-
ling (STU), nuvarande Narings- och teknikutvecklingsverkets
(NUTEK) projekt "Driftutveckling for processindustrin" (DUP).
STU/NUTEK har ocksa bidragit till finansieringen av vart avhand-

lingsprojekt. Ytterligare finansiering har skett fran Arbetsmiljo-
fonden, nuvarande Radet for arbetslivsforskning. Dessutom har
Sveriges skogsindustriforbund bidragit med vissa medel. Vi vill i
detta sammanhang rikta ett varmt tack till dessa finansidrer.

Ett avhandlingsprojekt ar ocksa beroende av tillgangen till rele-
vant empiri, som i \fart fall utgors av fyra foretag. Dessa har oppnat

sina portar for oss och de anstallda liar valvilligt stalk sig till \Tart
forfogande och svarat pa alla vara fragor. Ett sarskilt stort tack till
alla operatorer som med stor vanlighet och tillmotesgaende sldppt
in oss i sin vardag och talmodigt lyssnat pa vara fragor och for-
klarat operatorsarbetets innehall och villkor. De har ocksa lotsat oss
in i komplexa produktionsprocesser. Skulle nagot vara fel i beskriv-
ningen av dessa processer, sa ar det inte operatorerna som brustit i
sina beskrivningar, utan snarare vi som inte lyckats tranga in i och
forsta dessa komplexiteter.

Vill vi ocksa rikta ett tack till alla vara kontaktpersoner pa de
medverkande foretagen. Utan deras bistand hade vi inte kunnat
genomfora vara fallstudier. Ett stort tack till: Agneta Holmberg och

Rolf Asphdll, Agzo Nobel (Berol); 01 le Svensson, Jan Lindstrom
och Wolfgang Rafflenbeul, Bravikens pappersbruk; Jan Carlsson
och Gert Petersen, Saab AB; samt Ka lle Lindgren och Lennart
Larsson, Volvo Constructing Equipment (VME). Vi vill aven rikta
ett varmt tack till fackklubbarna vid respektive foretag, vilka ocksa
bidragit med vdrdefull information och said.

Arbetet med denna avhandling har pagatt under lang tid. Vara
gamla \fanner och kollegor i arbetslivsgruppen liar standigt kommit
med vardefulla synpunkter och rad. Specie llt ndr arbetet har kants
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tungt har de haft en outtrottlig formaga att uppmuntra och stodja
oss. Tack Camilla, Barbro, Dan och Maria.

Var handledare, professor Per-Erik Ellstrom, har betytt mycket
for denna avhandlings tillblivelse. Hans handledning har varit fylld

av ros och ris, och utgjort en viktig drivkraft for \Tart arbete. Ndr
"bunten" lag ddr gav han sig med en termits intensitet i kast med en
granskning, som inte lamnade nagon tveksamhet okommenterad.
Hans arbete hjalpte oss att patagligt hoja denna avhandlings kvali-
tet. Tack Per-Erik for ditt arbete.

Den slutliga finishen pa en avhandling tillkommer genom ett
effektivt redigeringsarbete. Vi har haft en ovarderlig hjalp av Anita
Stenberg. Hon har genom sitt arbete gett begreppet granskning en
ny innebord for oss. Hennes argusogon har upptackt vara misstag
och slary och fatt oss att inse betydelsen av att kunna "svensk
standard". De eventuella felaktigheter som fortfarande kan sparas
ar sadana som vi sjdlva ar orsaken till och nagot som Anita inte kan

lastas for. Ett stort tack Anita for din hjalp med saval redigering
som granskning och konstruktiva sprakliga andringsforslag.

Slutligen ett stort tack till dels Alan McLean, som oversatt
avhandlingens sammanfattning, dels Lars Hoffsten som illustrerat
omslaget.

Eftersom vi ar tva som arbetat med denna avhandling, sa ar det
ldmpligt att hdr Ora lasaren uppmarksammad pa hur vi fordelat
ansvaret mellan oss for olika delar. Bo Davidson, ansvarar ensam
for kapitel 4, 9, 10. Per-Olof Svedin ansvarar ensam for kapitel 3,
7, 8. Ovriga kapitel ansvarar vi gemensamt for, dvs kapitel 1, 2, 5,
6, 11, och 12. I denna avhandlings slutskede kanns dock denna
uppdelning delvis konstruerad. Vi har hela tiden arbetat nara
varandra aven ndr det gallt vara "egna" kapitel. Darfur kdnns hela
avhandlingen forst och framst som ett gemensamt arbete.

Linkoping i augusti 1999

Bo Davidson Per-Olof Svedin
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1. Inledning

Fokus for denna avhandling galler operatorers arbete inom svensk
process- och verkstadsindustri och deras forutsattningar for larande
i det dagliga arbetet. I den samtida debatten patalas ofta behovet av
mer valutbildad personal inom arbetslivet. I diskussionen om ut-
vecklingen av svensk industri dr numera begrepp som kunskaper,
kompetens och larande centrala. De okade behoven anses bl a
hanga samman med de forandringar som pagar inom hela den inter-
nationella industrisfaren, inklusive den svenska. Inom saval forsk-
ning som politisk debatt framhalls idag betydelsen av arbetskraf-
tens kontinuerliga larande och utveckling. De motiv for detta som
anfors galler dels produktivitets och tillvaxtpolitiska skal, dels
fordelnings- och demokratipolitiska overvaganden, men aven ar-
betsmiljorelaterade skal.

1.1 Nya tider?

Lat oss lite narmare granska vad som kan anses ligga bakom dis-
kussionen om de okade behoven av en valutbildad personal, och en
intensifierad kompetensutveckling inom arbetslivet. Vad galler in-
dustrivarlden ligger det nara till hands att utga fran de genom-
gripande forandringar som den genomgatt under senare decennier.

Enligt Magnusson (1999), har tre industriella revolutioner, pa-
verkat det svenska arbetslivet. Den forsta intraffade for Sveriges
del i borjan av 1900-talet och karaktariserades av att man da bOrja-
de anvanda maskiner drivna av vatten, anga och i viss man elektri-
citet. Den andra industriella revolutionen kan beskrivas som mass-

produktionens genombrott, som intraffar under mellankrigstiden
och nar sin hojdpunkt under 1960-talet. Massproduktionen byggde
pa en marknad som efterfragade standardiserade produkter till ett
relativt lagt styckepris. Denna typ av produktion gjorde att arbets-
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livet kom att praglas av en langtgaende arbetsdelning och lopande

band. Den tredje industriella revolutionen inleddes, enligt Magnus-
son (1999), under 1970-talet och har medfort flera forandringar
inom svenskt arbetsliv. Foljande fern omraden, grovt sammanfatta-

de, namner han som sarskilt tydliga exempel ph den pagaende for-
andringen: (a) industrisektorns relativa minskning jamfort med
tjanstesektorn; (b) krav pa ny kompetens som en foljd av ny teknik
och ett nytt salt att organisera verksamheten; (c) okningen av an-
talet tidsbegransade anstallningar; (d) en relativt sett stabil hog
arbetsloshet; samt (e) en forandring av relationerna mellan parterna

pa arbetsmarknaden som bl a innebar att den svenska modellen i
sina vasentligaste delar upphOrde att galla som norm for parternas
arbetssatt pa svensk arbetsmarknad (for en narmare diskussion om

dessa punkter se Magnusson, 1999; jfr aven SOU 91:82; Brulin &
Nilsson, 1997; Forsman, 1999).

Flera handelser anses ha banat vag for den tredje industriella
revolutionen under 1970-talet. En okad globalisering av ekonomin,
informationsteknologins genombrott, samt krav pa okad flexibilitet.
Det sistnamnda som en foljd av bl a forandrade kundpreferenser i
form av krav pa mer varierad produktion som en reaktion mot kon-

sumtionssamhallets konformism. Det dr bland annat mot den bak-
grunden som man kan forsta nya produktionskoncept som lean-
production och just-in-time. Har kan vi med andra ord tala om ett
forandrat omvarldstryck som padrivande faktor till olika fOrand-
ringar av svenskt arbetsliv (se t ex Magnusson, 1999; jfr Appel-
baum & Batt, 1994; Brulin & Nilsson, 1997; Backlund, 1994).

Under 90-talet har infOrandet av nya produktionskoncept &at.
Kannetecknande for dessa nya koncept dr korta ledtider, okad inte-
gration mellan olika funktioner i foretaget, grupporganisation, in-
tensifierat kvalitetsarbete, okad kundstyrning, samt att de anstallda
alltmer forvantas deltaga i ett standigt forbattringsarbete. Detta an-

ses krava en personal som kanner ansvar, dr flexibel, har en ade-
kvat utbildning for att motsvara kravet pa snabba forandringar och
kunna hantera nya arbetsuppgifter (se t ex Adler, 1992; Eliasson &

Ottersten, 1994; NUTEK, 1996; Appelbaum & Batt, 1994; jfr aven
Magnusson, 1999).

En diskussion om forandringens dynamik skulle dock bli en-
sidig om enbart globala faktorer betraktades som drivkrafter. Krav
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pa forandringar av industriarbetet har ocksa formulerats "inifran".
De fackliga organisationerna, har kravt bl a battre arbetsforhall-
anden. Svenska Metallindustriarbetareforbundet myntade i detta
sammanhang begreppet "det goda arbetet". Med detta ayses arbeten
med ett rikt och varierat innehall och med mojligheter till hog
delaktighet och ansvarstagande (Svenska Metallindustriarbetarefor-
bundet, 1989). Kraven pa ett rikare industriarbete har dock i vissa
ayseenden sina rotter i 1970-talets diskussion om nya arbetsformer
inom industrin. Da framholls ocksa nodvandigheten av stimuleran-
de arbetsuppgifter, decentralisering, malstyrning, hogre materialge-
nomstromning etc. Alit detta ansags som viktiga ingredienser i re-
ceptet for okad produktivitet och tillvaxt (se t ex SAF, 1974).
Ambitionen att utveckla svensk industri ayspeglas aven i debatten
under 1980- och 90-talet och intensifieras i vissa ayseenden under
borjan av 90-talet, t ex nar det galler fragan om kompetensutveck-
ling (se t ex Bengtsson m fl 1991; Ellstrom 1992; Fors lin, 1990;
SOU 92:7).

Den moderna industriarbetsplatsen kan mot bakgrund av ovan-
staende betraktas som en dynamisk och foranderlig miljo, som pa-
verkas av saval yttre som inre forhallanden. Detta paverkar ocksa
operatorers arbete och forutsattningar till larande i det dagliga arbe-
tet. Hur detta mer konkret sker kommer vi bl a att forsoka belysa i
denna studie.

1.2 Varfor kompetensutveckling?

Fragan om yrkeskunnande och larande i arbetslivet har pa olika satt
uppmarksammats inom forskningen (se t ex Mincer, 1989; Rubens-
son, 1990; Ellstrom, 1992; Eliasson & Ottersten, 1994). Ellstrom
(1992) namner, forutom de forandringar av produktions- och ar-
betsorganisation som diskuterats ovan, tre olika motivkretsar inom
denna forskning: (a) produktivitets och tillvaxtpolitiska skal; (b)
fordelnings- och demokratipolitiska overvaganden, samt (c) arbets-
miljOrelaterade skal.

Den ekonomiska tillvaxten har under en stor del av 90-talet
minskat i Sverige jamfort med ovriga OECD-lander. Ett av skalen
antas vara att Sverige har kommit efter nar det galler de anstalldas
kompetens (se t ex Axelsson, 1996; Abrahamsson, 1995). Detta an-

ses bl a ha sin grund i organisatoriska brister, dvs att arbetsorga-



nisationen inte anpassats efter de nya krav som de moderna pro-
duktionskoncepten staller (SOU 1991:82;5). Det finns idag tecken
pa att trenden hailer pa att brytas och att tillvaxten nu Okar i
Sverige (se t ex Konjunkturinstitutet, 1999; Handelns utrednings-

institut, 1999). Samtidigt har debatten om sambandet mellan kun-
skap, kompetens och ekonomisk tillvaxt tagit fart. Tidigare studier
har bl a visat att Sverige, nar galler den hOgre utbildningen, har en
betydligt lagre andel av befolkningen som studerar minst tre ar
efter gymnasieutbildningen jamfOrt med flertalet andra OECD-
Milder (Axelsson, 1996).

Det kan i detta sammanhang vara av intresse att paminna om en
rapport frail Statens Industriverk 1991 (SIND 1991:2). Redan da
pekade man pa de relativt sett hoga kvalifikationskrav som stalls pa
operatorer inom bl a processindustrin. Samtidigt visade man att ar-
betskraften inom denna, men aven inom andra branscher, hade i ett
internationellt perspektiv, en relativt lag formell kompetensniva (jfr
Axelsson, 1996). Det finns, sa vitt vi kan se det, inget som pekar pa
att detta forhallande har andrats pa nagot drastiskt satt under de se-
naste aren. En konsekvens av detta ar att arbetskraftens mojligheter
att na upp till industriarbetets hoga kvalifikationskrav i hog grad ar
avhangigt mojligheterna till ett kompetenshojande larande efter
intradet i yrket i form av dels ett erfarenhetsbaserat larande i det
dagliga arbetet, dels genom sarskilt arrangerad personalutbildning.

Nar det galler tillvaxt och produktivitet, sh menar exempelvis
Forsman (1999) att sambandet mellan ekonomisk tillvaxt och den
kunskap och kompetens som finns i olika organisationer ar starkt.
Forsman (1999) menar, pa basis av nyare ekonomisk forskning, att
den dominerande synen pa teknikutveckling som den avgorande
forklaringen till ekonomisk tillvaxt ar felaktig. Istallet havdar han
att det ar ideer och kunskaper som utgor de avgorande drivkrafterna
for den ekonomiska tillvaxten. Hans slutsatser innebar att kunskap
och larande kan betraktas som tva av de centrala faktorerna for en
fortsatt social-, teknisk- och ekonomisk utveckling.

Nar det galler de fordelnings- och demokratipolitiska aspekter-
na finns det har anledning att peka pa att mojligheterna till utbild-
ning och larande i arbetslivet ar sh fordelade att de radande utbild-
ningsklyftorna i samhallet tenderar att fordjupas. Det ar framst
grupper av korttidsutbildade som inte ges mojlighet till fort- och
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vidareutbildning i sa hog omfattning samtidigt som samma grupper
ocksa manga ganger saknar mojlighet till ett kompetenshojande
ldrande i det dagliga arbetet (se t ex Ellstrom, 1996a). Snarare
forefaller det som om anstallda med redan varierade och stimu-
lerande arbetsuppgifter dels har battre forutsattningar for ett larande
i det dagliga arbetet och dels i storre utstrackning far del av perso-
nal- och fortbildning (se t ex Rubensson, 1996). Ju hogre upp i
hierarkin man befinner sig, och ju mer kvalificerad en befattning
anses vara, desto oftare tycks arbetsgivaren vara villig betala for en
utbildning (se t ex ROnnqvist, 1992; Rubensson & Wilims, 1993).

Den tredje motivkretsen (se ovan) gallde arbetsmiljorelaterade
skal. Hdr finns en omfattande forskning som har visat att en arbets-
miljo som bl a karaktariseras av goda forutsattningar till ett kom-
petenshojande ldrande ar betydelsefullt aven sett i perspektivet av
de anstalldas halsa och vdlbefinnande (se t ex Lennerlof, 1986;
Aronsson, 1987; Karasek & Theorell, 1990).

Ndr det Oiler utbildningens betydelse for arbetslivet sa har
ocksa fragan gallt hur den formella utbildningen skall utformas for
att ge en god forberedelse for arbetslivet, med ayseende pa bl a det
samband som eventuellt finns mellan yrkesutbildning och det som
brukar namnas "job performance" dvs hur pass val man utfor sina
arbetsuppgifter (se t ex Eliasson & Ottersten 1994). Det finns
forskning som visar pa bristerna i detta samband och pekar pa be-
hovet av en hog integrering mellan yrkesutbildning och arbetsliv
(Heidegger, 1998). I det sammanhanget har ocksa diskuterats hur
larandet i arbetslivet skall kunna stodjas av olika pedagogiska och
organisatoriska &Order, exempelvis hur kompetensutveckling kan
genomfaras som en integrerad del i det dagliga arbetet, vilket kra-

ver att man planerar saval for produktion som for ldrande (se t ex
Ellstrom, 1996a).

Vi kan mot bakgrund av ovanstaende konstatera att goda forut-
sattningar till ldrande i det dagliga arbetet dr betydelsefullt ur saval
den enskilde individens synvinkel som produktionens. Dessa forut-
sattningar skapas dock inte med nagon automatik, utan de dr i hog
grad relaterade till dels hur foretagen valjer att forma arbetsorgani-
sationen, dels hur foretagens interna satsningar pa personalutbild-
ning/-utveckling utformas.
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1.3 Operatorsarbete inom process- och
verkstadsindustri

I fOregaende aysnitt har vi pa ett allmant plan diskuterat fragan om
arbetslivets utveckling. Lat oss nu se lite narmare pa hur operators-
arbetet inom process- och verkstadsindustrierna kan gestalta sig.
Bada dessa typer av industrier kannetecknas av en betydande sprid-
ning vad galler delbranscher och produkter (se kapitel 2).

Ett gemensamt drag for saval process- som verkstadsindustrier-
na dr dock att ravaror forandras eller foradlas i produktionspro-
cessen. I processindustrins fall innebar detta ofta kemiska for-
andringar av fasta, flytande eller gasformiga ravaror for att skapa
nya amnen med andra kvaliteter. De foradlade produkterna utgor
ibland ravaror i andra processer. Verkstadsindustrin kannetecknas

av att tillverkningsprocessen innebar att ur ramaterial genom bear-
betning, t ex frasning eller svarvning, tillverka fardiga detaljer i
metall. Manga ganger utgor dessa i sin tur komponenter i andra mer
integrerade produkter, som bilar eller flygplan. Tillverkningspro-
cesserna inom bada dessa industrityper dr numera i stor utstrack-
ning automatiserade och styrs med tekniska hjalpmedel. Som vi
namnt i aysnitt 1.1 har industrin under detta sekel genomgatt flera
betydande forandringar. I figur 1:1 (IVA, 1987) beskrivs med hjalp
av fyra motsatspar hur operatorsarbetet anses ha utvecklats. Vi
skall i det foljande kort behandla detta.
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Figur 1:1. Operatorsarbetets utveckling.

Om vi forst ser till begreppsparet neirhet och distans, uttrycker det
ett forhallande, att operatorsarbetet tidigare utfordes i direkt narhet
till maskin och produktionsprocess. Olika styr- och regleratgarder
skedde direkt ute i anlaggningen eller vid maskinen. Inom process-
industrin dr idag dessa arbetsuppgifter mestadels koncentrerade till
kontrollrum som dr mer eller mindre centralt belagna i forhallande
till processanlaggningen. I dessa kontrollrum finns styr- och regler-
utrustningar placerade. De analoga instrumenten ute i anlaggningen
har i stor utstrackning ersatts av digitala. Informationen presenteras
nu oftast grafiskt via bildskarmar.

Inom verkstadsindustrin var ocksa narheten till maskinen vik-
tig. En svarvare eller frasare lamnade inte sin maskin forran arbets-
stycket var cardigbearbetat. Idag kan en maskinoperator skota en
hel grupp av avancerade CNC-maskiner (Computerized Numerical
Control), samtidigt som han utfor diverse for- och efterarbeten som
gradning och matkontroller. Detta tycks innebara att aven maskin-
operatorer arbetar mer pa distans fran tillverkningsprocessen jam-
fort med tidigare.



Nar arbetet utfordes nara processen, styrdes och reglerades
processen i direkt anslutning till olika processaysnitt. Detta leder
oss in pa nasta begreppspar, namligen direkt och indirekt. Olika
typer av stalldon och analoga instrument var lokaliserade till olika

processteg. Operatoren gjorde omstallningarna och avlaste instru-
menten i direkt anslutning till dessa aysnitt. I takt med den tekniska
utvecklingen har dock dessa lokala styr- och reglerdon flyttats till
centrala enheter. Mojligheten att fran ett stalle starta flera olika pro-
cessutrustningar samtidigt, sa kallade gruppstarter ansags vara ett
viktigt utvecklingssteg. Tidigare hade man snabbt fatt forflytta sig
till flera olika platser i anlaggningen for att exempelvis starta olika
pumpar. Genom inforandet av gruppstarter Tacker det nu att trycka
pa en knapp for att starta det erforderliga antalet pumpar. Pump dr i
detta fall endast ett exempel och gruppstart kan aven tillampas pa
annan utrustning. Detsamma galler ocksa. processinformationen.
Denna ar idag mycket detaljerad och tacker manga fler uppgifter an
vad som var mojligt med analoga instrument.

For verkstadsindustrin är till vissa delar samma utveckling
skonjbar. Maskinoperatoren styr nu inte sin maskin direkt via olika
styrdon, utan han styr den via manipulerande av olika styrvariabler
som ingar i centralt fardigstallda styrprogram. Nar ett nytt arbets-
stycke skall bearbetas, sa laddar maskinoperatoren in ett nytt bear-
betningsprogram i sin maskin. Programmet hamtas ofta fran en
centraldator dar det lagras fardigkonstruerade korprogram. Dessa
program konstrueras mestadels av en programmerare pa en produk-

tionsavdelning. Maskinoperatoren dr darmed beroende av andras
programmeringsarbete varfOr man kan havda att han endast indirekt
styr sin maskin.

Nasta begreppspar dr bland annat relaterat till det vi i aysnittet
ovan kallade indirekt information. Med konkret och abstrakt ayser
vi har dels det satt pa vilket process/produktinformation presente-
ras, dels hur sjalva produktionsprocessen gestaltas. Tidigare hade
operatoren en konkret presentation av information som inhamtades
direkt ute vid olika processaysnitt eller vid sin maskin. Operatoren
kunde da genom syn, lukt eller horsel, dvs med sina sinnen direkt
se vad som skedde i tillverkningsprocessen. Denna konkreta infor-
mation har nu till stora delar ersatts av abstrakta grafiska presenta-
tioner eller av andra digitala former, Operatorerna skall nu tolka



processtillstAnd utifran olika former av diagram, kurvor eller flume-

riska presentationer. Detta galler saval for maskinoperatorer som
processoperatorer.

Ett annat fenomen som anses Oka abstraktionsnivan inom
processindustrin dr att manga processer idag av miljomassiga eller
andra sakerhetsskal sker i slutna system. Detta gor att processope-
ratorens bild eller modell av processen bygger mer pa grafiska pre-

sentationer och/eller matematiska modellbeskrivningar an pA direkt
kontakt med processen. Sammantaget menar vi att operatorsarbe-
tets abstraktionsniva okat framst genom datoriseringen och de slut-

na produktionsformerna inom processindustrin.
Det fiarde begreppsparet, praktiskt och teoretiskt, kan ses som

ett sammanfattande uttryck for den forandringsprocess som opera-
torsarbetet genomgatt och som fortfarande pagar (jfr t ex Zuboff,
1988). I detta sammanhang har det talats om en informatisering av
operatorsarbetet, vilket innebar att operatorer i stone utstrackning
an tidigare maste bearbeta olika former av information for att
kunna losa olika arbetsuppgifter (Zuboff, 1988).

Sammantaget uttrycker dessa fyra begreppspar en forvantad
utveckling av operatorsarbetet, som tycks peka pa en overgAng fran
ett i huvudsak praktiskt inriktat arbete till ett mer teoretiskt praglat
arbete. Huruvida detta ar ett korrekt sat att karaktarisera dagens
operatorsarbeten pa dr en empirisk frAga. Till detta aterkommer vi
langre fram i denna studie.

1.4 Tre centrala begrepp kvalifikation,
kompetens och larande

Tre begrepp som ar centrala i denna avhandling ar kvalifikation,
kompetens och ldrande. I det foljande skall vi nagot utforligare
presentera hur vi anvander dessa begrepp.

1.4.1 Begreppen kompetens och kvalifikation

Begreppet kompetens brukar vanligtvis kopplas till individen och
utgor ett samlingsnamn for de olika kunskaper, formagor, erfaren-
heter och attityder som individen besitter och som hon kan anvanda
for att losa olika uppgifter i olika kontexter. Kompetens kan med
andra ord omfatta saval handlag, formAga att losa problem, attity-



der, sociala fardigheter, kunskaper, t ex i form av amnen som stu-
deras i formell utbildning (Gagne, 1984; Gestrelius, 1989), likval
som tyst kunskap, dvs kunskap som dr implicit och svar att formu-
lera (Johannesson, 1988; Goranzon, 1990). (For en mer utforlig
diskussion och analys av dessa begrepp se t ex Holmer & Carlsson,
1991; Ellstrom, 1992).

Begreppet kvalifikation ar mangtydigt och anvands ofta syno-
nymt med begreppet kompetens. Mot denna bakgrund ar det svart
att i litteraturen hitta entydiga och gemensamma definitioner av
begreppet. I forskningen om industriarbetets utveckling har begrep-

pet kvalifikation en central plats. Ofta relateras begreppet till auto-
mation och datorisering med ayseende pa dess betydelse for arbe-
tets villkor (se t ex Bergman, 1995; Berner, 1985; Braverman,
1977; Kern och Schumann, 1977). Begreppet har ocksa kopplats
till diskussionen om sambandet mellan utbildning och arbete (se
t ex Broady, 1983).

Ett salt att definiera kvalifikation ar att relatera denna till den
specifika arbetsuppgiften och de krav och forvdntningar pa kun-
skaper och fardigheter (kompetenser) som stalls utifran denna.
Detta innebar att kvalifikationskrav kan formuleras direkt utifran
den konkreta uppgiftens specifika karaktdr. Det kan exempelvis
galla teoretiska och/eller praktiska kunskaper om hur uppgiften
skall utforas, hur olika verktyg eller instrument skall anvdndas etc.
Det kan ocksa galla kunskaper, formagor och erfarenheter som dr
viktiga i den situation eller verksamhet som uppgiften skall utforas
i. Under senare dr har aven utvecklingsinriktade eller innovativa
kvalifikationer (benamningen harror fran Masuch, 1974) borjat dis-
kuteras, dvs att arbetsuppgiften aven innebar att forandra och ut-
veckla den aktuella verksamheten.

Mot denna bakgrund kan vi konstatera att kvalifikationskrav
kan formuleras antingen direkt utifran en uppgifts speciella egen-
skaper eller utifran krav som stalls av arbetsgivare eller andra
akt6rer i den speciella situationen eller verksamheten dar uppgiften
skall utforas. I skarningspunkten mellan kvalifikationskrav och
kompetens kan begreppet utnyttjad kompetens forstas som den
kompetens som faktiskt tillampas for att losa en arbetsuppgift (Ell-
strom, 1992). Uttalade kvalifikationskrav och faktisk kompetens
kan da ses mot bakgrund av vilka kompetenser som tillampas i en
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praktik. Utnyttjad kompetens kan da ocksa omfatta Hera foreteelser
an den yrkeskompetens som kommer till uttryck i examina eller
som efterfragas i form av kvalifikationskray. Vi kommer i kapitel 3
att utforligare behandla fragor om kvalifikation och kompetens i
relation till operatorers arbete.

1.4.2 Begreppet larande

Larande associeras ofta med skolan, traditionella skolamnen och
formella kompetenser i form av betyg. Arbetslivet har av tradition
inte heller varit den kontext dar larande studerats. Forskningen om
larande har under detta sekel ofta utforts i laboratorier eller i skol-
kontexter. Vi skall darfor kortfattat beskriva nagra ansatser inom
forskningen om larande och forsoka att relatera dessa till begreppen
kompetens och kvalifikation, som ju ofta tillampas inom arbetslivs-
kontexter.

Detta sekel inleddes med en kraftig dominans av larteorier
baserade pa en behavioristisk standpunkt. Typiska foreteelser som
omfattas av en behavioristisk larteori dr beteenden och fOrandringar
av dessa. Behavioristisk larteori har tillampats saval inom skolan
som i arbetslivet. Fa betraktar dock denna inriktning som uttom-
mande vad galler manniskans mojligheter och sarart och ett alterna-
tiv utgors av kognitiva teorier om larande som fokuserar pa kunska-
per, fakta och mentala processer, hur uppfattningar om foreteelser
och fenomen forandras i en larprocess (Marton, Hounsell & Ent-
wistle, 1984).

Bade behavioristiska och kognitiva teorier kan dock kritiseras
for att vara positivistiska, ahistoriska och betrakta det larande sub-
jektet och dess interaktion med omgivningen pa ett for enkelt satt
(Chaiklin och Lave, 1993). Den samtida diskussionen inom larteori

handlar mycket om just dylika fragor och olika losningar pa dessa
problem, dvs forsok att omfatta individ och omgivning inom
samma teori. Den grupp av teorier som kallas det situerade eller
kontextualistiska perspektivet har ett vidare fokus och omfattar
interaktionen mellan subjekt och kontext (se t ex Chaiklin och
Lave, 1993; Engestrom, 1987; 1994). I dessa fall betraktas larande
som en omsesidig utveckling av bade individ och kontext vilket
innebar att larande inte kan studeras separat fran den verksamhet i
vilken larandet sker. Larande kan i detta fall tolkas som att bli

2324



delaktig i och tillagna sig en verksamhet samt aven att utveckla en
verksamhet. Vi kommer att utforligare behandla teorier om ldrande
i kapitel 4.

Beroende pa fokus for forskningen kan de olika teoretiska an-
satserna vara tillampliga i olika sammanhang. I denna avhandling
ayser vi att studera forutsattningar for ldrande i de miljoer som
finns i modernt industriarbete. Som vi tidigare papekat kanne-
tecknas dessa miljoer av kontinuerliga forandringar. For att mota
dessa forandringar och vad de medfor i forandrade kvalifikations-
krav spelar sakert larande i formell utbildning en viktig roll. Det dr
dock troligt att skolan och den formella utbildningen inte kan tacka
dessa behov fullt ut i ett snabbt fOranderligt arbetsliv. Detta pekar
pa att arbetsplatsen som larmiljo kan vara central for att forsta
utvecklingen och manniskans mojligheter.

Manga av forandringarna i dagens arbetsliv kan tillskrivas for-
andringar i omvdrlden. Utvecklingen kan dock ske med arbetet som
utgangspunkt och forandringar kan aven drivas fran detta hall.
Operatorsarbetsplatsen kannetecknas av att arbete ofta sker i grupp,
att olika hogteknologiska verktyg tillampas samt att man arbetar
med komplexa processer. Inte sallan finns ett, mer eller mindre ut-
nyttjat, frirum for de som verkar i en dylik verksamhet. Moj lig-
heterna att forandra verksamheten ar i sin tur avhangigt arbetsorga-
nisation, tillverkningsprocess och den teknologi som anvands. I
detta spanningsfalt antar vi att ldrande och ldrandets forutsattningar
kan studeras; hur och under vilka forutsattningar formas industri-
arbetsplatsen som ldrmiljo och hur kan operatorer utveckla sig
sjalva och de verksamheter som de dr delaktiga i?

Inom kontextualistisk ldrteori behandlas relationen mellan indi-
viden och kontexten pa ett dynamiskt OIL Vi uppfattar att en dylik
teoretisk standpunkt kan vara tillamplig for att studera operators-
arbetet och dess forutsattningar. Vi antar vidare att begreppen kva-
lifikationskrav och kompetens, som ofta tillampas i debatten om
arbetslivet, kan kopplas samman i en dylik ansats om ldrande. Ovan
angays att diskussionen om kvalifikationskrav aven omfattar ut-
vecklingsinriktade eller innovativa kvalifikationer (Masuch, 1974)
som innebar att arbetsuppgiften aven kan innebara att fOrandra och
utveckla den aktuella verksamheten. Karnpunkten i detta samman-
hang torde vara ett utvecklande ldrande. I fallet operatOrsarbete



inom modern industri kan detta innebara operatiirer som dr
delaktiga i att utveckla sill eget arbete.

Detta resonemang kan lata forforande enkelt som om det
rackte med att konstatera alit detta for att fa svensk industri att
utvecklas. Steget fran tanke till handling kan dock vara langt.
Manga industriarbetsplatser kannetecknas fortfarande av gamla
produktionskoncept och problem att forandra dessa (se t ex Hult-
man, 1996; Ellstrom & Nilsson, 1996). Vidare kan svarigheter att
forandra verksamheter utga fran arbetskraften da industriarbetet
sedan lange inte kravt att individer utvecklas (Larsson, 1986). Man
har i detta sammanhang torn talat om inlard hjalploshet och ett
larande som är anpassningsinriktat (Ellstrom, 1992; Lennerlof,
1986).

En viktig utgangspunkt for denna avhandling dr att narmare
studera forutsattningarna for en utveckling av industriarbetsplatsen
till en miljo med goda forutsattningar for ett kompetenshi5jande lar-

ande. Mot denna bakgrund kan givetvis ocksa larande i yrkesutbild-
ning och personalutbildning antas spela en roll.

1.5 Syfte, fragestallningar och tillvagagangssatt

I de foregaende aysnitten har vi overgripande beskrivit nagra olika
aspekter av utvecklingen inom svensk process- och verkstadsindu-
stri. Den dr till sina delar svarfangad och det dr en mangfacetterad
bild som framtrader. Syftet med denna avhandling dr att studera
operatorers arbete, med ayseende pa forutsattningar for ett kom-
petenshojande larande i arbetet. Detta syfte kan beskrivas narmare i
foljande fragestallningar:

1. Vad karaktariserar forutsattningarna for ett kompetenshojande
larande i det dagliga arbetet for operatorer i hogautomatiserad
industri?

2, Hur formas fOrutsattningarna for ett kompetenshojande larande i
det dagliga arbetet?

3. Vilken betydelse har yrkesutbijdning, personalutbildning och
larande i det dagliga arbetet for formandet av operatorers yrkes-
kompetens?
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For att belysa detta syfte har vi genomfort undersokningar i form
av fallstudier vid fyra svenska industriforetag. Tva av dessa foretag
dr processindustrier, namligen Berol/Nobels kemifabrik' i Sten-
ungsund och Bravikens pappersbruk i Norrkoping. De ovriga tva
foretagen dr verkstadsindustrierna VME Industries, Eskilstuna2,
och SAAB Military Aircraft AB3, Linkoping. Dessa fallstudier har
baserats pa analys av dokument; intervjuer med foretags- och
driftledning samt fackliga foretradare och operatorer; enkater; samt
observationer av operatorer i deras arbete.

1 .6 Disposition

Avhandlingen har disponerats pa foljande salt. I kapitel 2 beskrivs
struktur och utvecklingstendenser i de aktuella branscherna. I kapi-
tel 3 och 4 redovisas avhandlingens teoretiska utgangspunkter.
I kapitel 3 behandlas forst teorier om operatorsarbetets innehall och
organisering kopplat till en diskussion om kompetens och kvalifi-
kationskray. I kapitel 4 presenteras darefter teorier om larande och
larandets forutsattningar. I kapitel 5 redovisar vi en analysmodell,
som utgar fran ett kontextuellt perspektiv pa operatorsarbete.
Kapitel 6 utgor avhandlingens metodkapitel. I kapitel 7 till och med
10 presenteras de fyra fallstudierna. Fallstudierna presenteras i
foljande ordning: "Den komplexa kemifabriken", "Det stora
pappersbruket", "Den moderna flygplansfabriken" samt "Den
anrika metallverkstaden". I kapitel 11, redovisas en jamforande
analys av de fyra fallstudierna i relation till studiens fragestall-
ningar. Avhandlingen ayslutas med kapitel 12 som dr en diskussion
av saval avhandlingens syfte som metod och resultat. Sist i avhand-
lingen aterfinns en bilagedel.

1 Numera Agzo Nobel

2 Volvo Constructing Equipment
3

Numera SAAB AB



2. Process- och verkstadsindustrins
struktur och utveckling

I detta aysnitt skall vi kortfattat beskriva den svenska process- och
verkstadsindustrins struktur och utveckling med ayseende framst pa
produktionsorganisationens forandring. Avsnittet syftar till att be-
lysa olika utvecklingstendenser som kan antas ha haft betydelse for

operatorsarbetets utveckling inom dessa bada branscher. Vi har valt
att forst belysa utvecklingen inom processindustrin vilket hanger
samman med var studies tidsmassiga logik. Den inleddes med stu-
dier av processindustrin, som senare foljdes av studier inom verk-
stadsindustrin.

2.1 Processindustrin

Processindustrin bestar av en mangd olika foretag inom olika
delbranscher. Begreppet processindustri hanfor sig forst och framst
till sjalva tillverkningsformen och inte till de olika produkterna.
Bland dessa aterfinns sa olika produkter som jam och stal, petro-
kemiska produkter, livsmedel, sagade produkter, pappersmassa, el-
kraft etc. Alla dessa kan saledes hanforas till kategorin process-
industriella produkter. I denna studie kommer vi endast att berora
tva typer av processindustri. Den ena av dessa, pappersbruket, rak-
nas till det som kallas for massa- och pappersindustri och den
andra, etylenoxidfabriken ingar i den kemiska industrin. Nar vi
fortsattningsvis behandlar processindustrins strukturella utveckling
ar det till dessa bada delbranscher vi refererar om inget annat
anges.
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2.1.1 Farre anstallda men mer produktion om strukturen i
massa- och pappersindustri, samt kemisk industri

Massa- och pappersindustrin dr en av Sveriges viktigaste exportin-
dustrier. Till pappers- och massaindustri raknas massatillverkning,
pappers- och pappindustri, trafiberplattindustri, pappers- och papp-
forpackningsindustri, samt ovrig pappers- och pappersvaruindustri.
Branschen har sedan lang tid tillbaka befunnit sig i ett lage av sta-
dig tillvaxt. Inte minst gallde det utvecklingen under 1970-talet.
Darefter har branschens tillvaxt avtagit nagot (SCB, 1993).

Inom massa- och pappersindustrin har man sedan manga Ar be-
drivit en kontinuerlig strukturomvandling, vilket ocksa inneburit en
aysevard kapacitetsutbyggnad. Man raknar exempelvis med att fyr-
tio procent av kapaciteten vad galler pappersmaskiner tillkommit
efter 1965, vilket anses vara en hog siffra med internationella matt
matt. Ett annat karaktaristiskt drag i strukturomvandlingen har varit
nedlaggelsen av mindre enheter, vilket okat den genomsnittliga an-
laggningsstorleken (SOU 1981:11). I tabell 2:1 redovisas struktur-
omvandlingen inom massa- och pappersbranschen ayseende antal
anlaggningar och produktionskapacitet fore och under studiens ge-
nomforande.

Tabell 2:1. Strukturomvandlingen mom massa- och pappersbranschen.

lla: Skogsindustrierna 1994.

Strukturutveckling 1970 1980 1990 1994

Massa

Fabriker 98 72 48 47

Total kapacitet miljoner ton 8.9 10.5 10.9 10.9

IPapper

Fabriker 68 62 51 50

Total kapacitet miljoner ton 4.8 7.2 9.5 9.6

Av tabell 2:1 framgar, att antalet fabriker minskar, medan produk-
tionskapaciteten okar. Specie llt ar detta patagligt for pappersindu-
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strin som pa ca 25 5.r har fordubblat kapaciteten samtidigt som
antalet anlaggningar minskat med drygt 20 procent.

Den kemiska industrin i Sverige dr ganska svaroverskadlig.
Detta hanger framst samman med att delbranscherna, som svarar
for vidareforadlingen, dr av en mycket heterogen struktur. Antalet
produkter man tillverkar dr ocksa mycket stort. Flera produkter dr
dessutom biprodukter till annan produktion. I ovrigt kannetecknas
den kemiska industrin av koncentration till fa arbetsplatser med
ganska fa anstallda och till olika geografiska omraden. I Sverige
brukar exempelvis Stenungsund betraktas som ett centrum for den
gren av den kemiska industrin som benamns som organisk eller
petrokemisk.

Den kemiska industrin dr en bransch med hog expansionstakt.
Specie llt tydligt var detta under 1960- och 1970-talen. Kemibran-
schen tillhor dock fortfarande den del av svensk industri som, vid
tiden for studiens genomforande, expanderade mest. Under aren
1970 1993 har man haft en kontinuerlig produktionstillvaxt. Man
har okat fran 90.2 till 135.0 enligt SCB:s produktionsvolymindex.
Motsvarande siffror for totala tillverkningsindustrin är 94.6 till
113.4 (SCB, 1993).

Daremot har antalet sysselsatta i kemibranschen sjunkit liksom
den gjort i annan tillverkningsindustri. Detta framgar av tabell 2:2.
I tabellen ser vi att antalet anstallda sjonk med drygt 20 procent
mellan aren 1978 och 1993. Motsvarande siffra for pappersindu-
strin ar ca 15 procent.

Tabell 2:2. Antalet arbetssteillen och anstallda i massa- och pappersindustrin,

samt kemiindustrin. Ka lla: SCB, SOS Industri 1978, 1988, 1993.

IL

Ar 1978 1988 1993

ranch Arbets- AnstalIda Arbets- Anstallilda Arbets- AB stalida

staillen stallen stallen

Massa och 884 102 987 892 94 949 1 098 85 149

papper

Kemi 592 65 734 652. 69 157 736 52 627



2.1.2 Teknik och produktion

Det utmarkande draget for det som i dagligt tal benamns som pro-
cessindustri ar ett produktionssystem i vilket malet ar att forandra
ett ramaterials fysiska eller kemiska egenskaper. Det innebar exem-
pelvis, att fasta tillstand kan omvandlas till flytande eller att man
genom att astadkomma kemiska reaktioner mellan olika amen
skapar ett nytt amne. Den omvandling, process, som vi har talar om
styrs via olika tekniska hjalpmedel. Denna styrning ar i varierande
grad automatiserad och det ar ytterst fa processer som idag skulle
kunna skotas rent manuellt, atminstone med bibehallen kvalitet och
produktionsvolym. Fortfarande kan exempelvis pappersmaskiner i
begransad utstrackning koras manuellt, men da till priset av kraftigt

sankta hastigheter och armed kraftigt sankt produktionsvolym.
Inom den kemiska industrin ar manga processer belt omojliga

att styra rent manuellt. Detta beror pa att manga av dessa kemiska
omvandlingar sker i slutna system. Har har manniskan ingen moj-
lighet att genom direktkontakt med processen observera, mata och
kontrollera olika processtillstand. Dessa kontroller sker i dag via
avancerade analoga eller digitala styr-, regler- och informations-
system. Detta ar faktorer som manga ganger är avgorande for vilket
forlopp som den kemiska omvandlingen tar. Man kan med andra
ord saga att den tekniska utrustningen utgor en vasentlig rambe-
tingelse for dessa processer. (For en mer ingaende beskrivning av
processindustrins karaktaristika och utveckling se t ex Mattson,
1985; IVA 255, 1987; Bjorkman & Lundqvist, 1992; Bergman,
1995.)

Utnyttjandet av datorstod for processtyrning tog sin borjan i
USA i mitten av 50-talet. I Sverige drojde det ytterligare tio ar
finnan de forsta systemen togs i drift. Orsaken till att man ganska
snabbt kom att to datatekniken till hjalp anses hanga samman med
att man inom processindustrin hanterade snabba och komplexa pro-
cesser, vilka lampade sig vd1 for datorernas mojligheter att lagra,
bearbeta och overfOra stora informationsmangder snabbt. De forsta
systemen finner vi inom stal- kemi- petroleum- och kraftindustrin
(SOU 1981:11). Datatekniken utvecklades dock snabbt framforallt
nar det gallde hastigheten att bearbeta stora informationsmangder.
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Redan pa 1960-talet kom den andra generationens processdatorer,
som forutom att de var betydligt snabbare ocksa var betydligt mer
tillforlitliga. For de processindustriella tillampningarna innebar den
nya generationens datorer &ale mojligheter att styra stone pro-
duktionssystem och fler delprocesser. Nar mikroprocessorn intro-
ducerades pa 1970-talet medforde det en okning av antalet dato-
riserade styrsystem. Samtidigt togs ocksa de forsta fargskarmarna i
anvandning, vilket ledde till helt nya forutsattningar for informa-
tionsbehandling och processovervakning via avancerade grafiska
granssnitt (SOU 1981:11).

Under 1980-talet skedde en kraftig utbyggnad av Overvaknings-
och styrsystemen. Dessa nya system mojliggjorde en fortsatt ok-
ning av produktionstakten, men ocksa battre mojligheter att halla
en hog sakerhetsniva. Mojligheterna att utveckla helt kontinuerliga
processer okade ocksa. Idag dr sadana processer vanliga inom bade
den kemiska industrin och pappers- och massaindustrin.

Inom processindustrin har rationaliseringstakten varit hog. Or-
sakerna till dessa rationaliseringsstravanden dr givetvis flera, men
en av de mest centrala anses vara att konkurrensen inom olika in-
dustrigrenar okat kraftigt och produktionsmarginalerna fortsatter att
krympa. Dessutom okar haven fran kunder pa jamnare och battre
kvaliteter. Detta staller stone krav pa kontinuerliga processer med
hog tillganglighet och tillffirlitlighet (IVA, 1987). Darmed okar
haven pa alltmer sofistikerade produktionssystem som klarar dessa
mal (se t ex Brehmer, 1989). I tabell, 2:3, redovisas de vanligaste
motiven till en okad datoriserad styrning av produktionsprocesser.



Tabell 2.3. Forvantade effekter av avancerade styrsystem.

Motiv for infiirande av Styratgardernas forvantade effekt

avancerade styrsystem

Seinkta ravarukostnader Jamnare produktkvalitet mindre kassation. Hogre

utnyttjandegrad av ravaror. Mojlighet till slutna

system for mindre miljopaverkan. Effektivare

energianvandning.

Seinkta kapitalkostnader Snabbare genomstromning. Mitre underlag och

mojligheter till planering och uppfoljning av

produktionen. 'Mare underlag for att diagnostisera

fel, snabbare underhallsingrepp. Kortare omstall-

nings- och starttider.

Seinkta lonekostnader Behovet av antalet operatorer minskar. Vissa skift

kan goras med begransad bemanning.

Av tabell 2:3 framgar att de storsta effekterna av avancerade styr-
system galler sankta ravaru- och kapitalkostnader. Processindustrin
dr kapitalintensiv och dr kanslig for ravarukostnadernas utveckling,
varfor kostnadseffektivisering pa dessa omraden ses som mycket
viktig. Dessutom forvantar man sig att en begransning av beman-
ningen dr mOjlig. Men eftersom kinerna utgOr en mindre andel av
den totala kostnaden, sa ar det inte pa detta omrade som de storsta
vinsterna kan goras. 1978 motsvarade lonekostnaderna i massa- och
pappersbranschen ca 28 procent. 1988 var siffran nere i 20 procent

for att 1993 sjunka ytterligare till ca 15 procent (SCB 1978, 1988,
1993). Detta visar pa tva saker, dels att lonekostnadernas andel av
den totala produktionskostnaden fortsatter att sjunka, dels att lone-

kostnaden dr relativt liten i forhallande till andra kostnader.
Aven om man ser att det finns mojligheter till kostnadseffek-

tivisering ayseende bade material och personal, sa tycks dock ra-
tionaliseringsstravanden inom processindustrins ha sjalva produk-
tionsprocessen i tekniskt ayseende som huvudsakligt mal. Beman-
ningsfragorna tycks komma i andra hand. Darmed inte sagt, vilket



framgar ovan, att bemanningsfragan dr ointressant, men i kapi-
talintensiv industri tycks den inte vara direkt i fokus. Vid rationa-
liseringar inom arbetskraftsintensiv verksamhet som verkstadsin-
dustrin tycks oss forhallandet daremot vara det motsatta (se t ex
Bergman, 1991).

2.1.3 Naturliga floden och en modern arbetsorganisation?

Inom processindustrin har man, som framgatt ovan, inriktat sig pa
att utveckla alit effektivare produktionsprocesser. Man har framfor-
allt drivit automatiseringen langt for att uppna kontinuerliga floden
med hog tillganglighet. Detta har varit mojligt genom utveckling av
datateknik och annan elektronisk utrustning for overvakning, styr-
ning, reglering och informationsbehandling (IVA, 1987).

Daremot tycks man inte arbetat lika intensivt med att utveckla
nya produktionskoncept som varit fallet inom verkstadsindustrin,
vilket vi redogor for langre fram i detta kapitel. Den tekniska ut-
vecklingen inom processindustrin tycks inte ha paverkat arbetsfor-
merna i nagon storre omfattning. Det forefaller istallet som om pro-
cessindustrins arbetsformer till sina vasentligaste delar har sett
snarlika ut alltsedan man borjat tillampa processuella tillverknings-
former. I flera olika studier av arbete i mekaniserade automatise-
rade processindustrier, daterade fran skilda decennier, beskrivs ar-
betsformerna i likartade ordalag. Arbetsformerna beskrivs ofta som
lagarbete och arbetsuppgifterna benamns ofta som overvakning,
styrning, reglering, och kontroll (se t ex Blauner, 1964; Edwards &
Lees, 1974; Hirschhorn, 1988; Bergman, 1991).

Operatorsarbetet inom processindustrin tycks i vissa ayseenden
vara frankopplad tillverkningstakten, dvs arbetstakt och produk-
tionstakt foljer inte varandra. Man kan havda att processen har sin
egen logik. Det innebar exempelvis, att nth- tillverkningsprocessen
fungerar mest effektivt utan avbrott, sa skapas i viss omfattning det
vi kan kalla lugna perioder i arbetet. Nar processen istallet avbryts
oplanerat, sa kraver detta en intensiv och effektiv arbetsinsats fran
operatorens sida for att sa snabbt som mojligt aterstarta processen
och begransa effekterna av en storning. Man kan i detta samman-
hang beskriva operatorernas arbetsinsats som tidskritisk, dvs ju
snabbare processen aterstalls till normaldrift, desto battre ekono-
miskt resultat.



Det har ocksa i olika studier papekats, vilket vi namnt ovan, att
arbetet inom processindustrin har varit mer lagbetonat an vad som
tidigare gallt for verkstadsindustrin (se Bergman 1991). Trots att
arbetsorganisationen inom processindustrin har starka drag av ett

lagbetonat arbete karaktariserat av stort handlingsutrymme, ansvar
och problemlosning, sa kan man pa intet salt havda att detta galler

for samtliga arbeten inom processindustrin. Tidiga studier har i sina

framskrivningar av arbetets innehall inom processindustrin varit val
optimistiska (se t ex Walker, 1957; Blauner, 1964). Det har i senare
studier framkommit att det inom ett arbetslag fortfarande kan fore-
komma en stor variation i arbetsinnehallet beroende av att de ar-
betsuppgifter som ingar i olika operatOrsbefattningar kan variera
aysevart. Variationen kan har vara stor mellan den operator som
arbetar i centrala kontrollrum med direkt overvakning, styrning och
reglering av processen och den operator som har till uppgift att
Ora ronderingar direkt ute i den stora anlaggningen och dar kon-

trollera pumpar, ventiler och eventuellt logga olika varden frail
instrument etc. I den forst namnda befattningen ovan har opera-
torsarbetet karaktaren av informationsbehandling och problemlos-
ning, medan den sistnamnda befattningen snarare kan beskrivas i

termer av enklare funktionskontroller (Gal lie, 1978, 1994; David-

son & Svedin, 1995; Lundqvist, 1996).

Arbetsinnehallet kan givetvis ocksa variera, inte bara mellan
olika befattningar inom en verksamhet, utan ocksa mellan olika

verksamheter. Har tycks produktionsprocessens komplexitet utgora

en vasentlig variationsgrund. Saledes kan arbetsinnehallet fOrefalla

mindre komplext vid vissa livsmedelstekniska processer som t ex
mjolkhantering vid mejerier jamfort med tillverkning av
pappersmassa. En faktor som ocksa paverkar arbetsinnehallet är
olika riskforhallanden. Har dr skillnaden stor mellan explosiva och
icke explosiva processer, mellan miljofarliga kontra icke
miljofarliga processer.

Avslutningsvis kan det i detta sammanhang vara pa sin plats att

ocksa namna arbetsorganisationens betydelse for arbetsinnehallet.
Det finns en gammal grundregel, som sager att enkla och rutinarta-
de arbetsuppgifter inte blir vare sig mer komplexa eller mindre
rutinartade bara for att fler personer delar pa dessa uppgifter. Med

andra ord, avgor inte arbetsorganisationen ensam uppgifternas
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komplexitet, utan hdr spelar produktionsteknik och produkten sjalv

en betydelsefull roll. Daremot kan arbetet organiseras sa att uppgif-
ter av varierad komplexitet ingar och att man genom rotation ger
mojlighet till ett mer mangfacetterat arbete for fler personer. Det dr
i sadana verksamheter som bade arbetsrotation och arbetsutvidg-
ning kan utveckla arbetsinnehallet. Om man ocksd flyttar besluts-
fattande narmare linjen, sa paverkar aven detta innehallet i arbetet
(Kern & Schumann, 1992). Eftersom arbetet inom processindustrin
i flera ayseenden handlar om att hantera osakerheter i form av icke
planerade handelser i processen, sa sker beslutsfattandet ofta i nara
anslutning till linjen. Att hantera osakerheter betyder att man arbe-
tar aktivt med problemlosning. Detta kraver manga ganger att man
arbetar tillsammans mellan olika befattningar for att mojliggora en
effektiv losning av de aktuella problemen. I detta sammanhang blir
ocksa informationsbehandlingen central i processoperatorens
arbete.

I ovanstaende har vi belyst utvecklingen Mom processindustrin
ayseende branschens utveckling, operatOrers arbete och arbetets
organisering. Betraffande dess struktur har vi visat att produktionen
har fortsatt att Oka samtidigt som antalet anstallda sjunkit. Det har
ocksa framgatt att processoperatorens arbete paverkats av den tek-
niska utvecklingen, dvs av Okad automatisering och datorisering.
Pa vilket sat verkstadsindustrin och maskinoperatorernas arbete
utvecklats kommer vi att belysa i nasta aysnitt.

2.2 Verkstadsindustrin

I detta aysnitt kommer vi att beskriva utvecklingen inom en del av
svensk industri som vi valt att benamna verkstadsindustrin. Detta dr

inte en benamning som anvands i offentlig ekonomisk statistik. De
foretag vi valt att studera skall i statistiska sammanhang farm till
omradet metallframstallning och metallvarutillverkning. Denna
kategori kan anses lika mangfacetterad som processindustrin vilken
vi redogjort for i tidigare aysnitt. Foretag som tillverkar sa vitt
skilda saker som flygplan och verktyg till frasmaskiner ingar i
denna grupp.

Vdr framstallning om verkstadsindustrins utveckling galler i
stora delar fi5r svensk tillverkningsindustri i stort och armed ocksa
for de tva verkstadsforetag vi studerat. Den redovisade statistiken
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bygger dock pa SCB -data som ayser hela metall- och verkstadsin-
dustrin sasom den klassificerats i det som benamns Sveriges indu-
stristatistik.

2.2.1 Standiga rationaliseringar om strukturen i
verkstadsindustrin

Svensk verkstadsindustri har genomgatt och genomgar stora struk-
turella forandringar. Sysselsattningen okade i stort sett kontinuer-
ligt fram till 1978 dd antalet anstallda var ca 400 000. Darefter har
kurvan kraftigt pekat nedat. Siffran har sjunkit kraftig under 90-
talet bland annat som en effekt av rationaliseringar, men givetvis
ocksd som en effekt av konjunkturnedgangen som inleddes 1993
(SCB, Statistisk arsbok 1995). Efter denna beraknas ca 25 procent
av den totala industrisysselsattningen forsvunnit (Lundqvist, 1996).

Tabell 2:4. Antalet arbetsstallen och sysselsatta i svensk verkstadsindustri aren

1978 1993.
lla: SCB 1980, 1990, 1995, SOS, Industri 1978, 1988, 1993.

Arbetsstallen och

sysselsatta

1978 1988 1993

Arbetsstallen 3 487 3 415 3 557

Sysselsatta 399 853 366 332 284 824

I tabell 2:4 framgar det att antalet anstallda minskar under perioden
1978 1993 med ca 115 000, vilket dr en minskning med 30
procent. Under motsvarande tidsperiod ser vi dock att antalet ar-
betsstallen 'Aar, om an marginellt. Detta indikerar en fortsatt
rationalisering inom verkstadsindustrin.

Jamfor vi verkstadsindustrins utveckling med andra branscher
under motsvarande tid sa ar det endast textilindustrin som genom-
Ott en likartad utveckling, om an nagot mer drastisk. Pa ca fyrtio
ar raderades hela denna sektor bort. Det var framforallt konkurren-
sen frail utlandet som omojliggjorde en fortsatt inhemsk produk-
tion. Branscher som utvecklats positivt under motsvarande period
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dr som vi redan sett framst kemisk-teknisk industri, som fortfarande

visar pa en fortsatt iikning av antalet anstallda.

2.2.2 Teknik och produktion

Sveriges verkstadsindustri kan dateras tillbaka anda till borjan av
1800-talet. Redan 1807 togs den forsta industriella angmaskinen i
bruk. Under perioden fran 1850 och framat introducerades moderna
verktygsmaskiner som svarvar, fits- och slipmaskiner i den sven-
ska industrin. I borjan av 1900-talet startade den forsta serieproduk-

tionen av standardiserade produkter (Hu lt, Lindqvist, Odelberg, &
Rydberg, 1989).

I slutet av 1950-talet, vid samma tidpunkt som de forsta kom-
mersiella datorerna borjar tas i anvandning, introduceras NC-tek-
niken, Numerical Control, (Giertz & Andersson, 1978). NC-maski-

nerna styr automatisk verktygets olika operationer. Ett dataprogram
som bygger pa en detaljerad ritning av det aktuella objektet svarar
fOr styrningen. Arbetsobjektet kan ha mycket avancerade former
och maskinen kan med hog precision tillverka detta. Maskinen kan
nu automatiskt precisionstillverka objekt for vilket det tidigare
kravdes skickligt manuellt arbete samt noggranna och tidskravande
kontroller. NC- maskinerna kom senare att utvecklas till avancerade
fler-moments-maskiner i vilka flera olika former av bearbetande
operationer kunde goras.

Under slutet av 1960-talet introducerades de forsta industriro-
botarna i Sverige. Vid denna tidpunkt presenterades ocksa den
forsta generationens CAD (Computer Aided Design), ett datoriserat
grafiskt konstruktionsstod, som mojliggjorde avancerad konstruk-
tion i flera plan och dimensioner.

Under 1970 talet tar den elektroniska utvecklingen ett stort steg
framat i och med mikrodatorns introduktion. CNC- (Computerized

Numerical Control) och NC-maskiner far nu en alit stone sprid-
ning. Elektroniska industrirobotar och olika materialhanterings-
system kommer till alit storre anvandning. Det dr samtidigt som de
forsta FMS-systemen (Flexible Manufacturing Systems) tas i
anvandning. Detta innebar en produktionsorganisation dar en eller
flera bearbetande maskiner har integrerats. Har kan ocksa inga
nagra manuella stationer. Maskinerna dr i detta system hopkopp-
lade med ett automatiskt materialtransferssystem. Ett gemensamt

-37- 3t3



styrsystem planerar fardvagar och sekvenser mellan olika maskiner
och stationer. Produktionscyklerna i denna typ av system dr ocksa
optimerade for kortast mojliga ledtid. Systemet kan ocksa produ-
cera ett flertal produkter automatiskt. FMS anvands pa de bada
verkstadsforetag som ingar i var studie. Under 1980- och 1.990-
talen har spridningen av saval CAD- som FMS-system &at. Aven
anvandningen av industrirobotar okar kraftigt och de forsta syste-
men for robotbaserade monteringssystem tas i bruk.

Svensk verkstadsindustri har genomgatt en omfattande datori-
sering. Nar olika funktioner som konstruktion, maskinstyrning,
materialhantering, planering och materialstyrning datoriserades och
kopplades samman med ekonomisystemen Okade intresset att for-
soka integrera ytterligare funktioner i foretaget. Man borjade tala
om framtidens fabrik, som "den helautomatiserade fabriken".
Termen CIM, (Computer Integrated Manufacturing) lanserades,
vilket syftade pa ett produktionssystem med hog integration mellan
olika funktioner i foretaget och mellan olika tillverkningsmoment.
Den helautomatiserade fabriken har dock lath \Tanta pa sig och dr
knappast langre ett mal man stravar efter. (For en mer detaljerad
beskrivning och diskussion av moderna integrerade produktions-
system se t ex Lindberg, 1993; Rhodes & Wield, 1994.)

2.2.3 Rationaliseringsstrategier

Verkstadsindustrin har sedan Fang tid tillbaka praglats av F.W.
Taylors ideer om arbetsrationalisering (scientific management).
Taylors uttalade syfte var att tillforsakra saval arbetsgivare som
arbetare ett hogre valstand genom hojda loner och sankta produk-
tionskostnader (Giertz & Andersson, 1978), vilket passade val in i
masstillverkningens tidevarv. En stravan mot en overgang till en
mer kundorderstyrd produktion kom dock att stalla nya och annor-
lunda krav pa produktionssystemet. Flexibilitet blev ett nyckelbe-
grepp och overgAngen till sa kallade funktionella verkstader blev
central. En sa kallad funktionell verkstadslayout innebar att alla
maskiner med samma funktion samlas till sa kallade funktionella
maskingrupper. Me llan dem gar sedan de olika tillverkningsorderna

kors och tvars, vilket innebar, att man inom samma maskingrupp
samtidigt arbetar med manga olika order.



For att klara planeringen av en sadan kundorderstyrd produk-
tion kravdes ett mycket stort antal planerare. Det visade sig dock i
praktiken att systemet inte var tillrackligt effektivt. De produk-
tionsplaner som togs fram var ofta inaktuella nar de kom ut i fabri-
ken och ledde till langa genomloppstider, vilket medfOrde att man
band stora mangder kapital i fOretaget (Giertz & Andersson, 1978).
Nar datorn introducerades som ett planeringshjalpmedel under 60-
talet, bade man hoppats att detta skulle losa problemen med
inaktuella produktionsplaner. Visserligen kom planeringstiderna att
pressas kraftigt. En dator gjorde nu det arbete som det skulle ha
kravts tusentals manniskor for. Det visade sig dock att inte ens en
datorplanerad verksamhet fungerade tillfredsstallande. Flexibilite-
ten i orderhanteringen minskade, ty de order som datorn bestamde
turordningen pa skulle fram forst. Detta ledde bland annat till kon-
flikt mellan olika vardagliga onskemal och situationer. Exempelvis
kunde forsaljningsavdelningen vilja ha fram en viktig kundorder
snabbare. Detta gick dock inte eftersom datorns planering skulle
foljas. Dessa konflikter ledde till att man i vissa lagen tvingades
franga datorplaneringen, vilket i sin tur ledde till att hela planer-
ingssystemet kom i olag. Planeringsavdelningarna levde under
detta system under mycket hard press. De skulle ur produktionstek-
nisk synpunkt planera en optimal produktion, samtidigt som de
skulle kiara av att tillfredsstalla mer kundcentrerade krav frail
forsaljnings- och orderavdelningarna (Giertz & Andersson, 1978).

I slutet av 1970-talet var dock tilltron hog vad gallde mojlig-
heterna att fa fram battre datorer med battre forutsattningar att fun-
gera som effektiva planeringshjalpmedel. Men redan har stalldes
man inf.& fragan huruvida den nya datoriserade verkstaden skulle
innebara antingen en okad kontroll och styrning av manniskor eller
om tekniken skulle medfora battre mojligheter for arbetare och
forman att sjalva inhamta nodvandig produktionsinformation och
pa det sattet Oka overblicken och mojligheterna att delta i produk-
tionsplaneringen. Med andra ord stalldes man redan har infor fra-
gan om man skulle valja en automatiseringsstrategi eller informa-

tionsstodsstrategi (Ellstrom, 1992). Mycket tyder pa att det val man
gjorde vid denna tidpunkt framst handlade om automatisering och
regelratt arbetsrationalisering snarare an informationsstod.



Redan under 1960-talet borjade manga foretag att intressera sig

alltmer for sa kallad kapitalrationalisering som ett alternativ till
arbetsrationalisering (Lundqvist, 1991). Influenserna kom denna
gang fran Japan, som alit mer borjade framsta som en ledande
industrination. Huvudfragan blev nu att to sig an kapitalbindningen
i foretagen. Denna var namligen hog i manga industrier p g a langa
genomstromningstider. Ett forsok att atgarda detta problem var
inforandet av s k produktverkstader. Dessa byggdes upp av olika
kombinationer av funktionella och flodesorienterade maskin- eller
monteringsgrupper. Detta innebar att en viss produkt tillverkas fran
borjan till slut, geografiskt, pa ett och samma stalle. Vid genom-
forande av kapitalrationalisering sker ocksa en overgang till en mer
kundorderstyrd produktion. Detta innebar en minskad lagerhall-
ning, ty i det kapitalrationaliserade foretaget tillverkas komponen-
terna i samma takt som order kom in, vilket staller stora krav pa
"timing" (Lundqvist, 1991).

Under 1980-talet vann den renodlade flodesorienterade produk-
tionsfilosofin an mer gehor, vilket ayspeglas i hur produktionen
organiseras. I regel bestar en flodesgrupp av en styrande maskin,
ofta en numeriskt styrd maskin, som har full belaggning och ett
antal kompletteringsmaskiner. Det dr nu som de s k flexibla till-
verkningssystemen (FMS) introduceras pa. allvar. Dessa kan relativt

enkelt stallas om for tillverkning av olika produkter, vilket gor det
mojligt att Oka anpassningen till kundernas onskemal och kray.
Generellt kan sagas, att utvecklingen inom verkstadsindustrin gar
mot en alit hogre grad av integration ayseende saval produk-
tionsprocess, arbetsorganisation som kundkontakter (se t ex Boije,
1993; Brulin & Nilsson, 1997; Horte, 1993).

Giertz och Andersson (1978) menade att datatekniken bade po-
tential att utvecklas pa ett sadant salt att den kunde Oka mojlighe-
terna for forman och arbetare att deltaga mer aktivt i produktions-
planeringen. Numera dr det fullt mojligt att med datateknikens
hjalp skapa en effektiv decentraliserad planering i en organisation
med "sjalvstyrande" produktionsgrupper. I en sadan organisation
finns goda forutsattningar att utveckla operatorsrollen, aven om det
handlar om mycket tekniskt avancerade produktionssystem (Boije,
1993).



Over lag kan havdas att kraven pa okad flexibilitet har okat
under de senaste aren. NUTEK (1996) menar att flexibilitet helt
enkelt dr ett maste for att foretagen skall Overleva ph en osaker
marknad dar kundens krav standigt forandras. I dessa flexibla orga-
nisationer spelar de anstallda en betydligt viktigare roll an vad som
var fallet i den traditionella organisationen. Deras medverkan i sh-
val planering som genomforande av produktionen anses nodvandig.
Detta staller krav ph exempelvis investeringar i kompetensut-
veckling och en forandrad arbetsorganisation med okat ansvar och
okade beslutsbefogenheter (NUTEK, 1996). Man kan med andra
ord havda att svensk industri star inf.& stora utmaningar pa en
marknad dar massproduktionens dagar synes raknade.

2.3 Fortsatt utveckling inom process- och
verkstadsindustri

Utvecklingen av nya produktionskoncept gar vidare och far kon-
sekvenser for utformningen av den moderna arbetsorganisationen
inom shval verkstadsindustrin som inom processindustrin. Forand-
ringar ph marknaden dal-, som vi papekat tidigare, massproduk-
tionen tycks ha spelat ut sin roll, leder till okade krav ph flexibilitet.
Detta dr dock inte nagot helt nytt. Piore och Sabel menade redan
1984 att industrin belt enkelt var ph vag att byta teknologiskt
paradigm fran masstillverkningens paradigm till den nya flexibla
specialiseringen (Piore & Sabel 1984). Detta fenomen har sedan
uppmarksammats allt mer i debatten om nya produktionskoncept
(se t ex Brulin & Nilsson, 1997). I debatten framhalls de anstalldas
kompetens och delaktighet som betydelsefull for mojligheterna att
skapa en flexibel organisation. Harvid lag framstar ocksa utform-
ning av arbetsorganisationen som viktig.

Medan Blauner (1964) berorde detta omrade nar han lyfte fram
processindustrin som foregangare till ovrig industri nar det gallde
Mgt kvalificerade arbeten med stort handlingsutrymme. Hittills har
dock Fredric W. Taylors rationaliseringsideer i stor utstrackning
varit det dominerande synsattet inom svensk industri. Stora delar av
den arbetsvetenskapliga forskningen dr dock overens om de
begransningar som dessa principer innebar for modern industri.
(I detta sammanhang finns ett flertal olika i5versikter att to del av se
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t ex Berggren, 1990; Osterman, 1991). Brostrom (1991) uttrycker
omorganisering inom svensk industri som:

"... en anpassningsprocess som bygger pa foljande vasentliga ele-
ment: Helhetssyn, Samtidighet, Langsiktighet, Utveckling av arbetet
och Avtaylorisering".

Fragan dr dock om processindustrin fortfarande kan ses som fore-
bild eller om verkstadsindustrin gatt om. Eftersom produktionen
inom branscher som exempelvis bilindustrin dr arbetskraftsintensiv
och armed fOrenad med hoga arbetskraftskostnader har rationali-
seringarna dar varit mer direkt riktade mot det manskliga arbetet an
vad som tycks varit fallet inom processindustrin. Investeringar i
nya maskiner eller nya linersystem tycks ofta inneburit att antalet
anstallda kunnat minskas med bibehallen eller med okad produk-
tionsvolym. Det vill saga man har skapat system dar man mer
effektivt utnyttjade arbetskraften. I flera studier framhalls dock, att
det inte ensidigt handlar om att utnyttja arbetskraften mer effektivt,
utan att det ocksa innebar att man utvecklar effektivare metoder for
materialhantering speciellt vid komplexa tillverkningssystem. (Se
t ex Bengtsson, 1993; Fors lin, 1990; Berggren, 1990.)

Debatten om verkstadsindustrins fortsatta utveckling handlar i
dag saval om tidseffektivisering som om standig forbattring. Tids-
effektivisering eller som det ofta benamns lean-production, handlar
om att skapa en resurseffektiv produktion dar ledtider kortas. Ett
foretag med fungerande tidseffektivisering forvantas ha hogre kva-
litet, hogre precision, snabbare processer och lagre kostnader an
sina konkurrenter. Detta forutsatter dock investeringar i kompetens-
utveckling av personalen, som hela tiden forvantas bli battre pa att
utfora sin arbetsuppgifter (Lundqvist, 1996). JIT (Just-In-Time),
kan i detta sammanhang betraktas som en form av tidseffektivi-
sering med bl a okad leveransprecision som mal. TBM (Time
Based Management) dr ett begrepp som dr narbeslaktat med JIT,
men som framforallt fokuserar pa tidsfaktorns betydelse for kon-
kurrensen. Det foretag som snabbt kan to fram nya produkter anses
ha en vasentlig konkurrensfordel pa en turbulent marknad.

Nar det galler diskussionen om standig forbattring (SF) sh har
denna en koppling till den japanska formen for forbattringar i sma
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steg, Kaizen. Imai (1997) menar att Kaizen innebar, att hela
foretaget, saval ledning som anstallda involveras i en kontinuerlig
forbattringsverksamhet. Ma let med verksamheten dr att hoja kvali-
teten pa bade interna processer som produkter. Mattet pa att man
lyckas dr hog kundtillfredsstallelse. Med len utgors av en utbredd
forslagsverksamhet och kvalitetscirklar (se vidare, Nilsson, 1999).

I sammanhanget finns det skal att ocksa namna TQM (Total
Quality Management). Detta kallas ocksa "offensiv kvalitetsut-
veckling" (Axelsson & Bergman, 1999) vilket anses sta for en of-
fensiv stravan att vara bast i alla lednings- och affarsprocesser och

administrativa processer. Hit kan aven raknas att vara bast i alla led
i produktionsprocessen. Begreppen anvands ofta synonymt, men
man kan havda att TQM enligt den japanska modellen aven
innefattar Kaizen. I arbetet med SF tar man hansyn till tre olika
intressegrupper namligen, ledningen, de anstallda och kunden.
Detta anses utgOra grunden for ett effektivt forbattringsarbete. I
dess mest utvecklade form har man lyckats att integrera ledning,
anstallda och kunder i arbetet med att forbattra processer och
produkter. (For fler exempel pa och djupgaende diskussioner kring

standiga forbattringar och nya produktionskoncept se t ex, Brulin &
Nilsson, 1997; IVA, 1994; Nilsson, 1999; Womac, et al. 1990.)

Den industriella utvecklingen gar mot flexibla organisationer
(NUTEK, 1996) och innefattar idag saval SF som tidseffektiviser-
ing med syfte att mota den okande konkurrensen och svara upp mot
signalerna fran en marknad som blir alit mer kundstyrd. Lundqvist
(1996) menar att ovan redovisade utvecklingstendenser ocksa ater-
finns inom processindustrin. Hon ger exempel pa utvecklingsten-
denser i processoperatorers arbete som kan anses sta i samklang
med ovriga utvecklingstendenser inom svensk industri. Hennes
exempel kan grout sammanfattas i foljande punkter: (a) sjalvstyre
vilket innebar en utveckling fran detaljstyrning till malstyrning
anda ut i linjen; (b) arbetsutvidgning, vilket innebar att operators-
rollen vidgas genom breddning av arbetsomraden och arbetsrota-
tion; (c) arbetsberikning, vilket bl a innebar olcad administration av
det egna arbetet, men aven deltagande i olika utvecklingsprojekt;
(d) plattare arbetsorganisation mellanchefer och arbetsledare
minskar i antal (jfr t ex Brulin & Nilsson, 1997).



Av ovansaende drar vi slutsatsen att det pag5r en utveckling av
produktionen och arbetets organisering som omfattar stora delar av
den svenska industrin. Denna utveckling kan anses ha sin grund
bl a i ett okat omvarldstryck i form av forandrade och vidgade
marknader. I kampen om kundernas gunst dr nyckelordet kundcen-
trering. Vad detta konkret kan betyda for operatorsarbetets utveck-
ling och forutsattningar till ett larande i det dagliga arbetet finns det

anledning att aterkomma till langre fram i detta arbete.



3. Kvalifikationskrav och operatorers
arbete

I detta kapitel behandlas operatorers arbete i relation till begreppet
kvalifikation. Inledningsvis redogor vi for hur nagra centrala skol-
bildningar inom kvalifikationsforskningen behandlat faktorer som
antas paverka kvalifikationskravens formande inom den industriella
sektorn. Darefter foljer tva aysnitt som behandlar forskningen om
operatorers arbete och kvalifikationskrav inom process- och verk-
stadsindustri. Kapitlet ayslutas med en jamforelse mellan tva olika
produktionskoncept, lean- och smart-production, med starkt faste
inom process- och verkstadsindustrin.

3.1 Vad krays teorier om kvalifikationskrav

thorn forskningen som behandlar operatorsarbetets egenskaper har
fokus ofta riktats mot fragan om vilka kvalifikationskrav som stalls
i ett arbete som i manga fall karaktariseras av en langt driven auto-
matisering och datorisering. Fragestallningen aterfinns i flera studi-
er inom omradet (se t ex Bergman, 1995; Blauner, 1964; Bright,
1958; Friedrich, 1992).

Kvalifikationsfragan har ocksa behandlats i forskning relaterad
till skolans och utbildningens omrade. Har har bl a tva aspekter av

begreppet kvalifikation diskuterats, dels skolans och utbildningens
mojligheter att kvalificera for ett kommande yrkesliv (se t ex
Broady, 1983; Gesser, 1985; Helgeson & Johansson, 1992), dels
den sa kallade allmankvalificeringen (Andersen et al 1993), dvs
skolans och utbildningens mojligheter att kvalificera de studerande
till goda samhallsmedborgare som utfor de uppgifter som hays for
att samhallet skall fortbesta och utvecklas. Begreppet kvalifikation
kan med andra ord har forstas som betydligt vidare an det kvalifi-
kationsbegrepp som man ofta aterfinner inom de delar av kvalifika-
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tionsforskningen som har fokus pa industriella arbetsprocesser. Dar
har begreppet ofta inneborden av rent tekniskt-yrkesmassiga kvali-
fikationer.

Fragan om kvalifikationskravens betydelse for larande i det
dagliga arbetet har kommit att uppmarksammas alit mer i senare
tids forskning om industriarbetets utveckling. Inte minst har detta
framkommit i forskningen om utvecklingen av nya produktions-
koncept inom industri- och tjanstesektorn (se t ex Adler, 1992;
Brulin & Nilsson, 1997; Kern & Schumann, 1992). Har framhalls
bl a betydelsen av sambandet mellan arbetsorganisationens utform-
ning och arbetsuppgifternas innehall for kvalifikationskravens for-
mande, vilka i sin tur antas paverka forutsattningarna for ett larande
i det dagliga arbetet (Ellstrom, 1992, 1996a).

Forskningen om kvalifikationskrav kan beskrivas och klassifi-
ceras pa flera olika sat. Man kan exempelvis utga frail: (a) hur be-
greppet definieras; (b) en kronologisk ordning; (c) olika skolbild-
ningar inom forskningen; samt (d) hur forskningen staller sig till
fragan om hur kvalifikationskrav formas, etc.

I denna studie har vi valt att utga frail nagra olika inriktningar
inom kvalifikationsforskningen med ayseende pa hur man beskri-
ver den process som anses forma kvalifikationskray. Var framstall-
ning gor inte ansprak pa att vara heltackande, utan var ambition dr
att ge exempel pa hur man inom nagra olika skolbildningar beskri-
ver denna process.

3.1.1 Gar det upp eller gar det ned?

I slutet av 1970-talet fordes en diskussion om hur den tekniska ut-
vecklingen skulle komma att paverka kvalifikationskraven med av-
seende pa om dessa skulle hojas eller sankas. Debatten hade dock
startat redan i slutet av 50-talet. I ett omfattande arbete om automa-
tion och kvalifikation drog Bright (1958) slutsatsen att kvalifika-
tionskraven hojs till och med en viss sa kallad automatiseringsniva.

Darefter intrader ett mellanlage dar vissa krav hojs medan andra
sanks, varefter de slutligen definitivt sjunker da allt fler av manni-
skans arbetsuppgifter overfors till maskinerna.

Utifran denna beskrivning drog Bright (1958) slutsatsen, att
man inom industrin borde undvika dels att driva arbets- och kvalifi-
kationsspecificering for langt, dels att stalla for hoga kvalifikations-



krav i forhallande till vad arbetsuppgifterna verkligen kravde.
Risken var annars, menade han, att lonekostnaderna skulle kunna
stiga samt att motsattningar skulle skapas kring vad som ansags
vara en rimlig lon i forhallande till en aktuell arbetsuppgift.

Om Bright kan anses vara en av de forsta som pekade pa de-
kvalificering som en trolig effekt av inforande av ny teknik, sa dr
Robert Blauner (1964) den som mojligen forst havdar den allmanna

hojningen av kvalifikationskraven som en foljd av okad automation
och ny teknik. Blauner (1964) menade att jobben skulle utvecklas
och kvalifikationskraven hojas, samt att den kemiska fabrikens
kontrollrum skulle utgora modell for det moderna hogautomatise-
rade arbetet.

En fraga i detta sammanhang är hur Bright (1958) och Blauner
(1964) kunde komma fram till sa diametralt olika standpunkter uti-
frail sina stora empiriska studier. Forutom eventuella metodolo-
giska orsaker, sa kan mojligen forklaringen ligga i att de bada har
studerat tva olika aspekter av samma fenomen. Bright (1958)
studerade forst och framst vilka arbetsuppgifter som automatisera-
des och gjorde darefter en bedomning av vilka kunskaper manni-
skan behovde for att utfora de kvarvarande uppgifterna. Blauner
(1964) hade visserligen ocksa arbetsprocessen som fokus, men han
lyfte istallet fram arbetarnas subjektiva upplevelser av det som kan
betraktas som deras aktuella handlingsutrymme, dvs hur de upplev-
de graden av frihet att utfora handlingar pa eget ansvar och under
egen kontroll. Vidare studerade han hur operatorerna uppfattade det
meningsfulla i det arbete som de utforde. Bright (1958) genomfor-
de mojligen mer "objektiva" uppgiftsanalyser, medan Blauner
(1964) mer studerade uppfattningar om och upplevelser av en spe-
cifik arbetsverksamhet.

En granskning av de bada refererade studierna leder till en
slutsats, namligen att de inte behover ses som varandras motsatser,
utan snarare kan uppfattas som varandras komplement. Bright
(1958) studerar framst arbetsuppgiftens kvalifikationskrav i utbild-
ningstermer, medan Blauner (1964) studerar handlingsutrymme
och meningsfullhet i arbetet som subjektivt upplevda forhallanden.

Man kan saledes tanka sig ett utfall dar automationen visserligen dr
langt driven med fa arbetsuppgifter kvarlamnade till operatoren,
men dar denne har ett stort handlingsutrymme da det galler



styrning, reglering och kontroll av processen, och att han uppfattar
detta som meningsfullt inte minst genom de arbetsformer som
tillampas.

Vad som ytterligare kan skonjas, om an vagt, i ovan beskrivna
salt att se pa kvalifikationsbegreppet dr att Bright (1958) i storre
utstrackning an Blauner (1964) ser kvalifikationskraven formade
utifran sjalva tillverkningsprocessen eftersom han granskar arbets-
uppgifter framst utifran en teknisk aspekt. Blauner (1964) for i sin
studie istallet in ett mer subjektivt moment i form av arbetarnas
upplevelser av och deras sat att utfora arbetet. Han studerar med
andra ord hur operatorerna sjalva uppfattar sina arbetsuppgifter och
hur de utfor dem. Att betrakta kvalifikationskrav utifran det tek-
niska systemets krav kan beskrivas som ett mer teknikdeterminist-
iskt perspektiv, medan fokus pa arbetshandlingar och subjektiva
beskrivningar av arbetets utforande och villkor mer kan betraktas
som ett socialt samspelsperspektiv.

Arbetet i det hogteknologiska och hogautomatiserade arbetet
bedrevs pa 50-talet enligt Blauner (1964) i lagform. Detta anses
vara en faktor som paverkar kvalifikationskraven. Har behandlas
med andra ord arbetets organisering, som vi uppfattat det, for forsta
gangen i kvalifikationsforskningen som en oberoende variabel.
Detta torde ge stone mojligheter att nyansera diskussionen om be-
tydelsen av olika faktorer som anses forma kvalifikationskray. Ett
alternativt synsatt kan darvid utvecklas till standpunkten om tekni-
ken som den huvudsakliga determinanten i den process som formar

kvalifikationskray. Det kommer dock att droja in pa 1980-talet
innan samspelet mellan den enskilde arbetaren och hans omgivning
uppmarksammas mer pa allvar (se t ex Adler 1992).

Debatten om det framtida arbetets villkor intensifierades under
slutet av 70-talet. Braverman (1977) havdade att automation och
datorisering alltid leder till att haven pa yrkeskunnande sanks.
Denna sa kallade dekvalificeringsprocess sag han intimt samman-
kopplad med Scientific Management-skolan (SM) och foretagsled-
ningens stravan efter okad kontroll och styrning av arbetsproces-
sen.

En aterkommande kritik av Bravermans arbete har gallt hans
sat att to hantverket till utgangspunkt for sina analyser av arbets-
processens forandring. Detta, menar fler kritiker, leder till att



slutsatserna dr mer eller mindre givna fran borjan, dvs att det mo-
derna arbetet som organiserats enligt scientific management alltid
blir ett mer utarmat arbete an det traditionella hantverksarbetet.
Han har ocksa kritiserats for sattet att koppla samman samhalls-
utveckling och produktionssystemets utveckling, vilket gor att den
beskrivna utvecklingen ofta uppfattas som starkt lagbunden. (For
en narmare diskussion om Braverman se t ex Berggren, 1982;
Aberg, 1982.)

Aven David Noble's arbete frAn borjan av 1980-talet, om sprid-
ningen av NC-tekniken kom att paverka debatten om den moderna
teknikens dekvalificerande effekter. Noble (1982) havdade att den
nya NC-tekniken gav foretagsledningen mojligheter till en Okad
kontroll over arbetsprocessen. Han menade dock att detta inte var
av tekniken determinerat, utan att foretagsledningen var fri att valja
lampliga former for saval kontroll som planering av arbetet. Detta
kallade han: "the social choice in machine design" (Noble, 1978).
Inorn den sa kallade "labour-process"-skolan kom Noble att fa i
stort sett samma inflytande som Braverman. Vad dessa represen-
terade i debatten var framforallt synen pa teknikens forandringar
som starkt kopplade till samhallsutvecklingen och det radande eko-
nomiska systemet. Vi kan aterigen har se hur kontexten i hog grad
antas determinera kvalifikationskraven.

Ett annat arbete som spelade en central roll i utvecklingen av
kvalifikationsbegreppet var de bada tyska forskarna Horst Kerns
och Michael Schumanns studie frAn 1977. Kern och Schumann
(1977) kom att inta en helt annan position an den som Blauner
(1964) med sin uppkvalificeringstes A ena sidan havdade, men ock-
sa en annorlunda position an den som Braverman (1977) och Noble

(1982), A andra sidan, hade gjort sig till talesman for. PA en punkt
dr dock Kern & Schumann (1977) ense i sitt synsatt med Braver-
man och det galler den starka kopplingen mellan kvalifikationskrav

och arbetsprocess. Aven i deras studie betonas arbetsprocessens
centrala, for att inte saga deterministiska inverkan pa kvalifika-
tionskravens formande. Man beror visserligen fragan om nodvan-
digheten att forsta arbetet ur den enskilde arbetarens synvinkel,
vilket sker genom att studien inriktas ocksa mot hur arbetet utfors
och inte bara till vilka uppgifter som ingar i arbetet. Men detta
betyder inte att de fokuserar pa den enskilde arbetaren och hans



intressen och varderingar och hur dessa kan paverka hans install

ning till det arbete som skall utforas. De skisserar istallet en slags
idealtyp av den moderna industriarbetaren.

Kern och Schumann (1977) havdar principen om de polarisera-
de och differentierade arbetsvillkoren. Deras studie pekade mot att
den okade mekaniseringen och automatiseringen visserligen skapa-
de nya kvalificerade arbeten, men att den ocksa ldmnade kvar enkla
rutiniserade restarbeten. Om man endast betraktade olika kontroll-
rumsarbeten, sa framtonade visserligen Blauners (1964) mer ljusa
bild av det moderna arbetet. Detta forhfillande kunde dock, enligt
Kern och Schumann (1977) inte generaliseras ens till alit arbete
Mom processindustrin. Forutsattningen som maste rada for att job-
bet skulle vara hogkvalificerat var att automatiseringen skett i
tillverkningsprocesser med hog teknisk integration. Med detta av-
sag Kern och Schumann (1977) tat sammankopplade maskin eller
aggregatsystem. Med aggregatsystem ayses i detta sammanhang en
hog integration av olika arbetsoperationer i det tekniska systemet.
Ddrigenom uppstar aggregatsystem som bestar av flera ihopkopp-
lade maskiner i vilka ett arbetsstycke bearbetas i flera samman-
hangande led. De enskilda arbetsmomenten dr hdr sa tatt integrera-
de att nagot mdnskligt arbete inte hays for att styra eller forflytta
arbetsstycket i denna process (Helgeson, 1986).

Man skulle ocksa kunna beskriva ovanstaende med hjalp av
Charles Perrow's (1984) termer om sa kallade komplexa och linjdra
produktionssystem. Med komplexa system menar Perrow (1984)
integrerade subsystem med manga och olika former av aterkopp-
lingar medan ett linjart system karaktdriseras av fa och separata
delsystem med fa och entydiga aterkopplingar. I de komplexa sy-
stemen aterfinns mer kvalificerade arbeten, exempelvis arbete i
kemisk-tekniska fabriker, medan vi i linjdra system finner enkla,
rutiniserade arbeten, exempelvis monteringsarbete.

Diskussionen om uppkvalificering kontra nedkvalificering fort-
satte med hog intensitet room kvalifikationsforskningen under
1980-talet. En slutsats man kan dra fran denna debatt ar att det
room hogmekaniserade och hogautomatiserade produktionssystem
tycks finnas tendenser till savd1 upp- som nedkvalificering (Ander-
sen et al 1993). I senare studier drar man dock slutsatsen att ten-
densen snarare ar att kvalifikationskraven hojs alit mer som en foljd



av breddade arbetsuppgifter, ett okat ansvar, samt okad teknisk
komplexitet (Andersen et al 1993; jfr ocksA Helgeson, 1986;
Perrow, 1984).

3.1.2 Anpassning till samhalle och arbete en

kapitallogisk utgangspunkt

I slutet av 1960-talet pAgick pA manga hall i Europa en intensiv
samhallsdebatt. I denna riktades bland annat kritik mot det radande

utbildningssystemet. I den nordiska debatten om utvecklingen av
kvalifikationsbegreppet kom Michael Masuchs (1974) arbete om
utbildningssektorns politiska ekonomi att spela en viktig roll. Hans

huvudbudskap var, att ett kapitalistiskt utbildningssystem i hog
grad hade funktionen att forse samhallet med den arbetskraft som
hade de ratta kvalifikationerna for de arbeten som behovde utforas,
men ocksa de kvalifikationer som gjorde att man kunde fungera
som samhdllsmedlem och to ansvar for sin egen reproduktion.
(Andersen et al, 1993). Hos Masuch (1974) kommer detta till
synligt uttryck i hans indelning av kvalifikationsbegreppet. Nedan
foljer en kort sammanstallning av Masuchs indelning.

Produktiva kvalifikationer galler varans sa kallade bruksvarde.

Det som da stalls krav pa ar kvalifikationer for att fardigstalla en
produkt fran rAvara med hjdlp av tillganglig teknik. Exempel pa
sadana kvalifikationer ar tidigare erfarenhet fran det aktuella
yrket, yrkesskicklighet etc.

Intensitetskvalifikationer dessa ayser varans bytesvarde. Kva-
lifikationskrav som stalls i detta sammanhang galler formagan att
utfora ett arbete pa ett sadant salt att mesta mojliga varde tas ut
av produkten i forhallande till lonekostnaden. Kvalifikationskra-
yen kan hdr galla exempelvis snabbhet, sakerhet, och noggrann-
het.

Innovativa kvalifikationer hdr syftar Masuch pA sadana kvali-
fikationer som hays for att produktionen skall kunna utvecklas.
Uppfinningsrikedom, nytankande etc dr exempel pa sadana kva-
lifikationer.

Negativa kvalifikationer detta dr en form av intensitetskvalifi-
kationer som ayser sadana beteenden och/eller handlingar som
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inte passar in i ett effektivt produktionssystem. Detta kan med
andra ord Kandla om en form av disciplinering och underkastelse
som kan vara negativ ur arbetarens perspektiv.

Nar vi granskar Masuchs indelning narmare finner vi att han gan-
ska strikt utgar fran arbetsprocessens krav sasom de utvecklats
under kapitalismen enligt marxistiska teorier. Kvalifikationer fore-

faller i Masuchs (1974) framstallning i hog grad vara direkt forma-
de utifran arbetsprocessen. NAgon koppling till den enskilda man-
niskan Ors inte varfor man kan pasta att manniskan i denna typo-
logi kan ses som ett objekt snarare an ett subjekt.

Ett likartat forhallningssatt tycker vi oss finna hos Kern &
Schumann (1977). De studerade empiriskt den tekniska utveckling-

ens inverkan pa kvalifikationskraven och utvecklade en egen kvali-
fikationsindelning, vilken anses ha varit av central betydelse for
fortsatt industrisociologisk forskning (se t ex Bergman, 1995). Kern
och Schumann (1977) delade in kvalifikationskraven i nagot som
de kallade processberoende krav och processoberoende krav (jfr
Masuch, 1974). De forra ar direkt kopplade till en specifik arbets-
process medan de senare ar bredare och kan aven transfereras till
andra processer. Med andra ord menar de att ett yrkeskunnande
som utvecklats inom en viss verksamhet kan vara av sa pass all-
mangiltig karaktar, att detta kunnande kan tillampas aven i andra
industriella verksamheter. Ett exempel pa sadant kunnande kan
exempelvis ritningslasning vara. (For ett utforligare resonemang
om detta se t ex Bergman, 1995; Helgeson, 1986.)

Nar Kern och Schumann (1977) utvecklar sin typologi, sa utgAr
de liksom Masuch (1974) forst och framst frail sjalva arbetsproces-
sen och tar inte sa mycket hansyn till vad som paverkat dessa pro-
cesser eller vilken betydelse den enskilde arbetaren har pa arbets-
platsen. Manniskan kan darmed, aven i deras studier, till overvag-
ande del betraktas som objektifierad. Kvalifikationskraven kan
ocksa uppfattas som formade framst utifran arbetsprocessen.

Sammanfattningsvis drar vi den slutsatsen, att ovanstaende syn-
sat dar manniskan betraktas som en beroende variabel och dar tek-
nik och arbetsprocess ses som en oberoende variabel, varit central
inom den forskning som behandlat frAgan om upp- eller nedkvalifi-
cering. Det ar med andra ord det tekniska systemet och sjalva
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arbetsprocessen som i hog grad formar kvalifikationskraven. Dar-
med blir manniskan till stor del objektiverad och far darfor en
underordnad roll i den process som formar kvalifikationskray.

3.1.3 Att utvecklas med omgivningen om sociala

konstruktioner och sociala samspel

Parallel It med diskussionen om upp- och nedkvalificering samt
polarisering, fordes en debatt av en grupp franska forskare i vilken
man ifragasatte stora generella utvecklingstrender och forholl sig
kritisk till en syn pa samhallsutvecklingen som historiskt lagbunden
(Adler, 1992). Begreppet socialt konstruerade kvalifikationer synes
ha uppstatt under denna period. Detta begrepp syftade pa att skill-
naden mellan kvalificerade och icke kvalificerade arbetsuppgifter
stod att finna dels i politiska och ideologiska stallningstaganden
hos olika aktorer i samhallet, dels i historiska ekonomiska och
teknologiska forhallanden. Olika kontextuella faktorer, som politi-
ska maktforhallanden, den fackliga organisationens stallning, samt
marknadssituationen, anses ha ett Mgt forklaringsvarde. Det mo-
derna arbetet beskrivs i termer av hog komplexitet, varierade for-
mer, samt standig forandring beroende av olika kontextuella for-
hallanden (Adler, 1992).

Detta synsatt kan anses ha bidragit till en diskussion omkring
olika aktorers paverkan av arbetets villkor och deras medverkan i
formandet av kvalifikationskraven. Aven om begreppet aktor an-
vands, sa ayses i detta sammanhang den enskilde arbetaren endast i
begransad omfattning. i i an representeras mojligen pa ett kollektivt

plan av den fackliga organisationen. Andra aktorer i detta samman-
hang var staten och kapitalet.

I slutet av 1980-talet, riktas fokus mer mot kopplingen mellan
kvalifikationskrav och krav pa en alit mer effektiv produktion
ayseende saval kostnader som kvalitet. Hit kan vi exempelvis rakna
in Kerns och Schumanns uppfoljning av sin 60-talsstudie (Kern &
Schumann, 1984). I denna omprovar de sin tidigare polariser-
ingstes. De menar att utvecklingen fran 60-talet har inneburit att
foretagsledningarna i stor utstrackning lamnat den tidigare domi-
nerande installningen att Ora sig oberoende av de anstalldas
kvalifikationer. Den nya installningen innebar att man nu vill dra
battre nytta av sina kvalificerade medarbetare. Ett av skalen till
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detta anses hanga samman med de alit mer komplexa produktions-
systemen som inforandet av ny teknik medfor. Detta, menar de,
leder till att den okvalificerade gruppen av restjobb kommer att for-
svinna helt och kvar blir mer kvalificerade arbetsuppgifter (jfr
Andersen et al, 1993). Utvecklingen är dock icke teknologiskt
determinerad, utan är istallet beroende av att avgiirande beslut
fattas for att den skall komma tillstand. Valet och besluten dr fack-
foreningarnas och foretagsledningarnas, menar de (Kern & Schu-
mann, 1984).

Det är nu som diskussionen om de nya produktionskoncepten
tycks komma igang pa allvar. Lean-production, flodesorganisation-
er, standig forbattring etc dr produktionsformer i vilka samarbete
och kompetensutnyttjande betonas snarare an motsattningar och
dekvalificering. Det är i det sammanhanget som fokus i storre ut-
strackning riktas mot den enskilde arbetarens roll i produktionen.
Fran att, som vi tidigare papekat, ha varit objektifierad eller abstra-
herad upprattas denne nu till subjekt och aktor, och ges darmed en
central roll i den nya diskussionen om industrins utveckling (Adler,
1992).

Den industriella marknadens forandring mot okad internationell
konkurrens som Icraver okad kundanpassning, okad leveranssaker-
het, okad kvalitet, samt okad flexibilitet har ocksa medfort krav pa
en forandrad arbetsorganisation. I denna hays det att medarbetarna
deltar mer aktivt i saval planeringsprocesser som i sjalva produk-
tionsprocessen, men ocksa i kontakten med kunderna (se t ex
Andersen et al, 1993; Brulin & Nilsson, 1997; Edvardsson, 1996 ).

Adler (1992) menar, att den senare tidens kvalifikationsforskare

pekat pa det forhallandet at± ett effektivt utnyttjande av modern
teknologi kraver bade bredare arbetsuppgifter och nya kunskaper. I
detta sammanhang betonas ocksa nodvandigheten att uppgradera de
anstalldas kompetens for att mojliggora att den moderna tekniken
utnyttjas optimalt. Ett underutnyttjande av personalens kompetens
betraktas i detta perspektiv som direkt oforenligt med ett effektivt
utnyttjande av modern teknik. Tre nyckelbegrepp satts nu i fokus
av forskare: medarbetaren, kompetens och larande (se t ex Adler,
1992).

Det är i anslutning till denna debatt som fragan om utbildning-
ens och da framst yrkesutbildningens iikade betydelse aterinforts pa



agendan. Har syftar man pa en utbildning som maste vara kontinu-
erlig och vara organiserad pa ett sadant sat att utbildning och arbe-
te integreras mer (se t ex Engestrom, 1994; Heidegger, 1997). Re-
sonemanget bygger pa standpunkten att det standigt sker en utveck-
ling av arbetet bade ayseende den tekniska delen av produktions-
systemet (teknikutveckling), och den sociala sidan (arbetsformer),
som har sitt ursprung i olika sociala processer pa arbetsplatsen.
Man havdar vidare att produktionssystemet utvecklas i hog grad
genom sociala processer i vilka de anstallda deltager aktivt, vilket
galler bade produktionsorganisation och arbetsorganisation. Detta
har benamnts "social shaping" (Heidegger, 1997) och kan ocksa
anknytas till diskussionen om de nya produktionskoncepten (jfr
Backlund, 1994 och Brulin & Nilsson, 1997).

I detta sammanhang kan det finnas anledning att paminna om
den danska diskussionen om kvalificering och kvalifikation (An-
dersen et al 1993). I denna lyfter man fram kvalificering som den
process som utvecklar kvalifikationer hos den enskilde. Denna
process sker pa ett individuellt plan, men ocksa i arbetet och i
samhallslivet i stort. Kvalificeringen har saledes att Ora med hela
manniskans livssituation och anses paga standigt. I denna kvalifi-
ceringsprocess spelar individen, subjektet, en central roll genom att
standigt sta i samspel med omgivningen. Detta sker ocksa i arbetet
dar individen ses som en aktor som paverkar forutsattningarna for
hur arbetet utfors och inte passivt anpassar sig till de kvalifikations-
krav som finns kopplade till hur en viss uppgift skall utforas. Hur
individen tolkar och uppfattar krav är saledes av central betydelse i
kvalificeringsprocessen (Andersen et al, 1993). De kvalifikations-
krav som formas och den kompetens som individen bygger upp
sker i en process som standigt pagar och som galler hela individens
totala livssituation. Har kan vi ocksa tala om en larprocess i vilken
individen genom ett samspel med omgivningen, kontexten, kvalifi-
ceras till arbetslivet och ovrigt samhallsliv.

3.1.4 Fran determinism till samspel en sammanfattande
kommentar

En sammanfattning av den redovisade kvalifikationsforskningen
visar att det under lang tid funnits ett dominerande synsatt i vilket
tekniknivan uppfattats som i huvudsak avgorande for hur kvalifika-



tionskraven formats. Arbetsprocessens centrala betydelse som obe-
roende variabel har betonats av flera, samtidigt som den enskilde
arbetaren behandlats som en beroende variabel (se t ex Bright,
1958; Braverman, 1974; Kern & Schumann, 1977). Inom ramen for

detta synsatt har den enskilde arbetaren oftast betraktats antingen i
teoretiskt abstrakta termer eller som ett objekt starkt paverkat av sin
omgivning. Kvalifikationskraven ses i detta sammanhang som en
beroende variabel.

Det ar egentligen forst i studier fran slutet av 1980- och 1990-
talen som vi tycker oss se att den enskilde arbetaren far en mer
central roll och betraktas som en samspelspartner nar det galler
kvalifikationskravens utformning. Med samspelspartner ayses hdr
att den enskilde arbetaren genom ett aktivt deltagande i ett verk-
samhetssystem sjalv bidrager till den process som formar kvalifika-
tionerna. Detta sker i samspel med olika aktorer inom verksamhets-
systemet sasom, arbetslag, ledning, den fackliga organisationen etc.
Han paverkas ocksa av forhallanden i organisationens omgivning
(yttre kontext) genom exempelvis samspelet med olika leverantorer
och kunder. Det ar denna process som av Andersen et al (1993)
benamns "kvalificering" och "subjektivering" och som paminner
om det Heidegger (1997), benamner "social shaping".

Tar slutsats ar att synen pa hur kvalifikationer formas har inom

kvalifikationsforskningen grovt uttryckt gatt fran ett i huvudsak
teknologiskt-deterministiskt synsatt till ett mer individ och sam-
spels prdglat synsatt.

Ndr det galler fragan om huruvida kvalifikationskraven hojs
eller sanks som en foljd av okad automatisering och datorisering, sa
ar svaren inte entydiga. Orsaken till detta kan snarare sokas i de
olika studiernas variation i fokus an i skillnaderna mellan olika
branscher och olika arbeten. Betraffande Brights (1958) och Blau-
ners (1964) studier sa kan skillnaderna i deras resultat tolkas som
att det ur en teknisk aspekt kan paga en dekvalificering samtidigt
som det pagar en uppkvalificering nar det galler kraven pa
forstaelse for hela tillverkningsprocessen och den teknik som an-
vands for att styra och kontrollera processen. Det dr i detta sam-
manhang som Blauners (1964) syn pa moderna kontrolirum har
relevans. Arbetet i kontrollrummet har tekniskt sett blivit enklare
genom att manga funktioner har automatiserats. Samtidigt staller de



alltmer komplexa tillverkningsprocesserna stone krav pa fOrstaelse
av hela processen och pa ett mer proaktivt agerande av operatoren.
Detta kan aven antas krava ett mer utvidgat handlingsutrymme.

Vi skall langre fram i detta kapitel belysa vilka kvalifikations-
krav som stalls i operatorsarbete i Mgt automatiserad process- och
verkstadsindustri. SA har langt tycks det dock som om kvalifika-
tionskraven i moderna operatorsarbeten, med hanvisning till ovan-
staende, har utvecklats i flera riktningar. I en del fall pekar forsk-
ningen pa att det sker en nedkvalificering (se t ex Braverman,
1977). I andra fall pekar forskningen pa att det sker en uppkvali-
ficering (se t ex Kern & Schumann, 1992). Okad automation av

olika tillverkningsprocesser, kan i vissa ayseenden antas Ora ope-
ratorsarbetet enklare. Samtidigt finns tecken som pekar pa att sjalva

tillverkningsprocesserna och de tekniska systemen blir alit mer
komplexa, vilket antas Ora operatorsarbetet mer komplext. I nasta
aysnitt skall vi narmare belysa utvecklingen av operatorsarbetet
inom processindustrin.

3.2 Operatorsarbete inom processindustrin

I detta aysnitt skall vi beskriva hur operatorers arbete har utvecklats

inom processindustrin med ayseende pa hur det paverkats av en
langt driven automatiserad och datoriserad produktionsprocess.
Processoperator syftar pa de operatorer som arbetar inom process-
industrin med arbetsuppgifter som är inriktade pa att overvaka, sty-
ra och reglera olika former av tillverkningsprocesser dar en ravara
omvandlas till en fardig produkt i en eller flera delprocesser. Fram-
stallningen kommer huvudsakligen att koncentreras till sjalva ope-
ratorsarbetets innehall och utveckling. Arbetsorganisationen inom
processindustrin synes inte ha varit foremal for stora omfattande
utvecklingsinsatser vad galler nya produktionskoncept, varfor
denna berors mer perifert. Detta är daremot fallet inom verkstads-
industrin (Bergman, 1995), vilket kommer att belysas mer ingaende
i aysnitt 3.3.



3.2.1 Overvaka och styra om processoperatorers
arbetsuppgifter

Inom processindustrin har man, som framgatt tidigare, inriktat sig
pa att utveckla alit effektivare produktionsprocesser. Man har fram-
forallt drivit automatiseringen langt, for att uppna kontinuerliga flo-
den med hog tillganglighet. Detta har varit mojligt genom utveck-
ling av datateknik och annan elektronisk utrustning for overvak-
ning, styrning, reglering och informationsbehandling (IVA, 1987;
Bergman, 1995). Daremot har man inte arbetat ph att utveckla nya
produktionskoncept pa det satt som skett mom verkstadsindustrin.
Detta anses hanga samman med, att man inom processindustrin
redan har en flodesorganisation som en foljd av de naturliga floden
som karaktariserar tillverkningsprocesserna inom denna bransch.

Den tekniska utvecklingen inom processindustrin tycks inte ha
phverkat arbetsformerna dar pa samma dramatiska sat som skett
inom verkstadsindustrin. Det forefaller istallet som om processin-
dustrins arbetsformer till sina vasentligaste delar har sett snarlika ut
alltsedan man borjat tillampa processuella tillverkningsformer. I
flera olika studier av arbete i mekaniserade automatiserade process-
industrier, daterade frail skilda decennier, sa beskrivs arbetsformer-

na i likartade ordalag. Dessa beskrivs ofta som lagarbete och ar-
betsuppgifterna benamns ofta som overvakning, styrning, reglering,
och kontroll (se t ex Blauner, 1964; Edwards & Lees, 1974; Hirsch-
horn,1988).

Dessutom tycks det vara sa, att arbetet i processindustrin är in-
riktat mot ansvarstagande, planering och bantering av osakerheter,
vilket kan forstas utifran det forhAllande att detaljplanering och
styrning inte later sig goras i forvag ph samma sat vid produktions-
former som dr av processkaraktar jamfort med flera av de produk-
tionsformer som vi kan finna inom verkstadsindustrin (se t ex
Bergman, 1995).

Det har ocksh i olika studier papekats, vilket vi namnt ovan, att
arbetet mom processindustrin är betydligt mer lagbetonat an vad
som galler for verkstadsindustrin. Bergman (1995) har diskuterat
detta ingaende. Aven om arbetsorganisationen inom processindu-
strin har starka drag av ett lagbetonat arbete karaktariserat av stort
handlingsutrymme, ansvar och problemlosning, sa kan man knap-
past havda att detta galler for samtliga arbeten inom processindu-



strin. Tidiga studier har i sina framskrivningar av arbetets innehall i
modern processindustri varit val optimistiska (se t ex Walker,
1957). Det har i senare studier framkommit en mer nyanserad syn. I
dessa framkommer att det inom ett arbetslag fortfarande kan
forekomma en stor variation i arbetsinnehallet, exempelvis mellan
den operator som arbetar i centrala kontrollrum med direkt over-
vakning, styrning och reglering av processen och den operator som

har till uppgift att Ora ronderingar direkt ute i den stora anlagg-
ningen och dar kontrollera pumpar, ventiler och eventuellt logga
varden fran olika instrument etc.

Arbetsinnehallet kan ocksa variera, inte bara mellan olika be-
fattningar inom en verksamhet, utan ocksa mellan olika verksamhe-
ter. Har är det produktionsprocessens komplexitet som utgor varia-
tionsgrund. Saledes är arbetsinnehallet enklare vid exempelvis vis-
ta livsmedelstekniska processer som mjolkhantering vid mejerier
jamfort med tillverkning av pappersmassa. En annan faktor som
ocksa anses paverka arbetsinnehallet är olika riskforhallanden. Har
dr skillnaden stor mellan explosiva och icke explosiva processer,
mellan miljofarliga kontra icke miljaarliga processer.

Eftersom arbetet inom processindustrin i manga hanseenden
handlar om att hantera osakerheter i form av icke planerade handel-
ser i processen, sa innebar detta att beslutsfattande ofta sker i nara
anslutning till linjen. Att arbeta med osakerheter innebar i sig en
aktiv problemlosning, som ofta kraver att man arbetar tillsammans
med olika befattningar for att losa problemen. Har blir saledes
informationsbehandlingen central.

Processoperatorens arbetsuppgifter har beskrivits utforligt av
Edwards & Lees (1974) och utvecklats ytterligare av bl a Bain-
bridge (1985). Utifran dessa indelningar sammanfattar Brehmer
(1993) operatorens uppgifter i fern huvudpunkter;

overvakning;

upptacka fel, dvs att identifiera avvikelser fran normalvariationen
i processvarden;

diagnos av fel, dvs att avgora orsaker till och lampliga atgarder
for att korrigera fel;



kompensation, dvs att pa olika satt eliminera effekterna av fel
samt;

optimering, dvs kvantitativt eller kvalitativt forbattra produktio-
nens resultat.

Dessa punkter är mycket generella till sin karaktar och kan snarast
betraktas som operatorsarbetets minsta gemensamma namnare. Det
reella arbetet ute i olika anlaggningar kan dad& avvika pa en eller
flera av dessa punkter. Det som inte framgar direkt i ovanstaende
punkter är att en betydelsefull del av operatorens arbete galler
beslutsfattande. Brehmer (1989, 1993) menar att operatorsarbetet
karaktariseras av det han kallar dynamiskt beslutsfattande. Med
detta ayser han sadana arbetsuppgifter som for sitt utforande haver
att olika beslut fattas som är beroende av varandra. I det moderna
operatorsarbetet kan detta exemplifieras av processer som andrar
tillstand dels beroende av sin egen inre dynamik, dels som en effekt
av att processoperatorernas beslutsfattande sker i realtid. Detta
staller speciella krav pa operatoren, vilket inte minst galler krav pa
formaga att forsta och urskilja processens egen dynamik, over-
blicka och forsta effekterna av egna atgarder, samt karma till de
tidsrelationer och fordrojningar som ar karaktaristiska for den aktu-
ella processen. De allt snabbare processerna innebar ocksa att fel
och storningar uppstar snabbare, vilket i sig staller krav pa saval
snabba som riktiga beslut och handlingar av operatorerna. Process-
operatoren skall saledes observera och utvardera olika processtill-
stand for att fa underlag till besluten, vilket leder till olika typer av
interaktioner mellan operatoren och det tekniska systemet (se t ex
Brehmer,1989; Edwards & Lees, 1974; Hoc,1989; Sheridan, 1988).

I stor utstrackning innebar processoperatorens arbete, trots en
mycket langt driven automatisering och en lokalisering av arbetet
till centrala kontrollrum, en direkt kontakt med anlaggningen/pro-
cessutrustningen. Processoperatoren maste fortfarande ha kontroll
av driften direkt via sina sinnesorgan, syn, horsel, lukt och kansel.
Detta innebar att han aven i den hogteknologiskt praglade process-
industrin ofta mdste arbeta utanfor kontrollrummen (se t ex Berg-
man, 1995; Davidson & Svedin, 1995). En stor del av modernt
operatorsarbete innebar dock att operatorer arbetar mer indirekt
med processen jamfort med tidigare. Detta arbete sker via digital
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processinformation presenterad via bildskarmar i ett eller flera cen-
trala kontrollrum. Detta kan anses vara en effekt av automatisering
och de avancerade mojligheterna till elektronisk styrning av proces-
serna. I manga storskaliga processindustrier med kontinuerliga
processer som t ex karnkraftverk, kemisk-tekniska fabriker, pap-
persbruk etc dr automationen mycket langt driven. Detta har enligt
manga forskare gjort operatorsarbetet svarare och staller hoga krav
pa kunnande (se t ex Bainbridge, 1985; rehmer, 1993; Skorstad,
1988). Visserligen medfor automationen mer stabila och sdkra pro-
cesser och ldmnar allt farre uppgifter till operatorerna. Daremot dr

de uppgifter som processoperatorerna har kvar manga ganger bade
sallsynta och ovanliga. Manga operatorer rakar darfor ut for han-
delser som de tidigare inte stallts infor, varfor de i manga olika
sammanhang maste hantera olika former av osakerheter, t ex okan-
de eller svarcliagnosticerade processtillstand och avvikelser vars
direkta orsak ar oklar.

Problemet att hantera sa kallade interna osakerheter Aterfinns
hos Bergman (1995). Han menar dock att de begransningar som
manga ganger finns vad galler den direkta kontakten med och in-
formationen om processen ofta gor det svArt for operatoren att veta
vad och varfor olika saker sker i processen. Exempel pa begrans-
ningar i detta sammanhang dr en starkt specialiserad arbetsorgani-

sation med strikta ansvarsomrAden mellan operatorer och under-
hallspersonal. Det handlar saledes om vilken "rat" operatorerna
har att to del av de olika problem som uppstar med och i anslutning
till process och utrustning.

Ett annat exempel pa brister i informationstillgangen ar nar den
information som operatorerna har tillgang till endast galler for
deras speciella processaysnitt. Detta minskar mojligheterna att
kompensera for variationer i exempelvis rAvarukvaliteten, om
vilken det finns information om pa tidigare processaysnitt (se t ex
Ciborra & Schneider, 1992; Olsson, 1991; STU, 1987).

et existerar ocksa externa osakerheter som paverkar operato-
rens arbete. Det kan exempelvis handla om marknadsrelaterade
och/eller kundrelaterade krav pa speciella produkter och/eller spe-
ciella kvaliteter. Ib et dr darfor viktigt att kunden synliggors aven pa
operatorsniva, vilket kan ske genom dels olika former av direkt-



kontakter, dels genom att orderhantering ldggs narmare linjen
(Lundqvist, 1996).

En stravan att Astadkomma stabila och sdkra processer galler
for hela processindustrin. Hog tillgdnglighet dr ett nyckelbegrepp.
Onskernalet dr att Ora produktionen mer oberoende av operators-
handlingar. Detta innebdr, att som en foljd av lAngtgAende auto-
matiseringsstrategi riskerar operatorsuppgifterna att bli en slags
restpost av uppgifter som inte gar eller dr for kostsamma att auto-
matisera. Vad som i realiteten intraffar dr, att de handelser, stor-
ningar, som upptrader blir bAde infrekventa och ovanliga. Detta
medfor, att haven pa operatorerna okar genom att deras jobb blir
mer komplext. Detta hanger samman med att manga processer har
en inneboende dynamik som dr svar att direkt observera. Processen
dr med andra ord icke-transparent, vilket i kombination med att
effekterna av Atgarder som operatoren vidtager, genom olika for-
drojningar i processen, inte gar att observera direkt. I vissa fall kan
det forhalla sig sA, att resultatet av en atgard som vidtages inom ett
skiftlag vid en viss tidpunkt inte kan avldsas forran flera timmar
senare och da av en annan operator i ett annat skiftlag. Detta torde
innebdra att operatorerna far svart att se hur olika processresultat
kan kopplas till olika operatorsAtgarder. Detta har i flera olika stu-
dier under Arens lopp setts som en av de faktorer som Or process-
operatorers arbete svart och komplext (se t ex Brehmer, 1993;
Spencer, 1974; Crossman, 1960).

Forhallandet med infrekventa storningar i kombination med fa
fel i Mgt automatiserade processer Or processoperatorens arbete
inte bara mer komplicerat, utan det ger ocksA, paradoxalt nog, ope-
ratoren farre mojligheter att trana och utveckla sin yrkeskompetens.

For att sa skall ske maste systemet ge operatoren mojligheter att
prova sitt kunnande. Med andra ord, sa skapar stravan efter att mi-
nimera processoperatorers felhandlingar genom en langtgAende
automatisering snarare motsatt effekt genom att operatoren ofta
tvingas hantera for honom ovanliga processtillstand. Det dr bl a
detta som har bendmnts automationens ironier (Bainbridge, 1985).



3.2.2 Teori och intuition om processoperatorers arbete
och kvalifikationskrav

I foregaende aysnitt har vi beskrivet hur operatorens arbetsuppgif-
ter forandras i takt med okad automatisering och datorisering. Man
kan har tala om en okad abstraktionsniva i arbetet (Zuboff, 1988).
Genom &ale inslag av informationshantering i operatorernas arbe-
te okade haven, enligt Zuboff (1988), pa ett kunskapsbaserat ana-
lytiskt tankande istallet for som tidigare pa en kompetens med ton-
vikt pa rutin- eller regelbaserade fardigheter.

Det finns dock mycket som fortfarande pekar pa att det moder-
na operatorsarbetet haver praktiska kunskaper om saval processen
som det tekniska systemet. Operatoren maste helt enkelt "kanna"
sin anlaggning. Detta kunnande kan inte bygga uteslutande pa teo-
retiska kunskaper. Detta har uttryckts pa foljande satt av Kern och
Schumann (1992, sid 134):

What is often not noticed however, is that being in charge of compli-
cated equipment also requires empirical knowledge that the systems
controller can aquire only in direct contact with the machinery day in
and day out. ... (that) is the only way to aquire a feeling for its special

"behaviour", a feeling that can be decisive for effective machine
control.

Detta behov att "karma" en process och en anlaggning är ett annat
sat att uttrycka krav pa intuitiva och praktiska kunskaper. Denna
typ av krav har ocksa framkommit i olika studier. Man talar i vissa
fall om denna form av yrkeskompetens som en av de mest betydel-
sefulla komponenterna i en framgangsrik processtyrning (se t ex
Bainbridge, 1985; Boll le & Rose, 1992; Crossman, 1960; de Mont-

mollin & de Keyser, 1985; Perrow, 1984). Crossman (1960, sid 23)
uttryckte det pa foljande vis:

The work comprises control ... and communication ... The first of
these elements requires control skill, ... and can only be acquired by

experience. The less good operators tend to work by rule-of thumb,
the better once by an intuitive appreciation of the state of affairs, pos-

sibly using a mental working model of the process. Logical thinking
seems to be less common than might be expected. ... It seems that ra-
tional approach cannot adequately handle complicated events and
intuition must take over.
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Crossman Or en intressant iakttagelse, namligen den att rationellt
logiskt tankande inte dr tillrackligt for att hantera komplexa pro-
cesser. Hdr spelar istallet intuition och praktisk erfarenhet en mer
central roll. Detta forhallande har ocksa senare uppmarksammats
av Boll le & Rose (1992). De menar, att fOrutom de okande kraven
pa teoretiskt kunnande sa krays ett intuitivt tankande och handlan-
de. Detta handlande baseras framst pa subjektiva bedomningar av
sinnesintryck och processkansla och benamns "subjektiverande
operatorsarbete". Denna formaga utvecklas via en form av kanslo-
massigt forhallningssatt till hela anldggningen, utrustningen och
arbetskamraterna. Resultaten fran deras studie overensstammer sa-
ledes pA flera centrala punkter med Kern & Schumann (1992).
Aven Zuboff (1988) argumenterar for betydelsen av dessa intuitiva

kvalifikationskrav och bendmner dessa "action-centered skills".
Denna form av yrkeskunnande kan sammanfattas i nedansfaende
punkter:

O 'dr en kanslomdssigt fargad sinneserfarenhet;

bygger pa erfarenheter och handlingar i det dagliga arbetet;

O ar processpecifik och kontextbunden;

O ar personligt bunden genom en individs specifika erfarenheter
och varderingar;

I en studie av nagra processindustrier har Bergman (1995) pekat pa
nagra karaktdristiska for dessa mer intuitiva och processpecifika
kunskaper. Han menar att de omfattar foljande:

O en erfarenhetsbaserad kansla for tekniska sammanhang, sa kallad

teknisk sensibilitet;

O en formaga att pa basis av sinnesintryck jamfora anlaggningens
tillstand och funktion med en normalbild;

O en processkansla som innefattar bland annat en formaga att kri-
tiskt bedoma och vardera matvarden och annan information;

ett aktivt och personligt forlfallningssatt till arbetet.
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Om den tekniska utvecklingen, genom t ex en ensidig automatiser-
ingsstrategi, leder till svarigheter for operatorer att uppratthalla sin
intuitiva praktiska yrkeskompetens kan detta menligt komma att
paverka produktionsprocessernas stabilitet, anlaggningarnas saker-
het och produktkvaliteten. Detta har ocksa framforts i olika studier
om riskfaktorer i komplexa tekniska system (se t ex Perrow, 1984;
Reason, 1990).

Ett annat synsatt pa moderna processoperatorers yrkeskom-
petens kommer till uttryck i det som Olsen och Rasmussen (1989)
kallar "Den reflekterande experten". I sina studier fann de att
arbetet ofta stallde processoperatoren infor situationer dar gamla
beprovade tumregler och erfarenhet inte langre var tillrackliga for
att losa de mer ovanliga problem som de moderna komplexa pro-
cesserna genererade. Ista llet tvingades operatOren att i stone ut-
strackning arbeta med problemlosning dar teoretiska kunskaper och
en helhetssyn pa processen blev centrala. Detta uttrycks av Olsen
och Rasmussen (1989, sid 31) pa foljande sat:

The qualifications required by systems designers and users with re-
spect to the functional characteristics of the work content will be very
similar. ... users and operators will have to be familiar with the inten-

tions and reasons behind system design to be able to avoid degenera-
tion of critical work procedures and to generate new procedures during

unusual conditions.

Detta tema gar igen i flera studier av operatorsarbete inom process-
industrin. I dessa betonas att okad komplexitet och okad abstrak-
tionsniva staller stone krav pa teoretiska kunskaper och intellek-
tuella fardigheter. Denna slutsats far pa ett allmant plan stod i flera
olika studier. Ellstrom, (1996a) sammanfattar resultaten av dessa
studier i nedanstaende punkter.

® en fordjupad processforstaelse pa basis av teoretiska kunskaper;

en formaga att bygga upp operativa bilder av processen, sa
kallade mentala modeller;

o en okad formaga till att upptacka, identifiera och diagnostisera
problem;
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en Okad formaga till planering, problemlosning och beslutsfat-
tande baserat pa analytiskt logiskt tankande och explicita kun-
skaper om de problem som skall Visas.

Sammantaget tyder ovanstaende pa att processoperatorer arbetar
utifran en kompetens som innefattar bland annat processteoretiska
kunskaper, vilka ger underlag till att bygga upp mentala modeller
av den aktuella processen. Kompetensen bestar ocksa i att utifran
dessa teoretiska kunskaper och mentala modeller arbeta problem-
inriktat for att bemastra de handelser som uppstar i processen. For
att detta skall vara mojligt krays ocksa saval teoretiska som prak-
tiska kunskaper och fardigheter om bland annat styr- och regler-
systemet. Operatoren mfiste saledes utveckla ett arbetssatt som in-
nefattar saval problemlosning som beslutsfattande alit i syfte att
bibehalla stabila processer med hog produktkvalitet.

I ovanstaende har vi utifran tidigare studier redovisat tva olika
inriktningar vad galler forskningen om vilka kvalifikationskrav
som stalls pa processoperatorer inom modern processindustri. Den
ena inriktningen lagger tonvikten framst pa okade krav pa teoretisk
kompetens medan den andra inriktningen framst betonar de intui-
tiva och praktiska kraven. Inriktningarna dr icke varandra uteslut-
ande. I flertalet studier finns istallet said for en operatorskompetens

i vilken dessa bada typer av krav kan forenas. Detta pekar mot en
operatorskompetens som forenar ett teoretiskt arbetssatt med ett in-
tuitivt praktiskt arbetssatt. Kern och Schumann (1992, sid 134-135)
uttrycker det pa foljande vis:

The salient characteristic of the systems controller's skills is thus the
distinctive synergy of theoretical knowledge and practical experince.
This combination of skills distinguishes systems controllers from per-

sonnel such as engineers and maintenance specialists, who rely pri-
marily on more theoretical forms of knowledge.

Vad Kern och Schumann sager dr, att yrkesrollen som operator i
komplexa system i allt stone utstrackning kraver en form av
operatorskunnande som är en kombination av teoretiska kunskaper
och praktisk intuitiv erfarenhet. Detta forhallande implicerar ytter-
ligare nya uppgifter och darmed ocksa andra kvalifikationskrav i
processoperatorers arbete. Eftersom operatoren ar den som arbetar

67 4 }'66



narmast processen ar han darmed troligen den som forst uppfattar
avvikelser fran normaltillstandet. Detta mAste han meddela till
andra befattningar room skiftlaget och/eller till underhAllspersonal.

Eftersom processens stabilitet och kvalitet dr beroende av snabba
och "riktiga" beslut som leder till atgarder amnade att Aterstalla
processen till ett normaltillstand, sA pekar detta pa ett okat behov av
samarbete saval room och mellan skiftlag som med andra yrkeska-
tegorier exempelvis tekniker och underhallspersonal.

Man kan med andra ord anta att det ocksA stalls okade krav pa
sociala och personlighetsrelaterade fardigheter, vilket framst har sin
grund i okade behov av en val fungerande kommunikation room en
yrkeskategori, men ocksa mellan olika yrkeskategorier. Detta pekar
mot ett mer lagorienterat arbete som inte endast kraver ett val fun-
gerande samarbete mellan olika yrkeskategorier, utan ocksa haver
val fungerande skiftlag. Detta dr dock i sammanhanget inget nytt,
utan har redan papekats av Crossman (1960, sid 53). Han uttryckte
det pa foljande sat:

Therefore each member of the team must be able to communicate
easily with his fellows, understand their points of view and put his
own across. In other words, they must exercise social skills. ... it is
significant that management want their operators to be good mixers;
for personnel acceptance and friendship ease communication at work.

There is no place in an automatic plant for the 'no talking' rule; in fact
the more talking, within limits, the better.

For att kontrollera processen har operatoren till sin hjalp ett styr-
regler- och informationssystem som ar teoretiskt baserat och byg-
ger pa i forhand konstruerade losningar. Dessa systemlosningar
utsatts for hArda provningar av de osakerheter och problem som
uppstar i sjalva produktionsprocessen. Dessa system dr behaftade
med olika typer av designbrister och andra funktionella brister hos

exempelvis givare och pumpar. Utifran detta forhallande kan man
havda att operatoren mer eller mindre direkt medverkar i ett stan-
digt pagaende arbete att forbattra anlaggningens stabilitet och pre-
standa (Hirschhorn, 1988; Norros, 1991).
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3.3 Operatorsarbete inom verkstadsindustrin

Inom verkstadsindustrin har, som framgatt av foregaende kapitel,
rationaliseringstakten varit hog. Rationaliseringarna har gallt infor-
ande av bade ny teknik och nya produktionskoncept. Nya maskiner
och ny teknik infordes for att na en okad precision och minskad
kassation. Operatorernas roll i denna arbetsprocess var framst Over-
vakarens. Inom de nya produktionskoncepten dar kvalitet och
kundcentrering blivit mer betydelsefulla, skisseras en annan ut-
veckling av operatorsarbetet mot en mer aktiv yrkesroll (se t ex;
Bengtsson, 1993; Boije,1993; Brulin och Nilsson 1997; Backlund
1994; Horte, 1993). Det dr dock svart att uttala sig om hur generell
ovanstaende utveckling dr. Bengtsson (1993) har i sin studie visat
att variationerna dr manga och utvecklingen kan ga i Hera olika
riktningar bl a beroende av vilken rationaliseringsstrategi man
valjer. Av tidigare studier har vi sett att det till och med kan vara
sa, att operatorernas roller varierar mellan olika avdelningar och
funktioner inom ett och samma foretag (Kern & Schumann, 1977).

I detta aysnitt kommer vi att behandla det vi kallar maskinope-
ratorens arbete. Med maskinoperator ayser vi operatorer verksam-
ma i verkstadsindustrin dar de arbetar med datoriserade och hog-
automatiserade bearbetande verktygsmaskiner, sa kallade CNC-
maskiner.

3.3.1 Ladda, stalla in och kOra om maskinoperatorens

arbetsuppgifter

Vilka arbetsuppgifter ingar i en maskinoperators arbete? Vi kan
forst konstatera, att arbetet huvudsakligen dr bearbetningsinriktat.
Det aligger inte operatoren att agna sig at uppgifter utanfor ma-
skinomradet. Ett antal arbetsuppgifter som traditionellt utfors av
verkstadsarbetare kan tjana som beskrivning pa maskinoperatorens
arbete (Bengtsson, 1993). Dessa dr:

NC-maskinkorning. Korningen innebar start och stop av maskin,
samt overvakning av densamma under pagaende arbetsmoment;

for-, efter- och sidobearbetning, vilket innebar arbetsuppgifter i
anknytning till huvuduppgiften, exempelvis slipning och grad-
ning, etc;
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detaljriggning innebar monteringsarbete i anslutning till att ar-
betsstycket fasts vid maskinpaletten. Det kan ocksa innebara
omriggning for att ett nytt moment pa samma arbetsstycke skall
kunna bearbetas i NC-maskinen; verktygsinstallning innebar att
verktyg laddas i maskinens behallare for verktyg om NC-maski-
nen är en fleroperationsmaskin. Det kan ocksa innebara program-
justering for att exempelvis kompensera for ett visst verktygs
forslitning;

kvalitetskontroll innebar, att man granskar arbetsstycket och gor

vissa matningar av dimensioner o d for att se att dessa overens-
stammer med kvalitetskraven. Om sa ej är fallet kan justering av
NC-programmet bli aktuellt;

® transporter och underhall.

Beskrivningen av operatorens arbetsuppgifter ovan, indikerar ett
arbete dar overvakning och kontroll är centralt. Det galler saledes
att overvaka bearbetningen sa att den sker sa storningsfritt som
mojligt, samt att kvalitetskontrollera de detaljer som bearbetats i
maskinen.

Vi har i kapitel 2 i denna avhandling pekat pa den pagaende
forandringen flan den av Taylors ideer praglade arbetsorganisation-
en mot mer integrerade former (se Brulin & Nilsson, 1997). En
fraga man kan stalla sig i detta sammanhang är hur operatorens ar-
betsuppgifter kommer att paverkas av de forandringar som nu sker
inom svensk verkstadsindustri. Detta har bl a diskuterats av Back-
lund (1994). Hennes forsok att besvara fragan askadliggors i tabell
3:1.

Backlund (1994) menar att nar det galler kapitalrationalisering
sa leder denna till ett okat behov av overvakning for att undvika fel.
Den leder vidare till ett hardare utnyttjande av personalen for att ef-
fektivisera tidsanvandningen. Det är mot detta fenomen som kriti-
ken av kapitalrationaliseringen framst riktas. Kritiken galler dock
framst lean-production tillampad i massproduktion och lopande
band-produktion (se aven Bjorkman & Lundqvist, 1992; Brulin &
Nilsson, 1997).

Kundanpassning forutsatter en effektiv kapitalrationalisering.
Kundorderstyrd produktion innebar sma nast intill obefintliga
lager. Darfor krays just-in-time-system saval inom det egna foreta-

69 70



get, som mellan sluttillverkning och underleverantorer. Detta kan
Oka behoven av ett mer generellt kunnande och en storre flexibilitet
ndr det gdller maskinoperatorernas arbete (Bdcklund, 1994).

Tabell 3:1. Rationaliseringsstrategiers pdverkan pd arbetet.

Kiilla: Back lund, 1994.

Rationaliseringsstrategi Paverkan pa arbetet

1. Kapitalrationalisering

lagerreduktion

korta serier

just-in-time leverans

leveransprecision

kvalitetsprecision

2. Kundanpassning

enstycksproduktion

forsaljning av kunnande

kundrevisioner

samtidig forsaljning av produkt

och service

3. Decentralisering

divisionalisering

bolagisering

resultatenheter

produktionsgrupper

4. Teknisk automation

Okad mangd information skall kommuniceras

i organisationen.

Fler och snabbare omstallningar i produktion

och administration.

Krav pa minskat antal misstag till foljd av

minskad lagerbuffert.

Fler forhandlingssituationer med kunder och

medarbetare i den egna organisationen.

Okade krav pa problemlosande och innova-

tivt arbete.

Okade krav pa anpassning och tillampning av

specialistkunnande.

Integration mellan utveckling/tillverkning/

service.

Okat ansvar for alla anstaIlda.

Okande mangd befattningshavare med

ekonomi- och uppfoljningsuppgifter.

Okad mangd sammantraden.

Processaysnitt far stone omfattning.

Forstaelse av tekniken baseras i okad omfatt-

ning pa teoretisk information och analys.

Felaktigt utfort arbete far allvarligare ekono-

miska foljder.

Ndr det gdller decentralisering menar Bdcklund (1994) att detta kan
oka mojligheterna for maskinoperatorerna att to ett stone ansvar
och bli mer delaktiga i beslutsfattande. Drivkraften dr hdr av eko-
nomisk art, ty i jakten pa dyrbar tid krays snabba beslut. Det pekar
pa en utveckling mot ett narmande av operatorer och produktions-
ndra tjanstemdn.



Betraffande den tekniska automationen, sa anses denna oka
mojligheterna till stone floden i verkstaden och ge maskinoperato-
rerna ansvar for stone produktionsaysnitt. Darmed uppstar ocksa
ett minskat personalbehov (Backlund, 1994).

Man kan av ovanstaende dra den slutsatsen att ny teknik kan
skapa forutsattningar for nya och utokade arbetsuppgifter for ma-
skinoperatorerna. Det är dock viktigt att papeka att aven om den
nya tekniken ger dessa okade mojligheter, sa kommer arbetet inte
att forandras automatiskt. For detta krays det att den nya tekniken
inordnas i nya arbetsorganisatoriska former anpassade till de nya
rationaliseringsstrategierna dar en utvidgad yrkesroll for maskin-
operatorerna ingar (se t ex Bergman, 1995; Brulin & Nilsson, 1997;
IVA, 1994).

Av ovanstaende framgar, att arbetsorganisationens utformning
anses vara av central betydelse for utvecklingen av operatorsarbetet
inom verkstadsindustrin. Detta har ocksa uppmarksammats av Bru-
lin och Nilsson (1997) i deras beskrivning av det nya integrerade
produktionssystemet. Har pekar man pa foljande moment, som ock-
sa kan antas paverka operatorens arbete: kundstyrning, integration,

deltagande i natverk, samt flexibilisering.
Kundstyrning innebar, som vi nyss berort, att man producerar

helt i enlighet med kundens onskemal. Beroende pa hur man valjer
att synliggora kunden i produktion, sa kan det innebara att den pro-
ducerande personalen far ett direkt avgorande over arbetets utform-
ning. Det ger vidare goda mojligheter till problemlosning genom en
gemensam stravan att hitta losningar som passar respektive kund
och leverantor (Brulin och Nilsson, 1997).

Integration och deltagande i natverk innebar har att olika funk-
tioner inom en organisation fors narmare varandra for att Oka effek-
tiviteten och kvaliteten. Integrationen kan ocksa inkludera kunden.
Har kommer ocksa tidsjakten in eftersom det visat sig att ett arbete
som är inriktat mot standiga forbattringar innebar att forandrings-
hastigheten vad galler nya produkter och tjanster maste Oka. I den
konkreta arbetssituationen kan en okad integration innebara, att
maskinoperatorer arbetar nara bade konstruktions- och produk-
tionstekniker, och underhallspersonal (Brulin och Nilsson, 1997).

Flexibilisering är annu ett inslag i arbetet att uppratthalla funge-
rande floden i en organisation. Kraven pa flexibel arbetskraft anses
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oka i samma takt som en flodesorienterad produktion infors. Olika
befattningshav are skall kunna utfora flera olika arbetsuppgifter.
Detta kan ske exempelvis via arbetsrotation eller annan form av
arbetsbyte nar sa hays (Brulin och Nilsson, 1997). Aven om upp-
ratthallandet av flodet är drivkraften bakom flexibilisering, sa ska-
pas det forutsattningar for kompetensutveckling och larande. Hur
pass omfattande detta blir är avhangigt vilka olika arbetsuppgifter
som skall inga i olika befattningar. FA och enkla arbetsuppgifter le-
der till ett minimalt larande, medan manga och komplicerade upp-
gifter leder till ett mer omfattande larande. Ett deltagande i utveck-

lingsarbete 'Aar ocksa forutsattningar for ett kompetenshojande lar-
ande (Ellstrom, 1996c).

3.3.2 Maskinkunskap och problemlosning om
maskinoperatorens arbete och kvalifikationskrav

Ovan har vi framst diskuterat effekterna av olika rationaliserings-
strategier pa arbetsorganisationen, och endast vissa konsekvenser
som detta kan antas fa for operatorsarbetet i hogautomatiserade in-
tegrerade produktionssystem. Lat oss nu nagot mer detaljerat disku-
era effekterna pa operatorsarbetet.

For en operator verksam i en produktionscell inom ett flodes-
orienterat produktionssystem är det inte ovanligt att arbetet kan bli
forhallandevis monotont och kortcykligt (Lundqvist, 1991). Ofta är

operatoren ansvarig for overvakningen av flera maskiner. En hu-
vuduppgift for honom är att ingripa nar storningar eller fel uppstar.
Ofta rakar dock operatoren ut for situationer han icke ensam kan
hantera, utan han maste kalla in experthj alp. I och med att anvan-
dandet av CAD/CAM-tekniken okar, tenderar operatorens manu-
ella bidrag till produktionen att minska. Ista llet 'Aar kraven pa
kognitiva fardigheter vid overvakning av de datoriserade systemen
En utveckling mot sa kallade DNC-fabriker med stora delar av till-
verkningen styrd fran centrala kontrollrum kan forvantas Oka dessa

krav ytterligare. Operatorsegenskaper som formaga till koncentra-
tion, vakenhet, uthallighet, tolkning av symbolisk information fran
ritningar och datorskarmar blir darmed centrala (se t ex Lennerlof,
1984).



Aven maskinoperatorernas formaga att upptacka fel och stor-
ningar dr viktiga for att minska driftstorningar och driftavbrott. I
takt med att automatiseringen blir alit mer heltdckande och kom-
plex genereras dock nya typer av fel. For att diagnoser och atgarder
skall kunna genomforas krays ofta speciella fackkunskaper i styr-
och reglerteknik. Det har emellertid visat sig att operatorerna, i sitt
dagliga rutinmassiga hanterande av maskiner och utrustning, fortfa-
rande formai- generera vardefulla kunskaper om de ofta ganska
sarpraglade maskinfel som kan uppsta (Friedrich, 1992; Lundquist,
1991).

Hur paverkas da operatorernas yrkeskompetens i den integrera-
de maskinverkstaden? I sadana system skapas forutsdttningar for
breddade operatorsroller med okade kunskapskray. Vi har tidigare
pekat pa okade krav pa kompetens som gynnar flodesorienteringen
och kundorienteringen, samt krav pa forstaelse for hur det egna
produktionsaysnittet dr relaterat till andra aysnitt, dvs okad helhets-
forstaelse av produktionsprocessen. Vidare stalls krav pa opera-
torernas formaga till kommunikation och samarbete (Bengtsson,
1993; Bergman, 1995; Rasmussen, 1986). Men som Bengtsson
(1993) pApekar kan det moderna operatorsarbetet ges fyra olika
gestalter beroende av vilka strategier man valjer. Maskinovervaka-
ren dr den gestalt som ligger narmast de traditionella operators-
rollerna, medan den flexible maskinarbetaren och tillverkningsopti-
meraren ligger betydligt ndrmare det vi skulle kunna kalla ett ut-
vecklingsinriktat operatorsarbete. En annan gestaltning dr den ddr
han skiljer pfi operatorsrollerna i moderna arbetslag. Dar dr opera-
toren antingen maskin- eller bearbetningsansvarig. Vad som sale-
des skisseras ovan dr en utveckling frAn en betoning pa en yrkes-
kompetens inriktad mot i huvudsak bearbetning till en betoning pa
en yrkeskompetens som innefattar saval det som bendmns bearbet-
ningskunnande som maskinsystemkunnande.

I tabell 3:2 (efter Bengtsson, 1993) visar vi ayslutningsvis pa
nagra tankbara utvecklingssteg som maskinoperatorens arbete kan
genomgA. Beskrivningen dr i form av hierarkiska nivaer, i vilka
olika uppgifter och ansvarsomrAden tillforts operatoren.

Av tabell 3:2 framgar vidare att det moderna operatorsarbetet
inom verkstadsindustrin kan komma att utvecklas pa olika sat.
PA den ldgsta nivan karaktdriseras operatorsarbetet framst som
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maskinorienterat arbete dar kvalifikationskraven framst galler
matematik och programmering pa en relativt enkel niva. Arbetets
innehall och kvalifikationskrav utvecklas och blir alit mer avance-
rat i takt med att operatorsarbetet utvecklas. Den utvecklingsin-
riktade systemoperatoren jobbar aktivt i projektgrupper med tek-
niker och andra specialister, vilket sAledes haver mer avancerade
kunskaper. Jamfort med traditionellt maskinoperatorsarbete innebar
samtliga nivaer att larforutsattningarna okar. Aven pa den lagsta
nivan utvecklas larandet positivt genom okade krav pa mAngkun-
nighet. Detsamma galler aven niva tva och tre. PA niva fyra finner
vi dock de basta forutsattningarna for ett kompetenshojande larande
eftersom operatorerna som befinner sig pa denna niva standigt
maste arbeta problem- och utvecklingsinriktat.



Tabell 3:2. Modernt maskinoperatorsarbete arbetsinnehdll och kvalifika-
tionskray.

Utvecklings- Arbetets innehfill Kvalifikationskrav Lfirmojligheter

nivfi

1. Flexibel

maskinoperatOr

2. Produktions-

teknisk system-

operator

Kan arbeta vid

olika maskiner

och vid olika pro-

duktionsaysnitt.

Han har befogen-

heter att program-

mera maskiner

och har ett stort

ansvar for

kvalitetskontroll.

Arbetar saval vid

maskiner som

med produk-

tionstekniska

problem. Har

ocksa visst ansvar

for underhalls-

arbete. Arbetar

direkt med under-

halls- och pro-

duktionstekniker.

Teoretiska kun-

skaper: Exempelvis

matematik, svenska,

NC-programmering,

ritningslasning

Erfarenhetsbaser-

ade: praktiskt hand-

lag med maskiner

och material.

Formaga: att to

ansvar

Teoretiska

kunskaper:

Exempelvis styr- och

reglerteknik,

produktionsteknik.

Elfarenhetsbaserade
kunskaper:

Problemlosning

Kommunikativ

formaga. Latt for att
samarbeta och

uttrycka sig i tal och

skrift.

Genom arbets-

rotation ges moj-

ligheter till okad

mangkunnighet.

Larmojligheter

ayser framst att

bli bate pa att
uppratthalla ma-

skinernas till-

ganglighet och

aide.
Utrymmet for

kompetenshojan-

de larande myck-

et begransat.

Goda larmojlig-

heter till en mer

vertikal mang-

kunnighet, dvs

man kan aven

lara sig mer

avancerade be-

fattningar.

Larandet kan

ocksa till viss del

betraktas som

kompetenshojan-

de nar det galler

problemlosning

relaterat till pro-

duktionsproces-

sen.

Forts.



Forts Tabell 3:2

Utvecklings-

nivfi

Arbetets innehall Kvalifikationskrav Larmojligheter

3. Administra-

tiv system-

operator

4. Utvecklings-

inriktad

systemoperator

Ansvarar for och

arbetar med per-

sonal administra-

tiva uppgifter

gallande t ex

bemanning, loner,

utbildningsfrigor.

Arbetar aktivt

med olika utveck-

lingsprojekt gal-

lande t ex produk-

tionss y stem, pro-

duktforbattringar,

kundrelationer.

Etfarenhetsbaserade

kunskaper: Lokala

avtal och administra-

tiva rutiner.

Personkannedom.

Teoretiska

kunskaper:

Mer avancerade

tekniska/naturveten-

skapliga kunskaper.

Goda larmoj-

ligheter som

dock framst

galler att bli

bate pa att losa
bemanningspro-

blem och hantera

loneadministra-

tionen, samt att

rekrytera till ut-

bildningar.

Forutsattningarna

for ett kompe-

tenshojande lar-

ande dr goda.

3.4 Smart- och lean-production tva vagar till
uppkvalificering?

Vi har i tidigare aysnitt redovisat forskning som pekar mot att verk-
stadsindustrin tycks lamna de gamla byrakratiska och tayloristiska
produktionskoncepten. Ista llet narmar man sig ett mer integrerat
och flexibelt koncept dar kundfokuseringen är central. Lean-
production blir malsattningen liksom "just-in-time". Denna utveck-
ling antas forandra operatorsarbetet genom att nya uppgifter tillfors
och haven pa mangkunnighet okar. Detta kan medfora att forut-
sattningarna for ett kompetenshojande larande i det dagliga arbetet
okar.

Nar det galler processindustrin har en diskussion forts huruvida
Taylors ideer fick samma fotfaste dar som de fick inom verkstads-



industrin. Diskussionen har redovisats detaljerat av bland annat
Bergman (1995). Han menar dock att det är svart att uttala sig
generellt om detta, men att det finns forskning som visar att taylor-
ismen inte ens omfattat alla arbetsuppgifter room hela industrin.
Exempel pa detta är t ex olika underhallsarbeten, vilka varit svara
att standardisera och forbestamma, varfor de heller inte rutiniserats
som manga andra arbetsuppgifter. Sadana arbetsuppgifter finns det
stor motsvarighet till room processindustrin. Dessa dr ofta fokuse-
rade pa olika storningssituationer eller andra avvikelser i den nor-
mala driften. Sadana arbetsuppgifter later sig inte heller forbestam-

mas eller standardiseras, eftersom det ofta rot- sig om nya och unika
handelser (for en mer detaljerad redovisning av denna problematik
se t ex Bergman, 1995).

Rationaliseringarna room verkstadsindustrin anses i huvudsak
ha haft som mal att minska beroendet av arbetskraften, vilket till
stor del skett genom automatisering och datorisering, vilket spe-
ciellt gallt room arbetskraftsintensiv masstillverkning. Har har man
koncentrerat sig pa att minimera ledtider, sa kallad tidseffektivi-
sering, Oka arbetsintensiteten, minska arbetsstyrkan med en viss
underbemanning som foljd. Man kan mojligen havda att underbe-
manning endast blir ett problem vid en extrem kostnadsjakt dar
man minskar arbetsstyrkan och hojer arbetsintensiteten utan att
koppla detta till en genomgripande tidseffektivisering for hela verk-
samheten. Man kan da framst tala om en sa kallad downsizing
(Ellstrom & Kock, 1999).

Visserligen finns det exempel pa rationaliseringar room pro-
cessindustrin som ocksa riktats mot arbetskraften, men huvud-
sakligen tycks malet har istallet varit att skapa Ware forutsattningar
for att hushalla med ravaror och energi. Detta har man forsokt att
uppna genom tekniska losningar med syfte att exempelvis Oka sta-
biliteten i processen. Man har ocksa investerat i ny teknik for att
spara och ateranvanda energi (Bergman, 1995; IVA, 1987). I det
ayseendet kan vi ocksa tala om lean-production room process-
industrin.

I ovrigt tycks dock utvecklingen room processindustrin snarare
ha praglats av det som Bjorkman & Lundqvist (1992) kallar smart-
production. Med detta ayses ett produktionssystem, som haver att
operatOren skall arbeta mer med analys och problemlosning.
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Samtidigt anses behovet av lagarbete och val fungerande arbetslag
Oka. Detta gdller ocksa samarbetet mellan olika skiftlag och mellan
skiftlagen och andra avdelningar, som exempelvis underhallsav-
delningar (Bergman, 1995).

Aven i verksamheter som prdglas av lean-production har man i
okad utstrackning borjat tilldmpa ett lagorienterat arbetssdtt. Fortfa-
rande dr dock arbetsformen en manniska en maskin vanlig. Mom
det som bendmns smart-production har man ett betydande for-
sprang ndr det gdller att tilldmpa detta arbetssalt. Det fortjdnar dock
att papekas, att det lagorienterade arbetssattet framst varit koncen-
trerat till skiftlagen och manga ganger inskrankt sig till en i manga
fall begransad arbetsrotation. Idag pekar utvecklingen mot en ut-
vidgning av arbetet mot naraliggande yrkeskategorier, som exem-
pelvis underhallspersonal (Bergman, 1995; Ellstrom, 1996b).

Kraven pa yrkeskompetens betonas visserligen olika Inom de
bada produktionskoncepten, men kan dna sagas uttrycka en upp-
kvalificering. Inom lean-production betonas en okad mangkun-
nighet, medan man Inom smart-production mer betonar okat
specialistkunnande. Kraven pa okad mangkunnighet Inom lean-
production kan uppfattas som en stravan mot hog utbytbarhet for
att minska sarbarheten i produktionssystemet. Ma let dr att undvika
stopp och storningar i de nya flodesorganisationerna ddr begreppet
"just-in-time" anger ambitionsnivan. Inom smart-production fram-
hailer man mer processens komplexitet och de ovanliga handelser-
na som operatorerna maste bernastra, varfor man snarare betonar
nodvandigheten av specialistkunnande. Detta uttrycks i form av
krav pa savd1 analytisk formaga som problemlosningsformaga.

Bjorkman & Lundqvist (1992) staller lean-production mot
smart-production. Vi staller oss dock en aning tveksamma till
denna uppdelning i tva, som de framstalls, varandra uteslutande
produktionskoncept. Vi menar att de istallet skulle kunna betraktas
som tva olika sat att organisera for produktion och ldrande, vilka
kan variera beroende av verksamhetens art. Dessa vill vi kalla tva
olika vagar till uppkvalificering. Ldngre fram i denna studie kom-
mer vi att mer specifikt aterkomma till denna problematik i sam-
band med att vi granskar hur man organiserar for produktion och
ldrande i vara fallstudier.



4. Teoretiska perspektiv pa larande

I detta kapitel presenteras nagra olika teoretiska perspektiv pa lar-
ande. Framstallningen inleds i aysnitt 4.1 med en kort presentation
av larteorins utveckling. I de foljande aysnitten presenteras nagra
tongivande inriktningar i den samtida debatten som har relevans for
studier av larande och avhandlingens syfte. I aysnitt 4.2 presenteras
Situated Action-traditionen, i 4.3 den verksamhetsteoretiska tradi-
tionen och i aysnitt 4.4 den handlingsteoretiska traditionen. I av-
snitt 4.5 skisserar vi, mot bakgrund av begreppen handling och
larande, en egen position aysedd att tillampas i avhandlingens em-
piriska del. Kapitlet ayslutas i aysnitt 4.6 med nagra samman-
fattande kommentarer.

4.1 N16got om larteorins utveckling

Den omfattande litteraturen om larande representerar ett spektrum
av teorier och ett flertal satt att kategorisera dessa teoretiska inrikt-
ningar. Under f8rsta halvan av seklet var de behavioristiska teorier-

na tongivande men eftertraddes under 60-talet av kognitiva teorier,
som alltsedan dess varit det dominerande paradigmet (se t ex Hil-
gard, 1958; Bower & Hilgard, 1981). Numera omfattar diskus-
sionen aven en grupp av teorier, som i opposition framst till det
kognitiva paradigmet, fokuserar pa kontextuella aspekter pa larande
(se t ex Lave & Wenger, 1991; Chaiklin & Lave, 1993; Engestrom,
1994). Dessa olika teoretiska traditioner existerar for tillfdllet paral-
lellt och nar vi nu narmar oss seklets slut kan situationen med fog
betraktas som flerparadigmatisk. I detta aysnitt presenterar vi en
kortfattad Oversikt over den samtida situationen vad galler larteori.

Ett satt att narma sig problemet med att forsta de olika skolbild-
ningarna och de positioner som intas ar att utga fran de filosofiska
och vetenskapsteoretiska fragor som de olika teoretiska skolorna
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relaterar till (se t ex Hergenhahn, 1988; Marton, 1997). En sadan
fraga galler vilka krav som stalls pa en vetenskaplig teori; enligt
positivistiska ideal bor teorin uttryckas i heltackande lagar som for-
klarar verifierbara observationer. Andra ideal omfattar inte samma
stranga krav pa att teorier skall omfatta heltackande lagar. En
annan filosofisk distinktion som i hog grad fargat debatten galler
forhallningssattet till dualistiska modeller Over manniskan och om-
varlden. I den samtida debatten forsoker man vanligen att utforma
teorier som monismer (se t ex Marton, 1997). Den vanligaste los-
ningen dr att utga fran en materialistisk verklighetsuppfattning som
omfattar de mentala processerna dvs ett fors& att basera mentala
operationer i den fysisk-materiella verkligheten. En poang med
detta angreppssatt dr att (den larande) manniskan kan inordnas i
naturen och ytterst omfattas av naturvetenskapen ett ary fran
positivistiska vetenskapsideal. Nackdelen med dylika ideal dr att
det ar svart att ge utrymme for ett fritt handlande subjekt.

Behaviorismen dr ett typiskt exempel pa en skolbildning fargad
av materialistiska och positivistiska vetenskapsideal. Detta yttrar
sig i att de mentala processerna inte omfattas av teorin, t ex da de
inte antas kunna studeras vetenskapligt eller att mentala operationer
inte kan utgeora orsak till beteende. I debatten har behaviorismen
alltsedan 60-talet ofta ansetts som clod och forpassad till historien.
Vissa av de argument som framfors i de nuvarande uttolkningarna
fortjanar dock att aterges. I modern tid foretrads behaviorismen
framst av efterfoljare till Skinner som arbetar i den tradition som

kallats radikal behaviorism (Skinner, 1976; Skinner, 1980; Lee,
1988; Zuriff, 1985). Inom modern behaviorism betraktas inte be-
teende som bestaende av atomistiska, a priori definierade studieob-

jekt utan som molart och som nagot som far sin mening i interak-
tion med kontext (Morris, 1991). Kunskapssynen inom denna form

av behavioristisk kontextualism kan beskrivas som pragmatisk och

relativistisk. Den samtida behaviorismen kan relateras till samtida
filosofi, lingvistik, neurofysiologi samt andra kontextualistiskt in-
riktade teorier som dr aktuella i dagens diskussion, bl a situated
action-traditionen, handlings- och verksamhetsteori samt olika
tolkningar av ekologisk psykologi. Trots att samtida behaviorism
fokuserar starkt pa kontext for att forklara larande sa omfattas



denna kontext inte explicit av teorierna. Den moderna behavioris-
men har snarast karaktaren av metateori.

Sedan cirka 30 ar utg6r kognitiv teoribildning det dominerande

paradigmet inom psykologin och teorier om larande (se t ex Rieber
& Salzinger, 1980; Knapp & Robertson, 1986; Newell & Simon;
1972). De fiesta kognitiva teorierna om larande ar val sa positivis-
tiska som sina foregangare inom behaviorismen. Dock antas men-
tala operationer kunna studeras vetenskapligt samt att de spelar en
central roll for att forsta manskligt tankande och larande. Gemen-
samt for flertalet kognitiva teorier ar att larande betraktas som
nagot som sker inom individen; dvs individen ger mening at sina
erfarenheter och verkar pa omgivningen snarare an tvartom. Kun-
skapen representeras i kognitiva strukturer vilka utvecklas som en
foljd av den pagaende interaktionen mellan individen och omgiv-
ningen. Larande kan uppfattas som att de kognitiva strukturerna
modifieras nar nya erfarenheter inordnas i befintliga strukturer.
Detta sker t ex da befintliga strukturer ej ar tillrackliga for att tolka
stimuli, vilket medfor en omorganisation av den kognitiva struktu-
ren sa att jamvikt aterstalls mellan den internala representationen
och sinnesintrycken. Detta kommer till uttryck bl a i gestaltpsyko-
login och i Piagets genetiska epistemologi (se t ex Sahakian, 1976).

Inom samtida kognitiv psykologi betraktas ofta kognitiv aktivi-
tet som informationsprocesser i teoretiska system som kallas for
kognitiva arkitekturer (Anderson, 1990; Lord & Maher, 1991;
Posner, 1989). Larande kan beskrivas som lagrande av information.
Larande kan aven innebara att information indexeras och relateras
till annan information och organiseras i schemata eller mentala mo-
deller. Ett centralt tema f6r larande i kognitiva modeller baserade
pa informationsprocesser ar arbetsminnets begransande roll. Laran-
deprocessen beskrivs ofta som att individen automatiserar sekven-
ser av mentala operationer till produktioner vilket innebar att ar-
betsminnet avlastas och utforandet av en uppgift inte innebar med-
veten overvakning av de olika stegen i en uppgift.

En standpunkt som omfattar tydliga kognitiva drag men som
innebar ett forsok att overbrygga dualismen mellan det mentala och
det materiella utgors av fenomenografin (Marton, 1997). Losningen
innebar att betrakta varlden som konstituerad av en internal relation
mellan dualismens materiella och mentala motsatspar. Denna enda



konstituerande varld antas utgoras av vara uppfattningar om varl-
den och larande innebar att dessa uppfattningar fOrandras. Feno-
menografin innebar ocksa en tydlig kvalitativ standpunkt vad galler
vetenskapsideal da fokus riktas mot att beskriva uppfattningar och
forandringar av dessa i larprocesser under olika betingelser (Marton
m fl, 1977).

Sedan 70-talet har en tredje inriktning vuxit fram, framst i pole-

mik mot kognitiv teoribildning. Denna grupp av teorier, som vi valt
att kalla kontextualistiska teorier om larande, utgor inte en sam-
manhangande skolbildning utan snarare ett mangfacetterat fait med
vissa gemensamma namnare. Trots att den kontextualistiska inrikt-
ningen ar en relativt ung foreteelse kan rotterna sparas cirka ett
halvt sekel tillbaka. Idag brukar vetenskapliga traditioner som kog-
nitiv antropologi, etnometodologi, verksamhetsteori, fenomenologi,
kritisk psykologi och ekologisk psykologi namnas som fOretradda
inom denna tradition (Chaiklin, & Lave, 1993). Ett gemensamt
drag ar att larande inte kan studeras separerat fran den kontext dar
det sker. Larande antas omfatta saval individen som kollektivet och
kan innebara att individen genom interaktion blir delaktig i en
praktik och tillsammans med andra konstruerar sin egen kontext
(Lave & Wenger, 1991).

En gemensam namnare for de kontextuella teorierna ar den
kritik som riktas mot kognitiv teoribildning. Kognitiv teoribildning
kritiseras for att vara kognitivistisk i bemarkelsen dualistisk. Dua-
lismen ligger just i att det foreligger en atskillnad mellan (de exter-
nala) objekten for kunskapen och representationen i form av sym-
boler. Problemet ar relaterat till om symbolerna skall betraktas som
den minsta bestandsdelen i den internala kunskapsrepresentationen

och vars mening innebar att referera till ett objekt i verkligheten.
Alternativet skulle da vara att betrakta symboler som nagot som
skapas av manniskan och existerar externalt och vars mening ar
relaterad till anvandandet i gemensamma aktiviteter (Clancey,
1993). Vidare riktas kritik mot att mentala operationer skulle ut-
Was i ett abstrakt sprak som hanterar informationen och hur detta
sprak uppkommit, hur det an utformat samt hur det ar relaterat till
hjarnans struktur och funktion. Denna kritik baseras ofta pa sprakfi-
losofiska standpunkter som utgar fran t ex Ryle (1949) och Witt-
genstein (1978) och som innebar att privata speak ar omojliga



(Rosing, 1982; Russell, 1984; Edelman, 1994). Kritikerna menar att

problemet angrips fran fel hall om man startar med en kognitiv
arkitektur och forsoker forklara hur information processas i denna
och fran detta bygga upp en teori om larande, problemlosande,
perception osv. Problemet dr snarare att det dr en eventuell kognitiv
arkitekturer som behover forklaras. Kognitiv psykologi kritiseras
ocksa for att kontext betraktas som nagot givet, oforanderligt och
som saknar historia och manniskan betraktas som en tankande
maskin, en mental informationsprocessor, som av nagon anledning
hamnar i denna kontext; en standpunkt som forefaller biologiskt,
evolutionistiskt och historiskt naiv. Kontextualistisk teoribildning
kritiseras ocksa av foretradare for kognitiv teoribildning (Vera &
Simon, 1993). Kritiken innebar att kognitiv teori baserat pa
informationsprocesser mycket val racker till for att forklara hur
individer handlar i situationer.

Vi skall i de foljande aysnitten presentera nagra olika riktningar

som kan urskiljas inom den losliga forskningstradition som vi valt
att kalla kontextualistiska teorier. Avsikten dr att utifran dessa finna
ett fruktbart angreppsatt for vara studier av larande i operators-
arbete.

4.2 Situated Action-traditionen

Inom den kontextualistiska traditionen har under 80- och 90-talet
den relativt unga rorelse som kallas Situated Learning eller Situated
Action (vanligen forkortad SA) varit tongivande. Inorn SA betrak-
tas kognition i relation till externala faktorer och individens sam-
verkan med omgivningen snarare an som en internal, mental fore-
teelse. Fokus flyttas salunda fran den enskilda individen, kognitiva
arkitekturer och informationsprocesser till manniskan som fore-
kommande i ett sammanhang, i en situation och i interaktion med
en kontext (Clancey, 1993). Detta skifte av fokus kan illustreras
med ett citat fran Suchman (1987, sid 50):

I have introduced the term situated action. That term underscores the
view that every course of action depends in essential ways upon its
material and social circumstances.
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Enligt denna standpunkt dr det ett misstag att betrakta en handling
som bestaende av en specifik medveten mental operation som foljs
av utforande rent fysiskt i tid och rum. Misstaget stalls pa sin spets
om vi forsoker att beskriva de mentala operationerna genom att
fraga den handlande personen "Varfor gjorde Du sa?" och betrakta
svaret som en tillforlitlig beskrivning av de mentala operationer
som utgjorde orsak i handlingen. Alternativet till att inferera inter-
nala tillstand fran utsagor skulle vara att i stallet studera den speci-
fika situationen dar utsagan formuleras. Suchman beskriver denna
standpunkt pa foljande sat (Suchman, 1987, sid ix):

Stated in advance, plans are necessarily vauge, insofar as they must
accommodate the unforseeable contingencies of particular situations.
Reconstructed in retrospect, plans systematically filter out precisely
the particularity of detail that characterizes situated actions, in favor of

those aspects of the actions that can be seen to accord with the plan.

Aven vad galler uppfattningen om larande skiljer sig SA-traditio-
nen fran tidigare teorier (Lave, 1993). Inom traditionell larteori
betraktas ofta larande som en universell, invariant process som dr
oberoende av och skild fran andra aktiviteter. Resultatet av larande
i traditionell mening innebar att individen tillagnar sig beteende,
fakta eller fdrdigheter. Inom SA forskjuts betydelsen till att inne-
bara delaktighet i pagaende aktiviteter och larande antas ske konti-
nuerligt i varje interaktion med omgivningen som en dialektisk och
samtidig process. Skillnaden mellan kognitiv teori och SA kan illu-
streras med hur kunskap och larande betraktas i de respektive per-
spektiven. Inom kognitiv teori blir sjalva larandeprocessen kompli-
cerad; dvs hur information nar sinnesorganen, filtreras, varseblivs,
kodas, refereras, lagras, organiseras i scheman, manipuleras och
oversatts till handlingar. Att problematisera kunskaper dr lattare
Inom ett kognitivt perspektiv da kunskap antas bests av information
i form av symboler som refererar till objekt i verkligheten och som
"lagras" i minnet. Inom SA forklaras larande som deltagande i
foranderliga aktiviteter, dvs larandeprocessen sker genom att vara
delaktig i interaktion i aktiviteter. Beskrivningen av sjalva larandet
betraktas i och med detta som mindre problematiskt da det antas
ske alltid da en individ verkar i ett sammanhang. Daremot dr det
svarare att fanga vad kunskap ar da denna betraktas som unik,
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foranderlig och relaterad till den aktivitet som individen ar delaktig
i. Lave sammanfattar i fyra punkter hur kunskap och larande kan
betraktas inom ett SA-perspektiv (Lave, 1993, sid 8):

1. Knowledge always undergoes construction and transformation in
use.

2. Learning is an integral aspect of activity in and with the world at
all times. That learning occurs is not problematic.

3. What is learned is always complexly problematic.

4. Acquisition of knowledge is not a simple matter of taking in know-

ledge; rather, things assumed to be natural categories, such as,
'bodies of knowledge,' learners,' and 'cultural transmission,' re-
quire reconceptualization as cultural, social products.

Ett annat tema som ar centralt i SA-traditionen ar att orsaken till
hur manniskor handlar (och lar) i olika situationer inte regleras fullt
av vare sig mentala modeller eller planer hos subjektet eller struk-
turer i kontexten; organisationen av en situation betraktas som
emergent i relation till kontinuerlig interaktion mellan medlemmar i

kollektiv (Suchman, 1987). Positionen innebar fokus pa mesoniva;
strukturer skapas, uppratthalls och forandras likval som individer-
nas larande tolkas utifran det gemensamma, t ex de praktikgemen-
skaper som manniskor deltar i. Forskningsinriktningen har tillam-
pats i studier av interaktion mellan manniska-maskin (Suchman,
1987), larlingsskap, i bemarkelsen att bli delaktig i en praktik-
gemenskap, t ex vad galler skraddare (Lave & Wenger, 1991) eller
navigation (Hutchins, 1993). I detta sammanhang har forskare inom
SA-traditionen inspirerats av etnografer och antropologer for att
tolka lokala kulturer. Vidare finns drag av sociologisk teoribildning
som forsoker att brygga over relationen mellan struktur och aktOr,
t ex inspirerade av Giddens teorier om strukturering (Suchman,
1987).

SA-traditionen kan grovt beskrivas i tva overgripande, men inte
uttommande fat. Det ena utgar fran fenomenologiska och det andra
fran kulturhistoriska eller verksamhetsteoretiska stallningstaganden

(Lave, 1993). Gransen mellan dessa riktningar ar inte skarp men
vissa skillnader finns dock. En av dessa skillnader ar relaterad till



hur kontext skall forstas samt hur forandringar i en aktivitet skall
forklaras.

Den fenomenologiska standpunkten inriktas pa hur konstruk-
tionen av aktiviteter sker i social interaktion. Aktiviteten kan ur
denna synvinkel betraktas som sin egen kontext. Kontext i detta
sammanhang utgar fran att situationer konstrueras av manniskor
nar de deltar i och tolkar monster av aktivitet mot en bakgrund av
pagaende sociala interaktioner. Utifran en dylik standpunkt kan en
handling forstas genom att tolka subjektets intentioner och forst&
else for sin relation till kontext; intention, forstaelse och handling
utgor naturliga delar i samma helhet (se t ex Dreyfus & Dreyfus,
1986; Winograd & Flores 1986).

I den kulturhistoriska eller verksamhetsteoretiska inriktningen
riktas fokus mot sociokulturella processer i ett historiskt perspektiv
med fokus pa hela aktivitetssystem och hur dessa utvecklas over tid
(se vidare aysnitt 4.3). Kontexten blir i detta fall historiskt betingad
och den omedelbara, inre strukturen i en situation dr alltsa ett resul-
tat av en historisk process relaterad till motsattningar i ett aktivi-
tetssystem vilka driver fram forandringar (Engestrom, 1987). Den
overgripande skillnaden mellan de bada perspektiven kan samman-
fattas som att verksamhetsteoretiker inte anser att det gar att analy-
sera en situation isolerad fran historien. En fenomenologisk analys
fokuserar snarare pa att se aktiviteter som helheter som existerar i
den omedelbara situationen och dar aktiviteten utgor sin egen kon-
text och kan forstas utifran sin egen inneboende dynamik.

4.3 Verksamhetsteori

Vi skall i detta aysnitt fordjupa framstallningen vad galler verksam-

hetsteori. Andra benamningar som tillampas dr kulturhistorisk,
aktivitetsteoretisk, sociohistorisk, sociokulturell eller kulturell teori.
Gemensamt for verksamhetsteorin och dess olika uttolkningar ar att
de i mer eller mindre hog grad utgor fran Vygotsky (se t ex Vygot-
sky, 1978; Jarosjevskij, 1979; Wertsch, 1991; Bakhurst, 1991).

Verksamhetsteorin har lange varit praktiskt taget okand i vast
men borjade populariseras pa 1970-talet (Cole & Scribner, 1974).
Leontiev (1986) och Luria (1976) dr andra namnkunniga forskare
som arbetat i Vygotskys anda och utvecklat traditionen inspirerade
av dialektisk filosofi och en materialistisk verklighetsuppfattning.
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En central tanke i denna psykologi dr att individen och den sociala
omgivningen ses som omsesidigt konstituerande element i ett sy-
stem. Hos Vygotsky och senare hos dennes efterfoljare finns aven
ett starkt drag av antidualism.

Inorn verksamhetsteorin betraktas interaktionen mellan medve-
tandet och omvarlden som a priori given. I detta sammanhang till-
lampas den s k aterspeglingsprincipen vilken innebar att medvetan-

det och tankandet baseras pa avbilder som dr aterspeglingar av
omvarldens egenskaper (Leontiev, 1986). Den process da den inre
konstruktionen av omvarlden sker kallas for internalisering och an-
tas vara ursprunget till alla de hogre mentala funktionerna. Inter-
naliseringsprocessen sker inte genom att extern aktivitet flyttas in
till ett redan existerande inre medvetanderum, internaliseringen dr
den process som skapar detta inre medvetandeplan. Denna forklar-
ing kan jamforas med kognitiva teorier som forutsatter att kognitiva
strukturer redan existerar nar individen assimilerar kunskap och
kultur (Lee, 1985). Det kritiska ogonblicket i den manskliga ut-
vecklingen dr nar manniskan borjar att anvanda verktyg for att losa
problem. Spraket antas utgora det mest sofistikerade av de verktyg
som manniskan har att tillga. Verktyget antas vara den formedlande
lanken mellan individen och omvarlden. Kognitiv utveckling och
larande kan inom verksamhetsteorin ses som en process da indivi-
den tillagnar sig en kultur (Cole, 1985). Analyser av larande inne-
bar enligt detta synsatt att studera hela verksamheter och hur dessa
utvecklas.

Vygotskys teori omfattade framst hur subjekt, vanligen barn
och foraldrar, interagerar och anvander verktyg och tecken i malin-
riktade verksamheter samt hur larande kan forstas i form av inter-
nalisering. En individs potentiella mojlighet att lara och utvecklas
antas relaterade till vad Vygotsky kallade verksamhetens utveck-
lingszon (pa engelska the zone of proximal development). Vygot-
sky definierar begreppet pa fOljande salt (Vygotsky, 1978, sid 86):

It is the distance between the actual development level as determined
by independent problem solving and the level of potential develop-
ment as determined through problem solving under adult guidance or

in collaboration with more capable peers.



En utveckling av Vygotskys teorier som fatt stor spridning och
aterfinns i manga tillampningar ar Leontievs analys av en verksam-
hets hierarki (Leontiev, 1986). Hierarkin antas besta av tre nivaer,
namligen (1) verksamhetsnivan som dr kollektiv och overgripande
och relateras till motiven for hela verksamheten. (2) Handlings-
nivan dar malet for verksamheten forverkligas. Handlingarna utfors
av individer och styrs av malen for verksamheten. Samt slutligen
(3) operationerna vilka utgors av de omedvetna beteenden med vil-
ka sjalva arbetet utfors och som styrs av de materiella omstandlig-
heterna. Handlingen antas salunda vara den komponent som riktas
mot specifika mal och som leder till att verksamheten utvecklas
mot motiven, som kan vara globala och overordnade.

Engestrom har utvecklat en teori om larande och utveckling ba-
serat pa den kulturhistoriska traditionen (Engestrom, 1987; 1990;
1993; 1994). Engestroms tolkning utgar fran den ursprungliga en-
heten av subjekt, objekt och verktyg som presenterades av Vygot-
sky samt den hierarkiska dimensionen av en verksamhets organisa-
tion som utgar fran Leontiev.

Engestroms (1987) framsta bidrag till att utveckla verksamhets-
teorin bestar i att han utvidgar teorin fran att enbart omfatta
(Vygotskys) ursprungliga enhet av (1) subjekt, (2) objekt/mal och
(3) verktyg till att aven omfatta centrala egenskaper hos den verk-
samhet som subjektet dr delaktig i samt relationen till det omgiv-
ande samhallet. Med subjekt ayses antingen en individ eller en
grupp av individer med ett gemensamt mal. Objektet skall forstas
som relaterat till det mal eller det resultat som verksamheten foku-
serar pa att uppna. Verktyg omfattar alla de medel om medierar
subjektets handlingar i riktning mot malet. De komponenter som
Engestrom tiff& och som representerar allman mansklig verksam-
het dr (4) grupp/organisation, (5) regler och (6) arbetsdelning. Med
grupp/organisation ayses en grupp av individer som ingar i en verk-
samhet och delar samma mal. Reg ler omfattar de riktlinjer eller
uppfattningar som finns i gruppen/organisationen om hur aktivite-
ten bor bedrivas. Arbetsdelning ayser hur uppgifter specialiseras
och fordelas pa olika medlemmar i gruppen/organisationen. Delar
av en verksamhet kan studeras separat men betraktas dock som
oskiljbara fran hela verksamhetens dynamik. I denna utvecklade



modell kan dynamiken i larande och utveckling forstas i relation till
den omgivande kontexten och historien.

Influenserna fran dialektisk filosofi ar tydliga inom verksam-
hetsteorin for att forklara dynamiken i individers larande likvd1 som
utvecklingen pa verksamhetsniva (Engestrom, 1987). Ett centralt
tema hdr ar dialektiska motsattningar och dessas upplosande. En
motsattning kan t ex uppsta om en individ stalls infor ett nytt pro-
blem som inte kan losas med befintliga verktyg. Vi har tidigare i
detta aysnitt beskrivit Vygotskys definition av utvecklingszonen.
Engestrom formulerar en egen definition av detta begrepp som ar
nagot mer allman och aven passar for analyser av vuxnas larande
(Engestrom, 1987, sid 174), namligen att begreppet utvecklingszon
ayser:

... the distance between the present everyday actions of the individ-
uals and the historically new form of the societal activity that can be
collectively generated as a solution to the double bind potentially em-
bedded in the everyday actions.

En utmarkande egenskap hos mansklig verksamhet ar att nya verk-
tyg standigt utvecklas for att losa problem/motsattningar som upp-
kommit (Engestrom, 1987). Verktygen kan vara bade abstrakta och
konkreta och omfattar t ex begrepp, teorier, fysisk utrustning, mo-
deller eller pa den mest generella nivan metodologier eller ideolo-
gier. Engestrom definierar verktyg pa foljande Ott (Engestrom,
1987, sid 145):

A tool is a generalized embodiment of operations that have become
standardized through repetition: 'the labor operations that have been
given material shape, are crystallized, as it were, in it ...' I

Anvdndandet av verktyg fOrandrar och komplicerar i sin tur sjalva
verksamheten och forandrar dess struktur vilket leder till att nya
motsattningar kan uppkomma och krava utveckling av nya verktyg

1 Citatet inne i Engestroms citat dr fran Leontiev (1981, sid 216). Eftersom vi

inte last denna bok anges referensen har (Leontyev, A. N. [1981]. Problems of
the development of the mind. Moscow: Progress.)
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etc. Mot bakgrund av ovanstaende formulerar Engestrom foljande
definition av larande (Engestrom, 1994, sid 1.):

... learning is meaningful construction and creative use of intelligent
cognitive tools, both internal mental models and external instruments.

Learning is also participation, collaboration and dialog in commun-
ities of practice. Finally, learning is also criticism of the given, as well

as innovation and creation of new ideas and forms of practice.

Engestrom (1994) beskriver vidare tre olika nivaer av larande. (1)
Forsta ordningens ldrande dr den enklaste typen av ldrande och lik-
nar betingning och innebar att den larande ur en begransad mangd
handlingar lar sig att tillampa den ratta i en given situation. Den
som lar behOver ej vara medveten om vad som Mrs och processen
leder nodvandigtvis inte till att den ldrande forstar helheter eller
kan generalisera sin kunskap. (2) I den andra ordningens larande
skiftas fokus till att Nitta losningar trots att de inte finns fdrdiga och
tillgangliga. Den som lar sig maste finna generella monster av be-
teende och tankande som dr typiska for den kontext ddr aktiviteten
sker. Den ldrande kan fOrsoka att konstruera teorier om sitt hand-
lande och medvetet overvaka sina handlingar. (3) I tredje ordning-
ens ldrande ifragasatter subjektet validiteten hos de uppgifter och
aven de problem som han stalls infor och forsoker att forandra
sjdlva kontexten. Larande av denna typ innebar att en hel praktik
analyseras och subjektet kan delta i att forandra hela praktiken.
Denna typ av larande kan kallas for expansivt.

Slutligen beskriver Engestrom (1994) ldrande i form av en cy-
kel i sex steg. Utgangspunkten for ldrandecykeln dr motsattningar i

den verksamhet som subjektet ar delaktig i och slutpunkten innebar
att subjektet har formulerat, testat och externaliserat en losning pa
problemet vilket innebar att saval subjekt som andra individer som
ar delaktiva i verksamheten utvecklas.

1. Subjektet upplever en kognitiv konflikt nar det konfronteras med
ett problem som inte kan losas med tillgangliga kunskaper. Detta
leder till att subjektet motiveras att lara eftersom problemet emane-

rar frail en verksamhet dar subjektet dr delaktigt.

2. Subjektet skapar en hypotes eller modell for hur problemet kan
losas. Detta steg innebar att formulera ett nytt mAl/att omformulera



objektet for en verksamhet samt att se over vilka verktyg som finns

tillgangliga, eventuellt skaffa nya eller anvanda de gamla pa ett
nytt salt.

3. Model len utvecklas och testas praktiskt vilket leder till att den kan
internaliseras och automatiseras.

4. Model len externaliseras och tillampas praktiskt och relateras till
den verksamhet i vilken den ingar. I detta steg relateras subjektets
larande till verksamheten i stort. (Internalisering och externaliser-
ing dr integrerade delar i larandet).

5. Utfallet av att modellen testats i praktiken och gransen for model-

lens tillampning utforskas vilket leder till att subjektet kan kritisera
sin egen modell, utvardera den och eventuellt revidera modellen.

6. Det sista steget innebar att subjektet kontrollerar en ny del av verk-
samheten samtidigt som det nya larandet kan utveckla verksamhe-
ten genom att ha lost upp en motsattning.

Engestroms definition av larande ovan uttrycker tydligt ett av-
standstagande fran uppfattningen att larande innebar att lagra fakta
eller sker i form av fiirstarkning av yttre beteende. Det finns dock
drag som forenar kognitiv psykologi med Engestroms verksamhets-

teoretiska standpunkt, namligen uppfattningen att den som lar kon-
struerar modeller av varlden samt att dessa modeller kan ses som
internaliseringar av foreteelser i omvarlden vilka leder individens
uppmarksamhet, urval och tolkning av intryck. Denna standpunkt
liknar den som brukar foretradas av schemateori. I Engestroms
(1987; 1993) uttolkning av verksamhetsteorin syns tydligt det dia-
lektiska arvet just i att utvecklingens dynamik relateras till motsatt-
ningar som kan vara hos subjektet likval som inorn verksamheter.

Den kulturhistoriska och verksamhetsteoretiska traditionen kan
kortfattat karaktariseras i foljande fyra punkter (Holt & Morris,
1993): (1) De hogre mentala funktionerna forstas som medierade
av spraket och utvecklade ur interaktionen mellan personen och
omvarlden. (2) Spraket skall forstas som ett socialt distribuerat me-
dia som ingar i en verksamhet. Spraktecknet ar meningsbarande
och har skapats i interaktion med andra manniskor historiskt Over
tid. (3) En kultur kan forstas som de gemensamma uppfattningar av
mening och innebord som skapas av kollektiv verksamhet. (4) Indi-
viden (fran borjan barnet) blir delaktig i en kultur genom att delta i



gemensamma aktiviteter och internalisera dessa. Analyser av lar-
ande innebar enligt detta synsatt att studera hela verksamheter och
hur dessa utvecklas.

Kritik kan riktas mot perspektivet t ex for att inte tillrackligt
fokusera pa de kvalitativa skillnader som kan finnas i olika indivi-
ders uppfattningar av varlden och dessas betydelse for larande
(Marton, 1997). Trots att perspektivet omfattar subjekt och att det i
omgivningen finns en tendens att individens betydelse reduceras
och utvecklingens drivkrafter antas utga fran omgivningen, dvs ett
drag av strukturalism. Vidare ar dialektiska modeller svara att testa
empiriskt da de snarast har karaktaren av axiomatiska antaganden.

4.4 Den handlingsteoretiska traditionen

Handlingsteori omfattar ett spektra av ansatser (for en oversikt se
Polkinghorne, 1983). Vi skall i detta aysnitt framst presentera den
typ av handlingsteori som brukar benamnas handlingsreglerings-
teori. Fortsattningsvis tillampar vi dock benamningen handlingsteo-
ri aven om framstallningen inte tacker alla aspekter av handlings-
teori. Ansatsen ar inspirerad av saval verksamhetsteori som kogni-
tiv teori men innebar inte ett lika starkt aystandstagande fran dua-
lism som t ex SA-traditionen eller verksamhetsteorin, utan utgor
snarare en syntes. Forskare som Hacker (1982) och Volpert (1983)
ar kanda foretradare (for en introduktion pa svenska, se: Friedrich,
1992; Aronsson & Berglind, 1990). Tillampningarna av handlings-
teorin har gjorts framst inom arbetspsykologi och industrisociologi.

Som framgar av benamningen ar handlingen central inom hand-
lingsteorin (Frese & Zapf, 1994; von Cranach & Harre, 1982;
Hacker, 1982). Handlingen antas inga i en cirkular process som be-
star av: (a) utvecklande av mal och val mellan konkurrerande mal,
(b) orientering och prognos av framtida handelser, (c) generera pla-
ner, (d) val av plan, (e) utforande och overvakande av genomfOr-
ande av plan samt (f) utvardering av feedback. Handlingen skall
forstas som en enhet, en helhet, som bestar av hela den cirkulara
sekvensen. Ma let utgor kanske den viktigaste komponenten i teorin

da handlingar antas vara malinriktade. Ma let antas vara relaterat till
en uppgift, vilken kan betraktas som skarningspunkten mellan indi-
viden och omgivningen. Inom handlingsteorin betraktas handlingen

som ontologiskt given och manniskans utveckling som relaterad till

P:
- 92 - 93



mojligheten att fa kontroll over malformulering, planering och tolk-

ning av feedback. Dragen av dualism marks bl a genom att motiva-
tionella aspekter tillampas for att forklara relationen mellan hand-
ling och mal (Frese & Zapf, 1994, sid 274):

The goal is certainly the most important concept in action theory,
since action is defined as goal-oriented behavior. ... an action as the
smallest unit of behavior that is related to a conscious goal. The con-
cept of goal integrates motivational and cognitive concepts. The goal
is a point of comparison for the action (the cognitive aspect), and the
action is 'pulled' by the goal (the motivational aspect).

Hacker (1982) refererar till motivationsteoretiker som Hackman &
Oldham (1980) for att forklara hur mal i en arbetsuppgift kan kopp-
las till motivation.

Trots att handlingen utgor den centrala analysenheten betraktas
den alltid i relation till individens omgivning/kontext. En central
aspekt i detta sammanhang dr begreppet handlingsreglering som
innebar att typen av handling relateras till de krav som omgiv-
ningen/uppgiften staller pa individen for att ett aktuellt problem
skall losas. Tva centrala begrepp som ofta tillampas i detta sam-
manhang dr handlingsutrymme och komplexitet. Begreppet hand-
lingsutrymme betecknar mangden mojliga val som en individ liar i
relation till en arbetsuppgift (synonyma begrepp dr frihetsgrader
och autonomi) (Frese & Zapf, 1994; Ellstrom, 1992). Handlings-
utrymmet kan galla sekvensen i en arbetsuppgift, att formulera mal,
planera, ha kontroll over tidsaspekter i eller langden pa cykler i
arbetet eller att fa valja innehall i eller definiera arbetsuppgifterna.
Begreppet komplexitet daremot betecknar mangden nodvandiga val
som en individ skall Ora i relation till en uppgift. Egenskaper hos
en uppgift som Or den komplex dr relaterade till (1) antalet kom-
ponenter i uppgiften, dvs till mal, delmal, signaler/feedback och
operationer som ingar i uppgiften; (2) till antalet relationer som
finns mellan dessa komponenter, samt; (3) till arten av relationerna
mellan de olika komponenterna. Komplexiteten kan galla saval
tekniska som sociala egenskaper.

En annan variabel som dr central dr arbetsuppgifternas grad av
variation, vilken tolkas som mangden olika handlingar som ingar i
en arbetsuppgift. Vidare ingar begreppet helhet som innebar att



arbetet omfattar att utfora hela cykler av handlingar, dvs malfor-
mulering, utveckling av planer, val av plan, utforande, Overvakande

och utvardering. Utifran dessa krav kan en hierarki av olika nivaer
av handlingsreglering goras. En modell over handlingars hierarki
utgar fran Hacker och presenteras nedan fran den mest overgrip-
ande till den mest basala nivan (Frese & Zapf, 1994).

1. Heuristisk nivA:

2. Intellektuell niva:

3. NivA fOr flexibla

handlingar:

Denna niva ar relaterad till metamal, ab-

strakt, icke objektrelaterad information
och regleras av logiska inkonsistenser.
PA denna nivA formuleras nya omraden

och verksamhetsfdlt.

Denna niva omfattar medvetna proces-
ser och innebar analyser av komplexa
situationer, handlingar och processer.
Utforandet dr langsamt, resurslcravande,

sekventiellt och innebar tolkning av
feedback. Nivan är relaterad till mal for

hela aktiviteten, planer och strategies.

Denna niva utgors av monster av hand-
lingar som kan betraktas som fdrdiga,
inlarda program och som finns
liga i minnet (jfr schema). Ett hand-
lingsmonster kan specificeras av situa-
tionella parametrar. NivAn ar relaterad
till delmal och ett urval av valkanda
handlingar kopplade till olika situtioner.

4. Sensomotorisk niva: Denna niva bestar av omedvetna beteen-

den och rutinmassiga rorelser. Det ar pa
denna niva som sjalva handlingarna ge-

nomfors rent fysiskt. PA denna nivA pro-

cessas information snabbt och parallellt
och formulerbara mal saknas.

Handlingsteorin kan anvandas for att analysera arbetsuppgifter eller
den kontext som en individ verkar i; latta arbeten eller uppgifter
regleras pa den lagsta nivan och kan genomfOras med tidigare in-
larda handlingar, svara och avancerade arbeten regleras pa de hogre

nivaerna och innebar att utveckla nya formagor och att expandera.
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Flera forskare har utvecklat taxonomier och instrument for analyser

av ett arbetes karaktaristika baserade pa nagon variant av de hand-
lingsregleringsnivaer som beskrivits ovan. De mest kanda foretra-
darna dr troligen Hacker och Volpert och det mest kanda instru-
mentet for studier av handlingsregleringsnivaer dr troligen VERA,
som specificerar reglering i fern nivaer (Friedrich, 1992).

Handlingsteorin omfattar fragor om kompetens och larande
men dessa utgor inte fokus for teorin. Vi ska dock redovisa kort-
fattat hur larande brukar beskrivas i handlingsteorin (Frese & Zapf,
1994). Liksom i andra tolkningar av verksamhetsteori betraktas
manniskan som en aktivt larande organism; dvs larande sker hela
tiden da handlingar utfors. Larandet liknar det som beskrivs Mom
verksamhetsteorin men delar vissa drag med kognitiv teori. Bland
annat galler detta hur begreppet Operative Image System (OIS)
tillampas. Ett OIS kan liknas vid en mental modell eller ett schema
men dr till skillnad fran ett schema eller mental modell alltid hand-
lingsinriktat (OIS dr beslaktat med Andersons (1990) begrepp pro-
cedural kunskap). En individ utgar fran ett rudimentart OIS vilket
berikas genom feedback i varje handlingscykel. Inom handlingsteo-

rin betraktas aven negativ feedback som underlattande for larande
da det utvecklar OIS. Fran borjan dr planer och regler for handling-
ar medvetna men automatiseras genom tillampning och flyttas till
lagre nivaer av handlingsreglering vilket avlastar de ovre nivaerna
av handlingsreglering vilka da kan anvandas for att utveckla mal
och planer for andra handlingar. Aven pa denna punkt liknar hand-
lingsteorin kognitiv teori (se aysnitt 4.1). Larandeprocessen kan
underlattas genom att bista den larande med heuristiska fragor som
pekar pa centrala egenskaper och kritiska punkter ddr val behover
formuleras i den process som skall laras.

Ellstrom (1992) har skisserat en handlingsteoretisk modell med
ett tydligare pedagogiskt fokus och som integrerar handlingar, kun-

skaper och larande. Liksom i tidigare presenterade handlingsteore-
tiska modeller ar handlingsutrymme den kontextuella faktor som
antas avgora metjligheterna till larande pa olika nivaer i en verk-
samhet. Handlingsutrymmet kan t ex galla mojlighet att formulera
malet for uppgiften, val av metoden for genomforande av handling-
en samt omfatta utvardering av resultatet. Vidare antas en uppgifts
larandepotential vara relaterad till dess mangsidighet, helhet,



praktiska betydelse, autonomi och aterkoppling. Ellstrtims (1996a)
modell omfattar fyra nivaer som kopplar handlingar, kunskap och
larande, namligen:

Niva 1: Rutinbaserat handlande, Implicit (tyst) kunskap, Reproduktivt

larande;

Niva 2: Regelbaserat handlande, Procedurkunskap ('knowing-how'),
Metodstyrt larande;

Niv5. 3: Kunskapsbaserat handlande, Teoretisk kunskap ('knowing-
that'), Problemstyrt larande;

Niv5. 4: Reflektivt handlande, Metakognitiv lcunskap, Utvecklingsin-

riktat (kreativt) larande.

Larande pa rutinnivan innebar automatiserat handlande och in-
dividen ar oftast omedveten om kunskapen pa denna niva som ar
tyst och implicit. Pa regelnivan finns mer eller mindre medvetna
regler eller algoritmer for handlingarna. Individen kan avgora vil-
ken regel som dr tillampbar i en given situation och kan ofta beskri-

va dessa regler. Pa kunskapsnivan hays medvetet analytiskt tank-
ande, formulerande av mal, intentioner, handlingsplaner och utvar-
dering av handlingar. Denna form av handlingar tillampas i nya
okanda situationer eller om nya problem uppkommer i valkanda
situationer. Den reflektiva nivan dr den hogsta och innebar att for-
utsattningarna for verksamheten kritiskt analyseras och eventuellt
omprovas. Denna niva forutsatter en formaga att kunna distansera
sig och overvaga alternativ och eventuellt att formiera helt nya mal

for en verksamhet.
Ellstrom (1992; 1996a) betonar att de fyra nivaerna kan upp-

trada samtidigt beroende pa uppgift. Det ar t ex nodvandigt att
kunna utfora vissa uppgifter pa rutinniva samtidigt som handlingar
pa de hogre nivaerna sker. Rutin dr med andra ord inte enbart nagot
negativt aven om stark rutinisering ofta kan lasa en verksamhet. I
relation till en uppgifts handlingsutrymme diskuterar Ellstrom
(1996a) anpassningsinriktat och utvecklingsinriktat larande. Det
anpassningsinriktade larandet sker i verksamheter med litet hand-
lingsutrymme och dr larande pa 14gre niva. Utvecklingsinriktat lar-
ande sker i situationer med stort handlingsutrymme. Det ar framst



om individen har handlingsutrymme vad galler att formulera malet
i en verksamhet som hogre ordningens larande kan ske.

4.5 Ett forsOk till integration

I aysnitten 4.2 t o m 4.4 ovan har vi beskrivit nagra olika riktningar
inom samtida larteori. Vi har valt att presentera de inriktningar som
omfattar handlingar och larande i relation till kontext/verksamhet. I
detta aysnitt skall vi mot bakgrund av ovanstaende forsoka att skis-
sera en utgangspunkt som fokuserar pa just handling som en central
komponent och som kan vara tillamplig for att studera forutsatt-
ningarna for operatoreis larande i det dagliga arbetet.

4.5.1 Handling och larande i en verksamhet

Vi skall i detta aysnitt skissera en modell dar handling och larande
kan forstas i relation till kontext och verksamhet. Vara ambitioner
dr framst inriktade pa att skissera ett forsok till modell dar begrep-
pen handling och larande kan goras tillampliga for att belysa stu-
diens syfte. Vi har ambitionen att kunna beskriva larande som en
bade individuell och kollektiv process och som omfattar kopp-
lingen/relationen mellan det handlande subjektet och den omgiv-
ande kontexten/verksamheten. Vidare ayser vi att beskriva forut-
sattningar for att utfora handlingar i en verksamhet, dvs vad som
begransar eller stoder larande.

Vi valjer att betrakta handlingen som en malinriktad foreteelse
som kan tolkas i relation till den kontext dar den utfors och denna
kontexts historia, inspirerade av verksamhets- och handlingsteori
(se 4.3; 4.4). Vi valjer att betrakta foreteelser som kognition, pla-
nering och reflektion, i relation till en handling, i linje med Situated
Action-traditionen, dvs som hur dessa foreteelser kommer till
uttryck i kollektiva diskurser och samtal (se 4.2).

Vi valjer att tillampa begreppet verksamhet (verksamhets-
system) som en del av kontexten dar subjektet (ensamt eller som
kollektiv) handlar mot ett gemensamt ma1.2 Vad galler problemet

med kopplingen mellan subjekt och verksamhet antar vi att hand-
lingen dr den medierande Milken; handlingar kan saval innebara att

2 Vi ayser att presentera en modell over ett verksamhetssystem i kapitel 5.



tillagna sig/bli delaktig i verksamheten saval som att forandra den.
I detta sammanhang tillampar vi begreppen internalisering och ex-
ternalisering. Vi tar dock inte stallning till om internalisering verk-
ligen kan omfatta aterspegling sa som denna beskrivs i verksam-
hetsteorin (se aysnitt 4.3). Vi valjer att betrakta larande som att det
sker kontinuerligt da ett subjekt utfor handlingar i en verksamhet. I
detta sammanhang valjer vi att tillampa begreppet verktyg i enlig-
het med verksamhetsteorin (se 4.3). Mot bakgrund av ovanstaende
diskussion presenterar vi foljande definition av larande:

Larande innebar relativt varaktiga forandringar av en individs
kompetens, som ett resultat av individens delaktighet i en verksamhet.

Larande kan innebara att internalisera olika aspekter av verksamhetens

egenskaper likval som att externalisera nya salt att handla.

Vi valjer i detta sammanhang att betrakta kompetens som en kon-
textuellt relaterad formaga, dvs som att i en given verksamhet
kunna utfora tillampliga handlingar i relation till mal, verktyg,
arbetsorganisation etc (jfr Ellstrom, 1992). Ett kompetenshojande
larande innebar att subjektet genom sina handlingar saval interna-
liserar verksamhetssystemets egenskaper (t ex vad galler regler,
rutiner, verktyg, arbetsorganisation etc) som externaliserar nya satt
att handla och da deltar i att forandra verksamheten. Internalisering

kan da innebara att subjektets repertoar av tillampliga handlingar
utokats. Den hogsta formen av kompetenshOjande larande antas ske
da subjektet genom handlingar kan paverka verksamhetens mal
eller hur malen skall uppnas, t ex genom att forandra verktyg, ar-
betsorganisation etc. Jamfor Engestroms utvecklande larande
(1994); Ellstroms kreativa larande (1992) samt; Frese & Zapfs
heuristiska handlingsregleringsniva (1994). Definitionen kanske
ger intrycket att alit larande dr kompetenshojande och av godo. Vi
vill dock framhalla att larande givetvis ocksa kan vara negativt eller

begransande och leda till inlard hjalploshet eller avlarande.
En handling antas besta av sekvenser av operationer. Pa analy-

tiska grunder antar vi att sekvenser av operationer kan betraktas
som handlingscykler. Eftersom handlingar antas utforas i relation
till mal kan vi i en given kontext tolka vad som dr malet och rela-
tera en sekvens av operationer till detta mal och betrakta sekvensen

som en handlingscykel. Vi postulerar dock inte sekvensen av de
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olika momenten i en handling (jfr handlingsregleringsteorin i av-
snitt 4.4). En handlingscykel skulle da kunna beskrivas pa foljande
satt:

I. Subjektet uppfattar malet for en handling.

2. Verksamheten erbjuder subjektet tillgang till malet for hand-
lingen.

3. Subjektet utfor operationer for att na malet for handlingen och
tillampar da verktyg. Verktygen kan vara konkreta (t ex fysisk-
materiell utrustning) och abstrakta (t ex teorier och kunskaper
som "kristalliserats" genom anvandning i verksamheten).

4. Subjektet uppfattar konsekvenserna av sina operationer i rela-
tion till malet. Detta kan innebara att subjektet har internaliserat
verksamhetens egenskaper eller externaliserat ett nytt satt att
handla eller nya verktyg och salunda forandrat verksamheten. I
verksamheten kan subjekt i kommunikation med andra tolka
sina handlingar, dessas forutsattningar, verktygens beskaffen-
het, de uppfattade mentala operationer som antas inga samt
effekterna for verksamheten.

Mot bakgrund av ovanstaende valjer vi att operationalisera arbets-
handlingar i fyra olika nivaer beroende pa arten av reflektion som
ingar. I tabell 4:1 beskrivs denna operationalisering.



Tabell 4:1. Arbetshandlingar operationaliserade i.bira nivaer.

Arbetshandlingar

Nivd 1: Rutinbaserade

arbetshandlingar.

Nivd 2: Regelbaserade

arbetshandlingar.

Nivd 3: Kunskaps-

baserade arbets-

handlingar.

Nivd 4: Reflektiva

arbetshandlingar.

Arbetshandlingen innebar att utfora opera-

tioner.

Arbetshandlingen innebar att valja mellan olika

kanda alternativ beroende pa omstandighet.

Arbetshandlingen innebar att finna losningen

till ett nytt problem.

Arbetshandlingen innebar att utveckla verk-

samheten genom att medvetet forandra verk-

samhetssystemets struktur, t ex vad galler mal.

Niva 1 beskriver den enklaste formen av handlingscykel och
omfattar steg 2 och 3 i sekvensen ovan. En dylik handlinscykel
utfors i situationer som dr valkanda (eller uppfattas som valkanda).
Ma let for handlingen dr inte explicit uttryckt och subjektet behover
inte reflektera for att handlingen skall kunna genomforas. Den som
lar behover ej vara medveten om vad som Mrs. Kenna typ av
handling torde da mest kannetecknas av att bekrafta det som
subjektet redan internaliserat och ldrandet innebdra att bli battre pa
det som redan beharskas. Att kunna utfora dylika handlingscykler
kan vara resultatet av att handlingar som initialt inneburit reflektion
och medvetna val men som rutiniserats genom praktik.

En handlingscykel som innebar kompetenshojande ldrande for-
utsatter att subjektet stalls infor nya och obekanta problem i verk-
samheten vilket kraver att nya handlingsalternativ overvags. En
dylik handling omfattas av steg 1 tom 4 i cykeln ovan. Gransen
mellan steg 1 och 4 kan da vara obefintlig. I handlingscykeln dr det
just steg 1 och 4 som antas innebdra reflektion av olika art. Utfor-
andet innebar medvetna processer och dr ofta langsamt, resurskra-
vande, och sekventiellt. Vad galler handlingscykler som omfattar
reflektion kan saval internalisering som externalisering forekomma.

Niv5. 2 kannetecknas av reflektion i form av att valja tilldmpliga

handlingsalternativ som redan dr kanda flit- att na malet fOr hand-



lingen. Aven for denna niva sker troligen larande framst i form av
internalisering. Niva 3 i hierarkin kannetecknas av att subjektet
loser nya, unika problem. Detta kan t ex galla att overvaga alter-
nativa sat att na mal, alternativa salt att tillampa verktyg eller att
utvardera utfallet. Den hogsta nivan i handlingshierarkin, niva 4,
innebar att reflektera Over, omprova och eventuellt forandra verk-
samhetens mal, motiv och forutsattningar. Forutsattningarna for ett

kompetenshojande larande antas vara storst i de verksamheter dar
subjektet kan utfora arbetshandlingar pa niva 3 och 4 da dessa Un-
netecknas av externalisering.

Det kan i detta sammanhang vara pa sin plats med en kommen-
tar om relationen mellan var standpunkt och handlingsreglerings-
teorin (se Frese & Zapf, 1994; aysnitt 4.4). Vi utgar inte ifran att
forhallanden i verksamheten strikt implicerar olika typer av hand-
lingar eller handlingsnivaer. Ista llet antar vi att en verksamhet kan
innebara att subjektet utffir reflektiva arbetshandlingar, aven i situa-

tioner dar verksamhetens struktur inte pabjuder eller till synes ger
utrymme for detta (jfr diskussionen om losa kopplingar i organisa-
tioner se; El 'stem, Davidson och Ronnqvist, 1990; Weick, 1976).

De olika typerna av handlingscykler som skisserats ovan skall
inte ses som varandra uteslutande. Ofta sker aktiviteter pa olika
nivaer samtidigt, t ex kraver reflektion att andra handlingar kan ut-
foras parallellt rutinmassigt. For en diskussion om relationen mel-
lan olika nivaer i en verksamhet se t ex Tobach (1995). En kom-
mentar om larande och rutinisering kan ocksa vara pa sin plats.
Inom kognitiv (likval som Mom behavioristisk) teoribildning antas
ofta rutinisering vara resultatet av att olika operationer Forst utfors
sekventiellt for att genom trailing automatiseras och kunna utforas
omedvetet. I var tolkning av kontextualistisk larteori kan larande
utga fran olika nivaer, viss inlarning sker pa lagre nivan forst och
kan i ett senare skede bli foremal for reflektion, eventuellt da
rutinen bryts t ex av en motsattning i verksamheten. Samtidigt firms
mojligheten att rutiniserade handlingar dr resultatet av tidigare
medvetna handlingar som rutiniserats genom praktik.

Drivkrafterna for att individer engageras i aktiviteter som inne-
bar larande har problematiserats pa olika salt inom olika perspektiv.
Utifran en verksamhetsteoretisk standpunkt antas ofta drivkraften
for larandeprocesser utga fran olika typer av motsattningar, kogni-



tiva hos subjektet eller externala i verksamheten (Engestrom,
1994). Denna position vad galler handlingars och larandets dyna-
mik dr tillamplig i den position som vi skisserat ovan. Till exempel
kan ett mal fOr en handling vara att losa upp en motsattning som
subjektet uppfattar i verksamheten. Vi antar vidare att drivkrafterna
i en larandeprocess ocksa kan forklaras genom motivationella fak-
torer hos (Ellstrom, 1996a; Engestrom, 1994). Oberoende av hur
motivationen att handla uppkommer antas larande som emanerar
fran den studerandes egen situation eller onskemal forbattra forut-
sattningar for djupinlarning. Motivation som kommer av tillfalliga
eller instrumentella faktorer som har kortvarig och marginell rele-
vans for den studerande antas leda till ytinlarning.

Av detta foljer att verksamhetssystemets egenskaper ar kritiska
for larande. Detta galler t ex verksamhetens relation till omgiv-
ningen; paverkas systemet i hog grad av omgivningen eller dr det
stabilt och forandras framst av sin inre dynamik? Viktiga egenska-
per i sjalva systemet som ar kritiska for larande galler subjektets
mojligheter att handla, t ex vad galler handlingsutrymme och verk-
tyg, men aven hur verksamheten ar organiserad och subjekten far
tillgang, access, till verksamheten (Lave & Wenger, 1991). Vi skall
i foljande aysnitt diskutera nagra egenskaper hos ett verksamhets-
system som kan ha implikationer for forutsattningarna for larande.

4.5.2 Larandets forutsattningar handlingsutrymme och
komplexitet i en verksamhet

I detta aysnitt ayser vi att behandla nagra egenskaper i en verksam-
het som kan ha betydelse for larande. Vi beskrev ovan hur vi antog
att kompetenshojande larande kunde relateras till mojligheten att
reflektera och utfora handlingar som innebar externalisering. Vi
skall i det foljande kort diskutera nagra egenskaper i ett verksam-
hetssystem vad galler forutsattningarna for dylika handlingar. Vi
har valt att fokusera pa handlingsutrymme och forutsattningarna for

att kunna reflektera. Vidare diskuteras en verksamhets logik vad
galler begreppen komplexitet och linjaritet.

Handlingsutrymme kan beskrivas som mangden mojliga val
som en individ har i relation till en uppgift. Handlingsutrymmet
begransas ytterst av subjektets mojlighet att paverka malet for
verksamheten. Vidare kan handlingsutrymme galla formulerande



av delmal, val av handlingssekvenser, verktyg, utvecklande av
verktyg, hur verksamheten organiseras samt bedOmning av utfallet
(Ellstrom, 1992). Vad galler mojligheten att formulera mal for
handlingar finns ett flertal problem, t ex vad galler hur specifika
malen dr; relationen mellan overgripande mal och delmal; Over
vilken tid malen antas kunna nas; om malen ar processinriktade
eller finala (Frese & Zapf, 1994).

Om en verksamhet ar organiserad efter principer dar planering
och genomforande skilts at i olika befattningar sa har per definition
vissa av subjekten inte mojlighet att paverka fillet. En verksamhet
kan ocksa vara sa strikt reglerad att eventuell reflektion inte
omsdtts i larande som utvecklar verksamheten (jamfor Engestrom,
1994). Det kan ocksa vara sa att det finns ett faktiskt reflektions-
utrymme som inte utnyttjas, t ex genom langt driven rutinisering
eller en kultur som inte fokuserar pa eller tillater problemlosning
(Ellstrom, 1992).

En verksamhet kan ocksa vara sa beskaffad att individen ar
bunden vid processer som sker i realtid och som ar av sadan art att
det paverkar mojligheten och arten av reflektion. I detta samman-
hang diskuterar vi har begreppet komplexitet hos en verksamhet.
Begreppet komplexitet betraktas inom handlingsteorin (Frese &
Zapf, 1994) som mangden nodvandiga val som en individ skall
Ora i relation till en uppgift. I detta sammanhang dr inte logiken i
de processer som sker i verksamheten i fokus.

En verksamhets processlogik kan problematiseras med be-
greppsparen komplexitet och linjaritet utifran Perrow (1984).
I detta fall dr utgangspunkten att komplexitet ar relaterad till inter-
aktioner i tekniska och sociala system. Ett komplext system Urine-
tecknas av narhet mellan komponenter, okanda eller oklara forbind-
elser och aterkopplingar, t ex i form av cirkuldra processer, sam-
manlankade subsystem, begransade mojligheter att substituera
komponenter, multipla och interaktiva kontrollparametrar och in-
formation som kraver inferens. Ett linjart system kannetecknas av
segregerade komponenter, specifika fOrbindelser mellan kompo-
nenter och fa okanda eller icke aysedda aterkopplingar, segregerade

subsystem, substituerbara komponenter, kontrollparametrar som dr
direktverkande och separerade samt information som dr direkt

och ej haver inferens. Karnpunkten vad gdller komplexitet i en
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process antas vara relaterad till komplexa, dynamiska interaktioner.
Detta kan yttra sig i att problemet som skall losas forandras, dels
som en foljd av tidigare handlingar men aven som en foljd av
paverkan frail yttre faktorer eller processens inneboende dynamik.
Vidare kan utfallet av olika handlingar vara svara att skilja at.

Perrow har analyserat systems komplexitet med ayseende ph
risk och inte larande. De olika egenskaper som tillskrivs komplexa
miljoer kan dock vara tillampliga for vara syften for att studera
larandets forutsattningar i modernt industriarbete da komplexa
system ofta aterfinns Mom processindustrin och linjara system ater-
finns room verkstadsindustrin.

Ett centralt antagande i denna studie dr att forutsattningarna for
larande skiljer sig at beroende pa processlogiken i en verksamhet.
Vidare kan yrkeskunskapen som krays och utvecklas av en operator
i de olika miljoerna skilja sig at (se 1.4).

Brehmer (1992) har studerat problemlosning i komplexa sy-
stem. I dylika system gynnas framgangsrik problemlosning av att
individen inte dr for aktiv; nue och pa kontextuell information
grundade handlingar innebar ett battre resultat. Framghngsrik pro-
blemlosning innebar ocksh att inte vaxla mal for ofta eller att lasa
sig vid ett mhl och inte beakta den aterkoppling som erhalls. Syste-
mets observerbarhet/transparens samt kvaliteten ph aterkoppling
antas vara kritisk for mojligheten att losa problem. Vad galler kom-
plexa system skulle det da vara svart att trana problemlosning och
reflektion med generella problemlOsningsmetoder.

Forskningen om hur noviser respektive experter loser problem
kan ge en fingervisning om hur forhallandet dr vad galler linjara sy-
stem (Glaser & Chi, 1988; Gabrys, Weiner & Lesgold, 1993).
Resultaten visar att en expert delar upp komplexa problem i en
uppsattning valstrukturerade delproblem, till vilka det finns los-
ningar, och angriper problemet genom att grundligt analysera upp-
giften och skapa en fyllig representation som grund for att formule-
ra mhl och handlingsalternativ. PA detta salt kan ett problems kom-
plexitet reduceras till problem till vilka losningar är kanda. For att
kunna Ora detta krays dock omfattande kunskap om det aktuella
problemomrhdet. En experts kunskap dr ofta begransad till den
aktuella domanen i form av stora meningsfulla monster och kan
vanligen inte overforas till andra domaner.



Ellstrom (1992) har diskuterat tva olika typer av larande relate-
rat till komplexa respektive linjara situationer. I en komplex situa-
tion antas handlingen vara interaktiv-kontextuell, intuitiv och antas
bast kunna laras av erfarenhet genom att delta i en gemenskap. I
linjara situationer antas handlingar kunna beskrivas som teknisk-
rationella, informationsbehandling som analytisk och traning for en
dylik handling kunna utforas i formell undervisning baserad pa
teoretisk/explicit kunskap. Problemet kan ocksa relateras till
Schons (1983) distinktion mellan reflection-in-action samt reflec-
tion-on-action. Bada typerna av reflektion torde varav tillampliga i
saval komplexa som linjara system. Reflektion i ett komplext sy-
stem kan dock vara svart i realtid vilket pekar mot att reflection-on-
action hays i detta fall. I linjara system, som kan stoppas och ana-
lyseras i delar, kanske reflection-in-action är lattare att tillampa.

Grovt sett kan denna distinktion mellan olika processlogiker
kopplas till diskussionen om olika kvalifikationskrav och typer av
operatorsarbete (se kapitel 3). Bland annat beskrivs det "subjektive-
rande operatorsarbetet ", dvs ett arbete som kannetecknas av intui-
tion (Bale och Rose, 1992) i kontrast till ett mera analytiskt,
logiskt och teoretiskt baserat operatorsarbete; dvs operatoren som
en "reflekterande expert" (Olsen och Rasmussen, 1989). En
mojlighet i detta sammanhang är att det är processlogiken som kan
vara skiljetecknet vad gaiter olika typer av operatorsarbete, kvalifi-
kationskrav och forutsattningar for 'kande i arbetet. Vi amnar
aterkomma till denna fraga i avhandlingens diskussionsdel.

4.5.3 Vad karaktariserar en god larmiljo?

Larande sa som vi beskrivit det i aysnitt 4.5 kopplas till subjektets
mojligheter att handla i ett verksamhetssystem. Vi har i detta sam-
manhang skilt mellan rutinhandlingar, vilka antas kanneteckna an-
passning, rutinisering, och handlingar som omfattar reflektion,
vilket antas kanneteckna utveckling, expansion och ett kompetens-
hojande larande. I detta sammanhang dr troligen arbetsuppgifternas
och processlogikens karaktar betydelsefulla Rh- R5rutsattningarna
for larande; om inte verksamheten omfattar problem att losa sa
torde forutsattningarna for ett kontinuerligt, kompetenshojande lar-
ande vara mindre goda.
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Reflektion antas gynnas av ett verksamhetssystem som ar Oppet

vad galler subjektets mojlighet att reflektera over verksamhetens
mal, bruka verktyg pa alternativa sat eller att skapa nya verktyg for
att na malet. En verksamhet kan dock vara organisatoriskt sluten,
t ex om olika befattningar inte kan kommunicera, eller sa reglerad
att subjektens ldrande inte tillats fiirandra den. En verksamhet kan
ocksa vara sa beskaffad att den inte forandras genom att subjek-
tet externaliserar sin kunskap, t ex om den ar sa hart reglerad att
nya kunskaper inte tas tillvara. I dylika fall dr forutsattningarna for
ett kompetenshojande larande mindre goda.

I aysnitt 4.3 behandlade vi olika typer av motsattningar i rela-
tion till larande. Vi antog da att motsattningar i en verksamhet kan
vara orsak till att en individ maste reflektera, lara och utvecklas for
att losa problem. Detta innebar att i en god larmiljo doljs inte
motsattningar i aktiviteten eller hos den larande utan lyfts fram, t ex
genom att ldrare, handledare eller de verktyg som anvands hjalper
till att peka pa motsattningar som behover losas. Att skapa en verk-
samhet som tillater kritik dr centralt da detta kan underlatta for den
som lar att uppfatta granserna for aktiviteten och sin egen formaga.

4.6 Sammanfattande kommentarer

Vi har i detta kapitel presenterat nagra drag i den samtida diskus-
sionen om teorier om ldrande. Utvecklingen kan sagas ha gatt fran
behavioristiska till kognitiva och slutligen till mer kontextuellt
orienterade teorier om larande. De behavioristiska teorierna fokuse-
rade ensidigt pa den larande individens observerbara beteende i re-
lation till omgivningen, vilken ofta betraktades som statisk. Senare
tolkningar innebar dock en utveckling som placerar behaviorismen
narmare kontextualistisk teoribildning. Inom kognitiv teoribildning,
a andra sidan, är fokus i hogre grad riktat mot internala eller men-
tala processer hos individen och dessas betydelse for larande. Dessa

teorier kan, likval som sins behavioristiska foregangare, kritiseras
for att de bar drag av dualism, naturvetenskapliga vetenskapsideal
samt for att vara ahistoriska och inte problematisera den larande
individen i relation till omgivningen. De kontextualistiska teorierna
om ldrande innebar ett forsok att omfatta individ, omgivning, kun-
skap, larande och forandring inom samma teori.



Vi har i aysnitt 4.5 forsokt att skissera en egen integrerad
modell inspirerad av framst kontextuella teorier om larande. Vi har
valt att betrakta arbetshandlingen som en central komponent for
larande. Vidare antar vi att just arbetshandlingen dr en medierande
lank mellan individen och omgivningen. Ett kompetenshojande
larande antas innebara att individen i sina handlingar reflekterar
Over den aktuella verksamheten, internaliserar dess egenskaper
samt aven externaliserar nya satt att Kandla och da forandrar verk-
samheten. Vi har i detta sammanhang latit oss inspireras av Situa-
ted Action-traditionen (se t ex Lave & Wenger, 1991; Chaiklin &
Lave, 1993), verksamhetsteori (Engestrom, 1987; 1994) samt hand-
lingsteori (Frese & Zapf, 1994; Ellstrom, 1992; 1996a). Denna
modell ayser vi att tillampa for att belysa denna studies syfte, nam-
ligen att studera forutsattningarna for larande i operatorsarbete i
hogautomatiserad industri. I kapitel 6 skall vi mot bakgrund av Vara
stallningstaganden i detta kapitel vidareutveckla den modell som
presenterats i 4.5 for att belysa studiens fragestallningar.



5. Undersokningsmodell och
fragestallningar

Fokus for denna avhandling är att problematisera larande och dess
forutsattningar i operatorsarbete inom modern, hogteknologisk in-
dustri. I detta kapitel ayser vi att vidareutveckla den modell Over
handlingar och larande i en verksamhet som presenterats i aysnitt
4.5. Tillskottet i detta kapitel innebar ett fors& att utveckla modell-
en vad galler de verksamheter som vi ayser att studera och deras
kontext, namligen operatorsarbete i hogautomatiserad industri.
Denna vidareutvecklade modell kommer vi sedan att utga fran da vi
formulerar specificerade fragestallningar amnade att utgora vagled-
ning for studiens empiriska del.

5.1 Kontext, verksamhet och larande

Ett utmarkande drag hos den modell som vi ayser att formulera dr
att beskriva relationen mellan kontext, verksamhet och aktor ph ett
dynamiskt salt. Vi kommer i det foljande att redogifora for nagra
modeller, presenterade av andra forfattare, som samtliga har det ge-
mensamt att de dr dynamiska och oppna vad galler aktorers
het att paverka sin situation och omgivning.

En modell som relaterar kontext, verksamhet och pedagogisk
miljo har presenterats av Ellstrom, Davidson och Ronnqvist (1990).
Denna modell, som kan betraktas som en utveckling av ramfaktor-
teorin, men med nagot stone tyngd vad galler dynamiska relationer

mellan ramar och pedagogisk praxis, har tillampats for att analysera
den pedagogiska miljon inom arbetsmarknadsutbildningen, AMU.
Model len har anvants for att studera hur verksamheten i en pedago-

gisk miljo kan forstas mot bakgrund av interaktionen med kontext i
bemarkelsen institutionell omgivning (se Meyer och Rowan, 1977
for en diskussion om institutionell omgivning). Den omgivande
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kontexten beskrivs i tva skikt eller nivaer, yttre och inre kontext.
Den yttre kontexten omfattar institutionell omgivning i form av for-
hallanden i det politiska-administrativa system som organisationen
fifth& samt forhallanden i det omgivande samhallet. Interaktionen
mellan verksamhet och kontext kan da forklaras genom att aktorer,
inom och utanfor verksamheten, agerar och reagerar pa de signaler
som kommuniceras i detta kraftfdlt. Den inre kontexten kan beskri-
vas i strukturella och ideologisk-kulturella faktorer, som t ex de
omedelbara ekonomiska, fysisk-materiella, sociala och kulturella
forhallanden som fader i organisationen. I den inre kontexten antas

sjalva verksamheten och den pedagogiska miljOn vara inbaddade.
En kontextuell modell, utgaende fran ett verksamhets- eller

aktivitetsteoretiskt perspektiv har presenterats av Engestrom (se av-
snitt 4.3.2 och Engestrom, 1987). Denna modell fokuserar i hogre
grad pa historiska processer an kraftfdltsmodellen ovan. I Enge-
stroms modell beskrivs ett aktivitetssystem i ett antal komponenter
dar den minsta funktionella enheten bestar av: (a) subjektet; (b)
objektet eller malet for aktiviteten (t ex i form av de produkter som
verksamheten syftar till att producers) samt; (c) de verktyg som
subjektet anvander for att utfora en handling och uppna malet.
Vidare omfattar Engestroms modell ytterligare tre komponenter,
namligen: (d) gruppen/organisationen; (e) regler och normer som
tillampas i verksamheten samt; (0 arbetsdelning. I modellen inte-
greras begrepp som produktion av materiella likval som kulturella
varden, samt utbyte, distribution och konsumtion av dessa varden.
I Engestroms modell antas larande ske kontinuerligt da en individ
verkar i ett aktivitetssystem. Engestrom skiljer inte explicit mellan
yttre och inre kontext. I detta fall antas de komponenter som ingar i
modellen vara inflatade i de historiska processer som konstituerar
skeenden saval pa mikro- som pa makroniva. Kontexten dr salunda
i detta fall historiskt betingad och handelser, lokala likval som glo-
bala, antas inte kunna analyseras separat fran varandra.

Inom den handlingsteoretiska skolan (Frese och Zapf, 1994;
Hacker, 1982; Friedrich, 1992), problematiseras explicit industri-
arbetets kontext. Ofta innebar detta att arbetets handlingsreglerings-
niva, dvs graden av handlingsutrymme i ett arbete, beskrivs i opera-
tionaliserade variabler som t ex antal delverksamheter i ett arbete,
for- och efterarbete, uppdragscyklers langd, frekvens av olika
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moment, planering, grad av bundenhet etc. I dessa modeller dr ofta
just handlingsutrymmet och den faktiska arbetshandlingen de
kritiska faktorerna for larande och utveckling. Dessa modeller lider
mojligen av att vara specifikt utvecklade for studier av mekaniserat

arbete i tillverkningsindustrin. Att tillampa dessa modeller i situa-
tioner dar arbetshandlingar inte dr direkt observerbara i anslutning
till ett valdefinierat (industri-)arbete har visat sig svart (personlig
kommunikation med Hacker, 1991). Tanken att handlingsutrymme
ar en central aspekt vad galler mojligheterna till larande lider dock
inte direkt av denna kritik. Ellstrom (1992), diskuterar denna aspekt

just som central for mojligheterna till vad han kallar ett utveck-
lingsinriktat larande.

Sandkull och Johansson (1996) har formulerat en modell Over
ett produktionssystem som kan vara tillamplig fOr att problemati-
sera verksamhet och forutsattningar till larande i modern tillverk-

ningsindustri.1 I Sandkull och Johanssons modell beskrivs en verk-
samhet i form av ett produktionssystem som kan vara tillverknings-

eller tjansteproduktion. Modellen utgar fran att (a) insatsvaror (ra-
varor i en industriell verksamhet eller arenden i en tjansteverksam-
het) tillfors produktionssystemet och under arbetsprocessen om-
vandlas till (b) produkter. Denna omvandlingsprocess utfors med
hjalp av (c) arbetskraft och (d) teknisk utrustning. Produktions-
systemet antas vidare besta av en beslutsordning omfattande: (e)
kapitalforvaltning; (1) affarsledning samt; (g) produktionsledning.
Forfattarna betraktar produktionssystemet som tippet och sjalvreg-
lerande, dvs verksamheten betraktas inte som ett rationellt verktyg
for en huvudman. Produktionssystemets "overbyggnad" i form av
faktorerna (e), (0 och (g) ovan antas vara dialektiskt relaterade till
sjalva produktionen. Trots att modellen inte innehaller ett explicit
fokus pa larande liknar den i mycket de tidigare presenterade
ansatserna och torde kunna vara relevant for vart syfte.

En egenskap som de olika modellerna har gemensamt dr att de

problematiserar relationen mellan struktur och aktOr samt hur olika
egenskaper i en verksamhet och dess kontext i interaktion formar
en praktik. I samtliga modeller gar det ocksa att problematisera hur

1 Dessa bgda forfattare verkar inom disciplinerna foretagsekonomi respektive

industriell organisation.
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aktorer formas av men aven formar verksamheter. I formulerandet
av var undersokningsmodell har vi inspirerats av dessa ansatser
varfor vi forsoker tydliggora nagra centrala aspekter i denna dyna-
mik som kan relateras till forutsattningarna for ett larande i det
dagliga arbetet.

5.2 En modell for studier av operatorsarbete och
larande i modern industri

Gemensamt for de ovan presenterade modellerna dr att de represen-
terar ett synsatt dar verksamheter antas ha mal och dar aktorer utfor
olika i handlingar i riktning mot dessa. Darvid tillampar de olika
verktyg som organiseras enligt nagon princip eller praxis. Modell-
erna uttrycker mer eller mindre explicit arbetshandlingen som en
central komponent i relationen mellan aktor och struktur (se aven
Burns och Flam, 1987).

I var modell antas arbetshandlingen vara central for larandet;
var modell dr salunda inspirerad av handlings- eller verksamhets-
teori just vad galler synen pa larande (se aysnitt 4.5 for en defini-
tion av larande samt en operationalisering av arbetshandlingar).
Komponenten arbetshandling bor kunna studeras "objektivt" i sa
matto att utforda arbetshandlingar dr synliga och kan noteras och
diskuteras.

Arbetshandlingarna antas utforas i ett verksamhetssystem. Kan-
netecknande for verksamhetssystemet dr att aktiviteten i det riktas
mot ett bestamt mal. I fallet industriell verksamhet utgors malet
vanligen av produktion av varor som saljs pa en marknad. Verk-
samhetssystemet omfattar vidare, forutom arbetshandlingar och lar-
ande, av vad vi valt att kalla strukturella respektive aktorsrelaterade
aspekter, vilka beskrivs utforligare nedan.

Kontexten dr den omgivning med vilken verksamheten inter-
agerar. Interaktionen dr en process som sker Over tid vilket innebar
att en analys av en verksamhet aven omfattar kontextens och verk-
samhetens historia och foretagets agarforhallanden. Kontexten kan,
i fallet industriarbete, beskrivas bl a i marknads- och branschrela-
terade faktorer samt lagstiftning vad galler sakerhets- och miljo-
faktorer. I figur 5:1 redovisas var undersokningsmodell.



Kontext: Historia, agarforhallanden, marknad, lagstiftning

Verksamhetssystem

Strukturella aspekter:
Ledningens strategier

Arbetsuppgifter
Produktionsprocess

Produkter
Verktyg

Arbetsorganisation

Processer:

Arbetshandlingar och
larande

Aktorer:
Ledning,

operatorer
och

fackliga
representanter

Figur 5:1. En kontextuell modell over operatorsarbete i modern industri.

Verksamhetssystemets strukturella dimension, omfattar: (1) led-
ningens strategier vad galler mal och affarside for verksamheten
samt rekrytering och personalutveckling; (2) operatoremas arbets-
uppgifter; (3) produktionsprocessens och produkternas egenskaper;
(4) verktyg samt; (5) arbetsorganisation.

Ledningens strategier vad galler mal for verksamheten, rekry-
tering och personalutveckling kan vara mer eller mindre explicit ut-
tryckta och mer eller mindre tydligt formulerade i relation till pro-
duktionen. Operatorernas arbetsuppgifter kan ayse ett eller flera
(konkurrerande) mal av kort- eller langsiktig art. De kan vara pro-
cess- eller resultatinriktade och kan forandras over tid. Produk-
tionsprocessens logik kan utifran Perrow (1984) beskrivas som
komplex eller lin* (se aven aysnitt 4.5). Komplexa system dr
vanliga room processindustrin och linjara Mom verkstadsindustrin.
Vidare kan produktsortimentets omfattning, produkternas kom-
plexitet, t ex vad galler kvalitetskrav, samt relationen till kunder
vara av betydelse for hur arbete och forutsattningar till larande kan
gestalta sig for operatorerna. De verktyg man arbetar med kan vara
konkreta (som t ex fysisk utrustning, dvs "traditionella" verktyg
som anlaggning, styr- och reglerutrustning, ritningar, manualer,
befattningsbeskrivningar etc) likval som abstrakta (t ex begrepp,
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teorier, modeller, ideologier). De kan vidare vara enkla och ha en-
tydiga eller multipla funktioner. Arbetsorganisationen slutligen kan
vara oppen eller sluten, formell eller informell, med valdefinierade
eller oppna roller och befattningar. Vad galler samtliga strukturella
komponenter i verksamhetssystemet som beskrivits ovan galler att
aspekten handlingsutrymme antas vara central for en verksamhets
forutsattningar for ett kompetenshojande larande.

Arbetshandlingarna antas vara den komponent som utgor en
medierande lank mellan de strukturella och de aktorsrelaterade
aspekterna och vari larandet manifesteras (se aysnitt 4.5). Beroende
pa forutsattningarna i verksamhetssystemet antas arbetshandling-
arna i mer eller mindre grad omfatta reflektion.

Aktorerna utgors i modellen av foretags- och driftledning,
fackliga fiiretradare och operatorer. Vi har valt att behandla denna
aspekt i form av aktorernas uppfattningar av centrala aspekter av
verksamheten. Foretags- och driftledningen kan sagas utgora en
niva mellan verksamhetens kontext och operatorernas arbete i pro-
duktionen. Foretags- och driftledningens uppfattningar av verk-
samheten kan beskrivas i form av strategier vad galler affarside,
produkter t ex vad galler kvalitet, produktionskoncept vad galler
teknologi och organisation och medinflytande.2 Vad galler opera-

torerna omfattar denna komponent hur subjektet uppfattar sina moj-

ligheter att utnyttja handlingsutrymme i relation till mal/arbets-
uppgift, variation i arbetet, uppfattningen av kvalifikationskrav som
finns i arbetet samt uppfattningen av olika larandeprocessers roll i
utbildning och i det dagliga arbetet. I detta sammanhang valjer vi
att betrakta operatorernas uppfattningar av kvalifikationskrav som
den kompetens de utnyttjar i arbetet, dvs som verktyg i den mening

som omfattas av verksamhetsteorin (se Engestrom, 1987; 1994;
aysnitt 4.3, samt; 4.5).

2
I modellen i figur 5:1 skisseras hur vi generellt uppfattar dynamiken i verksam-

hetssystemet. I det praktiska utforandet av var analys liar vi dock valt att betrakta

ledningens strategier som tillhorande de strukturella aspekterna i relation till sjal-

va operatorsarbetet. Vi har inte heller studerat ledningspersonalens arbetshand-

lingar (se aysnitt 6.3).



5.3 Studiens fr6gestallningar

Mot bakgrund av studiens syfte, den modell som presenterats ovan,
definitionen av larande och diskussionen om forutsattningarna for
ett kompetenshojande larande formuleras nedan ett antal fragestall-

ningar. Den forsta fragestallningen fokuserar pa larandet i det dag-
liga arbetet:

1. Vilka dr fOrutsattningarna for ett kompetenshojande larande i det

dagliga operatorsarbetet i de studerade fallen vad galler;

a. arbetsuppgifter, tillverkningsprocess och produkter, verktyg
samt arbetsorganisation;

b. arbetshandlingar i det dagliga arbetet, samt;

c. aktorsrelaterade aspekter i form av operatorernas uppfatt-
ningar av kritiska aspekter i arbetet samt kvalifikationskray.

I analysmodellen i aysnitt 5.2 har vi valt att betrakta strukturella
och aktorsrelaterade aspekter som dynamiskt relaterade till varand-
ra och med arbetshandlingen som den medierande lanken i denna
relation. Vi ayser att i analysen av larandets forutsattningar tolka
monster Over dessa aspekter i de olika fallen (se vidare 6.3 och
6.4).

I den andra fragestallningen vidgas fokus till att omfatta fakto-
rer som omsluter produktionen och operatorerna som aktorer. I
denna fragestallning ayser vi att belysa larforutsattningarna i opera-
torsarbetet i relation till foretags- och driftledning samt verksam-
hetens kontext. Mot denna bakgrund formuleras den andra frage-
stallningen pa foljande sat:

2. Hur formas operatorernas forutsattningar for ett kompetens-
Mande larande i det dagliga arbetet av:

a. kontextuella faktorer som verksamhetens historia, marknad
och lagstiftning, samt;

b. fOretags- och driftledningens strategier for verksamheten.

Dessa faktorer antas i mer eller mindre hog grad interagera med
forutsattningarna for larande i operatorsarbetet. Vi antar dock att
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kopplingen mellan ledningens strategier och produktion kan var los

och att ett stort handlingsutrymme kan utnyttjas for larande av
operatorerna utan att detta determineras av kontextuella faktorer
och strategier. I den tredje fragestallningen vidgas fokus ytterligare
och omfattar aven larprocesser utanfor det dagliga arbetet.

3a. Vilken relativ betydelse har de tre larformerna yrkesutbildning,
personalutbildning samt larande i det dagliga arbetet for form-
andet av operatorernas yrkeskompetens?

3b. Finns det en skillnad i relativ betydelse vad galler dessa tre
former beroende pa verksamheternas karaktar?

Beroende pa olika egenskaper i en verksamhet, t ex vad galler
processlogik (se aysnitt 4.5 och 5.2), kan olika kunskaper och fdr-
digheter kravas i arbetet. Detta kan innebara att olika larformer
lampar sig olika bra beroende pa verksamhetens karaktar; vissa
kompetenser kanske bast Mrs i arbetet och vissa i utbildning. Vad
galler larande i det dagliga arbetet antar vi dock att det oberoende
av verksamhetsspecifika aspekter kan vara av godo for utveckling-
en av operatorer och verksamheter.

11.6
115



6. Metod

I detta kapitel beskrivs hur vi metodiskt gatt tillvaga for att belysa
avhandlingens fragestallningar. I aysnitt 6.1 under metodiska stall-
ningstaganden beskrivs fallstudien som forskningsstrategi. I 6.2 be-
skrivs hur datainsamlingar genomforts i form av fallstudier av fyra
foretag. I aysnitt 6.3 behandlas analysdimensioner och operationali-
seringar i anslutning till olika datainsamlingsmetoder. I 6.4 slut-
ligen, beskrivs hur vi gatt tillvaga vid analys och redovisning av
data.

6.1 Nagra metodiska stallningstaganden

Det empiriska underlaget i foreliggande studie utgors av fyra fall-
studier. Fallstudierna har genomforts mot bakgrund av den analys-
modell som presenterats i kapitel 5, och innebar att respektive fall
kan betraktas som ett verksamhetssystem omgivet av kontext.

Yin (1994) menar att fallstudiemetodik kan betraktas som en
fullt utvecklad forskningsstrategi. Fallstudien kan bygga pa data
fran multipla kallor som kan trianguleras for att belysa monster.
Fallstudien kan aven utga fran teoretiska antaganden som kan rikta
datainsamling och analys. En fallstudiemetodik bor salunda inte
forvaxlas med vad som i designlitteraturen kallas "post-test only"
design eller ett slarvigt faltexperiment, dvs designer som ofta till-
mats stora brister. Yin (1994) anger ett antal kannetecken for en
fallstudie: (1) en fallstudie ar en empirisk undersokning som ut-
reder ett fenomen i sin naturliga miljo/kontext nar granserna mellan
fenomen och kontext inte ar helt tydliga samt; (2) i en fallstudie
hanteras en specifik situation i vilken det (ofta) ar betydligt fler
variabler av intresse an det finns matpunkter (fall).
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Detta innebar att fallstudier inte nodvandigtvis dr av explorativ
eller deskriptiv karaktar, aven om detta ocksa kan vara fallet. En
fullt utvecklad fallstudie kan ur denna synvinkel anvandas for att
undersoka kausala relationer som ar for komplexa fOr att studeras i
en survey eller ett faltexperiment (Yin, 1994). Bade survey och
experimentmetodik baseras pa att ovidkommande variabler skall
kontrolleras genom urval eller genom att slumpvis fordela forsoks-

personer till experiment- och kontrollgrupper. Detta Ors for att
kunna genomfora statistiska generaliseringar till en tankt popula-
tion. I fallstudier är det inte aktuellt att kontrollera sa manga av de
icke studerade variablerna eftersom ambitionen med en dylik gene-
ralisering inte dr aktuell. Istallet kan analytiska eller teoretiska ge-
neraliseringar genomforas. En teoretisk generalisering innebar att
studien baseras pa teoretiskt grundade antaganden vilket medfor att
generaliseringen kan ske mot andra fall eller situationer dar teorin
har tackning. Vad galler teorins roll sa kan en fallstudie salunda
skilja sig fran en s k grounded-theory-ansats eller en etnografisk
ansats, dar teoretiska overvaganden sallan gors fore datainsamling
och analys (Glaser & Strauss, 1967; Svensson, 1996; Whyte,
1981).

En fallstudie som omfattar Hera fall kan analyseras efter tva oli-
ka principer: antingen kan de monster som framtrader i analysen
konvergera eller divergera i linje med hur fallen valts utifran teore-
tiska urvalskriterier (Yin, 1994). Om monstren konvergerar stoder
detta slutsatserna pa ungefar samma satt som vid en replikation av
ett experiment eller upprepade matningar i en surveystudie. Om
monstren divergerar kan detta ocksa stOdja en teoretiskt grundad
tolkning om fallen valts sa att spridning kan forvantas, t ex vid val
av fall som dr olika och biir uppvisa olika monster.

6.2 Datainsamlingar

I detta aysnitt beskrivs hur datainsamlingarna genomforts vad
galler urval av fall, vilka olika grupper i respektive fall som stude-
rats, de datainsamlingsmetoder som tillampats samt undersoknings-
gruppernas sammansattning.



6.2.1 De studerade fallen

Studien har genomforts i form av fyra fallstudier, namligen vid tva
processindustrier och tva verkstadsindustrier. De processindustri-
ella fallen dr Berol Nobel och Bravikens pappersbruk. De verk-
stadstekniska foretagen dr Saab Aircraft och VME Industries.
Fallen har inte valts slumpmassigt. Avgorande kriterier for urval
har varit att fallen kannetecknas av att vara "spjutspetsindustrier"
vad galler teknologiniva. Urvalet har aven inneburit att vi efter-
stravat spridning vad galler arbetsorganisation; i tva av fallen,
Berol och VME, är arbetsorganisation lagbaserad och i tva av fall-
en, Saab och Braviken, är arbetsorganisation av mer traditionellt
slag. Vi har salunda efterstravat att studera bade process- och verk-
stadsindustrier med saval traditionell som modernare, integrerad
arbetsorganisation (se Brulin & Nilsson, 1997). Detta urval har
genomforts for att kunna studera eventuella monster i enlighet med
den fallstudiemetodik som skisserats i aysnitt 6.1. De produkter
som tillverkas vid de aktuella fallen har inte varit av avgorande
betydelse for urvalet; i tva av fallen, Berol och Braviken, dr pro-
dukterna enkla och kan betraktas som bulkvara, i fallet Saab dr pro-
dukterna komplexa och i fallet VME dr produkten av medelhog
komplexitet.

Undersokningen har i samtliga fyra fall borjat med en avgrans-
ning av sjalva fallet. Det avgorande kriteriet for avgransningen har

varit att fallet skall omfatta en hel verksamhet som i mojligaste
man utgor ett belt verksamhetssystem (jfr modellen i kapitel 5).
Vid Berol Nobel har vi valt en fabrik dar etylenoxid (EO-fabriken)

tillverkas. Pa Bravikens pappersbruk har vi studerat verksamheten
vid pappersmaskinen pm52 dar tidnings- och katalogpapper tillver-
kas. Vid Saab Aircraft utgor NC-verkstaden studiens objekt. Pa
denna verkstad tillverkas frasta metalldetaljer till framst JAS men
aven i viss man till civila projekt. Vid VME Industries har vi
studerat EDG-verkstaden dar produktionen bedrivs framst i ett
antal maskinceller bestaende av NC-maskiner. Tillverkningen pa
denna verkstad innebar produktion av detaljer till hjullastare t ex i
form av axlar, nav och transmissioner. Fallen beskrivs utforligare i
respektive fallstudie (se kapitel 7 tom 10).



6.2.2 Datainsamlingens genomforande

Samtliga datainsamlingar startade med att berorda foretag kontak-
tades och accepterade att deltaga i studien. Forsta fasen av sjalva
datainsamlingen omfattade intervjuer med foretags- och driftled-
ning samt fackliga foretradare. I denna inledande fas av datainsam-
lingen genomfordes ocksa studiebesok i produktionen. I nasta steg
av datainsamlingen genomfordes en enkatstudie omfattande samtli-
ga operatOrer i de verksamheter som valts ut for studien. Vidare
intervjuades ett urval operatorer ur den grupp som omfattats av
enkatstudien. Datainsamlingen kompletterades ocksa med befatt-
ningsbeskrivningar, beskrivningar av produktionssystem och ut-
rustning samt informationsmaterial om foretagen. I nasta steg utfor-
des informantintervjuer med driftledningen. Slutligen genomfordes
observationsstudier av operatorer i arbete. I tabell 6:1 beskrivs nar
de olika faserna i datainsamlingen genomforts.

Tabell 6:1. Datainsamlingens genomforande.

Datainsamlingar

Foretag Intervjuer med Enka- och Informant- Observations-

fOretags- och intervjustudie intervjuer studier av

driftledning samt

fackliga

foretradare

med operatOrer med

driftled-

ningen

operatorer

Berol Augusti- Maj-juni 1991 Februari Januari-februari

september 1990 1994 1992

Braviken Augusti-

september 1990

Maj-juni 1991 Juni 1994 Mars 1994

Saab November 1992 November Januari November

1992 1994 1994

VME November 1992 November December Juni 1995

1992 1993



6.2.3 Urval av undersokningsgrupper och datainsamlings-
metoder

I detta aysnitt redovisas foretagsledningens och de studerade ope-
ratorsgruppenas sammansattning. Vad galler operatorerna redovisas

aven nagra centrala bakgrundsvariabler. I tabell 6:2 redovisas urva-
let vad galler foretags- och driftledning samt fackliga foretradare.

Tabell 6:2. Foretags- och driftledning samt fackliga foretradare som omfattats

i studien.

Foretag efattning

Berol Divisionschef, personal- och informationschef, tva medarbetare

inom personalavdelningen, produktionschef, driftsingenjor, tva

fackliga foretradare

Braviken Platschef, administrativ chef, personalchef, utbildningschef,

sektionschef (som ocksa är driftsansvarig pa pm52), en facklig

foretradare (SPIAF)

Saab Produktionschef, verkstadschef (chefen for NC-verkstaden), en

facklig foretradare

VME Fabrikschef, personalchef, utbildningschef, driftsingenjor, en

facklig foretradare

Vad galler de operatorer som arbetar vid de utvalda verksamhet-
erna har initialt samtliga omfattats av studien. Ett sekundart urval
har sedan gjorts sa att studien inriktas mot operatorer som arbetar i
direkt anslutning till processen att utifran order producera fardiga
produkter. I fallet Berol innebar detta att samtliga operatorer som
arbetade vid EO-fabriken omfattas av studien. Operatorsgruppen
omfattar 31 operatOrer. PA Braviken ingar samtliga operatorer som

arbetade i anslutning till pappersmaskinen pm52 samt dess rullma-
skiner. Detta innebar att urvalet omfattar 50 operatorer.

PA Saab och VME har fler befattningar an maskinoperatorerna
omfattats av undersokningen. Eftersom fokus for studien pa dessa
foretag dr maskinoperatorerna sa redovisas de ovriga befattningar-
na i form av befattningsbeskrivningar. Vad galler enkat-, intervju-
samt observationsstudierna har dessa fokuserat pa maskinoperator-
erna vilket beskrivs i det foljande. PA Saab:s NC-verkstad arbetade

120-



totalt 73 personer i verkstaden. Ur denna grupp har vi valt samtliga
maskinoperatorer da dessa uppfyller kriteriet att fran order tillverka
och kontrollera fardiga detaljer. Ur den stone gruppen har vi valt
att exkludera bankarbetare, stallare, operatOrer som arbetar med
konventionella maskiner, truckforare samt operatorer som arbetar
vid en speciell matavdelning. Den studerade avdelningen pa VME
omfattade totalt 120 operatorer i olika befattningar. Det aktuella ur-
valet omfattade de operatorer som arbetade dagskift vid undersok-
ningstillfallet, vilket innebar 55 operatorer. Aven i VME:s fall har
vi fokuserat pa maskinforarna och ur den stone gruppen exkluderat
befattningar som truckforare och lagerpersonal etc.

De operatorer som omfattas av det ovan beskrivna sekundara
urvalet har ingatt i enkatundersokningen. Ur denna grupp har sedan

operatorer valts ut for intervju- och observationsstudier. Dessa ope-
ratorer har valts ut ur den stOrre gruppen sa att de i mojligaste man
representerar hela gruppen. I detta urval har driftledningen gjort ur-
valet efter samrad med oss. Pa VME arbetade flertalet av operato-
rerna vid undersokningstillfdllet i grupper om fern vid de studerade
maskincellerna. Arbetsuppgifterna i en grupp vid en maskincell ar
dock i stort sett identiska sa trots att observationen fokuserade pa
en operator omfattar den i nagon man hela arbetsgruppen.

I tabell 6:3 redovisas urvalsgruppernas storlek efter det sekun-
dara urvalet samt omfattningen av enkat-, intervju- och observa-
tionsstudierna.
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Tabell 6:3. Operatorsgruppens fordelning pa de studerade foretagen och de

olika datainsamlingarna.

Foretag Befatt- Urvals- Enkat- Intervju- Observa-
fling gruppens under- under- tions-

storlek (n) sokning (n) sokning (n) under-
sokning (n)

Berol Kemi-

operatorer

31 26 10 4

Braviken Maskin-

forare

20 18 4 4

Torkare 10 8 2 2

Rullare 20 19 4 2

Saab Maskin-

operatorer

53 42 10 2

VME Maskin-

operatorer

43 32 10 1

Totalt 177 145 40 15

Vad galler externt bortfall, dvs hur manga av de operatorer som
omfattas av enkatstudien och som inte deltagit, sa uppgar detta till
18 procent for hela studien. Det externa bortfallet i enkatstudierna
blir da 16 procent for Berol; 10 procent for Braviken; 21 procent
for Saab samt 26 procent for VME. Det interna bortfallet i enkat-
studien dr lagt och overstiger inte fern procent for nagon studerad
variabel. I intervju- och observationsstudierna deltog samtliga ope-
ratorer som tillfragades.

6.2.4 De studerade operatorsgruppernas sammansattning

Vad galler operatOremas fordelning pa man och kvinnor är denna
typisk for industriarbete; endast fern av de totalt 144 operatorerna
är kvinnor. Tre av dessa arbetar pa Saab och tva pa Berol. Operato-
remas Alder och antalet tjanstear redovisas i tabell 6:4.



Tabell 6:4. Medelvarden och spridning for operatorsgruppen vad giiller

variablerna alder och tjeinstear (avrundat till hela ár).

Alder Tjanstear

Foretag m s n m s n

Berol 40 13 24 10 8 24

Braviken 39 10 41 15 9 43

Saab 32 12 41 11 10 42

VME 34 10 31 8 7 31

Totalt 36 12 137 11 9 140

Den typiske operatoren i var studie ar 36 ar gammal och har arbetat
pa foretaget i elva ar. Operatorernas alder ar nagot olika for pro-
cess- respektive verkstadsindustrierna i sa matto att processopera-
torerna i genomsnitt ar nagot aldre, cirka 40 ar, till skillnad fran
maskinoperatorerna som ar strax Over 30 ar gamla.

Operatorernas utbildningsbakgrund beskrivs i tabell 6:5. Vi har
valt att beskriva utbildningsbakgrund i fern olika kategorier. Folk-
eller grundskola innebar sexarig folkskola eller nioarig grundskola.
Branschrelaterad yrkesutbildning omfattar gymnasial yrkesutbild-
ning, eller utbildning pa foretagsskola som motsvarar en dylik
gymnasieutbildning, vilka ar riktade mot det aktuella yrket. Detta
innebar vanligen processteknisk linje vad galler processindustrierna
respektive verkstadsmekanisk linje for verkstadsindustrierna. Icke
branschrelaterade yrkesutbildningar omfattar gymnasiala yrkesut-
bildningar som inte riktas mot det aktuella yrket, som t ex styr- och
reglermekanisk, el-teleteknisk, bygg- och anlaggningsteknisk linje
etc. Teoretiskt gymnasium omfattar samhalls-, naturvetenskaplig,
social, ekonomisk linje samt folkhogskola som motsvarar en all-
man inriktning. Eftergymnasial utbildning omfattar enstaka kurser
pa hogskola eller universitet samt branschrelaterade utbildningar
med hogskolestatus som YTH.



Tabe 11 6:5. Operatorernas utbildningsbakgrund; frekvenser och procenttal

thom parentes.

Foretag Folk- eller ransch- Icke Gym- Efter-
grundskola relaterad bransch- nasium gymnasial

yrkes- relaterad teoretisk utbildning
utbildning yrkes- variant

utbildning

Berol 8 (32.0) 5 (20.0) 7 (28.0) 4 (16.0) 1 (4.0)

Braviken 16 (36.4) 5 (11.4) 15 (34.1) 4 (9.1) 4 (9.1)

Saab 5 (12.5) 32 (80.0) 2 (5.0) 0 (0.0) 1 (2.5)

VME 10 (33.3) 6 (20.0) 5 (16.7) 5 (16.7) 4 (13.3)

Totalt 39 (28.1) 48 (34.5) 29 (20.9) 13 (9.4) 10 (7.2)

For tre av fallen, Berol, Braviken och VME ar den vanligaste ut-
bildningsbakgrunden folk- eller grundskola: cirka 30 procent av
operatorerna saknar yrkesutbildning eller flagon annan form av
hogre utbildning i dessa foretag. Operatorerna med branschrela-
terad yrkesutbildning utgor i genomsnitt en tredjedel. Saab ar det
foretag som bryter monstret i detta fall &á 80 procent av maskin-
operatorerna har en branschrelaterad yrkesutbildning. Delta faktum

kan fOrstas mot bakgrund av att Saab alltsedan starten foretradesvis
har rekryterat operatorer fran den egna foretagsinterna yrkesskolan.
Cirka tjugo procent av den totala gruppen har en icke bransch-
relaterad yrkesutbildning och cirka tio procent har antingen teore-
tiskt gymnasium eller eftergymnasial utbildning. Sammantaget in-
nebar detta att en relativt stor andel av operatorerna har en lag
utbildningsbakgrund. Vi kommer att aterknyta till operatorernas
utbildningsbakgrund i beskrivningen av respektive fallstudie.

6.3 Analysdimensioner, studerade aspekter saint
datainsamlingsmetoder

I kapitel 5 presenterade vi en modell som beskriver ett verksam-
hetssystem och dess kontext. Vi skall i det foljande beskri4 hur vi
valt att oversatta den generella analysmodellen i studerbara storhe-
ter i relation till olika datainsamlingsmetoder.
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De kontextuella aspekterna av respektive fall har studerats
framst genom historiska beskrivningar och informationsmaterial
frail respektive foretag. Till viss del behandlas dessutom verksam-
heternas kontext pa ett generellt plan i kapitel 2 och 3. I tabell 6:6
beskrivs hur vi studerat de olika fallens kontexter.

Tabell 6:6. Verksamheternas kontext: studerade aspekter.

Kontext

Verksamhetens historia

AgarfOrhallanden

Marknad

Lagstiftning

I den generella analysmodellen betraktas saval foretags- och drift-
ledning, fackliga foretradare och operatorer som aktorer. Eftersom
operatorerna och deras arbete utgor fokus har vi valt att betrakta
ledningens strategier som en strukturell aspekt i relation till opera-
torsarbetet. Vad galler sjalva de strukturella aspekterna av verk-
samhetssystemet sa presenteras de aspekter vi valt att studera i
tabell 6:7.

Figur 6:7. Verksamheternas strukturella aspekter.

Strukturella aspekter av verksamheten

Ledningens strategier for verksamheten vad galler mal och affarside,

rekrytering och personalutveckling

Mal/arbetsuppgifter for operatorerna

Tillverkningsprocessens logik (komplex/linjar) samt produkternas egenskaper

Verktyg (teknik/maskiner)

o Arbetsorganisation

De strukturella aspekterna har vi studerat genom: intervjuer med
foretags- och driftledning, samt i nAgra fall fackliga foretradare;
informantintervjuer med driftledningen; befattningsbeskrivningar,
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samt beskrivningar av maskiner och anlaggning. Intervjuerna med
foretags- och driftledning och fackliga foretradare dr standardise-
rade vad galler intervjufragomas utformning och inbordes ordning.
Bortsett frail inledande fragor om bakgrundsvariabler sh dr dock in-

tervjufragorna ostrukturerade, dvs omfattar inte nagra svarsalterna-
tiv utan dr oppna vad galler intervjupersonens mojligheter att svara
(se bilaga 1). Vidare har ytterligare en intervju genomforts med
foretradare for driftledningen i form av en informantintervju. Den-
na intervju har utformats med en lag grad av strukturering och stan-
dardisering och omfattat nagra teman som diskuterats med infor--
manten (se bilaga 2). Samtliga intervjuer har spelats in pa band och
skrivits ut ordagrant. Vid intervjuerna har projektledaren, vi
doktorander, projektanstalld personal samt studenter deltagit.

Den aspekt i analysmodellen, som antas konstituera saval pro-
duktionen som operatoremas larande i det dagliga arbetet, dr ar-
betshandlingarna. Vi har i aysnitt 4.5 definierat larande i relation
till handling och verksamhet samt operationaliserat handlingar i en
hierarki omfattande fyra nivaer. Den springande punkten i hur vi
valt att betrakta arbetshandlingar i relation till ett kompetens-
hojande larande galler graden och arten av reflektion som omfattas

av en arbetshandling.
I observationsstudien har operatoremas arbetshandlingar note-

rats skriftligt och den aktuella operatoren har i anslutning till detta
kommenterat arbetshandlingarna vilket ocksa noterats. Observa-
tionsstudien dr utformad som ett standardiserat och strukturerat fra-

gebatteri som stalls till den observerade operatoren vid varje obser-
verbar arbetshandling (se bilaga 4). Att kunna genomfora en dylik
observation visar sig dock i praktiken svart for varje arbetshand-
ling. I de fall operatoren ar aktiv Over langre perioder kan givetvis
olika arbetshandlingar flyta i varandra. I vissa fall utfors arbetet i
miljOer som dr bullriga eller otillgangliga. I de fall da inte obser-
vationsformularets foljdfragor har kunnat stallas i anslutning till ar-
betshandlingen sh har observatoren noterat klockslag for momentet
efter basta formaga och vid nasta lugna period i arbetet intervjuat
operatOren. I atskilliga fall har arbetshandlingen varit sadan aft alla
foljdfragor inte är relevanta, t ex vid upprepade rutinhandlingar,
och dessa har da utlamnats. Under observationen har operatoren
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ocksa haft mojlighet att fritt beratta om sitt arbete vilket givetvis
har noterats och i vissa fall inkluderats i framstallningen.

Arbetshandlingarna antas enligt var analysmodell vara den me-
dierande Milken mellan de strukturella och de aktorsrelaterade
aspekterna. Operatoren antas utfora dessa arbetshandlingar i
egenskap av aktor i verksamheten. Vi antar att arbetshandlingarna
cla formas mot bakgrund av aktorens uppfattning av de strukturella

aspekterna av verksamheten samt av de kvalifikationskrav som
arbetet staller. Vidare antar vi att de aktorsrelaterade aspekterna
ocksa omfattar operatorernas uppfattningar av hur yrkeskompeten-
sen formas i utbildningar och i det dagliga arbetet. Vi har i detta
sammanhang valt att betrakta operatorernas skattningar av kvalifi-
kationskrav som operatorernas upplevelser av krav pa kunskaper
och fardigheter i arbetet. Vi betraktar salunda inte dessa krav som
absoluta i relation till arbetet. En rimlig tolkning dr att operatorerna
uttrycker vilka kunskaper och fardigheter som tillampas i arbetet sa
som det for tillfallet gestaltar sig (se Ellstrom, 1992). Mot denna
bakgrund har vi ocksa valt att betrakta dessa kunskaper och fardig-
heter som tillampas i arbetet som verktyg i linje med verksamhets-
teorin (se Engestrom, 1994 samt kapitel 4). De aktorsrelaterade
aspekterna och hur vi valt att studera dessa beskrivs i tabell 6:8.



Tabell 6:8. Aktorsrelaterade aspekter.

Aktorsrelaterade aspekter

Operattirernas uppfattningar av arbetet vad

Variation

Handlingsutrymme

Ansvar

Operattirernas uppfattningar av krav pa:

Manuel la fardigheter

Allmanteoretiska kunskaper

Processteoretiska kunskaper

Kognitiva fardigheter

Sociala och kommunikativa fardigheter

Operaterernas uppfattningar av hur yrkeskompetensen formats genom:

Larande i det dagliga arbetet

Larande i yrkesutbildning

Larande i personalutbildning

De aktorsrelaterade aspekterna har studerats med enkat samt inter-
vjuer. Den enkat som operatorerna besvarat dr helt standardiserad
vad galler fragornas utformning och ordning och dr med nagra fa
undantag helt strukturerad vad galler svarsalternativ. Enkatfragorna
dr av Likerttyp, dvs respektive fraga ar utformat som ett pastaende
som respondenten tar stallning till pa en sjugradig skala (se bilaga
5). I nagra fall har index bildats genom att berakna medelvardet for
flera enskilda enkatvariabler for att skapa de undersOkningsvariab-

ler som anges i tabell 6:8. I bilaga 6 presenteras relationen mellan
enskilda enkatfragor och undersokningsvariabler. Intervjuerna som
genomforts med operatorerna ar standardiserade vad galler inter-
vjufragornas utformning och inbordes ordning. Bortsett fran inled-
ande fragor om bakgrundsvariabler sa är intervjufragoma ostruk-
turerade och omfattar inte nagra fasta svarsalternativ (se bilaga 3).

6.4 AnaOys och redovisning av data

Den information som samlats in har forst analyserats inom respek-
tive fall. Informationen har sedan analyserats over de fyra fallen (se

kapitel 11 och aysnitt 12.1).

128

129.



Analysen i respektive fall (kapitel 7 tom 10) foljer grovt logi-
ken i analysmodellen i sa matto att analysen startar med en kort
beskrivning over fallets kontext vad galler historia, marknader,
samt kvalitets- och sakerhetsaspekter. I nasta steg fokuserar ana-
lysen pa sjalva verksamheten. Denna beskrivs fOrst i form av fore-
tags- och driftledningens uppfattning av strategier for verksam-
heten vad galler mal och affarside, vidare strategier for kvalitet,
produktionskoncept, arbetsorganisation, automatiserings- eller in-
formatiseringsstrategier samt medinflytande. Vidare beskrivs pro-
duktionssystemets allmanna egenskaper, processlogik, arbetsupp-
gifter, verktyg/maskiner samt arbetsorganisation. Darefter foljer
utfallet av observationsstudier av operatOrer i arbete. Vidare foljer
en redovisning av de aktorsrelaterade aspekterna i form av operato-
rernas uppfattningar av kritiska aspekter i arbetet, kvalifika-
tionskrav samt larande i utbildning och arbete. Fallen ayslutas med
en kort sammanfattning.

Analysen av data innebar att olika datalcallor delvis anvands for
att genom triangulering belysa samma studerade objekt (for en dis-
kussion av triangulering se Patton, 1980; Svensson, 1996).

Vad galler de aktorsrelaterade aspekterna har dessa studerats
framst i form av operatorernas uppfattningar av kritiska aspekter i
arbetet som variation, handlingsutrymme och ansvar; upplevda
kvalifikationskrav, samt; larande i yrkesutbildning, personalutbild-
ning och i det dagliga arbetet. Denna del omfattar operatorernas
kvantitativa skattningar i enkaten samt i intervjustudien. Skatt-
ningsskalorna har behandlats statistiskt framst i form av deskriptiva
matt som medelvarde och spridning (se bilaga 7 t o m 10 for en
redovisning av deskriptiva matt for respektive fall och variabel).
For att studera bakgrundsvariablers eventuella relation till skatt-
ningar har variansanalyser genomforts med bakgrundsvariabler
som oberoende och de skattade aspekterna som beroende variabel.
Dessa variansanalyser redovisas i respektive fallstudie. I analysen
av operatorernas uppfattningar av ovanstaende aktorsrelaterade
aspekter har de dimensioner som ingatt i enkatens skattningsskalor
varit vagledande for hur intervjuerna har bearbetats. Har har enkat
och intervju anvants for att triangulera utfallet. Samtliga de utsagor
i operatorsintervjuerna som gatt att hanfora till flagon av de aktuella

dimensionerna har inledningsvis sorterats under respektive dimen-



sion. I detta sammanhang utfordes klassificeringen av utsagorna for

de tva forsta fallen av oss bada separat for att Ora en uppskattning
av interbedomarreliabiliteten, vilken vi uppfattade som mycket
god. I de fall da utsagorna kan beskrivas i ett homogent utfallsrum
har ett mindre antal citat redovisats som illustration. I de fall da
utsagorna beskriver ett heterogenare utfallsrum sa har tillrackligt
manga utsagor redovisats for att beskriva spridningen. Vagledande
princip har har varit att bibehalla innebordsrikedom hos utfallet (se
t ex Larsson, 1994). Vad galler trianguleringen av enkat och inter-
vju sa har vi efterstravat en validering genom att undersoka om
monstren i enkat och intervju konvergerar; enkaten har gett en grov
kvantitativ uppskattning av respektive dimensioner och intervjuer-
na har illustrerat det kvalitativa innehallet i respektive dimension.

Vad galler observationen har analysen genomforts i enlighet
med den nivamodell over arbetshandlingar som presenterats i av-
snitt 4.5. Vid observationerna har vi bada deltagit nar sa varit moj-
ligt, vilket var i tre av de fyra fallstudierna. Pa den fjarde deltog en
av oss tillsammans med en annan doktorand. Praktiskt har detta
gatt till sa att en observator varit uppmarksam pa operatorens ar-
betshandlingar och kommunicerat med operatoren och en observa-
tor har antecknat samtalet samt kontrollerat att alla relevanta fragor
tas upp. Analysen av observationen har sedan utforts pa det ut-
skrivna observationsprotokollet av en av oss. Resultatet har sedan
granskats av kollegan som eventuellt foreslagit alternativa klassifi-
ceringar. Observationerna har omfattat ett arbetspass for berorda
operatorer eller en sa lang tid att arbetets cykler tydligt observerats,
t ex vad galler verkstadsindustrin kan detta innebara produktionen
av en detalj fran order till fardig produkt.

I analysen i kapitel 11 har vi fOrsokt att belysa studiens forsta
fragestallning, namligen vilka forutsattningarna ar for ett kompe-
tenshojande larande i det dagliga arbetet. Vi har da forsokt att tolka
monster i operatorsarbetets strukturella aspekter, arbetshandling-
arna samt de aktOrsrelaterade aspekterna. Dessa monster omfattar
da hur egenskaper i de studerade aspekterna kan antas samvariera
med forutsattningarna for ett kompetenshojande larande. Detta val
har vi gjort a en handlingscykel antas omfatta samtliga dessa
delaspekter. For att belysa den andra fragestallningen har vi betrak-
tat verksamheternas kontexter samt foretags- och driftledningens



strategier och tolkat hur dessa aspekter kan relateras till forutsatt-
ningarna for larande. For att belysa den tredje fragestallningen har
vi tolkat hur operatorerna bedomer larande i utbildning och i arbete
och aven i detta sammanhang tolkat monster. I diskussionskapitlets

aysnitt 12.2 diskuteras utfallet av analysen i relation till avhand-
lingens teoretiska bakgrund.

I framstallningen vad galler respektive fall samt i den ayslut-
ande analysen har vi forsokt att beakta kvalitetskriterier vad galler
framstallningen som helhet, t ex i form av perspektivmedvetenhet,
intern logik och innebordsrikedom (Larsson, 1994). Vad galler per-
spektivmedvetenhet kan denna aspekt kopplas till att vi narmat oss
problemet att studera operatorers arbete och larande fran tva hall;
dels utifran den tidigare forskning om operatorsarbete och de teman
som varit centrala dar (kapitel tre) och dels utifran teorier om
larande (kapitel fyra). Vi har i var modell fiirsokt att fora samman
dessa olika perspektiv och slutligen ater kopplat tillbaka till dessa i
diskussionskapitlet. Vad gaiter kriteriet intern logik har vi forsokt
att beakta detta genom att strukturera framstallningen av respektive
fall tydligt i linje med analysmodellen. Innebordsrikedom innebar
att gestalta nagot, att ge fylliga beskrivningar av verksamheten och
bevara nyanser i materialet. I framstallningen har vi haft ambitio-
nen att beskriva respektive fall sa att det inte haver en lasare med
specialistkunskaper. Vad gaiter arbetshandlingar och hur dessa ka-
tegoriserats redovisas utdrag ur sjalva observationsprotokollet med
vart forstag till kategoriseringar i de olika handlingsnivaer som
beskrivits i 4.5. Vidare har vi fOrsokt att illustrera resonemang med
rikliga citat. I denna framstallning har vi forsokt att redovisa
bredden i de utsagor som intervjupersoner givit sa att lasaren har en
mojlighet att sjalv Ora en bedomning. Vi har inte tolkat enskilda
utsagor fran intervjupersoner i sa hog grad utan valt att i stort
redovisa hur dessa uttrycker sig. Tolkningen sker sedan pa molar
niva i relation till studiens fragestallningar.



7. Den komplexa kemifabriken

I detta aysnitt presenteras den fallstudie vi genomfort vid Berol
Nobels etylenoxidfabrik i Stenungsund. Framstallningen foljer den
undersokningsmodell som presenterats i kapitel 5. Fallstudien in-
leds i aysnitt 7.1 med en beskrivning av fOretagets kontext i form
av historia och marknad. Vidare foljer en beskrivning av verksam-
hetssystemets strukturella aspekter. Avsnitt 7.2 beskriver struktu-
rella aspekter i form av mal for verksamheten samt foretagsled-
ningens strategier for att forverkliga affarside, rekrytering och
personalutveckling, tillverkningsprocess, verktyg, arbetsorganisa-
tion, arbetsuppgifter, operatorsgruppetis sammansattning samt
driftledningens uppfattning av operatorsarbetet. I 7.3 behandlas lar-
processer i arbetet i form av operatorernas arbetshandlingar. I av-
snitt 7.4 behandlas aktorsrelaterade aspekter i form av operatorer-
nas uppfattningar om kritiska egenskaper hos arbetet, kvalifika-
tionskrav, samt larande i utbildning och arbete. Fallstudien ayslutas
med en sammanfattning i aysnitt 7.5.

7.1 Kontext historia och marknad'

Berol Nobel dr sedan borjan av 1988 ett foretag inom Nobel Indu-
strier. Men foretaget har en lang historia fore Nobels kop av Berol
Kemi, som foretaget kallades fore 1988. Foretaget grundades 1937
av Bernstrom och Olsson. Produktionen var forlagd till Sodertalje
och den huvudsakliga produkten var impregneringsmedel for fiskli-
nor. For att komma narmare sin marknad flyttade foretaget 1945 till
Molndal. MoDo kopte foretaget Berol produkter 1945. Efter kopet
kom den huvudsakliga produktionen att vara forlagd till Domsjo,
medan anlaggningen i Molndal allt mer kom att syssla med utveck-

Innehallet i detta aysnitt bygger pa intervjuer och internt material fran foretaget.
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ling och forskning. Framst gallde detta omradet ytaktiva kemika-
lier. MoDo bestamde sig for att satsa pa petrokemi, vilket bland
annat kravde en isfri hamn for import och export. Platsen for denna
hamn fann man i Stenungsund. Ar 1963 startades tillverkningen av
etylenoxid i Stenungsund.

1971 samlade MoDo sina kemiverksamheter under ett tak,
MoDo Kemi, vars huvudkontor forlades till Stenungsund. Samhal-

let hade under 60-talet utvecklats alit mer till ett svenskt petroke-
miskt centrum. Statsforetag biev nasta agare till Berol sedan man
kept MoDo Kemi 1973. Efter kopet fick foretaget namnet Berol
Kemi. 70-talet ar den varsta perioden i Berols historia. Tva olje-
kriser drabbade foretaget hart. Resuitatet forsamrades kraftig, vilket
ocksa flera kostsamma investeringar bidrog till. En investering som
dock kom att visa sig vara riktig var byggandet av anlaggningen for
produktion av etylendiamin, den sa kallade Aminfabriken.

Trots de kriserna sa dr det under den tiden som ideerna och
utformningen av den sa kallade Berolmodellen, for de anstalldas
medbestammande och inflytande, kom att utvecklas. Inom Statsfii-
retag hade man redan 1969 bildat en foretagsdemokratidelegation.
Flera av foretagen Inom Statsforetag borjade bedriva fors& med
olika former av sjalvstyrande grupper och radgivande personal-
kommitteer. Inom Berol hade man ocksa fran den tiden ett omfatt-
ande system av olika grupper och kommitteer. Dessa behandlade
bl a fragor rorande ekonomi, miljo och personal. Fran 1976 hade
man infort ett system som man kallade RUA. RUA stod for rekry-
tering, urval och anstallning och innebar, att personalen garantera-
des ett inflytande Over vilka personer som anstalldes Inom de olika
skiftlagen.

Utvecklingen kom att fortsatta i Berol. Redan 1978 ersattes det
gamla kommittesystemet av nya organ. Dessa kom att kallas for in-
ternstyrelser. Dessa var partssammansatta beslutsorgan for respek-
tive enhet Inom Berol. Inom den centrala iedningsgruppen var
ocksa de fackliga organisationerna sedan lange representerade.
Samtidigt med inforandet av internstyrelserna, som sedermera kom

att kallas divisionsstyrelser, utvecklades Inom Berol ett system av
samordnare -och mer sjalvstyrande skiftiag.2 Samordnaren kom att i

2
Etylenoxidfabriken valde dock att std utanfOr denna forandring fram till 1991.

- 133



stort ersatta formannen och befattningen skulle rotera inom skift-
laget. Men aven inom skiftlaget skulle operatorerna rotera pa de
olika befattningarna. Darmed kan man saga, att den sa kallade
Berolmodellen nu var fardig. Kort uttryckt sa bestar den av tva de-
lar, dels en inflytandedel som kommer till uttryck genom partssam-
mansatta internstyrelser och facklig representation i den centrala
ledningsgruppen, dels via ett system av sjalvstyrande arbetsgrupper
med samordnarfunktion och arbetsrotation.

80-talet har kommit att betraktas som en vandpunkt fOr fore-
taget. Lonsamheten forbattrades kraftigt och 1989 salde Procordia
(f d Statsforetag) foretaget till Nobelagda foretaget Kenobel.
Foretaget har idag specialiserat sig pa kemiska produkter inom
omradena yt- och kolloidkemi. Man har utvecklat ett stort antal
industriella tillampningar dar sa kallade ytaktiva amnen paverkar
gransytorna mellan fasta amnen, vatskor och gaser. Forutom dessa
produkter tillverkar man etanol- och etylenaminer samt glykol.
Marknadslaget for foretaget bedoms som fortsatt positivt.

Berols produktion aterfinns inom fyra olika omraden namligen
ytkemi, kolloidkemi, amin samt etylenoxid. Exempel pa affarsom-
raden inom ytkemi dr: cellulosa, papper och viskos, foder, vaxt-
skydd, tvattmedel etc. Kolloidkemi riktar sig mot farg- och bygg-
nadsmaterial. For aminer ar affdrsomradena bl a tvattmedel, vaxt-
skydd, veterinarmediciner, asfaltadditiv etc. EO-fabrikens uppgift
dr att forse de ovriga anlaggningarna i Stenungsund med ravaran
etylenoxid. Dessutom tillverkar man glykol for extern forsaljning.
Man levererar ocksa koldioxid till AGA en av ravaruleveranto-
rerna.

Berol Nobel har storsta delen av sin verksamhet forlagd till
Stenungsund, men man har aven produktionsenheter i Molndal,
Sundsvall och Ornskoldsvik. Till detta skall ocksa laggas en inter-
nationell del. Berol Nobel var nar studien genomfordes indelad i
fyra divisioner: Amin, Ytkemi, Kolloidkemi samt Etylenoxid. 1991
genomfordes en organisationsforandring, som innebar att antalet
divisioner nu blev fern. Berol-Nobel3 sysselsatter ca 600 personer i

Sverige och ca 200 personer utanfor Sverige. Idag tillverkar Berol

3
Berol Nobel dr sedan 1993 uppkopt av den Hollandska koncernen Storch och ingar

sdledes icke ldngre i Nobelkoncernen.
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Nobel i sina anlaggningar i Sverige och USA over 175 000 ton
kemikalier. EO-fabrikens marknad är framst inhemsk. Man forser
belt enkelt ovriga divisioner med nodvandig ravara. En del av gly-
kolen gar pa export. Produkter och produktion framgar av tabell
7:1.

Tabell 7:1. Berol Nobels produktion 1993.

Produkt Ton

Etylenoxid 55 000

Etanolaminer 40 000

Etylenaminer 25 000

Ytkemikalier 55 000

Glykol 5 000

7.2 Strukturella aspekter pa verksamheten

I detta aysnitt beskrivs strukturella aspekter pa verksamheten vid
Berol Nobel i enlighet med den undersokningsmodell som presen-
terats i kapitel 5. Inledningsvis beskrivs foretags- och driftled-
ningens uppfattning av mal, affarside och strategi for att forverkliga
affarsiden. Darefter beskrivs hur rekrytering och personalutveck-
lingsfragor uppfattas av foretagsledningen. Vidare behandlas till-
verkningsprocess och verktyg, arbetsorganisation och arbetsuppgif-
ter, operatorsgruppens sammansattning samt driftledningens upp-
fattning av operatorsarbetet och dess forutsattningar. Avsnittet av-
slutas med en sammanfattning.

7.2.1 Mal, affarside och strategier

Syftet med detta aysnitt ar att soka belysa Berol Nobels affdrside
och strategi.4 Med termen affarside ayses den tolkning och formu-

4
Analysen baseras pa intervjuer med divisionschef EO-divisionen, personal- och informa-

tionschef, tva medarbetare inom personalavdelningen, produktionschef inom EO-divisio-

nen, utbildningsansvarig driftsingenjor inom EO-divisionen samt tva lokala fackliga fore-

tradare (Fabriksarbetarforbundet).
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lering av foretagets mal och uppgifter (vad som produceras), kvali-
tetskrav, marknader och kundrelationer som ayses vara styrande for
verksamheten inom foretaget. Med termen strategi ayses de olika
medel, som foretaget utnyttjar eller ayser att utnyttja for att for-
verkliga affarsiden.

Flertalet av intervjupersonerna ar inte beredda att formulera
nagon affarside eller fOretagsstrategi. Detta eftersom man efter for-

andringen av agandestrukturen dr inne i en fas dar man "ser Over"
bl a foretagets affarside/strategi. Divisionschefens uttalande visar
detta och kan galla som en allman beskrivning for situationen i
foretaget:

Vi ser just nu over var affarside och strategi. Egentligen dr budskapet

svart att fora vidare nu, men vart affarsomrade dr ytkemi. Vi har krav

pa oss fran Nobelkoncernen om 20 procent resultatforbdttring per ar,
men det dr fel att titta pa det som varit. Vi kommer nu att titta narmare

pa hur vi angriper marknaden, vad vi skall syssla med, vilka vara
framtidsvisioner ar och sadant.

Vad galler strategin fortsatter han:

Vi jobbar med den. De stora projekt som vi satsat pa under 80-talet
har inte lyft. Foretaget har fordndrats och armed vara affarer. Vi kan
inte fortsatta att tiara satsa pa det vi hailer pa med. Vi maste ga vidare
annars vill inte Nobel ha oss med.

Att det rader osakerhet i organisationen om den gallande affarsiden
framkommer Mien i andra intervjuer. En driftsingenjor understryker
detta och menar:

Vi arbetar for tillfallet i ett totalt vakuum. Den nya ledningen har annu

inte fatt fram nagra riktlinjer for vare sig det ena eller det andra. Hdr
pa fabriken jobbar vi dock pa som vanligt.

Trots aysaknaden av en fran foretagsledningens sida klart uttalad
affarside/strategi, sa antyds saledes att det skett en forskjutning av
foretagets affarside. Mest tydlig pa den punkten dr den fackliga
foretradaren. Han anser att denna forskjutning innebar en minskad
satsning pa forsknings- och utvecklingsarbete med syfte att utveck-
la nya produkter, och en i motsvarande grad okad satsning pa "hu-
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vudfaran", dvs pa gamla produkter som kan tillverkas med kand
teknik for en kand marknad. Den fackliga foretradaren uttrycker det

pa foljande vis:

Den affarside vi levt med tidigare var att vi skulle bli bra pa att till-
verka produkter for de omraden som vi kan nagonting pa. Det skulle
ocksa vara miljovanliga produkter. De produkter vi Or ar inte fardiga,

utan de anvands for att fardigstalla produkter av vara kunder. De skall

ocksa kunna anvanda var produkt pa ett riktigt sat.

Om man forsaker sammanfatta uppfattningarna om affarside och
strategi sa framtrader atminstone tre uppfattningar bland de inter-
vjuade om foretagets affarside/strategi. En uppfattning, represente-
rad av framfor alit divisionschefen for EO-fabriken samt personal-
chefen, som innebar att affarsiden/strategin dr under omprovning,
och att det darfor dr svart att vid intervjutillfallet (hasten 1990) pre-
sentera en klar formulering. En andra uppfattning, representerad
bi a av en av de fackliga faretradarna, som innebar att det i prak-
tiken skett en forskjutning av foretagets affarside/strategi mot en
minskad satsning pa produktutveckling, och en i motsvarande grad
okad satsning pa kanda produkter. En tredje uppfattning, slutligen,
representerad av produktionschef och driftsingenjor pa EO-fabriken
samt av personalmannen, som i stort sett innebar "business as
usual", dvs att man arbetar pa i enlighet med den affarside/strategi,
som gallde fore fusionen. Utifran den sistnamnda uppfattningen
kan man mojligen vacka fragan om affarsideer och strategier har
nagon direkt verkan pa den konkreta arbetet i produktionsledet.

7.2.2 Rekrytering och personalutveckling strategier och
praxis

I detta aysnitt skall vi behandla hur foretags- och driftledningen
beskriver hur personal rekryteras till verksamheten samt hur kom-
petens- och utvecklingsfragor hanteras.

Pa fragan om hur foretagets strategi och affarside kopplas till
rekrytering och kompetensutveckling svarar divisionschefen foljan-

de:

Vi har levt i, och lever i en ganska decentraliserad organisation. Vi har

under 80-talet valdigt mycket tryckt pa mjukvaran, personalen dr var



storsta tinging. Vi har jobbat mycket med personalutveckling och
kanske glomt affarerna lite grann. Det far inte bli sa att man driver
personalvirden vid sidan av affarerna, det maste ga hand i hand.

Svaret kan tolkas i ljuset av det pagaende arbetet med att se Over
affarside och strategi. Nagon tydlig koppling mellan policy och
affarside uttalas inte. Produktionschefens svar uttrycker likasa en

oklar koppling, dock utan referens till den pagaende forandringen.
Produktionschefen:

Kopplingen ar jag oklar over. MOjligen sattet att arbeta pa. Vi har for-

sokt att minimera informationsvagarna. Jag har direkt ansvar for infor-

mation till skiftlagen. Jag kan inte se att vi har flagon koppling till
utbildning och utveckling. Det ar mahanda en brist. Ndr det galler
rekryteringen kanske kopplingen finns men den ar oklar. Vi skulle
oaysett strategi anstallt samma person.

Driftsingenjoren for EO-fabriken valjer i sitt svar att beskriva histo-
rien och den tidigare situationen vad galler hur utbildningsfragor
behandlats i foretaget. DriftingenjOren:

Var gamla VD var mycket man om personalutbildningen. Likasa var
f d personalchef. Det har alltid funnits en positiv installning frin
foretagsledningens sida till kurser. Kanske har foretaget varit for
okritiskt vad gdller utbildning. Vi har en kurskatalog som ar tjock som

en tegelsten. Vi kan ga pi hur mycket kurser som helst. Sen ar fragan

vilken nytta man har av dom kurserna. Jag tycker man bor utga fran
individens niva, vad han behover for att klara jobbet och satsa pa det i
forsta hand.

Intervjupersonernas svar kan tolkas pa flera satt. Dels som att man
inom fOretaget tidigare varit mycket generosa vad galler utbildning
och dels att denna situation, med den nye agaren, kan komma att
forandras. Vilka forandringar som kan tankas ske ar dock inte klart.
Den generosa installningen till utbildning ar dock inte nagot som
tydligt kan relateras till en overgripande policy.

Hur beskriver da intervjupersonerna hur rekrytering av opera-
torer till verksamheten gar till. Divisionschefen:

Det ar lite olika, jag ar inte sjalv med i rekryteringen. Man krdver
nagon form av teknisk bakgrund, typ processteknisk linje. Sunt fornuft



är en viktig ingrediens. ... De som är riktigt bra forsvinner ofta snabbt,

ofta inom foretaget. Senast nu en kille med fyrahrig teknisk linje som
vi anstallde i mitten av 80-talet som gick till labb, nu efter semestern
har han borjat som fOrsaljare.

Produktionschefen, som har ansvaret att rekrytera operatorer till
EO-fabriken, beskriver situationen i onskade kompetenser och
formagor:

Socialt fungerande, logisk analysformaga, teknisk kompetens. Vi är
allmant oppna och faller tillbaka pa haven i ovanstaende ordning.
Aven Aldersmassigt är vi oppna. De far grim vara aldre bara de passar

in pa ovanstAende kray. Om vi ser till de som rekryteras sa dr kanske

de som kommer fran processteknisk linje den stOrsta gruppen, cirka 20

procent. Om vi har likvardiga sokande sa prioriterar vi de fran pro-
cessteknisk linje for att stodja utbildningen. Jag tycker att vi lyckas
bra med rekryteringen.

Intervjupersonernas svar kan tolkas som att rekryteringssituationen

inte forefaller att vara problematisk. Man onskar operatOrer med
saval sociala som tekniska kunskaper och fardigheter, vilka man
aven tycks kunna rekrytera. Av divisionschefens svar framgar att
dugliga operatorer har moj lighet att langsiktigt utvecklas i arbetet.
Ingen av intervjupersonerna namner heller konjunkturer, att
branschen skulle ha lag status eller dylikt som hinder i rekrytering-
en, faktorer som annars ofta brukar dryftas i dylika sammanhang.

Nasta tema som behandlas i intervjuerna ror hur personalutbild-
ningen hanteras inom foretaget. Divisionschefen:

Det finns en sarskild personalavdelning, men det är valdigt decentrali-

serat. Hittills har det fungerat daligt pa foretagsniva. I den nya orga-
nisationen finns en som skall halls i utbildningsfragor. Skift-

cheferna ansvarar for planeringssamtal for att diskutera individuella
utbildningsbehov. Det finns ingen planlagd utbildning pa foretagsnivfi.

Det far respektive division skota om. Det finns viss utbildning pa fore-

tagsniva, t ex pumpkurser, grundlaggande reglerteknik, ventilutbild-
ning, statisk elektricitet, materialkannedom. Inorn EO satsas framst pa

utbildning pa sadant som de har nytta av for att skota processen, tek-

nisk utbildning. Skyddskurser, arbetsmiljo, sakerhet.

Produktionschefen beskriver situationen pa ett likartat salt
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Allmanna kurser har personalavdelningen hand om samt introduk-
tionsutbildningar. Vi skoter rekryteringen till dessa kurser. Sedan har
vi mer fabriksspecifika utbildningar. Utbudet kommer till genom
att man samlar in synpunkter fran, tror jag, alla anstallda. ... Alla

kostnader for utbildning ligger pa fabriken. Personalorganisationer-

na spelar inte nAgon tung roll, men man har borjat fraga efter vad vi

planerar for utbildningar. Och man staller krav pa och saker-
hetsutbildningar.

Driftsingenjoren, slutligen, är den som har ansvaret for
utbildningen av operatorerna:

PA varje division finns en som ar utbildningsansvarig, pA EO ar det
jag. PA kollektivsidan finns en som kan kallas for ansvarig. Hans jobb

gfir i princip ut pa att halls ogonen oppna efter externa kurser och att
vara administrator pa 50 procent. Han brukar kalla in oss utbildnings-

ansvariga pa divisionsniva och presentera ett smorgasbord av kurser.

Det ligger ju pa varje division att satta upp malen for var utbildning
och sedan rar vi plocka ut de kurser som finns i det har smorgasbordet

som passar in i var malsattning.

Hon fortsatter och beskriver hur planering och genomforande gar
till:

Jag bestammer ju valdigt mycket sjalv vad som ska inga eftersom jag

gor upp utbildningsplanerna. Jag Or ett utkast och presenterar det jag
tycker ar bra och nodvandigt. Det fors en diskussion med skiften och
med ovriga driftingenjorer. Jag har ingen egen utbildningsbudget utan
det gar pa Rolfs driftsbudget. Om den budget Rolf ansvarar for
overskrids skulle det inte innebara nagra odesdigra konsekvenser. Jag

tanker inte pA att OK nu har vi 400 000 att rora oss med. Om vi drar
over med 50 000 sa gor det inget. Tycker jag det ar en nodvandig kurs,

ja (IA finns det pengar.

Intervjupersonernas svar beskriver en situation dar fragor om per-
sonalutbildning decentraliserats och dar frikostigheten hittills varit
stor. Svaren starker bilden som framtrader i de inledande citaten i
detta aysnitt. Det forefaller som om praxis snarare an en uttalad po-
licy styr hur utbildningsfragor behandlas.

Uppfattar intervjupersonerna hinder och mojligheter fOr utveck-
ling i den nuvarande organisationen? Divisionschefen:
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Det borde inte finnas nagra hinder. Det ska finnas alla mojligheter.
Det finns tid da processen gar bdttre och battre. Man kan lagga in mo-

ment under skiftet ddr skiftchefen mer aktivt arbetar med utbildning.

Produktionschefen beskriver situationen mer i relation till tillverk-
ningsprocessen:

Mer behov av trailing an vad vi har idag. Komplexare process kraver
Ware utbildning. Mer av att trana stomingshantering. Det dr inga
problem med arbetsorganisationen utan det finns goda mojligheter att

utvecklas. Det ar mera av motivationsproblem.

Driftingenjoren slutligen beskriver hur hon rent praktiskt arbetar i
den dagliga driften med dokumentation och praktiska tillampning-
ar:

Ndr nya fel uppstar dokumenteras dessa i en s k driftorder. Det kan
innebara att man dndrar larm, skriver om sdkerhetsinstruktioner etc.
Fe len vags sedan in i automatiken och det inte sa som man behover
losa problemen flera ganger. OperatOrema kan om de dr duktiga losa
nya fel. De kan i alla fall komma en bra bit pa vagen med de kun-
skaper de har. Det operatiirema inte kan dr val de generella prin-
ciperna, kunskaper om fysiska lagar etc som jag kan. Operatiiremas
kunskaper dr begrdnsade till speciella omraden t ex vissa kolonner.

Ndr jag har utbildning brukar jag kora en storning. OK nu hander det
hdr, vad gor ni da? Da far dom lista upp vilka atgdrder de ska Ora.
Men det ar endats ett fatal storningar som vi har tranat sa.

Sammantaget ger intervjupersonernas svar bilden av en organisa-
tion som inte har en uttalad policy for vare sig rekrytering eller
utveckling. Verksamheten forefaller dock vara mycket decentrali-
serad och frikostig vad galler utbildning. Man verkar inte se 'Agra
stora problem vare sig med rekrytering eller utveckling, snarare
galler det att vidareutveckla en fungerande praxis. Driftingenjorens
svar kan ocksa tolkas som att utveckling sker, inte enbart i form av
utbildning, utan ocksa i form av en kontinuerlig dokumentation och
praktiska ovningar.



7.2.3 Tillverkningsprocess och verktyg

I detta aysnitt beskrivs tillverkningssystemet vid Berol Nobels
etylenoxidfabrik i Stenungsund. Framstallningen omfattar produk-
tionsprocessens allmanna egenskaper, operatorernas arbetsuppgif-
ter, verktyg/maskiner samt arbetsorganisationen.

Huvudravarorna dr eten, C2H4, och syrgas, 02. For processtek-

niska andamal tillsatter man ocksa metan, CH4, alternativt kvavgas,

N2, samt EDC (etylendiklorid). Huvudprodukterna ar etylenoxid

(E0), C2H40 samt glykol, huvudsakligen monoetylenglykol
(MEG) och en mindre del dietylenglykol (DEG), 94 procent re-
spektive 6 procent. Aven en mindre del hogre glykoler bildas, vilka
saljs som glykolmix. Koldioxiden dr en biprodukt som saljs till
AGA. De huvudsakliga reaktionerna dr exoterma, varfor man far
ett visst totalt energioverskott. I figur 7:1 beskrivs anlaggningen
schematiskt.

K Idioxid

Meg

Karbonat-
systemet

Vatten+ Glykol Glykol-
anlaggningen

Deg

Degmixo.

Vatten

Cirkula-
tionsgas

Ventgas E0+vatten+
aldehyder+

Eten V ener. i

Vatten+E0+energi
Syre

VattenReaktor-
Metan

systemet Refining
Ventgas

Edc

Angai Ventgas till EO till

panna
lager

Figur 7:1. EO-fabrikens struktur och )(Wen (Olsson et al, 1991).

I reaktorsystemet sker sjalva produktionen av E0. Detta sker i sa
kallade reaktorer. I dessa strommar en cirkulerande gas. Gasen med
den producerade EOn fors efter kylning till en skrubber. I denna
tvattas EOn ur och overfors till ett cirkulerande vattenflode. I kar-
bonatsystemet ayskiljs den koldioxid, som ocksa bildas i reaktorer-
na. Vidare aterbildas dar de kemikalier som krays for koloxidav-
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skiljningen. EOn raffineras slutligen i refiningdelen i flera steg var-
efter den fors till lager.

1985 genomfordes projektet EO-85. Detta var huvudsakligen
ett energiprojekt vilket ledde till att EO-fabriken blev en leverantor
av anga i stallet for angkonsument som man varit tidigare. Om-
byggnaden hade ocksa som syfte att genomfora ytterligare atgarder
for att forbattra miljosidan. Resultatet blev att utslappen till den
yttre miljon minskade. E0-85-projektet innebar ocksa att ett nytt
datoriserat och skarmbaserat styrsystem infordes for den ombyggda
delen av processen, framst refining- och glykolareorna. Systemet
installerades 1985 och var fullt utbyggt 1986. Till EO-divisionens
planer for framtiden hor en kapacitetshojning frail nuvarande
55 000 arston till 70 000 arston. Detta steg kraver ett belt nytt
reaktorsystem. I samband med utbyggnaderna kommer man ocksa
att se Over styrsystemet.

EO-fabrikens arbetsorganisation kan grovt delas in i driftled-
ningen, och skiftlagsorganisationen. Driftledningen finns lokali-
serad till en byggnad, "Gula Villan", i direkt anslutning till sjalva
processanlaggningen. I "Gula Villan" finns fabrikschefen, fyra
driftsingenjorer samt sekreterare. Driftledningen har det overgrip-
ande ansvaret for produktionen och till den horande kringuppgifter.

Produktionens operativa centrum dr inrymt i ett bunkerliknande

kontrollrum. Dar organiseras det dagliga arbetet med processen.
Produktionen sker kontinuerligt aret runt med ett stort underhalls-
stopp i juni. I kontrollrummet arbetar fem stycken skiftlag med var-
dera en skiftchef, en skiftsamordnare, tre uteoperatOrer, en panel-
operator, samt en skarmoperator. Man arbetar treskift mellan
kl 06.00 14.00 22.00 06.00, utom lordagar och sondagar da
man arbetar tvaskift, dvs att man arbetar tolvtimmars skift. Skift-
cykeln som Loper pa ca 30 dagar dr organiserad som "bakatskift".
Detta innebar att ett skiftlag alltid paborjar en skiftperiod med ett
nattskift och alltid slutar en skiftcykel med ett morgonskift.

Som tidigare framgatt sa tillampas sedan lang tid tillbaka ar-
betsrotation pa samtliga operatorsbefattningar. Man byter befatt-
ning vid overgang till ny skiftperiod. Detta innebar att alla opera-
torer skall kunna arbeta pa alla befattningar. Hur pass omfattande
rotationen ar beror pa graden av personalomsattning. Ar omsatt-
ningen lag finns goda chanser att alla hinner laras upp pa alla



befattningar. Ar den daremot hog minskar givetvis rotationen. Vid
studiens genomforande var arbetsrotationen ca 70 procent.

7.2.4 Arbetsorganisation och arbetsuppgifter

I detta aysnitt skall vi beskriva arbetsorganisationen i form av
befattningsbeskrivningar samt de olika arbetsuppgifter som ingar i
kemioperatorernas arbete.

Skifieschelserseittaren har det overgripande ansvaret for en ef-
fektiv produktion vid EO-fabriken vid skifteschefens frAnvaro. Han
har darvid ocksa ansvaret for personalen.

Samordnaren har tillsammans med skifteschefen ett overgrip-
ande ansvar for produktionen vid fabriken. Han skall ha overblick-
en av det totala driftlaget for samtliga befattningar, leda arbetet vid
driftstomingar samt ansvara for den praktiska utbildningen av ny-
anstallda.

Skeirmoperatoren ansvarar for driften och stopp av EO-process-
en ayseende reaktorer, karbonatsystem och Ovriga drifthjalpmedel.

Han har vidare ansvar att meddela uteoperatorer om de nodvandiga
atgarder som behovs ute i anlaggningen. I hans arbete ingar ocksa
loggningsuppgifter samt portbevakning efter kl 16.00. Han handhar
ocksa skotsel av personsokaranlaggning samt brandlarm.

Paneloperatoren ansvarar for driften av EO-processen fran
skrubber och nedstroms, EG-processen, och etenterminal. Vidare
ingar overvakning av lagertankar, skifte av lagertankar, kylanlagg-
ning, byte och rengoring av filter, lossning och lastning av jarn-
vagstankar samt kontroll av kvalitet pa biprodukten. Dessutom in-
gar loggningsuppgifter, samt under icke dagtid, efter kl 16.00,
ansvara for pannhus, destruktionsugn m m.

Uteoperator 1:s arbetsuppgifter dr att bevaka och manovrera
maskiner, pumpar, apparatur och ledningar for processfel eller
mekaniska fel fran pannhus till glykolanlaggningen. Vid rondering-
ar skall han loggfora och overvaka monometrar, termometrar, rota-
metrar, instrument och ventiler. Han har ocksa ett speciellt ansvar
for brandpumpar och reservstromsgeneratorer. Han skall ocksa ge-
nomfora enklare underhallsarbeten.

Uteoperator 2 skall bevaka och manovrera maskiner, pumpar,
apparatur och ledningar for processfel eller mekaniska fel fran
glykolanlaggningen till och med lageromrAdet. Vidare ansvarar han
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for in- och utlastning av jarnvagsvagnar. Vid ronderingar skall han
loggfora och overvaka monometrar, termometrar, rotametrar, in-
strument och ventiler for att kontrollera att alit fungerar normalt.
Han skall ocksa skifta pumpar, byta eller rengora filter och silar,
samt vid behov utfora analyser for glykolproduktionen. Det ingar
ocksh en del enklare underhallsarbeten.

Uteoperator 3 overvakar och manovrerar processutrustning i
fabrikens pumpstationer, pannhus samt under icke dagtid destruk-
tionsugn och etenterminal. Detta innebar att han ansvarar for de-
struktion av processvatten. Han skall ocksa rondera, bevaka och
journalfora pannhus, pumpstationer och etenterminalen. Hans an-
svar galler ocksa att rondera i EO-fabrikens ytteromraden och ror-
gator. Filterskiftningar, brannarrengoring, analyser och daglig kon-

troll av reningsbassangen ingar ocksa. Han deltager ocksa vid prov-

korning av brandvattenpumpar.
Ovriga operatorsbefattningar. Det finns ocksa en fri operator

pa varje skift, som skall kunna alla befattningarna och ga in och
stotta upp dar det behovs. Det kan galla vid hog arbetsbelastning
eller vid olika former av franvaro.

Tva sarskilda dagtidsoperatorer ingar ocksh i skiftet. Dessa
arbetar under dagtid med etenterminal och pannhus. Deras uppgift-
er tas om hand av inneoperatorerna efter kl 16.00 och ph lOrdagar

och sondagar. Dessa befattningar ar fasta och ingar ej i den normala

arbetsrotationen.
Vi har ovan beskrivit produktionen i EO-fabriken och i sara-

band med detta arbetsorganisationen. I detta aysnitt skall vi nagot
mer utforligt beskriva operatorernas arbetsuppgifter vid EO-fabri-
ken. For en utforlig beskrivning av processen och arbetsuppgifterna
vid EO-fabriken se Olsson et al. (1992). Operatorernas arbetsupp-
gifter bestams i hog grad av processens tillstand och overgangar
mellan dessa. En klassificering av uppgifter pa denna grund kan
&as enligt tabell 7:2 (Olsson et al 1992).



Tabell 7:2. Klassificering av operatorsuppgifter.

Driftstopp Normal, stabil drift Stord drift Haverier

Stalla av

Sta lla om

Starta upp

Styra

Overvaka

Optimera

Utveckla

Upptacka fel

Diagnostisera

Korrigera

Ev stalla av

Upptacka

Forutsaga

Vardera

Sakra

Stalla av

Enligt uppskattningar av driftledningen bestar ca 70-80 procent av
tiden av normal stabil drift. Resten utgors i huvudsak av stord drift,
oftast i form av mindre stOrningar. De fiesta av dessa leder inte till
nagot driftstopp, men haver anda att operatoren ingriper for att for-
hindra att en allvarligare storning uppstar. Den totala drifttillgang-
ligheten for anlaggningen dr ca 95 procent.

Nar processen startas upp eller stalls av styrs processen manu-
ellt. Nedkorningen innebar att man manuellt "tar ur" ett system i
taget. Uppkorningen sker pa sa salt att man Icor igang olika del-
system manuellt och sedan kopplar in automatiken. Nar processen
startas utfors mycket av arbetet av uteoperatorerna som blockar av
ventiler, startar pumpar och kompressorer, letar lackor osv.

Under normal drift och stabil process fungerar alit i enlighet
med den aktuella driftordern. Vid detta drifttillstand dr operatorens
arbete vid skarm och panel huvudsakligen inriktat mot ren Over-
vakning. FOr skarmoperatoren innebar detta all han ungefar en gang
per timme granskar alla for processen centrala varden pa process-
bilder och gruppbilder. Dessa varden jamfor han sedan med den
aktuella driftordern. Det dr dessa skarmbilder som är de mest an-
vanda och som i regel finns framme pa skarmarna.

Vid byte av driftorder skall cirka 85 olika varden, som specifi-
ceras av driftordern, stallas in. Omkring 40 av dessa kan stallas in
som direkta borvarden. Resten dr riktvarden som operatoren skall
forsoka styra mot. Hur olika processvariabler paverkar de olika
riktvardena beskrivs i arbetsinstruktioner, som operatoren vid be-
hov kan soka stod i. Byte av driftorder sker med intervalley pa en
till Hera veckor.
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En driftstorning upptacks vanligen av operatoren genom att na-

got driftvarde avviker fran borvardet och/eller ar pa vag att passera
larmgransen. Till sin hjalp i dessa situationer har operatoren relativt
detaljerade arbetsinstruktioner att konsultera. I dessa finns doku-
menterat vilka faktorer som paverkar olika driftvarden och vad som
kan vara tankbara orsaker till en storning. Instruktionerna innehall-
er aven forslag pa lampliga atgarder. Vilka olika atgarder som skall
vidtas avgors av operatOren. Man kan grovt saga att det finns tva
typer av atgarder som operatoren kan vidta. Antingen maste han pa
nagot lampligt salt andra bOrvarden eller ocksa kan han stalla om
regleringen till manuellt 'age. Om storningen ej upptratt tidigare
maste operatoren bade diagnostisera och darefter besluta om lamp-

liga atgarder.

7.2.5 Operatorsgruppens sammansattning

Vem ar det da som arbetar som operator vid EO-fabriken? Den ty-
piske operatoren ar cirka 40 ar gammal och har arbetat i genomsnitt
tio ar pa fabriken. Spridningen, bade vad galler Alder och tjanstear
ar dock ganska stor (se aven kapitel 6). Nasta aspekt som vi be-
handlat vad galler operatorsgruppens sammansattning ar utbild-
ningsbakgrund. I tabell 7:3 beskrivs denna.

Tabell 7:3. Operatorernas utbildningsbakgrund.

Utbildningsbakgrund Antal operatorer Procentuell andel

Folk- eller grundskola 8 32

Branschrelaterad yrkesutbildning 5 20

Icke branschrelaterad

yrkesutbildning 7 28

Gymnasium teoretisk variant 4 16

Eftergymnasial utbildning 1 4

Vi kan konstatera att cirka Millen av gruppen har en yrkesutbild-
ning. Dock utgor andelen operatorer med branschrelaterad yrkesut-
bildning endast en femtedel. Cirka en tredjedel har endast folk-
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eller grundskola och resterande operatorer, en femtedel, har nagon
form av teoretisk utbildning. Saledes kan vi konstatera att aven vad
Oiler utbildningsbakgrund dr operatorsgruppen heterogen. Vi kom-
mer i aysnitt 7.4.3 att atervanda till temat utbildning och larande
och da ur operatorernas perspektiv, vi ayser da att behandla hur de
uppfattar att de lart sig sitt arbete.

7.2.6 Operatorsarbetet driftledningens perspektiv

I detta aysnitt ayser vi att beskriva operatOrsarbetet vid kemifabri-

ken utifran driftledningens synvinkel. Avsikten med detta dr att
forsoka teckna en bild av verksamheten/operatorsarbetet utiftin
den befattningshavares perspektiv som har det overgripande ansva-
ret och kunskapen om anlaggningens drift. Framstallningen omfatt-
ar komplexiteten i, samt utvecklingen av, operatorsarbetet.

Efter att farst ha konstaterat att operatOrsarbetet i kemifabriken
dr detaljrikt beskrivet i de existerande befattningsbeskrivningarna,
inledde vi intervjun med att fraga om vad som dr det komplexa i
operatorernas arbete. Fabrikschefen uttryckte det pa foljande vis:

Ja det dr att kunna sa mycket, liana reda pa sa mycket, och kunna
handla direkt och raft ndr nagot hander, nAgot som inte har hant pa tre
Ar. Du har ju ett sa oerhort spann pa saker som kan handa och det
intraffar sA oerhort sallan. Och sedan ndr det hander skall du upp i 120
procents arbetskapacitet direkt frail lugna gatan. Eller tankefOrmaga
snarare an handling, dvs tanka efter vad jag skall Ora nu da. Det
galler ju att se hur det hela hanger ihop. Forstd kopplingarna. Och det

dr nog ingen av oss som ser alit detta. Och det dr ddr den stora pro-
blematiken, att man dr lite radd for att Ora saker som kan fa en effekt
flagon helt annan stans.

Men komplexiteten har fler sidor enligt fabrikschefen:

Det handlar aven lite grand om att forstA och kunna ligga pa en niva

och finjustera och fundera lite om man kan gora sA for att det skall bli

lite battre. Fundera och klura eftersom detta ar sa oerhort komplext att

begripa hur alit hanger ihop har. Ja det mesta dr ju sA oerhort svArt att

forutse. Man Or lite projekt och sa borjar det ske saker och ting som

man absolut inte kunde tanka sig. Herre gud paverkas detta av detta!
SA far man sitta dar och lura om det finns kopplingar och sA kommer



man pa att det gor det nog. Ja det dr oerhOrt komplext. Inte att kora
sjdlva processen i sig.

Vad dr det da for varden man styr processen mot? Ar det olika al-
goritmer baserade pa fysikaliska eller kemiska samband som Jigger
till grund for hur operatorerna skall kora processen? Enligt fabriks-
chefen, sa dr det mest erfarenhetsbaserade varden man arbetar mot.

Det dr val ytterst sallan som nagon salter sig och raknar pa detta. Det
Or du ju ndr du designar det fran borjan. Da har du ju raknat ut hur du

bar kOra. Sedan vet man ju alltid att verkligheten aldrig stammer med

teorin sa ndr man sedan Icor igang far man ... ja vi kan ju to ett projekt

som vi korde igang i hostas. Da saner man sig ned och raknar, sa har
bor du kora teoretiskt. Sedan far man skicka ut den som en fOrsta in-
struktion. Sen kOr man igang och sa ser man ju att nja, nej det har gick

ju inte, utan vi far nog justera lite har och lite ddr. Den informationen

skrivs ju ned i varje produktionsprotokoll och sa tar man vara pa det
som hant och lar av erfarenheten och det dr ju utifran detta som man
andrar vissa borvarden och sager att nu k6r du sA hdr istallet da far vi

mindre storningar om det har hander och da gar det jamnare. Idag dr
det ju sa att praktiken styr alltihop. Med erfarenhet fran de storningar

som intraffar ser vi hur vi kan kora. Kan vi kora pa ett annat sat for
att det inte skall bli lika ndsta gang, ar ju den fraga vi staller oss.

Fabrikschefen menar att operatorerna dr aktiva i denna process. Er-
farenheterna kommer fran dessa.

Manga av grejerna kommer ju frail skiften. Har dr det problem och
kan vi gOra sa istallet, sager man och provar. Vi har ju tart oss att i
denna fabrik hanger alit sa valdigt nara ihop sa vill man Ora nagot i
den ena anden sa far det genast konsekvenser pa ett stalk vi inte hade

tankt oss detta.

Vad spelar arbetsorganisationen for roll. Nar det galler det Over-
gripande samspelet mellan manniska och maskin menar fabriks-
chefen:

Det centrala blir samspelet mellan de olika befattningarna. Det dr
egentligen inte mer viktigt att arbeta som skarmoperator utan dennes
samarbete med de andra dr det centrala i sjalva samspelet med anlagg-

ningen. Allt hanger ju ihop och de maste kommunicera och samarbeta

med varandra. Vi har kontinuerlig drift med skiftgang och vi har en
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standigt pagaende process som man maste betrakta i sin helhet. Man
kan inte stycka upp jobben eftersom det blir negativt ur processyn-
punkt. Alla arbetar ju ihop och alla arbetar och roterar pa alla befatt-
ningar. Jag tror att vi dr extremt bra pa detta med rotation.

Den bild av operatorsarbete som framkommer i samtalet med
fabrikschefen handlar i stort om formagan att forsta mangden av
samband i den process man arbetar med. Komplexiteten bestar i att
forsta hur olika atgarder leder till konsekvenser i processen. "Forsta
samband" blir ett nyckelbegrepp. En annan central del i operators
arbetet ar "att veta vad man skall Ora ndr nagot hander". Det gdller
da att vaxla tempo frail "0 till 120 procents arbetskapacitet". Ett
tredje centralt inslag ar att klara av "finliret". Med detta menas att
man som operator skall vara aktiv och forsoka styra processen sa
effektivt som mojligt med hansyn till utbyte och tillganglighet. Av
fabrikschefens utsagor kan vi dra slutsatsen att forutsdttningen for
att de tre delarna i operatorsarbetet skall samverka dr operatOrens
erfarenhet. Denna vinns genom att ha ett aktivt forhallningssatt till
processen och dess olika delar och i detta sammanhang dr den
integrerade arbetsorganisationen central.

Hur fOrvantas operatorerna deltaga i utvecklingen av verksam-
heten? Om man blickar framat, dr det da Cosh/art att dndra pa
nagot i samspelet mellan manniska och maskin?

Ja jag vet inte, men det kan ju kannas som om det i normalfallet dr lite

for mycket automatik, som gor att man i normallaget inte behOver
tanka sa mycket. Man behover inte anstranga sig. Och det klart det gor

det ju annu besvarligare ndr det sa Under nagot och man inte ar pa
alerten ndr det dr normalt, utan man sitter bara och vantar pa larm. Ja
jag menar att om det dr 90 procent av tiden som man bara sitter och
tittar. Vilka vill da ha jobben? Det skulle jag sjalv tycka vara for-
skrdckligt trakigt med ett sadant jobb. Dessutom leder det till passivi-

tet. Vad skall jag Ora da ndr nagot hander? Det dr inte ldtt att stalla
om frail 0 till 120 pa en gang. Risken for felhandlingar Okar.

Ndr det gdller samspelet mellan manniska och maskin, sa kan vi i
intervjun finna en viss oro hos fabrikschefen att automationen drivs
for langt. Den har uppenbarligen haft positiv betydelse for produk-
tionsutbytet eftersom fabriken gar mycket bra med fa avbrott. Oron

gdller istallet konsekvenserna for operatorernas yrkeskompetens
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och darmed ocksa pa sikt konsekvenser for produktionen. Svarig-
heter att rekrytera personal till enbart overvakande uppgifter kan
komma att visa sig betydande framgent. Nar det galler operatOrer-
nas yrkeskompetens sa kan utvecklingen pa sikt innebara att denna
minskar genom en alltfor passiv operatorsroll. Denna passivitet le-
der ocksa till konsekvenser for produktionen i form av ett eventu-
ellt okat produktionsbortfall. Fabrikschefen menar att denna risk
kan minskas genom att involvera operatorerna i fler utvecklings-
projekt som ayser bade operatorsarbetet, produktionen och saker-
heten.

7.2.7 Sammanfattande kommentarer

I detta aysnitt har vi beskrivit verksamhetens strukturella aspekter.
Inledningsvis sammanfattas foretags- och driftledningens strategier
for verksamheten. Vid Berol Nobels EO-fabrik tillverkas framst
baskemikalier till andra anlaggningar inom Berol Nobel. De
produkter som tillverkas dr fa och med medelhoga kvalitetskray.
Sakerhetskraven daremot dr mycket hoga. For narvarande pagar
inte nagot arbete med produktfornyelse. Daremot kan en viss om-
provning av affarsiden skonjas vilket innebar att man arbetar efter
principen att bli battre pa det man gor. Vad galler rekrytering, per-
sonal- och kompetensutveckling finns inte flagon uttalad strategi. I
praktiken arbetar man mot okad decentralisering och intar en ge-
neros banning till personalutbildning. Rekrytering sker utifran sa-
val erfarenhet som sociala och formella meriter. I det dagliga arbe-
tet arbetar man med kontinuerlig uppdatering av dokumentation
och problemorienterade ovningar. Driftledningen efterfragar ett
okat handlingsutrymme for operatorema.

Nagon ytterligare automatisering ar inte planerad eller onsk-
yard. Ista llet papekar fabrikschefen de negativa konsekvenserna av
en langt driven automation, vad gaiter saval yrkeskompetens och
produktion. Risken for att yrkeskompetensen sjunker hanger sam-
man med det fOrhallande att operatoremas yrkeskompetens framst
antas formas genom ett erfarenhetsbaserat larande i arbetet.

Arbetsorganisationen vid kemifabriken anser fabrikschefen vik-

tig eftersom den har konsekvenser saval fOr larande som produk-
tion. Ett val fungerande arbetslag som roterar pa de olika befatt-
ningarna ses som nodvandigt dels for att uppna ett larande hos alla



operatorer, dels for att den kontinuerliga produktionsprocess man
arbetar med inte gar att stycka upp i olika delar, utan maste ses som
en helhet av alla som arbetar med den. Metoden att minska riskerna
for att yrkeskompetensen skall sjunka dr att engagera och involvera

operatorerna i olika utvecklingsprojekt. Resultaten sammanfattas i
tabell 7:4.

Tabell 74. Sammanfattning av foretags- och drifiledningens strategier for

verksamheten.

Ftiretags- och driftledningens strategier for verksamheten

Affarside

Produktionskoncept,

teknik och kvalitet

Rekrytering,

personal- och

kompetensutveckling

Omprovning av affarside. Man arbetar efter principen

aft bli battre pa det man gor. Produkter for sa kallad

ytkemi. Ingen planerad produktfOrnyelse.

Kontinuerlig produktion av EO och glykol. Hoga sa-

kerhetskray. Okad grad av automatisering ej aktuell.

Informatisering efterfragas. Ej avancerade kvalitets-

kray. Enkel produkt.

Ej uttalad strategi. Praxis innebar decentralisering och

generos Mining till personalutbildning. Rekryterar uti-

fran saval erfarenhet som sociala och formella meriter.

Omfattande, kontinuerlig uppdatering av dokumenta-

tion och problemorienterade ovningar i dagligt arbete.

Okat handlingsutrymme efterstravas.

Operatorernas arbete beskrivs som helhetsinriktat dvs mot bade an-
laggningen och produktionsprocessen. Operatorens arbetsuppgifter
omfattar, att utvecklas mot att beharska samtliga operatorsbefatt-
ningar vid EO-fabriken, dvs att hantera normal och stord drift, start,
stopp och visst underhall; att overvaka, styra, optimera och utveck-

la processen. Arbetsorganisationen dr grupporienterad med rotation
mellan samtliga befattningar inom skiftlaget. Till sin hjalp har ope-
ratorerna hogautomatiserade, datoriserade styr-, regler- och infor-
mationssystem, kommunikationssystem samt manualer och en om-
fattande dokumentation. Operatoren kan styra processen manuellt
utan automatik. Produktionssystemets allmanna egenskaper, opera-



torernas arbetsuppgifter, verktyg/maskiner samt arbetsorganisation
beskrivs sammanfattande i tabell 7:5.

Tabell 7:5. Sammanfattning av produktionssystemets egenskaper.

Produktionssystemets egenskaper

Allmanna egenskaper

Arbetsuppgifier

Verktyg/maskiner

EO-fabriken tillverkar framst baskemikalier till

andra anlaggningar inom Berol Nobel. Interaktionen

med interna kunder innebar liten paverkan pa den

dagliga verksamheten.

Tillverkningsprocessen dr kontinuerlig.

Manga processvariabler.

Fa och relativt enkla produkter.

MedelhOga kvalitetskray.

Hoga sakerhetskray.

Hog grad av komplexitet.

OperatOren skall beharska samtliga operatorsbe-

fattningar vid EO-fabriken. Hantera normal och

stord drift, start, stopp och visst underhall; att Over-

vaka, styra, optimera och utveckla processen.

Hogautomatiserade, datoriserade styr-, regler- och

informationssystem, kommunikationssystem. Manu-

aler och dokumentation. Operatoren kan styra pro-

cessen manuellt utan automatik.

Arbetsorganisation Integrerad med arbetsrotation och lagarbete.

7.3 Larprocesser i operatorsarbetet en

observationsstudie av arbetshandlingar

I detta aysnitt beskriver vi, mot bakgrund av presentationen av
verksamhetens strukturella aspekter, hur operatorer faktiskt arbetar
for att losa arbetsuppgifterna. Larprocesserna i arbetet beskrivs i
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relation till operatorernas arbetshandlingar och analyseras utifran
den hierarkiska modell som presenterats tidigare (se kapitel 6).
Observationen beskriver ett normalt arbetspass for operatorerna pa
EO-fabriken. Vi har valt att folja tva operatoren fran tva olika skift.

Den ena observationen har som fokus skarmoperatoren och den
andra observationen paneloperatOren.

7.3.1 Ett arbetspass for en skarmoperateir

Observationen av skarmoperatoren startar kl 10.00 efter en intro-
duktion av driftsingenjoren. Skarmoperatoren visar oss arbetsplat-
sen och berattar om systemet. Skarmoperatoren berattar att det
finns 20 stycken processbilder och ca 160 gruppbilder som visar
alla reglerloopar. Har syns ocksa stapeldiagram for dr- och borvar-
den, samt styrsignaler med larmgranser. Om man nu inte vill
bladdra bland alla dessa bilder sa finns det 8 stycken oversikts-
bilder som alla sammanfattar drygt 20-talet gruppbilder. Har kan
man se avvikelser, larm etc. FOr att fa annu mer information om
driftillstandet, sa finns det ocksa ett stort antal kurvbilder, narmare
80 stycken. Varje kurvbild kan omfatta 6 olika kurvor som visar
vad som hant i processen askadliggjort via variationer i olika mat-
varden fran 1 minut till 24 timmar back i tiden. Pa skarmbilderna
kommer alla larm upp oaysett skarmbild och redovisas med en
plingande signal.

Ki: 10.15 oljebrannarkontroll. Skarmoperatoren granskar skdrmbilden framfor

sig och pekar med ljuspennan. Han berattar att han nu hailer pa och kontrollerar

oljebrannare. Detta dr en ren rutinkontroll av backupsystem som utfors en gang

per vecka. (Niva 2)

Kl: 10.20 justering av pH-varde. Aterigen kontrollerar operatoren tillstandet i

processen via skarmbilden. Han tar ljuspennan och justerar processens pH-varde.

PH-vardet har hojts och ett larm utlosts. Vardet skall ligga stabilt och inte varie-

ra. Genom att andra sodadoseringen justeras pH-vardet. pH dr ett slags kvalitets-

matt. For att na raft niva provar sig operatorn fram. Alternativt kan operatOren

paverka vardet genom att mata pa mera vatten men sodadoseringen uppfattas

som det smidigaste sattet. Enligt operatoren, sa intraffar den har storningen raft

ofta eftersom automatiken inte fungerar sa bra. Ventilen som skall reglera detta



fungerar helt enkelt daligt. Under skiftet larmar systemet vid fern tillfallen for

hoga pH-varden. (Niva 3)

Kl: 11.25 for hogt differenstryck. Ett nytt larm intraffar. Operatoren kollar vad

det dr och kvitterar. Larmet orsakas av for hogt differenstryck. Det skall rada en

viss differens vad galler trycket mellan topp och botten i kolonnen. Operatoren

staller om fran automatik till manuellt och okar samtidigt angtillforseln och till-

satsen med skumdampning. Operatoren fOljer nu vad som sker, men konstaterar

att det inte verkar som om atgarden far effekt. Detta kan vara ett tecken pa

skumning i kolonnen. Sker detta sa kan aven vatskor ga ut i systemet vilket okar

obalansen. Operatoren tillsatter da mer skumdampning och trycket borjar da att

&terra den ratta nivan. (Niva 3)

Kl: 12.55 saltvattnets temperatur. Aterigen ljuder larmsignalen. Denna gang

meddelar operatiiren att det handlar om temperaturen pa det saltvatten som tas in

for att kyla systemet. Skarmoperatoren ropar pa uteoperatoren och meddelar han

skall hiija temperaturen pa vattnet. Detta kan endast goras manuellt ute i anlagg-

ningen genom att flodet in stryps. (Niva 2)

Kl: 13.45 avlamning. Nasta skiftlag kommer och de bada skarmoperatOrerna

samtalar. Den avlosande operatoren -far en beskrivning av det aktuella laget och

far hora om svangningarna i pH-vardet och problemet med trycket i kolonnen.

(Ej Klassificerad)

Kl: 14.00 kontroll av laget. Den avlosande skarmoperatoren satter sig och

bladdrar igenom ett antal skarmbilder med olika trendkurvor och skaffar sig en

egen uppfattning av det aktuella driftlaget. (Niva 2)

Kl: 14.10 nivan i MEG-tanken. Operatoren kontrollerar en skarmbild. Den vis-

ar bland annat nivan i MEG-tanken. Vid normal korning lagras upp till ca 50

procent av volymen i tanken. Nu finns ett lackage pA en huvudledning vilket

medfor att mer maste lagras och operatoren vill kolla hur mycket utrymme som

finns kvar innan tanken blir full. Just nu utfors arbete med ledningen, sa det

galler att ha kollen framat sa inget oforutsett intraffar. Tanken kan bli full och da

finns inte nagonstans att Ora av glykolen. (Niva 3)

K1: 14.15 lurgiugnen larmar. Ett larm. Operatorerna pekar pa skarmen med

ljuspennan. Det visar sig vara ett larm i lurgiugnen. Han kvitterar larmet och
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foljer vad som sker. Larmet galler analysgasnivAn i lurgiugnen. Lurgiugnen lar-

mar raft ofta. (Niva 2)

K1: 14.30 temperaturkontroll D1000. OperatOren granskar nu en skarmbild och

kontrollerar temperaturen pa D1000. Detta varde jamffirs med en tabell som visar

vilken temperatur det skall vara vid ett givet tryck. Temperaturen paverkar vat-

tenhalten i glykolen. Denna typ av kontroll genomfors ett par ganger per skift.

(Niva 2)

Kl: 16.00 en EO pump larmar. Operatoren kollar och kvitterar larmet. Denna

gang dr det temperaturen i en EO-pump som orsakar larmet. Samtidigt anropas

uteoperatoren pa radio. Ndr EO tas ut sjunker temperaturen i pumpen. Om var-

men inte sjunker, sa maste pumpen stoppas annars kan den bli forstord. Operato-

ren ringer och talar om att de kan borja och to ut E0. Sedan fortsatter han att

folja temperaturen pa den aktuella pumpen. Operatoren kollar att temperaturen

gar ned. Ndr det varit stopp och EO inte tagits ut uppstar det alltid en varmetopp

i pumpen ndr man startar den. Normalt sa sjunker temperaturen rat snabbt. En

kort stund senare sync pa skarmen att temperaturen i pumpen gar ned. (Niva 3)

Kl: 16.40 angpannan larmar. Aterigen ljuder larmsignalen. Operatoren kvitte-

rar larmet efter att ha konstaterat att det dr panna 3 som visar en sjunkande

effekt. Operatoren berattar att panna 3 levererar Anga till Amin. Nu visar pannan

pa for lag effekt, vilket inte ger det tryck som Amin behover. Far inte Amin det

ratta trycket sa kan den processen aystanna. Operatoren anvander nu ljuspennan

for att andra effekten pa brannaren i pannan. Trycket 'Aar ocksa och Amin

slipper att drabbas av ett stopp. (Niva 2)

K1: 16.50 temperaturkontroll D512. OperatOren bldddrar till en ny skarmbild

och kontrollerar varden pa kolonn D512. Operatoren berattar att temperaturen

okat sedan igar. Visserligen har inget larm utlosts, men det kan vara bra att veta

varfor temperaturen stiger. Operatoren kollar nagra olika varden och byter

skarmbild. Det kan antingen blir for hog vattenhalt eller for hog EO-halt vilket dr

daligt for utbytet. Operatoren berattar att han inte hittar nagot som ar direkt fel.

Darfor justerar han nu temperaturen genom att strypa Angtillforseln varvid tern-

peraturen ocksa sjunker i den aktuella kolonnen. (Niva 3)

De operatorer som arbetat ute kommer nu in och man saner sig och

pratar i matutrymmet. Laget ar lugnt till strax fore MN sex. En av
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uteoperatorerna gar da ut for att bi5rja arbetet med att lasta en

jarnvagsvagn med EO.

17.30 lastning av jarnveigsvagn. Uteoperatoren anropar nu skarmoperato-

ren pA radio och meddelar att han borjar lastningen av EO. Uteoperatoren som

fyller pa ser inte exakt hur mycket han fyller, sa skarmoperatoren overvakar och

talar om nar det ar fullt eftersom han ser hur mycket som tas fran lagret. Efter-

som tanken kan innehalla annan smiirja blir det nodvandigt att upparbeta annu en

gang, vilket tar nagra timmar. Eftersom inmatningen av EO till kolonnen olcar sa

maste operatoren hoja varmen for att nivan i kolonnen inte skall hojas. Han fort-

satter att overvaka uttaget av EO och ropar till uteoperatoren nar vagnen ar full.

Darefter staller han om vardet pa varmetillforseln. Detta kan ske automatiskt,

men man Or det oftast manuellt for att ha battre kontroll. Operatoren berattar att

nar en sadan mangd skall upparbetas maste detta mOtas med okad varme i kolon-

nen. Egentligen skall detta ske automatiskt nar inmatningen okar, men det funge-

rar inte sa operatoren gor det manuellt. Att man satte igang med lastningen nu

har sina orsaker. Operatoren berattar att de alltid fyller efter 17.00 nar det inte ar

sa mycket folk pa omradet pa grund av att det ar klassat som riskarbete. Arbetet

att fylla en vagn sker nagra ganger per vecka. (Niva 2)

Kl: 17.40 inmatningslarm EO. Det ar ett larm som ar kopplat till inmatning av

EO. Operatoren berattar att han fick ett larm att inmatningen fran jarnvagsvagnen

slutade. Skarmoperatoren skickar dad& uteoperatoren att kolla backventilen pa

vagnen. Nu faller plotsligt flodet bort, utan att vagnen tOmts vilket indikerar ett

fel. Det troliga är att backventilen pa vagnen kranglar. Uteoperatoren meddelar

pa radio att det var backventilen som kranglade. PA skarmen syns att fliidet kom-

mer igang och inmatningen kan fortsatta. Nagon ytterligare storning intraffar inte

och upparbetningen och lastningen sker utan nagra avbrott. Lastningen ar klar

strax fore 20.00. (NivA 3)

Kl: 21.45 nattskiftet gar pci. Nattskiftet kommer nu till kontrollnunmet och en

avlamning sker. Skarmoperatoren meddelar det aktuella laget och talar om att

pH-vardet svanger och att temperaturen har varit hog i D512, men att alit verkar

fungera normalt nu. (Ej Klassificerad)

7.3.2 Ett arbetspass for en paneloperator

Klockan 9.00 paborjas observationen av paneloperatoren. Panel-
operatoren tar med oss till panelen och berattar om den. Instrumen-
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teringen pa vaggpanelen bestar av manga olika instrument fran
olika tidsperioder. Det ar analoga visare, skrivare och reglage for
manuell hantering av regulatorer. Ovanfor vaggpanelen loper ett
flodesschema for processen, pa vilken man med hjalp av beteck-
ningarna pa instrumenten kan identifiera dessa och lokalisera mat-
punkter och styrdon i processen. Placeringen av instrumenten pa
panelen dr i grunden processorienterad och foljer i huvudsak flii-
desschemat ovanfor. Pane len tar upp 20 olika fait och ovanfor varje
panelfdlt finns en larmtabla med 21 olika larmfdlt kopplade till
reaktorerna, angfloden och karbonatsystem. Ndr flagon larmgrans
overskrids tands det aktuella larmfdltet och en ljudsignal ljuder.
Den fortsatter att lysa och ljuda tills larmet ar kvitterat.

K1: 09.30 kontroll av eten. Operatoren gar fram och granskar en kurva i en

trendskrivare. Han gar sedan och justerar ett stalldon. Han berdttar att etenet

sjonk. Operatoren oppnar da en ventil lite mer. Normalt gar man pa vardena fran

en masspektrometer, men den dr trasig. Operatoren vet vad vardet skall ligga pa

och justerar darfor. Avvikelsen var liten men operatoren tycker det dr bdttre med

sma justeringar da storre justeringar kan orsaka stora svangningar i systemet.

Detta dr en ganska vanlig handelse och operatoren uppskattar att den intrdffar

cirka tio ganger pa varje skift. (Niva 2)

K1: 11.17 kontroll av systemtrycket. Operatoren gar nu och granskar en annan

trendskrivare. Darefter justerar han ett stalldon. Denna gang dr det systemtrycket

som har olcat. Det dr meningen att systemtrycket skall ga stabilt, men operatoren

ser pa skrivaren att det tenderar att Oka. Det hander ofta att systemtrycket varie-

rar. (Niva 2)

K1: 12.30 for hogt CO2. Efter kontroll av spektrometern justerar han en install-

ning pa ett stalldon. Operatoren sag att CO2-vardet dr lite for hogt. Dad& olcar

han angan i kolonnen fOr att driva ned CO2-vardet till ett mer acceptabel viva. Om

det fortsatter att Oka sa olcar trycket vilket paverkar EOn:s kvalitet. Detta

intraffar cirka fern sex ganger pa ett skift. (Niva 2)

K1: 13.07 kontroll av kloridhalter. Operatoren far information fran trendskriva-

ren om kloridhalten. Operatoren justerar och kollar att kurvan atergar till normalt

ldge. Ndr kloridema gar ned kan operatoren justera detta genom att oppna nagra

ventiler lite mer. Det dr viktigt att halls kloriden pa sitt ratta vdrde, ty sjunker det
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fOr mycket sa branns mer Byre upp och syrekoncentrationen blir for lag; syrekon-

centrationen styrs med kloriden. Ett annat satt att hantera detta ar att andra var-

men vilket far samma effekt. Operatoren kontrollerar vardet, men ser inte att

hans atgard har nagon effekt. Han berattar att han far justera tills det fungerar.

Nu verkar det som om ventilen inte reagerar pa vad operati5ren gor. Den tycks sta

och sla mellan olika varden. Egentligen skall den stalla in sig med automatik.

Den ar dessutom nyrenoverad. Han vander sig nu till en av uteoperatorerna och

berattar om sin misstanke med den aktuella ventilen. Uteoperatoren tar pa sig

klader, hjalm och radio och gar ut. PaneloperatOren berattar att han nu minskar

inflodet av eten fran Statoil och tar mer fran eget lager istallet. Detta minskar

beroendet av den lcranglande ventilen. Det har har aldrig intraffat tidigare sa vitt

operatoren vet. Uteoperatoren anropar panelen med radio och meddelar att

ventilen inte tycks stalla in sig som den skall. Formannen konsulteras och ringer

till underhall efter en reparator som skall kontrollera ventilen. (Niva 3)

Det intraffar nu inte nagot mer under skiftet utan klockan narmar
sig skiftbyte. Nasta skiftlag intrader i kontrollrummet och diverse
avlamningar borjar. Operatoren berattar speciellt om den krang-
lande ventilen och att en instrumentare hailer pa att ordna den.

Kl: 14.10 kontroll av laget. Panelo-peratOren tittar nu over laget pa panelen. han

kontrollerar alla trendskrivare och slanger en blick pa instrumenten. Formannen

kommer nu och pratar med paneloperatOren om den kranglande ventilen. Instru-

mentaren har bort av sig och sagt att han inte kan Ora mer nu. Paneloperatiken

berattar att han nu staller om sa att eten kan borja tas fran Statoil igen och

stoppar uttaget fran det egna lagret. Det ar nu lugnt pa panelen inget hander och

operatoren vandrar runt, salter sig, tittar lite pa panelen. (Niva 2)

Kl: 17.10 filterbyte. Ett larm ljuder pa panelen. Operatoren kollar vad det ar

och konstaterar att det ar ett filter som skall bytas. Den uppgiften skoter en av

uteoperatorerna om. Paneloperatoren sager inget, men tittar pa uteoperatoren,

som ocksa uppfattat larmet och redan ar pa vdg ut. Ingen behovde samtala om

uppgiften utan den var valkand och ingick i rutinerna. (Niva 1)

Fram till k122.00 bander inget patagligt. Syret och temperaturer
justeras nagra ganger, men annars ar det lugnt. Man sitter och sam-

talar i matdelen och det stora avbrottet fran rutinerna ar nar maten

kommer och alla salter sig och ater.
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7.3.3 Sammanfattande kommentar

Observationsstudien omfattade de tva innebefattningarna skarm-
respektive paneloperator. Bada dessa befattningar innebar att over-
vaka och styra processen i EO-fabriken. Processen är kontinuerlig
och kan inte beskrivas i nagra tydliga cykler som styr arbetet. De
cykler som bestams av processen dr sa langa att de inte paverkar
det dagliga arbetet vid normal drift. Under normal drift blir en
cykel snarast liktydig med ett arbetspass och kan beskrivas som att
losa av tidigare skiff, arbeta med processen under normal drift samt
att bli avlost (Vi har valt att inte klassificera operatoremas samtal
vid avlamningar). Arbetet bestar till stor del av overvakning da
operatorerna arbetar pa larm. Operatorerna sitter dock inte och
vantar pa larm utan arbetar ofta proaktivt. Observationstillfalle da
operatorerna arbetar pa larm, se observationstillfalle: 11.25, 12.55,
14.15, 16.00, 16.40, 17.40 (skarmoperator), samt 17.10 (panelope-
rator). Observationstillfalle da operatorerna arbetar proaktivt se
observationstillfalle: 10.15, 10.20, 14.00, 14.10, 14.30. 16.50,
17.30 (skarmoperator), samt 9.30, 11.17, 12.30, 13.07, 14.10
(paneloperator). Se t ex aysnitt 7.4.2. Det dr vanskligt att dra slut-
satser av en kvantitativ analys av de arbetshandlingar som observe-
rats, men de proaktiva arbetshandlingarna dr cirka dubbelt sa fre-
kventa som att handla pa larm (tolv jamfort med sju observations-

vilket trots allt ger en fingervisning av hur arbetet be-
drivs. Operatorerna arbetar hela tiden med att ha en framforhallning

sa inte att allvarliga driftstorningar uppstar. Overhuvudtaget visar
observationen att processen hela tiden haver overvakning och att
det intraffar flera olika handelser under ett arbetspass. Darav foljer
att rutiniseringen dr lag och att arbetet omfattar flera komplexa
moment. Under den period som observationen av operatorerna om-

fattar utfor dessa 19 klassificerade arbetshandlingar, dvs igenom-
snitt en arbetshandling var fyrtionde minut. Dessa handlingar kan
ske i tata sekvenser, cirka var femte minut, men arbetet kan ocksa
innebara lugna perioder pa upp till tva och en halv timme.

Analysen av observationen av arbetshandlingar omfattar ocksa
ett fors& att klassificera handlingarna enligt den hierarkiska niva-
modell som presenterats i kapitel 6. Vi redovisar denna analys fran
den lagsta nivan, den rutiniserade till den hogsta reflektiva nivan.



Givetvis innebar operatorsarbetet att kunna genomfora rutin-
handlingar. Observationstillfallet av paneloperatoren 17.10 kan tol-

kas som en ren rutinhandling. De helt rutiniserade arbetshandling-
arna dr dock fa. I handlingshierarkin foljs rutinnivan av regelnivan.

Inte forvanande forekommer handlingar pa denna niva ganska ofta,
vilket observationen ger vid handen. Observationstillfallen med
foljande klockslag har klassificerats som varande pa regelniva:
(skarmoperator); 10.15, 12.55, 14.00, 14.15, 14.30, 16.40, 17.30;
(paneloperator); 9.30, 11.17 och 12.30, 14.10. Se speciellt obser-
vation 14.15 av skarmoperatoren. Nasta niva i handlingshierarkin
dr kunskapsnivan. Kunskapsnivan innebar ocksa att kunna hantera

nya situationer och analysera helt nya handelser. Observationsstu-

dien ger vid handen att operatorerna ofta arbetar pa denna niva.
Observationstillfallen med foljande klockslag har klassificerats som

varande pa kunskapsniva: (skarmoperator); 10.20, 11.25, 14.10,
16.00, 16.50, 17.40; (paneloperator); 13.07. Se speciellt observa-
tion 13.07 som innebar en helt ny situation. Aven citaten frail ope-
ratorsintervjun styrker att handlingar pa denna niva dr vanliga, se

t ex aysnitt 7.4.2. I detta sammanhang tillampas ofta erfarenhetsba-

serade kunskaper, men aven allmanteoretiska kunskaper inom fysik
och kemi tillampas. Detta stods av citat fran operatorsintervjun dar
de operatorer som har en processteknisk utbildning anger att de teo-
retiska kunskaperna hjalper till i arbetet.

Den hogsta nivan i handlingshierarkin dr den reflektiva, som
innebar t ex att omformulera malen for en verksamhet eller utveck-
la en belt ny praktik. Operatorema tangerar denna niva i hand-
lingshierarkin. Visserligen inte i sa matto att nya mal eller en
forandring av hela verksamhetens/praktikens inriktning kommer i
fraga. I vissa fall har dock operatOrernas handlingar i interaktionen
med processen lett till nya kunskaper som byggs in i produktions-
systemet (se intervjun med fabrikschefen, aysnitt 7.2.6). I samband

med ett projekt bade driftledningen initialt teoretiskt beraknat hur
man skall kora processen vilket kom till uttryck i t ex olika borvar-

den. Senare justeras dessa teoretiska varden som ett resultat av
operatorernas observationer, dvs de kunskaper som operatorerna
kollektivt erhallit genom att aktivt arbeta med processen "byggs in"
i produktionssystemet. Denna process innebar visserligen inte att
omforma hela praktiken eller att forandra malen, men forandringen



innebar att vara delaktig i att omformulera den del av produk-
tionsmalen som uttrycks i borvarden och satt att arbeta. Kanske
omfattar processen pa den hogsta handlingsnivan inte alla operato-
rer men inslaget illustrerar andock att operatorerna potentiellt har
ett stort handlingsutrymme i arbetet.

Det ar givetvis vanskligt att Ora en kvantitativ bedomning av
hur frekventa arbetshandlingar pa olika nivaer dr. Vanligast är
handlingar pa regelniva (11) men kunskapsnivan ar ridstan lika
frekvent representerad (7). Handlingar pa rutinniva ar ffi och hand-
lingar pa den hogsta nivan har inte observerats med kan dock antas
ske vilket analysen av informantintervjun ger vi handen. Utfallet av
analysen av arbetshandlingar sammanfattas i tabell 7:6.

Tabell 76. Sammanfattning av handlingsnivaer i operatorsarbetet.

Arbetshandlingar i operatorsarbetet

Handlingsniva Beskrivningar och exempel

Reflektiv niva

Kunskapsniva

Regelniva

Rutinniva

Denna niva tangeras, t ex da operatorernas erfarenhet-

er oversatts i nya borvarden som byggs in i processen.

Handlingar pa kunskapsniva utfors ofta. Arbetet dr
analytiskt, proaktivt och helhetsinriktat. Arbetet inne-

bar att genom inferens sluta sig till olika processtill-
stand och tankbara angreppssatt samt att utvardera
handlingar inom ett stort utfallsrum. Operatorerna ar-
betar med bade langa och korta cykler.

Handlingar pa regelniva utfOrs ofta.

Renodlade rutinhandlingar forekommer men dr spar-
samma.

7.4 Aktorsrelaterade aspekter operatorernas
uppfattningar av kritiska aspekter av arbetet

I detta aysnitt av fallstudien ayser vi att beskriva hur operatOrerna
uppfattar olika aspekter av arbetet. I aysnitt 7.4.1 behandlas varia-
tion, handlingsutrymme och ansvar. I aysnitt 7.4.2 operatorernas
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uppfattningar av kvalifikationskrav i arbetet. I aysnitt 7.4.3 be-
skrivs hur operatorerna bedomer att deras yrkeskunskap formas i
larande i det dagliga arbetet och i olika pedagogiska program som
yrkesutbildning och personalutbildning. I 7.4.4 redovisas om ut-
bildningsbakgrund paverkar operatorernas uppfattningar i olika av-

seenden. I 7.4.5 sammanfattas och kommenteras aysnittet. Beskriv-
ningen baseras pa enkat- och intervjudata.

7.4.1 Operatorernas uppfattningar av variation,
handlingsutrymme och ansvar

Vi har valt att i detta aysnitt behandla tre faktorer, namligen varia-
tion, handlingsutrymme och ansvar. Med variation ayses i detta fall

att det i arbetet forekommer nya problem eller processtillstand som
kraver att operatorerna engageras i nyinlarning. Variationen kan sa-

lunda betraktas som en utmaning for operatorerna. Mot denna bak-
grund dr graden av handlingsutrymme kritisk; har operatOrerna
mojlighet att prOva nya salt att arbeta, samt hur yttrar sig det ansvar

som operatorerna uppfattar att de har? Beskrivningen baseras pa
enkat- och intervjudata. I figur 7:2 redovisas dessa tre aspekter
baserade pa enkatdata.

Variation Hanalinvutrymana Aso over

Figur 7:2 Operatorernas skattningar av variation, handlingsutrymme och

ansvar.
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Variationen i arbetet kan vara beroende av manga olika faktorer.
En operator beskriver hur Styr- och reglersystemet kan erbjuda nya
problem pa foljande sat:

Inom datan kan det ocksa handa saker, dom, expertisen gor nagot in-
grepp, det skall inte handa nagot men det gor det, t ex en massa venti-

ler som skall ga pA automatiken lagger sig manuellt, det hande for en

manad sen, och det dr inte bra, da far man vara snabb och da mAste
man ha valdigt hum om vad man skall Ora, det kan handa mycket. DA

maste man snabbt komma tillbaka till automatiken, man klarar inte av

att kOra det manuellt, inte Wagon langre stund, da far man vara nagra

stycken. (Op7:7)

Hur frekventa dr da situationer i den normala driften och som er-
bjuder operatorerna en utmaning? Pa fragan om det forekommer
storningar eller nya, unika handelser svarar operatorerna foljande:

Inte direkt varje vecka, utan flagon gang per manad. Jag brukar da fr5.-

ga skiftchefen eller flagon annan i skiftet eller ocksa kan jag forsiika

att lasa mig till det. (0p7:4)

Samt:

Ja, det gor det. Det skummade i en kolonn, vi fick stoppa hela fabri-
ken, det har val hant forut men det var Lange sedan. Ja vi fAr kolla pa

olika stallen hur langt det har kommit, och det visade sig att det var
stora grejor det var en stor grej, men det kan ocksa vara sma grejor

som vi reder ut snabbt. (Op7:7)

Forutom problem i arbetet under normal drift och forekomsten av
storningar finns andra problem som forekommer med langre mel-
lanrum:

Det finns mangder av saker som man Or bara vart 2-3:e ar, som
Aterkommer med valdigt langa mellanrum, pga att man jobbar skift.
(Op7:7)

Samt:

SA lange fabriken gar bra A. dr det inga problem. Problemet som kan

uppsta dr att starta upp, men det har jag bara varit med om tva ganger.
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Jag behover inte lara mig alit om processen for att kunna kora den via
panelen, man lar sig hur alit skall vara. Det dr som att kora bil. jag kan

kora den men Under nagot med motorn sa vet jag inte vad jag skall
Ora. Normalt fungerar det bra hdr, men det dr klart om det trasslar da

maste jag kunna mer. (Op7:4)

Foljande operator beskriver kopplingen mellan problemet med in-

frekventa handelser och utrustningen:

Speciellt dr det svart att komma in efter en lang ledighet och det da
samtidigt hander nagot. Speciellt galler det skarmarna. Panelen dr
bdttre ur mansklig psykisk och fysisk miljO. Jag har da battre kontroll.

Pa skdrmarna tar det kanske 30 sekunder innan jag kommer fram dit
jag skall. Detta intraffar aldrig pa panelen. Panelen dr mera rationell.

Jag tror att det skulle ga att omorganisera mycket och det skulle bli

battre. (0p7:3)

Av citaten framtrader en bild av operatorernas arbete som starkt
praglas av processens normaltillstand och att undantag är relativt
sallsynta. Det vill saga, operatorernas arbete kannetecknas av de
mycket langa cykler som innebar uppstart normal drift stopp.

En dylik cykel kan for en operator, pa grund av skiftgangen, vara
ett eller flera ar lang. Detta fOrhallande innebar att arbetet kan
riskera att rutiniseras. Tid till annan intraffar dock avvikelser som
kan vara unika och svara att analysera.

Handlingsutrymme. Graden av handlings- och reflektionsut-
rymme dr beroende, dels av mojligheten for operatorerna i den dag-

liga driften att prova egna sat att arbeta och, dels pa ett mer Over-
gripande plan, att vara delaktiga i planeringen av arbetet. Vad
galler mojligheterna att prova nya satt att arbeta dr operatorerna
ganska eniga, vilket foljande tre citat illustrerar (se aven nedan dar

samma citat delvis finns redovisade for att illustrera ansvaret i

operatorsarbetet):

Det finns i viss man mojlighet att prova sjdlv, sa Lange man hailer sig

inom sakerhetsgransen. Den far man aldrig rubba. (Op7:4)
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Ja vi har goda mojligheter. Ingen sager nagot om vi provar. Det enda
som begransar ar sakerheten, men jag tror att det varierar mellan
skiftlagen. (Op7:5)

Lite begransat, det är svart att Ora nagot storre, det far man ju
diskutera i och med att det är som det ar det ar ju inte nagra
leksaker, det ar ju giftigt, det far inte komma ut nagot av miljoskal, det

far man ju tanka igenom valdigt noga, och diskutera med nagon, sa det

inte hander nagonting men det Ors ju ofta i och for sig va men att

bara Ora det, utan aft man sager nagot det är svarare. (0p7:7)

Sakerheten är salunda den faktor om begransar handlingsutrymmet.
Operatorerna ar dock fria att prova nya salt att arbeta inom denna
ram. Ett satt for operatorerna att fa en st8rre Overblick Over arbetet,

och pa sa salt kunna skapa ett stone handlings- och reflektionsut-
rymme, ar att engageras i planering av arbetet vid EO-fabriken. Hur
vanligt är det da att operatorerna engageras i malformulerings- och
planeringsarbete? En operator uttrycker saken pa foljande sat:

Det finns val nagra mal formulerade, men inte vad jag vet. Vi har ju
driftsordern och den arbetar vi efter. Den diskuterar vi ocksa nar vi ser

att det inte fungerar som det ar tankt. Men aldrig att vi ar med och
diskuterar innan den kommer ut. Vi vet ju vad som galler och jag
vet inte om jag kan saga att vi paverkas av malen. Vi Icor ju pa basta
salt. Dvs. om vi jobbar inne. Ute har malen ingen betydelse. Inne valj-

er vi ju att kora sa stabilt som mojligt. Det tjanar alla pa, men vara in-
tressen och foretagets intressen stammer ju overens har eftersom om
anlaggningen gar stabilt utan storningar och avbrott ar det bekvamast

for oss och foretaget tjanar pengar det gor det ju inte om vi star still

eller det ar mycket storningar. (Op7:5)

Operatorerna deltar salunda inte aktivt i formulerandet av malen. I
praktiken utgors malen av driftordern och formulerandet av denna
paverkas inte av operatorerna. Citatet ovan illustrerar samtidigt for-
hallandet att ett jamt processlage ar det optimala for utbytet, och sa-
lunda for bade operatorer och foretag. Detta exempel illustrerar
tydligt paradoxen i operatorsarbetet; jam drift innebar farm

Foljande citat illustrerar dock hur operatorerna uppfattar
planering i den ordinarie driften:

167 166-



Man har mycket planering i sjdiva overvakningen. He la tiden kan man

saga. Dvs att folja en halt och Ora justeringar for att undvika att den

nar minimigransen langre fram. Men nagra langre planeringstider
forekommer inte. (0p7:4)

I driftordern ar det mesta redan optimerat. Pa foljdfragan om ut-

rymme finns for operatOrerna t ex att paverka bOrvarden svarar en

operator:

Nej det gor driftsingenjoren. Han sdtter samman kOrordem, men lite
kan vi val justera bOrvarden. Man vet av erfarenhet att vissa install -

ningar fungerar battre. Men optimeringen, nej det gor driftsingenjoren.

(0p7:4)

I vissa situationer, som nog snarare dr undantag, kan planering

dock forekomma:

Ja det kan ju vara nagot underhallsjobb man maste planera, men inget

att tala om. Inget som jag har att planera varje dag. Det dr mer att folja

korordem. (0p7:2)

Ansvar. I enkatundersokningen erholl kategorin ansvar hoga skatt-

ningar av operatorerna. DettaT valideras i stort av intervjun. Nedan

foljer nagra olika exempel. En operator beskriver hela jobbet som

nagot som indirekt kraver ansvar. Han sager:

Det dr ett oversyns/overvakningsjobb. Man gar runt och kontrollerar

och anvander sin syn, horse! etc for att se att alit fungerar som det

skall. (0p7:5)

Ett annat omrade som paverkar att det personliga ansvaret ar stort
galler hansyn till de risker som dr forknippade med produktionen.

En operator pekar pa foljande forhallande:

EO dr ju inte nagra leksaker, det dr ju giftigt, det far inte komma ut
nagot av miljoskdl, det far man ju tanka igenom vdldigt noga. (0p7:7)

Hos Hera operatorer framkommer att de alltid forsOker Ora sitt

basta och se till att allt fungerar. Det är deras uppgifter menar de.

Sa har sager en:
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Vi vet ju vad som galler och jag vet inte om jag kan saga att vi
paverkas av mAlen. Vi Icor ju pa basta salt. Dvs om vi jobbar inne. Ute

har malen ingen betydelse. Inne valjer vi ju att kora sa stabilt som
mojligt. Det tjanar alla pA, men vat-a intressen och foretagets intressen

stammer ju overens har eftersom om anlaggningen gar stabilt utan
storningar och avbrott ar det bekvamast for oss och foretaget tjanar
pengar det gor det ju inte om vi star still eller det ar mycket stOmingar.

(Op7:5)

En annan operator ar inne pa samma linje och uttrycker detta sa
har:

Man skaffar sig alltid en egen bild av laget oaysett vad den andre som
gar av har sagt. Inne bladdrar man igenom skarmar och kollar panelen.

Sedan laser man i formansloggen. Gar jag ute gar jag sedan en runda
for att kolla laget. (Op7:5)

Aven nar det galler operatorernas mojlighet och intresse av att fatta,
beslut, sa kommer ansvaret fram:

Hos oss dr det bra, alit ar valdigt fritt. Vi far fatta egna beslut. Fordel-

ningen mellan oss och var arbetsledare dr bra. (0p7:5)

I de redovisade citaten framgar att operatorerna anser sitt arbete
som ansvarsfullt. Det uttrycks dock inte direkt i sadana termer, utan
kan utlasas i inneborden av deras svar.

7.4.2 Operatorernas uppfattningar av kvalifikationskrav i
arbetet

I detta aysnitt skall vi fokusera pa olika kvalifikationskrav som
operatorerna uppfattar i arbetet. I figur 7:3 redovisas kemioperato-
rernas skattningar.



Figur 7:3. Operatorernas skattningar av kvalifikationskrav

Kemioperatorerna bedomer kraven pa processteoretiska kunskaper

hogst, tact foljda av kognitiva fardigheter. Dessa kategorier erhaller
skalmedelvardena 6.19 respektive 5.98 pa den sjugradiga skalan.
Dessa varden kan betraktas som mycket hoga. Krav pa manuella
fardigheter, samt social och kommunikativ formaga bedoms som
nagot lagre och erhaller foljande varden, 5.19 samt 5.12 vilket kan
betraktas som medelhogt. Lagst skattas kraven pa allmanteoretiska
kunskaper, vilka erhaller vardet 2.85, vilket kan betraktas som lagt.

Nedan presenteras citat fran intervjuerna med operatorerna.
Manuella fardigheter. I de tidigare beskrivningarna av de olika

operatorsuppgifterna vid EO-fabriken har det framgatt, att det skil-

jer framst mellan inne- och uteoperatorernas arbete. Detta syns ock-
sa i citaten nedan. Nar man talar om manuella fardigheter sa refere-

rar man nastan uteslutande till uteoperatorernas arbete. Nedansta-

ende citat visar detta:

Ett oversyns/overvakningsjobb. Man gar runt och kontrollerar och an-

vander sin syn, horse! etc for att se att alit fungerar som det skall.

(0p7:5)

Nagon uppfattar de manuella kraven som ganska laga och menar:



Det krays val inte sa mycket, men en del om hur man oppnar och
stanger ventiler. Hur pumpar fungerar och sa. (0p7:6)

En annan operator ser ett klart samband mellan det manuella och
arbetet inne i kontrollrummet. Han papekar:

Man maste ocksa skaffa sig den riktiga kunskapen om hur en pump
ser ut, om den ar stor eller liten. Detta har man sedan nytta av nar man

arbetar pa skarm eftersom man da battre kan se konsekvenserna om
man andrar pumpens hastighet eller sa. (Op7:5)

Av ovanstaende kan man utlasa att det i uteoperatOrernas arbete in-
gar manga manuella inslag alltifran att logga olika matvarden till
att manovrera olika former av apparatur ute i anlaggningen.

och processteoretiska kunskaper, samt kognitiva far-
digheter. Mot bakgrund av utfallet i enkatundersokningen, dar de
allmanteoretiska kraven erholl laga skattningar, ar det inte konstigt
att endast tva av de intervjuade operatorerna namner denna katego-
ri. Noteras kan att bada namner det forst i samband med att gym-
nasiets processtekniska utbildningen kom pa tal. Han sager:

Ja de har ju mycket kemi med sig, kanske mer an de behover, men de
kan ju mycket tycker jag. Det har de nytta ay. Svenska och engelska
har de alltid nytta ay. Engelska forstas eftersom mycket har star pa
engelska.

En annan operator som genomgatt den processtekniska linjen talar
ocksa om vilken nytta han haft av den. Han uttrycker det sa har:

Jag har haft god nytta av den processtekniska utbildningen. Man har
haft nytta av framst grunderna. Det underlattar att borja jobba, trots
det var det ju valdigt frammande anda. Sa jag var mycket undrande
inf.& hur det skulle ha gatt om jag inte haft denna utbildning innan.
Det gar ett snack om att man behOver inte den linjen for att jobba har,

men jag tycker det ar dumt. Inte ar det val nodvandigt, men det under-

'attar och man har i alla fall en grund att sta pa. (Op7:5)

De citat som galler processteoretiska kunskaper och kognitiva far-
digheter kan endast med svarighet separeras i intervjumaterialet. En

rimlig tolkning ar att en uppdelning i dessa kategorier inte speglar
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verksamheten. Snarare dr det troligt att processteori och intellektu-
ella fardigheter utgor flagon form av helhet i arbetet. Nedanstaende
citat dr exempel pa hur de processteoretiska haven gar ihop med
de kognitiva:

Man maste kunna ha en bra overblick over vad som sker. Man maste
ocksa vara lite av filosof. Man maste tanka hela tiden pa vad som sker.

Nar jag gar dar inne ser det ut som jag inte gor nagot, men cla gar jag
oftast och tanker. Gor jag en justering sa dr det ju inte slut med det. Da

tanker jag ju .ocksa att det paverkar ju det de och de, som i sin tur
paverkar de och det. Mycket av dessa raker lar man sig av erfarenhet.
Nar man sitter dar. Man maste ha en grov bild, en overgripande bild
av processen. Man maste ju ocksa kunna forsta hur de instrument man

har till sitt forfogande ... Jag tror dock att man kan kora det ganska
bra, utan problem, utan att kunna sa mycket, men da maste man ju ha

hjalp ndr det stOr. Mycket av det man Or dr erfarenhetsbaserat. Hur
mycket skall jag ge har? Nya dr lite for forsiktiga, sa det hinner att ga

till stopp. (0p7:3)

Ett centralt krav i operatorsarbetet dr kunskapen om helheten,
sambanden i den komplexa processen. Detta aterkommer i flera
intervjuer. Har dr ett sadant exempel:

Som inneoperator maste man ocksa lara sig vad vissa skillnader i
tryck, floden och temperaturer kan innebara. Vi ser ju inte om det
skummar i en tank, men kan anta detta beroende pa vilka varden vi
erhaller. Man maste kunna forestalla sig vad som sker dar ute. (Op7:5)

Ytterligare ett exempel pa detta dr nedanstaende citat:

Man maste forsta sambanden mellan angcentralen och resten av an-
laggningen. Forsta hur anlaggningen fungerar och funktionen hos uti-

lities. Detta maste man lara sig teoretiskt forst innan man gar ut och

borjar jobba. (Op7:5)

Processteoretiska krav skattades Mgt i enkaten. Detta valideras val
av ovanstaende intervjucitat. Kombinationen av det kognitiva far-
digheterna och det processteoretiska kunskaperna framgar ocksa i
detta sammanhang.
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Sociala och kommunikativa fardigheter. Nasta kategori i be-
skrivningen av upplevda krav galler sociala och kommunikativa
fardigheter. Vikten av att kunna arbeta i lag anges ofta som en vik-
tig fOrutsattning for processoperatorer. I redovisningen av resulta-
ten frail enkatundersokningen erhaller denna kategori medelhoga
skattningar. Hur beskriver &á operatorerna detta i intervjuerna? Det
foljande citatet ger en illustration:

Ja det dr ett lagarbete och det dr ocksa viktigt att det dr det. Fungerar
inte laget sa blir det inte A. bra. Det maste val alltid finnas flagon som

har ett slutligt ansvar, men det ledarskapet kan utforas valdigt olika.
Ensamjobb? Helhetsmdssigt dr det ett lagjobb, men sa dr det detaljen-

samhet. Man dr ju ute och Or egna saker och sa, men man pratar ju
med varandra och dar kommer laget in. Ndr man kollar och fragar
andra och &A lar man sig mer. (0p7:3)

Arbetet dr dock inte endast ett lagarbete, utan man har ocksa ett
eget individuellt ansvar. Sa har sager en operator:

Var och en har ansvar for ett omrade, sen hjalps vi at. Har jag gjort
min ronda och upptacker att nagon har en massa problem och jobb dA
dr jag dar och hjalper ... och han hjalper mig vid nasta tillfalle.
(0p7:7)

Laget finns dar tydligen, men det är ocksa speciellt kopplat till
vissa situationer. En operator menar:

Det dr skillnad mellan normal och stOrd drift. Laget uppstar framst vid

stord drift. (0p7:5)

Lagarbetet finns uppenbarligen som en bas for operatorsarbetet och
nar det fungerar bra leder det till att man samarbetar kring olika
problem och att man trivs val tillsammans. Nedanstaende citat be-
lyser detta:

Jo det dr ju att man dr inte last till en befattning, utan vi kan hjalpas at

ndr det behovs. For skarpa granser dr inte bra, man hjalps inte at lika
bra. Nu loser vi problem gemensamt det dr bra. Man skall ju trivas det

dr viktigt och det Or vi. Darfor dr det Mt att samarbeta. (0p7:2)



Vad galler de sociala och kommunikativa fardigheterna validerar
resultaten fran enkat och intervju varandra. Dessa beskrivs av
operatorerna som framst relaterade till arbetslaget och hur detta

fungerar i relation till driften och till trivseln pa arbetsplatsen.
Betraffande driften, sh ar uppenbarligen laget den centrala platsen

for problemlosning.

7.4.3 Operatorernas uppfattningar av larande i utbildning
och arbete

I detta aysnitt ayser vi att beskriva hur operatorerna uppfattar
moj ligheterna att lara i det dagliga arbetet samt hur olika pedago-
giska program kan bidra till att utveckla yrkeskunskaper. I figur 7:4
redovisas hur operatorerna uppfattar hur larande i: (a) grundlaggan-

de yrkesutbildning; (b) personalutbildning samt; (c) det dagliga

arbetet formar yrkeskompetensen. Framstallningen baseras pa en-
katdata som omfattar hela operatorsgruppen samt intervjuer med ett

urval operatorer.

runal yrkasutbildraxig Port -o. vidarauttildsing

Figur 74. Operatorernas skattningar av larande i det dagliga arbetet, i

grundlaggande yrkesutbildning samt i personalutbildning.

Larande i grundlaggande yrkesutbildning skattas lagst med ett me-

delvarde pa 4.17, vilket kan betraktas som medelhogt. Personalut-

173 -
1 74



bildningen skattas till 5.04 vilket kan betraktas som hiigt. OperatO-
rerna skattar larandet i det dagliga arbetet som den viktigaste fak-
torn for formandet av yrkeskompetensen; denna larprocess erhaller
vardet 5.81. I det foljande skall vi utveckla analysen av hur opera-
torerna bedomer att de lart sig sitt arbete med citat fran intervju-
erna.

Grundlaggande yrkesutbildning. Operatorernas utbildningsbak-

grund redovisas i aysnitt 7.3.3. Mot bakgrund av att endast 20 pro-
cent av operatorerna vid EO-fabriken har gatt den processtekniska
linjen dr intervjumaterialet vad galler denna fraga inte sa omfattan-
de. En operator som gatt linjen sager foljande om nyttan av sin
utbildning:

Jag har haft god nytta av den processtekniska utbildningen. Man har
haft nytta av framst grunderna. Det underlattar att borja jobba, trots
det var det ju valdigt frammande anda. Sa jag var mycket undrande
infor hur det skulle ha gatt om jag inte haft denna utbildning innan.
Det gar ett snack om att man behover inte den linjen for att jobba har,

men jag tycker det dr dumt. Inte ar det val nodvandigt, men det
underlattar och man har i alla fall en grund att sta pa. (Op7:5)

Samme operator tillagger dock foljande:

Jag tycker att den forbereder ganska bra, men den dr ganska omodern
tycker jag. Det borde vara mer kemi och teknik an alit detta om
metallurgi och sadant. Gammalmodigt rent tekniskt ocksa. Kan kanske

forbattras om man knot skola och arbetsliv narmare varandra. Mer
samarbete yore bra och foretaget kunde hjalpa skolan mer inte minst
vad galler den nya tekniken. Idag verkar det vara en valdig vall mellan

skolan och foretaget. Fler larare och elever borde komma ut, men jag

tycker skolan forsoker, men inte foretaget. (Op7:5)

Pa fragan om den processtekniska utbildningens relevans for arbe-
tet svarar en operator foljande:

Jag vet inget om utbildningen. Jag har traffat nagra som gatt den och
de tycks ha tyckt att det var for mycket kemi och det har man visst
inte haft nagon gladje ay. (0p7:4)

Dessa citat behover nodvandigtvis inte vara varandra motsagande;
yrkesutbildningen ger sakerligen en grund men arbetet kan laras
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helt utan denna grund. Den intressanta fragan blir da kanske om en
teoretisk grund kan vara till hjalp om arbetet fOrandras eller
utvecklas pa nagot salt och inte enbart innebar att arbeta med att
overvaka den normala driften.

Personalutbildning. OperatOrerna skattade personalutbildning-
en betydligt hogre som larkalla an den grundlaggande yrkesutbild-

ningen. Vad dr det da for personalutbildning som operatorerna del-
tagit i? I enkatundersokningen tillfragades operatorerna om omfatt-
ningen och inriktningen pa personalutbildning for de tolv senaste
manaderna fore undersokningstillfallet. Utfallet redovisas i tabell

7:7.

Tabell 7:7. Operatorernas deltagande i personalutbildning under de senaste

tolv manaderna (antal operatorer och procentandelar).

Personalutbildning

Deltagande i personalutbildning Ja 8 (33.3)

Nej 16 (66.7)

En tredj edel av de studerade operatorerna anger att de deltagit i
nagon form av personalutbildning de senaste 12 manaderna. Orn-
fattningen av personalutbildningen framgar av tabell 7:8.

Tabell 7:8. Personalutbildningens sammanlagda omfattning under de senaste

tolv manaderna (antal operatorer och procentandelar).

Personalutbildning

Personalutbildningens

sammanlagda omfattning

Mer an en vecka 3 (37.5)

Mindre an en vecka 5 (62.5)

Av tabellen framgar att personalutbildningen framst inriktas pa kor-

tare kurser. Mot denna bakgrund blir det intressant att fokusera pa

personalutbildningens inriktning. I enkaten fick operatorerna be-
skriva vilka typer av kurser de gatt. I tabell 7:9 redovisas en indel-

ning av de olika kurserna.
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Tabell 7:9. Personalutbildningens inriktning.

Personalutbildning

Utbildningens inriktning Antal kurser Exempel pa kurser

Befattningsrelaterade 3 Operatiirsutbildning 1 & 2,
utbildningar destruktionsugnen

Breddgivande utbildningar

Ovriga utbildningar

3 Utbildningsteknik, analytisk

problemlosning

2 Introduktionskurs

I kategorin befattningsrelaterade utbildningar ingar sadana utbild-
ningar som dr direkt riktade mot de olika befattningarna i opera-
torsarbetet. Detta kan t ex vara en kurs for att skota destruktions-
ugnen, vilket ingar i befattningarna paneloperator och uteoperator
3. Dessa utbildningar kan antas leda till att operatorerna lattare kan
utfora de befintliga arbetsuppgifterna och utvecklas inom det rad-
ande systemet. Kategorin breddgivande utbildningar omfattar sada-
na satsningar som inte dr direkt kopplade till befattningar och funk-
tioner, dvs utbildningar som kan leda till utveckling, inte enbart
inom respektive befattning, av hela operatorsrollen. Exempel pa
dessa utbildningar dr utbildningsteknik och analytisk problemlOs-
ning. Dessa utbildningar kan antas kunna vara stud for operatorerna
att utveckla verksamheten aven utover det radande. I kategorin ov-
rigt ingar t ex kortare introduktionsutbildning for nyanstallda.

Tillfragad om personalutbildningen svarar en operator foljande:

Det dr alltid nagot nytt som man behOver ldra. Det dr ofta nya saker,

man andrar ute i fabriken och har man varit ledig sa vet man inte vad
som skett och sedan hander nagot och da star man dar. Ar det nagon
stelae forandring sa far vi utbildning och genomgang. (0p7:1)

En annan operator beskriver foretagets satsningar pa personalut-
bildning pa foljande sat:

Ja, jag tycker utbildningen ar ett uttryck for stud. Befattningsutbild-
ningarna som dr mer teoretiska. Detta dr en bra utbildning. Ja man



kan ga utbildningar, och ga samma utbildning flera ganger. Man for-

star mer och mer for varje gang. (Op7:4)

En tredje operator beskriver situationen i foljande citat:

Ja, jag tror man alltid behover utbildning, det kommer sa mycket nya

saker. Och vi far ju hela tiden utbildning pa det. (0p7:7)

Citaten sti5der utfallet i enkatundersokningen vad galler personalut-
bildningen och nyttan av denna for att forma yrkeskompetensen.
Operatorerna uttrycker att personalutbildningen dr riklig och till-
ganglig, att den är anpassad till fOrandringar i verksamheten samt
att den awn innehaller relevanta teoretiska inslag.

Larande i det dagliga arbetet. I enkatundersokningen skattar
operatorerna larandet i det dagliga arbetet som den viktigaste kallan
till yrkeskunskap. Detta larande beskrivs av tva operatorer pa
fob ande salt:

Det är ett larlingsjobb. Man kan inte komma in utifran och kunna det
har. Man maste lara sig det har. Veta var alit finns och vilka v.a.rden

som ska galla. Man kan kunna det teoretiska, hur processen gar till,

men man maste lara sig alit har. Man behover val inte direkt kunna

processen for att kunna jobba vid panelen, det kan man inte saga. Det
racker att nagon gar bredvid och lax dig vad du skall Ora, vilka
justeringar som maste goras. (Op7:4)

samt:

Mycket av arbetet lar man sig genom erfarenhet. Genom att vara med
nar det hander. Men inte kan jag saga att jag som uteoperator behover

lara mig sa mycket nya saker. Har man lart sig det hela frail grunden,
sa kommer man faktiskt ihag det mesta och jobbet kraver inte att jag
lar mig nya saker hela tiden. Daremot ar det helt annorlunda att jobba

inne pa skarm. Dar far man lam sig nya saker och det maste man Ora.

Annu mer är det nar man arbetar pa panelen. DA hander det mer rent
processtekniskt sa att saga. Man Icor mer pa kansla dar, en kansla som

kommer genom erfarenhet. Det är ju mer halter man lc& pa och da blir

det mer kansla. Man har inte sa manga fasta varden. PA skarmen har

man det plus att det ar mer automatik i det systemet. Visserligen ar det

mycket automatik pa panelen ocksa, men det ar fler saker som paver-

kar varandra dar. (0p7:5)

177 -1 78



Av citaten framgar att operatorerna uppfattar att arbetet innebar att
'Ara av erfarenhet. Trots detta pekar svaret mot att, for att larande
pa hogre nivaer skall ske, en djupare teoretisk kunskap dr till hjalp.
Norma lt bestar arbetet av att overvaka och justera processtillstand i

enlighet med order. Till sin hjalp i arbetet har operatorerna ocksa
ett omfattande instruktionsmaterial. Hur beskriver operatorerna hur
detta material kan tillampas i problemlosning? FOljande citat illu-
strerar:

Man anvander dem som en larobok, men ej som instruktioner ndr det
hander nagot, da hinner man inte kolla. Man kan inte springa omkring
med materialet. (Op7:4)

Samt:

Ja, det dr ndstan perfekt, sedan nagra ar tillbaka. Jag anvander dom
nastan varje dag, man kan inte ha allting i huvudet. (0p7:7)

Som beskrivits tidigare tillampas arbetsrotation i skiftlagen pa E0-
fabriken. Hur relateras detta forhallande till operatorernas arbete
och mojligheterna till larande? Tva operatorer uttrycker saken pA
foljande sat:

Helhetsmassigt dr det ett lagjobb, men sa dr det detaljensamhet. Man
dr ju ute och g6r egna saker och sa, men man pratar ju med varandra
och dar kommer laget in. Ndr man kollar och fragar andra da ldr man
sig mera. (0p7:3)

Samt.

Det gar bra att rotera och jag tycker det verkar bra. Det dr roligt att
prova andra jobb. Det kan vara skont att jobba ute och inne. Det inne-

bdr att man far en battre helhetssyn pa vad man hailer pa med. (Op7:4)

Arbetsorganisationen kan dock ha negativ inverkan, vilket illustre-
ras av foljande citat:

Men nackdelarna finns. Man kan inte alit nu. Ndr jag gick som kom-
pressoroperator kunde jag alit om pumpar och kompressorer. Jag
visste exakt hur det skulle lata. Det vet jag inte idag. Tidigare visste



jag dock exakt hur det lat pa ett stalle. Man horde precis hur det skulle

vara och direkt horde man om nagot inte lat som det brukade. Detta

hor jag inte pa samma satt idag. En annan fOrdel att ga en befattning ar

att jag vet exakt olika varden, temperatur, tryck och sa. Om man gick

forbi utan att direkt titta sa sag man ands om nagot var fel, om en
visare hade andrat pa sig. (0p7:3)

Arbetsledningens roll for larande i det dagliga arbetet kommenteras

sparsamt av operatorerna i intervjuerna. En operator namner led-

ningens roll i samband med fragan om det forekommer storningar

eller nya, unika handelser i driften:

Inte direkt varje vecka, utan nagon gang per manad. Jag brukar da fra-

ga skiftchefen eller flagon annan i skiftet eller ocksa kan jag forsoka

att lasa mig till det. (0p7:4)

Vad galler larande i det dagliga arbetet sa stoder intervjuerna ut-
fallet i enkatundersokningen. Arbetet kannetecknas ju till stor del

av att operatorerna overvakar och finjusterar processen under nor-

mal drift. Att det ar erfarenhetsbaserad kunskap som dr viktig dr da
inte sa. konstigt. Genom att prOva sjalv har operatoren goda moj-
ligheter att skaffa sig denna erfarenhet (se aven aysnitt 6.3 om
arbetshandlingar, aysnitt 6.4 om variation och handlingsutrymme i
arbetet). Och i denna process dr bade den rikliga dokumentationen

samt den Oppna arbetsorganisationen till stor hjalp.

7.4.4 Aktorsrelaterade aspekter och utbildningsbakgrund

I detta aysnitt skall vi aysluta analysen av vad vi valt att kalla ak-
torsrelaterade aspekter pa arbetet. Detta sker genom att vi studerar

om operatoremas uppfattningar, studerade i form av skattningar pa

enkatskalor, om arbetet, kvalifikationskrav och larande varierar be-
roende pa utbildningsbakgrund. Analysen utfors i form av varians-

analyser med utbildningsbakgrund som oberoende variabel, opera-
tionaliserad i tre kategorier; (1) folk-/grundskola; (2) yrkesutbild-
ning, samt; (3) teoretisk utbildning (gymnasium eller hogskola/
universitet). De olika variabler som behandlats i aysnitt 7.4 utgor
beroendevariabler i analysen. Utfallet av variansanalyserna presen-

teras i tabell 7:10.
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Tabell 7:10. Operatorernas uppfattningar av arbetet, kvalifikationskrav och lar-

ande i relation till utbildningsbakgrund.

Utbildningsbakgrund

Folk- eller

grundskola

(n=8)

Yrkes-

utbildning

(n=12)

Teoretisk Signi-

utbildning fikans

(n=5)

Upplevda faktorer

Variation 5.13 .99 5.50 1.31 5.20 1.30

Handlingsutrymme 3.13 1.36 3.83 1.53 3.20 1.64

Ansvar 5.75 .89 5.67 1.67 5.40 1.14

Manuella krav 5.13 .64 5.08 1.16 5.60 .89

Allmanteoretiska krav 3.00 1.00 2.71 1.03 3.00 1.00

Processteoretiska krav 6.75 .71 5.75 1.29 6.40 .89

Kognitiva krav 6.13 .52 5.83 1.45 6.30 .27

Sociala- och

kommunikativa krav

4.81 .53 5.33 1.47 5.20 1.26

Larande i yrkesutbildning5 4.17 1.64

Larande i

personalutbildning

4.75 1.83 5.08 1.38 6.00 1.00

Larande i arbetet 6.16 .76 5.58 1.11 6.20 .57

Av tabell 7:10 framgar att samtliga studerade aspekter uppfattas
lika av operatorerna oberoende av utbildningsbakgrund. Inte i
nagot fall forekommer nagon signifikans. Det ar givetvis vanskligt
att tolka detta utfall. En mojlig tolkning dr att den utbildning som
operatorerna genomgatt ligger sa langt tillbaka i tiden att effekterna

av denna ar svara att bedoma. I medeltal har operatorerna arbetat pa
EO-fabriken i 10 dr. En annan mojlig tolkning ar att de utbildningar
som operatorerna genomgatt fore intradet i yrket varit av den arten
att de inte varit anpassade fOr yrket som processoperator eller lam-
nat fa spar. En tredje mojlig tolkning dr att ldrande i arbetet over-
skuggar tidigare ldrprocesser. Denna tolkning studs av det faktum

5 Vad gaiter larande i yrkesutbildning kan en jamforelse inte goras for denna

variabel da alla operatorer inte har genomgatt en yrkesutbildning.



att vi i aysnitt 7.4.3 kunde konstatera att operatorerna bedomer att

de format sitt yrkeskunnande framst genom larande i det dagliga

arbetet.

7.4.5 Sammanfattande kommentarer Over de aktOrs-

relaterade aspekterna pa operatorsarbetet

I detta aysnitt skall vi sammanfatta och kommentera den del av
fallstudien som vi valt att benamna aktorsrelaterade aspekter pa

operatorsarbetet. Framstallningen har indelats i tre domaner; varia-

tion, handlingsutrymme och ansvar; kvalifikationskrav samt laran-

de. Resultaten baseras pa enkater som besvarats av hela operatOrs-

gruppen samt intervjuer med ett urval operatOrer.

Vad galler graden av variation i arbetet kan detta innebara en
utmaning for operatorerna och en mojlighet till larande. Variation-

en bedoms som hog och handlingsutrymmet som medelhogt. Varia-

tionen dr framst relaterad till ombyggnader och, visserligen infre-

kventa men svartolkade, variationer i processen. Vad galler hand-

lingsutrymmet sa finns detta, speciellt vad galler att prova egna satt

att arbeta. Men mot bakgrund av att ett jamt processlage dr optimalt

innebar detta att operatorerna i praktiken inte provar sa mycket.

Den overgripande planeringen dr dessutom redan utford och utfor-

mad i driftorderna. Operatorerna dr inte delaktiga i formulerandet

av driftorder. Handlingsutrymmet ar salunda stort vad galler att

prova egna salt att styra processen och mindre vad galler att delta i

den overgripande planeringen, vilken utfors av driftledningen. Mot

bakgrund av att arbetet till stor del bestams av driftsorder och att

det finns ett, mer eller mindre, optimalt salt att uppna en jam och
stabil drift, dr det naturligt att operatorerna bedomer handlingsut-

rymmet som medelhogt. Ansvaret bedOms som Mgt och innebar

framst att bevaka driften i enlighet med driftsorder och att maxi-

mera utbytet samt mot bakgrund av att EO dr en mycket giftig
kemikalie. Operatorernas uppfattning av produktionssystemet och

arbetet sammanfattas i tabell 7:12.



Tabell 7:12. Operatorernas uppfattning av produktionssystemet och arbetet.

Produktionssystemet operatorernas uppfattning

Aspekter Beskrivningar och exempel

Variation

Handlingsutrymme

Ansvar

Hog grad av variation. Variationen ar relaterad till

forandringar vad galler anlaggning och styr- och

reglerutrustning samt variationer i processtillstand

som kraver analys.

Medelhogt utrymme bade vad galler processen och

arbetsorganisationen. Handlingsutrymmet stracker

sig inte till overgripande planeringen utan inslcranker

sig till den dagliga driften.

Hoga krav relaterade till att halla en jamn produktion

och i relation till den giftiga produkten.

Operatorerna uppfattar haven pa kunskaper och fardigheter som
generellt hoga. Hogst skattas processteoretiska samt kognitiva krav,

vilka bedoms som mycket hoga. Manuella samt sociala och kom-
munikativa krav skattas som hoga och allmanteoretiska krav, slut-
ligen, skattas medelhogt. I tabell 7:13 sammanfattas analysen av de
kvalifikationskrav som operatorerna uppfattar i arbetet.



Tabell 7:13. Kvalifikationskrav i operateirsarbetet.

Operatorernas uppfattning av kvalifikationskrav i arbetet

Kvalifikationskrav Beskrivningar och exempel

Manuella fardigheter

Allmeinteoretiska

kunskaper

Processteoretiska
kunskaper

Kognitiva fardigheter

Sociala- och

kommunikativa

fardigheter

HOga kray. Aft kunna hantera verktyg och den

omfattande anlaggningen, t ex i form av pumpar,

ventiler etc.

Medelhoga kray. Kemi, fysik och sprak, t ex

engelska.

Mycket hOga. Kemi, fysik och kunskap om den

specifika processen.

Mycket hoga. Att kunna analysera komplexa for-

lopp med manga variabler och komplexa inter-

aktioner.

Hoga kray. Att kunna arbeta i lag, bade vid normal

drift och speciellt vid stord drift. UteoperatOrerna ar

inneoperatorernas "ogon och oron".

Slutligen skall vi behandla hur operatorerna bedomer att deras yr-
keskompetens formas i olika former av utbildning samt i det dag-
liga arbetet. Vad galler larande i det dagliga arbetet sa erhaller
denna larandeform den hOgsta skattningen. Egna forsok, arbets-
kamraterna, den utforliga dokumentationen samt i viss man arbets-

ledningen bidrar till denna hoga skattning. Vidare bedomer opera-
torerna grundlaggande yrkesutbildning minst viktig for formandet
av yrkeskompetensen. Nast lagst skattas larande i personalutbild-

ning. Dessa bada larformer skattas som medelhoga till hOga vad
galler formandet av yrkeskompetensen. Trots att de skattas lagre an

larande i det dagliga arbetet sa dr operatorerna genomgaende positi-

va till dem. Utfallet i analysen sammanfattas i tabell 7:14.
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Tabell 7:14. Operatorernas uppfattningar av betydelsen av liirande i det dagliga

arbetet samt i olika pedagogiska program.

Larform

Operatorernas uppfattningar av betydelsen av larande

i det dagliga arbetet samt i olika pedagogiska program.

Upplevelser

Larande i Denna larandeform upplevs som den minst viktiga.

yrkesutbildning Yrkesutbildningen antas ge en grund men ar inte

nodvandig.

Liirande i Upplevs som viktigt. Utbildningen omfattar bade

personalutbildning befattningsspecifika likval som breddgivande mo-

ment, t ex i form av anlaggningsspecifika men aven

teoretiska moment.

Larande i det dagliga Upplevs som den viktigaste larandeformen. Den

arbetet oppna arbetsorganisationen och den omfattande doku-

mentationen torde vara viktiga fOrutsattningar for

detta larande.

7.5 Operatorsarbete och larande pa Berols E0-
fabrik en sammanfattning

I detta aysnitt skall vi sammanfatta de resultat som presenterats i
kapitlet om operatorsarbetet vid Berol-Nobels EO-fabrik. Fram-
stallningen foljer tematiskt den analysmodell som presenterats i
kapitel 5.

Vad galler kontextuella aspekter vid EO-fabriken ar dessa tydli-
gast ndr det galler sakerhetskraven, vilka direkt paverkar verksam-
heten for operatorerna. En annan viktig kontextuell faktor dr den sd
kallade Berol-modellen for medbestammande pa samtliga nivaer i
foretaget, vilken ocksa bidrar till verksamhetens sdrart. Paverkan
fran marknad och t ex koncern ar nagot mer oklar. Det goda mark-
nadsldget innebdr att verksamheten inte kortsiktigt pdverkas av
konjunkturer.

Ndr det galler affarside och strategier sa tanker foretagsledning-
en Ora en oversyn av sdval produkter som marknad och affdrside.



Nagon fardig strategi fanns dock ej vid undersOkningstillfallet. Vad
galler produktionskoncept sa innebar framtiden formodligen en
okad automatisering, dock inte pa bekostnad av operatorernas
handlingsutrymme. Snarare efterstravas en okad informatisering for

operatorerna eftersom man fran driftledningens sida ar val med-

veten om riskerna med en for langt driven automatisering. Nagon

uttalad policy for personal- och kompetensutveckling finns ej men

praxis innebar en generos hallning.
OperatOrsarbetet vid EO-fabriken sker i en miljo som kan-

netecknas av en kontinuerlig tillverkningsprocess som omfattar
manga processvariabler med komplexa interaktioner. De produkter

man tillverkar, etylenoxid och glykol, ar relativt enkla med medel-

hOga kvalitetskray. Daremot ar som framgatt ovan sakerhetskraven
utomordentligt hoga. Vad galler verktyg/maskiner sa ar anlagg-
ningen hogautomatiserad med datoriserade styr-, regler- och infor-
mationssystem. OperatOren kan dock styra processen manuellt utan
automatik. Kommunikationsutrustning i form av walkie-talkies an-

vands nar ute- och inneoperatorer samarbetar. Det finns en omfatt-
ande uppsattning av manualer och annan dokumentation som konti-
nuerligt uppdateras och som operatorerna flitigt anvander. Berol-
modellen kan aven antas komma till uttryck vad galler arbetsorga-
nisationen, som omfattar rotation pa samtliga befattningar. Arbets-
uppgifterna innebar att hantera normal och stord drift, start, stopp
och visst underhall; att overvaka, styra, optimera och utveckla pro-

cessen. Vidare har samordnarrollen inneburit att operatOrsarbetet

narmat sig arbetsledarjobbet. OperatOrema har ett relativt stort

handlingsutrymme och ett stort ansvar.
I det dagliga arbetet ar operatorerna delaktiga i att forandra sjal-

va verksamheten. Detta sker t ex da operatorernas erfarenheter
Oversatts i nya borvarden som byggs in i processen. OperatOrerna
loser ofta nya problem som saknar fardiga losningar. Det galler da
det intraffar handelser i processen som inte hant tidigare. Arbetet
innebar att genom inferens sluta sig till olika processtillstand och
tankbara angreppssatt samt att utvardera handlingar inom ett stort
utfallsrum. Det handlar bland annat om att hantera olika storningar

som uppstar i processen, med syfte att forebygga stopp. Kanske
inleds detta av ett larm vilket foljs upp av operatoren och han
vidtager olika atgarder beroende av vilken diagnos han stallt. Efter



justering foljer han upp resultatet for att se att processen beter sig
som han utgatt fran da han vidtagit en atgard. Har anvander opera-
tOren sina kunskaper om processen och hur den reagerar pa exem-
pelvis varme och tryck. Detta g6r att operat6rsarbetet ofta ar analy-
tiskt, proaktivt och helhetsinriktat. Regelbaserade arbetshandlingar
utfors relativt ofta av operatorerna. Det kan galla att lasa av ett dr-
varde i processen mot tabeller och om sa krays justera vardet
genom olika atgarder. Renodlade rutinhandlingar forekommer ock-
sa men sparsamt. Det galler exempelvis att logga olika varden i
samband med att olika ronderingar genomfors. Sadana handlingar
kan vara att manuellt stalla om en pump eller ventil nar automati-
ken är ur funktion. Det handlar ocksa om att kvittera larm, vars
orsaker ar kanda och icke leder till vidare ingripanden.

Operatorerna uppfattar variationen i arbetet som hog och rela-
terad dels till forandringar i anlaggning och Styr- och reglerutrust-
fling (ombyggnad) och dels till variationer i processtillstand. Be-
traffande handlingsutrymmet sa uppfattar operatorerna det som
medelhogt bade vad galler handelser i processen och handelser
kopplade till arbetsorganisationen. Operatorerna uppfattar ansvaret
i arbetet som hOgt, dels relaterat till att Walla en jamn produktion
dels i relation till de sakerhetsforeskrifter som finns med anledning
av de mycket giftiga produkterna.

Uppfattningen om de krav pa kunskaper och fardigheter som
stalls i arbetet varierar. Kraven pa processteoretiska kunskaper, dvs
kemi, fysik och.kunskap om den specifika processen uppfattas som
mycket hOga. Aven haven pa kognitiva fardigheter upplevs som
hoga nar det galler att kunna analysera komplexa forlopp i en pro-
cess med manga variabler och komplexa interaktioner. Kraven pa
manuella samt sociala och kommunikativa fardigheter upplevs
ocksa hoga. Detta kan hanga samman med att det finns manga ma-
nuella uppgifter som ingar i operatorernas arbete, som att kontrol-
lera pumpar och kontrollera eventuella lackor ute i anlaggningen
etc. Daremot upplevs haven pa allmanteoretiska kunskaper som
laga.

Nar operatorerna uttalar sig om betydelsen av olika larkallor
nar det galler att lara yrket, sa ar det larande i det dagliga arbetet
som upplevs som den viktigaste larformen. Den oppna arbetsorga-

nisationen samt den omfattande dokumentationen torde vara vikti-



ga forutsattningar for detta larande. Larande i personalutbildning

upplevs som viktigt, medan larande i grundlaggande yrkesutbild-
ning upplevs som den minst viktiga larformen. Med andra ord kan

personalutbildningen antas stOdja operatoren i det dagliga arbetet.

Daremot har man svart att se nyttan av den yrkesutbildning man

genomgatt.
Sammantaget innebar detta att forutsattningarna for larande i

det dagliga operatorsarbetet kan betraktas som goda eller mycket

goda. Vi tycker oss se ett monster som omfattar utmanande pro-
blem fOr operatOrerna att arbeta med arbetshandlingar som innebar
externalisering samt uppfattningar som innebar hoga krav pa kun-

skaper och fardigheter. Detta monster starks dessutom av att opera-
torerna uppfattar arbetet som den framsta kallan for att forma yr-

keskompetensen. M6nstret omfattar dessutom en foretags- och
driftledning som verkar for att utveckla operatorsarbetet. I detta
sammanhang kan den s k Berol-modellen for medinflytande och
delaktighet, som tillampats pa foretaget lange, spela en avgorande

roll.



8. Det stora pappersbruket

I detta aysnitt presenteras den fallstudie vi genomfort vid Bravikens

pappersbruk i Norrkoping. Framstallningen foljer den undersok-
ningsmodell som presenterats i kapitel 5. Fallstudien inleds i aysnitt
8.1 med en beskrivning av foretagets kontext i form av historia och
marknad. Vidare fOljer en beskrivning av verksamhetssystemets
strukturella aspekter. Avsnitt 8.2 beskriver strukturella aspekter i
form av mal for verksamheten samt foretagsledningens strategier
for att forverkliga affarside, rekrytering och personalutveckling,
tillverkningsprocess, verktyg, arbetsorganisation, arbetsuppgifter,
operatorsgruppens sammansattning samt driftledningens uppfatt-
ning av operatorsarbetet. I 8.3 behandlas larprocesser i arbetet i
form av operatorernas arbetshandlingar. I aysnitt 8.4 behandlas
aktorsrelaterade aspekter i form av operatorernas uppfattningar om
kritiska egenskaper hos arbetet, kvalifikationskrav och om larande i
utbildning och arbete. Fallstudien ayslutas med en sammanfattning
och analys i aysnitt 8.5.

8.1 Kontext historia och marknad'

Bravikens pappersbruk togs i drift 1977. Bruket har dock som
helhet en betydligt langre historia. Det som idag dr Holmen Paper
AB startade egentligen redan under 1600-talet. Ar 1613 bade ett
vapenfaktori startats pa Kvarnholmen i Norrkoping. Detta kom att
bli sjalva grunden for det kommande Holmens bruk. Redan under
1630-talet startade Louis De Geer den fOrsta papperstillverkningen.

I borjan av 1800-talet startar Holmens bruks stora satsning pa
papperstillverkning. Papperet tillverkades vid denna tid manuelit
med textillump som ravara. Ar 1837 startar den forsta pappersma-

Innehallet i detta aysnitt bygger pa intervjuer och internt material fran foretaget.



skinen, pm 1, for tillverkning av "papper utan anda" vid Holmens
bruk. De kommande aren karaktariserades av for den tiden smatt
fantastiska okningstal. 1840 tillverkades ca 130 ton papper. 1854
bildades Holmens Bruks och Fabriks Aktiebolag. Ravaran textil-
lump blev en bristvara da andra pappersbruk byggdes ut och det
blev alit vanligare att blanda ut massan med trafibrer. Holmen
byggde darfor ett eget slipverk och borjade nu att anskaffa land-
egendomar for att fa battre tillgang till den nya skogsravaran.
Principen att vara sjalvforsOrjande pa ravaror har gallt sedan dess.
Maskinparken pa Holmen utokades under andra halvan av 1800-
talet och den forsta vattenturbinen tas da i drift. Man kan nu se att
den barande strategin for den fortsatta utvecklingen handlade om
att utveckla och bygga ut vattenkraften, sakerstalla leveranser av
ravaror, samt att satsa pa alit modernare maskiner.

Under slutet av 1800-talet och fram till 1931 fortsatte expan-
sionen och moderniseringen av bruket. I och med starten av bruket
i Hallstavik, 1916, kom Holmen att bli en av Europas framsta tid-
ningspapperstillverkare. Maskinparken fortsatte dock att moderni-
seras och 1928 startade pm9 och 1931 en ny pm 1 som da var
varldens storsta pappersmaskiner med den fantastiska bredden pa
5,6 m. Med undantag for en viss nedgang under depressionen pa
30-talet och krigsaren pa 40-talet sa fortsatte expansionen. Nar nya
pm4 tas i drift 1954 borjade ny teknik att anvandas och hastigheter
pa over 400 meter/minut innebar nya rekordvolymer. Nu breddas
utbudet av produkter med tillverkning av sa kallat bestruket papper,

sadant som aterfinnes i journaltidningar/veckotidningar och som dr
mer glattat for att klara hogre krav pa tryckbarhet. Under 1950-talet

utveckias tryckeritekniken och fyrfargstryck infors. Efterfragan pa

papper med hoga krav pa tryckkvalitet okar. Holmen fortsatte dock

att framst satsa pa tidningspapper.
Under slutet av 1960-talet blev det alit markbarare att kapacite-

ten pa Holmens anlaggningar inne i sjalva Norrkoping inte var till-
racklig. Omradet hade sina geografiska begransningar och miljo-
kraven hade skarpts for avloppsrening. Planerna pa att anlagga ett
nytt bruk utanfOr stan tar nu form. 1977 startar sa det nya bruket
Bravikens pappersbruk, som vid den tiden var Sveriges mest mo-
derna. 1985 ayslutades verksamheten vid Holmens anlaggningar i

Norrkopings innerstad.



Bravikens pappersbruk ingar numera, tillsammans med pap-
persbruken i Hallstavik och Vargon, i foretaget Holmen Paper AB,
som dr ett foretag inom MoDo koncernen. Braviken ligger strax
utanfor Norrkoping vid haysviken Braviken. Man har sedan starten

koncentrerat sig pa att producera tidningspapper till en lang rad av
dagstidningar inom och utom Sverige. 1985 var man klar med den
andra etappen av utbyggnaden av Braviken och da togs pappersma-

skinen pm52 i drift. Med denna nya maskin blev Braviken ett av
varldens mest effektiva pappersbruk. I november 1994 startade ar-
betet med en ny anlaggning for pm53 och som beraknas tas i drift i

maj 1996. For en narmare beskrivning av Bravikens pappersbruk se

Bjurbom & Edetoft, (1991).
Braviken har som framgatt ovan en lang tradition att falla till-

baka pa nar det galler tillverkning av trahaltigt tryckpapper. Det
kan i sammanhanget finnas skal att papeka att traditionerna ocksa
galler foretagskulturen. Det skapades relativt tidigt ett begrepp som
benamns Holmen-andan. Vad andan i klartext innebar ar svart att
tydliggora, men onekligen finns vissa inslag av patriarkat. Rang-
ordningen ar extremt tydlig fran hogsta till lagsta befattning och
legitimeras genom en formellt stark, hierarkisk och specialiserad
arbetsorganisation. Pa det informella planet legitimeras forhallan-
dena genom "handslagshalsningen" som innebar att alla anstallda
handhalsar pa varandra, oaysett position, forsta gangen man ses pa
dagen vilket skapar en slags familjar och respektfull atmosfar.

Utifran dessa gamla traditioner byggde man saledes vidare och
skapade efter internationella matt ett mycket konkurrenskraftigt
pappersbruk. Anlaggningen har en mycket hog automatiseringsgrad
med avancerade datoriserade kontroll- och styrfunktioner. Produk-
tiviteten ar hog och verkningsgraden varierar mellan 85 och 90 pro-
cent. Driften pa Braviken ar kontinuerlig aret runt och sysselsatter
mellan 500 och 600 personer varav ca 70 procent dr kollektivan-
stallda. Den sammanlagda produktionskapaciteten dr ca 440 000
ton/ar. Braviken exporterar en stor del av sin produktion. Narmare
bestamt ca 90 procent gar pa export.

8.2 Strukturella aspekter p6 verksamheten

I detta aysnitt beskrivs strukturella aspekter pa verksamheten vid
pappersmaskinen pm52 vid Bravikens pappersbruk i enlighet med
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den undersokningsmodell som presenterats i kapitel 5. Inlednings-

vis beskrivs foretags- och driftledningens uppfattning av mal,
affarside och strategi fOr att forverkliga affarsiden. Darefter be-
skrivs hur rekrytering och personalutvecklingsfragor uppfattas av
foretagsledningen. Vidare behandlas tillverkningsprocess och verk-
tyg, arbetsorganisation och arbetsuppgifter, operatorsgruppens
sammansattning samt driftledningens uppfattning av operatorsarbe-

tet och dess forutsattningar. Avsnittet ayslutas med en sammanfatt-

ning.

8.2.1 Mal, affarsidO och strategier

I detta aysnitt skall vi presentera och granska fOretagets affarside
och strategi. Den affarside och strategi som har redovisas har ut-
vecklats sedan studien genomfordes. Idag ar foretaget ISO-certi-
fierat och har en mer utvecklad affarside och strategi. Med termen
affarside ayses har hur fOretagets mal och uppgifter, t ex vad som
produceras, kvalitetskrav m m formuleras och tolkas. Med termen
strategi ayses de medel som foretaget utnyttjar eller ayser att ut-
nyttja for att forverkliga affarsiden. Var analys av affarside och
strategi baseras pa intervjuer med representanter for foretagsled-
ningen och facket. Samstammigheten i synen pa affarside och stra-

tegi dr stor varfor vi later fOljande citat fran platschefen represen-
tera fOretagets uppfattning om affarsiden:

Var ide dr att sdlja standardtidningspapper pa vdrldsmarknaden, varfor

vi !Taste arbeta med hog produktivitet och hog effektivitet. Konkur-
rensen pa varldsmarknaden dr knivskarp varfor vi maste halla nog-

grann kontroll pa saval rorliga som fasta kostnader. Vart mal dr inte

hogsta kvalitet, men den skall accepteras av alla stora kravande kunder

Mom vastvarlden. Att satsa pa hogsta kvalitet dr inte ur lonsamhets-
synpunkt optimalt, men den skall vara jamn.

Strategin for att forverkliga denna affarside formulerar platschefen

pa foljande salt:

Strategin for att fOrverkliga denna ide dr att se till att vi har basta moj-

liga maskinutrustning, vilket vi har, och basta mojliga, vilket kanske
dr viktigare, personal att skota den. Det 1u-dyer personal som kan ma-

skinen och processen och som dr valutbildade. Det krdver vidare att de



kanner sitt ansvar och ser sig som en viktig del i en produktionskedja
oaysett vad man arbetar med i produktionen av papper.

Utifran svaren kan vi konstatera foljande: (a) Affarsiden innebar att
man skall vara ledande pa marknaden nar det galler produktion av
trahaltigt tryckpapper och forte kunder med de produkter de efter-
fragar; (b) strategin for att forverkliga denna ide dr att producers
inte den hogsta kvaliteten, eftersom detta inte är lonsamt, men att
svara upp mot kundernas kvalitetskray. For att lyckas menar man
att modern teknik i samspel med kunnig och valutbildad personal dr
ett maste.

8.2.2 Rekrytering och personalutveckling strategier och

praxis

I detta aysnitt skall vi behandla hur foretags- och driftsledningen
beskriver hur personal rekryteras till verksamheten samt hur kom-
petens- och utvecklingsfragor hanteras. De intervjuer som genom-
forts omfattar platschef, administrativ chef, sektionschef, utbild-
ningschef, tvA pappersmastare samt foretradaren for SPIAF:s lokal-

avdelning. Platschefen, administrative chefen samt utbildnings-
chefen har ansvar for hela bruket och deras intervjusvar far ses mot
denna bakgrund. Detta galler ocksa for den facklige foretradaren.
Sektionschefen och de tva pappersmastarna dr direkt kopplade till
verksamheten vid pm52, och deras svar speglar situationen for de
operatorer som valts att inga i studien.

Platschefen beskriver bakgrunden till dagens situation pa folj-
ande salt:

Den nuvarande organisationen skapades ndr bruket byggdes 1975-77.

Personal rekryterades till stor del fran den tidigare organisationen, dvs

fran gamla Holmens bruk, som lag inne i Norrkoping. Intervjuperson-

erna refererar till denna tid som ndr bruket lag inne i "stan" eller gam-

la "Holmens". Vad galler rekrytering, sa befinner vi oss i den unika
situationen att bruket byggdes upp av personerna fran bruket i stan,
vilket medforde att vi har har de basta. Samtidigt har Holmen lagt ned

stora enheter och personalen sjunkit fran ca 11 00 till ca 600. Detta har

skett utan att nagon forlorat sitt arbete, och losts framst via naturlig
avgang. Men nagra problem har uppstatt. Vi dr idag till viss del over-

bemannade. Dvs vi har personer anstallda som vi egentligen inte hittar
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bra uppgifter at, men de far vara kvar dna. Detta gor att vi inte kan
nyrekrytera som vi vill for att bland annat utbilda nya unga operatorer.

Den administrative chefen beskriver rekryteringen av operatorer till

Bravikens pappersbruk pa foljande sat:

Personal och chefer fick vara med och bygga fabriken 1975-77.
Driftsorganisationen togs ut valdigt tidigt. Man var ldrare for opera-
torerna nar de anstalldes. Skapade en bra motivation, hog teoretisk
kunskap om maskinen. Vi har haft nytta av detta i det lAnga loppet,
men den teoretiska kunskapen maste upprdtthallas genom utbildning,

den utarmas annars over tid genom personalomsdttningen.

Situationen bedoms dock som mycket positiv vad galler mojlighet-
en att idag rekrytera personal; det saknas inte sokande, vilket ne-

danstaende citat tydligt illustrerar. Platschefen:

vi har en ko av sokande, vilket medfort att vi anda, nar vi val
behovt rekrytera kunnat valja just de vi vill ha.

Mot bakgrund av ovanstaende dr det intressant att stalla fragan
vilken bakgrund de operatorer som nu anstalls har och vilken typ
av kompetens man efterfragar. Platschefen beskriver situationen pa

foljande salt:

Alla har gymnasiet med sig nar de kommer, men viktigast har varit att

vi kunnat valja de ratta personerna med betoning pa deras personlig-
het. Detta dr for oss viktigare an vad de har for formell utbildning. De

maste visa att de dr intresserade av arbetet har och vara beredda pa att

to det ansvar som foljer. Vi har inga dokumenterade krav, men det

kan jag saga att det viktigaste dr de personliga forutsdttningarna. Vi
vdljer den ratta personen utifran personliga egenskaper, men detta
kompletteras med bra utbildning, sA det dr bra. Men utbildning kan vi

alltid ge dem, bara vi far tag i rat person.

Sektionschefen dr den av de intervjuade som i praktiken arbetar
med att rekrytera processoperatorer. Han redovisar en mycket prag-

matisk syn pa rekryteringen:

De kan ha vad som heist. Jag gar igenom de olika ansokningarna och
gar pA nagon intuition. De formella meriterna ar ointressanta. Det dr
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de personliga egenskaperna som dr viktiga. Vi rekryterar inte nagra
stjarnor sett ur de formella meriternas synvinkel. Vi vill ha folk som
fungerar i lagen och bevarar harmonin i dessa. Jag har alltid det
aktuella skiftlaget klart for mig. Finns det nagra storfiskare ddr sh kan

det vara bra att rekrytera en person med delta intresse. DA vet jag ju att

sannolikheten att passa in dr stor. Det ar ocksa en merit att ha fyra
barn och haft manga saker i elden. Det visar pa nagon formaga att
klara av mAnga saker. Man matte visa flagon form av mognad. Kunna

ta ansvar. Vi rekryterar inte nagra stjarnor. Mogen som manniska ar
viktigt. De skall passa in.

Den enda av de intervjuade som avviker fran uppfattningen att det
framst dr de personliga egenskaperna som dr viktigast vid rekryter-
ingen dr den facklige foretradaren. Han betonar istallet starkare de
formella meriterna, och anknyter i sitt resonemang till okade kvali-
fikationskrav i arbetet och utvecklingen av den enskilde operatoren:

Den dr ganska varierande, men kravet dr nog minst gymnasiekompe-
tens. Detta motiveras av att man skall kunna ta del av fortsatt utbild-
ning och tillagna sig det hdr med datan. SA man behover nog en viss
studiegang. Det har hant att andra anstallts men da har de visat att man

kan jobbet genom att ha varit sommarvikarie, men det dr ett fatal men

i stort sett dr det gymnasiekompetensen som galler. Kraven har
andrats, %rut tog man in folk fran gatan, men det gar inte nu. Tekni-
ken haver sa mycket mer. Detta dr rimliga krav tycker jag om man
skall kunna tilldgna sig arbetet och kunna fortsdtta med teoretiska stu-

dier. Det dr inte nodvandigt med processteknisk linje, andra gym-
nasieutbildningar gAr ocksa bra. Detta galler vid ingangsjobben som

rullare for annars kan man inte fortsatta att ldra sig andra befattningar.
Man matte ha god uppfattningsformaga, kunna lite kemi, matte,
svenska, tyska, engelska.

Hur har man pa foretaget organiserat personalutvecklings- och ut-
bildningsfunktionen? Platschefen:

Utbildningsfunktionen ligger under den administrativa enheten och
bestar av utbildningschef och tva. medarbetare. Utbildningssektionen
bedriver viss grund- och skyddsutbildning. Men vi saknar egna spe-
cialister. Det skulle vi behova ha pa utbildningssektionen. De har idag

inte den kompetensen utan ger enbart vissa grundlaggande kurser och

administrerar utbildning.
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Hur avgors behoven och vem fattar beslut? Administrative chefen:

Grundlaggande planering Ors varje ar. Meningen är att varje sek-
tionschef skall fanga upp behov genom planeringssamtal. Aven fack-

foreningarna ar med och lamnar forslag till lampliga utbildningar. En
utbildningsplanering Ors pa grundval av detta for varje person. Ut-
bildningsavdelningen genomfor sedan, ibland med externa resurser.
Operatorsutbildningen ar lite speciell gar inte att kopa. Markaryd

finns med i bilden, dit skickas bl a sektionschefer och arbetsledare,
dock ej operatorer. Utbildningsavdelningen och cheferna sjalva far ta

ansvar for denna utbildning. Det pedagogiska ledarskapet blir mer
framtradande i framtiden, cheferna maste agna en storre del av tiden at

att informera personalen.

Pa fragan vilka faktorer som paverkar foretagets utbud av personal-
utbildning svarar administrative chefen foljande:

Tekniska nyinvesteringar skapar alltid utbildningsbehov. Ombyggna-

der och andra problem foranleder information och utbildning. Sedan
en ambition att kunna halla en viss niva pa operatorernas kunskaper
om processen. Har har sektionscheferna ansvaret for personalens ut-
veckling. Ytterst ar det den enskildes intresse for att krava utbildning.

Mot bakgrund av hur personalutbildningen ar organiserad, hur kan
d'a den befintliga utbildningen beskrivas vad galler innehall? Ut-
bildningschefen:

En kille har hand om processteknik, truck, befattningsutbildning. Men
den resursen anses inte kunna fragorna av de som arbetar vid maskin-

erna. Denna resurs borde kopplas starkare till driften. Da uppfattas han

sakert som mer insatt. Han ar dock en gammal pappersmastare, men

det tycks inte racka.

Sektionschefen, som alltsa enligt modellen for utbildningsverksam-
heten, skall redovisa behov av utbildning for operatorerna, och vi-
darebefordra dessa till utbildningsavdelningen, beskriver situation-
en pa foljande, ganska drastiska satt:

Jag vet inget om det. Ha! Utbildningschefen med medarbetare. Idag
fungerar det inte, Det finns inget som ar bra. Det finns inte ens
fungerande register. Jag kan inte ta reda pa vilka som gatt vilken
utbildning. Information kommer ut men den ar inte riktig. De enskilda
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personerna hailer inte med om vilken utbildning de skulle ha Mt. De

som idag skall utbilda saknar de nodvandiga kunskaperna. Ddrfor far

vi to pa oss det jobbet bast vi kan och hinner med. Samarbetet mellan
oss och utbildningsavdelningen fungerar inte. De har delegerat alit an-

svar for utbildningen till oss. De tar inga initiativ. Det finns idag inga
som helst operatorsutbildningar. Det behovs en annan kompetens pa
de som finns pa utbildningsavdelningen i den bemarkelsen att de dr
intresserade av att Ora nAgot av operatorsutbildningarna, men sA vitt

jag kan se sA finns inte ens intresset. Vi skulle behova nagon pA den
nivan som var intresserad och drev pa de har fragorna. Men nu vet jag

inte vad de gor.

Att samarbetet mellan bestallarna i produktionen, de som skall av-
Ora behovet, och utbildningsavdelningen inte upplevs som funger-
ande valideras av foljande citat fran en pappersmastare:

Det maste skapas forutsattningar for att fa loss folk. Hdr maste ett 6:e

skiftlag till. Att sedan killarna inte dr intresserade dr kortsiktigt tankt
fran dem. De kan ju pa det hdr sattet visserligen styra sin arbetstid lite
genom att to ut lediga dagar ndr man sa behover, men det loser inga
langsiktiga utvecklingsbehov fOr dem i deras arbete, men sa tanker de

inte alltid.

Mot bakgrund av ovanstaende, hur beskriver personalen som arbe-
tar med sjalva produktionen, dvs sektionschefen och pappersmast-
arna utvecklings- och utbildningsbehovet. En av pappersmastarna:

Jag tror att det finns behov. Vad det nu skall vara dr det svart att saga

sa hdr, men behov finns. Vi har ej tid till utbildning. Vi har redan fcir

mycket overtid.

Samt:

Jo (IA bade allmanna delar och specialkunskaper. PA den allmanna
sidan tanker jag pa sprak och en oilman uppdatering av vad man tidi-
gare lart sig om maskinen. Sedan tror jag att det behovs mer kunskap-

er i pappersteknik for att battre forsta vad som sker i maskinen.

Under uppbyggnadsskedet av Bravikens pappersbruk rekryterades
en stor andel av operatorerna fran Holmens gamla pappersbruk.
Detta underlattade uppstarten av det nuvarande bruket men med-



forde att man till stor del fick personer utan formell utbildning. Pa
grund av att personalomsattningen dr lag har man nu inte den
valutbildade personalstyrka som man, mot bakgrund av de iikande

kvalifikationskraven, uppger sig Onska.
Foretagsledningen uttrycker att teknisk utbildning dr viktig, och

tror ocksa att de som numera anstalls har den bakgrunden. Sam-
tidigt dr det tydligen sa att det viktigaste kriteriet inte dr en god
utbildningsbakgrund, utan personliga egenskaper som mognad,
kansla for ansvar, intresse, nyfikenhet, fallenhet och formagan att
passa in i skiftlaget premieras. Man resonerar pa sa satt att yrkes-

kunskaperna and. kommer efter att man borjat sin anstallning,
antingen genom personalutbildning men framst genom att man lar
sig av de ovriga operatorema i skiftlaget. Slutligen kan sagas att det
saknas en uttalad strategi for rekryteringen och att man inte i nagon

hogre grad resonerar proaktivt och fi-amatblickande.
Platschefen, administrativa chefen, utbildningschefen och den

facklige representanten uttrycker samtliga att det finns ett utveck-
lings- och utbildningsbehov. I den man de beskriver behovet anser
de att det galler teoretiska kunskaper om den tekniska utrustningen
och om papperstillverkning. Orsakerna till behovet beskrivs som
relaterade till en hardnande konkurrens, kontinuerliga ombyggna-
der i maskinen och for att operatorema skall ha mojlighet att avan-

cera. Innehallet i den befintliga utbildningen forefaller dock framst

vara inriktat pa befattningsspecifika moment som truck- och tra-
versutbildning, dvs moment i arbetet som haver en licens, samt
nagot allmannare moment som pappersteknik.

Vad galler utveckling av arbetsorganisationen berors detta tema
ej av intervjupersonerna trots att organisationen dr traditionell och
kan utgora ett potentiellt hinder for utveckling. Vidare fOrefaller
organisationen av personalutbildningen, en slags utbud efterfra-

gemodell involverande linjen och utbildningsfunktionen, inte kun-

na utgora en forandrande kraft. Enligt flera av intervjupersonerna ar

behovet av utbildning stort men detta forhallande motsvaras inte i
utbildningsorganisationens utbud. Slutligen refererar en av pap-
persmastarna till situationen med fern skiftlag och mycket overtid,
vilket pa kort sikt ger operatorerna ekonomiska fordelar. Om man
organiserade verksamheten med sex skiftlag och skapade utrymme



for utbildning i arbetet skulle situationen kunna fOrandras till det
bate.

8.2.3 Tillverkningsprocess och verktyg

I detta aysnitt beskrivs tillverkningsprocess och de verktyg som
operatorerna arbetar med vid papperstillverkningen.

I det inledande historiska aysnittet kan man se att Bravikens
utveckling dr forst och framst en historia om teknikutveckling. Ba-

kom denna ligger ambitionerna att hela tiden tillfredsstalla markna-
dens krav pa nya och utvecklade produkter. I takt med att dessa
krav skarps utvecklas allt mer sofistikerade metoder for papperstill-
verkning. Har kan man se hur forandringar av bade pappersmassans
kvalitet och maskinutvecklingen samspelar. Ny typ av massa leder
till teknikforandringar och teknikforandringar paverkar kraven pa
massan (Gave lin, 1993).

I detta aysnitt skall vi beskriva tillverkningsprocessen i allman-
het men i synnerhet tillverkningen vid pm52. Vi gor inga ansprak
att vara heltackande, utan vi har medvetet valt att forenkla beskriv-
ningarna (Gave lin, 1993). Pm52 dr en mycket effektiv pappersma-
skin och man har Hera ganger innehaft varldsrekordet for saval has-

tighet som..produktionsvolym. Nar pm52 togs i drift skrev Bertil
Torekull i Ostgota Correspondenten 1985:

... den ande som hailer dig levande heter faktiskt det fria ordet. Din

ande dr demokratin.

Ravaran for tidningspapperet ar granved. Narmare bestamt gar det
At ca 950 000 fast kubikmeter ved varje hr. I Braviken bearbetas
veden till sa kallad termomekanisk massa (TMP). Vad som gor
TMP-massan till en utmarkt bas for tidningspapper dr bl a att opa-
citeten hos papperet blir hog, dvs att den tryckta texten eller bilden
inte syns tvars igenom papperet ens vid laga ytvikter. For att Oka
rivstyrkan i papperet anvands ibland kemisk sulfatmassa. Tillverk-
ningen av TMP-massa dr mycket energislukande. Totalt fOrbrukar
Braviken ca 1.2 TWh vilket motsvarar ca 1 procent av Sveriges
totala forbrukning.
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Tillverkningen av standardtidningspapper sker i tva dubbelvira-

maskiner av market VOITH. Den sammanlagda produktionskapa-
citeten for dessa maskiner dr ca 440 000 ton/an Produktionshastig-
heten dr pa ca 1 200 respektive 1 300 meter/sekund. Bredden pa
pappersbanan dr 8.5 meter och under ett dygn producerar man
papper som utrullat skulle racka fran Norrkoping till Medelhavet.
Pappersmaskinen kan grout indelas i en vatdel och en torkdel.
Dessa tva delar dr i princip sammanbyggda till en enhet. Vatdelen

dr den del av maskinen ddr pappersmassan, vilken pa facksprak

benamns maiden, sprutas ut och fOrdelas mellan tva roterande, and-
losa, genomslappliga dukar. En sadan duk kallas for vira. Vattnet i

maiden sugs bort genom virorna och pappersarket borjar bildas.
Pappersarket fors fran virorna in mellan roterande valsar, ddr ytter-
ligare vatten pressas ut. Efter denna process fors arket in i ett tork-

parti ddr resterande vatten avlagsnas med varme. Som sista steg i

papperstillverkningen gldttas arket for att fa en jam tjocklekspro-
fil. I anslutning till vatdelen finns det storsta av tre kontrollrum vid

maskinen. Ett panoramafonster finns mot maskinens vatdel. Mil*
dr ren och tyst och liknar en "ledningscentral" utrustad med fem

bildskarmar. Med hjalp av ljuspennor kan operatorerna vdlja mel-
lan hundratals olika skarmbilder som finns i manga utforanden, t ex

i form av trendkurvor eller flodesdiagram samt paverka installning-

ar av olika processparametrar.
Det fdrdiga pappersarket som lamnar pappersmaskinen rullas

upp pa en cirka 10 meter lang gummikladd vals som kallas tambor.

Pa en fardig tambor finns ett pappersark upprullat som dr cirka 8.5

meter brett och cirka 8 mil lAngt. Nar en tambor borjar bli full,

kommer en signal automatiskt fran maskinen. En tom tambor
placeras da i maskinen, och bringas att rotera i raft hastighet for att

bytet fran full till torn tambor skall kunna ske. Sjdlva bytet av
tambor sker delvis automatiskt. En bojd stang (sk svanhals efter

bojningens form) fors automatiskt ner mot pappersbanan och bryter
denna. I detta ogonblick blaser en operator papperet over pa den

nya tambor med tryckluft och bytet paverkar inte processen i sjalva

pappersmaskinen, som hela tiden gar med konstant hastighet. He la

proceduren att fylla en tambor tar fran 45 minuter till 1 timme. Ndr

en tambor dr full tas prov pa papperet som skickas till labb for ana-

lys, och den fyllda tamboren flyttas till ett upplag vid rullmaskinen.



Felrapporter med information om respektive tambor skickas auto-
matiskt till operatorerna vid rullmaskinen. I anslutning till torkdel-
en finns utrustning for overvakning av centrala parametrar i upp-
rullningen som fukt, ytvikt och torrvikt hos papperet studeras. Ett
kontrollrum finns ocksa i anslutning till torrdelen men anvands
mest som uppehallsrum under lugna perioder.

I rullmaskinen rullas papperet fran en tambor upp pa pappers-
rullar i de dimensioner som efterfragas av kunden. Rullmaskinerna
ar placerade i samma hall, men en bit ifran sjalva pappersmaskinen.
Upprullningen styrs fran ett kontrollrum i direkt anslutning till rull-

maskinerna. Nar rullmaskinen val startats sker upprullningen i prin-
cip helt automatiskt. I de program som Styr automatiken kan olika
parametrar varieras for att "bygga upp" rullen sa bra som mojligt;
den far inte vara for lost, for hart eller ojamnt upprullad. Efter cirka

15 minuter dr ett set av rullar fardigt. Fran en tambor kan man nor-
malt rulla tre set om sex till atta rullar. Om allt gar val har papperet
fran en tambor rullats upp pa cirka 1 timme.

8.2.4 Arbetsorganisation och arbetsuppgifter

Arbetsorganisationen kring pm52 bestar dels av tre olika befatt-
ningar som Mr till kategorin arbets- och driftsledning, dels nio
olika operatorsbefattningar. Arbets- och driftsledningen ar organi-
serad i foljande befattningar: pappersmastare, maskinmastare och
sektionschef. PA foretagsniva dr dessa befattningar direkt under-
stallda produktionschefen. Vidare ar sjalva operatorsarbetet kring
pappersmaskinen organiserat i operatorsbefattningarna, maskinfo-

rare 1 och 2, sektionsspecialist, torkare 1 och 2, 1:e rullare, hjalp-
rullare, omrullare, emballerare, hylskapare. I var studie har vi dock
valt att koncentrera oss pa tre huvudbefattningar; maskinforare,
torkare och rullare. Nedan foljer dock en beskrivning av samtliga
befattningar vid pm52. Syftet är att ge en helhetsbild av den totala
bemanningen vid pm52.

Sektionschefen är direkt understalld produktionschefen. Han
har det totala ansvaret for hela pm52, vilket innebar ett ansvar for
bade personal och teknik. Det innebar att han skall ansvara for att
produktionen sker i enlighet med uppgjorda planer och att maski-
nen underhalls, repareras och utvecklas. Vidare medverkar han vid
nyrekrytering och han är ansvarig for att kompetensen i skiftlagen
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uppratthalls och utvecklas. Sektionschefen skall ocksa halla kon-

takten med leverantorer och kunder.
Maskinmastaren ar narmaste man till sektionschefen. Han dr

ocksa direkt understand produktionschefen. Maskinmastaren ar
specialist pa produktionsprocessen och arbetar enbart med tekniska
fragor. I realiteten fungerar han som en bitradande sektionschef.
Till maskinmastarbefattningen rekryteras skickliga pappersmastare.

Pappersmastaren dr den narmsta arbetsledningen for operator -

erna. Varje skiftlag har en pappersmastare. Oftast dr det skickliga

maskinforare som rekryteras till denna befattning. Pappersmastaren

utgor lanken mellan den overordnade driftledningen och skiftlaget,
och skall som sadan ha overblicken vad galler laget for hela pro-
duktionen. Han dr ansvarig for att skiftlaget producerar papper i en-

lighet med order och att det fdrdiga papperet hailer angiven kvali-
tet. Pappersmastaren ar ansvarig for att nyanstallda operatorer Mrs

upp pa sina befattningar och han skall aven tillsammans med
personalledarna se till att operatorer rekryteras till fort- och vidare-

utbildning.
Personalledare dr en unik befattning vid Bravikens pappersbruk

och ar direkt understallda produktionschefen. De sysslar med ren-
odlat personaladministrativt och personalsocialt arbete. Persona lle-
darna har ansvaret for bemanning i skiftlagen och deltager i rekry-

tering av deltagare i personalutbildning. Pa andra pappersbruk alig-
ger det pappersmastarna att skota dessa uppgifter. Genom uppdel-

ningen pa Braviken far saledes pappersmastarna, med arbetsupp-
gifter som ar mer direkt knutna till sjdlva produktionsprocessen, se
till att operatorer rekryteras till fort- och vidareutbildning.

Maskinforarna ansvarar for pappersmaskinens drift. Arbetet
bestar av att styra och overvaka processen i pappersmaskinens vat-
del. Tillsammans med pappersmastaren dr maskinforaren process-
specialist och organisator. Maskinforarna arbetar dels i ett kontroll-

rum, ddr processen styrs och overvakas via ett antal skarmar ddr

man studerar trender och forsoker optimera processen, dels ute i
sjdlva maskinen ddr han gor ronderingar for att kontrollera att
pappersmaskinen fungerar som den skall.

Torkarna ansvarar for att raft mangd papper av raft kvalitet
produceras. Arbetet bestar av att overvaka processen i pappers-
maskinens torkparti, to hand om det fdrdiga papperet som ldmnar



pappersmaskinen, samt leverera detta till rullmaskinerna. I detta
arbete ingar att ocksa att kontrollera papperets fukthalt, tjocklek
och ytvikt. Torkarna gar ocksa ronder i pappersmaskinens torrdel
for att kontrollera att alit fungerar som det skall. Vid storningar
eller servicestopp andrar torkarnas arbete karaktdr och blir intensi-
vare. Da arbetar torkare och maskinforare som ett arbetslag. Vid
planerade stopp deltar torkarna bl a vid byte av filtar och viror samt

Or kontroller i pappersmaskinen.
Rullarna dr ansvariga for rullmaskinerna. De rullar upp och

skar papperet i bredder och langder efter kundens onskemal. De ser

ocksa till att icke godkanda rullar skickas till omrullning. Fardiga
rullset marker de och sander till emballering.

Nedan redovisas en overgripande beskrivning av arbetsuppgif-
terna i respektive befattning. Denna presentation dr baserad pa de
intervjuer som genomforts med driftsledning och operatorer, samt
pa diskussioner med operatorerna som genomforts under de lugna
perioderna i produktionen.

Maskinforarens arbetsuppgifter. Maskinforarnas arbete bestar
av att overvaka, styra och optimera processen i pappersmaskinen
och att hantera storningar. Under normal drift kannetecknas ma-
skinforarnas arbete av overvakning och kontroll, da processen kon-
trolleras i stort sett helt med automatiken. Vanligtvis fOrsoker man

da andra sa lite som mojligt i processen. Overgangen frail normal
till stord drift, eller ett brott pa pappersbanan, kan ske mycket
snabbt. Vid stord drift eller oplanerade stopp kannetecknas arbetet
av hog aktivitet for att finna och atgarda fel och sa snabbt som
mojligt aterga till normal drift. Detta bland annat for att ett avbrott
beraknas kosta ca 6 000 kr i minuten. Samarbetet mellan maskin-
forare ar da mycket viktigt. Ofta arbetar en inne vid bildskarmarna i

kontrollrummet och en ute i anlaggningen. Maskinforarna maste
beharska uppstart och stopp av pappersmaskinen. Vid de planerade

servicestoppen arbetar maskinforarna tillsammans med torkarna
med byte och tvdtt av viror och filtar. Maskinforarna maste kunna
anlaggningen med hela processen i papperstillverkningen, vilket
innebar att de maste forsta sambanden mellan olika processpara-
metrar. Sma andringar kan fa stora konsekvenser, ibland omedel-
bart men i vissa fall langt senare, kanske forst ndr nasta skiftlag gatt
pa. Det ar ocksa viktigt att maskinforaren, for att kunna optimera
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processen, kommunicerar med de andra funktioner som paverkar

papperstillverkningen, t ex TMP (som levererar pappersmassa),
laboratoriet, samt torkare och rullare.

Torkarens arbetsuppgifter. Torkarnas arbete bestar i att overva-

ka processen i pappersmaskinens torkparti och att leverera papper
till rullmaskinen. Med hjalp av en travers lyfts den fardiga tambo-
ren ned fran maskinen. Torkarna tar prov av papperet som skickas

till laboratoriet for analys. Nar en tambor tomts pa papper i rull-

maskinen lyfts den tillbaka till torken for att fyllas pa nytt. Under
tiden som sjalva upprullningen sker sa kannetecknas torkarnas
arbete av overvakning. Torkarna kan tillbringa en stor del av tiden
inne i kontrollrummet, dock utan att vara bundna vid en skarm.

Alla justeringar utfors dock av maskinforarna som har storre over-
blick over pappersmaskinen. Torkarna gor ocksa ronderingar i ma-
skinens torkdel och genomfor kontroller. Vid avbrott och planerade
stopp andrar arbetet karaktar och kan bli mycket intensivt och da

arbetar ofta torkare och maskinforare som ett arbetslag. Vid plane-
rade stopp deltar torkarna vid byte och tvatt av filtar och viror samt

kontroller av olika saker i maskinen.
Rullarens arbetsuppgifter. Rullarna arbetar vid tva rullmaski-

ner, som anvands for att rulla upp papperet fran pm52. De är pla-

cerade i samma hall en bit fran pappersmaskinens torkdel. Ett kon-
trollrum finns i anslutning till rullmaskinema. I kontrollrummet
styrs upprullningen fran paneler. Det mesta dr forprogrammerat och

under sjalva upprullningen skoter automatiken alit. Det gar dock att

styra manuellt fran panelen om man vill. Pa en skarm pa kan opera-

toren fOlja upprullningen i olika parametrar. I kontrollrummet finns

ocksa en skrivare som automatiskt levererar information om varje
tambor, som t ex tambornummer, langd pg. tambor (alltsa hur
mycket papper som finns pa tambor), samt en felrapport om fore-
komst av olika typer av hal och flackar pa papperet. Rullarnas arbe-

te bestar i att rulla papperet fran en full tambor upp pa pappersrullar

i de dimensioner som efterfragas av kunden. I rullmaskinema dr
knivar placerade pa olika distanser tvars arket, och skar upp pappe-

ret i de dimensioner som onskas. Installningen av knivarna och
knivarnas skarpa kontrolleras av rullaren. Nar en full tambor kom-

mer fran torken kopplas den till rullmaskinen. Proceduren att starta

upp maskinen med en ny tambor tar cirka 10 minuter.
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I de program som styr automatiken kan parametrar varieras for
att "bygga upp" rullen sa bra som mojligt; den far inte vara for lOst,
for hart eller ojamnt upprullad. Andringar i programmen Ors inte
av rullarna utan av programmerare. Ndr maskinen arbetar under
sjalva uppruliningen kannetecknas jobbet av overvakning. Rullaren
dr da inte bunden vid panelen eller skarmen. Att rulla upp ett set
rullar tar cirka 15 minuter. Fardiga rullar kontrolleras och marks av

rullare 1. Kontrollen Ors for hand; man kanner efter veck och re-
vor, kanske knackar man pa rullen med en klubba och avgor utifran
ljudet om den dr bra upprullad. Pappersrullarna dr nu klara att
skickas vidare med transportband for emballering och distribution.
Fran en tambor kan man normalt rulla tre set av rullar. Det mesta ar
automatiserat vid setbytet. Om alit gar vdlhar papperet fran en tam-
bor rullats upp pa cirka en timme. Ndr denna cykel ar fullbordad
kommer en ny tambor fran torken for upprullning och samma se-
kvens upprepas.

Arbetsuppgifterna ar olika fOr de tre befattningarna. Medan
framst maskinforaren arbetar med ett helhetsperspektiv pa pappers-
tillverkningen, sa dr torkaren och rullaren mer koncentrerade pa
sina speciella delar. Maskinforama arbetar ocksa med manga pro-
cessvariabler till skillnad fran torkare och rullare, vars arbete kan-
netecknas av lin* process, fa processvariabler och lagre komplexi-
tet. Torkarna arbetar i nara anslutning till pappersmaskinens kom-
plexa delar och deltar i servicetopp och underhall samt ronderar i
maskinens torrande. Handlingsutrymmet for operatorema varierar
for de olika befattningarna; maskinforama har ett betydande utrym-
me vad galler sitt arbete; torkare och rullare har betydligt mindre
utrymme. For samtliga befattningar galler att handlingsutrymmet
vad galler att kunna paverka den egna arbetssituationen finns men
bara inom respektive befattning. Vid normal drift sa dr maskinfora-
rens huvudsakliga arbetsuppgift overvakning med smarre juster-
ingar for att halla pappersbanan. Vid stord drift dr det antingen fel-
sokning med hjalp av den datoriserade styr- och reglerutrustningen
och ute i pappersmaskinen som galler. Uppgifterna varierar saledes
och ar beroende av driftldget antingen orienterade mot problemlos-
ning eller ren overvakning.

Torkarens uppgifter ar mer begransade och tidsstyrda jamfort
med maskinforarens. Skifta av tambor och det manuella arbetet i
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anslutning till detta overvager, medan den direkta overvakningen
och problemlosning dr av ringa omfattning. Vid stord drift tenderar
dock problemlosningen att Oka aven for torkaren.

Rullarna har utan tvekan de mest tidsstyrda uppgifterna. De
skall ungefar var 15:e minut skifta rullset. Ett arbete som till stora
delar ar automatiserat. Dessa uppgifter paverkar givetvis rullarens
hela arbetssituation. Nagon felsokning ingar knappast i rullarens
arbete, vid stord drift i rullmaskinen inkallas tekniker for att
forsoka losa problemen. Detta leder till att rullarens uppgifter kan
karaktariseras som passningsarbete med hog rutinisering. Darmed

har rullaren det mest rutiniserade och minst komplexa arbetet bland
de befattningar vi studerat vid pm52.

Verktygen som operatorerna arbetar med utgors dels av en Mgt
automatiserad datorstyrd pappersmaskin bestaende av en vatdel och

en torkdel, dels tva rullmaskiner. For att styra och overvaka pap-

persmaskinen har maskinforaren, och till viss del torkaren, hjalp av

ett avancerat styr-, regler- och informationssystem. Informationen
presenteras pa ett antal bildskarmar som ger mojlighet att med hjalp

av bade en ljuspenna och tangentbord paverka det aktuella-process-

laget. Informationen presenteras i form av olika trendkurvor och
diagram. Antalet skarmbilder som man kan inhamta informationen
fran dr betydande. Torkaren har i stort sett tillgang till samma infor-
mation som maskinforaren, men omstallningar som normalt kan
goras i torken sker idag via maskinforarens kontrollutrustning.
Detta innebar, att verktygen vid pm52 dr avancerade vad galler
styrning, reglering och information. Maskinforaren har stor an-
vandning av denna utrustning, medan torkaren och rullaren har det

i betydligt mindre omfattning.
Arbetsorganisationen vid pm52 dr av traditionell tayloristisk

form. Arbetet dr uppdelat i tre olika huvudbefattningar. Dessa
ligger pa samma niva organisatoriskt, men dr uppgiftsmassigt
hierarkiskt ordnade. Saledes har maskinforaren den mest komplexa
befattningen, medan rullaren har den minst komplexa. Det har av
vissa forskare havdats, att taylorismen aldrig nadde processindu-
strin (se t ex Bergman, 1995). Det dr ett monster som stammer rent
generellt, men papperstillverkningen tycks i sa fall vara ett undan-
tag. MOjligen kan detta bero pa, att arbetet vid pappers- och rull-
maskinerna dr mer transparent och synlig an vad som normalt



galler for en processindustri. De rationaliseringar som genomforts
har visserligen haft som primart mal att dra nytta av den tekniska
utvecklingen, men man har ocksa inriktat sig pa bemanningsplaner.
Idag har fOrtaget en mycket bantad organisation, som enligt vissa
operatorer leder till att det inte finns tid vare sig for utbildning eller
andra aktiviteter under pagaende skift (Ellstrom och Gustafsson,
1995; Ellstrom, Gustafsson och Svedin, 1996). Med andra ord, sa
vill vi pasta, att arbetsorganisationen vid pm52 har stora likheter
med en traditionell tayloristisk arbetsorganisation, aven om detta ar
minst framtradande i maskinforarnas arbete.

Bade maskinforaren och torkaren arbetar ocksa ute i anlagg-
ningen. MaskinfOraren dock endast till en mindre del vid normal
drift medan torkaren huvudsakligen arbetar ute i anldggningen. I
detta arbete ingar da ett antal manuella uppgifter, samt att man fort-
farande lyssnar, ser, kanner och luktar for att avgiira om maskinen
fungerar pa ett normalt satt. Rullarna arbetar ocksa med teknolo-
giskt avancerade rullmaskiner, men deras mojligheter att styra och
kontrollera rullmaskinerna via datoriserade styr- regler- och infor-
mationssystem ar mycket begransade. Skall programmet for rull-
maskinen andras i nagra ayseenden sa utfors detta av en program-
merare. Daremot kan de manuellt Ora enklare omstallningar.

8.2.5 Operatorsgruppens sammansattning

Vem ar det da som arbetar som operator vid pappersmaskinen
pm52? Den typiske operatoren ar cirka 39 ar gammal och har arbe-
tat i genomsnitt 15 ar pa fabriken. Spridningen, bade vad galler
alder och tjanstear ar dock ganska stor (se ocksa kapitel 6). Nasta
aspekt som vi behandlat vad galler operatorsgruppens sammansatt-
ning ar utbildningsbakgrund. I tabell 8:1 beskrivs denna.



Tabell 8:1. Operatorernas utbildningsbakgrund.

Utbildningsbakgrund Antal operatorer Procentuell andel

Folk- eller grundskola 16 36.4

Branschrelaterad yrkesutbildning 5 11.4

Icke branschrelaterad yrkesutbildning 15 34.1

Gymnasium teoretisk variant 4 9.1

Eftergymnasial utbildning 4 9.1

Vi kan konstatera att nagot mindre an halften av gruppen har en
yrkesutbildning. Dock utgOr andelen operatorer med branschrela-
terad yrkesutbildning endast en tiondel. Cirka en tredjedel har en-
dast folk- eller grundskola och resterande operatorer, en femtedel,
har nagon form av teoretisk utbildning. Saledes kan vi konstatera
att aven vad galler utbildningsbakgrund dr operatorsgruppen hete-
rogen. Vi kommer i aysnitt 8.4.3 att atervanda till temat utbildning

och larande och da ur operatorernas perspektiv, vi ayser da att be-
handla hur de uppfattar att de Tart sig sitt arbete.

8.2.6 OperatOrsarbetet driftledningens perspektiv

I detta aysnitt ayser vi att beskriva operatOrsarbetet vid pappers-
maskinen utifran driftsledningens synvinkel. Avsikten med detta ar

att forsoka teckna en bild av verksamheten/operatorsarbetet utifran
de befattningshavares perspektiv som har det overgripande ansvaret
och kunskapen om maskinens drift. Avsnittet baseras pa en intervju

med sektionschefen och maskinmastaren.
Den forsta aspekt som behandlades i intervjun med driftsled-

ningen ror vad i operatorernas arbete som ar svart och komplext. Pa

denna fraga svarar sektionschefen pa foljande sat:

Det dr svart att bryta ut delar. Det ar helheten man maste ha grepp om.

Intervjupersonerna ombads att utveckla sin beskrivning av kom-
plexiteten i arbetet. Foljande citat illustrerar tydligt deras uppfatt-

Sektionschefen:
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Hela jobbet dr komplext. Det ar ju overvakningen, till vilken de har di-

verse hjalpmedel, sen dr det da kontroller, ronder i maskin for att se
t ex om det borjar bygga upp skit i maskin. Det maste de forebygga.

Aven maskinmastaren understryker det proaktiva i operatorsarbe-
tet, och namner ett terra som ofta dyker upp i samtalen med manni-
skor som jobbar i processindustrin, namligen "processkanslan":

Ja det dr viktigt att ligga steget fore. Att ha kanslan for det, som det
hdr med skituppbyggnad. Att ligga fore dr viktigt. Men det dr ocksa att

kunna tyda signaler, kurvor, nivaer och forsta ndr nat dr galet och att
det dr dags att agera. Det galler ocksa att forsta sambanden, hur saker
och ting hanger ihop. Vi talar ju exempelvis hdr pa bruket om nagot

som vi kallar vattenbalansen. Dvs om vi okar nivan i ett torn, sa maste
det ske nagot nagon annanstans, man maste minska nagon annanstans

sa det inte rinner Over. Man maste halla koll pa detta sa det inte far
andra konsekvenser. Om vi tar bakvattnet till exempel, sa anvands det

av TMP-fabriken och i RP-fabriken, som process- och transportvatten

av massa. DA det kan fa valdigt vida konsekvenser om det har kommer

ur balans.

Operatorerna arbetar alltsa med ett system som dr integrerat med
hela pappersbruket. Deras handlingar kan saledes fa konsekvenser
aven for processer som de sjalva inte kan paverka fran det egna
kontrollrummet. Komplexiteten i processen kan ocksa galla den
aterkoppling som operatOren far pa de ingrepp som Ors. Maskin-
mastaren:

En andring tar ju en tid pa sig. Det kan to ca 20 minuter, sa man far
inte vara for snabb heller. Man maste ha is i magen.

Att arbetet dr nog sa komplext aven vad galler pappersmaskinen
och produkten illustreras av foljande tvd. citat. Sektionschefen:

Ja nu dr ju detta bara ett exempel, men det finns ju sa manga olika
uppgifter. Vi har ju till exempel suglador i filtlooparna dar vi transpor-

terar bort vatten, halla koll pa nivan pa vilket vakuum vi Icor pa sa att

vi inte Icor sunder filtarna, eller icor bort for lite vatten, da kan vi ju fa

med filten in i nypet och da kan det ga kross sa att filten gar sunder.



Vi doserar ju kemikalier, och skulk det bli nagot problem med detta
sa far det direkta konsekvenser ut till kunden, han kan ju dA fa fel-
aktigt papper, och cla galler det att Ora nagot snabbt.

Kontinuerliga ombyggnader i maskinen kan ocksa medfora att ope-
ratorerna maste arbeta med att forebygga problem. Foljande citat
fran sektionschefen illustrerar detta tydligt:

Det dr eller helt enkelt tekniska felkonstruktioner. Vi hade ohyggliga
problem med vara pressvalsar. Ndr vi korde igang sist stod en ddrute
och sag vilka vibrationer som uppstod, sa han gick in i kontrollrummet

och patalade detta. Hade han inte sett detta sa vet vi inte vilka konsek-

venser det kunnat fa. Dail& blir det ju en viktig uppgift for operatoren

att upptacka dessa brister, men han kan ju inte Ora nagot at att valsen

dr undermalig. Men overvakningen blir viktig.

En ofta diskuterad aspekt av operatorsarbetet gaiter graden av auto-
matisering, alltsa hur mycket och vad av processen som styrs auto-
matiskt och vad som styrs av operatoren. Pa fragan om det finns
delar i processen som inte dr automatiserade och som. styrs av
operatorerna svarar sektionschefen:

Men om man tar nar alit gar lugnt och man arbetar med overvakning-

en, sa ar det ju sA att man filar pa profilen osv, just det bar lissystemet

ytvikt, tjocklek och fukt. Det dr ju standigt det man jagar.

Maskinmastaren instammer:

Ja det arbetar man med, fuktprofilen tvars banan ar helt manuell. Det

dr fuktnivan i arket som ar automatiserad. Likasa ar ytvikten tvars ba-

nan manuell. SA det dr bara den totala ytvikten som ar automatiserad.

Det finns automatik pa detta men vi far lov att Ora justeringarna ute.

De ovan namnda justeringarna gor operatorerna under normal drift
for att optimera kvaliteten. Forekommer det aven att man Icor pap-

persmaskinen utan automatiken? Sektionschefen:

Det mesta gar att kora manuellt. LAt mig to ett exempel. Nar vi idag

byter gramvikt, sa far vi ett valdigt oversvang, alltsa nar Angan skall
reglera in sig pa rat niva. SA det tar en valdigt Fang tid innan den nar



ratt niva. Da har det visat sig att om vi Icor manuellt sa sker denna
insvangning snabbare. Sa vi har bra mojligheter att styra manuellt.

Maskinmastaren fortydligar att det dr kvalitetskraven som salter
gransen:

Vi far aldrig komma i det laget att kvaliteten inte gar att anvanda. Idag
har vi kunder som efterfragar en lagre kvalitet, sa dom tar det som blir
samre, men den typen av kunder blir farre och farre. Kraven inom
tryckerierna okar hela tiden eftersom tryckmetoder och hastigheter
forandras.

Intervjupersonerna beskriver operatorsarbetet med termer som "ha
kanslan", "att ligga fOre", "forsta nar nagot gar galet" samt "forsta
samband". Komplexiteten i operatorsarbetet beskrivs ocksa som
relaterat till helhet och inte till delar. Det dr uppenbart att det inte ar
enskilda moment i arbetet som ar svara utan den komplexa totalitet
som utgors av maskinen och processen. Under normal drift styrs
fortfarande delar av produktionen manuellt, ett arbete som bedrivs
bade frail kontrollrummet och ute i maskinen. Operatoren maste ha
en bild av hur en mangd olika faktorer interagerar i processfor-
loppet och vilka konsekvenser forandringar far, trots att resultatet
av en forandring kan drOja. Arbetet som processoperator i denna
miljo gar ut pa att liana processen igang, att undvika stopp, att
ansvara for utrustningen samt att beakta kvaliteten pa papperet.
Detta medfOr att arbetet blir klart analytiskt och proaktivt; opera-
toren maste karma pappersmaskinen, processen och dess dynamik.

Av den tidigare framstallningen framgar tydligt att delar av
operatorsarbetet inte dr automatiserat och att det krays av
operatoren att kunna arbeta manuellt med den stora och komplice-
rade pappersmaskinen. Var det ett medvetet val att utforma verk-
samheten pa detta salt? Maskinmastaren:

Ja det var ett medvetet val dd. Idag skulle vi valja ett automatiskt alter-
nativ.

Hur ser da den fortsatta utvecklingen ut, stravar man efter en ;Rad
grad av automatisering? Maskinmastaren svarar:
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Javisst, vi skulle fa en jamnare kvalitet. Det dr klart att vi skulle vilja

ha mer automatik tvars banan. Idag kommer vi nog inte mycket langre

utan datastyrning.

Vilka konsekvenser skulle en ytterligare automatisering fa for ope-
ratorsarbetet? Innebar detta att operatorsarbetet skulle bli mer ren-

odlad overvakning? Maskinmastaren:

Ja det blir mer overvakning och clamed lattare. Men det skulle bli
annu varre om de har systemen skulle balla ur. Att da kika, det skulle

bli mycket besvarligt. Idag har de erfarenheten att kora manuellt, de
har kanslan hur mycket de skall andra i varje tillfalle. Den skulle de

inte ha kvar.

Kan det vara sa att systemets Okade sarbarhet medfor att andra
arbetsuppgifter blir viktigare? Maskinmastaren tror att utvecklingen

gar i denna riktning:

Det forebyggande skulle det kunna arbetas mer med. De skulle fa mer

tid till detta. Mer av analyserande.

Inte heller sektionschefen tror att arbetet kommer att utarmas:

Nej det tror jag inte. Det Ors alltid nya saker, vi andrar och sa. Det
dyker alltid upp nya saker som de maste klara ut. Nagot man inte har

tankt pa. Aven om man loser ett problem sa dyker det upp nya saker.

Skulle effekten av denna utveckling kunna bli att operatorerna in-
volveras aktivare i utvecklingen av tekniken? Sektionschefen:

Ja det an klart. Det blir ju de som upptacker de nya felen. Pa sina
ronder upptacker de nya saker, det dr mer en fraga om ronderingar ute

i maskinen. Ligga fore och upptacka felen innan de hander. Titta pa

maskinen och se vad som inte ar normalt.

Automatiseringen forefaller dessutom att fa den konsekvensen att

det inte dr genom att operatorerna styr processen skickligt som
effektivare produktion kan uppnas. Maskinmastaren:

Vi har sma marginaler att plocka hem den vagen. Det handlar istallet

om materialforbattringar och en effektivare stopporganisation. Dar har
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vi val de stora delarna att plocka. Vi raknar med att vi skall ha
ungefar 6 procent stopptid, och da skall vi hinna med att underhalla
maskinen, och den tiden far vi inte tulla for mycket pa sa att vi goy ett
daligt underhallsarbete.

Sektionschefen och maskinmastaren ar bada av den uppfattningen
att en ytterligare automatisering ar mojlig och att detta skulle kunna
innebdra battre kvalitet pa papperet. En dylik automatisering skulle
innebara att operatorerna skulle kunna engageras mera i forebygg-
ande underhall. Operatorsarbetet skulle i och med detta inte utar-
mas utan snarare bli mer kvalificerat ty nya och svaranalyserade fel
forvantas aven fortsattningsvis.

8.2.7 Sammanfattande kommentarer

Pappersbruket har gamla anor och ar uppbyggt i enlighet med gam-

la brukstraditioner. Att med flagon stor sakerhet uttala vilken bety-
delse detta haft for de nu gallande arbetsformerna dr sjdlvfallet
svart, men vi vagar pasta, att den haft betydelse for att den inom
processindustrin i ovrigt ovanliga tayloristiska arbetsorganisationen
levt kvar. Ett annat faktum som troligen ocksa haft ett avgorande
inflytande pa arbetsorganisationen ar att Braviken sedan lange varit
vdrldsledande nay det gallt produktion av tidningspapper. Man har
ur detta perspektiv haft en funktionell organisation, som det av pro-
duktionsmassiga skal icke funnits anledning att andra pa. Foreta-
gets affarside och strategi gar ut pa att prioritera att halla kostna-
derna nere; man producerar inte maximal utan optimal kvalitet.
Med andra ord, sa kan vi har se hur specifika kontextuella fOrhall-

anden direkt paverkar arbetsformer och uppgifternas innehall. Sa
lange foretaget producerar papper till en ur ekonomiskt hanseende
acceptabel kvalitet och behaller sin vdrldsledande position kommer
inte foretaget att ware sig prioritera forandringar av arbetsorgani-
sationen eller kvalitetsarbetet. Bada dessa forhallanden aterverkar
direkt pa operatoremas arbete.

Vad galley den tekniska utrustningen gar utvecklingen mot en
okad grad av automatisering vilket innebar att en jamnare produkt-
kvalitet kan uppflas. Processen kommer i och med detta att bli sar-
barare och operatorerna kommer att bli mer inriktade pa forebygg-



ande underhall. Vidare kommer produktiviteten att i an hogre grad

att bli avhangig en effektiv service- och stopporganisation.
Vad galler rekrytering samt personal- och kompetensutveckling

saknas en uttalad policy. Rekrytering sker framst pa personliga
egenskaper trots att okad teoretisk kompetens efterfragas. Utbild-
ningsavdelningen dr inriktad framst mot befattningsutbildningar.
Linjen saknar en effektiv personalutbildning. Ingen utveckling av
arbetsorganisationen forekommer.

Tabell 8:2. Sammanfattning av foretags- och driftsledningens strategier for

verksamheten.

Ftiretags- och driftsledningens strategier for verksamheten

Affeirside Salja trahaltigt tidningspapper pa varldsmarknaden ge-

nom hog produktivitet och hog effektivitet. pm52 till-

verkar tidnings- och katalogpapper. Eventuell satsning

pa fler produkter.

Produktionskoncept, Bathorienterad produktion med liten variation i pappers-

teknik och kvalitet kvaliteter. Fortsatt hog automatisering vilket frig& ope-

ratorerna for nya uppgifter. Optimal jamn kvalitet dvs

den kvalitet kunden accepterar. Traditionell funktions-

indelad arbetsorganisation. Befattningsbaserad.

Rekrytering, Rekrytering framst pa personliga egenskaper. Uttalad

personal- och policy for kompetensfragor saknas. Ledningen uttrycker

kompetensutveckling behov av iikad teoretisk kompetens hos operatorema.

Inga uttalade ambitioner vad galler forandring av arbets-

organisationen. Utveckling sker framst vid implemente-

ringen av nya styrsystem och byggande av ny pappers-

maskin da operatorerna engageras.

Tillverkningsprocessen dr kontinuerlig och omfattar manga pro-
cessvariabler med manga komplexa interaktioner. Operatorernas
arbete beskrivs som helhetsinriktat dvs mot bade anlaggningen och
produktionsprocessen. Operatorens arbetsuppgifter omfattar att
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utvecklas mot: att beharska samtliga operatorsbefattningar vid E0-
fabriken, dvs att hantera normal och stord drift, start, stopp och
visst underhall; att overvaka, styra, optimera och utveckla proces-
sen. Arbetsorganisationen ar grupporienterad med rotation mellan
samtliga befattningar inom skiftlaget. Till sin hjalp har operatorer-
na hOgautomatiserade, datoriserade styr- och regler- och informa-
tionssystem, kommunikationssystem samt manualer och en omfatt-
ande dokumentation. Operatoren kan styra processen manuellt utan
automatik. Produktionssystemets allmanna egenskaper, operatorer-
nas arbetsuppgifter, verktyg/maskiner samt arbetsorganisation be-
skrivs sammanfattande i tabell 8:3.
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Tabell 8:3. Sammanfattning av produktionssystemets egenskaper.

Produktionssystemets egenskaper

Allmanna

egenskaper

Interaktionen med kunder innebar liten paverkan ph den

dagliga verksamheten. Tillverkningsprocessen dr linjar

och kontinuerlig, men pappersmaskinen omfattar manga

floden med komplexa interaktioner.

Manga processvariabler.

Fa och relativt enkla produkter.

Medelhoga kvalitetskray.

Arbetsuppgifter Polariserade. Maskinforarna hanterar normal och stord

drift, start, stopp och visst underhall; att Overvaka, styra

och optimera processen. Torkare och rullare overvakar

processen i tork- respektive rulldelen; repetitiva arbets-

moment och rutinmassigt hanterande av produkterna.

Maskinforama paverkar processen i hog grad, torkare

och rullare i lag grad. Arbete bade i kontrollrum och i

maskinen.

Verktyg/ Hogautomatiserade, datoriserade styr-, regler- och in-

maskiner formationssystem, hand- och matverktyg. Manua ler och

dokumentation. De avancerade verktygen är i praktiken

endast tillgangliga for maskinforama. Maskinforama

kan styra processen manuellt utan automatik, torkare

och rullare har liten eller ingen mojlighet att phverka

processen.

Arbetsorganisation Tayloristisk med visst lagarbete mellan samma befatt-

ningar. Vid oplanerade stopp samarbetar maskinforare

och torkare. Vid planerade stopp jobbar alla tillsam-

mans enligt en av ledningen faststalld plan. Operatorer-

na kan endast i begransad omfattning paverka sin

arbetssituation.
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8.3 Larprocesser i operatorsarbetet en

observationsstudie av arbetshandlingar

I detta aysnitt beskriver vi, mot bakgrund av presentationen av
verksamhetens strukturella aspekter, hur operatorer faktiskt arbetar
for att losa arbetsuppgifterna. Larprocesserna i arbetet beskrivs i
relation till operatorernas arbetshandlingar och analyseras utifran
den hierarkiska modell som presenterats tidigare (se kapitel 6). Vi
skall i det foljande redogora for vad som kan intraffa under ett nor-
malt arbetspass for operatorerna vid pm52. Nedan fiiljer tre obser-
vationer. Den forsta observationen har som fokus maskinforarnas
arbete, den andra observationen torkarnas arbete och slutligen den
tredje har rullarnas arbete i fokus.

8.3.1 Ett arbetspass for maskinforare

Observationen startar klockan 9.00. FOrst observeras operatoren
som arbetar pa befattningen maskinforare 2. Denna del av observa-
tionen 'Agar till 12.00. Fran skiftbytet klockan 14.00 till 17.00, ob-
serveras den operator som arbetar pa befattningen maskinforare 1.

Kl: 09.30 larm lagt tryck pa smorjvatten. Maskinforaren kvitterar larmet. Orsa-

ken var att trycket pa smorjvatten i en pump var for lagt. I extremfall kan pump-

en skara om trycket sjunker If& mycket. MaskinfOraren sager att larmgranserna

dr snavt satta, vilket innebdr att ndr trycket "jojjar", dvs varierar upp och ned,

passerar det da och da en larmgrans vilket resulterar i ett larm. Detta kan ibland

intraffa cirka en gang varje timme. (Niva 2)

K1: 10.45 katastroflarmet. Den har gangen dr det ett rott larm ett katastrof-

larm. Maskinforaren kontrollerar snabbt vad som hant och kvitterar larmet som

orsakats av en felaktig temperaturmatare i en kemtvattank. Kemtvattanken an-

vands bara vid servicestopp ndr man tvattar viror med lut. Just nu under normal

drift, anvands tanken inte, vilket dr anledningen till att maskinforaren kan kvitte-

ra bort larmet. Under ett skift kan den felaktiga temperaturmataren orsaka flera

larm. Maskinforaren anser att felet borde atgardas da det finns risk for forvaxling

vid en allvarlig incident. (Niva 3)

Kl: 11.15 spolning av kemtank. Maskinforaren gar till en kemikalietank som dr

placerad pa ett vaningsplan under sjalva maskinhallen. Under tiden bevakas ma-
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skinen av maskinforare 1. Kemikalietanken dr torn sa nar som pa rester av en

speciell tillsats som anvants i papperet for vissa order, dock icke for

Uppgiften ar att spola kemikalietanken ren da det finns risk att torkade kemika-

lierester fastnar i pumpar. Vem som heist pa skiftet hade kunnat utfdra arbets-

uppgiften, men eftersom processen i pappersmaskinen dr stabil just nu hade ma-

skinforare 2 tid. (Niva 1)

Observationen fortsatter klockan 14.00 vid skiftbytet. Fortsatt-
ningsvis observeras maskinforare 1.

Kl: 14.55 Voila nivan i utskottstornet. Maskinforaren staller om en kvot (mel-

Ian in- och utflode) i ett utskottstorn. Ingreppet dr inte foranlett av nagot larm.

Maskinforaren for in forandringen av kvoten i en loggbok. Avsikten dr att halla

nivan konstant i tomet. (Niva 3)

Kl: 15.45 telesamtal. Telefonen ringer. Nagon soker en person. Maskinforaren

sager att personen ar hos rullarna. (Niva 1)

Kl: 16.00 katastroflarm igen. Larm. Det dr samma roda katastroflarm som ut-

lostes pa formiddagen klockan 10.45 (se ovan). Maskinforaren kvitterar larmet.

(Niva 3)

Kl: 16.03 systemlarm. Larm. Maskinforaren kvitterar larmet. Denna gang dr

det ett systemlarm som inte har med sjalva processen att Ora. Maskinforaren

kan eller viii inte forklara inneborden av vad ett systemlarm dr, han har dock Mit

sig att det inte dr allvarligt och att det gar att kvittera bort. Larm av denna typ

intraffar cirka en gang varje manad. (Niva 2)

Kl: 16.05 niveilarm. Larm. MaskinfOraren kvitterar larmet. Denna gang dr det

en niva i pressupplosaren som dr for hog. Orsaken tros vara en lackande ventil.

Maskinforaren sanker nivan i pressupplosaren manuellt, dvs genom att peka pa

en symbol pa skarmen med en ljuspenna. Genom att sanka nivan till borvardet pa

detta sat dr problemet tillfalligt atgardat. Om maskinforaren inte hade sankt ni-

van och det hade blivit ett avbrott i processen, hade den aktuella tanken borjat att

fyllas med en hastighet av 200 liter i sekunden, och en oversvamning hade da

intraffat. Att stada upp efter en sadan oversvamning hade tagit flera timmar.

(Niva 3)
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K1: 16.25 pappersbanan gar ay. Larm. Maskinforaren kvitterar larmet. Det har

uppkommit ett brott pa pappersbanan efter (i slutet av) torkpartiet mellan gldtt

och pop. Maskinforaren springer ut till den delen av pappersmaskinen och blaser

rent med tryckluft, och drar en ny spets. Orsaken var troligen relaterad till att

man nyligen bytt tambor och att en pappersremsa trasslat in sig och paverkat

pappersbanan. Atgarden tog fyra minuter. (Niva 1)

Kl: 16.45 labbrapport. Maskinforaren studerar provresultat fran laboratoriet

och tittar pa olika skdrmbilder. Detta gor han som en forberedelse for andring av

tillsatsen av sulfat i pappersmassan. Inom 15 minuter skall omstallningen ske.

(Niva 3)

K1: 16.55 nya direktiv. Produktionschefen ringer och sager "Andra sulfathalten

till 5 procent". (Niva 1)

K1: 16.57 andring av sulfathalt. Maskinforaren ringer till pm51, det dr darifran

halten av sulfat styrs. Han ber dem att andra 1 procent, fran 4 procent till 5 pro-

cent. Man planerar att oka ytterligare 1 procent senare pa kvallen. Anledningen

dr att man vill fa ett starkare papper. (Niva 1)

8.3.2 Ett arbetspass for en torkare

Kl: 13.55 tambor flyttning. Ndr observationen startar dr en tambor ungefdr

halvfull. Torkarna flyttar en torn tambor tillbaka fran rullmaskinen med travers,

och placerar den i pappersmaskinen inf.& nasta byte. Torkaren Ulmer med

handerna pa den roterande tamborn. (Niva 1)

K1: 14.05 inspektion. Torkare 1 gar in i pappersmaskinens torkdel och inspek-

terar med ficklampa. Efter inspektionen inne i torkpartiet kontrollerar torkaren

olika parametrar pa en skarm. (Niva 2)

Kl: 14.20 tamborskifte. En gul varningslampa placerad pa maskinen blinkar,

detta innebar att tambor dr klar om 1 500 meter. Torkarna kvitterar signalen och

gor sig redo att skifta tambor. Tamborskiftet gar till stor del automatiskt, pap-

persbanan bryts och en torn tambor har bringats att rotera i ratt hastighet. Vid

sjalva skiftet av tambor maste dock en av operatOrerna vara beredd och blasa pa

papperet med tryckluft pA den nya tamboren. Den fardiga tamboren numreras.

Torkarna hjalps At att to prov for labb. (NivA 2)
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Kl: 14.30 bantering av spillpapper. Torkare 1 flyttar den fardiga tamboren med

travers till ett upplag vid rullmaskinen. Torkare 2 rensar bort spillpapper fran en

tambor och petar ner det i en oppning i golvet till upplOsaren. (Niva 1)

Kl: 15.10 forberedelse for tamborskifte. Tambor med spillpapper pa dr tomd.

Torkarna lyfter upp den pa maskinen inf.& nasta tamborbyte. (Niva 1)

Kl: 15.15 tamborskifte. Den gula lampan blinkar och kvitteras; tamborbyte om

1 500 meter. Torkare 1 kontrollerar en felkarta pa skarm. Tamborbyte genom-

fors. Torkare 2 blaser pa papperet vid bytet. Torkare 1 skriver tambornummer pa

den fardiga tamboren och tar prov pa papperet tillsammans med torkare 2. Tor-

kare 1 flyttar tamboren med travers till upplag vid rullmaskinen. Bada torkarna

rensar bort spillpapper fran golvet och sopar ner det i upplosaren. (Niva 2)

Kl: 15.35. En torn tambor fraktas tillbaka fran rullmaskinen. (Niva 1)

K1: 16.00. En torn tambor fraktas tillbaka fran rullmaskinen. (Niva 1)

Kl: 16.15 Pappersmaskinen stoppas. Vaggpanelerna framfor torkpartiet hissas

upp av nagon i maskinforamas kontrollrum. En intensiv felsokning efter orsaken

till sma hal i papperet startar. Sektionschefen, pappersmastaren, maskinforare

m fl springer omkring och letar efter orsaken. Torkarna deltar ej. Slutligen hittar

man orsaken i maskinen vid gldtten. Man konstaterar att en av glattvalsarna, som

byttes ut igar, blivit skadad, formodligen p g a slary av mekanikerna. Under tiden

vantar torkarna. (Ej klassificerad)

8.3.3 Ett arbetspass for en rullare

Kl: 13.45 avlamning. Operatorerna samtalar vid skiftbytet. Rullmaskinen gar

storningsfritt. (Ej klassificerad)

K1: 13.50 byte av rullar. Set och tambor borjar bli klara. For tillfallet rullar

man med diametern 125 cm per pappersrulle. Med den diametern som lairs nu

blir det tre set om sex rullar pa en tambor. Vid 120 cm saktar maskinen automa-

tiskt ned. Operatoren skriver ut etiketter och sanker bryggan pa rullmaskinen.

Hjalprullaren tar hand om rullarna. Efter kontroll stamplas pappersrullarna och

skickas med transportbandet till emballering. (Niva 1)
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Kl: 14.05 reparatorer arbetar med rullmaskinen. Operatoren diskuterar med

tva mekaniker om aktuella problem med revor i papperet. Mekanikerna har kom-

mit for att kontrollera vissa delar av automatiken i rullmaskinen. Atgarderna

ingar i aktiviteterna att Atgarda problemen med revorna. Rullmaskinen star still,

den dr dock ej aystangd. Mekanikerna har lossat en panel under konsolen med

rullmaskinens styrinstrument och mater med matverktyg. Man byter kretskort

mellan rullmaskin 3 och 4 for att se om felet kan ligga i ett av kretskorten. Rull-

ama tittar pa och deltar inte i mekanikernas arbete. Ndr mekanikerna dr fardiga

ldmnar de panelerna borttagna fran konsolen, pa fragan om de dr fardiga svarar

de att de kommer igen ndsta dag. Rullmaskinema dr dock funktionsdugliga och

man kan nu fortsatta att rulla upp papper. Rullaren saner sjalv dit panelerna ndr

mekanikerna Ott. Allman diskussion om revorna. (Eftersom rullarna inte deltar i

arbetet med felsokning sa klassificeras inte denna observation)

Kl: 14.50 upprullning startar. En ny tambor fraktas med travers frAn torken.

Operatoren (rullare 1) kontrollerar information som kommer automatisk pa en

skrivare vid varje tamborbyte. Darefter drar man spets, dvs for papperet fran

tambor in i rullmaskinen och far det att cdsta pa hylsorna. Hjalprullaren drar

spets, operatoren tar emot spetsen pa andra sidan rullmaskinen och kollar att den

fastnar sa att upprullningen kan borja. Han kontrollerar aven att arket breder ut

sig pa rullen jamnt. Vid denna fas av arbetet gar maskinen mycket langsamt.

Rullarna kontrollerar kanterna pa arket som kommer frAn tambor, speciella kniv-

ar skar bort kanten. Ndr rullmaskinen startas tar automatiken Over. Operatoren

kontrollerar draget i upprullningen. Slutligen salter operatOren pa knivarna och

gar ut ur kontrollrummet och kontrollerar knivama och lyssnar om det skriker.

Som sista atgard matar operatoren in information som t ex tambornummer i data

for rapport. (Niva 2)

Kl: 15.15 byte. Operatoren printar ut nya etiketter. Maskinen saktar ned

automatiskt, setet dr klart, sankbordet sanks och de fardiga pappersrullarna rullar

ut. Rullaren kanner pa pappersrullarna med handerna om de dr OK och stamplar

dem och salter pa etiketter med koder. Pappersrullarna skickas pa ett transport-

band till emballering. Under tiden rullas nasta set av pappersrullar upp automa-

tiskt. (NivA 1)

K1: 15.30 byte. Nasta set dr klart. Operatiiren skriver ut nya etiketter, sanker

sankbordet och setet rullar ut. Det tredje och sista setet pa tambor borjar att rullas

upp automatiskt. Operatoren kontrollerar de fardiga pappersrullarna, stamplar
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dem, klistrar pa etiketter och skickar dem med transportbandet for emballering.

(Niva 1)

Kl: 15.45 byte. Det tredje och sista setet med pappersrullar fran tambor ar klart.

OperatOren kontrollerar de sex pappersrullarna i setet. En pappersrulle bedOms

som dalig och skickas for omrullning i den speciella omrullningsmaskinen. De

ovriga pappersrullarna ar OK, de stamplas och etiketter klistras pa och de skickas

vidare med transportbandet for emballering. (Niva 2)

8.3.4 Sammanfattande kommentar

Av ovanstaende observationer av de olika jobben framgar att de

olika befattningarnas arbete skiljer sig at pa ett flertal punkter.
Maskinforarna arbetar med hela processen. Arbetet ar inte styrt

av cykler utan kannetecknas av att kontinuerligt overvaka proces-

sen och att undvika stopp och haverier samt att beakta kvaliteten.

Av observationen framgar, att maskinforama ofta ingriper pa larm

eller vid andra handelser i processen. Torkare och rullare (se ne-
dan) ar betydligt mer tidsstyrda an att deras arbete styrs av att det

intraffar larm.
Observationen ger vid handen att det i maskinforarnas arbete

forekommer arbetshandlingar pa samtliga nivaer i handlingshier-
arkin utom den hogsta, den reflektiva. Handlingar pa rutinniva i

maskinforarnas arbete utfors vid observationstillfalle klockan:
11.15, 15.45, 16.25, 16.57. Rutinhandlingar ar t ex att dra en ny
spets da pappersbanan gatt av, en handling som bygger pa erfar-
enhetskunskap. Arbetshandlingar pa regelniva utfors vid observa-

tionstillfalle klockan 9.30, 16.03. Regelbaserade handlingar innebar

t ex att kunna kvittera bort vissa ovidkommande larm som inte

kraver analys. Handlingar pa kunskapsniva ar relativt vanligt fore-
kommande, se observationstillfalle klockan 10.45, 14.55, 16.00,
16.05, 16.45. De kunskapsbaserade handlingarna innebar t ex att
analysera nar olika larm kan kvitteras bort eller hur man manuellt
staller in nivaer som ar beroende av jamvikter i hela produktions-
systemet, handlingar som kraver analyser av komplexa tillstand.

Handlingar pa den hogsta, reflektiva nivan har inte observerats.
Maskinforarnas arbete innebar salunda ett betydande handlings-
utrymme med goda mojligheter till larande.
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Torkarnas arbete erbjuder inte sadant handlingsutrymme som
maskinforarnas; arbetet dr i grunden annorlunda och styrs av de
aterkommande cykler pa cirka 45 minuter som det tar att fylla en
tambor. Arbetet innebar mest rutinbaserade arbetshandlingar med
nagot inslag av regelbaserade handlingar. Observationstillfdllen
klockan 13.55, 14.05, 14.30, 15.10 dr handlingar pa rutinniva. De
rutinbaserade handlingarna utgors vanligen av att i travers hantera
tambor med eller utan papper samt att to pappersprov for laborato-
riet. Regelbaserade handlingar ar nagot mindre forekommande, se

observationstillfalle klockan 14.20 och 15.15. Dessa handlingarna
utgors framst av tamborbyten och av inspektionsrundor i maskinen.
I intervjun med informanterna kommer dock fram att det forebygg-
ande underhallet dr viktigt; operatorerna skall kunna leta fel och
kunna diagnostisera nya fel. I den man detta forekommer sa finns
Mr en potentiell mojlighet for torkarna att arbeta pa regel- eller
kunskapsniva. Vid observationstillfdllet verkar detta dock inte fore-
komma. Pa det salt som torkarnas arbete dr organiserat, sa innebar
detta att komplexiteten ar lagre an vad som galler for maskinforar-
na. Sammantaget innebar detta att deras mojligheter till larande dr
betydligt samre jamfort med maskinforarnas.

Rullarnas arbete uppvisar i observationen en bild som liknar
torkarnas; merparten av arbetshandlingarna ar pa rutinniva men
nagra inslag av regelnivan. Observationstillfdllen med klockslag
13.50, 15.15, 15.0, 15.45 dr handlingar pa rutinniva. Rutinnivan
galler den cykliskt aterkommande hanteringen av pappersrullar
som skall etiketteras. Observationstillfdllet klockan 14.50 dr en
handling pa regelniva. Denna niva forekommer da en operator dis-
kuterar problem i maskinen med nagra reparatorer, da operatorerna

kontrollerar knivarna i rullmaskinen eller da rullarna utnyttjar sina
sinnen for att avgiira om rulle ar bra upprullad. De fiesta av dessa
handlingar dr dock sa frekvent aterkommande att de med sakerhet
snabbt rutiniseras. I rullararbetet ar vid normal drift handlingsut-
rymmet starkt begransat. Rullarna har saledes det minst komplexa
arbetet och de samsta mojligheterna till ldrande i det dagliga arbe-
tet.

Sammanfattningsvis innebar detta att arbetet vid pappersmaski-
nen kan beskrivas som polariserat; maskinforarnas arbete kanne-
tecknas av ett betydande handlingsutrymme och goda mojligheter



till larande, torkarnas och rullarnas arbete innebar inte nagot stOrre

handlingsutrymme och betydligt samre mojligheter till larande.
Visserligen dr torkarnas arbete vid normal drift i stort sett lika be-
gransat som rullarnas men innebar i och med narheten till pappers-
maskinen och overvakningen (ronderna) i torrdelen att det poten-
tiellt kan ftirekomma arbetshandlingar pa htigre niva. Denna situa-
tion kommer troligen att bests sa lange den nuvarande arbetsorga-
nisationen bibehalls. Utfallet av analysen av arbetshandlingar sam-

manfattas i tabell 8:4.

Tabell 8:4. Sammanfattning av handlingsnivezer i operatorsarbetet.

Arbetshandlingar i operatorsarbetet

Handlingsniva. Beskrivningar och exempel

Reflektiv niva Arbetshandlingar ph denna niva har inte kunnat

noteras.

Kunskapsnivii

Regelniva

Rutinniva

Maskinforarna arbetar ofta pa kunskapsnivan,

speciellt vid analys av olika larm som kraver analys

av komplexa relationer mellan variabler i processen

och i relation till svarpredicerbara utfall.

Maskinforare och torkare arbetar ofta pa regelniva.

Rullarna arbetar i nagon man pa regelnivh. Detta

galler t ex att hantera larm eller att rondera eller

hantera tambor med fardigt papper.

Samtliga befattningar utfor arbetshandlingar ph

rutinniva, dock framst torkare och rullare. Rullarnas

arbete utfOrs till overvagande del pa rutinniva..

8.4 Aktorsrelaterade aspekter operatorernas
uppfattningar av kritiska aspekter av arbetet

I detta aysnitt av fallstudien ayser vi att beskriva hur operatorema
uppfattar olika aspekter av arbetet. I aysnitt 8.4.1 behandlas opera-
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torernas uppfattningar av variation, handlingsutrymme och ansvar.
I aysnitt 8.4.2 operatorernas uppfattningar av kvalifikationskrav i
arbetet. I aysnitt 8.4.3 beskrivs hur operatorerna bedOmer att deras
yrkeskunskap formas i larande i det dagliga arbetet och i olika pe-
dagogiska program som yrkesutbildning och personalutbildning.
I 8.4.4 redovisas eventuella samband mellan operatorernas utbild-
ningsbakgrund och uppfattningar. I 8.4.5 sammanfattas och kom-
menteras aysnittet. Beskrivningen baseras pa enkat- och intervju-
data.

8.4.1 Operatorernas uppfattningar av variation,
handlingsutrymme och ansvar

Vi har valt att i detta aysnitt behandla tre faktorer, namligen varia-
tion, handlingsutrymme och ansvar. Med variation ayses i detta fall

att det i arbetet forekommer nya problem eller processtillstand som
lcraver att operatorerna engageras i nyinlarning. Variationen kan sa-
lunda betraktas som en utmaning for operatorerna. Mot denna bak-
grund ar graden av handlingsutrymme kritisk; har operatorerna
mojlighet att prova nya salt att arbeta, samt hur yttrar sig det ansvar
som operatorerna uppfattar att de har? Beskrivningen baseras pa
enkat- och intervjudata. I figur 8:1 redovisas dessa tre aspekter
baserade pa enkatdata.

Variation Hanaling5utrymmg Ansvar

EjMaskird6rare

Torkare

Rullare

Figur 8:1. Variation, handlingsutrymme och ansvar i operatorsarbetet
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Variation FOrst belyser vi graden av variation i operatorsarbetet.
I enkaten skattar maskinforarna variationen till 4.56, torkarna 3.25,

samt rullarna 3.53. I intervjuerna uttrycker en maskinforare:

Nej det Under inte sa mycket nya saker. Det kommer lite grand.

Hdrom dagen kom det en ny syrapump och den fick vi lite utbildning
pa. Annars ar det inte sa mycket nytt man behover ldra sig. ... Det ar
klart att det hander att de bygger om nagot ndr man inte ar hdr, men

det brukar de informera om. (0p8:3)

En annan maskinfOrare svarar foljande pa fragan om det ar vanligt

att det hander nya saker i arbetet:

Ett par ganger per ar, men jag kommer inte ihag nagot just nu. (0p8:4)

Att detta tydligen ar en tolkningsfraga illustreras av foljande citat
fran en maskinffirare som har en annan uppfattning an sin kollega:

Det kan ju bli nya erfarenheter varje dag, det hander alltid saker som

man inte varit med om fOrut. Ja, det kan komma fel, det kanyara
olika grejer gang pa gang. Som nu har det ju varit problem med harts.

Vi sdtter ju till en massa kemikalier och andra grejer som man ofta

inte har vetskap om och sa borjar det ga daligt. (0p8:2)

Torkarna skattade ju variationen i arbetet som medelhog. Foljande

citat illustrerar denna laga skattning:

Man kan nog karma att man kan jobbet. Det Under ju inte alltid nya
saker. Men man blir aldrig fulldrd. ... Men stopp kan man vara lite
osaker pa. Man ar med sa sallan att man hinner glomma. PA ett ar blir

det kanske sa ddr en fern-sex stopp. (0p8:6)

Aven nar rullarna beskriver variationen i sitt arbete sa ar den lag:

Nej inte mycket, men det Milder nagon enstaka gang. (0p8:7)

I stort validerar enkat och intervju varandra. Variationer i arbetet
relateras ofta till ombyggnader eller nya processtillstand, t ex orsa-

kade av nya kemikalietillsatser.
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Handlingsutrymme Nasta aspekt ar operatorernas upplevelse av

handlingsutrymme i arbetet. Denna aspekt skattas lagre an graden
av variation. Maskinforarna skattar den till 3.28, torkarna 2.38 och
rullarna 2.84.

Hur beskriver da operatorerna handlingsutrymmet i arbetet?
Tva maskinfOrare beskriver situationen pa foljande salt:

Man kan prova losningar och sa for att se om det blir battre: men man
maste vara medveten om vad man Or, sa att det blir ett kontrollerat
misstag. Men alit loggas ju sa det syns ju vad man gor. (0p8:1)

Samt:

Ja, man har mojlighet att prova och det dr ingen som skaller pa en for
att man ffirsoker. (0p8:3)

Detta citat indikerar att handlingsutrymmet finns men att det even-
tuellt inte utnyttjas. Tva andra maskinfOrare dr forsiktigare i sin
bedomning:

Inga storre saker, beror pa vad dom hOgre sager. Gar det daligt hander

det val att vi experimenterar lite, men det dr inte vart omrade, inga
stone andringar. (0p8:2)

Samt:

Det ar daligt med det. Man maste prata med maskinmastaren forst
annars ar det inte sa bra. (0p8:4)

Torkarna skattade handlingsutrymmet som mycket lagt for sin be-
fattning. I intervjuerna beskriver de situationen salunda:

Nej jag kan inte hitta pa sjalv, utan det maste forankras hos pappers-
mastaren exempelvis. (0p8:5)

Samt:

Visst kan man prova for att se om det gar battre. Men det dr klart, man
maste veta vad man gor. ... Med kompisarna kanns det OK, men de
hogre upp dr det nog lite mer tveksamt. Men man andrar ju inte garna



ndr alit gar bra. ... Dessutom dr det ju du som styrs av maskinen och
inte tvartom: Du maste anpassa dig till vad som sker i maskinen.
(0p8:6)

Rullarna slutligen skattar handlingsutrymmet som lagt. Foljande
citat illustrerar att mojligheten finns:

Jo da, vi kan prova, det dr inget som hindrar detta. Bara man vet vad

man gor. (0p8:7)

Samt:

Det mesta dr som det dr. Man tanker inte sa mycket pa sant. Men det
dr klart hastigheten kan jag ju variera, men annars vet jag inte. Det
finns inte mycket annat man kan variera mer an hastigheten. (0p8:9)

Ansvar. I enkatundersokningen erholl kategorin ansvar en hog
skattning av samtliga kategorier. MaskinfOrama skattade den till
5.35, torkarna 5.63 och rullarna 4.95.

I intervjun beskriver maskinforarna situationen pa foljande sat:

Man maste ju veta precis vad man Or, vad som hander. Gar det fel sa
kostar det mycket pengar. Man maste ju kunna lasa informationen.

(0p8 :4)

I citatet ovan relaterar operatoren ansvaret till kostnader, vilket ut-
vecklas ytterligare i citatet fran en annan maskinforare:

Man har ju ett visst ansvar for maskin. Det kostar ju om det gar
stinder. Det dr mitt ansvar att kolla att alit dr okay. Men man kan ju
inte upptacka alit. Man skall ju komma ihag att det kostar om det star
still. Det dr ju ingen planering, utan det dr ju mer att halla koll. Det
finns ocksa rutiner inlagda. Tvattning av filtar och valsar och alit shn't

dar. (0p8:3)

Operatorerna tolkar ansvaret till att hantera utrustningen sa att den
inte blir skadad samt till att undvika stopp i driften, vilket dr dyr-
bart. Ett stopp kostar cirka 6 000 kronor i minuten.

Vad galler kategorin ansvar aterfinns inte nagra direkta citat i
intervjuerna med torkarna. Daremot namner torkarna indirekt i cita-



ten i aysnitt 7.5 vad galler allman- och processteoretiska krav,
ansvar for att halla pappersbanan samt att ga ronder i pappersma-
skinens torrdel.

I enkatundersokningen skattar rullarna de ansvarsinriktade ha-
ven som hOgst av de studerade kategorierna. Hur uttrycks da dessa
krav i intervjumaterialet? 1:e rullaren, som har huvudansvaret be-
shiver sin situation pa foljande sat.

Man maste veta vad ansvaret dr. Man maste ocksa krava av andra att
de ocksa tar sift ansvar for att det skall fungera. Inte sa att jag betraktar

mig som flagon chef, men jag maste krava att vi Icor raft allihopa. Jag

maste ju ocksa se att det lairs raft i den andra maskinen eftersom jag
som 1:e rullare har det overgripande ansvaret. Tycker jag att kniven
skall bytas, men tycker han att det dr bra, sa far jag ta ansvaret och se
till att vi byter kniv an& Sa bestamd och kunna ta ansvar dr viktigt.
(0p8 : 7)

I det ovanstaende citatet poangteras bade ansvar for arbetsledning,
maskin och produkt. Hur beskriver da de andra rullarna de ansvars-
inriktade kvalifikationskraven? Foljande citat fran de andra rullarna
beskriver ansvaret som mer inriktat pa kvaliteten pa produkten:

Emballeringspersonalen kan se grova fel, annars dr det inte annat an
kunden, dA har jag gjort en jattemiss. (0p8:8)

Att ansvaret, fOrutom kvaliteten, ocksa omfattar sakerhetsaspekter
framgar av foljande citat:

Jo man far ju inte slappa i vag daliga rullar, sa man maste var med och

vara vaken och noggrann. Man har ju ocksd ansvar for att inte olyckor

Under. (0p8:9)

De ansvarsinriktade kvalifikationskraven i rullarnas arbete ar, pre-
cis som for de ovriga befattningarna, inriktade mot maskinen och
sakerheten, men framst mot kvaliteten pa produkten, som efter att
ha lamnat rullmaskinen emballeras och skickas till kunden.

Sammantaget validerar enkat och intervju varandra. Det (inns
ett visst handlingsutrymme for operatorerna, speciellt for maskin-
forum. Variationen i maskinforarnas svar kan dock tolkas som om
handlingsutrymmet inte ar tydligt definierat utan beror pa hur per-



sonen interagerar med driftsledningen och hur kommunikationen i

laget fungerar. For torkarna forefaller handlingsutrymmet vara mi-
nimalt och for rullarna begransat till ett fatal aspekter. Inget tyder
dock pa att handlingsutrymmet dr fullstandigt last av organisato-
riska aspekter. Snarare dr det forhallandet att man inte har mycket
att vinna pa att experimentera vid normal och jamn drift som avgor.
Och eftersom en jamn produktion efterstravas sa blir tillfallena av

naturliga skal fa.

8.4.2 Operatdremas uppfattningar av kvalifikationskrav i

arbetet

I detta aysnitt skall vi fokusera pa de kvalifikationskrav som ope-
ratorerna uppfattar i sitt arbete. I figur 8:2 redovisas operatorernas

skattningar.

/lamella AllinSakaoti Prosassteori Kognitiva Socials

Figur 8:2 Operatorernas skattningar av kvalifikationskray.

llaskinf6rara

Torkara

Rama

Manuel la fardigheter. Samtliga befattningar uppskattar haven pa
manuella fardigheter som medelhoga; maskinfOrarnas skattning er-

hailer vardet 4.61, torkarna vardet 4.5 och rullarna, slutligen 3.47.
En maskinforare beskriver detta pa fdljande sat i intervjun:

Jag tror att dom fiesta klarar av det, men nog finns det dom som är for

klumpiga for att klara av det. (0p8:2)

En torkare uttrycker situationen pa foljande salt:



Gar det bra sa dr det lugnt, gar det ilia sa dr det ett djavla slit. (0p8:6)

I nasta citat beskriver en torkare en av de arbetsuppgifter som kra-

ver direkta manuella ingrepp. Citatet innehaller inte nagon bedom-
ning av upplevelsen av kraven, men det illustrerar den typ av ar-
betsuppgifter det ar fragan om, i det hdr fallet att snabbt fa igang
processen efter ett avbrott pa pappersbanan:

Jag far ju sedan dra spets som jag hamtar uppe i vatpartiet och ser till
att ldgga ut bredd. Jag ser till att det gar igenom gldtten och popen.
Maskinforare 2 kommer ner och hjalper till vid brott. (0p8:5)

FOljande citat fran en rullare validerar den relativt laga skattningen
som erhiills i enkatundersokningen:

... man maste ju nagorlunda kunna arbeta praktiskt, det underlattar ju

for lite far man ju skruva. (0p8:8)

Citatet illustrerar att kraven pd manuella fardigheter tydligen inte dr

sa hoga for flagon av befattningarna, vilket validerar skattningen
som erholls genom enkatundersokningen.

Allmanteoretiska kunskaper. De upplevda kraven pa allman-
teoretiska kunskaperna skattades till 2.09 av maskinforarria, 2.69 av
torkama och 1.34 av rullarna. Mot bakgrund av att de allmanteore-
tiska kunskapskraven erholl mycket 15ga skattningar, ar det inte
konstigt att ingen av de intervjuade operatorerna overhuvudtaget
namner denna kategori.

Processteoretiska kunskaper. Kategorin processteoretiska kun-
skaper daremot erhaller av maskinforama den hogsta skattningen,
6.17 vilket kan betraktas som mycket Mgt. Torkarna och rullarna
skattar dessa kunskapskrav medelhogt till 5.13 respektive 4.21.
Vad galler denna kategori syns en tydlig polarisering vad galler be-
fattningarna vid pappersmaskinen.

Nagra citat fran intervjuerna med maskinforarna illustrerar de-
ras hoga skattningar av kategorin:

Ja, det underldttar val om man klarar av det teoretiskt, det ar mycket

med teori ocksa som man bor kunna, hur det beter sig nal- man dndrar,

da kan man ga teoretiskt tillvaga. Jag kunde inte sa mycket teoretiskt
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ndr jag borjade pa maskin, det har man har tart sig under tiden, ndr
man var torkare fick man ldra sig vissa saker, och sedan har det ju

byggt pa undan for undan. Ja hur fibrer paverkas med temperaturer,

och det ser man ju inte. (0p8:2)

Citatet ovan tyder pa att det kanske inte ar de renodlat processteo-
retiska kunskaperna som operatorerna ayser, utan snarare praktiska
kunskaper i allmanhet om maskinen och processen. En trolig tolk-

ning ar att det inte ar kunskaperna om maskindelarnas uppbyggnad
som ayses, utan snarare de olika komponenternas funktion i sam-

spel med processen. Att det inte ar nodvandigt att kunna alit om
maskinen illustreras aven av foljande citat fran en annan maskin-

forare:

Mekaniken daremot kan vi inte Ora mycket at, den finns ddr. Det
handlar istallet om att forsta samspelet mellan teknik och process. Att
kunna massan och hur den paverkas av de styrmedel som finns. Det ar

ocksa en forutsattning for att kunna forsta framat vad som sker. Att

identifiera problem redan innan de Bnder. (0p8:1)

Ovanstaende citat tyder pa att det ar snarare ar sjalva processen an
maskinen, som staller de storsta haven pa maskinforarna. I citatet

ovan kopplar maskinforaren ihop de processrelaterade kvalifika-
tionskraven med formagan att forsta de ofta komplexa forlopp som

man arbetar med. De foljande citaten understryker kopplingen

mellan processen och kognitiva formagon

Kan man processen och har ett tankesatt om att det som sker nu kan
aterverka Idngre fram, sa kan man minimera problemen innan de upp-
star. Det ar detta tankesatt en bra operator maste ha och detta är det

viktigt att en bra mastare lar ut. (0p8:1)

Av ovanstaende framgar att det i praktiken ar svart att skilja mellan
processteoretiska kunskaper (vilka tolkats av operatorerna som
kunskaper om maskinen och maskindelarnas funktion och proces-
sen) och kognitiva fdrdigheter. De ovan citerade utsagorna smalter

samman och en rimlig tolkning ar att verksamheten, sa som den

upplevs av operatorerna, utgor en helhet av dessa kategorier. Denna

tolkning understryks aven av den information om operatorsarbetet

som ges av driftsledningen och som framgatt av tidigare aysnitt.



Torkarna har skattat kraven pa processteoretiska kunskaper
betydligt lagre an maskinforarna. Hur uttrycker sig da torkarna i
intervjun? Mot bakgrund av att torkarna, som vid normal drift
hanterar det fardiga papperet, overvakar och gar inspektionsrundor,
aven deltar i arbetet med att hantera stopp dr det naturligt att de
maste ha kunskaper om maskinen. Foljande citat illustrerar detta:

Jag gar ocksa rundor och kollar ldget i maskinen, i torken. Hittar jag
nhgot sa meddelar jag till pappersmastaren, sa skriver han in det i
loggboken och sedan for han det vidare. Det dr vid avbrott och olika
stopp som det dr mycket att Ora, annars sa dr det lugnt. Sedan har vi
mycket att Ora i samband med planerade stopp. Da vi tvattar och
kollar viror och sadant. Riktspadar skall kontrolleras. Man kanske byt-

er felt och sa. Det dr raft mycket man maste kunna om maskinen.
(0p8:5)

I citatet nedan syns tydligt kopplingen mellan kunskaperna om ma-
skinen, papperet och formagan att kunna hantera processen:

Det centrala dr angsystemet for att det maste du kunna for start och
stopp, maste kunna angladan den kan du ju skruva ph, belastningar
och drag dr ocksh viktigt. Man maste ju ocksh kunna papperets egen-

skaper och hur det kan paverkas av dom hdr styrdelarna. Man maste ju

forsta att om papperet dr surt sa kan man skruva pa anga for att torka
det hela. (0p8:6)

Vid normal drift innebar arbetet att torkaren maste kunna tolka
trender och vidta vissa atgarder. Aven om antalet parametrar dr be-
tydligt farre an for maskinfOrarna finns moment som innebar krav
att hantera komplexa forlopp:

det ar raft manga moment att halla ordning pa. PA skarm ser jag hur

fukt, ytvikt och torrvikt som jag har koll ph_ Jag ser ju om en trend
andras och nagot dr ph gang. I sa fall larmar jag till kontrollrummet,

som far justera. Jag kan Ora det hdr, men det ar battre att det bara ar
en som andrar annars gar det inte om alla skall halla pa skruva.
(0p8:5)

I torkarnas arbete ingar inte att beakta lika manga parametrar som
maskinforarna. Vissa av de parametrar som torkarna bevakar hand-
has i praktiken av maskinforarna. Trots detta arbetar torkarna till-
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rackligt nara den betydligt mer komplicerade vatdelen av pappers-

maskinen for att uppfatta komplexiteten i processen. Tolkad pa
detta satt valideras den relativt hOga skattningen i enkatundersok-

ningen av utfallet i intervjuerna.
Rullarna slutligen beskriver sin uppfattning av kraven pa

processteoretiska kunskaper pa foljande salt:

Teori ar ju alltid nyttigt, som rullare ej sa mycket, men man kan tanka

mer logiskt dA. (0p8:8)

Om de utsagor, kring manuella och allmanteoretiska kvalifikations-
krav, som rullarna uttryckt i intervjun var fa och knapphandiga sa
dr utsagorna kring de processteoretiska kraven utforligare. PA
denna punkt liknar utfallet det som erholIs fran maskinforare och
torkare. 1:e rullaren beskriver de processteoretiska kvalifikations-
kraven pa foljande sat:

Jag gick ju en kurs har pa Braviken och dA larde jag mig om papperet
hur det blir till och om dess egenskaper. Det visste jag ju inte nal- jag
borjade. Det har jag haft stor nytta ay. Jag vet ju mer vad jag Of nth*
jag vet hur papperet reagerar pA varme och fukt. Jag tycker faktiskt att

jag jobbar battre nu. Tidigare kom pappersmastaren och rev av pappe-

ret, en remsa du vet, han tittade pa om fibrerna lag ratt och hur de sag

ut. SA tog jag papperet och tittade, men jag sag ju inget, bara papper.
Jag vred och vande pa det, men det var bara papper. Sen efter kursen

borjade jag titta igen, vi granskade papperet ordentligt, sag hur fibrer-
na sag ut och hur de lag. Idag kan jag inte forsta att jag inte sag det

forst. Det är ju raft tydligt faktiskt hur de ligger sA och inte sa dar. Nu

vet jag ju om de ligger snett och da forstar man varfor det är dAligt.
Detta tycker jag man skall kunna, da jobbar man battre. Man mAste ju

ocksa kunna det har med skarteknik, hur knivarna skall vara for att
skara bra. Kan man inte det blir det snart problem. Fel stallda knivar

staller bara till problem. (0p8:7)

Rullaren uttrycker att det underldttar arbetet att kunna papperstek-
nik. De mer direkta kunskaperna om t ex knivarna och skartekniken

dr dock det som i praktiken tillampas i rullmaskinen. Foljande citat
understryker att arbetet att kora rullmaskinen inte staller nagra stor-

re krav, men att rullarna anda kommer i kontakt med kravande
aspekter av papperstillverkningen, aven om detta inte har flagon di-

rekt inverkan pa det dagliga arbetet:
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Ja, men rullmaskinen ar i dag sa lattkord att du kan kOra den efter en
dags utbildning, sada" sa du kan kara den, men det andra tar mycket
ldngre tid. (0p8:8)

I stort validerar enkat och intervju varandra vad galler aspekten
processteoretiska kray. Den polarisering som enkatundersokningen
ger vid handen, vad galler skillnaden mellan maskinforare a ena
sidan och torkare och rullare a andra sidan, aterfinns i intervjun.

Kognitiva fardigheter. Polariseringen mellan befattningarna
aterfinns ocksa vad galler kognitiva fardigheter, om an inte lika
tydligt; maskinforama skattar denna aspekt till 5.38, torkarna till
5.56 och rullarna till 3.97. Maskinforamas och torkarnas skattning-
ar ar hoga och rullarnas medelhoga.

Foljande citat fran tva maskinforare illustrerar forhallandet:

Det dr ocksa ett arbete ddr man jobbar med att losa problem, ja
egentligen innan problemet uppstar, dvs man maste tanka efter fore, sa

det dr ett ganska kreativt arbete. (0p8:1)

Samt:

Man maste veta vad som hander, och maste ha en klar uppfattning om

man skall andra pa nagot sa att det blir rdtt, sma misstag kan ge stora
utslag at det negativa. Ja, sa dr det, man gar ju sina turer varje dag, ar
det nagot konstigt sa ldgger man ju marke till det, det har ju bade med

att se och flora. (0p8:2)

En torkare beskriver sitt arbete vad galler kognitiva fardigheter vid
problemli5sning i arbetet pa foljande sat:

Dom gjorde en justering i torken. Men sedan borjade papperet i tam-
born att glida at sidan. Och det var det ju ingen som visste vad det var.

Vi justerade manga olika saker men inget hjalpte, men sedan kom
nagon pa att det var en vals som var los i torken. Det var inte ldtt att

hitta. (0p8:5)

Rullarna har i enkatundersokningen skattat sin upplevelse av ha-
ven pa kognitiva fardigheter strax under mitten pa skalan. Av Raj-
ande citat framgar tydligt att rullarna arbetar i slutet av produk-
tionskedjan, och att de inte i nagon hogre grad arbetar med pro-
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blemlosning eller analys av komplexa forlopp jamfort med maskin-

forare och torkare:

Det är oftast samma saker som Under, men det klart om papperet gar

av sa kan det vara svart att se vad som är orsaken. Det kan vara kladd

som foljer med, rynk osv. Det vanliga ar nog kladd som orsakar de

fiesta avbrotten. Det foljer med fran maskintamborn. (0p8:9)

Arbetet som rullare haver dock att man kan anvanda sina sinnen
for att avgbra kvaliteten pa produkten:

... man bor nog som rullare veta. Om man gar och knackar pa en rulle

med en hammare skall man veta hur det skall lata for att vara bra, ej

for hart rullat eller for lost. Och man skall kunna bedoma arken,
matten osv detta är bara grunden, sen är det alit annat. (0p8:8)

Salunda validerar enkat och intervju varandra i stort aven vad galler

de upplevda haven pa kognitiva fardigheter. Den polarisering som
kan skonjas mellan framst maskinforare och de &riga befattning-
arna aterfinns aven i detta fall.

Sociala och kommunikativa fardigheter. Nasta kategori i be-
skrivningen av kvalifikationskraven galler de sociala och kommu-
nikativa haven. Vikten av att kunna arbeta i lag anges ofta som en
viktig forutsattning for processoperatOrer. I redovisningen av resul-
taten fran enkatundersokningen erhaller ju kategorin medelhoga
skattningar fran samtliga befattningar; maskinforarna 4.31, torkarna

4.0 och rullarna 3.76.
Hur beskriver da maskinfOrarna detta i intervjuerna? Det foljan-

de citatet illustrerar:

Det krays valdigt mycket lagarbete, att man arbetar tillsammans. Man
kan inte Ora mycket ensam. Beroende pa hur laget fungerar sa
fungerar man valdigt olika. (0p8:1)

Att det dr speciellt i de situationer da det uppstar storningar i drift-
en, som det krays att laget kan arbeta tillsammans, uttrycker en

maskinforare salunda:

Det gar ju fort nar det bander, ett skiftlag som har jobbat ldnge ihop
jobbar ju mycket battre an nar man salter ihop tre som inte har jobbat
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med varandra. Spelet mellan alla som dr pa maskin, torkare och pas-
sare och allihopa maste ju funka bra, och funkar det bra sa gar det ju

ocksa bra. (0p8:2)

I citatet ovan belyses att man maste kunna arbeta tillsammans i en
grupp, men man maste ocksa kunna kommunicera bade inom den
egna befattningen men ocksa med andra befattningar. Detta under-
stryks aven av foljande citat:

Man maste ju fungera ihop med de andra och kunna formedla vad jag

gor. Man maste ju kunna tala med varandra. En maskinfOrare maste ju

kunna prata med torkaren om vilka andringar maskinforaren Or for
att torkaren skall kunna kompensera langre fram for det som maskin-

foraren gor. Dad& gar det ju inte att man arbetar ensamt for sig sjalv,

da kommer inte jobbet att fungera. (0p8:1)

Hur beskriver da torkarna de sociala- och kommunikativa haven?
Foljande citat illustrerar att det under normal drift mest omfattar de
tva torkarna, men att arbetet andrar karaktar vid stopp, da torkarna
arbetar i lag med maskinforarna:

Lagarbete och lagarbete. Det dr det val, men kanske inte sa mycket
som man tror. Men det klart att vi torkare jobbar ihop, men inte med
de andra. Dar blir det inte sa mycket lagarbete. Nar det borjar ga tokigt

(IA blir det mer av ett lag dA hjalps vi ju at. SA man kan val saga att det

blir bra lag ndr det strular, men annars behovs det ju inte. Ja vid stopp

och filtbyten och ndr maskinen star dh jobbar man ju mer ihop.
(0p8 :6)

Torkarna har vissa kontakter med bade maskinforare och rullare.
Vid stopp arbetar torkarna som ett lag tillsammans med maskin-
forum. Under normal drift utgor de tva torkarna som arbetar till-
sammans i skiftlaget ett "minilag".

I enkatundersOkningen skattade rullarna de sociala- och kom-
munikativa haven som medelhoga. Hur speglas da detta i intervju-
erna? 1:e rullaren beskriver situationen pa foljande satt:

Ja, det dr val ett lagarbete. Man maste ju samarbeta. Jag har ju min
hjalprullare. Vi hjalps ju at for att det skall fungera. Nagot samarbete

med emballeringen har vi val inte direkt. De skoter sig sjalva. Det ar
mer samarbete med torkaren. Maskinforarna kommer ner och pratar
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ibland sa dem har vi ocksa samarbete. Vi ser ju om det inte ar sa bra

profil och da maste man ju prata med dem. Samspel ar faktiskt det
viktigaste att det ar god stamning. Tyvarr forstar inte alla vikten av
detta utan det films en del som inte vill vara med. De skoter sig sjdlva,

vill ej to eget ansvar och sa och da fungerar samspelet inte. (0p8:7)

Citatet ovan tyder pa att rullarna har ett visst samarbete med de
andra befattningarna. Vad galler de sociala kvalifikationskraven vid
rullmaskinen, verkar dessa till stor del ga ut pa att skapa trivsel i
arbetslaget. Foljande citat understryker denna tolkning:

Man maste kunna arbeta i lag, vi är ju i ett kontrollrum fyra fern
stycken och vi kanske ska jobba 20 ar till, sa det maste till. (0p8:8)

Citaten starker tolkningen av att rullarjobbet ar ett ganska enkelt
jobb och att det ar latt att utveckla en instrumentell installning till
arbetet; sociala och kommunikativa krav innebar att skapa god
stamning pa ett arbete som i sig inte ger nagon storre tillfredsstall-

else.

8.4.3 Operatorernas uppfattningar av larande i utbildning

och arbete

I detta aysnitt ayser vi att beskriva hur operatorernas uppfattningar
av mojligheterna att lara i det dagliga arbetet samt hur olika peda-

gogiska program kan bidra till att utveckla yrkeskunskaper. I figur
8:3 redovisas hur operatorerna uppfattar hur larande i: (a) grund-
laggande yrkesutbildning; (b) personalutbildning; samt (c) det dag-

liga arbetet formar yrkeskompetensen. Framstallningen baseras pa
enkatdata som omfattar hela operatorsgruppen samt intervjuer med

ett urval operatorer.
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Figur 8:3.
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Operatorernas skattningar av hur yrkeskompetensen formats i

grundlaggande yrkesutbildning, personalutbildning samt i det

dagliga arbetet.

Lagst skattas larande i grundlaggande yrkesutbildning. Spridningen

mellan befattningarna i skattningen av denna larform ar liten; ma-
skinforarna erhaller vardet 3.58, torkarna 4 och rullarna 3.6.
Samtliga dessa varden kan betraktas som medelhoga. For samtliga
tre befattningar erhaller personalutbildning en mellanposition vad
galler att forma yrkeskompetens. Spridningen mellan befattningar-
na ar i detta fall nagot stOrre an vad galler larande i det dagliga
arbetet, och sprider sig fran 5.28 for maskinfOrama, 4.8 for torkarna
och 4.16 for rullarna. Maskinforamas skattning kan betraktas som
hog, de tva ovriga befattningarnas som medelhoga. For samtliga
befattningar galler att larande i det dagliga arbetet skattas som vik-
tigast for formandet av yrkeskompetensen. Maskinforarna skattar
denna larform hogst med ett medelvarde pa 5.43, torkarna erhaller
vardet 5.25. Rullarna skattar denna larform till 4.75. Samtliga dessa
varden kan betraktas som hoga.

Sammantaget innebar detta att mOnstret dr homogent Over de
tre befattningarna; man uppfattar att man lart sig yrket framst ge-
nom erfarenhet i arbetet. Maskinforarna har genomgaende nagot
hogre medelvarden, foljt av torkama som med nagot undantag Jig-
ger hogre an rullarna. Vi skall i det foljande illustrera denna kvan-
titativa skattning med citat frail operatorsintervjuerna.
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Grundlaggande yrkesutbildning. Av operatorema pa Bravikens

pappersbruk har 5 (11.4 procent) en branschrelaterad yrkesutbild-
ning och 15 (34.1 procent) en icke branschrelaterad yrkesutbild-
ning. Mot denna bakgrund ar det svart att finna relevanta citat for

att belysa yrkesutbildningens roll for att forma yrkeskompetens. I

urvalet av operatorer till operatorsintervjun var inte genomgangen
yrkesutbildning ett urvalskriterium. Intervjupersonerna valdes for

att representera hela operatorsgruppen. Vi valjer dock att redovisa

de befintliga citat som erhallits i operatorsintervjuerna fran de ope-
ratorer som genomgatt nagon form av yrkesutbildning.

Ph fragan om nyttan av sin yrkesutbildning svarar en maskin-
forare som genomghtt en trateknisk yrkesutbildning foljande:

Att jag som snickare larde mig att arbeta i lag, men daremot inget

yrkesmassigt i ovrigt. (00:1)

Samme operator svarar foljande pa foljdfragan vad som ar det vik-

tigaste att ha med sig fran en yrkesutbildning till yrket:

Det viktigaste ar nog att de har en bra allmanutbildning. Goda kunska-

per i sprak och matte och sa. (0p8:1)

PA foljdfragan om den processtekniska linjen ph gymnasiet och hur

val denna forbereder for yrket svarar samme operator fOljande:

Den borde val vara anpassad, men jag tror inte det. Det ar vad man

sager. (0p8: 1)

En annan maskinforare som gatt den styr- och reglertekniska linjen

ph gymnasiet svarar foljande pa fragan om nyttan av sin utbildning:

Kan jag inte svara pa. ... PA styr- och regler sa var det ju mycket skit

man fick lara sig och jag tror att det är likadant pa process. ... PA

process har dom ju mycket praktik ute pa dom olika stallena, sa det ar

nog en fordel, dom vet lite vad som bander och sker. (0p8:2)

Av de intervjuade torkarna finns ingen som har dagon yrkesutbild-

ning och dessa intervjupersoner hade inget svar ph fragorna om

processteknisk linje. En av de intervjuade rullarna har genomghtt
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en teknisk utbildning i Po len innan han flyttade till Sverige. Han
svarar foljande pa fragan om nyttan av sin utbildning:

Jag tycker att de grundlaggande tekniska kunskaperna jag fick da har
jag haft bra nytta ay. Jag vet en del om teknik och det tror jag
underlattar att jobba har. (0p8:7)

En rullare som gAtt bygg- och anlaggningsteknisk linje svarar
foljande pa fragan om han haft nytta av sin utbildning:

Nej inte ett dugg! (0p8:9)

En annan rullare, som sjalv saknar yrkesutbildning, svarar fOljande
pa fragan om vad han tror om nyttan av att ga den processtekniska
linj en:

Vet ej, men jag tycker dom har inga praktiska kunskaper. Dom vet

val hur en pappersmaskin fungerar. Om det ar mer an sa vet jag inte.
... Man lar sig inte att kora maskin eller rullmaskin genom att sitta vid
ett bord. (0p8:8)

Sammantaget validerar dessa citat dock den kvantitativa skattning
som operatorerna gjort. Uppfattningen bland operatorerna ar att
arbetet vid pappersmaskinen ar nagot som man lar sig genom
praktik. I de fall nagon av operatorerna har en relevant utbildning
sA ser vederborande ocksa nyttan av denna. Detta tyder pa att det
kan vara sa att aysaknaden av utbildning kombinerat med okunskap

om befintliga yrkesutbildningar kan forstarka uppfattningen att ut-
bildning inte behovs eller ar relevant. "Kulturen" bland operator-
erna skulle kunna benamnas som mycket praktiskt inriktad och
nastan antiteoretisk, med vissa fa undantag.

Personalutbildning. Operatorerna skattade personalutbildning-
en hogre som larkalla an den grundlaggande yrkesutbildningen.
Vad ar det da for personalutbildning som operatorerna deltagit i? I
enkatundersokningen tillfragades operatorerna om omfattningen
och inriktningen pa personalutbildning for de 12 senaste manaderna

fore undersokningstillfdllet. Utfallet redovisas i tabell 8:5.
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Tabell 8:5. OperatOrernas deltagande i personalutbildning under de senaste

tolv manaderna (antal operatorer och procentandelar).

Personalutbildning

Maskinforare Torkare Rullare Totalt

Deltagande i

personalutbildning Ja 11 (64.7) 5 (62.5) 3 (16.7) 19 (44.2)

Nej 6 (35.3) 3 (37.5) 15 (83.3) 24 (55.8)

Nagot mindre an halften av de studerade operatorerna anger att de
deltagit i flagon form av personalutbildning de senaste tolv maim-
derna. Vad galler hur utbildningen fordelas over de olika befatt-
ningarna sh har cirka tvh tredjedelar av maskinforarna och torkarna
deltagit, till skillnad frail rullarna som deltagit i betydligt lagre
grad. Omfattningen av personalutbildningen framgar av tabell 8:6.

Tabell 8:6 Personalutbildningens sammanlagda omfattning under de senaste

tolv manaderna.

Personalutbildning

Personalutbildningens

omfattning

Maskinforare Torkare Rullare Totalt

Mer an en vecka 6 1 1 8

Mindre an en vecka 6 3 1 10

Av tabellen framgar att nagot fler an hdlften av operatorerna del-
tagit i personalutbildning sammanlagt kortare an en vecka. Vad gal-

ler langre utbildningstid sa finns en tendens att det dr maskinf6rar-

na som deltagit i hOgre grad an torkare och rullare.

Vad galler personalutbildningens inriktning sa forekommer be-
fattningsspecifika och breddgivande utbildningar i stort sett lika

ofta. Delta framgar av tabell 8:7.
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Tabell 8:7. Personalutbildningens inriktning.

Utbildningens inriktning

Personalutbildning

Antal kurser Exempel ph kiirser

Befattningsrelaterade

utbildningar

Breddgivande utbildningar

Ovriga utbildningar

10 Torkarutbildning, travers, truck

9 Pappersteknik, returpapper,

svavelsyra

4 Skyddsutbildning

Citaten fran intervjun vad galler personalutbildningens roll for for-
mandet av yrkeskompetensen dr, liksom i fallet med yrkesutbild-
ningen, magra. De fiesta svaren handlar inte heller om nyttan av
genomgangen utbildning utan snarare behovet av ny fortbildning.
Och aven vad galler behoven sa dr svaren korta och diffusa. En
maskinforare svarar ph foljande salt pa fragan om han haft nhgon
nytta av foretagets personalutbildning:

Jo delvis, men det dr svart ndr det inte finns tid. Vi har for mycket
overtid. (0p8: 1)

PA foljdfragan om vilka behov han har svarar han foljande:

Jo, bade allmanna delar och specialkunskaper. PA den allmanna sidan

tanker jag ph sprfik och en allman uppdatering av vad man tidigare lart

sig om maskinen. Sen tror jag det behovs mer kunskaper i pappers-
teknik for att battre ft:11-sta vad som sker i maskinen. ... Plus lite mer
psykologi for att kunna det hdr med arbetsledarskapet battre. (0p8:1)

En annan maskinforare svarar korthugget ph fragan om nyttan av
den personalutbildning han genom Ott:

OK! (0p8:2)

Denne operator uppfattar inte heller nagra stone behov av perso-
nalutbildning, vilket foljande citat illustrerar:
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Nej, inte nagra storre behov, men teori skulle dom kunna kiira lite

mer. (0p8:2)

Ytterligare en maskinforare aterkommer till att den nuvarande si-
tuationen med fern skiftlag och mycket overtid dr ett hinder for
personalutbildning:

Mer utbildning (behovs), men det behovs ett sjatte skiftlag och det vill

de inte betala for. Mer overtid kan de inte to ut. (0p8:3)

En av de intervjuade torkarna ar mer explicit i sina svar pa fragoma

om behovet och nyttan av personalutbildning. Han sager foljande

om nyttan den personalutbildning han genomgatt:

Jag har inte pratat med nagon och det verkar ju inte som om nagon gor

det. Ingen pratar om utbildning. Jo, nu ndr ni kort igang har det blivit

en valdig fart (ayser forskningsgruppens narvaro pa bruket). Nu dr de

ute och fragar om vad vi vill ga och om vi tycker om sex-skift och sa.

(Op8:6)

Samme operator beskriver sina utbildningsbehov pa foljande salt:

Man skulle nog lam sig mer praktiskt kring start och stopp. Det dr det

svart att lara sig eftersom det dr sa sallan. Man kan inte ldra sig det
teoretiskt utan man maste vara med. Det kanske finns en simulator.

Mekaniskt skulle det ocksa vara bra att Tara. (Op8:6)

En av rullarna beskriver sina erfarenheter av personalutbildningen i
allmant positiva ordalag, men har ocksa forslag pa hur personalut-

bildning skulle kunna organiseras:

Jo jag gick den hdr kursen, men jag tycker att de kunde Ora mer. Man

lar sig mycket av att lyssna pa andra. Det skulle kunna vara mycket

mer av sadant som vi pratade om nyss ddr man traffas och diskuterar.

Men ocksa kurser med bra larare, det skulle kunna underldtta och man

forstar saker fortare. Det tar sa rang tid att bara ldra sig sjalv direkt i

jobbet. (0p8: 7)

Samme operator beskriver sina behov av utbildning pa foljande
sat:
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Ja, jag skulle nog kunna forbdttra en del av mina kunskaper om rull-
ning, om hur man Ur pa olika satt. Jag skulle ocksa vilja lara mig ma-

skinforarjobben, hur deras jobb dr. (0p8:7)

Denne operator skiljer sig mojligen nagot fran sina arbetskamrater i
sa motto att han har ambitioner att utvecklas och eventuellt byta
befattning. (Se aven citatet fran samme operator ovan om nyttan av

yrkesutbildning.) Detta faktum blir an tydligare om ovanstaende ci-
tat relateras till vad en annan rullare svarar pa fragan om sina erfa-
renheter av personalutbildningen:

Det duger hittills. (0p8:8)

Tva andra rullare svarar foljande pa fragan om de uppfattar nagot
behov av utbildning:

Nej det tycker jag inte. Det ar ju sig likt, arbetet. (0p8:9)

Samt:

Ingen ide att ga pa kurs for det jobbet jag gor. (0p8:10)

Larande i det dagliga arbetet. Slutligen skall vi forsoka att beskri-
va hur larande i det dagliga arbetet kan gestalta sig for operatorema
vi pappersmaskinen. Samtliga befattningar har ju skattat denna lar-
form som den viktigaste for att lara sig arbetet. En av maskinforar-
na beskriver larande i det dagliga arbetet pa foljande salt:

Man gar ju sina turer varje dag, och dr det nagot konstigt sa lagger
man ju marke till det, det ar ju bade att se och flora. (0p8:2)

En annan maskinforare beskriver det dagliga larandet pa ett snarlikt
sat:

Man bygger om maskinen och da blir det nya saker att ldra. Likasa
nya kemiska grejor. (0p8:4)

Aven torkarna beskriver larande i det dagliga arbetet i termer av

forandringar i maskinen:
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Det kommer nya saker i maskinen och det maste man ju lara sig. SA

visst firms det nya saker att lara. NAgon utbildning ar det inte fraga om

utan man har lart sig genom att vara med eller varit med om nagot

liknande. (0p8:5)

Larande i det dagliga arbetet beskrivs som mer begransat an for de

ovriga befattningarna:

Jag kan nog det mesta idag. Jag behover inte regelbundet lara mig nya
saker. Har man varit intresserad sa kan man det har till slut. Men
daremot finns det behov av att forbattra vissa delar. Nagon del av
maskinen som jag dr lite osaker pa. Det dr val inte direkt att lara nytt

utan snarare att lara sig det jag kan lite battre. (0p8:7)

Samt:

Det oftast samma saker som hander, men det dr klart, om papperet gar

av sa kan det vara svart att se vad som dr orsaken. (0p8:9)

Larande i det dagliga arbetet kan underlattas av instruktioner och
skriftlig dokumentation. En av maskinforarna beskriver dessa
hjalpmedel pa foljande satt:

Det finns instruktioner men eftersom mycket forandras sa blir de in-
aktuella. Man hinner inte Andra dem. Men vi forsoker sa gott det gar

att aktualisera dem. (0p8:1)

En annan maskinforare beskriver situationen pa ett snarlikt salt:

Det finns inget om hur man Icor maskinen, inga manualer: det som
finns handlar mer om systemet och hur man jobbar med Lippke-syste-

met och sa finns det en diger teknisk beskrivning. Inget annat. (0p8:3)

Detta forhallande valideras ocksa av foljande utsaga fran en torka-

re:

Det finns inga kormanualer, men det yore bra for att 'Ara upp nya: jag

har saknat sadant material, inte minst for start och stopp, men jag vet

inte om det finns. Jag har aldrig sett flagon. (0p8:6)

Slutligen, en rullare:
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Nej, jag tror inte att det finns instruktioner, det finns regler for hur vi
skall gra, vilka kvaliteter, kvalitetskrav, men inte hur vi skall kora.
(0p8:8)

Larande i det dagliga arbetet kan ocksa stodjas av att operatorerna
engageras i planering och att traffar arrangeras for att diskutera
arbetet. Operatorerna ger dock inte uttryck for att dessa faktorer
forekommer pa ett sadant satt att de stoder larande i det dagliga
arbetet i nagon stone omfattning. En maskinforare:

Planering ingar vid stopp, da planerar vi noga. Nar det gar bra for
stunden är det inte sa mycket. (0p8:2)

Betraffande traffar och diskussioner beskriver en maskinforare si-
tuationen pa foljande satt:

Nagra traffar om hur vi arbetar finns inte. Skulle det finnas sa yore det

val bra, men da maste det handla om jobbet annars kan det lika garna
vara. ... Information mellan skiftlagen sker i samband med avlosning,

annars dr det daligt. Pa skiftlagstraffarna (en gang per manad) gar det
dock att to upp det mesta. Jag tror att de i rullmaskinen har det arida
sarnre, de vet val inte nagot om vad som sker. (0p8:3)

Operatorerna samtalar dock om produktionsrelaterade sporsmal un-
der den normala driften, vilket foljande citat fran en rullare ger vid
handen:

Vi har gott om tid att prata. Da hinner vi prata om allt, aven om pro-
duktionen. (0p8:7)

Arbetsledningen, framst pappers- och maskinmastarna, kan dock
vara ett stiid for operatoremas dagliga larande:

Visserligen kan man val lara sig en del sjalv: man kan kanske lara sig

vissa grunder, men det är forst har man kan lara sig arbetet. Da maste
det finnas en bra mastare som kan jobbet och är beredd att slappa ifran

sig sina kunskaper. Det som en bra mastare lar ut ar svart att svara pa,

jag tror inte att han lar ut den speciella saken, exakt hur man Or, utan
det är mera av ett tankesatt. (0p8:1)
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Samme operator fortsatter och beskriver hur de olika befattningarna

samverkar:

Ja, jag forsoker att Ulla ihop laget och fa dem att arbeta sjalvstandigt:

jag vill att de skall arbeta sa lange med ett problem tills de behover
fraga, dvs tills de inte kommer langre. ... Jag har den uppfattningen att

de maste fa Ora fel om de skall lara sig nagot, men de skall veta att
det var ett fel, sa de lar sig nagot till nasta gang. (0p8:1)

Sammantaget stoder intervjuerna bilden av att foretagets personal-
utbildning inte i namnvard grad bidrar till att utveckla yrkeskun-
skapen. En mojlig tolkning dr dock att arbetsplatskulturen ar sadan

att utbildning inte forekommer i namnvard grad, inte diskuteras och

att operatorerna salunda inte ser mojligheten av att denna larande-

form kan bidra till en utveckling som bade operatorer och foretag
kan dra nytta ay. Speciellt den val cementerade arbetsorganisation-
en och arrangemanget med fern skiftlag och mycket overtid kan
tankas bidra till dessa uppfattningar. En dylik tolkning studs av det

faktum att en av maskinforarna och en rullare med ambitioner
mycket val kan se behov av utbildning likval som nyttan den ut-
bildning de erhallit.

De citat som redovisats i analysen ovan pekar mot att larandet i
det dagliga arbetet dr centralt for att forma yrkeskompetensen. I
detta sammanhang dr den informella, standigt pagaende diskussion-

en mellan de olika operatiirerna i skiftlaget och gentemot arbetsled-

ningen den viktigaste faktorn. Andra faktorer, som deltagande i
planering och skriftliga instruktioner, spelar for narvarande en un-

derordnad roll, framst pa grund av att foretaget inte satsat pa dessa.
Denna tolkning studs ocksa av hur operatOrerna beskriver de socia-
la och kommunikativa kvalifikationskraven, vilket redovisas i av-

snitt 8.4.2 ovan.

8.4.4 Aktorsrelaterade aspekter och utbildningsbakgrund

I detta aysnitt skall vi aysluta analysen av vad vi valt att kalla ak-

torsrelaterade aspekter pa arbetet. Delta sker genom att vi studerar

om operatorernas uppfattningar, studerade i form av skattningar pa

enkatskalor, om arbetet och larande varierar beroende pa utbild-
ningsbakgrund. Analysen utfors i form av variansanalyser med



utbildningsbakgrund som oberoende variabel, operationaliserad i
tre kategorier: (a) folk-/grundskola; (b) yrkesutbildning, samt; (c)
teoretisk utbildning (gymnasium eller hogskola/universitet). De
olika variabler som behandlats i aysnitt 8.4 utgor beroendevariabler

i analysen. Utfallet av variansanalyserna presenteras i tabell 8:8.

Tabell 8:8. Operatorernas upplevelse av arbetet, kvalifikationskrav och larande

i relation till utbildningsbakgrund.

Utbildningsbakgrund

Folk- eller

grundskola

(n=16)

Yrkesut-

bildning

(n=20)

Teoretisk

utbildning

(n=8)

Signifikans

Operatiirernas

upplevelse av

m s

Variation 3.94 1.53 4.00 1.65 3.88 1.73

Handlingsutrymme 2.31 1.40 3.10 1.62 3.25 1.75

Ansvar 5.60 1.55 5.45 1.47 3.75 2.60 F=3.35;

df=(2,40);

P=.0451

Manuella krav 4.56 1.55 4.15 1.31 3.50 2.27

Allmanteoretiska krav 2.28 1.39 1.81 1.04 1.31 .70

Processteoretiska krav 4.94 1.84 5.90 1.80 3.75 2.19 F=3.88;

df=(2,41);

P=.0297

Kognitiva krav 5.13 1.34 5.03 1.52 4.00 2.12

Sociala- och

kommunikativa krav 4.32 1.11 4.15 1.01 3.31 1.87

Larande i

yrkesutbildning2 3.65 1.95

Larande i

personalutbildning 4.36 2.34 4.89 1.52 4.88 1.81

Larande i arbetet 5.33 1.45 5.23 1.27 4.44 .61

2
Vad galler larande i yrkesutbildning kan en jamffirelse inte goras for denna

variabel da alla operatorer inte liar genomgatt en yrkesutbildning.



Av tabell 8:8 ovan framgar att endast i tva fall uppfattar operatorer-

na de studerade aspekterna olika relaterat till utbildningsbakgrund.

Vad galler aspekten upplevt ansvar i arbetet skattas denna hogst av
operatorerna med folk- grundskola eller yrkesutbildning och lagre

av operatorerna med en teoretisk utbildningsbakgrund. Skillnaden
ar signifikant pa 5-procentniva och utfallet vanskligt att tolka.

Den andra aspekten galler uppfattningen av processteoretiska
krav dar operatorerna beroende pa utbildningsbakgrund skiljer sig
at mer an tva skalsteg. Aterigen ar det operatorerna med teoretisk
utbildningsbakgrund som avger den lagsta skattningen. Detta kan

tolkas som att den teoretiska utbildningen gett operatorerna teore-
tiska verktyg som kan tillampas i arbetet och speciellt da vad galler
att losa problem av processteoretisk karaktar. Detta trots att de
teoretiska utbildningar som operatorerna genomgatt troligen inte
varit inriktade mot just papperstillverkningen vid pm52. Nagot
svarare att tolka ar det faktum att operatorerna med yrkesutbildning
ar den kategori som skattar de processteoretiska haven hogst, dvs
aven hogre an de operatOrer som enbart har folk- eller grundskola.
En tolkning är att operatorerna med just folk- eller grundskola arbe-

tar med de enklare arbetsuppgifterna vid pappersmaskinen och sa-

lunda inte konfronteras med de svaraste processtekniska problemen

i driften.
Over lag ar dock skillnaderna inte signifikanta mellan operatorer

med olika utbildningsbakgrund. En mojlig tolkning ar att den ut-
bildning som operatorerna genomgatt ligger sa langt tillbaka i tiden

att effekterna av denna ar svara att bedoma eller att den lamnat fa
spar. Operatorerna har arbetat i genomsnitt femton ar pa pappers-
bruket. Ytterligare en mojlig tolkning ar att larande i arbetet over-
skuggar tidigare larprocesser. Denna tolkning stods av det faktum
att vi i aysnitt 8.4.4 kunde konstatera att operatorerna bedomer att
de format sitt yrkeskunnande framst genom larande i det dagliga

arbetet.

8.4.5 Sammanfattande kommentarer over de

aktorsrelaterade aspekterna pa operatorsarbetet

I detta aysnitt skall vi sammanfatta och kommentera den del av
fallstudien som vi valt att benamna aktorsrelaterade aspekter pa
operatorsarbetet. Framstallningen har indelats i tre domaner; varia-
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tion, handlingsutrymme och ansvar; kvalifikationskrav samt laran-
de. Resultaten baseras pa enkater som besvarats av hela operators-
gruppen samt intervjuer med ett urval operatorer. I tabell 8:9 sam-
manfattas operatorernas uppfattning av variation, handlingsutrym-
me och ansvar i arbetet.

Tabell 8:9 Sammanfattning av operatdrernas uppfattningar av variation,

handlingsutrymme och ansvar.

Operatorernas uppfattningar av variation, handlingsutrymme och ansvar

Aspekter Beskrivningar och exempel

Variation Samtliga befattningar bedomer variationen som me-

delhog. MaskinfOrama dock hogre an torkare och rull-

are. Variationen relateras till ny utrustning och nya

kemikalier och i viss man till variationer i processen.

Handlingsutrymme Maskinforare bedomer handlingsutrymmet som me-

delhogt, torkare som mycket lagt och rullare som lagt.

Handlingsutrymmet relateras till att kunna experimen-

ters med olika processvariabler, vilket dock vanligen

inte krays for en jamn produktion.

Ansvar Samtliga befattningar skattar ansvaret som Mgt och

relaterat till den dyra utrustningen, kvaliteten och

sakerheten.

Vad galler graden av variation i arbetet kan detta innebara en utma-

ning for operatorerna och en mojlighet till larande. Variationen be-
doms som medelhog och handlingsutrymmet som medelhogt eller
Mgt. Genomgaende har maskinfOrarna uppskattat dessa bada aspek-
ter hogre an torkare och rullare. Variationen dr framst relaterad till
ombyggnader men aven till variationer i processen. Vad galler
handlingsutrymmet kan operatorerna prova egna satt att arbeta. I
praktiken vill man dock inte andra sa mycket nar ett jamt pro-
cesstillstand rader. I viss man kan operatorerna paverka hur arbetet
bedrivs i laget. Mot bakgrund av att arbetet bedrivs i val avgran-
sade befattningar innebar detta att operatorer inom samma befatt-

250-

252



ning i nagon man kan paverka sin situation. Det forefaller vara
mest maskinforarna som utnyttjar denna mojlighet. Vid stopp and-

rar arbetet karaktar och maskinforare och torkare arbetar tillsam-
mans som ett lag. Mot bakgrund av att arbetet till stor del bestams

av driftsorder och att det (inns ett, mer eller mindre, optimalt satt
att uppna en jamn och stabil drift, ar operatorernas bedomning av
handlingsutrymmet som medelhogt till lagt forstaelig. Ansvaret be-

doms som Mgt och innebar framst att overvaka processen, undvika
stopp och att to ansvar for den dyra utrustningen. I tabell 8:10 sam-
manfattas operatorernas uppskattningar av kvalifikationskraven i

arbetet.



Tabell 8:10. Sammanfattning av operatorernas uppfattningar av kvalifikations-
kray.

Operatorernas uppfattningar av kvalifikationskrav

Kvalifikationskrav Beskrivningar och exempel

Manuella fardigheter Samtliga befattningar bedomer haven pa

manuella fardigheter som medelhoga. Detta

galler t ex att kunna "dra spets" eller att

handha utrustning.

Allmanteoretiska kunskaper De allmanteoretiska haven skattas som laga

eller mycket laga.

Processteoretiska kunskaper

Kognitiva fardigheter

Sociala och kommunikativa

fardigheter

Maskinforarna bedomer de processteoretiska

kraven som mycket hoga, torkare och rullare

som medelhoga. Maskinforare och torkare

beskriver haven som att kunna processen

teoretiskt, att forsta samspelet mellan teknik

och process samt att kunna predicera fram-

tida processtillstand. Rullarna relaterar pro-

cessteorin till rullmaskinen och papperets

egenskaper.

Maskinforare och torkare skattar de kognitiva

haven som hoga, rullare som medelhoga.

Maskinforarna beskriver de kognitiva haven

relaterade till forsta och analysera komplexa

samband mellan variabler, vilket i nagon man

aven galler torkare. Rullare beskriver att kun-

na tolka sinnesintryck vid kvalitetskontroll.

Samtliga befattningar skattar de sociala och

kommunikativa haven som medelhoga.

Arbetslaget beskrivs som viktigt for att kunna

utfora arbetet. Detta galler speciellt vid stopp

och underhall.

Den sammantagna bedomningen av operatorernas skattningar av de
kvalifikationskrav som de uppfattar i sitt arbete blir att befattning
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helt avgor vilka krav som operatorerna bedomer att arbetet staller.
Maskinforarnas profil kannetecknas av att vara mycket hog for pro-

cessteori och kognitiva krav, medelhog for manuella och sociala
och kommunikativa krav samt 15ga for allmanteoretiska kray. De
tivriga kraven foljer sedan i fallande skala. For torkarna ar aven
kognitiva, manuella, processteoretiska, sociala och kommunikativa
krav medelhoga. For rullarna ar dessa dimensioner visserligen me-

delhoga men lagre an torkarnas. For samtliga befattningar galler att
de allmanteoretiska kraven skattas som laga eller mycket laga.
Denna bild av kvalifikationskraven starks av de beskrivningar av
operatorsarbetet som gjorts i foregdende aysnitt. I tabell 8:11 sam-
manfattas hur operatorerna bedOmer att de lart sig sift arbete.
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Tabell 8:11. Sammanfattning av operatorernas uppfattningar om larande i ut-
bildning och arbete.

Operattirernas uppfattningar om larande i utbildning och arbete

Larformer Beskrivningar och exempel

Larande i yrkesutbildning

Larande i personalutbildning

Larande i det dagliga arbetet

Samtliga befattningar bedomer denna lar-

form lagst (medelhoga skattningar). Opera-

torerna varierar vad gaiter upplevelsen av

yrkesutbildningens nytta; att arbeta i lag

samt grunder (teknik, matematik och speak)

anges som bra att ha tillagnat sig tidigare.

Maskinforare bedomer denna larform hogre

an torkare och rullare (hog respektive me-

delhog skattning). Personalutbildningen om-

fattar framst befattningsspecifika moment

men aven breddgivande moment finns. Ope-

ratOrerna formulerar sig i behovstermer vad

gaiter personalutbildning; t ex vad gaiter

teori, pappersteknik, teknik, start och stopp.

Samtliga befattningar bedomer denna

form som den viktigaste (hoga skattningar).

Larandet relateras till att tolka sinnesintryck

och att analysera process och maskinens

tilistand och till ombyggnader. Instruktioner

och manualer ar ej uppdaterade. Laget dr en

tillgang i det dagliga larandet

Grundlaggande yrkesutbildning skattas lagst och personalutbild-
ning nast lagst av operatOrerna. Dessa bada larandeformer skattas
som medelhoga till hoga vad Oiler formandet av yrkeskompeten-
sen.
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8.5 OperatOrsarbete och larande vid pappers-
maskinen pm52 p6 Bravikens pappersbruk

en sammanfattning

I detta aysnitt skall vi sammanfatta och analysers de resultat som
presenterats i kapitlet om operatorsarbetet vid pappersmaskinen
pm52 vid Bravikens pappersbruk. Framstallningen foljer tematiskt
den analysmodell som presenterats i kapitel fem.

Vad galler kontextuella aspekter är verksamheten framst inrik-

tad pa export. Marknadslaget ar vid undersokningstillfallet gynn-
samt och man stravar efter att behalla sin plats som ett av de varlds-
ledande pappersbruken. Att vara varldsledande innebar dock, som
vi ser det, en viss risk for konservatism framst nar det galler install-
ningen till forandringar av det radande produktionskonceptet. Detta
utmarks idag av gamla traditioner nar det galler produktionskon-
cept och arbetsorganisation. Man är ocksa starkt paverkade av lagar
och forordningar nar det galler miljofragor.

Foretagsledningens affarside och strategier innebar att man
aven framgent kommer att satsa pa exportmarknaden, aven om man
diskuterar att infora fler pappersprodukter som kan framstallas i
pm52. Kvalitetsmassigt arbetar man med att behalla en optimal
kvalitet, dvs inte den hogsta kvaliteten utan den kvalitet som
kunden efterfragar eller ar nojd med. Utifran denna standpunkt kan
man mojligen forsta varfor kvalitetsarbetet inte har flagon sarskilt

framtradande roll i operatorernas arbete. Produktivitet och effekti-
vitet skall vara hog vilket innebar att man vill pressa ned andelen
oplanerade stopp.

Tillverkningsprocessen vid pappersmaskinen pm52 kan karak-

tariseras som lin* och kontinuerlig, men pappersmaskinen omfat-
tar trots detta manga floden med komplexa interaktioner. Det finns
manga processvariabler som operatOrerna kan styra pa. De produk-

ter man tillverkar i pm52 ar ganska fa och relativt enkla med matt-
liga kvalitetskray. Pappersmaskinen ar hogautomatiserad med dato-

riserade styr-, regler- och informationssystem. OperatOrerna jobbar
aven med handverktyg. Det finns gott om manualer och dokumen-
tation, som bland annat kan anvandas vid upp- och nedkorning,
samt vid felsokning.



Arbetsuppgifterna vid pm52 dr polariserade da arbetet organi-
serats i tre olika befattningar. Arbetsorganisationen dr tamligen
starkt hierarkisk med inslag av visst frivilligt lagarbete framfOrallt
inom samma befattningar. Spannvidden i arbetsuppgifter dr stor
mellan befattningarna vid maskinen. Maskinforarna som overvakar,
styr och optimerar processen i pappersmaskinens vatdel har ganska
avancerade uppgifter. Torkare och rullare som overvakar processen

i tork- respektive rulldelen har arbetsuppgifter som till karaktaren
dr enklare an de som maskinforarna arbetar med. Maskinforarna
paverkar ocksa processen i hog grad medan torkare och rullare gor
detta endast i lag grad. Arbetet vid pm52 sker bade i kontrollrum
och ute i direkt anslutning till maskinen. Vid olika stopp i maskinen
samarbetar dock de olika befattningarna. Operatorerna vid pm52
kan endast i begransad omfattning paverka sin arbetssituation,
eftersom saval arbetsmetoder, val av produkter osv dr forutbestamt.

I det dagliga arbetet utfor maskinfOrama arbetshandlingar som
kraver analys framst av olika typer av storningar i processen.
Operatoren maste da kunna arbeta med manga olika styrvariabler i
riktning mot ett onskat, om an manga ganger svarpredicerbart ut-
fall. Maskinforarna utfor omstallningar av papperskvalitet, upp-
och nedkorningar i samband med planerade och oplanerade stopp,
etc. For maskinforaren, sa innebar detta utmaningar i det dagliga
arbetet samtidigt som arbetet i viss man kan betraktas som rutini-
serat vid normal stOrningsfri drift.

For torkarna och rullarna dr situationen den, att arbetet till stor
del kan utforas som regel- eller rutinhandlingar. Torkarnas arbete
galler framst byte av de tambor dar det fardiga pappret lamnar ma-
skinen. Rullarna arbetar vid rullmaskiner med att rulla upp papper
fran en tambor i de dimensioner som anges i order. Rullarnas arbete
kortare cykler an torkamas ar ytterligare rutiniserat.

Denna tydliga polarisering kommer ocksa till uttryck i operato-

remas uppfattningar om arbetet. Samtliga befattningar bedomer va-
riationen i arbetet som medelhog. Variationen hanger framst sam-
man med frekventa ombyggnationer i anlaggningen och mindre
med variationer i tillverkningsprocessen. Maskinforarna anser sig
dock ha hogre variation i arbetet an vad torkare och rullare anser
om sina arbeten. Maskinforarna bedomer ocksa sitt handlingsut-
rymme hogre jamfort med torkare och rullare. Samtliga befatt-
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ningar bedomer ansvaret som Mgt, vilket vi tror beror pa den dyra
utrustningen och vetskapen om att produktionsstopp dr dyra.
Monstret gar aven igen vad galler hur operatorerna i de olika be-
fattningarna bedomer kvalifikationskraven i arbetet: maskinforama
Or de hogsta skattningarna, fol.* av torkarna och slutligen rull-
ama som Or de idgsta skattningarna. MaskinfOrama bedomer hav-
en pa processteoretiska kunskaper som mycket hoga. Kraven pa
kognitiv formaga, sociala och kommunikativa, samt dven manuella
fardigheter bedoms som hoga. Torkarnas bedomning liknar ma-
skinforamas men med lagre niva. Rut lama slutligen skattar haven
medelhOgt. Samtliga befattningar bedomer haven pa alimanteore-
tiska kunskaper som laga. Detta tycks hanga samman med aft man
inte har stora krav pa exempelvis dokumentation av olika handelser
i processen. Man har heller inga uppgifter ddr man maste tillampa
matematiska kunskaper.

Vad gaiter operatorernas uppfattning av hur de tart sig sift arbe-

te Or samtliga befattningar bedomningen att larande i det dagliga
arbetet dr den viktigaste larformen. Detta forefaller logiskt eftersom
de nya handelser som intraffar knappast later sig losas pa ett enkelt
sat. Hdr blir det viktigt med att tillampa processteoretiska kunska-
per om tryck, varme, hastighet, friktion m m. Noterbart dr att
samtliga tillfragade bedomer idrande i yrkesutbildning lagst som
larform ndr det galler att utveckla yrkeskunskaper.

Bravikens pappersbruk kan betraktas som en hybrid vad galler
forutsdttningarna for ett kompetenshojande idrande. Maskinforama
har tamligen goda forutsattningar, torkarna intar en mellanposition
och rullarna, slutligen har mer begrdnsade forutsattningar for lar-
ande. Den hierarkiska arbetsorganisationen torde vara avgorande i
detta sammanhang da. de utmanande arbetsuppgiftema finns men dr

allokerade till maskinforarbefattningen.



9. Den moderna flygplansfabriken

I detta aysnitt presenteras den fallstudie vi genomfort vid Saabs
flygplansfabrik, NC-verkstaden, i Linkoping. Framstallningen folj-
er den undersokningsmodell som presenterats i kapitel 5. Fallstu-
dien inleds i aysnitt 9.1 med en beskrivning av foretagets kontext i
form av historia och marknad. Vidare foljer en beskrivning av
verksamhetssystemets strukturella aspekter. Avsnitt 9.2 beskriver
strukturella aspekter i form av mal for verksamheten samt foretags-

ledningens strategier for att forverkliga affarside, rekrytering och
personalutveckling, tillverkningsprocess, verktyg, arbetsorganisa-
tion, arbetsuppgifter, operatorsgruppens sammansattning samt
driftledningens uppfattning av operatorsarbetet. I 9.3 behandlas
larprocesser i arbetet i form av operatorernas arbetshandlingar. I
aysnitt 9.4 behandlas aktorsrelaterade aspekter i form av operator-
ernas uppfattningar om kritiska egenskaper hos arbetet, kvalifika-
tionskrav och om larande i utbildning och arbete. Fallstudien ayslu-
tas med en sammanfattning och analys i aysnitt 9.5.

9.1 Kontext historia och marknad'

Verksamheten pa denna verkstad ar nastan uteslutande inriktad mot

tillverkning av frasta flygplansdetaljer. Mot bakgrund av detta be-
skrivs i detta inledande aysnitt framst foretagets historia vad galler
tillverkningen av flygplan. Framstallningen i detta aysnitt baseras
pa informationsmaterial fran Saab-Scania (En bok om Saab-Scania,
1987; Den samlade styrkan, 1992; Verksamheten, 1993; samt ov-
rigt skriftligt informationsmaterial).

Koncernen Saab-Scania bildades genom en fusion av Saab och
Scania-Vabis 1968. Saab, som tillverkade flygplan och bilar, bilda-

Innehallet i detta aysnitt bygger ph intervjuer och internt material fran f6retaget.
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des dock redan 1937 och Scania-Vabis historia gar tillbaka till
1891. Vid undersokningstillfallet 1992 var foretaget Saab-Scania
inriktat mot affarsomradet specialiserad transportteknologi: man
tillverkar militara och civila flygplan, personbilar, lastbilar men
aven forsknings- och kommunikationssatelliter samt robotar. I feb-
ruari 1995 delades koncernen upp i tva foretag, Saab AB och
Scania AB. Bath dessa foretag ags belt av Investor.

Da Saab, eller Svenska Aeroplan Aktiebolaget, bildades 1937
var motivet att skapa en slagkraftig svensk flygindustri mot bak-

grund av den politiska oro och okande krigsrisk som kunde skOnjas
i Europa. Statsminister Per-Albin Hansson kallade 1936 till sig
representanter for Bofors, Gotaverken och ASJ. Bakom ASJ fanns
Enskilda Banken och Marcus Wallenberg. Efter en del inledande
samarbetsproblem mellan Boforsgruppen och ASJ bildades 1937
bolaget AB Forenade Flygverkstader (AFF) for att fordela upp-
dragen mellan de bada flygplanstillverkarna. ASJA byggde 1937 ut
sin flygplansverkstad i Linkoping, och samma ar borjade Saab att
bygga en flygplansfabrik i Trollhattan. 1939 avvecklades AFF och
Saab overtog ASJA. Saab fick genom ett ramavtal med staten
monopol pa tillverkningen av flygplan. Avtalet mellan staten och
Saab inneholl inga priser men val foreskrifter om leveranspriser
och vinstmarginaler. For varje delleverans gjordes ett kontrakt och
slutpriset fastslogs. Det stod Saab fritt att rationalisera verksamhe-

ten och pa sa satt oka vinstmarginalen. Dessa principer har tillam-
pats mellan Saab och Flygforvaltningen fram till och med Viggen-

projektet. Detta ramavtal bestamde i praktiken for 25 ar framat
flygvapnets anskaffningspolitik. Saab skulle tillverka de plan som
Flygvapnet beordrade utveckling och produktion ay. Redan fran
starten har alltsa Saab:s verksamhet varit tatt knuten till staten och

den svenska forsvarspolitiken.
Efter kriget forsokte man till viss del overga till civil produk-

tion men internationella handelser som t ex Koreakriget innebar att

man ater kom att prioritera tillverkningen av militara flygplan. Fran

slutet av 40-talet till mitten av 70-talet tillverkar Saab flygplans-
typerna J29 Tunnan, J32 Lansen, J35 Draken, SK60 samt J37
Viggen framst for det svenska forsvaret.

1968 fusionerar Saab och Scania-Vabis. Foretagskopet omfatta-
de cirka 800 miljoner kronor. I och med fusionen ville man skapa
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forutsattningar for att battre utnyttja resurserna for forskning, pro-
duktutveckling, produktion och exportforsaljning. Det nya foretaget
genomgick en genomgripande omorganisation och delades upp i
divisioner som tackte omraden som flygplan, robot och rymd, me-
dicintekniska produkter, industriella styrsystem och produkter,
datasystem, elektronik och bilar. I mitten av sjuttiotalet borjade
situationen, som en WO av konjunktumedgangen efter oljekrisen,
att bli besvarlig for de olika produktgrupperna inom Saab-Scania.
Saab gjorde dock en inbrytning pa civilsidan genom att tillverka
vingdelar at McDonnell Douglas och inledde samarbete med ame-
rikanska Fairchild Industries. Samarbetet resulterade i flygplanet
SF340. 1985 drog sig dock Fairchild ur samarbetet med Saab-
Scania. Det civila flygplanet Saab 2000, ett nagot stone flygplan an

Saab 340, borjar utvecklas 1989. Detta flygplan borjade levereras
1994 och har i skrivande stund bestallts i 36 exemplar.

Pa Saab-Scania hade man 1979 borjat skissera pa ett nytt
enhetsflygplan at forsvaret. Saab-Scania, Volvo Flygmotor, SRA
Communications, FFV och LM Ericsson bildade Industrigruppen
JAS. I juni 1981 beslutar Riksdagen om den forsta delserien om 30
plan. Option tecknas pa ytterligare 110 plan. JAS 39 Gripen bygger
vidare pa Saab:s tradition att ligga i den intemationella frontlinjen
vad galler militara flygplan. Efter en del inledande problem, bl a
tva uppmarksammade haverier, Nil-jar JAS 39 Gripen 1994 att
levereras till flygvapnet.

Vid undersokningstillfdllet 1992 omfattade Saab-Scaniakoncer-

nen cirka 29 000 anstallda varav cirka 6 500 inom Saab Aircraft.
1994 omorganiserades koncernen i tre affarsomraden, Saab Aircraft
& Defense, Scania AB samt Saab-Scania Finance. Bolaget Saab
Aircraft & Defense omfattar i sig bolagen Saab Aircraft AB, som
tillverkar civila flygplan, Saab Defense, som tillverkar militara
flygplan, missiler, forsvarselektronik och militar utbildningsmate-
rial, samt Saab Combitech AB, som inriktas mot civila hogtekno-
logiska produkter inom rymd, industri och trafik. I februari 1995
delas Saab-Scania upp i Saab AB och Scania AB. Saab AB orga-
niseras i sex produktbolag, namligen: Saab Military Aircraft, Saab
Dynamics, Saab Training Systems, Saab Aircraft, Saab Combitech
samt Saab Service Partner. Military Aircraft, Dynamics och Train-
ing systems bildar tillsammans affarsomradet Saab Defense. Det



nya bolaget Saab AB har cirka 7 800 anstallda och omsattningen

uppgar till 4 900 Mkr.

For de studerade operatorerna i NC-verkstaden har dessa orga-
nisationsfOrandringar dock inte sa stor inverkan pa det dagliga
livet, man arbetar som tidigare med produktionen av detaljerna till
forsta delserien av JAS 39 Gripen.

Det svenska forsvaret och Saab-Scania, numera Saab AB, har
lange levt i ett symbiotiskt forhallande till varandra. Detta kanske
bast illustreras av ett citat fran ett brev som fore detta overbefalha-

varen Torsten Rapp skickade till Saab 1980, som svar pa en inbju-

dan till en bolagsstamma. Den pensionerade Overbefalhavaren cite-

rade Korinterbrevet 1:12 for att illustrera relationen mellan Saab

och krigsmakten:

Men nu ar det sa att lemmarna aro manga och kroppen dock en enda.
()gat kan icke saga till handen: 'Jag behOver dig icke.' Ej heller till
fotterna: 'Jag behover er icke.' Om nu en lem lider, sa lida alla de
andra med den och om ater en lem aras, sa gladja sig alla lemmarna

med den.

Saab har alltsa under nagot mer an ett halvt sekel tillverkat framst

militara flygplan at det svenska forsvaret. Eftersom neutralitetspo-
litiken bygger pa ett starkt forsvar med ett starkt flygvapen, har
Saab haft en privilegierad stallning; man har kunnat arbeta med att
producera stridsflygplan av absolut varldsklass at en bestallare och
kopare. Detta har inneburit en trygghet vad galley framforhallning
och investeringslage som forst pa senare ar minskat nagot. I och

med att hotet frail Warszawapakten forsvunnit och pa grund av att
Sverige numera ar med i EU, kan Saab:s roll som tillverkare av
flygplan till ett starkt svenskt forsvar mojligen komma att andras.
Ingen vet for narvarande om det kommer att finnas ett behov av
ytterligare generationer av svensktillverkade stridsflygplan efter

JAS 39 gripen.

9.2 Strukturella aspekter pa verksamheten

I detta aysnitt beskrivs strukturella aspekter pa verksamheten vid

Saab Aircraft, och da speciellt NC-verkstaden i enlighet med den
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undersokningsmodell som presenterats i kapitel 5. Inledningsvis
beskrivs foretags- och driftledningens uppfattning av mal, affarside
och strategi for att forverkliga affarsiden. Darefter beskrivs hur
rekrytering och personalutvecklingsfragor uppfattas av foretagsled-
ningen. Vidare behandlas tillverkningsprocess och verktyg, arbets-
organisation och arbetsuppgifter, operatorsgruppens sammansatt-
ning samt driftledningens uppfattning av operatorsarbetet och dess
forutsattningar. Avsnittet ayslutas med en sammanfattning.

9.2.1 Mal, affarside och strategier

I detta aysnitt ayser vi att behandla foretaget Saab Aircrafts
affarside och strategi. Med termen affarside ayses hur foretagets
mal och uppgifter, t ex vad galler produktion och kvalitetskrav, for-

muleras och tolkas. Med termen strategi ayses de medel som
foretaget utnyttjar eller ayser att utnyttja for att forverkliga affars-
iden. Framstallningen baseras pa intervjuer med olika befattnings-
havare pa Saab Aircraft, namligen produktionschefen Rh- detalj-
tillverkningen, verkstadschefen och den facklige foretradaren for
Svenska Metallarbetarforbundet. Samsynen mellan de olika befatt-
ningshavama dr mycket hog, varfor vi har later produktionschefen
och den facklige foretradaren representera denna samsyn. Produk-
tionschefen beskriver affarsiden for Saab Military Aircraft pa folj-
ande sat:

Saab Military Aircrafts affarside dr i princip att vi skall tillverka mili-
taxa flygplan for i huvudsak svenska flygvapnet. Det dr affdrsiden.
Men sa finns det ett tillagg ddr det star att vi ska vara en kvalificerad
leverantor av tekniska tjanster och detaljtillverkning.

Strategin fOr att forverkliga affarsiden formulerar produktionschef-
en pa foljande sat:

Det finns en mangd strategier. Det ar ju en bukett av olika atgarder for

att na det hdr. Om man tittar organisatoriskt sa har man gjort forand-
ringar med att satsa valdigt kraftfullt pa forsaljningssidan. Det dr en

strategisk &Ord for att na det har malet. Sen om man tittar i produk-
tionen sa ska vi room detaljtillverkningen ge en business unit hos en

resultatenhet, och det ar ju ocksa en strategisk grej. bakgrunden
eller om det ar strategin for att na det hdr malet, sa vill jag inte ga in
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pa den, for den dr konfidentiell. Jag menar, jag skulle kunna saga som
Altar att den overgripande strategin for att fa det har att funka, det dr

ju att fa alla manniskor involverade i verksamheten, Ora nagonting

battre varje dag for foretaget. Det dr en strategi.

Produktionschefens beskrivning av affarside och strategi genomsy-

ras av den unika situation som det innebar att tillverka avancerade

militara flygplan till det svenska fOrsvaret. Den facklige fOretrada-

ren beskriver affdrsiden pa ett likartat salt som produktionschefen:

Ja, hdr dr det ju det att vi ska Ora antingen da militara flygplan for det

svenska forsvaret va, eller da om det ga att exporters va for andra

kunder va. Och ndr det galler civila sidan sa dr det ju da att man ska

kunna tillgodose da den marknaden som finns va, med da passagerar-

plan med sa pass hog kvalitet sa att det finns ett motiv for att kopa.

Den facklige foretradaren beskriver strategin pa foljande sat:

Det dr ju sa att tittar man pa den militara sidan, det dr ju tvA helt skilda

saker det hdr va om du tittar pa den militara sidan ddr har du ju sa

pass langa bestallningsperioder va, det handlar om tio, femton, tjugo

ar va. DA gar di staten in och bestaller ett antal JAS da som det dr

fragan om nu och da vet man precis exakt va, sa att ddr ar det da en

form av strategi att bearbeta dom myndigheter, politiker, och fackliga

organisationer ... Men daremot den civila sidan ddr ar det ju markna-

den som som styr den va. Och da dr det, gaiter det ju alltsA att ha en

sa pass bra produkt som dr attraktiv va, annars dr vi inte med i det hdr

spelet.

Saab har under lang tid, i stort sett utan konkurrens, innehaft denna

position och de langsiktiga antaganden och den relativa trygghet

som detta medfort aterspeglas i intervjun. Malet har varit att till-

verka militara flygplan av hog kvalitet och flagon strategi for att

forverkliga en affarside, vilket kanske hade behovts om man verkat

pa en oppen marknad, finns inte uttalad. Strategin blir i praktiken

att i enlighet med de kvalitetsparametrar som forsvarets materiel-

verk satt upp, tillverka de bestallda flygplanen inom en budget.
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9.2.2 Rekrytering och personalutveckling strategier och
praxis

I detta aysnitt skall vi behandla hur foretags- och driftledningen
beskriver hur personal rekryteras till verksamheten samt hur kom-
petens- och utvecklingsfragor hanteras.

Pa fragan hur foretagets strategi och affarside kopplas till rekry-
tering och kompetensutveckling svarar produktionschefen fOljande:

Det dr ju, sA som vi rekryterar idag sa dr det ju egentligen bara pa ut-
vecklingssidan. Vi sitter i en javla svacka ... de civila projekten gar
minst sagt trogt.

Vilken bakgrund har de personer som rekryteras till maskinope-
ratorer?

Vi har ju alltsa inget behov av folk. Som det var for 1,5-2 Ar sedan, da
tog vi skrapet for att overhuvudtaget fa folk hit. ... Vi har valdiga krav
pa de hdr individerna, dom kommer ut hit och ska inordna sig i
systemet och borja ga skift och dom ska skota maskiner som kostar
5-8 miljoner. De klarar inte av det hdr, en del. Vissa lyfter sig ju, men
vissa faller ur.

Verkstadschefen beskriver situationen mer i termer av konkret ut-
bildningsbakgrund:

Ja vi har ju sa att saga, grundkravet dr att man ska ga igenom nagon
form av teknisk utbildning, det kan vara fyrahrig teknisk eller det kan

vara nagon verkstadsutbildning. Och vi rekryterar ju da sa att saga till
98 procent externt, sen far vi en del folk internt. Och det brukar ju
vara trearig verkstadsmekanisk da i botten.

Svaren kan tolkas som att det inte finns nagon uttalad policy eller
strategi nar det galler att rekrytera operatorer utan att det snarare dr
konjunktur som dr avgorande vem som blir operator. Hur ser da
situationen ut vad galler att hantera den befintliga personalens ut-
veckling? Pa fragan om det finns i strategin flagon uttryckligen
formulerad ide om policy om personal och kompetensutveckling
utvecklar produktionschefen resonemanget:
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Vi jobbade med det har for ett antal ar sedan, da vi hade en helt annan
konjunktur. Da satt vi i en situation dar vi inte fick folk till foretaget
och vi jobbade for fullt for att rekrytera manniskor. Och da gjorde vi

en personalstrategi. Det var att: "Flygdivisionens styrka ska ligga i

produkter och tjanster med Mgt teknikinnehall och sarklassig kvalitet.

For att uppna detta ska vi bedriva en personalstrategi enligt foljande
delmal: Kompetensutveckling; Lagre personalomsattning; Mindre
franvaro fran arbetet." ... Jag kan val saga att det blev egentligen inte

mer an ett arbetsdokument. Vi har ju drivit vissa delar, typ
planerings- och utvecklingssamtal. Pa sina hall har det gaff valdigt bra,

och pa andra hall ar det helt dots, kan man saga, beroende da pa dels
personligt intresse frail respektive chef och sen beroende pa var i

verksamheten man befinner sig.

Produktionschefen beskriver situationen pa foljande salt:

Den har affarsiden, den är ju valdigt tight kopplad till de mal, de krav

som foretagsledningen har. Vi slanger ju inte ivag nagon utbildning

for att vi tycker det ar kul, utan vi skall ju ha pengar tillbaka.

Vilka faktorer uppfattar intervjupersonerna paverkar foretagets be-
fintliga utbud av personal- och kompetensutveckling? Produktions-

chefen:

FOrhoppningsvis ar det linjens behov. Jag vet inte om det är sa. Det ar

nog en kombination av linjens behov och industriskolans kreativitet.

Verkstadschefen:

Konjunkturen skulle jag vilja saga, for vi har val aldrig utbildat sa
mycket som vi har gjort nu sista aret. Just da for att det har varit en
jattesvacka hur Lange som heist och vi har da kart in utbildningar och

det har varit i princip alit da som vi normalt inte hinner med, det blir
dom lite mer overgripande grejorna da. Annars ar det ju den utbild-

ning vi ger operatOrer och arbetsledare den ar ju valdigt mangsidig,
det kan vara ett nytt arbetsmiljoavtal och da ska arbetsledaren ha den
biten, och nya lagar och avtal. SA att det ar ju lite grand omvarlden

som styr. ... Men sedan ar det ju den mer malrelaterade utbildningen,

den ar ju mer lopande da och det ar ju arbetsledarna och jag tillsam-
mans som bestammer vad den ena eller andra behover for utbildning,

men oftast ar det ju sa att dom har generella grejorna dom kommer ju

uppifran.
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Pa foljdfragan hur kompetensutveckling kartlaggs och genomfors
konkret svarar produktionschefen foljande:

Om man tar kollektivsidan, lat oss saga att vi skaffar en nyinvestering,

en ny maskin. DA gar de ju utbildning pa den hdr maskinen. Sen finns

det sana har overgripande projekt som kapitalrationalisering, eller vi
kanske fokuserar pa kvalitet. DA finns det ju en mangd olika andra
utbildningar. Det finns ett litet fatal som vi forsoker utbilda till arbets-

ledare.

Verkstadschefens beskriver situationen pa foljande salt:

Om det blir flagon ny tjanst eller om det blir flagon ny maskin, gar
man in och tittar vilka operatorer ar lampliga, vilka har ldmpligast
bakgrund som man kan bygga pa nagonting. For idag t ex sa en fern-
axlig maskin som ar lite teknisk svar, det tar nastan ett och ett halvt ar

fran att vi har kopt den till att den ar levererad, och da ldgger man upp

den hdr utbildningsplanen for operatoren under tiden, oftast koper man

den fran leverantoren. SA det ar ju valdigt behovsinriktat sd att saga.
Sen finns det ju sana hdr grejor som vi har Ott ut med, t ex Kvalite

87, ddr man forsokte fa in en egenkontroll hos operatOrerna. SA det ar

ju valdigt behovsrelaterat.

Trots att det finns en policy for personalutveckling forefaller denna
inte vara styrande for utfallet. Svaren kan tolkas som om verksam-
heten lever ett eget liv vad galler personalutveckling och att det ar
budget och teknik och som paverkar utvecklingen i hogre grad an
strategier. Vilka hinder och mojligheter ser intervjupersonerna i da-
gens arbetsorganisation. Produktionschefen:

Det finns fortfarande taylorism inbyggd i fOretaget, det gor det, och
det ar ett hinder. Det ar ldttare att paverka nya manniskor som kom-

mer till organisationen, de unga. Men med de dldre ar det jattesvart.
... Men bade fran foretagsledningen och underifran ar det valdigt latt
att Ora forandringar. Det ar egentligen nu vi har tid att Ora forand-
ringar, nar vi ar i en svacka.

Man arbetar dock med att forandra arbetsorganisationen. Produk-
tionschefen:
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Vi har ju stora projekt pa gang. Man kan i princip saga att vi driver tva

projekt. Ett som vi kallar "Standig forbattring", som i princip gar ut pa

att man till en liten kostnad, heist ingen, ska kunna Ora forbattringar.
SAna har aktiviteter driver vi i projektform, eller egentligen i ut-

bildningsform, for att folk da ska fatta att det gar att Ora forandringar.

Jag tror att vi har dragit igenom de fiesta kollektivanstallda, de fiesta
arbetsledare, alla verkstadsingenjorer och ledningen. Vi har ett pass
Over tre dagar och forst kor man en teoribit och sedan gar man ut pa

ett arbetsledaromrade. Det har blivit succe ants& Men sen driver vi
ett genomloppsprojekt. Vi fokuserar pa tidsreduktion pa fysiska admi-

nistrativa flOden, och vi skall sanka den med 50 procent, det kommer

vi att lyckas med. Dar ingar att vi maste forandra dels fysiska floden,
dels planeringssatt och arbetsorganisation. Det ar vi mitt inne i nu, den

processen.

Pa foljdfragan vilken roll de fackliga foretradarna spelar svarar
verkstadschefen:

Vi har ju en sittning varje ar da vi bestammer inriktningen pa det sa att
saga fasta kursutbudet, och da kan jag saga da t ex att i ar sa skulle jag

vilja kora den och den utbildningen pa nagonting, och da tar industri-
skolan fram det och sa genomfor vi den utbildningen, och det funkar
rat bra. ... Det finns ju kanske inte uttalat, men ganska klara karriar-
mojligheter da aven for verkstadspersonalen, man kan ga till program-

mering, man kan ga till beredning, man kan ga till exempelvis var
produktionschef, eller produktionsteknikschef han ar ju da gammal

frasare da sa att det finns da personer runt omkring har som har
alltsa da en valdigt enkel bakgrund da sa att saga. Och det ar ju tycker

jag valdigt viktigt att visa upp, va sa att aven om man rakar stA vid

en fras sa gar det faktiskt att to sig nagonstans om man vill va.

Sammantaget ger intervjupersonernas svar en bild av verksamheten

dar bade faktorer inom och utanfor verksamheten verkar paverka
rekrytering och personalutveckling. Konjunkturer fOrefaller att pa-
verka vilka operatorer som rekryteras. Trots att man arbetat med
rekryteringskampanjer maste man finna sig i att rekrytera tillgang-

lig arbetskraft, som vid den senaste perioden da rekrytering skedde,
inte var sa kvalificerad som man onskade. Vad galler hur perso-
nalutveckling i praktiken genomfors, fOrefaller den hoga teknikni-

van och de hoga kvalitetskraven vara styrande; man dagtingar inte
med dessa. Beroende pa var i verksamheten man befinner sig varie-

rar det hur utbildningsbehov kartlaggs och utbildningar genomfOrs.



En balans tycks rash mellan utbudet frail industriskolan och
behoven i linjen. Vidare har den vid undersokningstillfdllet radande
lagkonjunkturen paverkat utbildningssituationen i sh matto att man
utbildar da orderingangen dr lag. I detta sammanhang uttrycker
man langsiktigare visioner. Rent konkret dr dock ofta utbildning
avhangigt ny teknik. Vad galler organisationen och andra typer av
utveckling vid sidan av ren utbildning sa forefaller man vara
offensivare och har, inspirerade av moderna produktionskoncept
som omfattar okat kvalitetsansvar for operatorer i linjen och
forbattringar av genomloppstider, genomfort framgangsrika forand-

ringar. Slutligen kan svaren ocksa tolkas som att det finns olika
mojligheter till utveckling och karriar for operatorer, saval vad
galler mot arbetsledning som teknik och produktion.

9.2.3 Tillverkningsprocess och verktyg

I detta aysnitt beskrivs inre kontext med ayseende pa produktions-
systemet vid Saab:s NC-verkstad. Framstallningen omfattar pro-
duktionsprocessens allmanna egenskaper, operatorernas arbetsupp-
gifter, verktyg/maskiner samt arbetsorganisationen.

Verksamheten i NC-verkstaden gar ut pa att tillverka alla frasta

detaljer for de militara och de civila flygplanen. Frasning dr en av
de verkstadstekniska metoderna for skarande bearbetning. Andra
metoder for skarande bearbetning ar svarvning, borrning, brotsch-
ning, gangning, slipning och hyvling. Gemensamt for dessa meto-
der dr att material i form av spanor avlagsnas med hjalp av ett
verktyg och pa sh salt formas den tillverkade detaljen ur ett arbets-
amne (se t ex Huml m fl, 1992). Arbetsamnet kan vara ett metall-
block, ett gjutet eller smitt amne. Med skarande bearbetning kan
stor mattnoggrannhet och ytjamnhet erhallas pa den fdrdiga pro-
dukten.

Detaljerna som tillverkas frases fram ur metallblock med hjalp
av datoriserade numeriskt styrda frasmaskiner eller i vissa fall med
konventionella icke automatiserade frasmaskiner. Underlaget till de
detaljer som tillverkas i NC-verkstaden har tagits fram pa en kon-
struktionsavdelning. Konstruktionen sker i CAD/CAM och "rit-
ningarna" till alla detaljer lagras elektroniskt i en databas. Vid
undersokningstillfdllet omfattade produktsortimentet for Saab:s
NC-verkstad cirka 4 000 detaljer.



Utifran dessa konstruktionsritningar tillverkar programmerarna,

som är knutna till detaljtillverkningen i NC-verkstaden, program
till NC-maskinerna for tillverkning av detaljerna. Aven dessa pro-

gram lagras i en databas och kan bestallas ned till den maskin som

skall tillverka detaljen i fraga. Programmen dr ofta komplicerade.
Att konstruera ett program for en genomsnittlig detalj som skall

tillverkas av en femaxlig fits kan to upp till en manad for en pro-

grammerare. Ett program med sa manga moment som i dessa pro-

gram kan givetvis innehalla fel av olika slag. Arbetet att forbattra

programmen pagar hela tiden. Programmen till NC- maskinerna kan

genomga forandringar Over tid, och operatOrerna dr engagerade i
arbetet att forbattra programmen, vilket kommer att behandlas
langre fram.

Produktionen dr kundorderstyrd i sa matto att sammanbygg-
nadsverkstaden, dar flygplanen monteras, bestaller de detaljer som
behovs i takt med behov. Serierna dr sma och omfattar ofta fern

plus fern eller atta plus atta detaljer (de fiesta detaljerna tillverkas
parvis eftersom de finns i bade Niger- och vansterutforande).
Beroende pa hur stor en order dr och hur brattom det dr laggs order

ut pa olika maskiner, ibland parallellt. Datasystemet som anvands

for att hantera NC-programmen fungerar till de fiesta maskinerna
vilket underlattar flexibla losningar. Pa avdelningen tillampas ett
kvalitetssystem som kallas PROF. I detta system granskas tre para-
metrar, namligen; avverkade timmar, leveransprecision samt ge-
nomloppstider. Alla order finns lagrade pa en databas som operato-

rerna har tillgang till pa terminaler vid maskinerna.

De fiesta detaljerna tillverkas i lattmetall, dvs aluminiumlege-
ringar, vilka har god skarbarhet. Att arbeta i detta material medfor

lag verktygsfOrslitning men kraver storningsfri spanavgang och god

maskinstabilitet och stabila uppspanningar. Ett mindre antal av de-

taljerna tillverkas i stal eller titan. Detaljema kan variera i storlek
och form men dr oftast ganska komplexa och innehaller manga
krokta ytor, flansar och hal och kompliceras av att man alltid

forsoker att spara vikt genom att frasa bort allt onodigt gods och

tillverka sa latta detaljer som mojligt med tillracklig hallfasthet.
Detta innebar att cirka 90 till 95 procent av arbetsamnet frases bort.



Saab:s NC-verkstad dr en av de verkstdder i Sverige ddr man
forst inforde NC-teknik. De forsta numeriskt styrda maskinerna
borjade anvandas 1970 i och med produktionen av J37 Viggen. I
NC-verkstaden finns sex stycken femaxliga, nio stycken fyraaxliga
och tre stycken treaxliga frasar, samtliga numeriskt styrda. Vidare
finns fern stycken konventionella frasar och utrustning for att saga
upp arbetsamnen och utrustning och for att grada och slipa fardiga
detaljer. PA kontrollavdelningen arbetar man med fern matmaski-
ner, bland annat med laserteknologi. Kontrollanterna arbetar ocksa
med digitala och analoga skjutmatt, mikrometrar och halindikato-
rer. For att undersoka om godset i en detalj blivit varmeskadat
under frasningen mater man med en metod som kallas Sigma-el,
vilket gar ut pa att testa konduktiviteten i godset pa en fardig detalj.

9.2.4 Arbetsorganisation och arbetsuppgifter

Arbetsorganisationen i anslutning till NC-verkstaden bestar av tre
befattningar som tillhor kategorin arbets- och driftledning och fyra

olika operatorsbefattningar samt instruktorer. Drift- och arbetsled-
ningen omfattar foljande befattningar: produktionschef, verkstads-
chef samt arbetsledare. Operatorsbefattningarna dr: instruktorer
maskinoperator, konventionella operatorer och bankarbetare, kon-
trollanter, stallare samt ovrig personal. OperatOrerna arbetar tva och
tva vid varje maskin i for- och eftermiddagsskift och med fern-
dagarsvecka. Man tillampar inte nagon form av organiserad arbets-
rotation. Ett fatal operatorer arbetar natt. Dessa operatOrer betjdnar
och overvakar da ett flertal NC-maskiner.

Produktionschefen ansvarar for detaljtillverkningen i ett antal
verkstader. Forst i en dmnesverkstad dar utgangsamnen for de and-
ra verkstdderna tas fram. Vidare finns tva sa kallade maskinbear-
betningsverkstader som arbetar med frasar och svarvar, varav NC-
verkstaden ar den ena. I en platverkstad tillverkas platdetaljer for
civil och militar produktion. Vidare finns en svetsverkstad, en var.-
meverkstad samt en processverkstad som utfor malning och ytbe-
handlingsarbete. Produktionschefen ansvarar for cirka 700 anstall-
da varav 10 procent tjansteman. Produktionschefen ar civilingenjor.

Verkstadschefen ansvarar for detaljtillverkningen i maskinbear-
betningsverkstdderna, dvs den studerade NC-verkstaden, samt
ytterligare en verkstad belagen i vad som kallas "Berger, dvs
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Saab:s underjordiska anlaggningar. Verkstadschefen ansvarar for
de cirka 80 personer som arbetar i NC-verkstaden.

Arbetsledare. PA NC-verkstaden finns sex arbetsledare. Fyra av

dessa ar arbetsledare for NC-produktionen, en for kontrollavdel-
ningen och en for konventionell frasning, borrning, bankarbete,
maskingradning och forrad. Arbetsledarna ansvarar for produk-
tionen i en maskingrupp eller for ett omrade. De ansvarar for att
produktionen sker i enlighet med order, dvs producera detaljer i ratt

antal i tid och enligt de kvalitetskrav som finns. Arbetsledarna har
numera aven budgetansvar. Vidare ansvarar arbetsledarna for
personalfragor och administration, de planerar och fordelar arbetet
pa avdelningen. Arbetsledarna har aven ansvar fOr skydd och miljo.

Instruktorer. PA avdelningen finns sju instruktorer. Dessa an-
svarar for inskolning av ny personal. De skall aven overvaka kvali-

tet och verka som problemlosare. Vid sjukfranvaro eller vid hog

belaggning skall en instruktor kunna ersatta en operator. Vidare
skall en instruktor kunna hantera datorutrustning och kunna redige-

ra i NC-programmen samt beharska matprocessen.
Maskinoperatorer. Pa avdelningen arbetade vid undersoknings-

tillfallet 42 maskinoperatorer pa dagskiftet. Ett mindre antal ma-
skinoperatorer som arbetar natt omfattas inte av denna undersok-
ning. Maskinoperatorerna arbetar med att producera detaljer till
militara och civila flygplan med hjalp av numeriskt styrda frasar.
Operatorerna utfor aven efterarbete i form av slipning och gradning

samt kontroll av de producerade detaljerna. Vidare ansvarar opera-
toren for forebyggande underhall, vissa reparationer, transporter
samt stadning av arbetsplatsen. I befattningen ingar ocksa ansvaret

att inskola ny personal.
Konventionella operatorer och bankarbetare. Vid undersok-

ningstillfallet arbetade tre operatorer med konventionella frasar.
Dessa operatorers befattningsbeskrivning ser ut pa samma satt som

maskinoperatorernas. I denna verkstad tillverkas dock ofta de mest
komplicerade detaljerna forsta gangen konventionellt. Operatoren
far da nedteckna alla moment vilket ger underlag for att Ora ett
program for serieproduktionen i NC-maskinerna. I och med detta

far arbetet med de konventionella maskinerna karaktaren av kvali-
ficerat hantverk. Bankarbetarna var vid undersokningstillfallet tva
stycken. De arbetar med att efterjustera och grada fardiga detaljer



som maskinoperatorerna inte hinner med att efterarbeta under ma-
skintid.

Kontrollanterna arbetar med hjalp av moderna matmaskiner,
som baseras pa laserteknologi, men aven med skjutmatt och mikro-

metrar. Tidigare mattes alla detaljer som tillverkades av kontrollan-
terna. Numera har maskinoperatorerna Overtagit delar av kontroll-
arbetet. Kontrollanterna mater dock alla forsta och sista detaljer i
en serie samt gor stickprov och mater de extra komplicerade detal-
jer som maskinoperatorerna inte hinner kontrollera under maskin-
tid.

Ski llare. Pa avdelningen arbetar ocksa tre stallare. Sta. llamas
arbete omfattar ansvar for att bereda arbetet for operatorema vilket
innebar att to fram alla verktyg och fixturen som behovs for en
order. Arbetet innefattar aven kontakt med programmerarna samt
att bestalla och ersatta verktyg som forbrukats.

En maskinoperatiirs arbete omfattar att fran ett radmne, med
hjalp av en NC-maskin och programvara, producera en fardig, kva-
litetskontrollerad detalj. En cykel i arbetet startar med att operato-
ren far order pa olika detaljer. Verktyg och fixturer har beretts av
avdelningens stallare. Information om kompensationer for forslit-
ning av verktygen finns tillgangliga pa en databas. Operatoren
valjer fran en lista om fyra till tio olika order fran centraldatorn och

laser ner det aktuella programmet. Pa grund av de korta serierna
kanske en operator inte arbetar med samma artikel mer dr tre gang-
er om aret och om operatoren tillverkar samma detalj en andra gang

kan programmet ha forandrats. Operatoren har, pa en terminal pla-
cerad vid maskinen, tillgang till information om alla order som
ligger utlagda pa sektionen och pa den enskilda maskinen. Pa en

databas har operatoren aven tillgang till alla ritningar, uppgifter om
leveransprecision och genomloppstider.

Operatoren far ocksa en ritning Over artikeln och ett underlag
for att kunna satta upp den fixtur som arbetsstycket fasts i. Opera-
toren satter upp fixturen pa paletten i maskinen, spanner fast arbets-
amnet i fixturen samt laddar maskinen med en uppsattning verktyg.
Om det dr forsta &igen en detalj skall tillverkas kan det handa att
operatoren Icor igenom programmet utan amne for att kontrollera
om nagra fel kan upptackas. Nar dessa fOrberedelser ar genomforda

kors programmet. Om allt gar val skoter maskinen sig sjalv och



producerar en fardig produkt som bara behover efterarbetas. Men
pa grund av att det nastan alltid kan genomforas forbattringar i pro-
grammen, är det vanligt att operatoren matte vara delaktig under
tiden som programmet kors

Vid inkorningen av ett nytt program matte operatoren vara
observant pa exempelvis varvtal. Ett olampligt varvtal kan horas i
form av vibrationer och skrammel. Det kan ocksa resultera i ojam-
na ytor pa detaljen, som da kan behova putsas for hand efterat. I
vissa fall kan olampliga varvtal resultera i att verktyget skadas.
Vissa fel kan atgardas i maskinen under gang genom temporara
korrigeringar, t ex av varvtal. Om problemen är allvarliga krays en
forandring i programmet, vilket genomfOrs av programmeraren och
g6rs permanent i nasta generation av programmet.

Operatoren kan manuellt kontrollera matningshastigheten. Det
gar ocksa att stega mellan olika block i programmet och kylvattnet
kan stangas ay. Vid vissa moment, t ex vid inkOmingen av ett nytt
program, kor operatoren vissa moment langsamt for att okulart
kunna folja processen och stoppa om problem uppstar. Vid byte av
verktyg eller mellan olika block i programmet är det lampligt att
stoppa for att kunna Ora inspektioner eller matningar av den
artikel om tillverkas.

Nar programmet är fardigt spolas den fardiga detaljen av auto-
matiskt inne i maskinen och paletten vaxlas ut ur maskinen. Nar en
detalj är fdrdig sitter den kvar i amnet, metallblocket, som den
frasts fram ur, pa ett par "Oron". Det ar operatorens uppgift att saga
loss detaljen ur arnnet och att putsa och grada av efter "Oronen".
Tidigare utfordes merparten av efterarbetet, i form av gradning och
putsning, av speciella bankarbetare. Pa denna punkt har ansvaret
flyttats over pa operatorema. Vissa detaljer, framst de som tillver-
kas i titan, efterarbetas fortfarande av bankarbetarna. Urn maskinen
ar bra installd vad galler kompenseringar for verktygen och om
programmet är bra behOvs mycket lite efterarbete. Efter detta mater
operatOren detaljen med hjalp av digitala skjutmatt pa vissa forut-
bestamda matpunkter som finns angivna i ritningen och pa en lista.
Den forsta och den sista detaljen i en serie gar alltid till matavdel-
ningen, de mellanliggande detaljema i serien mats enbart av
operatoren. Operatorema ansvarar aven for stadning av arbetsplat-
sen och for att rengora och olja maskinen.
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9.2.5 Operatorsgruppens sammansattning

Vem ar det da som arbetar som maskinoperatOr vid verkstaden?
Den typiske operatoren ar cirka 32 ar gammal och har arbetat i ge-
nomsnitt elva ar pa fabriken. Spridningen, speciellt vad galler
tjanstear ar dock ganska stor (se aven kapitel 6). Nasta aspekt som
vi behandlat ar operatorsgruppens sammansattning vad galler
utbildningsbakgrund. I tabell 9:1 beskrivs denna.

Tabell 9:1. Operatorernas utbildningsbakgrund.

Utbildningsbakgrund Antal operatorer Procentuell andel

Folk- eller grundskola 5 12.5

Branschrelaterad yrkesutbildning 32 80.0

Icke branschrelaterad yrkesutbildning 2 5.0

Gymnasium teoretisk variant 0 0.0

Eftergymnasial utbildning 1 2.5

Av tabell 9:1 framgar att 85 procent av gruppen har en yrkesutbild-
ning och att de med branschrelaterad yrkesutbildning utgor 80
procent av operatorsgruppen. Ovriga operatorer har foretradesvis
folk- eller grundskoleutbildning och en operator har eftergymnasial
utbildning. Saledes kan vi konstatera att vad galler utbildningsbak-

grund ar operatorsgruppen homogen. Vi kommer i aysnitt 9.4.3 att
atervanda till temat utbildning och larande och da ur operatorernas
perspektiv, vi ayser da att behandla hur de uppfattar att de lart sig
sitt arbete.

9.2.6 Operatorsarbetet driftledningens perspektiv

I detta aysnitt beskrivs operathrsarbetet i verkstaden utifran drift-
ledningens perspektiv. Denna beskrivning ayser att fOrmedla en
bild av verksamheten i verkstaden utifran den befattning som har
ansvaret for produktionen. Avsnittet baseras pa en intervju med
verkstadschefen. Avsikten med detta ar att fOrsoka teckna en bild
av verksamheten/operatorsarbetet utifran de befattningshavares
perspektiv som har det overgripande ansvaret och kunskapen om
maskinens drift.
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Den forsta aspekt som behandlades i intervjun med driftled-
ningen rot- vad i operatorernas arbete som ar svart och komplext. Pa

denna fraga svarar sektionschefen pa foljande salt:

Om vi tar en NC-operator. Vad han skall Ora, han skall ju forbereda,
alltsa stalla jobbet. Och det innebar att han skall lasa ner program fran
varan DNC-dator, lyfta ner det, via terminal. Samtidigt skall han ju dA

ocksa, via terminal, lyfta ner verktygskompensationerna, det laser han

frAn en annan dator. Det kommer ner samtidigt till styrsystemet, sen
skall han rigga maskinen med verktyg, plockar upp det i magasinet.
Sen skall han hamta eller bestalla fixturer, och rigga detta pa paletter-

na. Sen har han naturligtvis fa'tt sina arbetsstycken, som han monterar
enligt ett speciellt underlag, som kallas RSM. Sen borjar han kora in
jobbet. Och om allting gar som det ska sA ar det i princip att trycka pA

knappen, men det är sallan att det ar sA.. Det kan ju vara lite smA

justeringar bade i program, vad galler varvtal och matningar.

En del Or ocksa lite mer menar han:

Sedan har vi da dom som kan lite mer, dom far ocksh mojligheten att
testa nya program, helt nya program. Och det Or man f6rst dA i en
teststation, dar man lusar av kompenseringsfel och NC-fel. Sen nar det

ar ren nyinkorning da ar ju ocksa operator och programmerare tillsam-

mans och ki5r in jobbet. Och da galler det att vara vaken, riktigt vaken,

for da kan dom otacka felen dyka upp. Som inte har gatt att verifiera

pa annat salt.

Vilka typer av fel ar det da som kan uppkomma?

Ja det ar justeringar, inte katastroffel, det hander nastan aldrig. Att
maskinen gar sonder eller att verktyget gar av, det hander nastan ald-

rig, det ar mojligen om dom har stallt verktyget fel. Men ett program
kan goras pA mer eller mindre smart satt. Det ar det som ar den stora
uppgiften, att plocka bort allt onodigt, luftkorning och sa. SA att det

blir ekonomi i det. Det ar nastan regel att det skrivs en korjournal,
'fagot brukar alltid vara fel. Jag tycker det ar en standarduppsattning

fel. ... I nio fall av tio vet dom exakt vad det ar for fel. Om det ar
programmeraren eller reparatoren eller flagon annan som det skall
hanvisas till. Och det gor att operatoren gar ju oftast direkt pa respek-

tive instans.
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Vare sig maskinoperatoren arbetar med inkorning av nya program
eller samarbetar med programmeraren sa ingar i varje operators
arbete att ansvara for kontroll av kvaliten pa produkterna:

Sen har han dessutom det totala kvalitetsansvaret, han maste mata alla

bitar pa ett speciellt Ott. Sa han har hela ansvaret fran forsta bit till
sista bit.

Komplexiteten i arbetet dr ocksa kopplad till variationen i arbets-
uppgifterna vad galler storleken pa serier och antal artiklar.

vi har sa valdigt korta serier, det kan vara tre-fyra bitar i en back,
sen skall man Ora om allt igen. ... Vi har 3 000 till 4 000 olika
artikelnummer, som alla ser olika ut. Det dr en ofantlig mangd infor-

mation. I och med att vi liar sex maskiner, chansen att fa samma jobb

den dr obefintlig. Det dr inte ofta.

Mangfalden av artiklar innebar att den enskilde operatoren sallan
arbetar med samma artikel flera ganger. Om ett arbete dyker upp
flera ganger dr risken stor att just det programmet upptrader i en ny
generation eftersom det genomgatt forandringar. Varje arbete blir
pa sa sat unikt. Aven om det formodligen blir rutin for en erfaren
operator att ofta arbeta med nya artiklar maste hela tiden operatoren
arbeta for att forbattra programmen. En betydande del av komplexi-
teten sammanhanger alltsa med att forbattra och utveckla de pro-
gram som anvands.

En annan aspekt av komplexiteten i arbetet ror det handlings-
utrymme som operatoren har. Vad galler mojligheten att planera
arbetet och kunna valja mellan olika order sager verkstadschefen
Kande:

Ja det finns ju kanske da 20 korbara jobb. Han skall ta det oversta om

det passar in. Men det skall vara javligt bra argument for att inte ta
det. Det gar efter minsta slack metoden, det ar optimerat redan. Det
skall ha intraffat nagot som gor att det jobbet inte passar, da kan han
ga in, han dr fri att borja pa det forsta eller det sista, han behover inte
ha OK. Det ar inkort det brukar rora sig om det forsta, andra eller
tredje jobbet.
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Operatorens handlingsutrymme ar i praktiken styrt av en redan

optimerad process. Vad gaiter aspekten dterkoppling far operatoren

information i ett speciellt dataprogram som omfattar olika produk-

tivitetsparametrar:

Det (inns ute pa alla verkstader, ddr Jigger ordrar ja allting. Det dr

typ ett statistikprogram, dom kan plocka fram leveransprecision, ge-

nomloppstid och timmutfallet pa enskilt artikelnummer upp till vad

dom har tillverkat under veckan, manaden, halvaret och Aret. Och

detta matt pa den enskilda gruppens resultat, upp till verkstadsniva.

Slutligen fragar vi verkstadschefen om det krays teoretiska kunska-

per av operatorerna. Pa fragan om sprakkunskaper ar viktiga svarar

han:

Ja, nej, inte sjdlva programmeringen, den sker i svenska, och alla utom

ett skap dr pa svenska, ett pa engelska. Ja de fiesta dr halvskapliga ph

sprak. Vi har en operator som pratar flytande tyska, sa vi brukar

knacka en del tyskar, besokande (skratt). Det dr en javligt hog sprAk-

niva, speciellt pa dom yngre. Det brukar imponera pa 'Vara amerikan-

ska och engelska besokande.

Behover en operator kunna matematik?

Ja det matte dom ju kunna, aven om styrsystemen idag ger god hjalp

sd ar det ingen nackdel. Och skall man cid ga vidare och bli pro-

grammerare dA galler det att kunna sin matte.

Verkstadschefen poangterar dock att ritningslasning dr en mycket

viktig kompetens som krays i arbetet som operator:

Det ar ytterst komplexa ritningar. SA ritningslasning ar det forsta dom

far ldra sig ndr dom kommer hit. Ett mycket eftersatt amne pa

gymnasiet.

Verkstadschefen sammanfattar sitt resonemang:

Det ar manga moment, alit matte fungera for att slutprodukten skall

bli bra. Alit hanger ihop. Och sedan har vi ju maskinerna, det ar inte

vilka maskiner som heist, dom i sig dr ju komplexa. Det viktigaste ar

att dom gor varje delmoment rat. Har man kommit fram till att trycka
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igang och forsta biten blir raft, da kan man ga darifran. Det ser man
ofta att operatorema gar ju ifran, men dom vet ocksa att dom gar inte
ddrifran med mindre an att det ar perfekt. Dom ar alltid dom fiirsta
som far reda pa om det gar at helvete.

Komplexiteten i operatorsarbetet omfattar att beharska hela till-
verkningsprocessen. En bra operator maste karma till de olika mate-
rial man arbetar med. En stor del av komplexiteten ar relaterad till
felsokning och utveckling av programmen som anvands i NC-
maskinerna. Vidare ar antalet artiklar som man arbetar med om-
fattande (tre till fyra tusen). Man arbetar med sma serier och manga
av artiklarna ar avancerade. Operatoren har dock ett begransat
handlingsutrymme vad galler att valja order.

Nasta aspekt av operatorsarbetet som behandlas i intervjun med
verkstadschefen galler utvecklingen av operatOrsarbetet och den
maskinella utrustningen. Verkstadschefen beskriver inledningsvis
utvecklingen i stort:

Det har varit en fantastisk utveckling sista tre-fyra aren. Och det har
har smugit sig in pa ett valdigt naturligt satt. Dom hdr nya killarna
dom tror jag inte riktigt fattar vad det ar dom gor. Det ar sa naturligt
for dom. Vi brukar ju to hit vara pensionarer, och dom skakar ju bara
pa huvudet. Skillnaden ar kanske inte sa hemskt stor ands, det ar anda
dom som gor jobbet, men dom har fatt stOrre frihet. ... Jag tror att
dom 200 som det ar idag dom tillverkar lika mycket som 1000 gjorde
pa 50-talet. En oerhord rationalisering. Det (inns andra bitar ocksa,
tittar man pa kassationen pa grund av att man ktir fel, det har sjunkit
med 200 procent sedan 50-talet. Allting har blivit mycket sakrare.

Kan det vara sa att den egentliga utvecklingen sker som en foljd av
den tekniska utvecklingen? Verkstadschefen anser att det ar vid in-
kop av ny utrustning som utvecklingen for den enskilde operatoren
sker:

Det ar problemet nar man har den har typen av tillverkning, att det ar
egentligen nar man koper en ny maskin som man Or det har sista
teknikspranget. Det blir valdigt mycket nytt nar dom far en ny maskin.
... Dom ar alltid med fran uppbyggnadsskedet av maskinen, sa dom
far vara med och bygga upp sin egen maskin, plus att dom far utforma
sin egen arbetsplats. Mer eller mindre, det ar ju ratt sa styrt av diVerse
regler. Vi lyssnar ju pa vad dom sager, men vi gor ju inte alltid sa.
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Operatorerna dr alltsa inte direkt involverade i den tekniska utveck-

lingen. Deras medverkan galler i fOrsta hand att praktiskt utforma

arbetsplatsen:

Ja. ndr vi vet att vi fatt "go ahead" att kopa maskinen sa blir dom ju
utplockade. Men dom kommer ju oftast in i processen i det skedet ndr

vi har bestamt oss for att den hdr maskinen skall vi kopa. Och sedan

kommer dom in i den praktiska utformningen av arbetsplatsen.

Vi har redan sett att interaktionen mellan operator och programme-
rare dr viktigt. Hur ser verkstadschefen pa utvecklingen, kan dess

tva funktioner pa sikt integreras?

Det har vi ju pa svarvsidan, nu har vi femaxlig och fyraxlig frasning
haruppe. Men vi har ju enklare jobb typ treaxlig frasning och NC-
svarvning. Pa NC-svarvning har vi ju infort, har sen gammalt, pa det
sattet att vi i princip slanger ut ritningen till operatoren sa gi5r han
programmet och kor biten.

For de nagot enklare maskinerna fungerar tydligen denna integra-
tion, men finns det begransningar?

Om han hinner Ora programmet pa en tid som dr vettig. Annars kom-

mer vi dit att maskinen star still i atta timmar medan han program-
merar. Mojligheten att integrera programmering och operatorsarbete
dr alltsa relaterad till komplexiteten i programmet. Det galler att inte

stora produktionen. Ddr det pa ett naturligt och vettigt satt ddr det gar

att to in programmering, dar gor vi det.

Verkstadschefen papekar att det fortfarande finns utrymme fOr tek-
niska losningar som kan underlatta for att overbrygga mellan ope-

rator och programmerare:

For min del tror jag att det ar val steget fore att man kommer in i, ner i

maskinen, utformningen av programmen och inkorningen av program-

men fOrsta gangen. Det dr ddr som det finns mycket att Ora. Men det

handlar ju om att forbattra programmeringssystemen, att man far ner

all kunskap i dom.

Utvecklingen har inneburit att operatoren inte dr lika bunden vid
maskinen langre. Detta har utnyttjats sa att operatorerna numera
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arbetar med bade programmering och efterarbete. Arbetet har
genom detta utvecklats till att omfatta en stori-e helhet av arbets-
uppgifter. Paverkar denna utveckling den traditionella uppdelning-
en mellan olika befattningar och aven rekryteringen av program-
merare?

Dom [programmerama] maste ju da ldra sig av sina misstag, och det
dr javligt dyra misstag. SA varfor inte to den som redan kan! Och ldra
upp honom. Och det har vi haft tvA skolor, vi har ju varit tva verkstd-

der tidigare. Hdr uppe rekryterade man nastan uteslutande gymnasie-
ingenjorer, och nere i berget rekryterade man nastan uteslutande frasa-

re, fran golvet. Och det var en vasentlig skillnad. Det ser vi idag. Det
har mycket att Ora med hur man forvaltar information och kunskap.
Sa vi har ju lagt upp det sa att, vi pratar om karriarvagar, aven for dom

kollektivanstdfida. Det hdr dr ju en ganska naturlig vag. Norma lt sett
blir man ju instruktor och sedan arbetsledare och mOjligtvis verkmds-

tare. Men det firms ju olika alternativ, om man tittar lite logiskt pa det.

Verkstadschefen beskriver flexibiliteten i de losningar man soker i
fob ande citat:

Det gdller att utnyttja sina resurser effektivt och att jobba Over grans-
erna. Och vi har vd1 lyckats hyfsat, vi har duktiga verkstadskillar, och

lanar ut dom till programmeringen for att klippa toppar, volymtoppar.

Det funkar alldeles utmarkt. Man Or ju detta lite inofficiellt, det stor
ju inte nagon.

Verkstadschefen forutser salunda en ytterligare utveckling av pro-
gramsystemen vilket kan underlatta inkorningen av nya program.
RV en duktig operator finns mojlighet att avancera bade som ar-
betsledare eller att inrikta sig mot programmering.

9.2.7 Sammanfattande kommentarer

Det svenska forsvaret och Saab AB har lange levt i ett symbiotiskt
forhallande till varandra. Saab har under nagot mer an ett halvt
sekel tillverkat flygplan at det svenska forsvaret. Eftersom svensk
neutralitetspolitik har som en av sina grundstenar ett starkt flyg-
vapen, sa har Saab levt under mycket goda forhallanden, som
gynnat produktionen pa ett positivt salt. Det har bl a inneburit en
trygghet nar det gallt att behalla en stabil produktion, men ocksa
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varit gynnsamt sett ur ett investeringsperspektiv. Visserligen har
denna situation andrats nagot under senare tid som en WO av for-
andringar i det utrikespolitiska laget och av att Sverige numera dr

med i EU.
Detta gynnsamma lage har formodligen ocksa paverkat foreta-

gets satsningar pa hogteknologisk produktionsutrustning. Den spe-
ciella produktion som tillverkning av avancerade flygplan innebar
bade mojliggor och kraver avancerad produktionsutrustning med
hog precisionsniva. Operatorernas arbete har armed karaktarise-
rats av en trygghet i anstallningen, men ocksa av arbetsuppgifter
inom en produktion som utan tvekan kan benamnas spetsteknologi.
Nagot som ocksa patagligt paverkat operatorernas arbete dr de kva-

litetskrav och den rigorOsa detaljkontroll som flygplansdetaljer i
allmanhet och militara flygplansdetaljer i synnerhet, utsatts for.
Dessa forhallanden styr i praktiken hur personal- och kompetens-
utvecklingsfragor hanteras. Utbildningspraxis dr relativt generos
och paverkas av bade industriskolans utbud som forhallanden i pro-
duktionen. Pa grund av den relativa trygghet som verksamheten
lever under kan operatorerna utvecklas langsiktigt och olika kar-
riarvagar dr mojliga mot saval arbetsledning som teknik och pro-
duktion. Resultaten sammanfattas i tabell 9:2.



Tabell 9:2. Sammanfattning av foretags- och driftledningens strategier for
verksamheten.

Foretags- och driftledningens strategier for verksamheten

Affarside Tillverkning av militara flygplan till det svenska for-
svaret samt civila plan for den oppna marknaden. Till-

handahalla kvalificerade tekniska tjanster och detaljtill-

verkning. NC-verkstaden tillverkar delar till den milita-

ra produktionen.

Produktionskoncept, Mycket hoga kvalitetskrav nollfel. Avancerade efter-
teknik och kvalitet kontroller. Traditionell funktionsorienterad arbetsorga-

nisation. Okat handlingsutrymme efterstravas. Fortsatt
hog automatisering. Inslag av okad informatisering for

att overbrygga skillnader mellan operatorer och pro-
grammerare.

Rekrytering, Uttalad policy for personal- och kompetensutveckling
personal- och saknas. Praxis innebar att utbildning dr avhangig an-
kompetensutveckling skaffning av ny teknik. Generosa utbildningssatsning-

ar. Praktiskt arbete med att forbattra kvalitet och ge-
nomloppstider. Olika karriarvagar mot arbetsledning
och teknik finns for operatorerna. Operatorerna delakti-
ga vid maskinkOp.

Vid Saabs NC-verkstad tillverkas alla frasta flygplansdetaljer till
framst JAS 39 Gripen. Detaljerna konstrueras i CAD-CAM och
programmerare vid avdelningen utformar de program som anvands
i de NC-frasar som anvands i tillverkningen. Kvalitetskraven dr
mycket hoga. Operatorernas arbetsuppgifter ar ganska valdefiniera-
de; man arbetar i en speciell sekvens med respektive artikel. Opera-
toren dr styrd av de order som lagts ut pa maskinen. De serier man
arbetar med dr sma, antalet artiklar stort och manga av artiklama dr
avancerade (de mest avancerade artiklarna tar 40 timmar i en NC-
maskin). Operatoren har helhetsansvar fran raamne till fardig
kontrollerad produkt. Ofta omfattar operatorsarbetet att kOra in nya
program och att arbeta med felsokning i programmen. I dessa fall
arbetar operatoren och programmeraren tillsammans for att losa
problemen. Arbetsorganisationen dr traditionell men relativt oppen
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och operatorer kan samrada med andra befattningshavare for att
losa problem i produktionen.

Utvecklingen mot automatiserad produktion har medfOrt hogre
produktivitet och farre fel. Ingenting tyder pa att denna utveckling
kommer att brytas. De mojligheter som operatorerna har till nyin-
laming dr ofta relaterad till nal' nya maskiner inskaffas. I begransad
omfattning deltar operatorerna i den egentliga teknikutvecklingen.
Automatiseringen har aven inneburit att operatorerna arbetar med
efterarbete och kontroll av fardiga artiklar under maskintid. I vissa
fall konstruerar aven operatorer program under maskintid. Det dr
inte effektivt att rata operatorerna konstruera de mer avancerade
programmen, som tar upp till en manad att Ora, eftersom detta inte

skulle hinnas med under maskintid och salunda stora produktionen.
Produktionssystemets allmanna egenskaper, operatorernas arbets-
uppgifter, verktyg/maskiner samt arbetsorganisation beskrivs sam-

manfattande i tabell 9:3.
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Tabell 9:3. Sammanfattning av produktionssystemets egenskaper.

Produktionssystemets egenskaper

Allmanna egenskaper

Arbetsuppgifter

Verktyg/maskiner

Arbetsorganisation

Saab:s NC-verkstad ingar i Saab Aircraft & Defen-

se och man producerar framst frasta detaljer till
JAS. Interaktionen med interna kunder innebar liten

paverkan pa den dagliga verksamheten.

Tillverkningsprocessen ar lin* och cyklisk med fa

processvariabler.

Manga och komplicerade produkter.

Mycket hoga kvalitetskray.

Medelhog komplexitet.

Operatoren ansvarar for tillverkningen av respekti-
ve detalj. Repetitiva arbetsmoment. Vissa operator-

er arbetar med att utveckla produktionsprocessen
vilket innebar att paverka processen i relativt hog
grad. Vid normal drift paverkar operatoren proces-
sen i lag grad.

Overvagande maskinbundet arbete.

Hogautomatiserade CNC-maskiner, ritningar, pro-
gramvara, hand- och matverktyg och informations-

system. Manualer och dokumentation. OperatOrerna

kan styra vissa moment i processen manuellt.

Tayloristisk men relativt platt och informellt oppen

mot andra funktioner som t ex programmerare.
Operatorerna kan i viss man paverka sin arbets-
situation.

9.3 Larprocesser i operatorsarbetet en

observationsstudie av arbetshandlingar

I detta aysnitt beskriver vi, mot bakgrund av presentationen av
verksamhetens strukturella aspekter, hur operatorer faktiskt arbetar
for att losa arbetsuppgifterna. Larprocesserna i arbetet beskrivs i
relation till operatorernas arbetshandlingar och analyseras utifran
den hierarkiska modell som presenterats tidigare (se kapitel 6).
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I det forsta aysnittet av observationen (dag 1) beskrivs en cykel,
dvs tillverkningen av en detalj. I det andra aysnittet (dag 2)
redovisas hur operatOren engageras i olika typer av felsoknings-

arbete.

9.3.1 Ett arbetspass for en maskinoperator

Nar observationen inleds klockan 8.00 arbetar en reparator med
frasmaskinen. Vi utnyttjar tiden till att intervjua operatoren vilket

ger underlag for den beskrivning av operatOrsarbetet som presente-

rats i aysnitt 9.4.2. Klockan 13.40 losas operatoren av sin kollega

(vi har valt att kalla dem operatOr 1 respektive 2). Operatoren
berattar att de tva som jobbar med denna maskin sjalva varit med
och designat sin arbetsplats, hur arbetsytorna skall vara, var verk-
tygsskapet skall sta. och hur arbetsytan dar dataskarmarna dr place-
rade skall se ut. Han berattar vidare att de sjalva bestammer om hur
de lagger upp stadningen. Den forsta operatOren, som är yngst, be-
skrivs som en "datakille" som kan alit om hur data kommer in i
processen, den andra operatoren beskrivs som "mer mekaniker".

Nedan foljer ett utdrag ur observationen som beskriver en cykel i
arbetet.

Kl: 11.50 forbereder arbetet. ReparatOren dr fardig. Operatoren kontrollerar

verktygsvaxlaren, kontrollerar att programmet, som lasts ned tidigare ligger kvar.

Alit detta dr OK. Nu vantar operatoren bara pa att programmeraren skall ringa

och saga att alit ar OK. (Niva 2)

Kl: 12.00 kontakt med programmeraren. Programmeraren ringer och sager at

operatoren att Oka varvtalet pa ett moment i programmet men att alit dr OK, kik.

Operatoren inf.& andringen. Han blaser rent fixturen med tryckluft, lyfter pa en

aluminiumbit och faster den pA fixturen med en tryckluftsnyckel och 'canner for

hand att alit sitter fast. (Niva 2)

Kl: 12.10 verktygskontroll. Operatoren kontrollerar de verktyg som skall an-

vandas pa skarmen. Han hamtar de aktuella verktygen ur en vagn, kanner med

fingrarna pa skaren, och salter in dem i maskinens verktygskassett. (Niva 2)

Kl: 12.11 Wilier program. Kollar program, verktyg och kalibrering. Valjer pa

maskinens display den laddade paletten. (Niva 2)
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Kl: 12.13 startar maskinen. OperatOren startar programmet, paletten Aker in i

maskinen och sjalva frasningen startar. Programmeraren kommer forbi och pratar

med operatoren. (Niva 1)

Kl: 12.24 extra kontroll. Operatoren stoppar maskinen och gar in och kollar

ytan pa detaljen. "1:a biten vi korde [i serien] gick solider, men da holl vi pa och

'blippade' med kylvattnet [stangde av kylvattnet for att kunna okuldrt se vad som

hande under inkiirningen], nu dr det nog OK!." (Niva 3)

K1: 12.25 omstart. Operatoren startar programmet igen. Operatoren kollar

verktyg pa en lista och jamfOr med dem som dr korrigerade. Han kollar ocksa

matningshastigheter. Nu gar programmet i cirka 10 minuter tills nasta moment

som behover Overvakas. Detta ger en stund for toalettbesok eller fika. (Niva 2)

Kl: 12.45 matning. Operatoren stannar programmet och gar in i maskinen och

kontrollerar biten med en matmetod som heter Sigma-el. Denna metod ayslojar

om biten blivit varmeskadad under frasningen. (Niva 3)

K1: 13.00 omstart. Detaljen dr OK. Operatoren startar upp programmet. Under

tiden som programmet fortsatter arbetar operatoren med att slipa en tidigare till-

verkad detalj. (Niva 1)

K1: 13.40 avlamning. Nasta operator anlander (nagot sen, vanligen dr skiftbytet

13.30). De bada operatorerna pratar om reparationen och om den detalj som just

tillverkas i maskinen. (Ej klassificerad)

Kl: 14.07 forbereder nytt program. Operator 2 fOrbereder for att to ner pro-

grammet till nasta detalj, men det dr nagot problem. Operatoren pratar forst med

en annan operator om att ldsa ner programmet och sedan med stallaren. Pro-

grammet dr for tillfallet sparrat. (Niva 2)

K1: 14.18 programfel? Stallaren kommer med en datalista, tillsammans med

operatoren kontrolleras olika moment i programmet. Programmeraren hade tydli-

gen gjort ett fel, men det dr atgardat och nu dr sparren pa programmet slappt.

(Niva 3)

Kl: 14.25 fel pa verktygsladdningen. Programmet dr OK och nerldst till maski-

nen. Operatoren gor klart for att ladda nya verktyg i maskinen. Han tittar pa
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skarmen. Verktygen matas in i kassetterna pa baksidan av maskinen genom en

grind. Nagonting trasslar sig och laddningen kan inte genomforas, maskinen tar

inte emot de nya verktygen, vilket syns pa en skarm, verktygen "kvitteras" inte.

Operatoren diskuterar med stdllaren om problemen. Operatoren stannar det pa-

ggende jobbet mellan tva block i programmet och forsoker lasa ned programmet

for nasta jobb igen. Han Or ett nytt fOrsiik att ladda i de nya verktygen i kassett-

en. "Det dr nagot som inte stammer!". Operatoren bestammer sig for att kora det

pagaende arbetet klart. (Niva 3)

K1: 15.04 forsta detaljen klar. Den forsta detaljen dr klar. Som sista steg i pro-

grammet spolas detaljen av inne i maskinen. Efter detta vaxlas paletten ut ur

maskinen. (Ej klassificerad)

Kl: 15.10 nasta jobb. Operatoren kollar aterigen programmet for nasta detalj.

Han hamtar ner det aktuella programmet en gang till. Denna gang ser det OK ut

och operatOren borjar ladda kassetten. Det visar sig dock att det inte gar denna

gang heller. "Det dr nagot som inte stammer ands, vi gor ett prov ..." Operatoren

hittar felet, svaret finns i det papper om fixturen som kommer fran stallaren.

(Niva 3)

Kl: 15.15 det nya jobbet startas och det tidigare ayslutas. Operatoren laser ner

programmet en gang till och denna gang fungerar det. Kassetten kan laddas och

maskinen kvitterar detta. Operatoren tar ut verktygen fran forra jobbet. Han spa-

rar det gamla programmet i minnet. OperatOren laser ner information om kom-

pensationer for verktygen och kollar att det verkligen dr raft generation av pro-

gram som dr i maskinen. Efter detta kan operatoren starta maskinen for det nya

jobbet. Ndr det nya jobbet startats blaser operatoren rent den fardiga detaljen

med tryckluft, tar loss dmnet som detaljen fortfarande sitter fast i fran fixturen,

sagar loss detaljen ur anmet och mater upp den och utfor slutligen efterarbete i

form av slipning. (Niva 2)

Cykeln som omfattas av observationen tog cirka tre och en halv
timmar, en ganska typisk arbetsuppgift i NC-verkstaden. Under
denna tid observerades fjorton arbetshandlingar, vilket innebar att
operatoren utfor en handling i genomsnitt var femtonde minut.
Vissa av dessa handlingar sker med korta intervall pa en minut men
lugna perioder pa over en timme fOrekommer ocksa. De fiesta av
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handlingarna dr inte pakallade av larm utan utfors av operatoren
proaktivt.

9. 3. 2 Felsokning

I det foljande aysnittet (dag 2) presenteras hur operatoren engage-
ras i felsokning tillsammans med programmeraren.

K1: 14.48 en felaktig detalj. Programmeraren kommer. Han gar fram till den

lada dar kasserade detaljer och resterna av amnen fran frasningen slangs. Han

plockar upp det amne som en tidigare felaktig detalj suttit i. Nar operatoren hade

sagat loss den aktuella detaljen hade den "sprat till" och spant ut sig cirka 1 mm,

vilket hade resulterat i att den fick kasseras. Programmeraren och operatoren

diskuterar problemet. (Niva 4)

Kl: 14.49 en detalj klar. Den detalj som bearbetats i frasen dr klar. Maskinen

gar over till spolprogrammet, varefter paletten med fixtur och detalj vaxlas ut ur

maskinen. Operatoren blaser rent den nya detaljen ute pa bryggan med tryckluft.

(Niva 1)

Kl: 14.55 en riktig detail jamfors med en kasserad Operatoren och program-

meraren jamfor den kasserade detaljen med den nya och fortsatter diskussionen

om spanningar i arbetsstycket. Man kommer fram till att felet uppkommit genom

att man frast fran ena sidan av amnet fram till den aktuella ytan. I och med detta

hade detaljen upphettats ojamnt fran ena sidan, vilket byggt in spanningar i me-

tallen. For att atgarda problemet maste man frasa vaxelvis fran bagge sidorna,

forst grovt varefter man far spanna om detaljen i fixturen, och slutligen frasa

fram till den aktuella ytan. Losningen som operatoren och programmeraren kom-

mer fram till innebar att programmeraren far andra programmet. (Niva 4)

Kl: 15.07 efterbearbetning. Operatoren sagar loss den fardiga detaljen ur amnet

och borjar slipa den. (Niva. 1)

Kl: 15.11 matavdelningen. Operatoren gar till matavdelningen for att fa detalj-

en kontrollerad. Skriver upp artikelnummer och fragar hur lang tid kontrollen

kommer att ta. (Niva 1)
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9.3.3 Sammanfattande kommentar

I de ovanstaende observationerna kan vi se hur en arbetscykel kan
se ut vid ett normalt arbetspass. Operatoren ar i princip bunden av
logiken i en sadan cykel men ar fri att utfora kontroller av hur pro-
cessen framskrider och fri att kommunicera med andra befattningar
efter behov. Teoretiskt sett skulle arbetet kunna innebara enbart
overvakning och enklare efterarbete men sa är inte fallet i det fore-
liggande exemplet. De moment som innebar utmaningar och lartill-

fallen i operatorsarbetet ar framst relaterade till problem, felsok-
fling och utveckling av tillverkningsprocessen. Arbetet ar salunda
ganska varierat och staller hoga krav pa noggrannhet. Samarbetet
med andra funktioner ar ocksa av central betydelse. Vi kan ocksa
notera att inga operatorshandlingar har i var observation foranletts

av larm.

Hur ser da operatorsarbetet ut med ayseende pa olika nivaer i
handlingshierarkin? Vi borjar analysen med den mest basala nivan
namligen handlingar pa rutinniva. De arbetshandlingar i operators-
arbetet som tydligast kan klassificeras som rutinhandlingar ar t ex
nar operatoren startar ett program eller efterbearbetar en detalj. Se
observationstilifallen med foljande klockslag: 12.13, 13.00 dag 1
da operatOren startar program. Se aven 14.49, 15.07, 15.11 dag 2 da

operatoren utfor efterarbete. De handlingar som operatoren utfor
som kan klassificeras som varande pa regelnivan ar betydligt van-
ligare an rutinhandlingama. Detta galler t ex nar operatOren fran en
databank laser ner aktuella program for en koming, laser ner kom-
pensationer for slitage pa verktyg samt mater detaljer efter speci-
fikationer. Se observationstillfdlle klockan: 11.50, 12.00, 12.10,
12.11, 12.25, 14.07, 15.15 dag 1.

Operatorerna utfor ocksa arbetshandlingar pa kunskapsniva.
I observationen ar dessa handlingar vanligen relaterade till att Oka
eller forebygga fel i produktionsforloppet. Detta galler t ex sekven-
sen av handlingar som omfattar observationstillfdlle 12.24 och

12.45 dag 1 dar operatoren kontrollerar att den bearbetade ytan blir
bra och kontrollerar eventuella fel som kan hanforas till det aktuella

programmet. Det samma galler sekvensen med observationstillfdlle

14.18, 14,25 samt 15.10 dag 1.
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Pa den hogsta nivan, den reflektiva, forekommer inte uttryckli-
gen nagra arbetshandlingar dar operatorerna dr delaktiga att utveck-
la verksamheten t ex vad galler att forandra malen for verksamhe-
ten. Den reflektiva nivan tangeras dock nar operatorerna engageras
for att utveckla och forbattra de program som tillampas. Opera-
torernas erfarenhetsbaserade kunskap tillampas da och byggs in i
programmen. Se observationstillfalle klockan: 14.48 och 14.55 dag
2. Den reflektiva nivan tangeras ocksa i sa matto att operatorerna i
nagon man dr delaktiga vid inforskaffandet och inkorningen av nya
maskiner samt utformningen av arbetsplatserna. Utfallet av
analysen av arbetshandlingar sammanfattas i tabell 9:4.

Tabell 9:4. Sammanfattning av handlingsnivaer i operatOrsarbetet.

Arbetshandlingar i operatorsarbetet

Handlingsnivaer Beskrivningar och exempel

Reflektiv nivel Denna niva tangeras, t ex da operatorernas erfarenhe-
ter tas tillvara i konstruktionen av programmen till
NC-maskinerna.

Kunskapsniva Handlingar pa kunskapsniva utfors relativt ofta, speci-

ellt vid felsokning och utveckling av tillverkningspro-

cessen da arbetet dr analytiskt och proaktivt.

Regelniva Handlingar pa regelniva dr vanligast fOrekommande.

Vid normal drift dr arbetet reaktivt och rutiniserat.

Rutinniva Renodlade rutinhandlingar forekommer relativt ofta.

9.4 Aktorsrelaterade aspekter operatorernas
uppfattningar av kritiska aspekter av arbetet

I detta aysnitt av fallstudien ayser vi att beskriva hur operatorerna
uppfattar olika aspekter av arbetet. I aysnitt 9.4.1 behandlas opera-
torernas uppfattningar av variation, handlingsutrymme och ansvar.
I aysnitt 9.4.2 operatorernas uppfattningar av kvalifikationskrav i
arbetet. I aysnitt 9.4.3 beskrivs hur operatorerna bedomer att deras
yrkeskunskap formas i larande i det dagliga arbetet och i olika
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pedagogiska program som yrkesutbildning och personalutbildning.
I 9.4.4 redovisas eventuella samband mellan operatOrernas utbild-
ningsbakgrund och uppfattningar. I 9.4.5 sammanfattas och kom-
menteras aysnittet. Beskrivningen baseras pa enkat- och intervju-
data.

9.4.1 Operatorernas uppfattningar av variation,

handlingsutrymme och ansvar

I detta aysnitt av fallstudien ayser vi att beskriva hur operatorerna
uppfattar olika aspekter av arbetet relaterade till produktionssyste-
met. Vi har valt tre faktorer, namligen variation, handlingsutrymme
och ansvar. Med variation ayses i detta fall att det i arbetet
forekommer nya problem eller processtillstand som kraver att ope-
ratorerna engageras i nyinlarning. Variationen kan salunda betrak-
tas som en utmaning for operatorerna. Mot denna bakgrund dr gra-
den av handlingsutrymme kritisk; har operatorerna mojlighet att
prova nya Ott att arbeta, samt hur yttrar sig det ansvar som
operatorerna uppfattar att de har? Beskrivningen baseras pa enkat-
och intervjudata. I figur 9:1 redovisas dessa tre aspekter baserade
pa enkatdata.

Variation Han.aling5utryining 5var

Figur 9:1. Variation, handlingsutrymme samt ansvar i operatorsarbetet.



Variablerna variation, 3.55, och handlingsutrymme, 3.71 erhaller
bada skattningar strax over skalans mittpunkt och kan betraktas
som medelhoga. OperatOrerna skattar ansvaret till 5.95, vilket kan
betraktas som mycket Mgt.

Variation. Variabeln variation erholl den lagsta skattningen.
Operatorerna beskriver inte heller sitt arbete som speciellt varia-
tionsrikt. Verksamheten kannetecknas till stor del av att tillverka
detaljer i ett i stort sett optimerat system dar merparten av plane-
ringen redan ar utfOrd och vid normal drift innebar detta att varia-
tionen inte ar sa hog for operatorerna. I och med att operatorerna
normalt inte roterar begransar detta variationen. Foljande tva citat
illustrerar detta och kopplar till arbetsorganisationen:

Vi star ju still vid samma stalle, vi star ju vid en maskin i stort sett
hela tiden. Vi gar ju aldrig runt och kor nagonting annat, kanske om
det behovs da men det ar ytterst sallan. (0p9:3)

Ja, vi har ju ingen schemalagd arbetsrotation, det ar ju om min maskin

ar trasig och nan annan ar sjuk t ex. (0p9:2)

Variation kan med andra ord innebara att arbeta med andra maski-
ner eller ny teknik. En operator som bytt maskin beskriver situa-
tionen salunda:

... korde en fyraxlig forst, sedan gick jag ner till en treaxlig. Det ar
ingen stOrre skilinad sadar. Ja, man rick ju lara sig ett nytt styrsystem

till den nya maskinen. (0p9:4)

En annan operator beskriver variation genom att relatera till att
operatorsarbetet utvecklats genom att en utokning av arbetsuppgif-
terna skett:

Vi har fatt mera uppgifter. FOrr var det mer overvakning, idag ar det

matning, stallning. Det ar mycket mer som har kommit till an vad det

var frdn borjan nar jag borjade. Det har hant en utveckling pd dessa dr.

(0p9: 6)

Vidare beskriver samme operator forandringen i tekniken:
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Det kommer nya frasar och brotschar. Det blir mycket forandringar
mot det gamla vanliga. Idag dr det massor av olika grejer. Skardata

och sadant, t ex det skall vara kylvatten pa frasar och olja, nya verktyg
behover inte sadant dar, det gar andA, mycket sant dar som dr nytt.

(0p9 : 6)

Samme operator fortsatter med att beskriva vad utvecklingen av
datatekniken inneburit:

Ndr jag skulle kora ett jobb Fick jag ju en remsa forut som man skulle

lasa upp i styrskapet, idag gar det frail en central via kabel direkt till
skapet, s5. 6. slipper jag den dar remsan, dA kan jag knacka det direkt i

skapet. FOrut var jag tvungen att skriva pa en lapp till stallaren for

att han skulle lasa upp det pa programmet pa en skiva. (Op9:6)

Av citaten framgar att variationen i det dagliga arbetet inte nodvan-

digtvis dr sA. hog. NAgra av operatorerna relaterar istallet variation
till de olika, lAngsiktigare forandringar som sker nar teknik och
produktionsprocess utvecklas.

Handlingsutrymme. Vad galler handlingsutrymme uttrycker sig
operatorerna i intervjun ganska sparsamt, vilket kanske kan ses som

en illustration till den medelhoga skattningen i enkatundersokning-

en. Ett typiskt citat dr foljande:

Ja, jag vet inte. Ja man kanske testar flagon sak och sen ja, typ att det

dr nagra grejor som man kan kora lite snabbare, att om man trycker
dar t ex dA kanske det gar snabbare, eller om man lagger upp efter-
bearbetningen pa ett annat satt, typ gradning, borrning, fining puts-

ning det dr val det. (0p9:1)

I flera citat relaterar operatorerna handlingsutrymmet till belagg-
ningen:

Man far prova sig fram dA, medan maskinen gar, for da kan man Ora
vissa andringar och sadant dar, det gar det ju att Ora. Men det ar klart

att ibland kan det vara lite press att vi Icor som vanligt och sedan
kommer nagot jobb som det ar jatte brattom med, &A far vi ju lamna

det andra, det blir ju lite kluvet pa nagot sat. (0p9:2)

Samt:



Hindrar dr val ingenting, tror jag inte. Underlattar dr val det att man
har lite tid over ibland om man ska lasa pa nagot nytt. (0p9:3)

Ovanstaende citat kan tolkas som att verksamheten i produktionen
vid normal drift fargar arbetet pa ett tydligt, och i verkstadsindu-
strin kanske typiskt, satt; den lopande produktionen har primat i
verksamheten och operatorerna tanker da inte pa att utnyttja even-
tuellt handlingsutrymme utan pa att producera detaljer. Denna in-
stallning behover dock inte helt carp arbetet, vilket foljande citat
illustrerar:

Det finns nog inget som hindrar en, det dr ens egen installning som
kan hindra en. (0p9:5)

En av de aldre operatorerna, som har Yang erfarenhet fran arbetet i

verkstaden uppfattar dock arbetsorganisationen som ett hinder for
operatoremas handlingsutrymme:

Vi star ju kvar med den gamla organisationen, med basar och stallare,

och det ar ju ett hinder for att to till sig Hera arbetsuppgifter tycker jag.

(0p9:9)

Operatorernas svar fargas uppenbarligen till stor del av arbetet i
den lopande produktionen, och dar ar inte handlingsutrymmet och
mojligheterna att prova nya satt att arbeta nagot som prioriteras.
Hiigsta prioritet har produktionen av felfria detaljer i enlighet med
order, ett terra som aterkommer nar vi nu skall beskriva aspekten
ansvar utifran operatorsintervjun.

Ansvar. Ansvaret i arbetet erhaller den klart hogsta skattningen
i enkatundersOkningen. Mot denna bakgrund, hur beskriver opera-
torerna sina uppfattningar av dessa krav i intervjuerna? I foljande
citat beskriver en av operatorerna av ansvaret:

Dels behover man veta vad man hailer pa med, det ar inte bara att
trycka pa knappen man maste titta sa att kompenseringar och frasar dr

ratt installda och sant nar man borjar. Det gar pa diskett numera, forr
var det en remsa vi korde, i dag gar det mer direkt on line, och sedan
kunna lasa en ritning och sedan kunna mata biten nar den dr fardig. Vi

hur ju TMA som dr vissa fdrdigtryckta punkter som vi skall mata.
(0p9:6)
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Att de ansvarsinriktade kraven upplevs innebara engagemang och
intresse for arbetet uttrycks pa fiiljande salt av en operator, som
aven berth- kostnadsaspekterna av att Ora fel:

Kunskap, det har med intresse att Ora, det gar aldrig att satta en oin-
tresserad person och kora maskinen, man maste kunna veta hur en
frasmaskin fungerar i stort Over huvud taget och hur programmet fun-

gerar, alltsa man maste tanka kanske tva ganger ibland for det kostar

for mycket att Ora fel. (Op9:5)

Ansvaret beskrivs av flera citat som att halla produktionen igang
och att producera felfria detaljer, vilket illustreras av foljande citat:

Man maste kunna matning och sant, kontrollera sa att alit blir raft, sen

om maskinerna stannar maste du kunna fa igang den igen. ... Man
maste ju kolla allting, alla matt man ska ha, kontrollera! (0p9:4)

Samt:

Ja, det kan man val saga, for fyra Ar sedan ndr jag borjade hdr da hade

vi inte sa stort ansvar ndr det gallde matning kan jag saga, kontroll av
bitarna, pa dessa fyra ar far jag Ora mer av bitarna, kontrollen, aven
fast dom kontrolleras efter oss det dr val det som har forandrats mest,

noggrannhet av kontroll av operator. (Op9:5)

Av intervjuerna framgar att en stor del av de ansvarsinriktade kvali-

fikationskraven ar relaterade till att operatorerna numera ansvarar
for att produkterna som lamnar verkstaden dr felfria. Citatet nedan
fran en maskinoperator sammanfattar pa ett karnfullt salt detta
forhallande:

Ja noggrann behover man ju nastan alltid vara. (0p9:1)

I stort validerar enkat och intervju varandra vad galler aspekterna
variation, handlingsutrymme och ansvar.

9.4.2 Operatdremas uppfattningar av kvalifikationskrav i
arbetet

I detta aysnitt skall vi fokusera pa olika kvalifikationskrav som
operatorerna uppfattar i arbetet. I figur 9:2 redovisas maskinopera-
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torernas skattningar av uppfattade krav pa yrkeskompetens upp-
delat pa de olika kategorierna som beskrivits ovan.

liaxadla Allmintgori FrocassNori. Kognitiv-a Sociah

Figur 9:2. Maskinoperatorernas skattningar av kvalifikationskray.

MaskinoperatOrerna bedomer de kognitiva fardigheterna och pro-
cessteoretiska kunskaperna som medelhoga. Dessa erhaller vardena
4.81 respektive 4.73. Pa i stort satt samma niva skattar man ma-
nuella fardigheter samt sociala och kommunikativa fardigheter.
Dessa erhaller vardena 4.54 samt 4.13, vilket kan betraktas som
medelhoga varden. Lagst skattar man kraven pa allmanteoretiska
kunskaper som far ett varde strax under skalans mittpunkt, 3.24.

Manuel la fardigheter. En stor del av de manuella inslagen i
operatorsarbetet har ju automatiserats i och med inforande av NC-
maskiner i produktionen. Operatorerna arbetar visserligen med
efterarbete pa de detaljer som tillverkas. Vad innebar detta for 'cra-
ven pa tekniskt handlag? Citatet nedan fran en maskinoperator il-
lustrerar:

Ja man ska ju kunna lite grann nar man arbetar med en maskin, man
rar ju inte ha tummen mitt i handen. (0p9:7)

Citatet ovan validerar den medelhoga skattningen av de manuella
kvalifikationskraven fran enkatundersokningen.
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Allman- och processteoretiska kunskaper, samt kognitiva far-
digheter. Kategorin allmanteoretiska krav erholl den lagsta skatt-
ningen i enkatundersokningen. Hur uttrycker operatorerna dessa
krav i intervjun? Foljande citat illustrerar behovet av spralckun-
skaper:

Lasa och skriva behOver man ju kunna i alla fall. ... Engelska skadar
ju inte i och med att ritningar till 340 och 2000 star ju pa, om det star
text pa ritningen tycker jag det oftast star pa engelska. Och det under-

lattar ju om man kan lite engelska. (0p9:2)2

Kraven pa kunskaper i matematik illustreras av foljande citat:

Man far ju alltid andra programmen lite sjalv, flytta strackor eller dra
av lite pa en del strackor och lagga till pa nasta, det gar at lite matema-

tik ocksa. (0p9:2)

Den ganska laga skattningen som operatorerna gor av de allman-
teoretiska kraven i enkatundersokningen valideras av intervjuerna.
Arbetet kraver att operatorerna kan sprak och matematik, men ha-
ven forefaller inte att vara speciellt hoga. De processteoretiska
kvalifikationskraven skattas av operatorerna till strax under fern pa

den sjugradiga skalan. Hur beskriver operatorerna dessa krav i
intervjuerna?

Ja det ar just det dar att kunna hur den ... ja hur maskinen tanker om
man sager sa, ett ... man matte kunna ett koordinatsystem kan man
saga, och lite matte ... kunna rakna ut var maskinen borjar och startar

och kunna lite om koder. (0p9:1)

Samt:

Man matte kunna planera i fortid vad som skall goras och inte goras,
och sen är det aven bisysslor som ocksa matte goras, finputsning m m

och sa matte man ha lite kompetens i att lasa program annars ar man
ute och cyklar. Det är val det viktigaste, och sa noggrannhet framfor
allt, ingen fingerfardighet eller snabbhet, det är mest tankeverksamhet,

man matte kunna giira sakerna ratt. (0p9:5)

2
SF 340 och SF 2000 ar civila flygplanstyper som tillverkas av SAAB
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Pa fragan om arbetet kraver att kunna losa problem svarar en ma-
skinoperatOr ande:

Ja det ar ju bra om man kan, speciellt nu ndr det dr sa mycket inkOr-

ningar som vi sager, nya detaljer och nya program. Da krays det att
man tanker till ibland. (0p9:2)

Citaten ovan validerar i stort den medelhoga skattning som erhallits
i enkatundersokningen. Som redovisats tidigare i intervjun med
driftledningen samt i observationsstudien av operatorsarbetet dr det
tydligt att operatorerna arbetar med en begransad uppsattning pro-
blem som kan uppkomma i en ganska valdefinierad sekvens.

Sociala och kommunikativa fardigheter. De sociala kvalifika-
tionskraven skattas medelhogt av operatorerna i enkatundersok-
ningen. Hur beskriver operatorerna de sociala kraven i intervjun?
I citatet nedan beskriver en operator arbetssituationen i den nuva-
rande arbetsorganisationen:

Ja fOrst kan vi saga sa har, det (inns ju uppdelat i olika maskingrupper

och varje maskingrupp dr for sig. Sen delar man upp det i maskiner,
da kor man tva eller tre pa varje maskin som man samsas om. Man
maste samarbeta annars funkar inget. (0p9:5)

I citatet beskriver operatoren att pa grund av den arbetsorganisation
som tillampas begransas de kontakter som operatOren har till nagra
fa kollegor bland operatorerna. Denna tolkning styrks av foljande
citat:

Ja vid skiftbyte dr det bra om man kan vara i tid for da kan man alltid
prata med killen som har kort pa formiddagen, hur det har gatt med
jobbet och "du skall Ora det och det". Ofta star det kanske, ndr han
har kort, en lapp pa morgonen, gor det och det. Men man kanske vill
prata med honom om lite mer saker, och da ar det faktiskt en fordel att
fa det lite personligt av den killen. (0p9:6)

I nasta citat beskriver en annan operator att det daremot dr nedvan-
digt att kommunicera med andra befattningshavare:
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Ja man maste kunna kommunicera bade med programmerare, basar

och kontrollanter. (0p9:5)

Slutligen, i citatet nedan, beskriver en operatOr i allmanna ordalag
situationen:

Ja man ska ju kunna samarbeta, ha latt att kunna prata och ta folk. Vi
ar ju grupper i verkstan. Nar dom kommer och frAgar mig da och jag
kommer och frAgar dom nasta gang om saker och ting maste man ju

kunna prata, ta folk och sa dar. (0p9:2)

Utfallet av intervjuundersokningen styrker det resultat som erhallits
i enkatundersokningen. Visserligen krays av operatorerna att de
kommunicerar med varandra och andra befattningshavare, men pa
grund av att arbetsrotation inte tillampas samt att arbetslaget dr
begransat och med valdefinierade arbetsuppgifter, upplevs inte de
sociala kvalifikationskraven som speciellt hoga. Arbetet haver
med andra ord inte att operatorerna sjalva tar ansvar for administra-
tion eller for att fOrdela arbetsuppgifter.

9.4.3 Operatorernas uppfattningar av larande i utbildning

och arbete

I detta aysnitt ayser vi att beskriva operatorernas uppfattningar av
mojligheterna att lara i det dagliga arbetet samt hur olika peda-
gogiska program kan bidra till att utveckla yrkeskunskaper. I figur
9:3 redovisas hur operatorerna uppfattar hur larande i: (a) grund-
laggande yrkesutbildning; (b) personalutbildning; samt (c) det dag-
liga arbetet formar yrkeskompetensen. Framstallningen baseras pa
enkatdata som omfattar hela operatorsgruppen samt intervjuer med

ett urval operatorer.
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Grua. 11 yvkasuebilardiag Fort- o . viaareutbilinia Linn& i arbetet

Figur 9:3. Operatorernas skattningar av hur grundlaggande yrkesutbildning,

personalutbildning samt liirande i det dagliga arbetet bidrar till

formandet av yrkeskompetens.

Av figuren framgar att larande i grundlaggande yrkesutbildning
skattas som viktigast med ett medelvarde pa 5.45, vilket kan be-
traktas som Mgt. Personalutbildningen skattas till 4.23 vilket kan
betraktas som medelhOgt. Larande i det dagliga arbetet skattas till
4.64, endast marginellt hogre an personalutbildningen, dvs som
nast viktigast, vilket kan betraktas som medelhogt. Samtliga dessa
varden kan dock totalt sett betraktas som hoga. I det foljande illu-
strerar vi operatorernas uppfattningar av ovanstaende tre larkallor
med citat fran operatorsintervjun.

Grundlaggande yrkesutbildning. Operatorernas utbildningsbak-
grund redovisas i aysnitt 9.2.5. En overvagande majoritet av opera-

torerna vid NC-verkstaden, namligen 80 procent, har gatt en yrkes-
utbildning fore anstallningen. Foljande citat fran operatorer som
Ott verkstadsteknisk linje illustrerar nyttan av utbildningen:

Ja, det ar ritningslasning, matte, just det har med NC-tekniken, vet du

hur det funkar? Mellan skap och maskin och vad mer, toleranser och
sadant dar, och sa noggrannheter. Ja det finns en massa saker. (0p9: 1)

-300

302



Man har vd1 lart sig material, vad det ar sa aft saga, skardata till det. Ja

vilken typ av frasar man ska ha till vad, om det ar grovkor eller finkor.
Det ar ju olika frasar, det har man lart sig i skolan, det ar ju heft klart.

(0p9:2)

Jag har ju gatt verkstadsteknisk och det har jag ju haft nytta ay. Man

ldr ju sig hur frasar ser ut och sant ddr som hor till maskinerna. Rit-
ningsldsning ldrde man ju sig ocksa. (0p9:3)

Jag har gait tvaarig verkstadsteknisk, sa jag har lart mig maskinens
grunder. Det ar ju lite svart att kunna, hur man icor en manuell maskin.

Vet man inte hur man Icor en manuell maskin sa ar det svart att forsta

ett program och liknande i en NC-maskin. (Op9:7)

Pa foljdfragan vilka manuella fardigheter som operatoren lart sig i
yrkesutbildningen fortydligar operatoren pa foljande salt:

Ja det ar ju att svarva och frasa, ja hur man kOr en maskin helt enkelt.
Du far ju Ora alla mojliga ovningar. Sen ar det lite NC ocksa, sa vi
har ldrt oss att Ora egna program. Sa att man forstar maskinen och
programmerarna battre. (Op9:7)

Citaten ger vid handen att operatorerna genom yrkesutbildningen
lart sig saker som ar viktiga for att forma en yrkeskompetens. De
kvalifikationskrav som berors ar dels grundlaggande kunskaper om
maskiner och bearbetningsprocesser vid skarande bearbetning, dvs
processteoretiska kunskaper, men aven rent praktiskt hur detta gar

till. Vidare poangteras teoretiska kunskaper som ritningslasning
och matematik.

Personalutbildning. Operatorerna skattade personalutbildning-

en lagst som larkalla jamfort med grundlaggande yrkesutbildning

och larande i det dagliga arbetet. Vad ar det da for personalutbild-
ning som operatorerna deltagit i? I enkatundersokningen tillfra-
gades operatorerna om omfattningen och inriktningen pa personal-

utbildning for de tolv senaste manaderna fore undersokningstill-
fallet. Utfallet redovisas i tabell 9:5.
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Tabell 95. Operatorernas deltagande i personalutbildning under de senaste
tolv manaderna (antal operatorer och procentandelar).

Personalutbildning

Deltagande i personalutbildning Ja 19 (46.3)

Nej 22 (53.7)

Nagot farre an Mitten av de studerade operatorerna anger att de
deltagit i nagon form av personalutbildning de senaste tolv manad-

erna. Omfattningen av personalutbildningen framgar av tabell 9:6.

Tabell 9: 6. Personalutbildningens sammanlagda omfattning under de senaste
tolv manaderna (antal operatorer och procentandelar).

Personalutbildning

Personalutbildningens omfattning Antal operatorer

Mer an en vecka

Mindre an en vecka

3 (15.8)

16 (84.2)

Av tabellen framgar att personalutbildningen framst inriktas pa kor-
tare kurser. Mot denna bakgrund blir det intressant att fokusera pa
personalutbildningens inriktning. I enkaten Fick operatorerna be-
skriva vilka typer av kurser de Ott. I tabell 9:7 redovisas en indel-
ning av de olika kurserna.

Tabell 9:7. Personalutbildningens inriktning.

Personalutbildning

Utbildningens inriktning Antal kurser Exempel pa kurser

Befattningsrelaterade
utbildningar

19 Ritningslasning, styrsystem och

programmering, verktyg och

maskiner, matning och kontroll

Breddgivande utbildningar 0

Ovriga utbildningar 2 Aspirant, truck, facklig

utbildning
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I princip alla kurser som de studerade operatorerna gatt är specifikt
befattningsinriktade. Kurserna kan enkelt beskrivas och ordnas i re-

lation till den linjara sekvens som tillverkningsprocessen foljer; rit-
ningslasning, styrning och programmering, maskin och bearbetning

samt kontroll/matning. De kurser som kategoriserats under ovrigt
kan inte heller beskrivas som breddgivande. Personalutbildningens
inriktning kan salunda beskrivas som anpassningsinriktad till det
radande.

Fo ljande operatorscitat illustrerar hur operatorerna beskriver
personalutbildningen:

Ja det skulle vara nAgot jag gick for en tid sedan, det var inte med
jobbet, eller just NC-delen. Det var mer med att styra datorsystemet
som vi har, hur det funkar riktigt med listerna och hur vi far ut hur

mAnga bitar. (0p9: 1)

En operator som arbetat tre manader i verkstaden beskriver vad han

lart sig pa Saab:s industriskola pa foljande satt:

Ja, jag gick ju ett helt Ar. Och vi gick och ldste NC, vanlig manuell

svary och fras och motorldra. Det behovs overallt pa det hdr jobbet.
NCn har jag fart mig ddr pa skolan. Det var ju grunden for att jag
skulle fa komma hitut. Jag har ju tart mig programmera, hur man star-

tar upp en maskin och ja sen har jag tart mig lite grand hur panelen ser

ut, ddr man gar in och kollar program och liknande, kollar verktyg och

langder. (0p9:7)

En utbildning som organiserats av arbetsgivaren och som flera
operatorer namner dr den kontrollutbildning som hays for att fa
kontrollera och stampla fardiga detaljer. Nagot som tidigare gjordes

av matavdelningen men som nu utfors av operatorerna. FOljande

citat illustrerar detta forhallande:

PA det har foretaget har vi fatt kontrollutbildning, det dr for att vi skall

fa en stampel som vi skall Ora en slutkontroll med, sa att vi blir god-
kanda sA att vi skall kunna ldsa ritningar och dylikt. I det fOregaende

foretaget fick jag programmerarutbildning. (0p9:5)
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Man maste ju ha den har stampeln och da tick ju alla ga den utbild-
ningen for att fa den stampeln. Plus att det sparar en massa tid for fo-
retaget ndr man lamnar ut varje bit for kontroll, nu sa godkanner man
ju sjalv vid maskinen. (0p9:6)

I stort validerar citaten operatorernas skattningar i enkaten av per-
sonalutbildningens betydelse satillvida att operatorerna har svarare
att beskriva hur personalutbildningen direkt format yrkeskompeten-

sen. En operator beskriver industriskolan som viktig for att lara sig
programmering. De fiesta operatorerna tar dock upp kontrollutbild-
ningen.

Larande i det dagliga arbetet. Operatorerna har ocksa intervju-
ats om mojligheterna att lara sig i det dagliga arbetet. Tva av de
intervjuade operatOrerna namner mojligheterna att prova nya salt
att arbeta med "skapet", dvs datordelen av NC-maskinen. Foljande
citat illustrerar:

Ja det dr val att man tar styrskapet och lar sig hitta nya grejer pa egen
hand som man kanske har nytta av och det finns sakert mycket i
skapet som man inte vet om. Annars vet jag inte. (0p9:2)

Citaten pekar pa att det alltid gar att utvecklas vad galler denna del
av tillverkningsprocessen. Larande vad gaiter detta kanske dock
inte dr nodvandigt for produktionen, vilket fOljande citat kan tolkas
som uttryck for:

Nja, det ar val om man lar sig nya grejer inne i skapet. Ja, det finns
mycket, oftast kan man ju alit efter ett tag i stort sett. Annars kan man
ju inte utvecklas sa mycket vid maskinen. (0p9:3)

Tva andra operatorer tar upp ett annat tema som paverkar mojlighe-
terna att lara i det dagliga arbetet, namligen de kontinuerliga for-
andringar som sker:

Utvecklas det Or man ju hela tiden eftersom det kommer in nya
saker. Alit gar ju sa snabbt framat i utvecklingen sa det kommer alltid

nya ideer och lite materialfunktioner. Och det kommer i lagom takt sa
det gar automatiskt allting. (0p9:5)
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Jag har ju sjalv en ny maskin som jag star vid nu och det är ett helt
nytt skap som jag aldrig sjalv har kort i forut och det ar hemskt
mycket annorlunda an den gamla maskinen, det är den tredje maski-
nen jag star vid sen jag bOrjade pa verkstaden och det firms inget som

stammer. Da har man mycket att lara sig. Det ar ratt sa invecklade sa-

ker, det gar att Ora mycket grejer i dom, sa det hailer man pa med raft

sa mycket. (0p9:6)

De tva foljande citaten beror problemet med att belaggningen vid
verkstaden inte ar hog, vilket kan uppfattas som bade en mojlighet

och ett hinder:

Ja som det är nu sa har jag inte nagot speciellt jobb i den maskinen, sa
jag far ga runt i dom andra maskinerna och lara mig dom. Ja nar det
blir problem da lar man sig nya saker och att losa det men i ovrigt är

det val ingenting. (0p9:4)

Ja, mojligheterna är sma just nu pa min arbetsplats. Jag kan i alla fall
inte komma pa nagot sa har. Det är ju, som det ar idag är det daligt
med jobb och sadar. Det gar ju inte sa mycket bitar och sa, och da ar

det inte Ian att ldra sig nagot. (0p9:8)

Det sista citatet ar hamtat fran en operator som narmast far betrak-
tas som expert; han har arbetat pa Saab i 29 ar och utfor de mest
avancerade arbetena och arbetar med en konventionell frasmaskin.
Han ingar salunda inte i den egentliga undersokningsgruppen. Med
sin erfarenhet har han dock foljande att saga om arbetsorganisation-

en och mojligheterna till larande:

Om jag kan lara mig nya saker beror pa vad jag far for arbetsuppgifter,

arbeten och detaljer. Det ar ju darigenom man lar sig nagot nytt,
annars har man ju inget direkt. (0p9:9)

Sammanfattningsvis innebar detta att saval larande i yrkesutbild-
ning som personalutbildning och larande i det dagliga arbetet skat-

tas som medelhoga.

9.4.4 Aktdrsrelaterade aspekter och utbildningsbakgrund

I detta aysnitt skall vi aysluta analysen av vad vi valt att kalla ak-
torsrelaterade aspekter pa arbetet. Detta sker genom att vi studerar
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om operatOrernas uppfattningar, studerade i form av skattningar pa

enkatskalor, om arbetet och larande varierar beroende pa utbild-
ningsbakgrund. Analysen utfors i form av variansanalyser med ut-
bildningsbakgrund som oberoende variabel, operationaliserad i tre
kategorier: (a) folk-/grundskola; (b) yrkesutbildning, samt; (c) teo-
retisk utbildning (gymnasium eller hogskola/universitet). De olika
variabler som behandlats i aysnitt 9.4 utgor beroendevariabler i
analysen. Utfallet av variansanalyserna presenteras i tabell 9:8.
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Tabell 9:8. Operatorernas uppfattningar av arbetet, kvalifikationskrav och

leirande i relation till utbildningsbakgrund.

Utbildningsbakgrund

Folk- eller

grundskola

(n=5)

Yrkesut-

bildning

(n=34)

Teoretisk

utbildning

(n=1)

Signi-

fikans

Operatorernas

uppfattningar av

Variation 3.00 1.00 3.44 1.73 4.00

Handlingsutrymme 3.20 1.30 3.74 1.91 5.00

Ansvar 5.40 2.30 6.03 1.49 5.00

Manuella krav 4.00 1.00 4.59 1.42 5.00

Allmanteoretiska krav 2.60 1.14 3.35 1.12 4.00

Processteoretiska krav 3.60 1.52 4.85 1.37 6.00

Kognitiva krav 3.00 1.58 5.06 1.26 6.00 F=5.87;

df=(2,36);

P=.006

Sociala och

kommunikativa

3.50 1.00 4.23 1.30 4.50

Larande i

yrkesutbildning3

5.45 1.44

Larande i

personalutbildning

5.20 1.48 4.09 1.93 5.00

Larande i arbetet 4.50 1.25 4.71 1.22 4.25

Av tabellerna ovan framgar att ett signifikant samband finns vad

galler operatorernas utbildningsbakgrund och hur de uppfattar olika

aspekter av arbetet. Skillnaden galler hur operatorerna uppfattar
kraven pa kognitiva fardigheter i arbetet. Vad galler denna aspekt
uppvisar data ett tydligt monster da operatorerna med yrkesutbild-
ning bedomer dessa krav hela tva skalsteg hogre an operatorerna

3 Vad gaiter larande i yrkesutbildning kan en jamforelse inte g8ras fOr denna

variabel da alla operatorer inte har genomgatt en yrkesutbildning.
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med folk- eller grundskolebakgrund. Den ende operator som har
teoretisk utbildningsbakgrund bedomer kraven ytterligare ett skal-
steg hogre. Det dr frestande att tolka detta utfall som att utbildning-
en lett till att operatorerna tydligare kan identifiers problem i drift-
en som kraver problemlosning; att yrkesutbildningen omfattar sd-
dana moment som kan tillampas for reflektion. En alternativ tolk-
ning dr att operatorerna med yrkesutbildning dr de som arbetar med

de komplexare problemen jamfort med de operatorer som saknar
yrkesutbildning.

Over lag dr dock skillnaderna inte signifikanta mellan operatorer

med olika utbildningsbakgrund. I 9.4.3 redovisade vi att operatorer-
na bedomde yrkesutbildningen som viktigast i formandet av yrkes-
kunnandet jamfort med personalutbildning och larande i det dagliga
arbetet. Just pa Saab har man sedan starten bedrivit yrkesutbildning
vid den egna yrkesskolan och kopplingen mellan utbildning och
tillampning i arbetet dr troligen i detta fall tydlig for operatorerna.

9.4.5 Sammanfattande kommentarer Over de

aktorsrelaterade aspekterna pa operatorsarbetet

I detta aysnitt skall vi sammanfatta och kommentera den del av
fallstudien som vi valt att benamna aktorsrelaterade aspekter pa
operatorsarbetet. Framstallningen har indelats i tre domaner; varia-
tion, handlingsutrymme och ansvar; kvalifikationskrav samt laran-
de. Resultaten baseras pa enkater som besvarats av hela operators-
gruppen samt intervjuer med ett urval operatorer.

Vad galler aspekterna variation och handlingsutrymme sa bedo-
mer operatorerna dessa som medelhoga. Variation relateras inte i
forsta hand till den lopande produktionen utan snarare till forand-
ringar vad galler organisation, t ex i form av nya arbetsuppgifter,
samt till forandringar vad galler utrustning. Operatorerna uppfattar
handlingsutrymmet som medelhogt. Detta skall ses mot bakgrund
av att arbetet mest bestar av att producera felfria detaljer. Visser-
ligen omfattar arbetet att forbattra processen, men ofta krays snara-
re ansvar och noggrannhet, vilket syns tydligt bade vad galler den
hoga skattningen av aspekten ansvar samt hur operatorerna beskriv-
er detta i intervjuerna; ansvar innebar att halla tillverkningspro-
cessen igang, att leverera felfria detaljer, att ha kontroll pa utgifter



och vid behov utveckla processen. Operatorernas uppfattning av
produktionssystemet och arbetet sammanfattas i tabe119:9.

Tabell 9:9. Sammanfattning av operatorernas uppfattningar av variation,

handlingsutrymme och ansvar.

Operatorernas uppfattningar av variation, handlingsutrymme och ansvar

Aspekter Beskrivningar och exempel

Variation Medelhog grad av variation. Variationen dr relaterad till

nya arbetsuppgifter och ny utrustning.

Handlingsutrymme Medelhogt handlingsutrymme framst relaterat till utveck-

lingen av processen.

Ansvar Mycket hoga krav, framst relaterat till felsokning och
sakerhet.

Operatorernas skattningar av kvalifikationskrav ar samtliga medel-
hoga. Hogst skattas dock processteoretiska kunskaper och kogniti-
va fdrdigheter. Jamfort med ansvarsaspekten ovan är dock dessa

skattningar laga. I tabell 9:10 sammanfattas analysen av de kunska-

per och fdrdigheter som operatorerna upplever anyands i arbetet.

Tabell 9:10. Sammanfattning av operatorernas uppfattningar av kvalifikations-

kray.

Operattirernas uppfattningar av kvalifikationskrav

Kvalifikationskrav Beskrivningar och exempel

Manuella fardigheter

A Ilmeinteoretiska

kunskaper

Processteoretiska

kunskaper

Kognitiva fardigheter

Sociala och kommuni-

kativa fardigheter

Medelhoga kray.

MedelhOga krav, t ex ritningslasning, matematik,

programmering och engelska.

Medelhoga krav, verktyg, maskin och

produktionsprocess.

Medelhoga krav, framst relaterat till felsokning och

inkorning av nya program.

Medelhoga krav, samarbete med kollega och andra
funktioner som programmerare och stallare.
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Vad galler hur operatorerna bedomer att de lart sig sitt arbete
skattas samtliga larkallor medelhogt. Hogst skattas dock larande i
grundlaggande yrkesutbildning. Detta starker bilden av ett arbete
med relativt lag variation men med ett stort ansvar; ett arbete som
med fordel kan laras ut i en yrkesutbildning da arbetet dr tydligt
och uppdelat i olika moment, utfors med kanda verktyg i kanda
miljoer och med kanda problem, vilkas lOsningar ofta rationellt kan

analyseras. Utfallet i analysen sammanfattas i tabell 9:11.

Tabell 9:11. Sammanfattning av operatorernas uppfattningar om larande i
utbildning och arbete.

Operattirernas uppfattningar om larande i utbildning och arbete

Larformer Uppfattningar

Larande i yrkesutbildning Larandet i grundlaggande yrkesutbildning

skattas som den viktigaste formen av larande

fOr formandet av yrkeskompetensen. Detta

galler alit fran grunderna fOr skarande bear-

betning till NC-teknik.

Larande i personalutbildning Larande i personalutbildning bedoms som

minst viktigt. Utbildningen är specifikt

inriktad mot befattning och till den radande

produktionen, t ex vad galler ritningslasning,

programmering, maskin, verktyg och

kontroll.

Larande i det dagliga arbetet OperatOrerna bedomer larandet i det dagliga

arbetet som den nast viktigaste larande-

formen for formandet av yrkeskompetensen.

Detta galler t ex ny utrustning.

9.5 Operatorsarbete och larande pa Saab:s
NC-verkstad en sarnmanfattning

I detta aysnitt skall vi sammanfatta de resultat som presenterats i
kapitlet om operatorsarbetet vid Saab:s NC-verkstad dar frasta me-
talldetaljer till framst JAS tillverkas. Framstallningen foljer tema-
tiskt den analysmodell som presenterats i kapitel 5.
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Vilka ar da de kontextuella aspekter mot vilka verksamheten
bedrivs? Saab Aircraft & Defense producerar militara och civila
flygplan, missiler etc. Den militara produktionen paverkas i hog
grad av langsiktigheten i forsvarsbestallningarna fran den svenska
staten. Den militara produktionen pAverkas ocksa starkt av de hoga
kvalitetskraven men i ringa grad av marknaden. PA den civila sidan
är dock forhallandet annorlunda och paverkas i hog grad av forhall-

anden pa marknaden. Aven de rationaliseringsstravanden som man
arbetar med inom fOretaget t ex just-in-time, paverkar produktion-

en. Sedan starten bedrivs ocksfi utbildning i foretagets interna in-

dustriskola. Cirka 80 procent av operatorerna har genomgAtt en
yrkesutbildning pa denna skola.

Nar det galler affarside och strategier sa dr inriktningen att
tillhandahalla kvalificerade tekniska tjanster och detaljtillverkning.

Arbetsorganisationen dr en traditionell funktionsorienterad flodes-
organisation. Ledningen efterstravar okad automatisering och att
Oka informatiseringen och handlingsutrymmet for operatorerna.
Men man har ocksa en ide om att alla anstallda varje dag skall Ora
nagonting battre for foretaget, dvs en antydan om en stravan efter
standiga forbattringar. Flera utvecklingsprojekt i kombination med
standig utveckling av produkter och tillverkningsprocess kanne-
tecknar ocksa verksamheten.

Tillverkningsprocessen i CNC-maskinerna dr linjar och cyklisk

och man arbetar med manga och komplicerade produkter, men med
relativt fa processvariabler, exempelvis varvtal, vinklar etc. Kvali-
tetskraven dr, liksom inom all flygplanstillverkning, mycket hoga
och principen nollfel galler som riktmarke. Operatorerna kan idag,
trots den hoga automationen, styra vissa moment i produktionspro-
cessen manuellt. Man arbetar idag med hOgautomatiserade CNC-
maskiner, laser ritningar, justerar programvara, anvander hand- och
matverktyg samt informationssystem. Till sin hjalp har man dess-
utom olika manualer och handbocker. Operatorerna ansvarar for
tillverkningen av respektive detalj fran order till kvalitetskontroll.
Vissa operatorer arbetar aven med att utveckla produktionsproces-
sen framforallt gaiter detta nar man tillsammans med program-
merare felsoker eller icor in nya detaljer utifran nya bearbetnings-

program. Arbetsorganisationen dr tayloristisk men relativt platt och

informell. Den dr oppen mot andra funktioner som t ex program-



merarna som dr viktiga samarbetspartners vid inkorning av nya
detaljer samt vid felsokning.

Vi har noterat att maskinoperatorerna i samband med att nya
bearbetningsprogram konstrueras arbetar tillsammans med pro-
grammerare. DA tas maskinoperatorernas erfarenheter tillvara och
byggs in i programmen. Aven vid felsokning dr operatorsarbetet
analytiskt och proaktivt. Arbetet uppvisar dock aven en annan sida
vid normal, storningsfri drift, dvs 6 processen ar optimerad och
alla fel eliminerade. DA dr arbetet regelbaserat och rutiniserat.
Arbetet som utfors i detta sammanhang dr t ex att frail databank
lasa ned kompensationer for forslitna verktyg eller att hantera det
ordersystem som finns i datorerna. Det handlar ocksa om att ladda,
starta maskinen samt efterarbeta detaljer varvid olika delsteg kon-
trolleras mot manualer och ritningar.

Operatorerna uppfattar variationen i arbetet som medelhog och
relaterad till dels nya arbetsuppgifter i form av att man skall bear-
beta nya detaljer, dels till ny utrustning. Handlingsutrymmet upp-
fattas ocksa som medelhogt framst relaterat till deltagande i utveck-
ling av produktionsprocessen. Nar det galler fragan om ansvar sa
anser man att haven dr mycket hoga och relateras till saval kvali-
tetskontroller som felsokning. Operatorerna bedomer samtliga kva-
lifikationskrav som medelhoga, vad galler t ex ritningslasning, ma-
tematik, engelska, verktyg, maskiner, felsokning och samarbete
med andra yrkesbefattningar room eller i anslutning till NC-verk-
staden. Operatorerna bedomer att yrkeskompetensen formas framst

i grundlaggande yrkesutbildning vilket torde kunna kopplas till att
de fiesta operatorerna genomgatt Saab:s industriskola. Operatorer-
na bedomer larandet i det dagliga arbetet som den nast viktigaste
larandeformen for formandet av yrkeskompetensen samt larande i
personalutbildning som minst viktigt.

Sammantaget anger ovanstAende beskrivning av arbetet att for-
utsattningarna for ett kompetenshojande larande i det dagliga arbe-
tet varierar beroende pa arbetsuppgifter. Nar operatorerna engage-
ras i utveckling av processen och felsokning finns de basta for-
utsattningarna for larande och vid normal optimerad produktion dr
arbetet mer rutiniserat.



10. Den anrika metallverkstaden

I detta aysnitt presenteras den fallstudie vi genomfort vid VMEs
EDG-verkstad i Eskilstuna. Framstallningen fOljer den undersok-
ningsmodell som presenterats i kapitel 5. Fallstudien inleds i aysnitt
10.1 med en beskrivning av foretagets kontext i form av historia
och marknad. Vidare foljer en beskrivning av verksamhetssyste-
mets strukturella aspekter. Avsnitt 10.2 beskriver strukturella
aspekter i form av mal for verksamheten samt foretagsledningens
strategier for att forverkliga affarside, rekrytering och personalut-
veckling, tillverkningsprocess, verktyg, arbetsorganisation, arbets-
uppgifter, operatorsgruppens sammansattning samt driftledningens
uppfattning av operatorsarbetet. I 10.3 behandlas larprocesser i
arbetet i form av operatorernas arbetshandlingar. I aysnitt 10.4
behandlas aktorsrelaterade aspekter i form av operatorernas upp-
fattningar om kritiska egenskaper hos arbetet, kvalifikationskrav
och om larande i utbildning och arbete. Falistudien ayslutas med en
sammanfattning och analys i aysnitt 10.5.

10.1 Kontext historia och marknad'

VMEs historia gar tillbaka till 1830-talet da den valkande industri-
mannen Johan Munktell startade sin forsta mekaniska verkstad i
Eskilstuna. Han bade 1830 tillverkat Sveriges forsta tryckpress.
Munktells mekaniska verkstad producerade manga olika produkter,
men fran 1850-talet kom man att satsa mycket pa tillverkning av
angmaskiner da under denna period jarnvagsbyggandet tog fart i
Sverige.

Redan 1853 hade Munktell tillverkat Sveriges forsta lokomobil,
en transportabel angmaskin. Under de narmaste 70 aren kom detta

I Innehallet i detta aysnitt bygger p5 intervjuer och internt material fran foretaget.
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att bli en av foretagets stora forsaljningssucceer. Under 1890-talet
kom sa de forsta fOrbranningsmotorerna. Den stora motorsuccen lat
dock \Tanta pa sig till 1897. Da presenterade broderna Jean och
Carl-Gerhard Bolinder en tvatakts raoljemotor som kom att bli en
jattesucce. Pa batmotoromradet nadde man stora framgangar och
1920 hade man en marknadsandel pa narmare 80 procent.

Munktells bade ocksa startat en utveckling av motorer och ar
1913 presenterade man fOretagets forsta traktor med forbrannings-
motor. Produktionen av denna motor pagick fram till 1953. Fort-
farande var det dock angmaskinen som var huvudprodukt, men
fOrsta varldskriget innebar slutet for angmaskinen. Detta ledde till
en omstrukturering av Munktells och man anpassade sig nu mer till
marknadens Onskemal och den fortsatta produktionen kom att om-
fatta traktorer, vaghyvlar och motorvaltar, samtliga med foretagets
egen raoljemotor som drivkalla. Forutom fordon sa tillverkade
Munktells fram till 1957 ocksa maskiner som pressar, svarvar och
trabearbetningsmaskiner.

Under 1930-talets industriella kris genomfordes en samman-
slagning av de tva foretagen Bolinders och Munktells. Trots att
Munktell var det ekonomiskt sett svagare foretaget kom Bolinders
att flytta till Eskilstuna och det nya foretaget, Bolinder-Munktell
(BM) kom att behalla samma produktionsprogram som Munktells
tidigare haft. Under andra varldskriget utvecklades foretaget. Man
fick stora bestallningar fran Krigsmaterielverket, som omfattade en
licenstillverkning av amerikanska och tyska flygplansmotorer av-
sedda for det svenska flygvapnet. Denna tillverkning pagick fram
till 1947.

Som framgatt ovan var BMs raoljemotor lange en stor fram-
gang, men i och med att dieselmotorn fortsatte att forbattras, sa
kom raoljemotorn att bli omodern. BM satsade darfor intensivt pa
att to fram en egen dieselmotor. 1953 bar utvecklingsarbetet frukt
och man kunde presentera en serie pa en-, tva-, tre-, och fyrcylind-
riga motorer med direktinsprutning av branslet. Dessa motorer var
uppbyggda kring ett modultankande. Samma komponenter kunde
anvandas i flera olika motorer. Detta modultankande och kompo-
nentsammansattning aterfinner vi aven i dagens produktion inom
Volvo BM. Produktionsiden ar att man med sa fa komponenter som
mojligt skall kunna ha ett sa brett modellprogram som mojligt.
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Det var under 1940-talets forsta 'dr som BM inledde ett samar-

bete med Volvo ayseende viss komponenttillverkning. Samarbetet
intensifierades och 1950 inforlivades BM med Volvo. I och med att

den nya dieselmotorn var klar forandrades BMs tillverkningspro-
gram. Det kom nu att omfatta fyra centrala produktenheter: trakto-

rer, motorer, skordetroskor och vaghyvlar. Under 1960-talet okade

efterfragan kraftigt pa entreprenadmaskiner. BM bade fOrutsett
denna utveckling och stod berett med ett brett lastmaskinsprogram.
1966 var man forst med en ramstyrd dumper. Den blev snabbt
efterfragad varlden over och stkkte Volvo BMs stallning pa varlds-

marknaden.
Forsaljningen okade saledes kraftigt under dessa ar vilket i sig

medforde annu st6rre satsningar pa i huvudsak stone maskiner.
Denna utveckling fortsatte och stallde alit stone krav pa produkt-
utveckling. Detta okade kraven pa resurser for denna utveckling
och ledde fram till ett beslut om omstrukturering av Volvo BM
1977. Beslutet innebar att man nu skulle satsa pa tre huvudpro-
dukter: hjullastare, dumperfordon och gravlastare. Volvo BM fort-
satte sin utveckling fram till 1985. Under denna tidsperiod bred-
dades det internationella samarbetet med Poc lain i Frankrike och
Ornstein & Koppel i Vasttyskland.

VME Group bildades 1985 da Volvo AB och amerikanska
Clark Equipment Company sammanfor sina verksamheter inom
omrklet entreprenadmaskiner. 1991 forvarvade VME Akermans
(gravmaskiner) och Zettelmeyer (sma lastmaskiner). Man har under

ken befast sitt produktprogram som idag omfattar lastmaskiner,
gravmaskiner, ramstyrda dumpers, samt stela tipptruckar. Man dr
vkldens storsta tillverkare av ramstyrda dumpers och tin& de tre
storsta tillverkarna av lastmaskiner. Produkterna salj s i dag i Over

100 Milder. 50 procent av forsaljningen ligger pa Europa, 25 pro-
cent pa Nordamerika och resten fOrdelat pa skilda marknader i varl-

den. Idag sker 65 procent av tillverkningen i Sverige och VME till
de 15 storsta exportorema frail Sverige. Totalt har VME ca 6 900

anstallda.
VME Industries Sweden AB bildades 1990 ur f d Volvo BM.

Man dr ett sjalvstandigt produktbolag inom VME koncernen. 1993
omsatte foretaget ca tre miljarder kronor. Hela hjullastaraffaren
motsvarar halva VMEs omsattning. Foretaget har idag 2 500 an-



stallda. Tillverkningen sker i egna anlaggningar i Eskilstuna, Arvi-
ka, Hallsberg och Asheville, North Carolina, USA. Eskilstuna-
verken ar VME Industries komponentfabrik. Man tillverkar trans-
missioner och axlar till samtliga Volvo BM lastare och gravlastare.
Dessutom tillverkar man axlar och fordelningsvaxellador till
samtliga Volvo BM ledbara dumprar. I fabriken slutmonteras ocksa
de minsta Volvo BM lastarna L50B, L70B, samt gravlastaren
EL70.

Fabriken ar organiserad i flodesgrupper som tillverkar komplet-
ta detaljer direkt till kunden. Kunden kan i detta fall vara antingen
en extern kund eller en annan flodesgrupp. Genom flodesorganisa-
tionen har fabriken pressat ned genomloppstiderna och man arbetar
sedan lange efter just-in-time systemet. Darigenom kan man arbeta
med sma lager vilket inverkar gynnsamt pa produktionskostnaden.
I dag tillverkar Eskilstunaverken lastare enligt SOMO-principen,
dvs "Sell One Make One". Kunden far en skraddarsydd lastare
levererad inom 15 dagar efter bestallningen.

I den ovan presenterade historiken, sa framgar det att Eskils-
tunaverken tillhor en industrigrupp med mangarig tradition. Det ar
med andra ord en gammal traditionell verkstadsindustri. De gamla
traditionerna paverkar ocksa utformningen av produktionen. Vol-
vos gamla ide med ett begransat antal komponenter som genom
olika kombinationer resulterar i ett varierat modellutbud har levt
vidare Mom VME Eskilstunaverken. Detta far, som framgar langre
fram i denna studie, ocksa aterverkningar pa operatorernas arbete.
Ett begransat antal komponenter ger ocksa mindre variation i
tillverkningsledet. Aven den sa kallade SOMO-principen paverkar
ocksa operatorernas arbete. Framforallt om principen kombineras
med produktionskoncept typ lean-production. Att detta kan leda till
produktionsbegransningar i samband med minskad orderingang har
vi kunnat se inte minst under varen 1996 vid Volvos personbils-
tillverkning.

Marknadens inflytande pa produktionen ar mer oklar. Detta
hanger samman med att man inom Eskilstunaverken inte marknads-

for sina produkter direkt mot kund, utan kunden i detta fall blir
istallet koncernens forsaljningsbolag. Hur det paverkar fOretagets
kundorientering ar icke uttalat. Daremot talar man om interim kun-
der, som kan vara andra avdelningar eller foretagsenheter inom
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VME som man tillverkar komponenter at. Detta skapar onekligen

en situation som liknar legotillverkning. Huruvida detta har nagra

direkt negativa effekter pa utvecklingsklimatet inom Eskilstuna-
verken ar svart att saga.

10.2 Strukturella aspekter pa verksamheten

I detta aysnitt beskrivs strukturella aspekter pa verksamheten vid

VMEs EDG-verkstad i enlighet med den undersokningsmodell som
presenterats i kapitel 5. Inledningsvis beskrivs foretags- och drift-

ledningens uppfattning av mal, affdrside och strategi for att for-
verkliga affarsiden. Darefter beskrivs hur rekrytering och personal-
utvecklingsfragor uppfattas av foretagsledningen. Vidare behandlas
tillverkningsprocess och verktyg, arbetsorganisation och arbetsupp-

gifter, operatorsgruppens sammansattning samt driftledningens
uppfattning av operatorsarbetet och dess forutsattningar.

10.2.1 Mal, affarside och strategier

I detta aysnitt ayser vi att belysa foretagets overgripande afflirside

och strategi. Med termen affarside ayses hur foretagets mal och

uppgifter, t ex vad som produceras, kvalitetskrav m m formuleras
och tolkas. Med termen strategi ayses de medel som foretaget ut-

nyttjar eller ayser att utnyttja for att forverkliga affarsiden. Var ana-

lys av affarside och strategi baseras pa intervjuer med representan-

ter for foretagsledningen. Fabrikschefen ger foljande beskrivning

av affarsiden:

Vi skall utveckla, tillverka och marknadsfora hjullastare i storleksord-

ningen over 60 hastkrafter. Vi skall alltsa ha produkter som ar konkur-

renskraftiga inom det som vi kallar mellan och stora lastare och vi
skall ha en tillverkningsapparat som ar sa anpassad att vi aven kan

tjana pengar i lagkonjunkturer.

Nar det galler strategin for att forverkliga denna ide menar fabriks-

chefen att den innefattar manga olika delar. Han sager:

Strategin skall ju utformas ifran den situation som vi befinner oss i
och det ar ju darifran man blickar framat. Var strategi ar att vi skall

forbli en av de stora inom omradet hjullastare. Detta skall vi na genom



att ha ett sadant produktsortiment som vat konkurrerar med vara kon-
kurrenter.

Fabrikschefen dr i sin syn pa affarside och strategi mycket produkt-
orienterad; det ar produkten som man konkurrerar med om den dr
tillrdcklig bra. Strategin dr att Ora bra produkter inom detta seg-
ment, samt att ha en sadan liten organisation, sa den inte drabbas
for hart i lagkonjunkturer. Denna uppfattning delas av andra befatt-
ningshavare som personal- och utbildningscheferna samt den fack-

liga representanten. Personalchefen utvecklar dock hur affarside
och strategi paverkar utformningen av arbetsorganisationen ytterli-
gare:

Ja, vi har ju lagt en sa grund organisation som mojligt och vi forsoker

att arbeta med decentralisering och fora ut sa mycket av ansvaret som

mojligt till linjen. Vi har forsokt att fa bort en del av de mellanchefer
som funnits tidigare.

Vi samtalade dven med en facklig foretradare. Enligt honom ar
forutsdttningarna att forverkliga affarsiden goda om an laget ar
tufft. Men han anser att man nog satsar vd1 mycket pa teknik och
gliimmer manniskan. Sa hdr sager han:

Enligt mitt sdtt att se det pa, sa glOmmer man art.& ibland bort man-
niskan och ser pa det tekniska och kanske har man da lite fel priori-
tetsordning.

Utbildningschefen har mahanda den melt tydliga bilden av saval
affarside som strategi. Han beskriver affarsiden pa foljande salt:

Affarsiden dr ju att tillverka till rat pris och rat kvalitet och sdlja till

vara forsdljningsbolag. Som jag ser det dr detta den tyngsta delen i var
affarside. Ja, vi maste ju vara effektiva med produktionsteknik, pro-

duktionsekonomi, och produktutveckling. Vi skall ha bra resurser pa
dessa omraden. Vi skall ha kompetens, kunnande och utrustning for
att fOrverkliga detta. Det innebar att de 225 ingenjorer vi har pa ut-
vecklingssidan verkligen kan det hdr och att de har en bra utrustning
att jobba med. PA verkstadssidan innebar det att vi har modern pro-
duktionsutrustning och ett kunnande att klara produktionen.
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Detta har aven enligt utbildningschefen implikationer pa arbetsor-
ganisationen. Han fortsatter:

Vi jobbar ju valdigt mycket med att fa det har att fungera. Ta arbetsor-

ganisationen. Vi hailer nu pa att forandra den helt. Vi gar nu fran 80-

talets modell med folk in folk ut, till att forsoka behalla folket men

se till att de blir bredare och mer kunniga. Det sker genom att vi platt-

ar till organisationen. Vi intensifierar detta arbete alit mer. Ledningen
har vaknat upp. De inser att detta dr viktigt sa det hailer pa att bli
nagonting bra.

Av ovanstaende kan man utlasa att uppfattningen om affarside och
strategi hos ledning dr likartad. Det som skiljer ar endast hur pass
tydligt man uttrycker vad som dr iden och hur man vill forverkliga
den. Produktorienteringen i affarsiden ar det som ar mest tydligt
hos alla. Ndr det galler organisationen inom foretaget, sa dr den
under forandring. Ett arbete pa& for att skapa en modern produk-
tionsorganisation som man antar skall underldtta mojligheterna att
forverkliga affarsiden. Moderna produktionskoncept som just-in-
time och lean-production dr under inforande eller har till stora delar
inforts. Viktiga satsningar gdller hdr bade modern teknisk utrust-
fling och kompetens hos de anstdllda, vilket ses som nodvandiga
faktorer for att forverkliga affarsiden.

10.2.2 Rekrytering och personalutveckling strategier och
praxis

I detta aysnitt skall vi behandla hur foretags- och driftledningen
beskriver hur personal rekryteras till verksamheten samt hur kom-
petens- och utvecklingsfragor hanteras.

Pa fragan om hur foretagets strategi och affdrside kopplas till
rekrytering och kompetensutveckling svarar fabrikschefen, som
arbetat pd foretaget i ett och ett halvt ar, fOljande:

For att vara arlig sa tror jag att sedan jag borjade har sa har vi inte
tagit in en manniska, sa jag har ju sa att saga sett vilken policy vi har,

svart att svara pa den fragan va! Ja det finns en san har gul folder

som jag skulle kunna to fram. Det star nog mycket ord i den, det dr ju

alltid sa att om man sat-ter en massa ord pa prant sa far man ju kritik

for det, exempelvis sa tror jag att den ddr kom ut da, ganska precis
som vi forsta gangen gick och varslade och minskade var personal-
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styrka. Och da ar det inte sa latt att forst da skriva att personalen ar en

av vara viktigaste eller kanske viktigaste resurs och sedan da veckan
darpa ga ut och minska antalet personal.

Fabrikschefens svar kan tolkas som nagot defensivt och han valjer
spontant att fokusera pa fragan om rekrytering, vilket inte ar aktu-
ellt under radande lagkonjunktur. Aven personalchefens svar ut-
trycker tydligt att rekrytering inte varit aktuellt pa senare tid:

Tyvarr sa har vi ju inte kunnat rekrytera pa nagra ar. Jag kom val for
tre och ett halvt ar sedan och jag var en av de sista som man rekrytera-
de da.

Vilken utbildning har da den operator som man onskar rekrytera?
Fabrikschefen:

Jag tycker att om man rekryteras till oss sa ska man vara utbildad, tva

eller trearig utbildning i det man skall halla pa med, och den utbild-
ningen kan ju vara dels pa skolan men det kan ju ocksa vara erfarenhet

fran andra foretag. Da kanske det skall vara mer an tva-tre Ars erfaren-

het, kanske fern ars erfarenhet. ... Sedan ar det kanske lika viktigt att

gripa de har som vill lara sig, det ar ocksa mojligt att lara sig hos oss.

Personalchefen:

Det beror pa vilken tid det har varit, konjunkturmassigt, men i ett
ideallage sa onskar man ju dem med sa mycket teknisk utbildning som

mojligt. Och IN-linjen ar ju det som vi rekryterar fran.

Kompetens- och utvecklingsfragor inskranker sig dock inte enbart
till rekrytering och nar vi fragar om hur behov av kompetensut-
veckling hanteras nyanseras bilden. Fabrikschefen:

Det skall respektive enhetschef Ora. Och om vi tittar idag sa ar det ju
alltsa sa att vi har t ex nu ett varsel ddr vi kommer att minska antalet
arbetare med 85, och i och med att det forsvinner hdr da under decem-

ber, januari, 85 personer sa kommer det att bli en massa luckor i var
organisation, och da maste man naturligtvis kartlagga vilket behov
kommer man att fa pa sikt. Sa maste man ga och titta vad är det for
folk som ar overtaliga och hur ska man da utbilda for att tappa till de
har luckorna. Det ar ett exempel pa kompetensutveckling. Sedan tror
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jag att man sa att saga ska jobba mycket med larande organisation,
man skall forsoka Ora organisationen sa att istallet for att man gar en

enda sak som man ofta gar, far en organisation, ett team som jobbar
ihop, sa att man far en organisation som jobbar ihop och lar av varand-

ra.

Personalchefen ar nAgot konkretare i sitt svar:

Vi har medarbetarsamtal med alla anstallda och sen gor vi en
utbildningsinventering efter budgetarbetet. Detta gdller alla anstdllda,

alla metallare ocksa. Det var malet att infor semestern form aret sa
skulle alla metallare ha genomgatt samtal. Och vi startade med utbild-

ningar av alla chefer sa att de fick trana pa det har med medarbetar-

samtal. ... Metall anser ju att de har fatt sta tillbaka, att man inte haft
nagon utbildning for metall, men om man tittar pa det hdr sista aret sa

har metall fatt valdigt mycket. Vi har haft i princip 100 timmar per

anstdlld medarbetare.

Intervjupersonerna beskriver, inte utan en viss stolthet, ett som de

uppfattar ambitiost utbildningsprojekt. Fabrikschefen:

T ex har vi kort da ett antal kurser som vi kallar for Bdst-operators-
utbildning och vi har kort lite utbildning for omskolning for maskin-
operatOrer, och det har val i fOrsta hand riktat sig till arbetare, beroen-

de pa att det ar dOr vi har haft overtalighet, men nu i sista Bast-opera-
torsutbildningen sa Or det alltsa 15 tjansteman som fokuserar. Jag tala-

de till exempel om det har med aft vi ska ga fran vad vi kallar flodes-
orientering till teamorganisation, va! Och att bli en san hdr teamleader

sa vi da hailer pa att skapa, det ar da som jag ser det sa ar det en
enorm kompetensutveckling, de som sa att saga har potential att kunna

fa det efter att ha varit, sa att saga, om man nu kallar det for produk-
tionsledare, i ett antal ar sa har man fatt ett javla stort kunnande som
man sa att saga inte har utbildats till men man har 'art det jobbet, va!

Som ar heltdckande i princip sa ska man skOta sitt eget arbetsomrade

som da kanske bestar av en 30, 40, 50 stycken manniskor. Och det ar

en rejal kompetensutveckling for de hdr manniskorna.

Utbildningschefen:

Ja vi har ju pa verkstadssidan gjort tre omgangar av en 14 veckors
utbildning. Vi har alltsa kort ren teoriutbildning 14 veckor i strack. De

laser gymnasiematte upp till etapp tva pa komvux, de laser etapp tva i

svenska. Det ar 160 timmar matte och 96 timmar svenska. Och lite
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personlig utveckling, de har lite om foretagsorganisation, hur markna-

den och omvarlden ser ut, EU-fragor. Vi pratar om produktionsteknik,

produktionsekonomi, kvalitet, ett ratt stort program om kvalitet, vi
pratar om material, vi har ett stort arbetsmiljoblock.

Pa fragan vilka faktorer som har paverkat foretagets utbud av
personalutbildning svarar fabrikschefen foljande:

Njae, men det dr ju sa om man ska vara krass, den utbildning som vi

hailer pa med idag det dr ju det som jag namnt forut, va! Och
egentligen sa att, det som har paverkat det, det dr att vi har haft
overtalig personal. Det dr ju egentligen att sa att saga for att to hand
om foretagets problem. Och det har vi da forsOkt att koppla ihop med
vilket behov har vi pa sikt, och den hdr bast-operatorsutbildningen
som jag pratade om det dr ju, den har vi da forsokt rikta, det dr kanske

hundra stycken som har gatt den nu. Det dr ganska mycket faktiskt ga

14 veckors utbildning. Den har vi da forsokt rikta till manniskor som

vi definitivt viii ha kvar i organisationen och som definitivt inte ar i
risk att bli uppsagda.

Slutligen behandlar vi fragan om intervjupersonerna uppfattar hin-
der och mojligheter i organisationen for larande och utveckling.
Fabrikschefen beskriver situationen pa foljande sat:

Jag tror att man ska ga ifran dagens organisation med en arbetsledare,

ett antal operatorer. Det handlar framfor alit om gruppen och att
gruppen styr sjalv vad man hailer pa med. ... Verksamhetsutveck-
lingsprogrammet det kommer att paga, vi har 'dirt det nu i drygt ett
halvar och det kommer vi sakert att halla pa med. ... Sen tror jag att vi
ska ga emot vad vi kallar for teamorganisation, men ddr ska man veta

att det (inns ett motstand inte minst hos de har sa att saga, mycket
produktionstekniker tjansteman idag dad& att dom ser i sina farhagor,

vi har fyrtio arbetsledare och vi har andra chefer som ar berorda av

det har. Som teamorganisation sa kanske man behover tjugo sam-
manlagt. ... Jag tror att alltsa yrkeskunnande det har vi natt genom
flodesgrupperna, nu dr det sa att saga administrationen kring det hela.

Det dr da, de aysnitt som vi har sa att saga da genomfort det har
med flodesorientering, det ar dar man kan infora teamorganisation,
forhoppningsvis ska granserna mellan arbetare och tjansteman suddas
ut mer. Tanken dr ju att man ska sitta ihop, sa att saga fysiskt vara
intill varann. Team, dom som sa att saga sitter pa kontoret dom ska
sitta i anslutning till arbetsplatsen, sa det blir ett naturligt team med
gemensamma mal.
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Personalchefen uttrycker ocksa att utbildning kan uppfattas som ett

hot:

Manga dr valdigt radda att lara sig nagot nytt. De tror inte att de klarar

det och det dr ett stort steg for dem att borja pa en utbildning.

Utbildningschefen dr den av de intervjuade som beror att den
tekniska utrustningen ger mojligheter:

Ja det finns enorma mojligheter naturligtvis i det har. Vi har ju utrust-

ning idag som ger oerhOrt stora mojligheter. Sa kan vi som individer
leva upp till att utnyttja de har maskinerna sa har vi stora mojligheter.

Att lara sig inte bara det smala omradet kring precis den operation

man utfor, utan lite bredare sa att man forstar sammanhanget.

Sammantaget framtrader bilden av ett foretag dar kompetens- och
utvecklingsfragor upplevs som viktiga, vilket ayspeglar sig i saval
utbildningssatsningar som ambitioner vad galler hur produktionen
organiseras. Samtliga intervjupersoner beskriver malet som en de-
centraliserad teamorganisation. Tekniken uppfattas inte som ett
hinder utan snarare som en mojlighet. Persona lens attityder, saval
tjanstemannens eventuellt forlorade status som de kollektivanstall-
das motvilja mot utbildning och forandring, uppfattas som hinder.
Trots detta kan svaren tolkas som att intervjupersonerna i grunden
har en positiv syn pa personalen. Monstret i svaren kan kanske for-
stas bast mot bakgrund av att man sedan en tid inte kunnat rekryte-

ra och snarare hailer pa att ytterligare krympa organisationen; de
som kommer i atnjutande av utbildning dr de som man satsar pa att
behalla; organisationsforandringarna dr nodvandiga for att effekti-

visera produktionen under radande konjunktur.

10.2.3 Tillverkningsprocess och verktyg

I detta aysnitt beskrivs verksamhetssysternet med ayseende pa
produktionssystemet vid VMEs EDG-fabrik i Eskilstuna. Fram-
stallningen omfattar produktionsprocessens allmanna egenskaper,
operatorernas arbetsuppgifter, verktyg/maskiner samt arbetsorgani-

sationen.
I Eskilstunaverken tillverkas ca 13 000 axlar och 4 000 trans-

missioner varje ar. I fabriken slutmonteras cirka 1 300 hjullastare
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och 200 gravlastare per ar. Anlaggningen har omkring 950 anstall-
da, varav ca 800 kollektivanstallda, och den har en arsomsattning
pa 1 500 miljoner honor. Produktionen vid Eskilstunaverken kan
grovt delas in i fyra omraden: detaljtillverkning, gjutgodsbearbet-
ning, komponenttillverkning och lastarmontering.

Detaljtillverkning. Har bearbetas kugghjul, axlar, nav, och pla-
nethallare till transmissioner och axlar. Den skarande bearbetning-
en sker Inom denna del av produktionen i automatladdade CNC-
maskiner. Arbetsplatserna dr organiserade i flodesgrupper.

Gjutgodsbearbetning. Inom denna del av fabriken bearbetas
storre gjutgodsartiklar, ramar och hydraulartiklar i moderna fler-
operationsmaskiner. Bearbetningen av en artikel sker oftast i en
enda maskin utan nagra stalltider mellan olika detaljer. PA sa salt
forsoker man na malsattningen att leverera efter monteringens
verkliga behov, just-in-time.

Komponentmontering. Inom Eskilstunaverken monteras kom-
pletta axlar och hydraultransmissioner for VMEs lastmaskiner,
gravlastare och dumprar. Man monterar ocksa produkter som vata
bromsar, vaxellador och kraftuttag for en stor del av VMEs produk-
ter. Efter monteringen funktions- och prestandaprovas produkter i
datorstyrda provriggar.

Lastarmontering. Har slutmonteras lastarna Volvo BM L5OB
och L70B, samt gravlastaren EL7O. Monteringen sker pa 15 mon-
teringsstationer. Transport av lastare mellan de olika stationerna
sker med luftkuddeforsedda vagnar.

I en typisk maskingrupp arbetar fyra stycken maskinoperatorer.
Till en sadan grupp finns knuten en instruktor som svarar for inkor-
ning av alla nya program. Gruppen leds ocksa av en arbetsledare.2
De ansvarar for fern stycken fleroperationsmaskiner, sa kallade
CNC-maskiner. Maskinerna dr av market Hyller-Hille nb-h 260
och dr inkopta 1988. I princip tillverkas en specifik detalj per ma-
skin. Vid maskingruppen tillverkas ca 20 olika detaljer. Maskinerna

kan laddas med 2 kassetter, med plats for mellan ett 60 och 130-tal
olika verktyg. Totalt ingar i maskinbestyckningen narmare 600

2
Vid undersokningstillfallet pagick ett arbete med att fdrandra organisationen pa

sa satt att arbetsledarna skulle komma att tas bort och grupperna skulle istallet bli

mer sjalvstyrande. Nagra beslut om sadana forandringar hade dock vid detta

tillfalle icke fattats.
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verktyg. Till maskingruppen finns ocksa en carrier, en obemannad
datoriserad truck som styrs av slingor i golvet. Det finns ocksa fern
arbetsplatser/stationer/bankar dar Maskinoperatoren utfor efterarbe-
te och kontroll. Till sin hjalp har maskinoperatoren en dataterminal.

Pa denna kan han lasa order, artikel, om pagaende jobb, amnes-
nummer, fixturer, prioritet, orderns konummer m m.

10.2.4 Arbetsorganisation och arbetsuppgifter

Arbetet vid de olika CNC-maskinerna vid Eskilstunaverken dr olika
organiserat. Man kan arbeta i grupp eller enskilt beroende pa om
arbetet sker i en maskingrupp med Hera maskiner eller endast sing-
elmaskiner. Maskinoperatorerna roterar dock pa de olika maskiner-
na och man byter maskin varje nytt skift. Det innebar att alla ma-
skinoperatorer kan alla maskiner med tillhorande verktyg och alla
produkter/detaljer. Maskinoperatorerna arbetar treskift enligt folj-
ande schema: 6.00-14.00, 14.00-22.00, 22.00-6.00. Pa helgen ar-
betar man tvaskift dvs tva stycken tolvtimmarsskift.

Maskinoperatorens arbetsuppgifter i den aktuella maskingruppen vi
studerat kan beskrivas i foljande punkter:
o ladda och lossa fixturer

O math., grada och rengora detaljerna

® aysyna detaljerna

® terminalarbete (kolla order, bestalla amnen och rapportera fardiga

detaljer etc.)

® forinstalla verktyg

® byte och korrigering av verktyg

® kontroll av halindikatorer och andra matverktyg

® medverka vid reparationer av maskiner och utrustning

De detaljer som tillverkas i maskingruppen ar olika typer av trans-
missionshus, gjutna detaljer ca 50 cm i diameter som fardiga utgor
"lock" som skruvas ihop till ett transmissionshus. Arbetsprocessen
i maskingruppen gar ut pa att fran det gjutna amnet plana av vissa
ytor, borra hal for bultar samt att frasa hal for olika genomforning-
ar. Produktionsserierna omfattar mellan 6-12 detaljer.

Arbetet i maskingruppen dr orderstyrt och beror pa vad som
monteras senare i produktionskedjan. Klockan 12 och klockan 16
varje dag kommer nya order upp pa dataterminalen. Pa terminalen
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syns aven om detaljer finns i lager. Maskinoperatoren kan folja var-
je detalj genom produktionskedjan fram till montering. Amnen
bestalls via data och hamtas frail ett forrad av en truckforare.

10.2.5 Operatorsgruppens sammansattning

Vem dr det da som arbetar som operator vid VMEs EDG-fabrik?
Den typiske operatoren dr cirka 34 ar gammal och har arbetat i ge-
nomsnitt atta AT pa fabriken. Spridningen, bade vad galler Alder och

tjanstear dr dock ganska stor (se narmare kapitel 6). Nasta aspekt
som vi behandlat vad galler operatorsgruppens sammansattning dr
utbildningsbakgrund. I tabell 10:1 beskrivs denna.

Tabell 10:1. Operatorernas utbildningsbakgrund.

Utbildningsbakgrund Antal operatOrer Procentuell andel

Folk- eller grundskola 10 33.3

Branschrelaterad yrkesutbildning 6 20.0

Icke branschrelaterad yrkesutbildning 5 16.7

Gymnasium teoretisk variant 5 16.7

Eftergymnasial utbildning 4 13.3

Tabell 10:1 visar att cirka en tredjedel av gruppen har en yrkesut-
bildning. Dock utgor andelen operatorer med branschrelaterad
yrkesutbildning endast en femtedel. Cirka en tredjedel har endast
folk- eller grundskola och resterande operatorer, en tredjedel, har
nagon form av teoretisk utbildning. Saledes kan vi konstatera att
aven vad galler utbildningsbakgrund dr operatorsgruppen hetero-
gen. Vi kommer i aysnitt 10.4.3 att atervanda till temat utbildning
och larande och da ur operatorernas perspektiv, vi ayser da att
behandla hur de uppfattar att de lart sig sitt arbete.

10.2.6 Operatorsarbetet driftledningens perspektiv

I detta aysnitt ayser vi att beskriva maskinoperatorsarbetet vid
EDG-fabriken utifran driftledningens synvinkel. Avsikten med
detta dr att forsoka teckna en bild av verksamheten/maskinopera-
torsarbetet utifran de befattningshavares perspektiv som har det
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overgripande ansvaret och kunskapen om anlaggningens drift. Av-
snittet baseras pa en langre intervju med produktionsingenjoren, pa
arbetsbeskrivningar och pa beskrivningar gallande ansvar i kvali-
tetshandboken. Framstallningen behandlar komplexiteten i maskin-

operatorsarbetet och den framtida utvecklingen.
Maskinoperatorsarbetet i EDG-fabriken dr ganska val definierat

i de existerande befattningsbeskrivningarna. Daremot framgar inte
hur uppgifterna skall utforas. Detta kan sakert till viss del forklaras
av den langt drivna automatiseringen. Vi fragade produktionsin-
genjoren om vad som dr det komplexa i maskinoperatOrernas arbe-
te. Produktionsingenjoren uttryckte det pa foljande vis:

Det komplexa ar det att det ar sa mycket olika arbetsuppgifter man
skall handha egentligen. Att handha hanteringssystemet, datasystemet,

sjalva handhavandet av utrustningen, maskinerna, NC-program om
man dr inne och gor nagonting, alla overvakningsfunktioner, det dr
skarverktygen, det dr fingerspitzgefuhl att spanna upp detaljerna, att

kontrollera, mats med handdon, att grada, och det dr overgripande
planering i gruppen, se till att godset kommer i tid. Det dr valdigt
mycket olika, man skall syssla med allting. Och det tenderar val att bli

sa inom hela industrin, aven en produktionstekniker har valdigt
mycket olika arbetsuppgifter. Och det dr kanske inte sa komplicerade

uppgifter, men mango. olika.

Det komplexa ligger saledes i mangden uppgifter och att kunna
hantera den mangden sa att arbetet blir effektivt? Produktionsin-
genjoren fortsatter:

Ja ... att hela tiden planera att Or jag det har sa hinner jag det senare,

det dr lite planering hela tiden for att det skall rulla och ga. Ja det ar

ett samspel, hela biten egentligen assistansen utifran, teknik, verktyg,

reparatorer. Det centrala ar val att man levererar artiklar. Inom grup-
pen, ja planeringsfragor, att man inom gruppen planerar sin produk-
tion, ser till att det rullar.

Det galler saledes att se till att processen hela tiden dr igang. Man
skall liksom halla ett flOde igang. Hur pass komplext dr det da att
halla produktionen igang?

Det dr valdigt centralt att detaljerna dr riktiga, att man mater, att man

overvakar kvaliteten. Och ddr ser man ju, en erfaren maskinoperator
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han ser ju nar det borjar pa att glida va. Vi har ju toleransgranser. Ndr
man ser att det borjar pa att glida ner mot en toleransgrans sa skall
man in och justera, och skall hela produktionen lopa lugnt, da dr det
en central del, att man overvakar och Or justeringar i tid. Och att man

inte overldmnar till nasta skift, att man har en bild att overldmna, att
man kan saga att de kan kora tva bitar till men att de sedan maste byta
skar.

Hur avgor da maskinoperatoren nar det hela borjar "glida" och nar
det dr dags att byta skar? Ar det maskinen som talar om det for
honom? Gar det att utlasa av bildskarmar eller displayer? Produk-
tionsingenj Oren:

Nej, det kan man inte, det dr fingerspitzgefiihl. "Jag ser, jag vet! Ndr
jag lair dom hdr detaljerna da vet jag att nar jag kik- ett hal da slits
verktygen mer, ddr ligger jag och overvakar och Or en atgard i tid, sa
att halet far raft dimension. Det dr erfarenhetskunskap som man
bygger upp.

Ar det. Mr som maskinoperatoren gar in och justerar i program-
men? Ar dom med och shiver programmen?

Inte grundprogram, det dr dom inte. Daremot kan manga av dom
justera, Ora modifieringar. Men dom justerar inte sa mycket i pro-
grammet, dom justerar verktyget. Man staller ut det, eller byter. Detta

giir inte maskinen automatiskt utan det dr det manniskan som gor.

Med andra ord sa ligger det kvar en hel del av den gamla yrkeskun-
skapen om verktygen. Det racker inte bara att kunna maskinen.
Komplexiteten i arbetet handlar saledes om att beharska produk-
tionsflodet genom att se helheten och kunna ingripa i produktionen
innan fel uppstar i produkten. En valoptimerad produktion innebar
att man hanterar verktyg pa det traditionella sattet och dr observant.
Pa fragan om hur langt automationen kan drivas svarar produk-
tionsingenjoren pa foljande satt:

Det ar i verkligheten man Or den riktiga anpassningen. Ndr man
sysslar med den har typen av produktion. Det dr helt enkelt erfaren-
heten, man lar sig med tiden.
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Men hur ser larmOjligheterna ut. Hur kan man vidareutveckla
yrkeskunnandet?

Vi har gjort sa hdr pa produktionstekniska avdelningen att vi har hallit

kurser, regelratta kurser. Produktionsteknikern som skoter det hdr har
gatt igenom hur man programmerar och varfor och hur han program-
merar. SA vi har ju fran var sida erbjudit den har utbildningen och
vissa tar ju till sig det och tycker det ar roligt och andra drar sig undan

och tycker inte det, det varierar valdigt. Men ska du bara kora maski-

nerna och Ora alla dom har andra arbetsuppgifterna, da ar det smarre
modifieringar i den pagaende produktionen som ar mojliga. Men sa
har vi inkorningsbiten, da kan det vara en hel del modifieringar, sa-
dant som inte funkar, man maste Ora pa ett annat salt, andra varden,
andra bearbetningsfoljd. DA ar det ran stora andringar, men da ar pro-

duktionstekniker med, och instruktorer, och da modifierar han sitt pro-

gram. Han ser som sin uppgift att lamna ifran sig ett produktionsriktigt

program, som det gar att producera efter. Sen vidtar alla dom har
anpassningarna som har med fingerspitzgefal att Ora. Och det blir
nal. man Icor vecka efter vecka, man far ett mer statistiskt underlag.

Men vad lar sig maskinoperatoren? Ar det inte en risk att instrukto-
ren tar over mycket av det hdr arbetet? Produktionsingenjoren:

Ja det slog mig nu att det ar sa! I en grupp som bestar av fem
maskiner, varav vi hailer pa med inkorning i en, sa agnar sig ma-
skinoperatorerna At de ovriga fyra, och hailer den produktionen igang

och instruktoren ar med vid den femte. Det ar ju verkligt
om man nu skall lara sig det har, det ar specifikt, det ar detaljbundet,
maskinbundet, verktygsbundet. Det ar da man lar sig, det ar da man
lar sig att "det hdr gar inte", och det ar dom erfarenheterna som sitter i

huvudet sen, pa den har produktionsteknikern och pa instruktoren nar
det kommer nasta bit. Ja det ar det viktigaste lartillfAllet. Eller att man

sag till att vid inkorning sa deltar alla det ar problematiken.

Av ovanstaende kan vi se, att det finns en risk att maskinoperator-
erna stalls utanfOr de verkliga lartillfallena. Det kan pa sikt innebd-

ra att de endast kommer att justera enklare fel, medan instruktoren
kommer att arbeta med de svaraste uppgifterna. De man verkligen
lar sig ay. Hdr galler det frarnst inkorningen av nya detaljer. Detta
ar uppenbarligen ett lartillfalle som utnyttjas samre i maskingrupp-

er an vid singelmaskiner.
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Nar det galler den fortsatta utvecklingen av maskinoperators-
jobbet, sa kan produktionsingenjoren se nagra olika utvecklingsten-
denser. Han menar:

Som jag ser det ar trenden att fler och fler uppgifter fors ut, orga-
nisatoriskt fors det ut, dom far sina order i en sadan har grupp, dom
planerar i gruppen vad dom skall Ora. Och da maste dom forsoka att
ldra varandra att organisera jobbet sa att det inte gor nagot om
nagon ar borta. Dom far inte specialisera sig for mycket for da funkar

det inte.

Har handlar det om mer av planering och larande, men ocksa mer
ansvar. Under intervjun blir produktionsingenjoren medveten om
ytterligare en mojlig utveckling av operatorsarbetet:

Man skulle kunna lata folk fran bearbetningsgruppen vara med tidiga-

re. Det ar visserligen en hel del jobb pa vagen innan beslut fattas, kal-

kyleringar, produktionsanpassningar. Man skulle kunna tanka sig att
en produktionstekniker som sysslar med den biten, sen nar vi dr fram-

me vid beslut, hamtar upp maskinoperatoren, och tillsammans med
den hdr produktionsteknikern salter igang och gor alla anskaffningar

och NC-program m m. Och skulle man da, for att vinna erfarenhet, ja
da dr det inte instruktoren, utan den har killen som Icor in artikeln i
maskinen. Det skulle man nog kunna tanka sig. Det later tilltalande,
men da galler det att det rullar (roterar) sa att alla far mojlighet.

I den har framtidsmodellen kan man se en utveckling av maskin-
operatorsarbetet mot mer ansvarsfullhet och med nya uppgifter.
Man ger ocksa stone inblickar i hur produktionen av nya detaljer
planeras och genomfors. Det finns saledes utrymme for bade en
administrativ och teknisk utveckling. Men vad kommer da att
da rent tekniskt, rent maskinellt? Kan vi se en fortsatt intensiv ut-
veckling av maskinerna?

Jag undrar om jag inte far se innan jag slutar, nagon typ av universell
maskin. Idag dr det uppdelat pa kubisk bearbetning och svarvsidan,
och ddr har man borjat med fleroperationssvarvar, man kan borra och
ganga. Jag undrar om inte det gar mot en utveckling mot nagon typ av

valdigt universell produktionsutrustning. Du kan anvanda den som en

fleroperationsmaskin, och du kan anvanda den som en svarv. ... Man

kanske inte behover dela upp det, som idag, i familjeartiklar. Idag kor
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vi hus dar, axelkapor dar, kanske vi i framtiden kan Ora mer an en
komponent, du producerar en komponent istallet for en familj av artik-

lar. Och da blir utrustningen mer tekniskt komplicerad, och allting blir

mer komplicerat. Du vet fingerspetzgefilhlen vad gaiter svarvning,
skiljer sig lite, och tankesattet. Alla dom har sma finurligheterna nar
du svarvar. Och det kan bli annu fler sadana fingerspetzgefiihlare da
nar man kan Ora alit i en maskin.

Kommer det att paverka kraven pa kompetens? Produktionsingen-
joren:

Ja det tror jag. Det blir mer och mer noggrant. Du maste tanka langre:

vad hander pa nasta bit nar det ser ut sa har. Men det jag vill saga det
är att det dr inte bara hjarnan. Jag är orienterare, det är latt att sitta
hemma vid skrivbordet och tanka ut hur man skall gora, men det gar
inte alltid sa bra fast man vet hur man skall Ora [skratt] da är det
erfarenheten som kommer in och traningen att Ora samma sak. sa det

handlar mera om teoretisk kompetens kombinerad med praktiska
erfarenheter.

Av ovanstaende sa tycks utvecklingen av tekniken krava maskin-
operatorer av mer aliround -typ. Det galler att ha goda teoretiska
kunskaper parade med ett stort matt av praktiskt handlande. Det
tycks vara kombinationen teori och praktisk erfarenhet som kom-
mer att galla.

10.2.7 Sammanfattande kommentarer

Foretaget har en lang historia av att tillverka framforallt tunga
maskiner och fordon. Tillverkningen bygger vidare pa Volvos till-
verkningskoncept med fa baskomponenter som genom olika sam-
mankopplingar skapar forutsattningar for att variera de olika mo-
dellerna. Detta medfor att baskomponenter som transmissioner,
vaxellador, balkar etc. tillverkas i samma grundutforande, medan
modellerna de finns i varierar.

Verksamheten i EDG-verkstaden dr organiserad som flodesor-
ganisation. Foretagsledningen stravar dock mot att gora organisa-
tionen helt team-baserad, dvs en okad decentralisering. Teknikut-
vecklingen inriktas mot okad automatisering. Kvalitetskraven dr
hoga och inriktas mot noll fel i produktionen. Under senare tid har
inte nagra operatorer rekryterats, personalstyrkan skall snarare re-
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duceras. Den personal som antas langsiktigt vara kvar i organisa-
tionen erbjuds saval bred som mer specifik utbildning. Ledningen
onskar overbrygga gransen mellan tekniker/tjansteman och opera-
toren

Den marknad som foretaget riktar sig mot ar med den nuvar-
ande organisationen belt intern. Man skall helt enkelt salja sina
produkter till koncernens forsaljningsbolag, som svarar for kund-
kontakter och fOrsaljning av hjullastare. Inom Eskilstunaverken
skall man dock utveckla produkterna, men av detta arbete syns
inget i linjen. Fortfarande tillverkar man stora serier av ett begran-
sat antal basmoduler. Saledes tycks vare sig utvecklingen av nya
modeller eller kundernas efterfragan pa nagot patagligt salt paverka
arbetet i tillverkningsledet. Det innebar att operatorerna huvud-
sakligen tillverkar samma produkter om och om igen.

Tillverkningen kan dock pa sikt antas paverkas av det nya pro-
duktionskonceptet SOMO. Det vill saga man tillverkar endast pa
inkommande order fran forsaljningsbolaget. Denna eventuella pa-
verkan kommer da framst att handla om produktionsbegransningar
eller produktionsokningar beroende av den aktuella orderingangen.
I denna studie kan vi dock icke se att det i dagslaget fatt nagra av-
giirande konsekvenser for operatorernas arbete.

Hur ter sig operatorsarbetet sett i driftledningens perspektiv?
Det komplexa i operatorens arbete bestar i att beharska produk-
tionsfliidet genom att se helheten och kunna ingripa i produktionen
innan fel uppstar. Trots att automatiseringen dr langt driven sa
hays den gamla yrkeskompetensen for att upptacka nar verktygen i
maskinen forslits. Med den nuvarande arbetsorganisationen finns
det en risk att maskinoperatorerna stalls utanfor de verkliga lartill-
fallena eftersom instruktoren och produktionsteknikern kommer att
arbeta med de uppgifter som har en verklig larpotential. Trots
ovanstaende sa menar driftledningen att utvecklingen av tekniken
kommer att stalla krav pa en annan och bredare yrkeskompetens.
Goda teoretiska kunskaper och ett stort matt av praktiskt erfarenhet
kommer att utmarka detta arbete. Kanske att den framtida maskin-
operatoren dr annu mera ingenjor, en mer generell verkstadsingen-
jor, och inte bara en svarvare eller frasare. Skall dock ovanstaende
infrias hays dock att arbetsorganisationen utvecklas och arbetsupp-

gifter av annan komplexitet tillfors operatorema. I det nuvarande



arbetet ar det svart att spara skiana inslag. I tabell 10:2 samman-
fattas foretags- och driftledningens strategier for verksamheten.

Tabell 10:2. Sammanfattning av foretags- och driftledningens strategier for

verksamheten.

F6retags- och driftledningens strategier for verksamheten

Affarside Tillverka entreprenadmaskiner, framst hjullastare.

Produktionen skall vara lonsam aven under lagkon-

junkturer. Produktsortimentet skall varieras efter

marknadens behov. EDG-verkstaden tillverkar delar till

dessa maskiner.

Produktionskoncept, Flodesorganisation, just-in-time och lean-production.

teknik och kvalitet Fortsatt hog teknikutveckling och automatisering.

Stravan mot okad decentralisering och teamorga-

nisation. Hoga kvalitetskray. Nollfel. Hog grad av

sjalvkontroll fran operatorernas sida.

Rekrytering, Under radande lagkonjunktur minska personalstyrkan

personal- och och utbilda de kvarvarande. Frikostig utbildningspoli-

kompetensutveckling cy. Utbildning med saval bredd som specialiserade

inslag. Eventuell rekrytering inriktad pa gymnasiets

IN-linje.

Vad gaiter operatorernas arbete sa kan arbetsuppgifterna beskrivas
som overvakning av processen och efterarbete i form av gradning,

slipning och matning. Till detta kommer att operatoren ocksd faster
amnet pa fixturen i enlighet med hur detaljens tempon dr planerade.

Den centrala delen i arbetet tycks efterarbetet vara. Detta innebdr,
att operatoren kontrollerar att detaljen dr i enlighet med uppgjorda
specifikationer. Det dr bar som operatorernas uppfattning av ansvar
kommer in. Uppgifterna dr visserligen ansvarsfulla men av ganska

rutinartad karaktdr.
Variationerna dr sma och mojligheterna for operatorema att pd-

verka arbetets organisation eller tidsmassiga forlaggning ar i prin-
cip obefintliga. Man arbetar helt pa order. Order som hamtas fran
en centraldator ddr de dr lagda i en ordning uppgjord av produk-
tionsplanerare. Arbetsuppgifterna karaktdriseras dock av en viss
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helhetsinriktning. Varje operator dr som framgatt ansvarig for till-
verkningen av en hel detalj. Det innebar, att han skall se till att
amnet tillverkas i enlighet med uppsatta specifikationer. For att
detta skall vara mojligt ansvarar han fOr att amnet bearbetas i de
olika tempon som planerats. Saledes foljer han amnets bearbetning
genom olika tempon och kontrollerar ocksa att dessa blir ratt
utforda.

Verktygen som operatorerna arbetar med ar av tva slag, dels
hogteknologiska och hogt automatiserade maskiner, dels traditio-
nella handverktyg. Maskinerna tillhOr den senaste generationen
CNC-maskiner med stora mojligheter till avancerade bearbetning-
ar. Operatorens kontakt med dessa maskiner inskranker sig dock i
stort till kontroll av skarverktygens kondition. Nagon egen pro-
grammering utfors icke, utan sadan skots i stort sett helt av instruk-
toren. Overvakning blir har ett centralt begrepp. De handverktyg
som anvands vid efterbearbetningen dr av traditionellt slag, travers,

filverktyg, slipmaskiner, tolkar, matverktyg etc. Handhavandet av
dessa kraver en viss manuell formaga.

Arbetsorganisationen som operatorerna arbetar inom dr lagba-
serad, men innehaller spar av den gamla tayloristiska modellen. I
sjalva maskincellen sa arbetar man grupporienterat, vilket innebar,
att alla operatorer ansvarar for alla maskiner och alla order. Grupp-
organisationen tar sig framst uttryck i arbetsrotation, vilket innebar,
att man byts om vid de olika maskinerna. Inom gruppen finns fort-

farande specialiserade funktioner. Operatorerna skoter sina maski-
ner, men en instruktOr tillsammans med en produktionstekniker Icor
in alla nya program. Specie lla funktioner for underhall och felsok-
ning pa maskinerna finns ocksa. Till detta kommer en arbetsledare

med ganska traditionella arbetsuppgifter. Detta innebar, att vi i
praktiken knappast kan karaktarisera Eskilstunaverkens arbetsorga-

nisation som lagbaserad. I Perrows termer kan organisationen ka-
raktariseras som linjar (Perrow, 1984). Produktionssystemets all-
manna egenskaper, operatoremas arbetsuppgifter, verktyg/maskiner

samt arbetsorganisation beskrivs sammanfattande i tabell 10:3.
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Tabell 10:3. Sammanfattning av produktionssystemets egenskaper.

Produktionssystemets egenskaper

Allmiinna

egenskaper

Trots att man producerar for interna kunder paverkas

verksamheten direkt av konjunkturer och marknadslage.

Tillverkningsprocessen dr linjar och cyklisk med fa

processvariabler.

Fa och relativt enkla produkter.

Medelhoga kvalitetskray.

Lag komplexitet.

Operatorerna har begransat handlingsutrymme vad gaiter

processen men stort utrymme vad gaiter att organisera

arbetet inom arbetslaget.

Arbetsuppgifter Operatoren ansvarar for tillverkningen av respektive

detalj. Order och program hanteras automatiskt.

Operatoren laddar maskinen med verktyg och amne,

frasningen genomfors automatiskt, samt efterarbetar och

kontrollerar detaljen. Till overvagande del manuellt for-

och efterarbete. Repetitiva arbetsmoment. Operatoren

paverkar processen i lag grad. Maskinbundet arbete.

Verktyg/maskiner Hogautomatiserade CNC-maskiner, hand- och matverk-

tyg och informationssystem. Manualer och dokumenta-

tion. Operatorerna kan styra vissa moment i processen

manuellt, men Or det i praktiken mycket sallan.

Arbets- Lagbaserad med rotation Mom arbetslaget, men med

organisation rester av taylorism da alla komplexare arbetsuppgifter

utfors av andra befattningar.

Operatorerna kan i relativt hog grad paverka sin arbets-

situation inom arbetslaget.

10.3 Larprocesser i operatorsarbetet en

observationsstudie av arbetshandlingar

I detta aysnitt beskriver vi, mot bakgrund av presentationen av
verksamhetens strukturella aspekter, hur operatorer faktiskt arbetar

for att lOsa arbetsuppgifterna. Larprocesserna i arbetet beskrivs i
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relation till operatOremas arbetshandlingar och analyseras utifran
den hierarkiska modell som presenterats tidigare (se kapitel 6).
Observationen beskriver ett normalt arbetspass for operatorerna pa
EDG-fabriken.

De detaljer som tillverkas i maskingruppen dr olika typer av
transmissionshus. Arbetsprocessen i maskingruppen gar ut pa att
fran gjutna amnen plana av vissa ytor, borra hal for bultar samt att
frasa hal for genomforningar. I detta fall dr amnet cirka 50 centi-
meter i diameter och vager 157 kg. Observationen galler tillverk-
ningen av detaljer som sker i tre tempon. Maskinoperatoren span-
ner fast amnet pa en fixtur. En carrier hamtar fixtur och detalj och
lair till maskinen som automatiskt genomfor forsta tempot. Efter
detta fraktas detalj och fixtur till maskinoperatorens station ddr de-
taljen efterbearbetas och mats. Under den tid som tempo ett genom-
fors i maskinen forbereder operatoren en detalj for tempo tva. Ndr
detaljen lamnar maskinen efter tempo ett har carriern hamtat detal-
jen for tempo tva och den star redo att vaxlas in i maskinen. Mr en

detalj lamnat maskinen efter tempo tva har operatoren forberett en
detalj for tempo tre och carriern har fraktat denna detalj till ma-
skinen. Ndr tredje tempot ar ayslutat och detaljen efterbearbetad
och kontrollmatt fyller operatoren i en foljesedel och skickar ivag
den ffirdiga detaljen. Detta utgor en cykel i maskinoperatorsarbetet.

10.3.1 Ett arbetspass for en maskinoperatOr

Observationen startar strax efter klockan 9 med att maskinoperato-
ren beskriver sitt arbete.

Kl: 9.15 fixtur lossas. En detalj dr klar och kommer till maskinoperatorens ar-

betsstation med carrier. Maskinoperatoren lossar detaljen fran fixturen och lyfter

den med travers till ett litet upplag pa golvet bakom stationen. (Niva 1)

Kl: 9.17 faster eimne pa fixtur. Lyfter ett nytt amne med travers och faster det

pa fixturen. (Niva 1)

Kl: 9.18 ko till carriern. Maskinoperatoren knappar pa en terminal och ger car-

riern uppdrag att kora fixturen till maskinen (idag arbetar gruppen med enbart en

carrier mot tva i vanliga fall, vilket innebar att det blir ko ibland). (Niva 2)
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Kl: 9.28 fixturen laddas in. Carriern har hamtat fixturen och laddar den i ma-

skinen. (Ej klassificerad)

Kl: 9.30 verktygskontroll. Maskinoperati5ren kontrollerar verktygen i maskinen

pa den terminal som sitter pa maskinen. (Niva 2)

Pa maskinen tands en rod lampa om verktygen skall bytas, vilket
sker efter en vis tid da verktygen berdknas ha blivit slitna. Vid be-
hov byter maskinoperatoren verktygen. En ny uppsattning verktyg
laddas i en kassett och kompensation for slitaget lases in i maski-
nens program. Maskinoperatoren avgor genom erfarenhet om t ex
ytan pa en detalj dr bra. Svara verktygsfel ar ovanliga, t ex att ett
verktyg gar ay. Maskinen larmar i sadana fall.

Kl: 9.40 efterarbete. Maskinoperatoren utfor efterarbete pa en detalj. Rengiir

fran kylvdtska och spanor. Maskinoperatoren gradar av kanter, slipar av nagra

ytor och fOrsanker ca 20 borrhal. Maskinoperati5ren mater med tolkar 5 olika hal.

(Niva 1)

Kl: 9.44 lossning av fixtur. Maskinoperatoren lossar detaljen fran fixturen och

lyfter bort den. Maskinoperatoren faster den detalj som genomgatt 1:a tempot pa

fixturen. (Niva 1)

Kl 9.48 carriern hamtar fixturen. (Ej klassificerat)

Kl: 9.49 larm. Gul varningslampa lyser pa maskinen. Maskinoperatoren gar till

maskinen och kvitterar larmet. Felet dr orsakat av vibrationer i spindeln pa fra-

sen. Det sitter en givare i spindeln och larmgransen dr snavt satt vilket utlost

larmet. (Niva 2)

Maskinoperatoren kan ga in i frasprogrammet mellan olika mo-
ment/block om ett verktyg skulle ga solider. Vissa specialverktyg
larmar alltid. Ett fall som maskinoperatoren funderade lange pa
orsakades av att chucken gick torn i ett moment och passerade en
givare som med ljus avlaste om verktyget gatt av varje gang
chucken passerade vid ett byte. Den tomma chucken orsakade da
larmet.
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K1: 10.17 efterarbete. Maskinoperatoren kollar en detalj som kommit med car-

riern till stationen. Denna detalj har genomgatt tempo 3 i cykeln och dr fardig.

Han rengor och slipar av nagra ytor. Darefter mater han med tolkar 3 hal. Sist

kollar han med "gdngnings-tolk" gangorna i 6 st skruvhal. (Niva. 1)

Ki: 10.21- fixturen lossas. Maskinoperatoren lossar detaljen fean fixturen, den dr

fardig och fraktas med traverser till en lAda. (Niva. 1)

KI: 10.23 fixturen laddas in for tempo 3. Maskinoperatoren lyfter pa den detalj

som legat pa tur fran tempo 2 pa fixturen. Den dr nu klar for tempo 3. (Niva 1)

KI: 10.33 ny detalj klar. En detalj tempo 1 dr klar i maskinen och hamtas av

carriern. (Ej klassificerad)

Kl: 10.34 efterarbete. Maskinoperatoren Or rent detaljen, gradar av kanter, sli-

par nagra ytor och forsanker hal. (Niva 1)

Kl: 10.37 inladdning av fixtur for tempo 3. Carriern hamtar detalj och fixtur

som skall genomga tempo 3. (Ej klassificerad)

KI: 10.39 efterarbete. Maskinoperatoren mater detaljen som kommit fran

tempo 1. (Niva 1)

KI: 10.40 nytt amne fastes pa fixtur for tempo 1. Maskinoperatoren lyfter detalj

1 till golvet. Lyfter pa helt nytt dmne pa fixturen for tempo 1. (Niva 1)

Ki: 11.13 detalj tempo 2 klar. En detalj dr fardig med tempo 2 och kommer till

stationen med carriern. Carriern hamtar detalj for tempo 1. (Ej klassificerad)

Kl: 11.15 efterarbete. Maskinoperatoren rengor och gradar, slipar och kon-

trollerar. (Nival)

Kl: 11.22 nytt eimne fastes pa fixturen for tempo 2. Maskinoperatoren lyfter pa

ett dime pa fixturen fOr tempo 2. Carriern hamtar detalj och fixtur till maskinen.

(Niva 1)

K1: 11.30 verktygskontroll. Maskinoperatoren kontrollerar verktygen pa datorn

pa maskinen. (Niva 2)
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Kl: 11.40 en heft fardig detalj. Maskinen vaxlar ut en fardig detalj som

genomgatt samtliga tre tempon. (Ej klassificerad)

Kl: 11.42 efterbearbetning. Detaljen kommer till maskinoperatorens station.

Maskinoperatoren rengor, gradar, slipar och mater detaljen. (Niva 1)

Kl: 11.51 lossning av amne fran fixtur. Maskinoperatoren lossar detaljen fran

fixturen och lyfter den till ladan, som nu innehaller tva fardiga detaljer. (Niva 1)

Kl: 11.54 eimne fastes pa fixtur for tempo 3. Maskinoperatoren lyfter pa detalj

pa fixturen for tempo 3. (Niva 1)

Kl: 11.56 fardiga detaljer skall skickas. Maskinoperatoren fyller i en foljesedel

som foljer med ladan med de tva fardiga detaljerna. Information om artikelnum-

mer och destination. (Niva 2)

Kl: 12.00 allt klart. Ladan skickas ivag. (Ej klassificerad)

10.3.2 Sammanfattande kommentar

Av denna observation framgar, liksom i de tidigare redovisade
intervju- och enkatsvaren, att jobbet som maskinoperator till stora
delar dr ett rutinjobb. Operatoren upprepar i stort sett hela tiden
samma arbetsmoment. I sitt utfOrande varierar dessa arbetsmoment

endast marginellt beroende av vilket arbetsstycke han for narvar-
ande arbetar med och i vilket tempo arbetsstycket befinner sig.
Variationen dr saledes lag och rutiniseringen dr hog. Inslag av and-
ra uppgifter sasom planering, felsokning, prova nya arbetsmetoder
etc forekommer knappast ails. Operatoren kan visserligen Ora
mindre modifieringar i maskinens program, men det sker ytterst
sallan efter det att ett program dr inkort. De kontroller av verktyg
som han gor i ovanstaende exempel kan resultera i att ett verktyg
maste justeras eller bytas, ty detta sker icke med hjalp av automa-
tik. Aven om arbetet dr rutinartat, sa ingar i arbetet ett stort an-
svarsmoment, namligen kvalitetskontrollen. Varje del kontrolleras
och mats och operatoren dr ansvarig for att inga felaktiga detaljer
slapps ivag.

I stort sett alla de arbetshandlingar som operatOren utfOr under
observationen ar korta ingrepp som utfors ofta och aterkommande.
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I genomsnitt utfor operatoren en arbetshandling var attonde minut.
Tidsmassigt kan dock handlingar utforas sa tatt som varje minut,
men lugna perioder pa upp till 35 minuter fOrekommer. I var
observation forekommer inga operatOrshandlingar foranledda av
larm.

Om operatorernas arbetshandlingar beskrivs i termer av den
handlings-, kunskaps- och larandehierarki som presenterats tidigare

(se kapitel 6) kan vi konstatera att de till stor del kan utforas pa de
lagre nivaerna, dvs pa rutin- eller regelniva. Av sexton observerade
arbetshandlingar kan tolv klassificeras som varande pa rutinniva (se

observationstillfdlle med klockslag 9.15, 9.17, 9.40, 9.44, 10.17,
10.21, 10.23, 10.34, 10.39, 10.40, 11.15, 11.22.) Dessa handlingar
utgors av att fasta arbetsamnet pa fixtur samt att efterarbeta och
kontrollera detaljer. Fyra arbetshandlingar kan klassificeras pa
regelniva. Dessa handlingar utgors av att kontrollera verktyg, att
hantera larm samt att hantera de uppgifter som foljer den fdrdiga
detaljen (se observationstillfalle klockan 9.18, 9.30, 9.49 samt
11.30). Detta styrks av informantintervjun; alit kan inte automa-
tiseras och programmeras i forvag och operatorerna behovs bl a for
att bevaka och justera efter hur verktygen slits. Kontroller av den
forsta detaljen i en serie ar noggrannare an under resten av serien
och innebar handlingar pa regelniva. Om storm avvikelser eller fel
fOrekommer hanteras dessa dock av instruktoren eller produk-
tionsteknikern.

Om de fiesta arbetshandlingarna utfors pa rutinniva, endast ett
fatal pa regelniva, hur ar det da med handlingar pa kunskapsniva?
Inte overraskande ar dessa handlingar ocksa sallsynta. Under obser-
vationen sker inte nagon egentlig handling pa denna niva men ope-
ratoren namner en handelse av denna typ (se kommentaren efter
observationstillfdlle klockan 9.49). Vid detta tillfdlle har ett sallsynt
men aterkommande fel forekommit som operatorerna engagerats
att lOsa. I intervjun med informanten framkommer att det mesta i
produktionen ar forprogrammerat, att nya program kors in och tes-
tas av instruktoren och produktionsteknikern och att operatorerna
inte systematiskt deltar i dessa handlingar utan mestadels ar enga-
gerade i produktionen under dessa moment. I vissa fall kan det
dock forekomma att operatorer meddelar forslag till forbattringar i
program men detta inslag ar sallsynt. En ggr/kvartal traffas
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maskinoperatoren, instruktOrer och tekniker och gar igenom samt-

liga protokoll och letar efter fel. Aterkommande fel atgardas da.
Fe len atgardas da av teknikerna och programmerarna. Ofta dr det
verktygsfel, en hastighet skall sankas eller ocksa byter man till ett

annat verktyg. Tiden som ett verktyg anvands kan ocksa minskas.

Kvaliteten mats i kvalitetspoang, maximalt kan 1000 poang uppnas.

I snitt ligger avdelningen pa 970 poang. (Samtal med arbetsledare.)
Operatorerna har ocksa ett visst handlingsutrymme vad galler

planering av gruppens arbete. I observationen, under lopande arbe-
te, forekommer inte nagra arbetshandlingar som omfattar kommu-

nikation med andra operatorer i arbetslaget. Pa den reflektiva hand-

lingsnivan kan vi inte hitta forekomst av nagra arbetshandlingar.
Observationen bekraftar i hog grad tidigare uppgifter fran driftled-
ningen om operatorsarbetets karaktar. Utfallet av analysen av
arbetshandlingar sammanfattas i tabell 10:4.

Tabell 10:4. Sammanfattning av handlingsnivber i operatorsarbetet.

Arbetshandlingar i operatorsarbetet

Handlingsniva Beskrivningar och exempel

Reflektiv niva

Kunskapsniva

Regelniva

Rutinniva

Handlingar pa denna niva liar inte observerats.

Handlingar pa kunskapsniva har ej observerats men

kan utifran intervjuerna antas kunna forekomma,

om an sparsamt. I forekommande fall galler detta

&A larm for svAranalyserbara fel.

Handlingar pa regelniva ar vanligt forekommande

och galler program som hanterar order, verktygs-

toleranser, larm samt kvalitetskontroll.

Handlingar pA rutinniva dr de vanligast forekom-

mande arbetshandlingarna, t ex i form av for- och

efterarbete till frasningen.
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10.4 Aktorsrelaterade aspekter operatorernas
uppfattningar av kritiska aspekter av arbetet

I detta aysnitt av fallstudien ayser vi att beskriva hur operatiirerna
uppfattar olika aspekter av arbetet. I aysnitt 10.4.1 behandlas opera-
thrums uppfattningar av variation, handlingsutrymme och ansvar.
I aysnitt 10.4.2 operatorernas uppfattningar av kvalifikationskrav i
arbetet. I aysnitt 10.4.3 beskrivs hur operatorerna bedomer att deras
yrkeskunskap formas i larande i det dagliga arbetet och i olika pe-
dagogiska program som yrkesutbildning och personalutbildning. I
10.4.4 redovisas eventuella samband mellan operatorernas utbild-
ningsbakgrund och uppfattningar. I 10.4.5 sammanfattas och kom-
menteras aysnittet. Beskrivningen baseras pa enkat- och intervju-
data.

10.4.1 Operatdremas uppfattningar av variation, handlings-
utrymme och ansvar

Vi har valt att i detta aysnitt behandla tre faktorer, namligen varia-
tion, handlingsutrymme och ansvar. Med variation ayses i detta fall
att det i arbetet forekommer nya problem eller processtillstand som

kraver att operatorerna engageras i nyinlarning. Variationen kan sa-
lunda betraktas som en utmaning for operatorerna. Mot denna bak-
grund dr graden av handlingsutrymme kritisk; har operatorerna
mojlighet att prova nya satt att arbeta, samt hur yttrar sig det ansvar
som operatorerna uppfattar att de har? Beskrivningen baseras pa
enkat- och intervjudata. I figur 10:1 redovisas dessa tre aspekter
baserade pa enkatdata.



Variation Hanalixi,putrylam.a A.zovar

Figur 10:1. Variation samt graden av handlingsutrymme i operatorsarbetet.

I figur 10:1 redovisas dessa tre aspekter baserade pa enkatdata.
Operatorerna skattar variationen i arbetet till 2.86, vilket kan be-
traktas som lagt. Handlingsutrymmet skattas till 3.28, ett medelhOgt
varde pa den sjugradiga skalan. Ansvar slutligen skattas till 5.75
vilket kan betraktas som Mgt. Nedan foljer citat fran intervjuerna
med operatorerna som illustration till enkatundersokningens skatt-
ningar.

Variation. Den laga skattningen av variationen i operatorsarbe-
tet kan illustreras av foljande citat fran tva operatorer:

Ja genom att vi Icor samma sorts detaljer sa har man inte sa stora
mojligheter att ldra sig nytt, det dr svart pa den sidan. Det nya man lar

sig ar om det blir stopp och fel, att man far vara med och rdtta till det.

(Op 10:5)

Samt:

Jaha, nya saker, det dr ju ganska begrdnsat, for ju vi Icor ju vissa typer

av jobb. ... Dom som utvecklas ar det dr ju stallarna och instruktor-
erna for dom har ju omvaxlande jobb, men den som star i produktion-

en, det blir ju ganska enformigt jobb. (0p10:6)
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Den variation som forekommer dr inte relaterad till den lopande
produktionen, som redan dr optimerad. Variation kan dock vara re-
laterad till fel och justeringar:

MAnga ganger kan det ju komma sAdana hdr konstiga fel. "Det hdr
kommer jag inte att klara av". Men &A kan man anvanda sadana hdr
grejor som man anvander vid andra fel. Man provar sig helt enkelt
fram. (0p10: 1 )

Samt:

Det dr tider och ldngder, och blir det fel far man ga in och andra. Det
enda man inte gar in i det dr hardvaran, som man inte far ga in i. Det
dr mycket parametrar och grejor, det dr som ett vanligt minutenkort,
det ar ju kodat for att man ska kunna komma in. (0p10:3)

Citaten validerar den laga skattningen som operatorema gett vad
galler variationen i arbetet. Om operatorema enbart arbetar i den
lopande produktionen blir arbetet enformigt; variationen uppstar
vid fel, t ex i programmen som Styr maskinerna.

Handlingsutrymme. Operatorema arbetar ju framst med den
lopande produktionen vid linjen. Finns det da nagot handlingsut-
rymme i arbetet och i sa fall hur gestaltar sig detta? En operator
beskriver situationen som ganska begransad:

Man kan maskinen och man kan andra och man kan slips och stalla in
klockan, det kan man. Det dr det som ingar i det dagliga arbetet. Visst

skulle det vara bra, tror jag, om man fick vara med ndr dom kor in nya

detaljer ndr det kommer, for det har vi inte tidigare. (0p10:1)

Att handlingsutrymmet trots alit finns, informellt, om operatoren
sjalv tar initiativ illustreras av foljande tva citat:

For att lam sig nya saker maste man vara intresserad av det sjalv och
sen om det kommer nya grejor for da far man ju vara med och kolla
hur Fang tid just dom skaren tar. Det kan ju vara sa att man far Ora
om ett program, man maste ju ligga pa annars gor stallaren det.
(Op 10:3)
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Samt:

Ja, den har programmeringskursen som vi gick med varan line, det
gjorde att man inte ar lika radd att ga in i programmet och titta nar det

blir nagot fel. (0p10:5)

Ovanstaende citat illustrerar att handlingsutrymmet finns i det dag-

liga arbetet vad galler produktionen, men da mest vid inkorningar
av nya detaljer och vid programmering. Hur forhaller det sig med

handlingsutrymme relaterat till den gruppbaserade arbetsorganisa-

tionen?

Det skiftlag jag jobbade pa, vi gjorde sa att vi tog varsin maskin och

bytte da varje dag och da hade man olika detaljer varje dag. Pa det
andra skiftet sa hade dom en hel vecka pa samma maskin innan dom

bytte. (0p10:5)

Samt:

Man ar alltid tillsammans nar man ar en grupp grabbar, man kan
snacka och man ar aldrig sjalv. Man kan fraga varandra och det ar
aldrig nagra problem. (Op 1 0: 1)

Sammantaget beskriver citaten frail operatorsintervjun att hand-
lingsutrymmet framst ar relaterat till att operatOrerna har frihet att
organisera sitt arbete inom gruppen pa egen hand. I viss man kan
aven handlingsutrymme finnas nar produktionsprocessen andras,
och da i samband med nya program till maskinerna.

Ansvar. Maskinoperatorernas arbete omfattar att producera far-

diga, kontrollerade detaljer, vilket givetvis innebar ett ansvar. Har
uttrycker operatorerna att arbetet ar ansvarsfullt. SA har sager en
maskinoperatOr:

Var och en ar ansvarig for det man gOr. Jag stamplar varje bit som jag

har gjort. Man maste ju to sitt ansvar och vara noggrann eftersom det

ar sa sma toleranser pa det vi Icor. (Op 10:5)

En annan maskinoperator sager sa har:
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Ansvar maste man bara ta ndr man jobbar har nere. Man kan inte bara
skita i delarna da blir det fel. Vi har ju ocksh det Mr personliga
ansvaret att vi ansvarar for vane del vi Or och satter dit var stampel,
men det dr viktigt att alla tar detta ansvar inte bara nagra for da funkar
det inte. (Op 10:5)

Att ansvaret okar menar ocksa den har operatoren som kopplar
detta till Okade kvalitetskray. Han sager:

Jobbet innebar intresse och noggrannhet. Vi far alit mer detaljer med
alit hogre precision. Sa nog dr det noggrannhet som karaktdriserar
jobbet. Fore kOrde vi vanliga bromsskivor och da var det bara och
mangla pa. (Op 10:3)

Avslutningsvis sa kan foljande citat fran en maskinoperator illustre-
ra haven pa ansvarskansla. Han beskriver hur jobben har andrats
sedan han borjade. Han sager:

Det har blivit betydligt mer ansvar Rh- oss jamfort med tidigare. Nu
maste vi alla ta ansvar for de olika delarna vi gOr. Sa var det inte fort-,

nu dr det oss det hanger pa om det blir en bra produktion eller inte.
(0p10:7)

Vi kan saledes se, att uppgiften om det ansvarsfulla arbetet Ater-
finns i maskinoperatorerna utsagor. Man kan dock notera att sam-
tidigt som man talar om det Okade ansvaret sa talar man ocksa om
en okad kontroll i form av stampling av varje detalj. I detta finns
givetvis bade ett inslag av kontroll och ett inslag av feed-back. Den
som Or ett bra eller daligt jobb far genom detta en direkt aterkopp-
ling pa vad han gjort.

10.4.2 Operatdremas uppfattningar av kvalifikationskrav i
arbetet

I detta aysnitt skall vi fokusera pa olika kunskaper och fardigheter
som operatorerna upplever hays i arbetet. I figur 10:2 redovisas
maskinoperatorernas skattningar av upplevda krav pa yrkeskunn-
ande.
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4,65 4.,61

4,.19
3..94

2,29

Hannah isllsanteori Proca$$taori Kognitiva

Figur 10:2. Operatorernas skattningar av kvalifikationskray.

Socials

Maskinoperatorerna bedOmer haven pa kognitiva och manuella
fdrdigheter hogst, bada far 4.61 respektive 4.65. Krav pa process-
teoretiska kunskaper 4.19 ligger ocksa ganska hegt medan social
och kommunikativ formaga bedoms som lagre och erhaller ett var-
de nara mittvardet pa skalan, 3.94. Lagst skattas de allmanteoretis-
ka haven, vilka erhaller vardet 2.29, vilket kan betraktas som lagt.

Maskinoperatorernas skattningar av haven pa kunskaper och
fdrdigheter validerar i hog utstrackning resultaten i det tidigare av-

snittet. Lat oss nu se vad nagra maskinoperatorer i intervjuer har
sagt om vilka krav som stalls pa dem i arbetet.

Manuel la kray. Hur har man uttryckt detta i intervjuerna?
Manga maskinoperatorer beskriver jobben i termer av overvakning
och efterbearbetning. Detta haver att man kan arbeta med bander-
na och ar uppmarksam pa vad som sker i maskin. Sa bar uttrycker
en maskinoperator detta:

Man ar ju inte sa mycket vid maskin, men det klart man skall ju kunna

kora maskinen. Det ga ju via en dator, sa nar biten kommer ut, sa tar
den automatiskt fram raft program till nasta del. Vi skickar ju pa da-
torn och sedan hamtar en sadan dar autocarrier och tar delen och tar
den till maskinen. Ja sedan skoter vi ju verktygen och kollar att alla
matt blir ratta. Det ar mest att byta och kontrollera detaljer. (0p10:1)
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Tva andra operatorer uttrycker sig pa ett snarlikt salt:

Ja, kannetecknar, ja det dr matning och kontrollering. (0p10:2)

Det dr valdigt viktigt (med noggrannhet) for vi har sma toleranser
mycket med brotschar gradar och kontrollerar (0p10:3)

En annan menar att det dr bra om man har erfarenheter frfin kon-
ventionella maskiner, svarvar och frasar. Han sager:

... Man behover lite erfarenhet. Du kan ju komma direkt, men det dr
ju da det tar sa fruktansvdrt lang tid att fa den erfarenheten. Jag tycker

som i skolan da korde vi alla de konventionella ddr man rattar sjalv.
Da ser man ju vad som hdnder. (0p10:6)

Av ovanstdende framgar att det ocksa hays en del erfarenhet fran
konventionella maskiner. Ddr lar man sig grunderna till att svarva
och frasa. Den kunskapen kan man ha nytta av menar flera maskin-
operatorer. Det handlar om att forsta vad som sker i maskinen, men
ocksa kunna ldsa i frasspanen hur pass vd1 verktygen fungerar. Dar-

utover gradar och slipar man vilket dr direkt manuella uppgifter.

och processteoretiska kunskaper, samt kognitiva far-
digheter. Nar det galler allmanteoretiska kunskaper samt kunskaper
om maskinen och produktionen sa dr operatorerna mycket faordiga.
Det Overensstammer ocksa med att de allmanteoretiska kunskaps-
kraven skattades lagt i enkaten. Nagra exempel finns det dock.
Betraffande de allmanteoretiska kunskapskraven, sa dr det framst
kunskaper i matematik och ritningslasning som man namner. SA har
sager tva maskinoperatOrer:

Matematik och ritningslasning ... lite lattare att forsta da. (0p10:1)

Du borde kunna lite matematik for att rakna i programmen och sana
grej or. (Op 1 0:2)

En annan sager sa har:

Det dr ju att du skall kunna bade ldsa ritning och andra i

programmet (Op 10:3)
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Det finns operatorer som menar att jobbet hailer pa att fiirandras
och att det blir alit svarare. Detta staller ocksa hogre krav pa teore-
tiska kunskaper, saval allmanteoretiska som processteoretiska. Sa.
hdr sager en operator:

... Det blir mer och mer precisionsarbete ... nya grejerna mer och mer

en oerhort noggrann tolerans. ... Tidigare var det bara att mangla pa.

... Nu dr det mycket mer att mats och sa. ... Det man behover kunna

det dr ju ritningslasning och matteknik. (0p10:7)

Knappast nagon operator tar upp fragan om problemlosning.
Endast en operator namnder detta i sin karakteristik av arbetet. Sa

hdr sager han:

Som maskinoperator maste man vara lite smart och kunna losa pro-

blem. Jo om de inte blir for stora forstas for da blir det teknikern som
far fixa det. Fast man far ju vara med hela tiden och se och kanske
kommer man pa nagot ... Det galler ocksa att vaga prova och se om

det fungerar, ja prova nya saker. (0p10:6)

Sociala och kommunikativa fardigheter. I skattningen i enkdten
skattades det sociala medelhogt. Det syns ocksa i intervjuerna. Fle-

ra maskinoperatorer tar upp det hdr att arbeta i grupp och att man
da maste kommunicera med varandra, fungera tillsammans. Det hdr

dr ett typiskt uttalande av en maskinoperator:

Vi jobbar ju i grupp. Det dr klart att viktigt att man skall kunna ga bra
med varann. ... man skall kunna frAga varandra ndr man dr osaker pa

nan grej. Men ibland blir man tjurig pa varandra. Jag menar att det dr

viktigt att man kan arbeta pa ett bra salt sa det funkar. (0p10:1)

Att man arbetar tillsammans aterkommer i flera beskrivningar av
jobben. En maskinoperator sager sa hdr:

Eftersom vi dr fyra som arbetar ihop, sa maste vi ju samarbeta med va-

randra och veta att det dr jag som skall ga till den maskinen liksom
vara intresserad och byta verktyg eller vad det dr ... A. latar mig det

gar inte. (0p10:2)



Det ar utan tvekan sa som jobben är utformade sa kraver detta att
man fungerar tillsammans. Man maste kunna samtala om vad som
hander i produktionen och hjalpas At nar man hamnar i problema-
tiska lagen.

10.4.3 Operatorernas uppfattningar av larande i utbildning
och arbete

I detta aysnitt ayser vi att beskriva operatorernas uppfattningar av
mojligheterna att Zara i det dagliga arbetet samt hur olika peda-
gogiska program kan bidra till att utveckla yrkeskunskaper. I figur
10:3 redovisas hur operatorerna uppfattar hur larande i: (a) grund-

laggande yrkesutbildning; (b) personalutbildning; samt (c) det
dagliga arbetet formar yrkeskompetensen. Framstallningen baseras
pa enkatdata som omfattar hela operatorsgruppen samt intervjuer
med ett urval operatorer.

Grnal ricesutbilLuing Fort- o . vihareutbilanix6g Linn& i bebetat

Figur 10:3. Operatorernas skattningar av hur yrkeskompetensen formats i

grundlaggande yrkesutbildning, personalutbildning samt i det dag-
liga arbetet.

Av figur 10:3 framgar att larande i grundlaggande yrkesutbildning

skattas lagst med ett medelvarde pa 4.11. Personalutbildningen
skattas till 4.78 och larandet i det dagliga arbetet erhaller i stort sett

samma varde, namligen 4.61. Observera att skillnaderna ar sma och
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att samtliga dessa varden kan betraktas som medelhOga. I det folj-
ande illustrerar vi ovanstaende tre larkallor med citat fran opera-
tOrsintervjun.

Grundlaggande yrkesutbildning. Operatorernas utbildningsbak-
grund redovisas i aysnitt 10.2.5. Endast sex (20 procent) av opera-
tOrerna vid EDG-fabriken har genomgatt en branschrelaterad yrkes-
utbildning. Ytterligare fern operatorer (17 procent) har genomgat-t
en icke branschrelaterad yrkesutbildning. En operator som gatt tva-
arig verkstadsteknisk linje sager foljande om nyttan av sin utbild-
ning:

Ja, det tycker jag. Det dr ju ytor och ytkrav och sant. Om det dr dalig
yta da dr det skarhastigheten och varvtal som man far rakna om, och
det har man ju gjort. Men mycket dr ju programmerat och redan in-
kort. Men oftast ndr det dr nya verktyg far man ju vara med. ... Sen dr
det ju programmeringen ocksa som man har nytta av, men det dr ju
mycket som man har tart sig hdr, eftersom styrsystemen dr sa olika
fran en maskin till en annan. (0p10:3)

En annan operator, som har fyraarig yrkesskola samt en NC-utbild-
ning pa AMU som yrkesutbildning, och som arbetar som fler-
maskinsoperator beskriver nyttan av sin utbildning pa foljande satt:

Ja det far jag ju lov att saga for jag liar ju i grund och botten en vanlig
frasmaskinsutbildning och sedan har jag ju byggt pa den med svary
och sedan CNC-utbildning, sa allt det ddr med skar och skardata hade

jag med mig i bagaget ndr jag kom hit, och det har jag haft nytta ay.
Och aven det som, jag gick ju AMUs NC-utbildning och ddr fick man
ju ldra sig en hel del, och om det har varit mycket som har varit nytt
for mig sa har man ju anda grunden med sig, och det har man haft
nytta av, man vet vad det dr fragan om, sa att man inte star ddr som ett

fan. Nar det galler NC-utbildningen sa dr det ju AMU men ndr det
galler skar och frasar, borrar och brotschar, det hade jag med mig sen

tidigare yrkesutbildning. (Op 10:5)

Personalutbildning. Operatorerna skattade personalutbildningens
betydelse obetydligt hogre an den grundlaggande yrkesutbildning-
ens. Vad ar det da for personalutbildning som operatorerna deltagit
i? I enkatundersokningen tillfragades operatorerna om omfattning-
en och inriktningen pa personalutbildning for de tolv senaste mana-
derna fore undersokningstillfdllet. Utfallet redovisas i tabell 10:5.
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Tabell 10:5. Operatarernas deltagande i personalutbildning under de senaste

tolv manaderna (antal operatorer och procentandelar).

Personalutbildning

Deltagande i personalutbildning Ja 18 (56.3)

Nej 14 (43.8)

En tredjedel av de studerade operatorerna anger att de deltagit i
nagon form av personalutbildning de senaste tolv manaderna. Om-
fattningen av personalutbildningen framgar av tabell 10:6.

Tabell 10:6. Personalutbildningens sammanlagda omfattning under de senaste

tolv manaderna (antal operatorer och procentandelar).

Personalutbildning

Personalutbildningens omfattning Antal operatorer

Mer an en vecka 9 (50.0)

Mindre an en vecka 9 (50.0)

Av tabell 10:6 framgar att personalutbildningen fordelas jamnt pa
kortare och langre kurser. Mot denna bakgrund blir det intressant
att fokusera pa personalutbildningens inriktning. I enkaten fick
operatorerna beskriva vilka typer av kurser de Ott. I tabell 10:7 re-
dovisas en indelning av de olika kurserna.
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Tabell 10:7. Personalutbildningens inriktning.

Personalutbildning

Utbildningens inriktning Antal kurser Exempel pa kurser

Befattningsrelaterade 15 Ritningsldsning, programmer-

utbildningar ing, matning/ kontroll

Breddgivande utbildningar 9 Bast-operatorsutbildningen

(matematik, svenska, fore-

tagsekonomi, etc), produktions-

teknik, produktionsekonomi,

data

Ovriga utbildningar 0

Flertalet av de kurser operatOrerna gatt kan relateras till befattning-

en och den direkta produktionsprocessen, dvs lasa ritningar, pro-
grammera och kontrollera. En betydande del av utbildningarna har
dock en breddgivande inriktning, framst da genom den sa kallade
Bast-operatorsutbildningen.

Operatorerna skattade personalutbildningen nagot hOgre som
larkalla an den grundlaggande yrkesutbildningen. Nyttan av perso-
nalutbildningen varierar i citaten fran operatorerna. En operator
som saknar tidigare yrkesutbildning, och som nu aven jobbar som
instruktor, svarar foljande pa fragan om han genomgatt nagon per-

sonalutbildning:

Ja, det dr sadana hdr korta kurser pa rigg, frasning och robotteknik.

(0p10:7)

Pa foljdfragan om han haft nytta av denna utbildning i arbetet
svarar han foljande:

Ja det har jag ju, det har varit forutsattningen for att klara det har....
Det är ju i stort sett bara jag och den andra instruktoren som kan det.

Vi har gjort alla robotprogram. (0p10:7)

En annan maskinoperator beskriver sin personalutbildning salunda:
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Jag har gatt flera utbildningar. Den forsta var ph pilotverkstaden har i

stan dar man ldrde sig att programmera. Men det var ju bara grunderna

sa att saga. ... Man fick lara sig det mesta som var bra for program-
mering. Sen var det skarande bearbetning och den var pa fyra dagar
tror jag. Och sen har jag gatt en kurs som heter Bast-operator. Den
hull ph i tretton veckor. Det var inget speciellt, inte inriktad pa nagon-

ting. Det var ju inte bara vi operatorer utan det var ju allihopa. Det var

ju mer allmant, som svenska, matte, personlig utveckling och vi gjor-
de sadana har arbetsplatsundersokningar. (0p10:3)

Om nyttan av sin personalutbildning sager operatoren:

Ja det tycker jag nog dr lite sparsamt eftersom det mesta dr ju fOrgjort
fran borjan, programmen och allting det dr ju redan klart. Det enda
man kan Ora dr ju att flytta ordningen om man tycker det dr fel. Alit
man lar sig har man ju nytta av flagon gang. Jag tycker ju att ndr man
har en utbildning sa borde man fa Ora det ett tag annars sa forsvinner
det ju. Det forsvinner ju raft fort om man inte far anvanda det.
(0p10:3)

En tredje operator beskriver sin personalutbildning pa foljande sat:

Ja vi har ju gatt pa sadana hdr smakurser. Skarande bearbetning da,
sen har vi gatt pa andra kurser typ programmering och sadana hdr gre-

jor. Det var ju for att man skulle fa en inblick och ldra sig. Och dom
var pa ungefar en vecka, eller en tre, fyra dar. Jag har inte gatt en san
dar langre pa femton, sexton veckor. (0p10:1)

Nyttan av dessa utbildningar beskriver operatoren salunda:

Jo, tack vare att, skarande bearbetning och sa hdr, varvtal, rakna ut
varvtal och sadana grejor till olika frasar och sa har. Och sen program-

mering. I och for sig programmerar inte vi men man skall kunna lasa
ett program da. I bOrjan forstod man inte vad det var. Nu forstar man

ju lite battre hur maskin gar med axlar och sant ddr och vad det dr som

Under, man forstar det lite battre. (0p10:1)

Samtliga av de intervjuade operatorerna har erhallit personalutbild-
ning, och i samtliga fall har de haft nytta av denna i olika grad.
Nyttan har varit uppenbar da utbildningen varit direkt kopplad till
arbetet. I det fall da operatorerna. gatt langre och allmannare utbild-

ningar har de inte alltid kunnat tillampa sina nya kunskaper i
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arbetet, som ofta ar begransat vad galler arbetet i den lopande pro-
duktionen.

Larande i det dagliga arbetet. Slutligen skall vi beskriva hur
operatOrerna i intervjun beskriver larandet i det dagliga arbetet.
Operatorerna som arbetar i den lopande produktionen vid linjen be-
shiver i citaten ofta att arbetet i sig inte ger sa stora mojligheter till
larande. Foljande citat illustrerar detta forhallande:

Jag tror inte, OK jag har sakert nagot jag kan ldra mig mer, men....
Det blir inte sa mycket mer att ldra sig tack vare att, man kan det dom
ldrt ut fran borjan da. Det dr det som man skall kunna. Man kan
maskinen och man kan andra och man kan slipa och stalla in klockan,
det kan man. Det dr det som ingar i det dagliga arbetet. Visst skulle
det vara bra, tror jag, om man fick vara med ndr dom Icor in nya
detaljer ndr det kommer, for det har vi inte varit tidigare. (0p10:1)

En annan operator med liknande arbetsuppgifter beskriver kort-
fattat situationen pa foljande sat:

Jo, man har for lite ansvar, ett begransat arbetsomrade. (0p10:2)

Till viss del kan detta dock ha att Ora med operatorens eget enga-
gemang:

For att ldra sig nya saker maste man vara intresserad av det sjalv och
sen om det kommer nya grejor, for da far man ju vara med och kolla
hur lang tid just dom har skaren tar. Det kan ju vara sa att man far
Ora om ett program, man maste ligga pa annars gor ju stallaren det.
(0p10:3)

Den operator som skiljer sig nagot fran de &riga ar den som arbe-
tar med flera maskiner och salunda har ett stone verksamhetsfdlt:

Det kommer alltid nya metoder och nya frasar och det dr vd1 det som
man kan ldra sig det nya, sa att man har det med sig i bakfickan om
det skulle bli sa att man blir uppsagd. (0p10:5)

Operatorerna beskriver en situation dar det dagliga arbetet ar myck-

et standardiserat och erbjuder fa tillfdllen till nyinldrning. I viss
man kan operatorerna, genom att halla sig framme vid forandringar
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i produktionen eller om de har ett stone ansvarsomrade, finna
tillfallen att Tara. For det mesta forefaller dock produktionen, som
redan ar trimmad, ha primat Over ny inlarning.

10.4.4 Aktorsrelaterade aspekter och utbildningsbakgrund

I detta aysnitt skall vi aysluta analysen av vad vi valt att kalla
aktorsrelaterade aspekter pa arbetet. Detta sker genom att vi stude-
rar om operatorernas uppfattningar, studerade i form av skattningar

pa enkatskalor, om arbetet och larande varierar beroende pa utbild-
ningsbakgrund. Analysen utfors i form av variansanalyser med ut-
bildningsbakgrund som oberoende variabel, operationaliserad i tre
kategorier: (a) folk-/grundskola; (b) yrkesutbildning, samt; (c) teo-
retisk utbildning (gymnasium eller hogskola/universitet). De olika
variabler som behandlats i aysnitt 10.4 utgor beroendevariabler i
analysen. Utfallet av variansanalyserna presenteras i tabell 10:8.



Tabell 10:8. Operatorernas uppfattningar av arbetet, kvalifikationskrav och

liirande i relation till utbildningsbakgrund.

Utbildningsbakgrund

Folk- eller

grundskola

(n=10)

Yrkesut-

bildning

(n=11)

Teoretisk Signi-

utbildning fikans

(n=9)

Operatorernas

uppfattningar av

m s

Variation 3.30 1.64 2.82 1.60 2.56 1.42

Handlingsutrymme 3.00 2.40 3.27 2.00 3.44 2.07

Ansvar 6.30 .82 5.91 1.38 5.11 1.76

Manuel la krav 4.80 .42 4.64 1.63 4.38 1.92

Allmeinteoretiska krav 2.17 .71 2.27 1.08 2.33 1.44

Processteoretiska krav 4.40 1.35 3.91 1.58 4.33 1.94

Kognitiva krav 4.35 1.16 5.10 .70 4.22 1.30

Sociala- och

kommunikativa krav

4.25 1.11 3.73 1.45 3.89 2.00

Leirande i

yrkesutbildning3

4.11 2.03

Leirande i

personalutbildning

4.43 1.72 4.89 1.83 4.89 1.69

Leirande i arbetet 4.47 1.23 5.19 .60 4.14 .75

Av tabell 10:8 framgar att det inte i nagot fall forekommer nagon
signifikant skillnad i operatorernas uppfattningar av arbetet och lar-
ande beroende pa utbildningsbakgrund. Det dr givetvis vanskligt att
tolka detta utfall. En mojlig tolkning dr att den utbildning som ope-
ratorema genomgatt ligger sa langt tillbaka i tiden att effekterna av
denna dr svka att bedoma. En annan mojlig tolkning dr att de
utbildningar som operatorerna genomgatt fore intradet i yrket varit

3 Vad gaiter larande i yrkesutbildning kan en jamforelse inte goras for denna

variabel dA alla operat6rer inte har genomgAtt en yrkesutbildning.
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av den arten att de lamnat fa spar. En tredje mojlig tolkning dr att
larande i arbetet overskuggar tidigare larprocesser.

10.4.5 Sammanfattande kommentarer Over de aktors-
relaterade aspekterna pa operatorsarbetet

I detta aysnitt skall vi sammanfatta och kommentera den del av
fallstudien som vi valt att benamna aktorsrelaterade aspekter pa
operatorsarbetet. Framstallningen har indelats i tre domaner; varia-
tion, handlingsutrymme och ansvar; kvalifikationskrav samt laran-
de. Resultaten baseras pa enkater som besvarats av hela operators-
gruppen samt intervjuer med ett urval operatorer.

Analysen av hur operatorerna uppfattar kritiska aspekter av ar-
betet sammanfattas i tabell 10:9. Variationen i arbetet upplevs som
lag. De inslag som upplevs som varierande, dvs som bryter rutinen
i produktionen, dr relaterade till fel som behover atgardas. Hand-
lingsutrymmet bedoms som medelhogt och relaterat till att arbets-
grupperna sjalva kan organisera arbetet i laget. Detta innebar dock
mest frihet att avgora vem som skall arbeta vid vilken maskin, dvs
rotation mellan sysslor dr ungefar likadana. I viss man kan operate,-
rerna delta i felsokning och vid inkorningen av nya program i den
man detta inte stor arbetet i den lopande produktionen. Det fore-
faller finnas ett informellt handlingsutrymme i detta ayseende som
vissa operatorer utnyttjar. Ansvar dr den aspekt som bedOms som
hogst av samtliga kritiska aspekter pa arbetet. Kraven pa ansvar
hanger samman med de alit stone kraven pa minskad kassation.



Tabell 10:9. Sammanfattning av operatorernas uppfattningar av variation,

handlingsutrymme och ansvar.

Operatorernas uppfattningar av variation, handlingsutrymme och ansvar

Aspekter Beskrivningar och exempel

Variation Lag och relaterad till relativt infrekventa fel i

produktionen.

Handlingsutrymme Medelhogt och relaterat till den gruppbaserade

arbetsorganisationen och i nagon man till produk-

tionen, t ex i form av felsokning och inkorning av

nya program.

Ansvar Hogt och relaterat till kvalitetskontroll.

Nasta aspekt vad galler de aktorsrelaterade aspekterna i operators-
arbetet galler operatorernas uppfattningar av kvalifikationskrav i
arbetet. Operatorerna uppfattar generellt kraven som medelhOga.
Den enda aspekt som avviker dr kraven pa de allmanteoretiska kun-
skaperna som bedoms som laga.

I tabell 10:10 sammanfattas analysen av de kvalifikationskrav
som operatorerna upplever i arbetet.
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Tabell 10:10. Sammanfattning av operatorernas uppfattningar av kvalifikations-
kray.

Operatorernas uppfattningar av kvalifikationskrav

Kvalifikationskrav Beskrivningar och exempel

Manuella feirdigheter Medelhoga krav och relaterade till efterarbete, t ex

gradning, slipning och matning.

Allmeinteoretiska Laga krav (se processteoretiska kunskaper).

kunskaper

Processteoretiska Medelhoga relaterade till ritningslasning, matematik

kunskaper och programmering.

Kognitiva feirdigheter Medelhoga relaterade till problemlOsning i produk-

tionen.

Sociala- och

kommunikativa

fardigheter

Medelhoga och relaterade till den gruppbaserade

arbetsorganisationen.

Slutligen har vi studerat hur operatorerna bedomer att deras yrkes-
kompetens formas i olika utbildningar samt i det dagliga arbetet
vilket sammanfattas tabell 10:11.
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Tabell 10:11. Sammanfattning av operatorernas uppfattningar av larande i

utbildning och arbete.

Operatorernas uppfattningar av larande i utbildning och arbete

Larform Uppfattningar

Larande i Denna larandeform upplevs som medelhog vad

yrkesutbildning gaiter att lara sig yrket och relaterat till grunderna i

arbetet som t ex material, verktyg, skarhastigheter,

programmering.

Larande i Denna larandeform upplevs som medelhog vad

personalutbildning gaiter att lara sig yrket och relaterat till den lopande

produktionen. Personalutbildningen omfattar framst

befattningsspecifika moment (t ex ritningslasning,

programmering, matning/kontroll) men bredd-

givande moment (svenska, matematik, ekonomi)

fOrekommer i relativt hog grad. De breddgivande

kurserna har liten tillampning i arbetet och opera-

tOrerna har inte utrymme att forandra sin situation

for att tillampa dessa kunskaper.

Larande i det dagliga

arbetet

Denna larandeform upplevs som medelhog vad

gaiter att lara sig yrket och relaterat till att forst och

framst lara sig det lopande arbetet men aven i viss

man vid inkorning av nya program och vid forand-

ringar i utrustning och metoder.

Samtliga former for att lara sig yrket skattas som medelhoga av
operatorerna. I stort sett dr det samma kunskaper som operatorerna
anser att de lart sig i de olika larprocesserna, namligen de direkt
applicerbara kunskaperna for att arbeta i produktionen, frail grund-
erna i skarande bearbetning till att kunna delta i produktionen. De
breddgivande moment som forekommer i personalutbildningen har
ringa tillampning i produktionen da denna redan dr forplanerad och
last: i den lopande produktionen har inte operatorerna mojlighet att
forandra densamma. Nyinlarning sker da en operator skolas in i
produktionen eller da ny utrustning och nya program introduceras,
nagot som inte operatorerna ar sjalvklart delaktiga i.



10.5 OperatOrsarbetet och larande pa VME:s
EDG-fabrik en sammanfattning

I detta aysnitt skall vi sammanfatta de resultat som presenterats i
kapitlet om operatorsarbetet vid VME Eskilstunaverkens EDG-
fabrik. Har tillverkas med skarande bearbetning delar till transmis-
sioner, axlar, ramar och hydraulartiklar i moderna fleroperations-
maskiner. Framstallningen foljer tematiskt den analysmodell som
presenterats i kapitel 5.

Vad Oiler kontextuella aspekter pa verksamheten sa ar produk-

tionen inriktad pa tillverkning av entreprenadmaskiner. Merparten
av produktionen gar pa export. Marknadslaget paverkar verksam-
heten i hog grad. Produktionen star under hog grad av inflytande av

Volvos historiskt betingade produktionskoncept med ett fatal bas-
komponenter. Man har vidare en hog grad av paverkan fran olika
rationaliseringsstravanden som just-in-time och lean-production.
EDG-fabriken producerar for interna kunder men paverkas anda
direkt av konjunkturer och marknadslage.

Foretags- och driftledningens strategier innebar att produktion
och produktsortimentet varieras efter marknadens behov. For nar-
varande kan ingen tydlig forandring skonjas. Strategin att forverk-
liga affarsiden ligger i att skapa en modern organisation med per-
sonal som har en bred kompetens. Darfor plattar man till organisa-
tionen framst genom att to bort en del mellanchefer och lagga ut
mer ansvar direkt i linjen. Samtidigt skall man fortsatta satsningen
pa att investera i ny teknik. Foretagsledningen satsar pa personalut-
bildning med allmanteoretiska och specialiserade inslag. Utbild-
ningssynen ar generos.

Tillverkningsprocessen vid EDG-verkstaden ar linjar och cyk-
lisk med fa processvariabler. Produktvariationen ar liten med ett
fatal aterkommande tillverkningsmoment. Tillverkningsprocess och

kvalitetskrav ar medelhoga vad galler komplexitet. Man arbetar
med hogautomatiserade CNC-maskiner, hand- och matverktyg och
har ett informationssystem for att hantera order. Man arbetar vidare
utifran olika manualer och annan dokumentation. Operatorerna kan
styra vissa moment i processen manuellt men Or det i praktiken
mycket sallan. Operatoren ansvarar for tillverkningen av respektive

detalj fran order till kontroll. Detta innebar till overvagande del
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manuellt for- och efterarbete da frasningen genomfors automatiskt.

Arbetsmomenten dr repetitiva. Arbetet kan betraktas som i hog
grad maskinbundet. Maskinoperatorerna har begransat handlingsut-
rymme vad galler processen och det dr instruktorer som lc& in en
ny detalj i maskinen. Nagot samarbete med programmerare fore-
kommer ej. Inom arbetsorganisationen tillampas rotation inom ar-
betslaget, men tayloristiska inslag lever kvar da alla komplexare
arbetsuppgifter utfors av andra befattningar an maskinoperatorerna
t ex instruktorer. Operatorerna kan i till viss del paverka sin arbets-
situation inom arbetslaget genom att man kan komma overens om
hur man vill dela upp arbetet i arbetslaget.

Operatorernas arbete kannetecknas av arbetshandlingar av re-
gel- och rutinkaraktar. Endast undantagsvis forekommer inslag av
mer utmanande arbetsuppgifter vilka dr fa och infrekventa. Arbets-
handlingarna innebar att nastan alit arbete kan betraktas som ma-
skinbetjaning, dvs man byter verktyg, lossar och faster paletter,
efterarbetar genom enklare matning via tolk eller gradning och
slipning av vissa i forvag faststallda ytor samt matarbete. Hand-
greppen dr desamma och kvalitetsmatten varierar ytterst sallan
eftersom man hela tiden tillverkar i stort sett samma detaljer. Vid
larm och kontroller av verktyg som sitter i CNC-maskinerna arbe-
tar operatorerna ofta efter manualer som reglerar vad som skall ske
i den uppkomna situationen.

Variationen i arbetet uppfattas av operatorerna som lag och ar
endast relaterad till relativt sallsynta fel i produktionen. Handlings-
utrymmet skattas av maskinoperatorerna som medelhogt och rela-
teras till den gruppbaserade arbetsorganisationen och i nagon man
till produktionen. Den skattade hoga graden av ansvar dr relaterad
till den kvalitetskontroll som varje maskinoperator numer genom-
for.

Maskinoperatorerna bedomer kvalifikationskraven vad Oiler
manuella fardigheter, processteoretiska kunskaper, kognitiva far-
digheter samt sociala och kommunikativa fardigheter, som medel-
hoga. Krav pa allmanteoretiska kunskaper bedoms dock lagt. Nar
operatorerna bedomer hur de ;tart sig sitt arbete bedomer de samt-
liga de skattade larformerna som medelhoga, dvs larande i yrkes-
utbildning, personalutbildning samt i det dagliga arbete är lika
viktiga. Atskilliga av operatorerna har genomgatt breddgivande



personalutbildning men kan inte i den aktuella organisationen
utnyttja sina nya kunskaper i sa hog grad.

Sammantaget innebar detta att fOrutsattningarna for ett kompe-
tenshojande larande for maskinoperatorerna dr begransade. Andra
befattningar som t ex instruktorer och programmerare arbetar med
de mer utmanande arbetsuppgifterna i relation till produktionen.



11. Larande och utveckling
i operatorsarbete en
jamforande analys

Vi skall i detta kapitel belysa de fragestallningar som formulerats i
denna avhandling med utgangspunkt frail de fyra fallstudier som
presenterats i kapitel 7 tom 10. Den jamforande analyserna i detta

kapitel genomfors mot bakgrund av den analysmodell som presen-

terats i kapitel 5. Den forsta fragestallningen galler vilka forutsatt-

ningar som finns for ett kompetenshojande larande i det dagliga
operatorsarbetet. Denna fragestallning behandlas i aysnitt 11.1. Det

foljande aysnittet 11.2, behandlar den andra fragestallningen vilken
galler hur dessa forutsattningar for larande formas av faktorer, i
verksamheternas kontext samt av foretags- och driftledningens stra-

tegier. Slutligen behandlas i aysnitt 11.3 den tredje fragestallningen

som ror hur operatorerna uppfattar att de lart sig sift arbete i yrkes-

utbildning, personalutbildning samt i det dagliga arbetet.

11.1 Vilka forutsattningar finns for ett kompetens-
h6jande larande i det dagliga arbetet?

Den forsta fragestallningen har vi valt att belysa utifran fyra aspek-
ter vilka omfattas av den analysmodell som varit vagledande for

studien (se kapitel 4). Operatorsarbetet och dess forutsattningar for
larande beskrivs i modellen i form av strukturella aspekter, arbets-
handlingar samt aktorsrelaterade aspekter, vilka behandlas i aysnitt

11.1.1 tom 11.1.5.
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11.1.1 Produktionssystemets utformning och forutsattningar
for larande strukturella aspekter av operatorernas
arbete

Vi inleder framstallningen med att kort beskriva hur operatorernas
arbete gestaltar sig pa de bada processindustrierna Berol och Bra-
viken samt de bada verkstadsindustrierna Saab och VME.

Operatorerna som arbetar pa Berol Nobels EO-fabrik tillverkar
etylenoxid, en mycket giftig baskemikalie som anvands som ravara
i manga olika sammanhang, framst inom yt- och kolloidkemi.
Operatorerna skall beharska samtliga befattningar vid EO-fabriken.
Arbetsuppgifterna varierar frail renodlat manuella till analytiskt
overvakningsarbete. Planering och administration ingar aven. Pa
Bravikens pappersbruk har vi studerat verksamheten vid pappers-
maskinen pm52, dar man huvudsakligen producerar tidnings-
papper. Arbetet ar organiserat i tre befattningar: maskinforare, tor-
kare och rullare. Arbetsuppgifterna dr polariserade; maskinforarna
arbetar vid maskinens vatdel och har ett analytiskt, relativt fritt
overvakningsarbete; torkare och rullare hanterar det fardiga pappret
och har mera rutiniserade och maskinbundna arbetsuppgifter. Vid
ronderingar och stopp ingar manuella arbetsuppgifter.

Pa Saab har vi studerat den NC-verkstad dar frasta metalldetal-
jer till framst JAS, men aven i viss man till civila flygplan,
tillverkas. Operatorerna ansvarar for tillverkningen och kontrollen
av respektive detalj. Arbetet ar organiserat i tvAskift och tva
operatorer arbetar vid respektive maskin. Vid normal drift dr
arbetsmomenten repetitiva, vid felsokning dr arbetet utmanande
liksom vid framtagande av nya program till CNC-maskinerna.
Arbetet ar maskinbundet men relativt fritt. Pa VME har vi studerat
EDG-fabriken dar detaljer till hjul- och gravlastare, som t ex axlar,
nay och transmissioner, tillverkas. Operatorerna ansvarar for till-
verkningen och kontrollen av respektive detalj. Arbetet dr organi-
serat i grupper kring respektive maskincell och Mgt automatiserat.
Arbetet ar till overvagande del manuellt och maskinbundet med
repetitiva arbetsuppgifter.

Vi har studerat produktionssystemets egenskaper i form av ar-
betsuppgifter, tillverkningsprocessens logik och produkternas ka-
raktar, de verktyg i form av utrustning som operatorerna anvander i
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arbetet samt arbetsorganisationens utformning. I tabell 11:1 be-

skrivs utfallet.

Tabell 11:1. Produktionssystemets egenskaper arbetsuppgifter, tillverknings-

process, verktyg och arbetsorganisation.

Studerade Berols Bravikens Bravikens Saab:s VME:s

aspekter kemi- maskin- torkare maskin- maskin-

operattirer fcirare och rullare opera-
torer

operattirer

Arbets-

uppgifter

Overvaka,

styra och

Styra och

overvaka

Overvakning

samt att han-

Tillverka

detaljer

B etj dna en

maskincell

utveckla

processen.

driften i

pappers-

tera proces-

sens produk-

enligt order

samt att

med amnen,

verktyg och

Utmanande
maskinens ter. utveckla att hantera

problem,

stort hand-

lingsutrym-

me och

vatdel.

Utmanande

problem,

stort hand-

Enkla arbets-

uppgifter,

begransat

handlingsut-

processen.

Utmanande

problem,

stort hand-

produkterna.

Enkla arbets-

uppgifter,

begransat

ansvar. lingsutrym- rymme, stort lingsutrym- handlingsut-

me och

ansvar.

ansvar. me och

ansvar.

rymme, stort

ansvar.

Tillverk- Komplex Komplex Linjar Lin.* Linjar

nings- process. process. process.Enkl process. process.

process Enkla Enkla a produkter. Komplexa Enkla

och produkter. produkter. Medelhoga produkter. produkter.

produkter Medelhoga Medelhoga kvalitetskray. Mycket Medelhoga

kvalitetskray. kvalitetskray. hoga kvali-

tetskray.

kvalitetskray.

Verktyg Digitala, ana-

loga, manuel-

la, kommuni-

kationsut-

rustning, om-

fattande do-

kumentation.

Digitala, ana-

loga, manuel-

la, kommuni-

kationsut-

rustning, om-

fattande do-

kumentation.

Framst

manuella

men aven

vissa digitala

och analoga.

Digitala,

analoga,

manuella,

ritningar,

omfattande

dokumen-

tation.

Framst

manuella

men aven

vissa digitala

och analoga.

Arbets- Lagbaserad Traditionell Traditionell Traditionell Lagbaserad

organisa- med utveck- men oppen men oppen funktions- flodes-

tion lad arbetsro-

tation.

inom

befattningen.

inom

befattningen.

indelad,

men infor-

mellt

oppen.

organisation.
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Vi kan konstatera att operatorernas arbete varierar vad galler ar-

betsuppgifter; operatorerna som arbetar pa Berol, Saab samt Bravi-
kens maskinforare har relativt utmanande arbetsuppgifter, stort
handlingsutrymme samt ett stort ansvar. De har med andra ord i
nagon man tillgang till delar av verksamheten dar problem formu-
leras och loses och dar utveckling sker.

Vad galler processlogik (se aysnitt 5.2) och produkter aterfinns
ocksa en variation mellan de olika fallen. De bada processindu-
strierna Berol och Braviken uppvisar bada en komplex processlogik
och relativt enkla produkter. Pappersmaskinen pm52 pa Braviken
omfattar dock bade komplex och lin* processlogik; vatdelen, dar
maskinforama arbetar med overvakning och processtyrning, omfat-
tar manga komplexa forlopp och interaktioner; torkare och rullare
arbetar med de linjara delarna dar den fardiga produkten, pappret
hanteras.

De bada verkstadsindustrierna Saab och VME liknar ocksa
varandra vad galler processlogik och produkter. Bade Saab:s och
VME:s maskinoperatorer arbetar i linjara processer, men med
komplexa detaljer. Speciellt pa Saab dr sortimentet stort, produkter-

na komplexa och kvalitetskraven mycket hOga. Om en felaktig de-
talj upptacks i kvalitetskontrollen stoppas produktionen och felet
atgardas. I detta sammanhang har operatorerna en betydelsefull
roll. PA VME ar produkterna farre, inte lika komplexa men kva-
litetskraven dr relativt hoga. Operatorerna dr inte i lika hog grad
engagerade i att utveckla processen da denna till stor del redan dr
optimerad och driftledningen, instruktorer och arbetsledare ansva-
rar for utvecklingen.

PA samtliga ovan namnda fall anvander operatorerna verktyg av
olika karaktar. Verktygen kan vara digitala, som t ex styr- och reg-
lerutrustning inom processindustrierna, databaser med program till
CNC-maskiner, ritningar, kompensationer for forslitning av verk-
tyg och order inom verkstadsindustrierna samt matverktyg. Vidare
anvands analoga verktyg vad galler styr- och reglerutrustning och
matverktyg samt manuella handverktyg. Pa processindustrierna
anvands ocksa kommunikationsutrustning i ute- och inneoperato-
rers samarbete. Pa flera av de studerade fallen tillampas ocksa
dokumentation och manualer.

1.
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En svag tendens kan mojligen urskiljas som innebar att anvan-
dandet av en stone mangfald verktyg, saval manuella som digitala,
analoga samt egen producerad dokumentation aterfinns i verksam-
heterna med utmanande arbetsuppgifter, dvs Berol, Saab och Bra-
vikens maskinfOrare. PA Berol arbetar operatorerna med en
kombination av ett flertal olika verktyg med multipla funktioner
och operatorerna är aven delaktiga i den kontinuerliga utvecklingen
av dokumentation, dvs ett slags skrivna "laromedel" som tillampas
i det dagliga arbetet. Situationen for Bravikens maskinforare liknar
den som Berols operatorer har, men har har den analoga utrust-
ningen en mindre roll och dokumentationen dr inte lika utvecklad.
Vad galler maskinoperatorerna pa Saab sa arbetar de med saval
digitala, analoga, manuella verktyg som ritningar. I de tva fall dar
operatorer har mera begransade arbetsuppgifter, namligen Bravi-
kens torkare och rullare samt VME:s maskinoperatorer är verk-
tygen farre, har enklare entydiga funktioner och anvands i hogre
grad passivt, t ex for att skaffa information om order.

Slutligen skiljer sig de studerade fallen At betraffande arbetsor-
ganisation. Vad galler denna aspekt är det inte bransch som skiljer
fallen At. Processindustrin Berol och verkstadsindustrin VME upp-
visar bada lagbaserade arbetsorganisationer; pa verkstadsindustrin
Saab och processindustrin Braviken har arbetet organiserats pa tra-
ditionellare vis. En intressant aspekt dr dock yard att notera. PA
bada fallen med traditionell arbetsorganisation är denna dock infor-
mellt oppen fast pa olika satt. PA Saab är operatorerna fria att arbeta

Over befattningsgranserna och samarbetar t ex med programmerare
for att utveckla de program som styr tillverkningen av detaljer.
Operatorerna pa Braviken är fria att arbeta som "mini-lag" inom
respektive befattning. Rotation Over befattningsgranserna forekom-
mer dock pa Braviken i mycket ringa omfattning.

Sammantaget kan detta antas ge varierande forutsattningar for
larande i arbetet vad galler produktionssystemets strukturella
aspekter. Berol uppvisar troligen de basta forutsattningarna da ope-
ratorerna har utmanade problem i form av en komplex process, del-

tar i att utveckla processen, har stort handlingsutrymme och ansvar,
en mangfald verktyg med multipla funktioner samt en fullt utveck-
lad lagbaserad arbetsorganisation. Bravikens maskinforare arbetar i

en miljo som i mycket liknar operatorernas pa Berol. Maskinforar-
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na dr dock inte i samma utstrackning engagerade i att utveckla pro-

cessen. Torkare och rullare pa Braviken har klart samre forutsatt-
ningar for larande da arbetsuppgifterna dr begransade, verktygen
farm och enklare och arbetsorganisationen laser operatorema. Saab

uppvisar goda forutsattningar for larande framst pa grund av det
standiga arbetet med att utveckla produktionsprocessen, mangfal-
den av komplexa produkter, och arbetsorganisationen som infor-
mellt dr oppen mot andra befattningar. VME uppvisar mer begran-
sade forutsattningar for larande da de utmanande arbetsuppgifterna
i hog grad saknas. En lagbaserad arbetsorganisation kan knappast
motverka detta faktum.

11.1.2 Motet mellan struktur och aktor operatorernas
arbetshandlingar i dagligt arbete

Mot bakgrund av hur vi ovan beskrivit de strukturella aspekterna av
operatOrsarbetet i form av produktionssystemets egenskaper, skall
vi i det foljande beskriva operatorers arbetshandlingar da de arbetar
med typiska, dagliga arbetsuppgifter. Framstallningen baseras pa
observationer av ett mindre antal operatorer. Arbetshandlingarna
har klassificerats efter en hierarki i fyra nivaer. Den hogsta hand-
lingsnivan, som antas ge de basta forutsattningama for larande, be-
namns den reflektiva och innebar att operatoren forandrar sjalva
strukturen i verksamheten. Den nast hogsta nivan omfattar
kunskapsbaserade handlingar vilket innebar att operatoren loser
nya, unika problem. Den nast lagsta nivan omfattar regelbaserade
handlingar som innebar att operatoren i en situation valjer en
tillamplig handling bland flera redan kanda handlingar for att losa
en arbetsuppgift. Den lagsta nivan slutligen, omfattar rent rutin-
baserade handlingar i bemarkelsen operationer. I tabell 11:2 be-
skrivs utfallet av denna analys.
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Tabell 11:2. Operatorernas arbetshandlingar i det dagliga arbetet.

Stude-
rade
aspekter

Berols

kemi-

operatiirer

Bravikens
maskin-
forare

Bravikens

torkare
och rullare

Saab:s
maskin-
operatorer

VME:s
rnaskin-

opera-
torer

Arbets- Denna niva Har ej Har ej Denna niva Har ej

hand
lingar pa

reflektiv

niva

tangeras da

operatorer-

nas erfaren-

heter over-

satts i nya

borvarden

som byggs in

i processen.

observerats. observerats. tangeras da

operatorer-

nas erfaren-

heter tas till-

vara i kon-

struktionen

och %rand-

ring av pro-

grammen for

obser-

verats.

CNC-

maskinerna.

Arbets- Vanligt Vanligt Har ej Vanligt Har ej

hand

lingar pa
farekom-

mande vid

forekom-

mande vid

observerats,

men antas

forekom-

mande vid

observe-

rats, men

kunskaps- analys av analys av forekomma utveckling av antas fore-

niva komplexa larm och sparsamt for programmen komma

processtill- komplexa torkare, t ex for CNC- sparsamt.

stand. processtill-

stand.

under

servicestopp.

maskinerna.

Arbets- Vanliga vid Vanliga vid Torkare Vanliga vid Vanliga

hand-

Ungar pa

regelnivia

normal drift. normal drift. arbetar ofta

pa regelniva.

normal drift. vid normal

drift.

Arbets- Forekommer Vanliga vid Rullare Vanliga vid Vanliga

hand- men normal drift. arbetar till normal drift. vid normal

lingar pa

rutinniva

sparsamt. overvagande

del pa

rutinniva.

drift.

I tva av de studerade fallen har vi funnit att operatorerna tangerar
den reflektiva handlingsnivan, namligen pa Berol och Saab. Kan-
netecknande for dessa fall dr att operatorerna aktivt deltar i utveck-
lingen av tillverkningsprocessen och i detta sammanhang tas deras
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erfarenheter tillvara. I Berols fall sker detta da operatorernas erfa-
renheter av att styra processen omvandlas till nya borvarden som
anvands for processkontroll. Aven Saab:s maskinoperatorer bidrar
till att utveckla verksamheten pa NC-verkstaden pa ett likartat salt
da de engageras att i samarbete med programmerare utforma de
program som styr tillverkningen av produkterna.

Operatorerna pa Berol och Saab har inte deltagit i att utveckla
verksamheten genom att Overka affarside, strategier, kontakt med
kunder, kvalitetskrav eller vilka produkter som tillverkas. De dr
dock i nagon man delaktiga i att utveckla processen och genom
reflektion forandra den. Foretags- och driftledningen dr i detta sam-
manhang lyhorda och ger operatorerna ansvaret att utveckla verk-
samheten. Operatorsarbetet pa dessa tvd fall dr salunda inte ens
artat; det karaktariseras av ett kompetenshojande larande for opera-
torerna da de utvecklar processen likval som av moment som
rutinartade arbetsuppgifter under normal storningsfri drift. Poangen
dr dock att sa lange operatorerna engageras i verksamhetens ut-
veckling sa dr forutsattningarna for larande goda.

Operatorerna i maskinforarbefattningen pa Bravikens pappers-
bruk arbetar i en miljo som i mycket liknar den som Berols kemi-
operatorer har. En skillnad dr dock att utvecklingen av verksam-
heten utfors av befattningshavare pa andra organisatoriska nivaer,
som maskinmastare, sektionschef eller produktionschef. Vi har inte
kunnat notera att maskinforarna tangerar den reflektiva handlings-
nivan.

EO-fabrikens kemioperatorer, maskinoperatorerna pa Saab:s
NC-verkstad och Bravikens maskinforare utfor ofta arbetshandling-
ar pa kunskapsniva, vilket innebar att de far losa nya unika problem

och utvecklas. Utvecklingen kan dock i dessa sammanhang antas
framst vara begransad till den enskilde operatoren och arbetslaget.
Pa Berol och Braviken sker detta da komplexa processtillsand ana-
lyseras och pa Saab foretradesvis vid felsokning i inkorning av
komplexa detaljer. Vid normal, storningsfri drift kannetecknas
arbetet av arbetshandlingar pa regel- och rutinniva.

I de tva ovriga befattningarna pa pappersbruket, torkare och
rullare, samt pa VME:s EDG-fabrik, utfor operatorerna i stort sett
enbart arbetshandlingar pa regel- eller rutinniva. Vanligen initieras
dessa arbetshandlingar av larm eller signaler och innebar att
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operatorerna har en begransad uppsattning av handlingar att valja
mellan. Ytterst sallan intraffar nagot som innebar ett undantag fran
detta och i dessa fall dr det vanligt att andra befattningshavare
engageras i att losa problemen. Larandet kan i detta fall antas inne-

bara att operatoren blir battre pa det som han redan kan.
Vad galler aspekten arbetshandlingar menar vi saledes att

forutsattningarna for ett kompetenshojande larande i det dagliga
arbetet varierar fran mycket goda till begransade. Processopera-
torerna pa Berols EO-fabrik arbetar i den mest utvecklande miljon
da flertalet operatorer, genom att de roterar pa samtliga befattningar

blir delaktiga i utvecklingen av verksamheten. Fallet Saab uppvisar
ocksa en utvecklande miljo som dock inte omfattar samtliga opera-
torer utan framst de som engageras i utveckling av processen. Pa
Braviken varierar forutsattningarna for ett kompetenshojande laran-
de Over de olika befattningarna inom samma skiftlag, fran goda for
maskinforarna till begransade for torkare och rullare som i mycket
hogre grad rutinmassigt arbetar med att hantera processens produk-

ter. Pa VME:s EDG-fabrik dr forutsattningarna for ett kompe-

tenshojande larande begransade da operatorerna till overvagande
grad rutinmassigt betjanar maskincellen och hanterar produkterna.

11.1.3 Operatdren som aktor operatorernas uppfattningar
om kritiska aspekter i arbetet

Den sista aspekten som vi relaterar till forutsattningar for larande i
arbetet galler hur operatorerna som aktorer uppfattar kritiska aspek-
ter av arbetet som kan relateras till forutsattningar for larande. I
tabell 11:3 nedan presenteras utfallet.



Tabell 11:3. Aktorsrelaterade aspekter operatorernas uppfattning av kritiska
aspekter i arbetet.

Stude-
rade
aspekter

Berols

kemi-

operatorer

Bravikens
maskin-

forare

Bravikens
torkare
och rullare

Saab:s
maskin-
operatiker

VME:s

maskin-
opera-
torer

Variation Medelhog Medelhog Medelhog Medelhog Lag varia-

variation re- variation re- variation variation tion relate-

laterad till laterad till relaterad till relaterad till rad till

forandringar anlaggning- anlaggning- nya arbets- infrekventa

i anlaggning

samt varia-

en, kemika-

her samt

en, kemika-

her samt

uppgifter och

ny utrust-

fel i pro-

duktionen.

tioner i pro-

cesstillstand.

variationer

i processen.

variationer

i processen.

ning.

Hand- Medelhogt Medelhogt Mycket lagt Medelhogt Medelhogt

lings- utrymme utrymme respektive utrymme relaterat till

utrymme bade vad relaterat till lagt for relaterat till arbetsor-

gaiter processvari- torkare och utvecklingen ganisation

process och

arbetsorga-

nisation.

abler. rullare. av processen. och i viss

man till

produk-

tionen.

Ansvar Mycket stort Stort och Stort och Mycket stort Stort

relaterat till relaterat till relaterat till relaterat till relaterat till

att Walla jamn den dyra den dyra kvalitets- kvalitets-

produktion anlaggning- anlaggning- kontroll och kontroll.

och giftiga

produkter.

en, kvaliteten

samt till

sakerhet.

en, kvaliteten

samt till

sakerhet.

felsokning.

Vad galler operatorernas uppfattning av variationen i arbetet dr det
snarast likheten mellan de studerade fallen som ar slaende. PA
Berol, Braviken och Saab betecknas variationen som medelhog och
pa VME som lag. PA Berol, Braviken och VME beskriver opera-
torerna variationer i processen som exempel pA variation i arbetet.
PA samtliga foretag utom VME anges variationen i relation till ny
utrustning, nya produkter. Detta utfall kan kanske forklaras genom
att produktionen i stort kannetecknas av normal drift; det som vari-
erar ar ndr produktionen forandras, t ex genom ny utrustning eller
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svartolkbara fel. Pa Saab anger operatorerna inte variationer i pro-
cessen i detta sammanhang, mojligen kan detta tolkas som att fel-
sokning ar ett vardagligt inslag, alternativt som att det ar relativt fa
operatorer som engageras i detta arbete. Pa VME anger operato-
rerna inte att forandringar i produktionen bidrar till variation, vilket
kan tolkas som att arbetet ar mycket rutiniserat och att anlagg-
ningen inte behover forandras sa lange samma produkter tillverkas.
En tolkning som stods av att produktionskonceptet innebar ett
mindre antal baskomponenter (se aysnitt 11.2). De befattningar
som uppfattar variationen som lag ar salunda torkare och rullare pa
Braviken samt maskinoperatorerna pa VME; de befattningar som vi
redan tidigare konstaterat inte har sa utmanande arbetsuppgifter.

Inte Keller vad galler hur operatorerna uppfattar sitt handlings-
utrymme sa foreligger nagon storre variation mellan de studerade
fallen. Samtliga befattningar bedomer handlingsutrymmet som me-
delhogt, undantaget ar Bravikens torkare och rullare som bedomer
handlingsutrymmet som lagt eller mycket lagt. Handlingsutrymmet
ar i samtliga fall relaterat till att kunna ingripa i processen samt for
Berol och VME, som bada har en gruppbaserad arbetsorganisation,
relaterat till just arbetsorganisationen. Den overgripande bilden ar
att operatorerna inte i nagon stone utstrackning efterlyser ett okat
handlingsutrymme; utrymmet ar tillrackligt for att kunna utfora ar-
betet sa som det gestaltar sig for narvarande. Ingen efterlyser heller
flagon storre forandring. Kanske ar detta ett uttryck for kulturen
inom industriarbetet man antas inte delta i overgripande planering

eller forandring av sjalva verksamheten.
Vad galler operatorernas uppfattning av ansvaret i arbetet sa ar

likheten slaende. I samtliga fall ar ansvaret den aspekt som bedoms

som hogst, betydligt hogre an variation och handlingsutrymme.
I samtliga fall ar det ansvar for produktionen eller produktens kva-
litet som anges. I bada processindustrierna anges aven miljo och
sakerhet som viktiga aspekter att ha ansvar for.

Operatorsarbetets karaktar, sa som det uppfattar av operatiirer-
na, kannetecknas av medelhog grad av variation och handlingsut-
rymme samt en hog eller mycket hog grad av ansvar. Skillnaderna
ar inte sa stora mellan fOretagen och olika fOrklaringar till detta kan

finnas. Till exempel kan undersokningen ha lag validitet, alternativt

kan det vara sa att operatorerna verkligen uppfattar sina arbeten pa

375
3 7



detta salt. Den senare tolkningen studs av att enkat och intervju
samvarierar. Monster gar dock att relatera till ovriga studerade
aspekter. Vad vi ayser i detta fall är framst att det är Bravikens
torkare och rullare och VME:s operatorer som bryter monstret och

anger variation och handlingsutrymme som lagre an ovriga opera-
torer, vilket kan relateras till att deras arbetsuppgifter dr mer be-
gransade samt att nivan pa arbetshandlingar dr lag. Kanske ar varia-

tionen i industriarbete inte sa hog da arbetet ofta kannetecknas av
normal drift som inte innebar 'Agra stone utmaningar. De tillfallen
da operatorerna kan utnyttja sitt handlingsutrymme är relaterat till
forekommande felsokning och den utveckling som de engageras
och det medelhoga handlingsutrymmet dr da tillfyllest. Samtliga
operatorer beskriver ocksa handlingsutrymmet i relation till sin di-
rekta arbetsuppgift och inte i relation till att forandra verksamheten
i stort. Inte pa nagot av de studerade fallen deltar operatorer i den
overgripande planeringen i nagon stone omfattning.

Vad galler aspekten ansvar ligger det i linje med industriarbe-
tets tradition att detta uppfattas som Mgt; i processindustrin dar
anlaggningar dr dyra och thvaror och produkter ofta giftiga; i verk-

stadsindustrin dar operatoren ansvarar for slutgiltig kontroll av var-
je detalj (tidigare i form av ackordsarbete, som aven om det var ett
rutinarbete innebar ett ansvar att halla produktionen igang). Ansvar
kan ocksa betraktas som en ideologisk-normativ kvalifikations-
aspekt av arbetet, nagot som av tradition betraktas som centralt for
yrkesmannaskapet i industriarbete.

11.1.4 Kunskaper och fardigheter i arbete operatorernas
uppfattningar av kvalifikationskrav

Den sista aspekten som vi betraktar som en forutsattning for lar-
ande i arbetet galler operatorernas uppfattningar av kvalifikations-
kray. Begreppet kvalifikation kan ges olika betydelser (se kapitel
3). En rimlig tolkning dr att operatorerna uttrycker vilka kunskaper

och fardigheter som tillampas i arbetet sa som det for tillfallet ge-
staltar sig, dvs som utnyttjad kompetens (se Ellstrom, 1992). Mot
denna bakgrund har vi ocksa valt att betrakta dessa kunskaper och
fardigheter som tillampas i arbetet som verktyg i linje med verk-
samhetsteorin (se Engestrom, 1994 samt kapitel 4). I tabell 11:4
presenteras utfallet.
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Tabell 11:4. Aktorsrelaterade aspekter operatorernas uppfattning av kvalifi-

kationskray.

Stude-
rade
aspekter

Manuella

fardig-
heter

Berols

kemi-

operatorer

Bravikens
maskin-

forare

Bravikens
torkare
och rullare

Saab:s VME:s

maskin- maskin-

opera- opera-

torer torer

Allman

teoretiska

kunskaper

Process-

teoretiska

kunskaper

FRiga kray.

Att kunna

hantera verk-

tyg och an-

laggning,

t ex pumpar,

ventiler etc.

La.ga kray.

Kemi, fysik

och sprak,

t ex engelska.

Mycket hoga

kray. Kemi,

fysik och den

specifika

processen.

Medelhoga Medelhoga

kray. Att kray. Att

kunna kunna

hantera hantera

verktyg och verktyg och

anlaggning. anlaggning.

Lap eller

mycket raga

kray.

Mycket hoga

kray. Att

kunna pro-

cessen teore-

tiskt och

samspelet

mellan teknik

och process.

Laga eller

mycket laga

kray.

Medelhoga

kray. Att

kunna pro-

cessen teore-

tiskt och

samspelet

mellan teknik

och process.

Medelhoga Medelhoga

kray. Efter- kray. Efter-

arbete i arbete i

form av form av

gradning, gradning,

slipning slipning

och och

matning. matning.

Medelhoga Lap kray.

kray.

Ritnings-

lasning,

matematik,

program-

mering och

engelska.

Medelhoga Medelhoga

kray. kray. Rit-

Verktyg, ningslas-

maskin och ning, mate-

produk- matik och

tions- program-

process. mering.

Forts.
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Forts Tabell 11:4

Stude- Berols
rade kemi-

aspekter operatorer

Kognitiva Mycket hOga

fardig- kray. Att

heter kunna analy-

sera kom-

plexa forlopp

med manga

processvari-

abler och

komplexa

interaktioner.

Sociala Hoga kray.

och kom- Att kunna

munika- arbeta i lag

tiva vid normal

fardig- och speciellt

heter vid stord

drift.

Bravikens

maskin-
forare

Bravikens
torkare
och rullare

Saab:s

maskin-
opera-
torer

VME:s

maskin-
opera-
torer

Hoga kray. Hoga krav Medelhoga Medelhoga

Att kunna

analysera

fOr torkare,

medelhoga

kray.

Framst

kray.

Problem-

komplexa ffir rullare. relaterat till losning i

samband Att kunna felsokning produk-

mellan vari- analysera och tionen.

abler, att komplexa inkorning

kunna tolka samband av nya

sinnes-

intryck.

mellan vari-

abler, aft

kunna tolka

sinnes-

intryck.

program.

Medelhoga Medelhoga MedelhOga Medelhoga

kray. kray. kray. Sam- kray.

Arbetslaget Arbetslaget arbete med Kraven re-

dr viktigt ffir dr viktigt for kollega och laterade till

aft utffira att utffira andra funk- den grupp-

arbetet,

speciellt vid

arbetet,

speciellt vid

tioner som

program-

baserade

arbets-

stopp och stopp och merare och organisa-

underhall. underhall. stallare. tionen.

Betraktar vi operatorernas skattningar over de fyra fallstudiema
finner vi att kemioperatorerna pa Berol ger de hogsta skattningarna.

Bravikens maskinforarna gor ungefar samma skattningar. I bada
dessa fall framtrader en profil som skulle kunna kallas for en "pro-
cessindustriprofil". Denna profil kannetecknas av mycket hoga
krav pa processteoretiska kunskaper kombinerat och kognitiva far-
digheter. Kraven pa manuella samt sociala och kommunikativa far-
digheter skattas som hoga och haven pa allmanteoretiska kunska-
per som laga. Bravikens torkare och rullare bedomer haven pa i
stort sett samma satt som maskinforama och Berols kemioperato-
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rer, dvs de uppvisar en likartad profil, dock med betydligt lagre

kravniva.
De skattningar som operatorerna pa verkstadsindustrierna Saab

och VME Or resulterar i en annan profil, som kanske kan kallas
for "verkstadsindustriprofilen". Denna profil kannetecknas av
generellt sett nagot lagre kvalifikationskrav, jamfort med pro-
cessindustrin, samt att profilen har en jamnare kontur. Salunda
skattas nastan samtliga aspekter som medelhoga, och verkstadsin-
dustriprofilen saknar de toppar och dalar som processindustripro-
filen uppvisar.

En noterbar skillnad i profilerna ar att operatorerna inom
processindustrin bedomer de allmanteoretiska haven som laga
eller mycket laga, till skillnad mot operatorerna inom verkstads-
industrin som bedomer dessa krav relativt hogre. Processindustrin
uppvisar en hogre komplexitet an verkstadsindustrin och i detta
sammanhang kan skillnaderna i bedomningen av haven pa de all-
manteoretiska kunskaperna problematiseras pa olika salt. Ar det sa
att allmanteori inte spelar flagon roll i de komplexa miljoerna, dar
specifik processteori och kognitiv formaga istallet premieras? Kan
det vara sa att allmanteori skulle kunna spela en roll aven inom
processindustrin om arbetet utvecklas?

Det ar givetvis vanskligt att forsoka dela upp ett arbete i olika
kvalifikationsaspekter. Troligen ar det sa att vid utforandet av arbe-
tet tillampar operatoren olika kunskaper och fardigheter tillsam-
mans i en helhet. Vad galler uppdelningen mellan allmanteoretiska

och processteoretiska kunskaper samt kognitiva fardigheter kan en
kommentar vara pa sin plats. Kanske ar det sa att for verkstadsin-
dustrin ar allmanteori och processteori narbeslaktat och innebar,
t ex ritningslasning, matematik och den specifika produktionspro-
cessen. Inom processindustrin ar kanske gransen otydlig mellan
kunskaperna om den specifika processen, dvs processteorin, och att
kunna tolka densamma vilket relateras till kognitiva fardigheter.

Vad galler de sociala och kommunikativa haven skattas dessa
som hoga av operatorerna pa Berol och medelhoga av samtliga

andra operatiirer. Om denna aspekt av kvalifikationskraven skulle
samvariera med arbetsorganisationens utformning sa borde de tva
fallen med integrerad arbetsorganisation, Berol och VME, skilja sig

frail fallen med traditionell organisation, Braviken och Saab.
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Utfallet har stoder inte en sadan enkel relation mellan organisa-
tionsform och uppfattningar av kray. Flera tolkningar ar har moj-
liga. En tankbar tolkning ar att graden av oppenhet i den informella
arbetsorganisationen spelar in har; maskinforarna pa Braviken ar-
betar som ett minilag inom sin befattning; Saab:s operatorer verkar
i en informellt mycket oppen organisation dar kontakter med andra
befattningar sker spontant efter behov. Operatorerna pa VME arbe-
tar visserligen i lag men eftersom arbetsuppgifterna inom laget ar
sa lika och produktionen sa rutiniserad, sa spelar arbetsorganisa-
tionen inte sa stor roll da arbetet inte kraver att laget loser avan-
cerade problem. En forsiktig slutsats ar att en integrerad arbetsorga-
nisation eller en informellt oppen organisation, kombinerat med
utmanande arbetsuppgifter, samvarierar med hoga krav pa sociala
och kommunikativa fardigheter. Finns inte nagra problem att losa
tillsammans reduceras sociala och kommunikativa fardigheter till
organisera det rutinmassiga arbetet och att halla god stamning i
arbetslaget (se t ex 8.4.2).

Vad galler operatorernas uppfattningar om kvalifikationskraven
i arbetet sa foreligger, grovt sett, en relation till de strukturella
aspekterna. Operatorerna i de verksamheter som vi bedomt kanne-
tecknas av goda forutsattningar fOr ett kompetenshojande larande
(Berol, Bravikens maskinforare och Saab) skattar kraven som hog-
re an operatorerna i de verksamheter dar forutsattningarna for ett
kompetenshOjande larande beclomts som samre (Bravikens torkare
och rullare samt VME).

Noterbart ar dock att det inte finns nagon central, generell kva-
lifikationsaspekt, t ex kognitiv formaga, som skulle kannetecicna
hogautomatiserad industri med goda fOrutsattningar for kompetens-

hojande larande. Det forefaller snarare som att olika verksamheter
kraver sin egen kombination av kunskaper och fardigheter.

Vi har i kapitel 5 presenterat en modell som innebar ett dyna-
miskt forhallande mellan det vi kallar strukturella respektive ak-
torsrelaterade aspekter av de studerade verksamheterna. Vi kan inte
pa nagot entydigt salt studera hur aktorsrelaterade aspekter i form
av uppfattade kvalifikationskrav kan paverka strukturen; vi antar att

de utvecklande arbetshandlingarna pa reflektiv niva och kunskaps-
niva innebar att operatorerna agerar mot bakgrund av hur de upp-
fattar verksamheten och tar hjalp av sina kunskaper och fardigheter.
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De operatorer som vi har observerat utfora arbetshandlingar pa re-
flektiv eller kunskapsniva dr ocksa de som stalls infor nya problem
eller engageras i att utveckla sina verksamheter. Dessa operatorer
dr ocksa de som anger att det stalls hoga kvalifikationskrav pa dem.

Till exempel anger operatorerna inom processindustrin hoga
krav pa processteori och kognitiv formaga. De problem som dessa
operatorer skall losa innebar bl a att finna optimala borvarden att
kora mot. For att finna dessa anvander de sina tidigare kunskaper
om processen, t ex i form av processteori eller erfarenhetsbaserad
kunskap om processen, och laborerar for att finna en losning som
sedermera kan betraktas som en "regel". I observationsstudierna
har vi sett exempel pa att operatorerna loser problem genom att
laborera med olika processvariabler for att sedan tolka utfall i linje
med en lokal hypotes. Ett agerande som vi valt att kalla proaktivt,
dvs operatoren agerar innan ett problematiskt tillstand har intraffat.
Detta arbetssatt forekommer fOretradesvis hos Berols kemiopera-
torer. Detta skulle kunna vara ett satt att tolka hur aktorsrelaterade
aspekter omsatts i arbetshandlingar och paverkar de strukturella
aspekterna.

I observationerna pa Saab:s NC-verkstad noterade vi att opera-
toren och programmeraren tillsammans utvecklade tillverknings-
processen. Operatoren hade da vid kvalitetskontrollen blivit
uppmarksam pa att en detalj blivit felaktig. Utvecklingen gick sa
till att operatoren och programmeraren tillsammans granskade den
felaktiga detaljen och verbalt diskuterade orsaker och atgarder.
Losningen innebar att andra programmet for tillverkningen. De
aktorsrelaterade aspekterna i detta fall torde kunna vara kunskaper
om tillverkningsprocessen, verktygens och materialets egenskaper
och formagan att kommunicera. Operatoren loste en ny situation
och forandrade genom sina handlingar verksamheten. Vid produk-
tionen av en annan detalj valde operatoren att handla utan att larm
pakallade hans uppmarksamhet; han stoppade processen och matte
detaljen som var under tillverkning for att fa kunskap om hur pro-
cessen framskred. Vi har salunda awn i detta fall funnit att opera-
toren agerade proaktivt, vilket kan tolkas som att aktoren paverkar
de strukturella aspekterna av verksamheten. Slutsatsen av detta dr
att operatorerna kan agera da de uppfattar att handlingsutrymmet
ger dem tillgang till ett problem att losa. Vidare anvander de sina
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tidigare kunskaper, erfarenhetsbaserade likval som teoretiska, for
att prova olika nya satt att losa problem.

11.1.5 Forutsattningar for larande i operatOrsarbete en
sammanfattande analys

Vilka dr da forutsattningarna for ett kompetenshojande larande i de
studerade fallen? Vi har i analysen funnit variationer over fallen i
flertalet av de aspekter vi valt att studera. Mot denna bakgrund
forsoker vi nu tolka hur monster i dessa variationer kan relateras till
forutsattningar for larande.

En aspekt som forefaller kanneteckna fallen med goda forut-
sattningar for ett kompetenshojande larande dr att operatorerna har
tillgang till utmanande problem att losa samt handlingsutrymme
och ansvar att arbeta med dessa problem. Utmanande problem kan
dock vara av olika karaktar beroende pa verksamhetens karaktar. I
processindustrin kannetecknas problemen av en komplex process
(och enkla produkter) till skillnad fean verkstadsindustrin dar pro-
blemen kannetecknas av komplexa produkter (i en linjar process).

Arbetsorganisationen dr i detta sammanhang av avgorande be-
tydelse. Det dr dock inte den formella organisationen som dr allena
avgorande. I fallet Berol, som troligen uppvisar de basta forutsatt-
ningarna, dr visserligen organisationen lagbaserad med fullt utveck-
lad arbetsrotation, men arbetet pa Saab:s NC-verkstad, dar en tradi-

tionell arbetsorganisation tillampas, erbjuder nastan lika goda
mojligheter. Den avgorande faktorn i detta fall dr att Saab:s organi-
sation är informellt oppen. I bada dessa fall hindrar inte arbetsorga-

nisationens utformning operatorerna att fa tillgang till de utman-
ande problemen i arbetet. Denna tes kan ytterligare illustreras av
fallet Braviken. I detta fall tillampas en traditionell arbetsorga-
nisation som ger endast en befattning, namligen maskinforarna, till-
gang till de utmanande problem som finns i arbetet samtidigt som
organisationsformen distanserar de tva ovriga befattningarna fran
dessa utmanande problem. PA VME dr arbetet organiserat i lag
kring maskinceller. I detta fall dr de utmanande arbetsuppgifterna
allokerade till andra befattningar, som instruktorer och driftsingen-

jorer, och maskinoperatOrerna som arbetar i linjen har begransade
mojligheter till ett kompetenshojande larande.
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Vad galler de verktyg som operatorerna tillampar i arbetet kan
vi sk6nja en tendens som innebar att de operat6rer som arbetar med
utmanande problem i en utvecklande miljo tillampar en mangfald
verktyg. Dessutom kannetecknas dessa utvecklande miljoer i hogre
grad av att verktygen har multipla funktioner till skillnad fran de
mindre utvecklande dar verktygen anvands passivare. I den mest
utvecklande miljOn deltar dessutom operatorerna i utvecklingen av
verktyg i form av dokumentation.

Vi har aven studerat hur operatorerna uppskattar kvalifikations-
haven i arbetet. Sa som vi valt att betrakta denna aspekt kan aven
kvalifikationskraven betraktas som verktyg i arbetet; i linje med ett
verksamhetsteoretiskt synsatt dr kvalifikationskraven de kunskaper
och fardigheter som ldrs (internaliseras) likval som resultatet av ett
kompetenshojande ldrande (externalisering). Vi har funnit nagra in-
tressanta monster som kan relateras till de olika arbetsuppgifter
som operatorerna arbetar med. I processindustrierna kannetecknas
kravprofilen av hoga krav pa processteori och kognitiv formaga; i
verkstadsindustrierna dr kravprofilen jamnare och omfattar aven
allmanteoretiska kunskaper i hogre grad. Den avgorande faktorn
vad galler dessa olika profiler i detta sammanhang kan antas vara
problemens art. Problemen i processindustrierna kannetecknas av
komplex processlogik parade med enkla produkter. OperatOrerna
som arbetar i dessa miljOer skattar kognitiv formaga och process-
teoretiska kunskaper mycket Mgt. Problemen inom verkstads-
industrin kannetecknas av linjdr processlogik och komplexa pro-
dukter. OperatOrerna i dessa verksamheter skattar de fiesta stude-
rade kvalifikationskraven medelhogt. Pa samtliga arbetsplatser
uppskattar aven operatorerna haven pa manuella samt sociala- och
kommunikativa fardigheter som medelhoga eller hOga. Operators-
arbetet kan salunda antas krava ett spektra av fdrdigheter. En intres-
sant aspekt i detta sammanhang dr att det inte dr en central aspekt,
t ex kognitiv formaga, som kannetecknar ett arbete med goda
forutsattningar till ett kompetenshojande ldrande. Utfallet pekar
snarare pa att olika verksamheter kannetecknas av unika kombina-
tioner av kunskaper och fdrdigheter.

Sist men inte minst har vi noterat att dessa monster vad ganer
forutsattningar for ett kompetenshojande ldrande aven omfattar
operatorernas arbetshandlingar i dagligt arbete. I verksamheterna



med goda forutsattningar for larande utfor operatorerna oftare
arbetshandlingar pa reflektiv niva och kunskapsniva, dvs arbets-
handlingar vilka vi antar omfattar saval externalisering som inter-
nalisering. Sammantaget kan detta tolkas som goda forutsattningar
for ett kompetenshojande larande. I verksamheterna som erbjuder
samre forutsattningar for larande dr arbetet i hogre grad rutiniserat
och innebar enbart internalisering av regelbaserade kunskaper,
vilket tydligt aterspeglas i arbetshandlingarna.

11.2 Hur formas operatorsarbetet och dess
forutsattningar for larande verksamheternas
kontext och ledningens strategier

I detta aysnitt ayser vi att belysa avhandlingens andra fragestall-
ning, namligen hur forutsattningarna for ett kompetenshojande lar-
ande i operatorsarbetet formas av aspekter som ligger nagot langre
fran det egentliga arbetet. Vi har valt att beskriva verksamheternas
kontext i form av historia, marknader samt i nagon man i form av
lagar och miljoaspekter, vilket behandlas i aysnitt 11.2.1. Vidare
beskrivs i aysnitt 11.2.2 foretags- och driftledningens strategier for
de studerade verksamheterna.

11.2.1 Fyra verksamheter, fyra kontexter omvarldsfaktorer
for de studerade fallen

Vi ayser att i detta aysnitt forsoka belysa hur egenskaper i verksam-

heternas kontexter, i form av verksamheternas historia och markna-
der och i nagon man aven lagar och sakerhetsaspekter, kan relateras
till operatorernas arbete och forutsattningarna for larande. I tabell
11:5 nedan beskrivs verksamheternas kontexter.



Tabell 11:5. Kontextuella aspekter for de studerade fallen.

Studerad Berol
aspekt

Braviken Saab VME

Kontext Gott mark-

nadslage.

Interna kun-

der. Traditio-

ner som verkar

utvecklande

for arbetsorga-

nisationen

Marknadsle-

dande. Tradi-

tioner inom

branschen

konserverande
vad galler

arbetsorgani-

sationen.

L8ngsiktiga

forsvarsbestall-

ningar, utveck-

ling av avance-

rade produk-

ter, egen

industriskola.

Konjunktur-

kanslig verk-

samhet. Pro-

duktionskon-

cept med fa

baskom-

ponenter.

Berol ar det av de studerade foretagen som har haft flest agare. De
existerande strukturella och kulturella fOrhallandena pa foretaget
har paverkats av tidigare agare, och da framst Statsforetag AB.
Detta yttrar sig bl a i den sh kallade Berol-modellen for personalens
medinflytande pa samtliga nivaer i foretaget. Tidigt forekom forsok
med lagbaserat arbete och en generos policy vad gaiter personalut-
bildning. Vid undersokningstillfdllet bade Nobel Kemi just kopt
Berol och man arbetade med en oversyn av verksamheten. Berols
EO-fabrik producerar framst for en intern marknad. Detta innebdr,
att man dr beroende av vad som sker inom andra delar av foretaget.
Inte minst dr man har beroende av hur den centrala forsaljnings-
avdelningen lyckas i sitt arbete att salja foretagets produkter. Mark-
nadslaget bedoms dock som positivt. Mot bakgrund av hur specifik
EO-fabriken ar den dr byggd for att producera just EO ar det
dock osannolikt att nagon annan produkt kan komma ifraga. Denna
bakgrund tror vi haft stor betydelse for hur verksamheten gestaltade
sig vid undersokningstillfdllet och for mojligheterna for framtiden.
Foretaget har efter undersokningstillffillet salts till den Hollandska
koncernen Agzo.

Bravikens pappersbruk har haft fa agare och foretaget har en
langre sammanhangande tradition att falla tillbaka pa vad galler sa-
val strukturella som kulturella fOrhallanden, som tillverkningsmeto-
der och arbetsorganisation. Bravikens pappersbruk producerar
huvudsakligen for en extern marknad ddr konkurrensen anses kniv-
skarp. Stallningen pa marknaden dr god och man raknas till de
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ledande inom branschen. Trots den harda konkurrensen produceras
den kvalitet som kunden accepterar och inte den basta tankbara
kvaliteten. Historiskt har man standigt stravat efter att tillampa den
absolut modernaste teknologin i produktionen. Vad galler arbets-
organisationen forefaller gamla traditioner, inom foretaget och
branschen, att verka konserverande och det saknas tecken pa en
stravan att modernisera den befintliga arbetsorganisationen.

Pa Saab gar verksamheten i stort ut pa att tillverka militara
flygplan, framst for det svenska forsvaret, enligt de specifikationer
som bestallaren, Forsvarets materielverk, anger. Man dr i detta
sammanhang kraftigt styrd av olika forsvarspolitiska beslut som
fattats av riksdagen. Eftersom dessa bestallningar ar relativt lang-
siktiga, sa dr verksamheten inte i sa hog grad utsatt for marknad
och konjunktursvangningar. Vissa projekt dr dock av den karak-
Oren att man forsoker sdlja de aktuella flygplansmodellema pa den
oppna marknaden. De mycket hoga kvalitetskraven fran bestallaren
paverkar direkt verksamheten for operatorerna i NC-verkstaden. Pa
den civila sidan ar flygplanstillverkningen mycket hart konkurrens-
utsatt. Foretaget har haft samma agare sedan starten och har en lang
tradition att falla tillbaka pa i tillverkningen av militara flygplan av
absolut vdrldsklass, vilket troligen har medverkat till en standigt
hog teknisk utvecklingstakt. Vidare har foretaget anda sedan starten
utbildat operatorer i en egen industriskola med syfte att forsorja
produktionen med kvalificerad arbetskraft. Operatorema kan redan
under utbildningen se hur kunskaperna kan tillampas i det framtida
arbetet.

VME:s historia uppvisar ett flertal agarbyten. Ett forhallande
som dock varit konstant under langre tid dr Volvos produktions-
koncept som innebar att man tillverkar ett fatal grundkomponenter
som ingar i ett stort antal produkter, vilka monteras pa annan plats
inom foretaget. Operatorerna pa VME:s EDG-verkstad producerar
salunda for en intern marknad, som blir nagot diffus och hanger
samman med hur man lyfter fram de interna kundernas roll, inte
minst flax det galler kvalitetsfragor. Verksamheten paverkas dock
direkt av konjunkturer pa marknaden.

Avslutningsvis kan vi ocksa konstatera att foretagen i olika
grad paverkas av olika former av lagstiftning. Mr ar det utan tve-
kan sa, att Berol och Braviken i stor utstrackning har paverkats av
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aktuell miljolagstiftning. I bada fallen dr det utslapp av giftiga
kemikalier som maste begransas, vilket paverkar arbetets innehall i
sa matto att operathrerna har ett stort ansvar for att forebygga att
lackor eller andra skador uppstar, som kan leda till for stora utslapp
av miljofarliga kemikalier. Processindustrierna kannetecknas ocksa
av att anlaggningarna dr mycket dyra. Pa Saab och VME dr inte
paverkan av miljolagstiftningen lika pataglig. Vidare dr anlagg-
ningarna pa verkstadsindustrierna inte lika integrerade som inom
processindustrierna utan bestar av mindre enheter bestaende av en-
skilda maskiner eller maskinceller. Samtliga studerade fall kanne-
tecknas ocksa av att anlaggningarna standigt forandras och byggs
om. Vad galler processindustrierna sker denna utveckling vanligen
sprangvis med langre intervaller, t ex da en ny pappersmaskin
byggs, likval som kontinuerliga mindre forandringar. Pa verkstads-
industrierna sker utvecklingen av anlaggningarna i mindre steg och
kan innebara att enskilda nya maskiner eller maskinceller infors.

Vad galler faktorer i verksamheternas kontext och hur dessa
kan relateras till ett kompetenshojande larande, sa dr bilden nagot
diffus. Nagra tendenser kan dock skonjas. Vad galler fallen med
goda forutsattningar for ett kompetenshojande larande, Berol och
Saab, sa kan situationen beskrivas pa foljande salt; Berol har en tra-
dition av satsningar pa medbestammande, modern arbetsorganisa-

tion och personalutbildning samt en god marknadsposition; verk-
samheten pa Saab praglas av langsiktigheten i forsvarsbestallning-
arna, de hoga kvalitetskraven, den standiga utvecklingen av nya
produkter och produktion samt traditionen att utbilda operatorer i
en egen industriskola. Detta innebar att i bada verksamheterna upp-
muntras och ges operatOrer mOjlighet till att langsiktigt arbeta med
avancerade problem. Det finns med andra ord nagot som vi skulle
kunna kalla karriarvagar inom operatorsarbetet. Sammantaget inne-
bar detta att relationen mellan kontext och strukturella aspekter dr
sadan att operatorerna ges forutsattningar att \Taxa och utvecklas
Over lang tid.

Situationen for Bravikens operatorer dr nagot annorlunda, i
detta fall dr verksamheten mer utsatt for konjunkturvaxlingar, men
situationen som marknadsledande innebar trots alit att operatorerna
har en relativt saker anstallningssituation. Operatorema rekryteras

till den enklaste befattningen, som rullare och kan mycket val bli
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kvar i denna. Att avancera till en befattning dar forutsattningarna
for ett kompetenshojande larande dr battre kan to lang tid. Den enda

karriarvagen i fallet Braviken dr entydig, enkelriktad och tidskrav-
ande och leder till maskinforarbefattningen; nagra alternativ finns
inte. Val dar finns forutsattningar till ett mer kompetenshojande lar-
ande. Denna vag dr dock inte mojlig att ga for majoriteten av ope-
ratOrerna. Situationen kan troligen relateras till kontextuella fakto-

rer i sa matto att den marknadsledande positionen i kombination
med de gamla traditionerna inom branschen verkar konserverande
nar det galler att infOra en modernare arbetsorganisation.

Operatorerna pa VME paverkas av kontextuella faktorer i den
meningen att verksamheten dr konjunkturutsatt samt att Volvos
gamla koncept med fa baskomponenter anvands, vilket innebar att
operatOrerna har ett kortsiktigare perspektiv; de lar sig relativt
snabbt arbetet som da rutiniseras. Larande och utveckling formar
inte att utmana den lopande produktionen. Goda fors& med
modern arbetsorganisation och generOs personalutbildning har inte
forandrat produktionens primat sa att ett kompetenshojande larande
Over tid stods. Troligen finns fa inslag i verksamheten som opera-
thrum kan uppfatta som langsiktigt utvecklande i sjalva operators-
befattningen, utvecklingen finns i andra befattningar som t ex in-
struktorsbefattningen, vilken inte dr tillganglig for alla i den aktu-
ella organisationen. Det dr formodligen enklare att byta befattning
eller arbete fi5r att utvecklas jamfort med att arbeta kvar i den be-
fattning vi studerat.

For de bada processindustrierna paverkar aven kontextuella
faktorer i form av sakerhets- och miljokrav verksamheterna i hog
grad. Kvalitetskraven vid de bada verkstadsforetagen forefaller
generellt sett hogre eller uttrycks tydligare an de Ors inom de bada
processindustrierna. Detta torde ha en inverkan pa de olika verk-
samheterna, t ex vad galler operatorernas uppfattning av ansvar i
arbetet. Kortfattat kan detta uttryckas som att operatorerna inom
processindustrin har ansvar for stora, dyra anlaggningar samt mil-
Yin. I verkstadsindustrierna galler ansvaret snarare kvalitetsaspek-

ter.
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11.2.2 Ledningens strategier for

I detta aysnitt behandlar vi foretags-
for verksamheten vad galler mal, pr
kompetensutveckling och teknologi
huvudsakliga utfallet.

verksamheten

och driftledningens strategier
oduktionskoncept, rekrytering,

. I tabell 11:6 redovisas det

Tabell 11:6. Ledningens strategier for verksamheten.

Studerade Berol

aspekter
Braviken Saab VME

Mal for

verksam-

heten

affarside

Produk-

tions-

koncept,

teknik och

kvalitet

Omprovning av

affdrside efter

principen att

bli battre pa det

man gor.

Produkter for

ytkemi. Ingen

planerad pro-

duktfOrnyelse.

Kontinuerlig

produktion av

EO och glykol.

Hoga saker-

hetskray. Okad

grad av auto-

matisering ej

aktuell. Infor-

matisering

efterfragas.

Ej avancerade

kvalitetskray.

Salja trahaltigt

tidningspapper

pa varlds-

marknaden.

Hog produk-

tivitet och

effektivitet.

Eventuell

satsning pa fler

produkter.

Batchorien-

terad produk-

tion. Optimal

jamn kvalitet

dvs den kvali-

tet kunden

accepterar.

Fortsatt hog

automatisering

frig& operato-

rerna for nya

uppgifter. Tra-

ditionell funk-

tionsindelad

arbetsorganisa-

tion.

Tillhandahalla

kvalificerade tek-

niska tjanster och

detaljtillverk-

ning. Tillverk-

ning framst for

JAS-projektet.

Mycket hoga

kvalitetskray.

Traditionell

funktionsoriente-

rad arbetsorgani-

sation. Fortsatt

hog automatiser-

ing. Okad infor-

matisering for att

overbrygga skill-

nader mellan

operatorer och

programmerare.

Detaljtillverk-

ning for entre-

prenadmaskiner.

Produktionen

lonsam aven

under.lagkon-

junkturer. Sorti-

mentet varieras

efter marknaden.

Flodesorganisa-

tion, just-in-time

och lean-produc-

tion. Fortsatt h6g

teknikutveckling

och automatise-

ring. Stravan mot

okad decentrali-

sering och team-

organisation.

Hoga

kvalitetskray.

Forts.



Forts Tabell 11:6

Studerade Berol
aspekter

Braviken Saab YME

Strategier
och praxis

for
rekrytering

och

kompetens-

utveckling

Uttalad policy

saknas. Praxis

innebar decen-

tralisering och

generos hall-

ning till perso-

nalutbildning.

Rekrytering

utifran erfaren-

het, sociala och

formella meri-

ter. Kontinuer-

lig dokumenta-

tion. Problem-

orienterade ov-

ningar i dagligt

arbete. Okat

handl ingsut-

rymme efter-

stravas.

Uttalad policy

saknas. Rekry-

tering framst

pa personliga

egenskaper.

Ledningen ut-

trycker behov

av okad teore-

tisk kompetens

hos operatorer-

na. Inga uttala-

de ambitioner

vad galler for-

andring av

arbetsorgani-

sationen. Ut-

veckling framst

vid implemen-

teringen av ny

teknik.

Uttalad policy

saknas. Praxis

innebar att ut-

bildning relateras

till anskaffning

av ny teknik.

Generosa utbild-

ningssatsningar.

Praktiskt arbete

med att forbattra

kvalitet och ge-

nomloppstider.

Olika karriar-

vagar finns for

operatorerna.

Under radande

lagkonjunktur

minska perso-

nalstyrkan och

utbilda de kvar-

varande. Even-

tuell rekrytering

inriktad pa gym-

nasiets IN-linje.

Frikostig utbild-

ningspolicy.

Utbildning med

saval bredd som

specialiserade

inslag.

Aspekten mai har vi framst studerat i form av affdrside for de stu-
derade verksamheterna. Vad galler Berol sa arbetade man vid un-
dersokningstillfdllet med att omprova affarside. Man planerade
dock inte nagon fOrnyelse vad galler produkterna, som aven i fram-
tiden ar inriktade mot yt- och kolloidkemi. I vantan pa en eventuell
ny affarside arbetar man efter principen att bli battre pa det man
gor. Pa Saab dr malet for verksamheten tillverkning av militdra
flygplan till det svenska fOrsvaret samt civila flygplan. Vidare inne-

bar affarsiden att tillhandahalla kvalificerade tekniska tjanster och
detaljtillverkning. Sa lane produktionen framst dr inriktad pa pro-
duktion inom JAS-projektet dr flagon omprovning av affarsiden
inte aktuell. Malet for verksamheten pa Braviken, och pap-
persmaskinen pm52, dr att tillverka tidnings- och katalogpapper.
Eventuella satsningar pa fler produkter dr tankbara. Affdrsiden
innebar att sdlja trahaltigt tidningspapper pa vdrldsmarknaden och
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arbeta for hog produktivitet och hog effektivitet. VME tillverkar
olika typer av entreprenadmaskiner framst hjullastare. EDG-verk-
staden tillverkar delar till dessa maskiner. Affarsiden innebar att
produktionen skall vara lonsam aven under lAgkonjunkturer. Pro-
duktsortimentet skall varieras efter marknadens behov.

Wien fOr de studerade verksamheterna dr salunda tydligt for-
mulerade i relation till de marknader som verksamheterna riktas
mot. Processindustrierna tillverkar bulkvara med laga eller medel-
hoga kvalitetskrav, vilket omsatts i en stravan mot hog produkti-
vitet och effektivitet. Verkstadsindustrierna producerar mot interna
kunder i enlighet med bestallningar. Bestallningarna pa Saab
innebar langsiktighet, manga produkter och mycket hoga kva-
litetskray. PA VME innebar bestallningarna svangningar efter kon-
junkturer, relativt fa produkter och medelhoga till hoga kvali-
tetskray.

Vad galler strategier for rekrytering och kompetensutveckling
sa dr dessa inte explicita hos ledningen pA de studerade fallen.
Praxis skiljer sig dock At ph ett satt som kan relateras till opera-
torernas larande. Berol kannetecknas av en generos hallning vad
galler utbildning och decentralisering samt att operatorerna enga-
geras i olika projekt. Visserligen motsatter sig inte driftledningen
moderniseringar av driften men inte till priset av att operatorerna
reduceras till rena overvakare. Snarare efterfragas en okad in-
formatisering. Vidare arbetar driftledningen aktivt med att skapa
lokala laromedel som anvands dagligen fOr att lOsa problem i
driften. PA Saab innebar den standiga utvecklingen av saval pro-
dukter som teknik i tillverkningen att operatorer kontinuerligt
utvecklas. Utbildningssatsningar är relativt generosa och sker oftast
som en fOljd av att ny teknik ankskaffas; det dr inte utbildningen
som driver utvecklingen, men utbildningen hailer goda steg med de
kontinuerliga teknikutvecklingen. Foretagets industriskola spelar en
aktiv roll och är genom sin narhet till verksamheten en faktor som
stoder langsiktighet. Ledningen uppmanar ocksh duktiga operatorer
att engageras i att utveckla tillverkningsprocessen. Det firms ocksa
olika alternativa karriarvagar for operatorerna, t ex mot arbets-
ledning eller mot teknik och programmering. PA Saab har man
ocksh engagerat operatorerna i olika utvecklingsprojekt som slagit
val ut.
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PA Bravikens pappersbruk dr ledningen inte lika tydlig vad
galler att pa olika salt engagera operatOrerna i den dagliga utveck-
lingen av verksamheten. Vid de tillfdllen &A ny utrustning eller en

ny pappersmaskin anskaffas sker de stora sprAngen, vad galler lar-
ande och utveckling, &A operatorer och driftledning startar den nya

verksamheten. DA dessa tillfdllen dr relativt sallsynta sa rutiniseras
Mt verksamheten i mellanperioderna. I kombination med ledning-
ens svala intresse for att forandra arbetsorganisationen sa dr det inte
forvanande att vi finner tva befattningar, torkare och rullare, med
begransade mojligheter till utveckling och en befattning, maskin-
forum, med goda mojligheter till utveckling. Till detta kan anforas
att personalutbildningen inte utgjorde flagon offensiv faktor vid
undersokningstillfallet.

Verksamheten pa Bravikens pappersbruk omfattar sakert lika
stora utmaningar och problem att losa som den andra process-
industrin Berol. Med en plattare och mer lagbaserad organisation,
samt en mer generos hallning nar det galler att engagera operato-
rerna i losandet av problem i driften sa kan sakert dessa fa lika
goda mojligheter till ett kompetenshojande larande som dr fallet pA
Berols EO-fabrik. Likasa skulle en mer offensiv personalutbild-
ning/utveckling ocksa kunna bidra till detta.

PA VME har ledningen en betydligt aktivare installning vad
galler saval rekrytering som personalutbildning och fOrsok med nya
produktionskoncept. Problemet dr snarare att verksamheten vid
undersokningstillfdllet hammas av lagkonjunkturen. Utbildnings-
satsningar som dr klart offensiva syftar till att forbereda for en
bantad organisation som skall kunna hantera konjunktursvang-
ningar. For de operatorer som blir kvar i en dylik organisation films
mojligheten att kunna utvecklas langsiktigt, att kunna bli flexiblare
etc. I situationen vid undersokningstillfdllet forefaller ledningens
strategier vara rimliga med tanke pa situationen. De operatorer som
omfattas av var studie lever dock kvar i en verksamhet som for
vissas del kannetecknas av rutinisering.



11.2.3 Faktorer som formar fOrutsattningar for larande i
operatorsarbete en sammanfattande analys

I detta aysnitt har vi forsokt att belysa den andra fragestallningen i
denna avhandling namligen vilka faktorer som formar forutsatt-
ningarna for ett kompetenshojande ldrande i det dagliga opera-
torsarbetet. Vi har i detta sammanhang studerat kontextuella fakto-
rer samt foretags- och driftledningens strategier. Denna analys sker
mot bakgrund av utfallet av analysen av den forsta fragestallningen,
som presenterats i 11.1 ovan. Vi har med andra ord redan identi-
fierat faktorer som antas stodja forutsattningar for larande och av-
ser nu att se om monster i kontext och ledningens strategier kan
relateras till dessa forutsattningar.

I fallet Berol kannetecknas verksamheten av en Fang tradition
av medbestammande, framsynthet vad galler modern arbetsorgani-
sation och generos praxis vad galler personalutbildning. Vidare
engageras operatorerna i utvecklingen av produktionen. Det dr ock-
sa i detta fall vi finner vad vi bedomer de basta forutsattningarna
for ett kompetenshojande larande.

I fallet Braviken finner vi en lang tradition som innebar sats-
ningar ph ny teknik kopplat med konservatism i branschen vad
galler arbetsorganisation. Icke forvanande kan ocksa Braviken ka-
raktariseras som en polariserad arbetsplats vad galler fiirutsattning-
ar for ldrande; de operatorer som arbetar med den avancerade tek-
nologin har goda forutsattningar och de operatorer som arbetar i
ovriga befattningar har samre forutsattningar. Till yttermera visso
dr det andra befattningar an operatorerna som arbetar med utveck-
ling av tillverkningsprocessen.

PA Saab, ddr vi funnit mycket goda forutsattningar for ett
kompetenshojande ldrande, finner vi att foretaget har en lang
tradition av att tillverka mycket avancerade produkter vilket aven
innebar en kontinuerlig utveckling av tillverkningsprocessen. I
detta sammanhang dr operatorerna delaktiga. Ledningen uppmun-
trar operatorer att delta i denna utveckling och praxis for perso-
nalutbildning dr generos. Operatorerna kan dessutom utvecklas
sdval mot administrativa, arbetsledande befattningar likval som mot

teknik, t ex vad galler programmering. En foretagsintern yrkesskola
som ar tat kopplad till produktionen bidrar ytterligare till
langsiktig utveckling i operatorernas arbete.
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Vad galler fallet VME ar verksamheten tydligt paverkad av
marknad och konjunkturer. Volvos produktionskoncept med fa
baskomponenter fargar ocksa arbetet fOr maskinoperatorerna. Detta

medfor att operatorens perspektiv blir kortsiktigt; arbetet lars
relativt snabbt och anstallningen kanske inte stracker sig langre an
till nasta svangning i konjunkturen. Vad galler arbetsorganisation
och personalutbildning ar ledningen generos och progressiv. Sam-
mantaget formar detta dock inte utmana den mycket rutiniserade
produktionen som tyvarr medfor att forutsattningarna for ett kom-
petenshojande larande i operatorsarbetet ar begransade.

11.3 Hur har operatorerna !art sig sitt arbete
larprocesser i utbildning och arbete

I detta aysnitt ayser vi att belysa den tredje fragestallningen i denna

avhandling namligen hur operatorernas yrkeskompetens formats i
olika larprocesser. Vi har valt att beskriva denna aspekt i form av
operatorernas uppfattningar av hur deras yrkeskompetens formats i
yrkes-, personalutbildning samt i larande i det dagliga arbetet. I
tabell 11:7 presenteras utfallet.

Nar det galler operatorernas uppfattning om hur de lart sig sitt
jobb finns vissa skillnader mellan process- respektive verkstads-
industri. Inom processindustrin anser operatorerna att de lart sig sitt
arbete genom erfarenheter i det dagliga arbetet till skillnad fran
verkstadsindustrin dar larande i yrkes- eller personalutbildning be-
&cis som viktigare.

Skillnaden mellan fallen med goda forutsattningar for ett kom-
petenshOjande larande och de med samre forutsattningar aterspeg-
las aven i nivan pa skattningarna som om operatorerna bedomde
sin yrkeskompetens overlag.



Tabell 11:7. Aktorsrelaterade aspekter av de studerade fallen operatorernas
uppfattning av hur yrkeskompetensen formats i olika pedagogiska

program och i det dagliga arbetet.

Stude-
rade
aspekter

Berols

kemi-

operattirer

Bravikens
maskin-
fiirare

Bravikens
torkare
och rullare

Saab:s
maskin-
opera-
ttirer

VME:s
maskin-
opera-
torer

Larande i
yrkes-

utbildning

Larande i

personal-
utbildning

Den minst

viktiga laran-

deformen.

Yrkesutbild-

ningen antas

ge en grund

men dr inte

nodvandig.

Den nast vik-

tigaste laran-

deformen.

Utbildningen

omfattar

bade befatt-

ningsspeci-

fika och

breddgivande

moment.

Den minst

viktiga laran-

deformen.

Att arbeta i

lag samt

grunder i

teknik,

matematik

och sprak

anges som

bra att ha

tillagnat sig.

Den nast vik-

tigaste laran-

deformen.

Utbildningen

omfattar

framst befatt-

ningsspeci-

fika moment

men aven

breddgivande

moment

finns.

Den minst

viktiga laran-

deformen.

Att arbeta i

lag samt

grunder i

teknik,

matematik

och sprak

anges som

bra att ha

tillagnat sig.

Den nast vik-

tigaste laran-

deformen.

Utbildningen

omfattar

framst befatt-

ningsspeci-

fika moment

men aven

breddgivande

moment

finns.

Den vikti-

gaste laran-

deformen.

Saab:s

industri-

skola.

Grunderna

for skarande

bearbetning

och NC-

teknik.

Den minst

viktiga

larande-

formen.

Utbildning-

ama ar

specifikt

inriktade

mot den

radande

produktion-

en; ritnings-

lasning,

program-

mering,

maskiner

och verktyg.

Samtliga

aspekter

skattas som

lika viktiga.

Ger grunder-

na i yrket,

som t ex ma-

terial, verk-

tyg,

skarande

bearbetning,

program-

mering.

Framst be-

fattningsspe-

cifika men

aven bredd-

givande mo-

ment. De

breddgivan-

de momen-

ten har liten

tillampning i

arbetet.
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Forts Tabell 11:7

Stude-
rade
aspekter

Berols

kemi-

operatorer

Bravikens
maskin-
Ware

Bravikens
torkare
och rullare

Saab:s
maski-

nopera-
torer

VME:s
maskin-

operatorer

Larande i Den viktig- Den viktig- Den viktig- Den nast Det lopande

det aste ldrande- aste ldrande- aste larande- viktigaste arbetet men

dagliga formen. Den formen. Att formen. Att larandefor- aven i viss

arbetet oppna arbets- tolka sinnes- tolka sinnes- men. Detta man inkor-

organisation- intryck och intryck och galler t ex ning av nya

en och den analysera analysera att lara sig program och

omfattande processen. processen. anvanda ny forandringar

dokumenta- Instruktioner Instruktioner utrustning. i utrustning

tionen vikti- och manualer och manualer och

ga fOrutsatt-

ningar. Ar-

betslaget dr

en tillgang.

ej uppdatera-

de. Arbetsla-

get dr en

tillgang.

ej uppdatera-

de. Arbetsla-

get dr en

tillgang.

metoder.

En trolig tolkning av utfallet kan vara att yrkeskunskaper som krays
for att arbeta i processindustrier, som ofta dr stora unika, integrera-
de anlaggningar, inte kan laras ut i generella yrkesutbildningar;
operatorema maste lara den specifika processen i den enda miljo
dar den finns, namligen i just den aktuella anlaggningen. Vad galler
verkstadsindustrin sa dr den mycket mera standardiserad och kan
beskrivas i form av ett stort antal celler, bestaende av maskiner
eller maskingrupper, som ingar i ett flode. Att lara sig arbeta vid en
dylik cell kan troligen lattare laras ut i en yrkesutbildning. Detta
forhallande skulle aven kunna relateras till skillnaden mellan de
bada branscherna vad galler nivan pa haven pa allmanteori i

verkstadsindustrin kan allmanna kunskaper, i t ex matematik eller
ritningslasning, enklare tillampas mera generellt an vad som dr
fallet inom processindustrin. Ett faktum som kan antas stodja detta
resonemang galler fallet Saab dar operatorema ger larande i yrkes-
utbildning en hog skattning. Saab har sedan starten utbildat opera-
tOrer i den egna industriskolan och utbildningen dr tat kopplad till
produktionen; operatorema kan redan under sin utbildningstid se att
kunskaperna kan tillampas i arbetet.
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I linje med \fart resonemang tidigare i anslutning till analysen
av kvalifikationskraven, att en utvecklingsinriktad kompetens inte
ar en entydigt specifik formaga utan nagot som omfattar en "profil"
av kunskaper och fardigheter, unik for den verksamhet som skall

utvecklas, sa torde det vara svart att utforma en enhetlig yrkes-
utbildning, eller kombination av utbildning och personalutbildning,
for att skapa utvecklande arbetsplatser i hogautomatiserad industri.
MOnstret ovan pekar mot att utvecklande verksamheter omfattar
dynamiska helheter av utmanande problem att losa, organisatorisk
oppenhet for operatorerna att arbeta med dessa samt tillgang till
olika verktyg. I detta sammanhang ar de kunskaper och fardigheter,
som kan betraktas som kognitiva verktyg, unika for specifika

verksamheter. Troligen ar ocksa den utvecklingsfas som en specifik
verksamhet befinner sig i avgorande for hur verksamheten bast kan
utvecklas; dvs i olika faser ar olika verktyg, olika former av
utbildning mer lampliga.

Vad galler mojligheten att utbilda operatorer i t ex yrkesut-
bildning dar de tillagnar sig kunskaper och fardigheter i ett sam-
manhang skilt frail den ordinarie verksamheten, kan vissa tendenser
skonjas i vart material. I samtliga verksamheter finns en spridning
vad galler operatorernas utbildningsbakgrund. Utbildningsbak-
grund samvarierar dock inte pa nagot tydligt satt med hur opera-
torerna uppfattar arbetet och dess krav eller handlingsnivA. Detta
indikerar att yrkeskompetensen till stor del formas efter intradet i
yrket.

Inte i nagot av de studerade fallen uppfattar operatorerna per-
sonalutbildningen som den viktigaste formen for larande. Tenden-
ser finns dock att personalutbildning kan ge operatorerna en moj-

lighet. Detta kommer till uttryck i saval var egen studie som i and-
ras (se t.ex. Ellstrom, Gustaysson & Svedin, 1996; Ellstrom &
Nilsson, 1996). Vi tanker exempelvis pa de operatorer pa VME
som genomgAtt breddgivande personalutbildningar och uppfattar
arbetet som begransande &A det inte tillater dem att utnyttja sina
nya erfarenheter. Likartade tendenser Aterfinns pa Saab dar en ope-

rator som genomgatt personalutbildning pa hOgskoleniva efterlyser
en modernare organisation. Aven i den befattning som, strukturellt,

%retailer att vara mycket begransande, namligen Bravikens rullare,

Aterfinns operatorer som efter genomgangen personalutbildning



uppfattar sitt gamla arbete och processens egenskaper annorlunda. I

fallet Berol, dar arbetsorganisation och policy %retailer att ga hand
i hand med satsningar pa personalutbildning, finns inte denna
diskrepans.

En rimlig slutsats ar att strukturella faktorer som processlogik,
val inarbetad traditionell arbetsorganisation eller begransande
arbetsuppgifter, inte automatiskt forandras av att operatorerna er-
hailer mer utbildning eller om operatorer med hogre utbildnings-
bakgrund rekryteras. For att Ora arbetet mer utvecklande maste
nagon ha ambitionen och/eller mojligheterna att samtidigt forandra
de strukturella forhallandena. I de fall da verksamheten inte omfat-
tar nagra utvecklande moment maste dylika tillforas verksamheten
for att operatorerna skall kunna lara och utvecklas. Att enbart an-
stalla personal med hog utbildningsniva torde inte vara nagon enkel
vag att utveckla verksamheter enligt denna tolkning.
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12. Diskussion

Vi skall i detta ayslutande kapitel forst sammanfatta studiens empi-

riska huvudresultat i relation till studiens fragestallningar. Detta
sker i aysnitt 12.1. Vidare diskuteras i aysnitt 12.2 dessa resultat i
ljuset av den teoretiska bakgrund som presenterats i kapitel 3 och 4.

I aysnitt 12.3 skisseras kort nagra tankbara utvecklingsmojligheter
vad galler de studerade fallen. Avsnitt 12.4 behandlar metodologis-
ka overvaganden. Avhandlingen ayslutas i aysnitt 12.5 med nagra
sammanfattande slutsatser och implikationer for fortsatt forskning.

12.1 Operatorsarbete och larande

Mot bakgrund av den jamforande analysen i kapitel 11 skall vi i
detta aysnitt sammanfatta de huvudsakliga resultaten i relation till
studiens fragestallningar.

12.1.1 Forutsattningar for ett kompetenshojande larande?

Den forsta fragestallningen galler vilka forutsattningar som finns
for ett kompetenshojande larande i det dagliga arbetet for operator-

erna i de studerade fallen. Vi kan konstatera att forutsattningarna
varierar och i vissa fall dr tamligen goda och i vissa vasentligt mer
begransade. Det kompetenshojande larandet forekommer framst i
de situationer dar operatorerna engageras i att utveckla produk-
tionsprocessen. De foljande punkterna pekar pa nagra av de forut-
sattningar vi funnit for ett kompetenshojande larande:

att det finns utmanande problem i verksamheten, stort handlings-
utrymme samt att ansvar ges for arbetet med de utmanande pro-

blemen;

att det finns en integrerad eller informellt oppen arbetsorganisa-
tion som ger mojlighet att medverka i problemlosning;
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att det finns en mangfald verktyg med multipla funktioner, sival
digitala som analoga, manuella och skrivna, t ex i form av vad vi
kallat "lokala laromedel" samt en kontinuerlig utveckling av
verktyg och laromedel;

att hoga och tydliga krav stalls pa kunskaper och ffirdigheter vilka

kan tillampas och utvecklas i det dagliga arbetet.

Det mest framtradande draget som kannetecknar fallen med goda
forutsattningar for larande ar att operatorerna har tillgang till utma-
nande problem att losa. Vidare dr handlingsutrymmet och ansvaret
stort och omfattar att utveckla verksamheten. Inte farvanande dr det

i dessa fall som operatorerna tangerar den hogsta reflektiva hand-
lingsnivan. Handlingsutrymmet omfattar dock inte att paverka
verksamhetens mal, vilka produkter som tillverkas, kontakten med
kunder etc. Handlingsutrymmet bestar just i att ha ansvar fOr att
utveckla produktionen mot givna mal.

Problemen som operatorerna arbetar med att losa kan vara av
olika art. Inom processindustrin utgors problemen av att tolka en
komplex process med manga processvariabler, cirkulara floden och
oklara interaktioner samt att finna lampliga borvarden att styra
processen mot. Larande i denna miljo kannetecknas av att mycket
erfarenhet krays; operatoren maste veta hur anlaggningen dr upp-
byggd rent fysiskt, den kemiska processen, styr- och reglersystemet

samt sist men inte minst processens dynamik. Inom verkstadsindu-
strin galler problemet mycket komplexa detaljer med mycket hoga
kvalitetskray. I Saab:s fall maste varje detalj vara perfekt och till-
verkningsprocessen stoppas om minsta fel upptacks. Operatorerna
inbjuds att deltaga vid utvecklingen av programmen som styr till-
verkningen i CNC-maskinerna.

Vilken roll spelar arbetsorganisationen i detta sammanhang? Vi
kan konstatera att den formella organisationen inte tycks vara
avgorande. Berol och Saab har formellt belt olika organisation pa
pappret (se vidare 12.2.3). Det som forenar dr hur organisationen
gestaltar sig i det praktiska arbetet; pa Berol tillampas arbets-
rotation pa samtliga befattningar och pa Saab dr (den traditionella)
arbetsorganisationen formellt oppen mellan befattningar. De tva
ovriga fallen ger relief at detta utfall; pa Braviken finns utmanande
problem att losa men dessa ar allokerade till endast en befattning
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och pa VME finns en lagbaserad arbetsorganisation men inga
utmanande problem att losa. Arbetsorganisationen i sig dr salunda
inte tillracklig, utan det dr kombinationen av problem och tillgang
till dessa som dr avgorande och hdr kan arbetsorganisationen stodja

eller hindra en utveckling (jfr Brulin & Nilsson, 1997; Ellstrom,
1996a). En oppen organisation som inbjuder till samarbete mellan
olika befattningar och funktioner skapar Mare forutsattningar an en
sluten organisation med stark specialisering och detaljerad arbets-
fordelning.

Vad galler de verktyg som operatorerna tillampar i arbetet sa
finner vi en tendens i materialet. I de fall som kannetecknas av
kompetenshojande ldrande sa tillampar operatorerna manga olika
typer av verktyg, som t ex digitala, analoga, manuella; kommunika-
tionsutrustning; ritningar; program; loggbocker etc. Vidare forefall-
er de utvecklande verksamheterna kannetecknas av att verktygen
har multipla funktioner och kan anvandas for att arbeta med olika
typer av problem, diagnos av processtillstand etc. Detta innebar att
operatorerna kan anvanda verktygen proaktivt for att analysera pro-
cesstillstand och produkter. I de mer begransande verksamheterna
ar verktygen farre och foretradesvis med singulara, entydiga
funktioner, t ex i form av datorstod som enbart anvands for att kon-
trollera order, skriva ut felrapporter eller tolkar som anvands for
matning och kontroll.

Vi har aven studerat hur operatorerna bedomer de krav pa
kunskaper och fardigheter som arbetet staller. Vi har valt att be-
trakta dessa uppskattade kvalifikationskrav som de kunskaper och
fardigheter som operatorerna tillampar i arbetet. En dylik stand-
punkt kan liknas vid hur t ex Engestrom (1987; 1994) betraktar
kunskaper som verktyg. Vi funnit att i de mer utvecklande verk-
samheterna sa skattar operatorerna kraven hogre an i de mer be-
gransande. Operatorerna i de utvecklande fallen skulle salunda
aven tillampa Hera fardighetsmassiga, erfarenhetsbaserade och teo-
retiska verktyg.

Vidare har vi funnit att verksamheter med goda forutsattningar
for ett kompetenshojande ldrande kan kannetecknas av olika profi-
ler av skattade kvalifikationskray. Salunda har operatorerna inom
processindustrin, vilken kan karaktdriseras av en komplex process-
logik, skattat kvalifikationskraven mycket Mgt vad galler process-



teori och kognitiv formaga, Mgt vad galler sociala- och kommuni-
kativa samt manuella krav och slutligen lagt vad galler allmanteori.
Inom verkstadsindustrin, som karaktariseras av en lin* process-
logik, skattas de olika kvalifikationskraven mycket jamnare och
aven allmanteori spelar en nagot stiirre roll. Vi har salunda inte
funnit en generell kunskaps- eller fardighetskomponent, t ex kogni-
tiv fOrmaga, som kannetecknar en verksamhet med goda forutsatt-
ningar for larande. Detta utfall kan tolkas som att verksamheter
med goda forutsattningar fOr larande, men med olika processlogik
(se aysnitt 4.5.2 och 5.2), kannetecknas av en for respektive verk-
samhet unik profil av kunskaper och fardigheter.

12.1.2 Vad formar forutsattningarna for Wanda?

Den andra fragestallningen ror vilka faktorer i de studerade verk-
samheternas kontext samt i foretags- och driftledningens strategier
som formar fOrutsattningarna for ett kompetenshojande larande i
operatorsarbetet. FOr att belysa denna fragestallning har vi tolkat
monster i verksamheterna, deras kontext och i ledningens strate-
gier. Vi har ocksa forsokt att relatera dessa monster till forutsatt-
ningar for ett kompetenshojande larande i arbetet. Vi skall i det fol-
jande kort diskutera de monster vi tycker oss kunna skonja, namli-
gen betydelsen av:

® kontextuella forhAllanden, t ex vad galler stabil marknad eller tra-

ditioner i foretaget, som underlattar langsiktig utveckling Over tid,
saval for verksamheten som operatorerna;

en foretagsledning som premierar langsiktig utveckling av verk-
samheten och operatorsarbetet, t ex genom utveckling av produk-
tionen, produkterna, organisationen och kompetensen.

I de verksamheter som kannetecknas av goda mojligheter till ett
kompetenshojande larande dr relationen mellan kontextuella faktor-
er och verksamhet sadan att en langsiktigt utvecklande miljo skapas
for operatorerna. I Berols fall yttrar sig langsiktigheten i foretagets
relativt langa tradition av medbestammande, modern arbetsorgani-

sation och generos utbildningspolicy. I Saab:s fall yttrar sig lang-
siktigheten i den standiga utvecklingen av saval produkter som
tillverkningsprocess, utbildningssatsningar och utvecklingsprojekt



kopplade till denna utveckling samt till traditionen med egen fore-
tagsutbildning. Langsiktigheten ar en faktor aven i fallet Braviken,
men har har snarare kontextuella faktorer, som t ex konservatism
inom branschen vad galler att infora nya former av arbetsorganisa-
tion, verkat hammande for manga operatorer som fastnar i begrans-
ande befattningar. Pa VME paverkas forutsattningarna for larande i
negativ riktning av att verksamheten ar konjunkturutsatt samt av ett
produktionskoncept med fa baskomponenter ( se 11.2.1).

12.1.3 Hur har operatorerna tart sig sitt arbete?

Den tredje fragestallningen rot- hur operatorerna uppfattar att de lart

sig sitt arbete i yrkesutbildning, personalutbildning samt i det dag-
liga arbetet. I foljande punkter sammanfattas det huvudsakliga ut-
fallet av analysen:

att larande i det dagliga arbetet ar den viktigaste larandeformen
for operatorer som arbetar i verksamheter med komplex process-
logik (processindustrin);

® att larande i yrkesutbildning ar en viktig larandeform for operato-
rer som arbetar i verksamheter med linjar processlogik (verkstads-

industrin);

® att yrkesutbildning som ar nara kopplad till verksamheten utgor
en viktig larandeform (Saab).

Betraffande den tredje fragestallningen sa fOreligger ocksa en viss
skillnad mellan de olika studerade branscherna. Processindustrins
operatorer anser att de Tart sig sift arbete framst genom erfarenhet i
det dagliga arbetet. For operatorerna i verkstadsindustrin spelar for-
mell yrkesutbildning en storre roll. Detta kanske inte ar sa forvan-
ande mot bakgrund av de problem som operatorerna arbetar med att
losa. Har kan sakert ocksa traditionen att ha egen industriskola,
som i Saab:s fall, spela en viss roll i forklaringen till varfor just
Saab:s operatorer varderar yrkesutbildningen hogt. Processindu-
strins problem ar riktade mot en komplex process i en unik anlagg-
ning vilket torde vara svart att lara ut i en yrkesutbildning. Verk-
stadsindustrins operatorer loser problem som i nagon mening ar
mer generella eftersom verkstadsindustrin ar betydligt mer standar-
diserad jamfort med processindustrin. Detta galler t ex verktyg,



material, ritningar, program etc vilket torde vara nagot enklare att
lara ut i en yrkesutbildning. Om yrkesutbildningen dessutom, som i
Saab:s fall, sedan lange dr kopplad till verksamheten sa paverkar
detta operatorens uppfattning av langsiktigheten da utbildningen
leder till arbete i den aktuella verksamheten.

12.2 Studiens huvudresultat i teoretisk belysning

Mot bakgrund av presentationen av studiens huvudresultat som pre-
senterats i kapitel 11 och i aysnitt 12.1 ovan skall vi i det foljande
belysa utfallet i relation till den teoretiska bakgrunden i nagra te-
man.

12.2.1 Att fa tillgang till praktiken

Utfallet av analysen i kapitel 11 visade bl a att de verksamheter dar
det fauns utmanande problem samt stort handlingsutrymme och ett
tilldelat ansvar for att arbeta med de utmanande problemen, ocksa
kannetecknades av att operatorerna utforde arbetshandlingar som
innebar utveckling av operatoren och eventuellt verksamheten. En
poang i detta sammanhang dr att vi studerat arbetshandlingar och
problemen i verksamheten separat. Relationen mellan dessa bada
studerade aspekter ar av empirisk karaktar i bemarkelsen olika se-
parata "matpunkter" dvs relationen är inte ett teoretiskt antagande
eller baserat pa nagons utsaga om ett dylikt samband. Detta ger oss

mojlighet att belysa relationen mellan utvecklande arbetshandlingar
och dessas forutsattningar; startar utvecklingen med det utmanande
problemet eller med de utvecklande arbetshandlingarna?

De goda forutsattningarna for ett kompetenshojande larande
aterfanns endast i de fall dar operatorerna engagerats i de utman-
ande problemen. De mest utmanande problemen kannetecknas av
att operatorerna dr delaktiga i att utveckla verksamheten; deras
arbetshandlingar omfattar reflektion och resulterar i relativt per-
manenta forandringar av verksamheten, t ex i form av nya program
i CNC-maskiner eller nya borvarden som ger optimalt utbyte. Den
utveckling som dessa operatorer dr delaktiga i har inte forandrat
malet for verksamheten men val hur de mdl som galler for verk-
samheten skall uppnas effektivare.



Om vi skall tolka detta utfall i ljuset av den teoretiska referens-
ramen vad galler larande sa overensstammer utfallet av var analys

overlag med denna. Lave & Wenger (1991) behandlar i sin dis-
kussion av larande tillgang till praktiken och mojligheten att rOra
sig fran verksamhetens periferi till dess centrum. Vidare ligger vart
resultat i linje med temat inom handlingsteorin (se aysnitt 4.4) att
just handlingsutrymmet dr den centrala komponent som reglerar ett
arbetes kvalifikationspotential (Frese & Zapf, 1994; Ellstrom,
1992). Mer eller mindre implicit finns ocksa tillganglighetsaspek-
ten i de teorier som utgar fran verksamhetsteori. Detta ar fallet t ex
vad galler Engestroms (1994) larandecykel (som borjar med mot-
sattning hos subjektet och slutar med externalisering av ett nytt satt
att verka) som inte skulle vara mojlig att genomlopa om inte
subjektet ges tillgang till problemet som orsakar motsattningen fran

borj an.

Vi har inte funnit nagot som tyder pa att operatorer generellt
erovrar de utmanande problemen. Om detta yore fallet sa kunde
detta ha yttrat sig i att operatorer utfort reflektiva arbetshandlingar
utan att arbetet kravde det. Vi har inte observerat nagot dylikt. Vi
har heller inte funnit att operatorer med olika utbildningsbakgrund
pa nagot avgOrande salt uppfattar arbetet olika. En hogre utbildning
medfOr troligen inte heller med nagon automatik att operatorer ut-
vecklar verksamheten spontant. Snarare utgor operatorer med hogre
formell kompetens eller de operatorer som genomgatt kompetens-
hojande personalutbildning en latent resurs. Aven vad galler opera-

torernas mojligheter att tillampa kunskaper fran personalutbildning
sa finns tendenser som kan tolkas i denna riktning. Finns inte utma-
nande problem att tillampa dessa nya kunskaper pa sa utvecklas
inte verksamheten av operatoren. Operatoren kan ha utvecklats som
individ men kunskaperna stannar hos individen. Pa de olika foreta-
gen finns foretradare for ledningen med nog sa goda ideer, men

detta omsatts inte alltid ute i den dagliga verksamheten.
En rimlig slutsats av detta dr att utveckling startar med att till-

fora operatorsarbetet utmanande problem, inte genom att rekrytera
ny (overkvalificerad) personal, inte genom visioner enbart, inte

heller genom pedagogiska program och personalutbildning lost
kopplade till verksamheten. Verksamheten maste ge operatorerna
mOjlighet att langsiktigt arbeta med utmanande uppgifter. Rekryter-



ing och personalutbildning kan integreras med utveckling av verk-
samheten och stodja en dylik utveckling.

12.2.2 Komplexitet, yrkeskompetens och larande i
operatorsarbete

De utmanande problem som operatOrerna arbetar med kan relateras
till komplexiteten i verksamheterna. Processindustrierna kanneteck-

nas av komplex processlogik och enkla produkter och verkstadsin-
dustrierna av en lin* processlogik och komplexa produkter (se
Perrow, 1984). En komplex processlogik kannetecknas av dynam-
iska processer och tata kopplingar mellan komponenter. Det utman-
ande problemet i en dylik miljo innebar att kanna processens dyna-
mik Over tid och hur olika atgarder resulterar i olika process-
tillstand. Komplexiteten i de linjara miljoerna innebar att ett stort
antal moment hays for att fardigstalla en produkt. Att losa problem
i en dylik miljo innebar att kunna analysera hur dessa moment
paverkar varandra i relation till den fardiga produkten. I bada dessa
miljoer dr dock malet likartat i sa matt() att operatoren skall paverka
antingen processen eller produkten i relation till olika gransvarden;
i form av borvarden inom processindustrin eller i form av toleran-
ser inorn verkstadsindustrin.

Nar operatorerna i dessa miljeler utfOr utvecklande arbetshand-
lingar anvander de olika typer av verktyg, saval traditionella, som
t ex styr- och reglerutrustning, som kognitiva. Vi skall i det foljan-
de problematisera verktygens betydelse i relation till de komplexa,
utmanande problemen i arbetet. Engestrom (1987; 1994) definierar
'kande som utveckling av intelligenta, kognitiva verktyg. Sa som
vi valt att studera kvalifikationskrav kan dessa betraktas som kun-
skaper och fardigheter i handling, dvs som verktyg, vilka bade Mrs,
utvecklas och tillampas i arbetshandlingarna. I de utvecklande fall-
en kan larandet salunda betraktas som att internalisera och externa-
lisera dylika kognitiva verktyg.

Vad galler frukten av det utvecklande handlandet ar begrep-
pet externalisering centralt. Nagra tydliga exempel pa detta ater-
finns i de utvecklande verksamheterna. De basta exemplen dr dock
nar operatorerna pa Berol och Saab deltar i att i sjalva verksam-
hetssystemet bygga in sina erfarenheter. Sja lva anlaggningen kan i
detta sammanhang betraktas som ett verktyg for att na malet for
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verksamheten. Ytterligare ett exempel ar ndr operatorerna pa
Berols EO-fabrik kontinuerligt arbetar med den lokala dokumenta-
tion som vi valt att kalla lokala laromedel. Handelser i driften note-
ras och de erfarenheter som en operator eller ett skiftlag gar blir pa
sd salt tillgangliga fOr alla operatorer.

En mojlig tolkning kan ocksa infereras frail operatorernas skatt-
ningar av de sociala- och kommunikativa kvalifikationskraven.
Dessa har skattats hogst av kemioperatOrerna pa Berol, Bravikens
maskinforare samt Saabs maskinoperatorer, dvs i verksamheterna
med goda fOrutsattningar for ett kompetenshojande larande. Detta
ar en indikation pa att operatorerna genom kommunikation i arbets-
laget externaliserar verktyg i form av kunskaper som de erhallit
genom att losa problem (jfr Bergman, 1995). Speciellt i processin-
dustrierna har operatorerna skattat larande i det dagliga arbetet som
den viktigaste larkallan for formandet av yrkeskunnandet. En trolig
tolkning av detta dr att operatorerna har mojligheten att experimen-
tera i arbetet samt att kommunicera i arbetslaget, dvs att skapa
lokala "teoretiska" verktyg samt att i kommunikation externalisera
dessa.

De utvecklande miljiierna kannetecknas av hoga eller mycket
hoga skattade kvalifikationskray. Vi har i detta sammanhang disku-
terat olika profiler av kvalifikationskray. Operatorerna inom pro-
cessindustrin bedomer att de tillampar (och utvecklar genom laran-
de i arbetet) en profil som kannetecknas av mycket hoga krav pa
processteori och kognitiv formaga (dvs att kunna analysera kom-
plexa forlopp), likval som manuella och sociala och kommunikati-
va fardigheter. Vad galler verkstadsindustrin med goda forutsatt-
ningar for ldrande forefaller profilen snarare implicera en expert
som handlar logisk-analytiskt, till viss del intuitivt, som kommuni-
cerar med kolleger och arbetar med sing bander. I detta perspektiv
kan vi forsta de relativt sett hogre kraven pa allmanteoretiska
kunskaper, t ex matematik, som operatOrerna pa Saab anger.

I var studie framtonar bilden av ett mangfacetterat operators-
arbete. Det kan beskrivas som bade ett arbete for en sa kallad re-
flektiv expert (Olsen och Rasmussen, 1989), men ocksa for en
intuitiv och praktiskt erfaren operator (t ex Beale och Rose, 1992).
Med andra ord sa kan de bada operatorstyperna forenas i en och
samma befattning. PA Berol ser vi tydliga tecken pa att man arbetar



utifran dels teoretiska kunskaper om processen, dels beprovad erfa-
renhet och intuition. Samma monster galler ocksa till vissa delar for
maskinforama vid pm52. Detta forhallande tyder pa att en uppdel-
ning enligt ovanstaende, mellan det som kallas reflektiv expert och
intuitivt handlande operator, mojligen ar fruktbart i ett teoretiskt
analytiskt sammanhang, men som knappast är adekvat for att be-
skriva moderna komplexa operatorsarbeten dar dessa aspekter istal-
let halls samman.

Slutsatsen av detta resonemang ar att verksamhetens komplexi-
tet och de kunskaper och fardigheter som operatorerna genom
larande i arbetet internaliserar och externaliserar ar tat relaterade.
En komplex verksamhet, dvs en verksamhet som omfattar utma-
nande arbetsuppgifter, gar hand i hand med larande och utveckling
vad galler tillampande och utveckling av verktyg, saval fysiskt-
materiella som kognitiva och sociala.

12.2.3 Integration kontra polarisering produktionskoncep-
tens och arbetsorganisationens betydelse for larande

Pa ett allmant plan tycks industrin lama de tayloristiska organisa-
tionsprinciperna till fordel for nya integrerade former. Daremot an-
ser vi det for tidigt att talc om att det definitivt skulle ha skett ett
"paradigmskifte". Vi tycker oss se relativt stora rester av taylorist-
iska, for att inte saga pre-tayloristiska, organisationsprinciper inom
de branscher vi studerat (jfr Bergman, 1995).

Produktionen pa de studerade fallen ar dock i samtliga fall,
utom vid Saab, mer eller mindre flodesorienterade. Flodesorganisa-

tionen ar per definition den produktionsform som galler for pro-
cessindustrierna, men som vi sett sa har den numera gjort stort
genomslag i verkstadsindustrin. Den mest elaborerade produktions-
organisationen inklusive arbetsorganisationen finner vi pa Berol.
Darefter foljer VME. Saab har fortfarande en ganska traditionell
organisation som dock är under uppluckring. Braviken har nagot av

en sarstallning med sin polariserade organisationsform (jfr Kern &
Schuman, 1977).

Vi har redan tidigare i detta kapitel havdat att forutsattningarna
for ett larande i det dagliga arbetet ar mest gynnsamma pa Berol
och Saab. Detta indikerar, som vi tidigare namnt att sjalva organi-
sationsformen inte ar tillracklig for att astadkomma goda forutsatt-
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ningar for ldrande. Detta innebar att arbetsorganisatoriska atgarder
eller nya produktionskoncept inte med automatik leder till battre
forutsattningar for ldrande. Visserligen ar forutsattningarna for ett
mer kompetenshojande ldrande stOrre i de moderna produktions-
koncepten ddr exempelvis kvalitetsmedvetande och kundcentrering
kan vara viktiga faktorer. Detsamma galler den integrerade organi-
sationens oppnare samarbetsformer mellan olika for produktionen
viktiga funktioner. Det kan t ex galla programmerare, instruktorer
och underhAllspersonal (jfr Brulin & Nilsson, 1997).

Det maste dock konstateras att produktionskoncepten inte dr en
tillracklig faktor, utan komplexiteten i tillverkningsprocessen och
produkt spelar bar en vasentlig roll. Det finns till och med forete-
elser i de nya koncepten som skulle kunna visa sig vara direkt
kontraproduktiva bade vad galler produktion och ldrande. Mr tank-
er vi framst pA den okade kontrollen i samband med nollfelsmal-
sattningen, den okade byrakratin och kontrollen i samband med
olika kvalitetssdkrande system (t ex ISO), slimmade organisationer
(lean-production), dvs alltfor fa anstallda for att exempelvis tid for
utbildning och reflektion skall medges (jfr Bjorkman & Lundqvist,
1992; Brulin & Nilsson, 1997; Ellstrom & Kock, 1999).

Inom det sa kallade HRM-perspektivet skulle detta ha kunnat
analyserats betydligt mer an vad som vanligtvis Ors. Ista llet fram-
star de moderna produktionskoncepten som relativt oproblematiska
aven ur ett styrnings- och maktperspektiv (jfr Legge, 1995).

Hdr finns det anledning att peka pa det som EngestrOm (1995)
kallar expansivt utvecklande ldrande, vilket bl a innebar att sjdlva
forutsattningarna for verksamheten ocksa Ors till foremAl for om-
provning om sA hays. En forandring av beslutssystemet kan sale-
des uppfattas som nodvandigt, eftersom villkoren for vad som gall-

er i det dagliga arbetet fortfarande bestams pa nivaer ddr de anstall-
das inflytande fortfarande dr begransat.

De nya produktionskoncepten omfattar atminstone pa ett poli-
cyplan nya och intressanta lOsningar med Nitre forutsattningar till
ett kompetenshojande ldrande i det dagliga arbetet an vad som
galler traditionellt. For att dessa nya former skall fa fullt genomsiag
hays att beslut i den riktningen fattas ute i de berorda organisation-
erna, bl a vad galler de anstalldas delaktighet i beslut om och i
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utveckling av det egna arbetet och verksamheten i stort (se t ex
Landsbergis m fl, 1999).

12.2.4 Larandets temporala dimension langsiktig
utveckling och karriarvagar i arbetet

En betydelsefull punkt som vi funnit i analysen galler larandets
tidsaspekt; verksamheterna som kannetecknas av langsiktighet ar
ocksh de som uppvisar de basta forutsattningarna for larande.
Denna aspekt dr inte lika explicit uttryckt i de teorier om larande
som vi presenterat i kapitel 4. Utfallet kan dock tolkas i relation till
den handlingsteoretiska traditionen (Frese & Zapf, 1994; Ellstrom,
1996) som tydligt fokuserar pa mhlets betydelse for handling och
larande. Om mhlet for verksamheten inte enbart omfattar tillverk-
ning av produkter utan ocksa larande och utveckling over tid sa
torde detta kunna samvariera med hur operatOrerna forhaller sig till
att delta i utveckling.

I observationerna av operatorers arbete har vi noterat att arbetet
kan omfatta shval korta som MI-1ga cykler samt kontinuerliga pro-
cesser. Inom verkstadsindustrin kan cykler i arbetet relateras till
tillverkningen av enskilda detaljer. I vissa fall dr dessa cykler kort-
are an en timme och i andra fall kan de stracka sig over ett helt
arbetspass. I processindustrin har vi observerat att t ex rullare utfor
vissa arbetsuppgifter med cirka femton minuters intervall samtidigt
som maskinforare och kemioperatorer arbetar med kontinuerliga
processer. Operatorsarbetet kan ocksa omfatta cykler som stacker
sig Over flera hr. Vi tanker cid ph hur pappersmaskiner byggs, ut-
vecklas och aldras. De stora kompetenslyften i dessa sammanhang
sker da operatorer, driftledning och leverantorer bygger och kiir in
en ny pappersmaskin. Vidare finns langre cykler inom processindu-

strin vid servicestopp, som kan ske flagon eller nhgra ganger per hr.
I bada dessa branscher utvecklas verksamheten da nya produkter
lairs in eller da nya maskiner tas i bruk.

Det dr framst i tva fall vi sett tydliga exempel pa att operators-
arbetet kopplats till langsiktig utveckling ph ett satt som ayspeglas i
det dagliga arbetet. Det ena fallet dr Berol som rekryterar till en
enhetsbefattning. Det dagliga arbetet innebar att successivt lara sig
samtliga delbefattningar vilket stacker sig Over en tid av flera hr.
Sammantaget med att processen pa Berol dr kontinuerlig med



servicestopp med relativt langa intervaller sh framtrader langsiktig-
heten i operatorsarbetet tydligt. I fallet Berol finns aven mojlig-
heten att erfarna operatorer som beharskar samtliga befattningar att
arbeta med planering och administration och salunda narma sig
delar av verksamheten som traditionellt brukar utforas av driftled-
ningen. Detta ar troligen inte flagon slump (1a ledningen pa Berol
lange verkat for en dylik utveckling (se t ex Bjorkman & Lund-
qvist, 1992).

Det andra fallet är Saab dar verksamheten visserligen kanne-
tecknas av att tillverkningen av enskilda detaljer kan raknas i tim-
mar men dar den kontinuerliga utvecklingen av nya avancerade
produkter ocksA omfattar en standig utveckling av produktionspro-
cessen. Operatorerna är i detta sammanhang delaktiga vid inskaff-
andet av nya maskiner och designen av den egna arbetsplatsen.
Dessutom har de fiesta operatorerna genomgatt foretagets industri-
skola som ar tydligt kopplad till produktionen; operatoren kan
redan under utbildningen se hur det framtida arbetet kommer att
gestalta sig. Sist men inte minst ar sakert forsvarsbestallningarna,
som stacker sig Over perioder av flera dr, en faktor som ytterligare
ger arbetet en Fangsiktig pragel. Driftledningen pA Saab uppmanar
ocksa operatorer att utvecklas och i detta sammanhang finns nAgra
olika vagar att ga, dels mot arbetsledning och dels mot program-
mering.

I de tva andra fallen har langsiktigheten snarare en hammande
effekt pa forutsattningarna for ett kompetenshojande larande. PA
Braviken dominerar den lopande produktionen med sma variation-
er. Detta kan innebara att en tillracklig kompetens uppnas pa nagra
veckor for en rullare eller pa mindre tid an ett ar for en torkare. Ma-
skinforarna blir formodligen aldrig helt fifflarda, men eftersom en
pappersmaskins livslangd ar sa rang att det finns risk for rutiniser-
ing aven i denna befattning. Karriarvagen vid pappersmaskinen ar
entydig, forst arbetar man som rullare sedan torkare och slutligen,
kanske forst efter manga ar, som maskinforare. PA VME dominerar
produktionen med sina korta cykler larandet. Kombinerat med den
relativt stone utsattheten for konjunkturer kan detta latt bli en
hamsko for larandet.

Inte minst har foretagsledningen en central roll i detta samman-

hang for att skapa mOjligheter for operatorer att kunna utvecklas



langsiktigt. Alla verksamheter har kanske inte forutsattningar att
verka under langsiktig, stabil utveckling. Trots detta kan sakert
foretags- och driftledning tydligare verka for att skapa en sadan
langsiktighet.

12.2.5 Larande i operatorsarbetet

Vi har i detta aysnitt diskuterat utfallet av den empiriska analysen i
ljuset av vara teoretiska utgangspunkter. Framstallningen utgar fran

antagandet att aktorer och struktur kan betraktas som dynamiskt
relaterade till varandra, vilket finns inbyggt den analysmodell vi
tillampat. Vissa teorier om larande kritiseras for att tilldela indivi-
den en passiv roll, determinerad av omstandigheterna (se kapitel 4).
Var ansats kan kanske kritiseras for att implicit anta att alla som
ges utrymme att utvecklas ocksa gor det. Sakerligen finns individer

som inte utnyttjar det handlingsutrymme som ges. I de studerade
fallen har vi stott pa uppfattningen att det dr svart att motivera
operatorer att delta i utveckling. Detta dr ett problem som inte
berorts i var diskussion ovan aven om motivation till delar ocksa
kan ses som en faktor kopplad till larande (se Hackman & Oldham,
1980. Lennerlof, 1986). Har kommer ocksa fragor om yrkesidenti-
tet och. kulturaspekter in som viktiga faktorer nar det galler att
belysa detta problem.

Vidare har diskussionen fokuserat pa de goda fallen dar opera-
torerna tangerar reflektiva handlingsnivaer och narmar sig malfor-
muleringsarenan i de studerade verksamheterna. Detta antas vara
en tillgang fiir saval individer, foretag som samhallet i stort. Lasa-
ren kanske uppfattar det som att vi gor dessa goda fall till norm. Vi
vill har framhalla att operatorsarbete kan kannetecknas av goda
forutsattningar till larande aven om operatorer inte ges tillfalle att
delta i malformuleringen i de verksamheter de arbetar i, vilket inte
minst kontakterna med operatorer pa de studerade foretagen givit
vid handen. Att bli en yrkesskicklig och kompetent operator, saval

inom process- som verkstadsindustrin, kan vara en livsuppgift aven
i de befintliga verksamheterna. Mot bakgrund av ovanstaende dis-
kussion skall vi dock i det foljande skissera hur utveckling skulle
kunna gestalta sig i de studerade fallen.



12.3 Hur kan operatOrsarbetet utvecklas?

Vi skall i detta aysnitt diskutera nagra olika forslag till hur olika
verksamheter, som vi studerat, skulle kunna utvecklas ndr det galler
forutsattningarna for ett kompetenshojande larande. Framstall-
ningen dr inspirerad av fragor som diskuteras i anslutning till s k
integrerade produktionskoncept (se t ex Brulin & Nilsson, 1997,
Bdcklund, 1994). Det dr framforallt inom tre omraden som vi
tycker oss se utvecklingsmojligheter. Dessa dr: (a) arbetsorganisa-
tionen, (b) kvalitetsarbetet samt (c) delaktighet i olika utvecklings-
arbeten. Dessa tre olika omraden skall inte betraktas som varandra
uteslutande. Beroende pa respektive verksamhets sarart kan givet-
vis olika kombinationer av dessa omraden vara tankbara.

Arbetsorganisationen kan utvecklas dels mot inforande av lag-
baserade organisationsformer och dels mot specialistfunktioner. En
utveckling mot lagbaserad arbetsorganisation kan tankas leda till en
okad mangkunnighet da operatorerna maste beharska flera delbe-
fattningar. Vidare torde en dylik utveckling kunna leda till en Olcad
helhetsforstaelse for verksamheten. Arbetsorganisationen kan ocksa

forandras i sa matt° att operatorerna narmas andra specialistbefatt-
ningar som service och underhAll, programmering och arbetsled-
fling. De nya kvalifikationskraven riktas da mot avgransade kom-
petenser, t ex processteori, programmering, ekonomi, underhall och
reparation etc. Ett salt att utveckla arbetsorganisationen, vare sig
det galler att infora lagbaserade organisationsformer eller rikta ope-
ratorsarbetet mot specialistkompetenser, dr att skapa motesplatser i

arbetet for att underldtta kommunikation.
Ett annat omrade ddr en utveckling av operatorsarbetet dr moj-

lig galler kvalitetsarbete. Begreppen kvalitet och olcad kundstyrning

dr intimt forknippade (se t ex Brulin & Nilsson, 1997; Edvardsson,
1996). Ett led i detta arbete torde vara att i olcad utstrackning ha
kontakt med aktuella kunder for att diskutera eventuella forandring-
ar i krayspecifikationer eller svangningar i produkternas kvalitet.
Kundernas olcade inflytande forvantas exempelvis leda till stone
variation i produktledet. Aven om kvalitetskraven inte nodvandigt-
vis dr hoga sA finns det enligt olika modeller fOr kvalitetsutveckling

all anledning att inte noja sig med den accepterade kvaliteten, utan
hela tiden strava efter att utveckla den basta (se t ex Edvardsson,
1996; Helander 1997). Om samarbetet med kunder, andra avdel-
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ningar och funktioner okar torde detta ocksa leda till okat ansvar
och administration. Sammantaget kan detta innebara en hojning av

sociala- och kommunikativa kvalifikationskrav, likval som allman-
teoretiska. I linje med ovanstaende resonemang ar det troligt att ett
okat deltagande i kvalitetsarbete ocksa skulle kunna medfora krav
pa kunskaper i kvalitetsteknik. Vidare torde operatorer kunna enga-
geras i sakerhetsfragor, energi- och miljorelaterade fragor och dyli-

ka arbetsuppgifter kan innebara okade krav inom ett spektra av
kunskapsfdlt, t ex lagar och avtal likval som allmanteoretiska kun-
skaper i fysik, kemi och ergonomi.

Det tredje omradet som vi valt att diskutera i detta aysnitt galler

utvecklingsarbete. Detta omrade ar mycket svart att ringa in da det
nastan ar omojligt att skissera hur framtiden kommer att gestalta sig

for de studerade foretagen och branscherna. Pa nagra av de studera-
de fallforetagen var operatorer delaktiga i att utveckla produktions-
processen. Har finns sakert motsvarande utvecklingsmojligheter
aven i andra fall. Dylika arbetsuppgifter torde leda till en okning av
kraven pa processteori. Saval process- som verkstadsindustrin kan-
netecknas av standiga ombyggningar och inskaffandet av ny teknik.
Aven i dessa fall kan operatOrernas delaktighet okas. Manua ler och

befattningsbeskrivningar kan behova uppdateras. I flera av de stu-
derade fallen forvantas inforandet av ny teknik frigora operatorerna
for att arbeta med forebyggande underhall och storningshantering.
Sammantaget kan detta leda till okade krav pa mangkunnighet, spe-
cifika processteoretiska kunskaper likval som allmanteori samt so-
ciala- och kommunikativa fardigheter.

Utvecklings- och projektarbeten kan omfatta saval kvalitetsar-
bete som utveckling av arbetsorganisationen. Vi tror saledes att ut-

vecklingsprojekt med deltagande av operatorer ar ett satt att Oka
forutsattningarna for ett mer kompetenshojande larande.

12.4 N16gra metodologiska kommentarer

Vi skall i detta aysnitt kommentera studien ur metodologisk syn-
vinkel. Det metodologiska tillvagagangssattet har varit multipla
falistudier (se kapitel 6). Fallstudiemetodiken bygger pa empiriskt
studerade fenomen i sin naturliga miljo/kontext nar granserna
mellan fenomen och kontext inte ar helt tydliga. I fallstudierna har
ocksa fler variabler an matpunkter studerats. I praktiken medforde
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detta att vi valde att basera analysen pa information fran multipla
kallor som kunde trianguleras for att belysa monster.

Var fallstudie har utgatt fran teoretiska antaganden med syfte
att rikta datainsamling och analys. I vart fall utgor den overgripan-
de teoretiska ansatsen en kontextuell uppfattning av det studerade
samt att arbetshandlingen ses som central for larande (Engestrom,
1987; Lave, 1993; Frese och Zapf, 1994). Vi har forsokt att tolka
monster i de studerade aspekterna som antas stodja ett kompetens-
hojande larande. De monster vi funnit overensstammer pa centrala
punkter med vara teoretiska utgangspunkter. Resultaten torde
salunda vara relativt trovardiga. Darutover innebar resultaten i viss
man en vidareutveckling och konkretisering av larteorier, som
askadliggors i var analysmodell i kapitel 5.

Studien fokuserar pa att induktivt fOrsoka finna monster vad
galler kontextuella, strukturella samt aktorsrelaterade aspekter som
samvarierar med larande. I beskrivningen av fallen har vi valt en
metodik dar vi stravat efter att Nitta en balans mellan storsta
mOjliga jamforbarhet mellan de olika fallen och maximal oppenhet
for att kunna finna respektive falls karaktar. Det induktiva inslaget i

studien forekommer enbart inom modellens grovt skisserade doma-
ner. Givetvis (inns risken att modellen vi formulerat laser tolk-
ningen; i detta fall har vi forsokt att finna en balans mellan en
modell som dr sa generell att den inte laser tolkningen av respek-
tive fall, samtidigt som modellen är tillrackligt oppen sa att den
tillater oss att se sardragen. Detta har rent praktiskt yttrat sig pa sa
salt att de fyra fallen disponerats pa samma salt dvs efter
undersokningsmodellens logik och i dess dimensioner/teman. Dar-
vidlag är studiens empiriska del styrd av de teoretiska overvagan-
den som vaglett oss i konstruerandet av modellens olika delar.
Inom respektive doman/tema har vi dock stravat efter att finna re-
spektive falls unika karaktar genom att beskriva variationer.

Analysen av arbetshandlingar har inte varit svar vad galler att
finna underlag fran observationerna for klassificering i handlings-
nivaer. Da är snarare sjalva klassificeringen kritiskare. Detta mo-
ment innebar givetvis en viss tolkning. Vi har dock stravat efter att
forsoka finna sekvenser av arbetshandlingar som kan kannetecknas
av just de egenskaper som definieras enligt hierarkin Over arbets-
handlingar. De fiesta arbetshandlingar som klassificerats som kan-
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netecknande for ett kompetenshojande larande har skett i relativt
korta cykler, fran minuter till timmar. Om det har forekommit kom-
petenshojande larande som sker over langre perioder sa har vi moj-
ligen missat detta. I viss man tacks dock denna brist upp av vara
ambitioner att teckna monster Over de olika domanerna i fallen; i
t ex intervjuerna har operatorerna beskrivit sitt arbete och larande
och har finns citat som tyder pa att larande givetvis sker over langre
tid an vad observationen omfattat. Detta galler t ex da lang tid fiir-
flyter mellan olika viktiga moment som t ex servicestopp, vilka ar
viktiga for ldrande. Det allmanna intrycket ar dock att de mest fre-
kventa, vardagliga arbetshandlingarna i hog grad fdrgar arbete och
larande.

Det kunskapstillskott som denna studie ger ar forst och framst
relaterat till de monster som kan upptackas over undersok-
ningsmodellens olika domaner. Genom dessa har vi bidragit med
empiri som belyser flera av de manga ganger teoretiskt praglade
framstallnigarna om operatorsarbetets karaktar och utveckling. Ett
annat kunskapstillskott utgors av den empiri, som pa ett ganska de-
taljerat satt, belyser forutsattningarna for larande i det dagliga arbe-

tet. Vi anser oss ocksa, om an i begransad omfattning, kunna bidra
med teoretiska tillskott ayseende vissa faktorers betydelse for lar-
ande i det dagliga arbetet. Dessutom menar vi, att vi bidragit till
utvecklingen av metoder for arbetsanalys. Vara observjuer har varit
anvandbara saval inom process- som verkstadsindustrin och har
inte gett upphov till likartade problem som exempelvis VERA-
metoden ar behaftat med. Darutover ar det var forhoppning att var
studie bidrar till att lasaren kan erhalla en fOrstaelse for operators-
arbetet och dess forutsattningar till larande.

12.5 Sammanfattande slutsatser och implikationer
for fortsatt forskning

I inledningskapitlet till denna avhandling behandlade vi utveckling-
en inom svensk industri och de okade behoven av en valutbildad
arbetskraft och en intensifierad kompetensutveckling. En av orsak-
erna till dessa 'Rade behov ansags vara overgangen till nya produk-
tionskoncept. I detta sammanhang kan det finnas fog for att bl a
fraga hur intensivt arbetet inom svensk industri bedrivs for att ut-



veckla dessa nya produktionskoncept och nya arbetsorganisatoriska
former. En annan fraga man kan stalla galler huruvida de uttalade
behoven av en intensifierad kompetensutveckling omformats till
konkreta strategier. Slutligen kan man undra hur giltiga de forsk-
ningsresultat ar, som tyder pa att den egentliga yrkesutbildning sker
forst efter intradet i yrket, for de verksamheter vi studerat.

Efter att ha studerat de fyra fallforetagen kan vi visserligen inte
ge nagot bestamt svar som galley hela branscher. Daremot kan vi
tillata oss att spekulera om en mer generell utveckling med hansyn
tagen till resultaten fran vara fallstudier. Dessa resultat ar inte helt
entydiga, men vi tolkar situationen sadan att det fortfarande aterstar
mycket att Ora i olika foretag innan vi kan tala om att forutsatt-
ningarna for "det goda" och "larande arbetet" galler mer generellt
inom svensk industri.

Grunden for ovanstaende pastaende finner vi i det faktum att
endast ett av de foretag vi studerat bade genomfort forandringar av
arbetsorganisationen och infort former for medinflytande som kan
sagas vara centrala forutsattningar for "det goda arbetet". De ovriga
foretagen har antingen skapat forutsattningar pa papperet eller sa
har de inte genomfort nagra forandringar alls i den riktningen.
Detta menar vi tyder pa att forandringarna i den man de fortgar sker
i en mycket langsam takt beroende inte minst pa de olika tradi-
tioner som dominerar i respektive foretag.

Ett snarlikt monster aterfinner vi nar vi granskar strategier for
kompetensutveckling. Aven har har foretagen olika traditioner att
falla tillbaka pa. Saledes har Berol sedan lange en mer utvecklad
modell och strategi for kompetensutveckling, medan ovriga foretag
ar mer oklara i sina strategier och satsningar. I mangt och mycket
tycks utbildningssatsningar vara teknikstyrda, som ett resultat av
investeringar i ny teknik, eller som ett inslag i en arbetsmark-
nadspolitisk satsning. Langsiktighet och utvecklingsinriktning lyser

med sin franvaro trots de uttalanden som Ors om det stora behovet
av en kontinuerlig kompetensutveckling. Darfor blir var slutsats att
det aven har torde foreligga en stor utvecklingspotential.

Ett forhallande som hanger intimt samman med kompetensut-
veckling ar fragan om yrkesutbildningens betydelse for att forbe-
reda unga manniskor for ett kommande yrke. Resultatet av vara
studier pekar mot att den egentliga yrkesutbildningen tycks ske
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fOrst efter intradet i yrket. Vi kan i flera fall skonja ett mer eller
mindre informellt larlingssystem. Den vanligaste larkallan dr nam-
ligen, som vi visat tidigare, larande i det dagliga arbetet (via arbets-
kamraterna). Detta menar vi har starka implikationer pa att en yr-
kesutbildning, i stone utstrackning an vad som nu tycks ske, maste
bygga pa detta forhallande och integreras mer i foretagens verk-
samhet.

Trots att vi i var studie kunnat urskilja ovanstaende monster, sa
har vi ocksa kunnat visa pa olika forutsattningar som gynnar ett
larande i det dagliga arbetet. Fortfarande aterstar dock flera obesva-

rade fragor som enligt var uppfattning haver fortsatt forskning. Vi
skall har i slutet av denna studie peka pa tre omraden dar vi tycker
oss se behov av fortsatt forskning.

For det forsta gaiter det fragan om hur operatorer i modern in-
dustri tar sig sitt arbete. Att bara peka pa viktiga forutsattningar for
ett 'kande, som vi Or, ger inte tilirackligt underlag for att besvara
fragan om hur man uppratthaller och utvecklar sitt yrkeskunnande.
Den fragan handlar om de larandeprocesser som sker ute i den dag-
liga verksamheten, vilka vi inte studerat i denna avhandling.

For det andra vill vi peka pa omradet kompetensutveckling. Vi
har i var studie visat att innehallet i strategier for kompetensut-
veckling varierar mycket mellan de studerade foretagen. Dessa
satsningar tycks bl a vara kopplade till tekniksatsningar och till
arbetsmarknadspolitiska atgarder. Har (inns dock fortfarande obe-
svarade fragor om vad som utgor drivkrafterna bakom olika sats-
ningar pa kompetensutveckling och vad som formar fOretagens
strategier pa detta omrade.

Det sista omradet vi vill peka pa gaiter yrkesutbildningens roll
som fOrberedelse for ett kommande yrke. Idag hOjs aterigen, pa den
politiska arenan, roster fOr att utveckla larlingssystem som ett satt
att framforalit losa den pastadda krisen inom den svenska grund-
och gymnasieskolan. Om detta dr den ena sidan av myntet sa dr den

andra sidan att utbilda unga manniskor sa att de kan klara av att
deltaga i utvecklingen av svenskt arbetsliv. Om dessa bada mal-
sattningar dr forenliga aterstar att se. Daremot tycks det som om
kraven pa yrkesskicklighet i vid mening 'Aar i takt med att produk-
tions- och arbetsorganisationer forandras. Pa sa satt far yrkesutbild-
ningen en dubbel maisattning dels att forbereda for det direkta
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yrket, dels att forbereda for ett aktivt deltagande i forandrings-
arbetet. Det (inns saledes som vi ser det skal att i detta perspektiv
narmare studera yrkesutbildningens relevans och anknytning till
industriellt arbete.



Summary

Learning in Production Systems A study of
Operator Work in Highly Automated Process
and Manufacturing Industry

In the debate on development of working life, there are demands
for better educated personnel and intensified competence develop-
ment. The focus in this dissertation is on the work of operators in
Swedish process and manufacturing industry and their opportun-
ities for on-the-job learning.

Introduction and Aim of the Study

Concepts like knowledge, competence and learning have nowadays
a central place in the discussion regarding development in Swedish
industry. The reason for this is probably to be found in the radical
changes that the industrial world has undergone in the last few
decades. During the 90s the introduction of new production con-
cepts has increased. Characteristic of these new concepts are short
lead times, increased integration between different functions in the
company, group organization, intensified quality work, increased
customer influence, and the fact that the employees are now
expected to participate to an increasing extent in the drive for
continuous improvement. This is thought to call for personnel who
feel responsibility, are flexible, and have adequate education to
meet the demand for rapid change and handling new tasks (see e.g.:
Adler, 1992; Eliasson & Ottersten, 1994; NUTEK, 1996; Appel-
baum & Batt, 1994; cf. also Magnusson, 1999).

The matter of vocational skill and on-the-job learning has at-
tracted research attention in various ways (see e.g. Mincer, 1989;
Rubensson, 1990, Ellstrom, 1992; Eliasson & Ottersten, 1994). In
addition to changes in production and work organization, Ellstrom
(1992) mentions three different areas of motivation in this research:

(a) reasons of productivity and growth politics; (b) political
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considerations regarding equality and democracy and (c) reasons
related to the working environment.

The debate regarding the relation between knowledge, com-
petence and economic growth has gained new momentum. Studies
have shown that, as regards higher education, Sweden has a sub-
stantially smaller fraction of the population who study for at least
three years after their secondary-school education in comparison
with most other OECD countries (Axelsson, 1996). Naturally, this
raises questions regarding the role of higher education for the
future development of Swedish industry.

In this connection it may be of interest to call attention to a
1991 report from the Swedish Department of Industry (SIND
1991:2). Even at that stage attention was drawn to the relatively
high demands for qualification placed on operators in process in-
dustry and elsewhere. At the same time it was pointed out that the
work force in this, and other, fields had in an international per-
spective a relatively low formal competence level (cf. Axelsson,
1996). A likely consequence of this is that the possibilities for the
work force to meet the high demands regarding qualification for
industrial work are to a high degree dependent on the opportunities
for developmental learning after entering a trade, in the form of
experience-based on-the-job learning and by specially arranged
personnel training.

As regards the importance of education for working life, a
question has also been how the formal education can be designed
so as to provide a good preparation for working' life, among other
things with regard to the connection that may exist between
vocational education and what is normally termed "job
performance", i.e. how well tasks are performed (see e.g. Eliasson
& Ottersten 1994). There is research that points to shortcomings in
this respect and emphasizes the need for close integration between
vocational education and working life (Heidegger, 1997). There has
also been discussion of how on-the-job learning could be supported
by various pedagogical and organizational measures, for instance
how competence development can be carried on as an integral part
of the day-to-day work, which calls for planning of both production
and learning (see e.g. EllstrOm, 1996a)



This is not, however, something that takes place automatically,
but is to a large extent related to how the company chooses to form
the working organization and how the company's investments in
the education and development of its personnel are structured. The
way in which the interplay occurs between humans, technology and
organization can be considered to be of central importance for how
the conditions for on-the-job learning are realized. It has also major
importance for the possibilities of the employees to develop their
knowledge and gain experience as a facet of life-long learning.

In its various aspects, development in Swedish process and
manufacturing industry is difficult to grasp, and the picture that
emerges is a many-sided one. The aim of this monograph is to
study the work of operators with regard to the prerequisites for
developmental on-the-job learning. This objective can be further
described in the following questions:

1. What characterizes the conditions of developmental on-the-job
learning for operators in highly automated industry?

2. How are the conditions realized on developmental on-the-job
learning?

3. What is the importance of vocational education, personnel
training and on-the-job learning as regards their effects on the
operators' vocational competence?

Skill Requirements in Operator Work

In research concerned with the characteristics of operator work the
focus has often been on the question of what qualification require-
ments apply for a job that is in many cases characterized by far-
reaching automation and computerization. This question occurs in
many studies in the field (see e.g. Bergman, 1995; Blauner, 1964;
Bright, 1958; Friedrich, 1992). In addition, questions regarding
qualification requirements have also been treated in research re-
lated to the school and education field. Two aspects in particular
have been discussed: the possibilities for school and education to
qualify people for future professional life (see e.g. Broady, 1983;
Gesser, 1985; Helgeson & Johansson, 1992); and the so-called
"general qualification" (Andersen et al, 1993), i.e. the possibilities
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for school and education to qualify the students as good members
of society who carry out the tasks required if society is to endure
and develop.

The question of the importance of the qualification require-
ments for on-the-job learning has also received increasing attention
in the debate regarding the development of industrial work. This
has become apparent not least in the research into the development
of new production concepts in the industrial and service sectors
(see e.g. Adler, 1992; Brulin & Nilsson, 1997; Kern & Schumann,
1992).

In the field of qualification research there has long been a pre-
dominant view in which the technological level is considered as
mainly governing how the qualification requirements are formed.
The central importance of the work process as the independent
variable has been emphasized by several researchers, at the same
time as the individual worker is treated as a dependent variable.
Within the framework of this view, the individual worker has
usually been considered either in theoretically abstract terms or as
an object strongly influenced by its environment (see e.g. Bright,
1958; Braverman, 1977; Kern & Schumann, 1977).

It is really only in studies from the end of the 80s and onward
that we seem to see that the individual worker assumes a more
central role and is considered as a team partner as regards the
shaping of the qualification requirements. The term "team partner"
is used here to indicate that by actively participating in a system of
activities the individual employee himself contributes to the pro-
cess that shapes the qualifications. In broad terms, the qualifica-
tion-research view of how qualifications are formed has progressed

from a mainly technological-deterministic view to a view that is
more influenced by the individual and interaction.

When it comes to the question of whether the qualification re-
quirements are raised or lowered as a result of increased automa-
tion and computerization, the answers are not unambiguous. It
seems to us, however, that the qualification requirements in modern

operator work have developed in several directions. In some cases
the research indicates that there is dequalification (see e.g. Braver-
man, 1977). In others the research indicates higher qualification
demands (see e.g. Kern & Schumann, 1992).



Work in Process Industry

How, then, has the work of the operator been affected in process
and manufacturing industry with regard to a highly automated and
computerized production process? If we look first at work in pro-
cess industry, the tasks of the process operator have been described
in detail by Edwards & Lees (1974) and further developed by
Bainbridge (1985), among others. On the basis of these classifica-
tions, Brehmer (1993) summarizes the operator's tasks in five main
points;

supervision;

fault detection, i.e. identifying departures from the normal variation
in the process;

fault diagnosis, i.e. determining the causes of faults and suitable
corrective action;

compensation, i.e. in various ways eliminating the effects of faults
and;

optimization, i.e. improving the production outcome both quantit-
atively and qualitatively.

Brehmer (1989, 1993) also states the opinion that operator work is
characterized by what he calls "dynamic decision-making". This
places special demands on the operator, not least as regards the
requirement to understand and distinguish the intrinsic dynamics of
the process, take in and understand the effects of his own actions,
and be aware of the temporal relations and delays characteristic of
the process in question (see e.g. Brehmer, 1989; Edwards & Lees,
1974; Hoc, 1989; Sheridan, 1988).

The tasks of the process operator change in pace with increased
automation and computerization. This is sometimes expressed as an
increased abstraction level in the work (Zuboff, 1988). According
to Zuboff (1988), increased content of information handling in the
operators' work increases the requirements for knowledge-based
analytic thinking instead of, as previously, a competence with the
emphasis on routine- or rule-based proficiency. There is however
much that still indicates that today's operator work calls for
practical knowledge of both the process and the technological
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system. The operator must simply "know" his plant. This require-
ment for "knowing" a process and a plant is another way of ex-
pressing demands for intuitive and practical knowledge. This type
of requirement has also appeared in various studies. In some cases
this form of vocational competence is talked of as one of the most
important components in successful process management (see e.g.
Bainbridge, 1985; Bale & Rose, 1992; Crossman, 1960; de Mont-
mollin & de Keyser, 1985; Perrow, 1983).

Another view of the vocational competence of the modern
process operator is expressed in what Olsen and Rasmussen (1989)
call "The reflecting expert". In their studies they found that the
work often put the process operator in situations where old and
tried rules of thumb and experience were no longer sufficient for
solving the more unusual problems generated by today's complex
processes. The operator was instead forced to an increasing extent
to work with problem-solving where theoretical knowledge and a
holistic view of the process played a central role.

Earlier studies thus account for two different directions regard-
ing the question of what qualification requirements are made of
process operators in modern process industry. One direction pri-
marily emphasizes increased requirements for theoretical com-
petence whereas the other primarily emphasizes the intuitive and
practical requirements.

Work in Manufacturing Industry

The rate of rationalization has been high in manufacturing industry.
Rationalization has been concerned with both new technology and
new manufacturing concepts. In the new manufacturing concepts
where quality and customer-emphasis have become of central im-
portance, another development of the operator's work in the direc-
tion of a more active vocational role is being sketched (see e.g.
Bengtsson, 1993; Boije, 1993; Brulin and Nilsson 1997; Backlund
1994; Horte, 1993).

Backlund (1994) discusses this change in terms of the follow-
ing concepts: (a) capital rationalization; (b) customer adaptation;
(c) decentralization; and (d) technical automation. In her opinion,
capital rationalization leads to an increased demand for supervision
in order to avoid faults. This leads in turn to harder utilization of
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the personnel in order to make their use of time more effective (see
e.g. BjOrkman & Lundqvist, 1992; Brulin & Nilsson, 1997). Cus-
tomer adaptation, she believes, presupposes effective capital ration-
alization. Production controlled by customer orders implies small
or almost non-existent stock, and just-in-time systems are required
both in one's own company and between final assembly and sub-
contractors. This may increase the requirements for more general
knowledge and greater flexibility when it comes to the tasks of the
machine operators (Backlund, 1994). As regards decentralization,
Backlund (1994) is of the opinion that this can increase the possib-
ilities for the machine operators to take more responsibility and
participate more in decision-making. Regarding technical automa-
tion, this is considered to increase the possibilities of higher flows
through the workshop and give the machine operators responsibil-
ity for larger manufacturing areas. As a consequence, increased de-
mands for versatility arise (Backlund, 1994).

In connection with the increasing use of CAD/CAM, the oper-
ator's manual contribution to manufacturing tends to decrease. In-
stead, there are increased requirements for cognitive skills in super-
vising the computerized systems. A development towards DNC
factories with large parts of the manufacturing being controlled
from a central control room can be expected to further increase
these demands. Operator qualities like concentration, alertness,
staying power, interpretation of symbolic information from draw-
ings and computer screens will thus assume a central role (see, e.g.
Lennerlof, 1984).

Also the machine operator's ability to detect faults and disturb-
ances is of importance for reducing perturbations and stoppages.
And new types of faults are generated as automation becomes more
and more comprehensive and complex. Diagnosis and corrective
action often call for specialist knowledge in the field of automatic
control. It has however turned out that the operators can still, in
their day-to-day handling of machines and equipment, generate
valuable knowledge of the often rather special machine faults that
can arise (Friedrich, 1992; Lundquist, 1991).

From the above, one can draw the conclusion that new techno-
logy and new manufacturing concepts can form a basis for new,
wider tasks for the machine operators. For this, however, it is
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necessary that the new technology is fitted into new forms for work
organization, adapted to the new rationalization strategies which
include a wider vocational role for the machine operators (se e.g.
Bergman, 1995; Brulin & Nilsson, 1997; IVA, 1994).

Theories of Learning and Model of Analysis

In this study we have drawn inspiration from various themes from
contextual theory formulation in order to formulate a definition of
learning and a model for studies of learning in the day-to-day work
of the operator. The group of contextual theories is characterized
by its embracing individual, environment, knowledge, learning and
change in one and the same theory. In Chapter 4 we have treated
the Situated Action tradition (see e.g. Lave & Wenger, 1991;
Chaiklin & Lave, 1993). As the name suggests, an important theme
in this tradition is the situated nature of the action and learning.
Theories based on activity theory (Engestrom, 1987; 1994) are also
discussed. Activity theory has this in common with the Situated
Action tradition that learning cannot be understood apart from its
context; the focus in this connection is on the whole activity and
how an individual in an activity becomes through internalization a
participant in the activity and through externalization can bring
about changes in it. In this connection the thesis of the tool being a
mediating link between the individual and the goal is of central
importance for the activity. An activity can also be assumed to in-
clude rules, standards and some form of division of work. In this
context learning can be seen as the development of tools, both in
the traditional sense and in the form of knowledge, artefacts, the-
ories, etc. In conclusion, some trend-setting characteristics are
presented in connection with the research that has been carried out,
mainly in Germany, under the title of action-regulation theory
(Frese & Zapf, 1994; Friedrich, 1992). This movement has much in

common with activity theory but focuses more on the action as the
central feature.

We have attempted to describe learning as a dynamic process
that includes the individual, the activity system and its context. On
this basis, we have formulated a method of investigation for an
activity and its context in order to shed light on the aim of the study
(see Chapter 5). In the model the context consists of the company's
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history, ownership, markets and legislation. The activity system
proper includes the company and is described in the model in three
components. The first component consists of the structural part of
the activity, which includes: management strategy; operator tasks;
characteristics of manufacturing process and products; tools/equip-
ment and; work organization. The second component consists of
the actors in the activity, in this case company management, union
representatives and of course the operators. Lastly, it is assumed
that working actions are the component that constitutes the link
between structure and actors.

We have chosen to define learning as relatively lasting changes
in the competence of an individual as a result of the individual's
participation in an activity. Learning can imply internalization of
various aspects of the characteristics of the activity and also
externalization of new courses of action.

Developmental learning means that, through his actions, the in-
dividual both internalizes the characteristics of the activity system
(as regards rules, routines, tools, work organization, etc) and ex-
ternalizes new courses of action and thus participates in changing
the activity. The highest form of developmental learning is as-
sumed to occur when the individual by his actions can affect the
aims of the activity system or how the aims are to be attained, for
instance by changing tools, work organization, etc. In this connec-
tion we have operationalized the actions of work in four levels,
depending on the degree of reflectivity, namely: (1) routine-based;
(2) rule-based; (3) knowledge-based and; (4) reflective.

The various types of action cycles sketched above are not to be
seen as mutually exclusive. Activities on different levels often take
place simultaneously; for instance reflection requires that other
actions can be performed in parallel as a matter of routine (see e.g.
Tobach, 1995). In our interpretation learning can emanate from
different levels; some learning takes place first at a lower level and
may at a later stage be the object of reflection. At the same time,
there is the possibility of conscious actions becoming routine
through practice.

It is assumed that the driving forces for individuals to engage in
activities that imply learning stem from various types of conflicts,
for instance in the form of problems that the individual cannot



solve with his existing repertoire of actions (Engestrom, 1994). We
assume further that the driving forces in the learning process can
also be explained through motivational factors in the individual
(Ellstrom, 1996a; Engestrom, 1994).

As regards the structural components in the activity system
described above, the aspect of the degrees of freedom is assumed to
be of central importance for work actions and learning. In an activ-
ity with favourable conditions for developmental learning it is as-
sumed that the degrees of freedom manifests itself by the operators
being able to perform work actions that also affect the structural
parts of the activity. This can show itself by the operators being
able to change aims/tasks, how and which tools are used and how
the work is organized.

Method

The empirical base for the present study consists of four case
studies carried out at two process companies and two manufactur-
ing companies. The cases were not chosen at random, the essential
criteria for selection being that the cases are characterized by being
leading-edge companies as regards technological level. The choice
also implied that we aimed at a spread with regard to work organ-
ization; in two of the cases the work organization was team-based
and in the other two it is of a more traditional nature.

Data collection comprised (1) interviews with company and
operational management and union representatives (n = 22), (2) a
questionnaire study covering all operators (n = 145), (3) interviews
with a number of operators (n = 40), and (4) an observational study
of a small number of operators (n = 15). The data collection was
supplemented with job descriptions, descriptions of manufacturing
systems and equipment and company information material. As re-
gards external shortfall, i.e. how many of the operators included in
the questionnaire-based study did not participate, the figure was 18
percent. The internal shortfall in a questionnaire study is low and
does not exceed five percent for any of the variables studied. In the
interview and observational studies, all the operators asked parti-
cipated.

The management personnel were interviewed regarding their
strategies for the activities as regards aims, production and compet-



ence development. The opinions of the operators regarding the
work, qualification requirements and learning have been studied in
questionnaires and interviews. Lastly, the work actions of the oper-
ators have been observed and analyzed

The typical operator in our study is a male, 36 years old and has

worked in the company for some 10 years. About 30 percent of the
operators lack vocational education or any other form of higher
education. The operators with vocational education related to the
line of business are around 30 percent on the average. About
twenty percent of the total group have vocational education not
related to the line of business and about ten percent have either
theoretical secondary or post-secondary education. In all, this
means that a relatively large proportion of the operators have a low
educational background.

In our analysis we have tried to triangulate data from various
sources in order to shed light on the questions included in the
study. We have tried to discern patterns in the context, management

strategies, operators' work actions, structural aspects such as tasks,
manufacturing process, and products, tools and technical equip-
ment, and actor-related aspects such as the operators' perception of
the work, qualification requirements and learning. It is then as-
sumed that the prerequisites for on-the-job learning will become
apparent, with the level of the work actions as a central component
that varies with different patterns of structural and actor-related
aspects.

Results

Conditions of Learning

The conditions for developmental on-the-job learning for the oper-
ators vary and are in certain cases fairly good and in others much
more limited. Developmental learning occurs mainly in those
situations where the operators are engaged in developing the manu-

facturing process. The following points indicate some of the condi-
tions we have found for developmental learning:
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® that there are challenging problems in the activity, wide degrees
of freedom and that responsibility is given for working with the
challenging problems

® that there is an integrated or informally open work organization
that offers possibilities for participating in problem-solving

® that there are a multitude of tools with multiple functions, both
digital and analogue, manual and written, for instance in the form
of what we have called "local teaching aids", and a continuous
development of tools and teaching aids

® that high and clear demands are placed on knowledge and skills
that can be applied and developed in the day-to-day work.

The most clearly apparent characteristic of the cases with good
conditions for learning is that the operators have access to ad-
vanced problems to solve. Further, the degrees of freedom is wide
and includes development of the activities. It is not surprising that
it is in these cases that the operators attain the highest reflective
action level. The degrees of freedom consists precisely in having
responsibility for developing the production towards given targets.

The problems that the operators work on solving may take
different forms. In process industry the problems consist in inter-
preting a complex process with many process variables, circular
flows and unclear interactions, and in finding suitable target values
towards which to steer the process. Learning in this environment is
characterized by much experience being required; the operator
must know how the plant is built up physically, know the chemical
process and the control system and, last but not least, the dynamics
of the process. In manufacturing industry the problem is concerned
with very complex products with very high quality requirements. In
the case of Saab, every part must be perfect, and the manufacturing
process has to be stopped if the smallest fault is detected. The op-
erators are invited to participate in the development of the pro-
grams that control manufacturing in the CNC machines.

What role, then, does the work organization play in this con-
nection? We can conclude that the formal organization does not
seem to be of decisive importance. Berol and Saab have, formally,

quite different organizations on paper. What unites them is how the



organizations turn out in practice; Berol have job rotation in all
posts, and at Saab the (traditional) work organization is formally
open between posts. The two other cases put this result in relief; at
Braviken there are challenging problems to be solved, but these are

allocated to only one post, and at VME there is a team-based work

organization but no challenging problems to solve. The work
organization in itself is thus not sufficient but it is the combination

of problems and availability of problems that is decisive, and here
the work organization can support or impede development (cf.
Brulin & Nilsson, 1997; Ellstrom, 1996a). An open organization
that invites cooperation between different posts and functions of-
fers better conditions than a closed organization with strong spe-
cialization and detailed assignment of tasks.

We have studied how the operators assess the requirements on
knowledge and skills imposed by the work. We have found that, in
the more highly developed activities, the operators rate the require-
ments higher than in more limited activities. The operators in the
developed cases should thus also apply more skill-related, experi-
ence-based and theoretical tools.

Shaping of Conditions of Learning

What is it that shapes the conditions for developmental learning in
the operators' work? The patterns we believe we can discern are
summarized in the following points:

contextual conditions, e.g. with regard to a stable market or tradi-
tions in the company, facilitating long-term development over
time, for both the activities and the operators.

a management that puts a premium on long-term development of
the activities and operators' work, for instance by development of
production, products, organization and competence.

In those activities that are characterized by good possibilities for
developmental learning, the relation between contextual factors and
activity is such that a long-term developmental environment is
created for the operators. The far-sightedness expresses itself in
ways that include: (a) a relatively long tradition of participative
decision-making; (b) a modern work organization and (c) a gener-
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ous educational policy; continuous development of new products;
(d) internal company education. Far-sightedness is, however, not
always positive but can have negative effects, for instance through:
(a) conservatism in the line of business when it comes to introduc-
ing new forms of work organization; (b) product concepts with few
basic components.

Training for Work

How do the operators think they have learnt their job: through
vocational education, personnel training or in their daily work? The
following points summarize the main results of the analysis:

On-the-job learning is the most important form of learning for
operators who work in activities with complex process logic (the
process industry).

Learning by vocational education is an important form of learn-
ing for operators who work with linear process logic (manufac-
turing industry).

Vocational education that is closely coupled to the activity is an
important form of learning (Saab).

Operators in process industry consider that they have learnt their
job mainly through experience gained in their day-to-day work. In
the case of operators in manufacturing, formal vocational education
plays a more important part.

We have not found that operators with different educational
backgrounds or who have participated in personnel training
perceive their work differently neither does a higher education
seem automatically to result in the operator developing the activity
spontaneously. It is rather the case that operators with higher
formal competence or those who have undergone developmental
personnel training constitute a latent resource. Only in those cases
where the vocational education is closely integrated with pro-
duction do the operators see vocational education as an important
source of learning.
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Access to Practice with Challenging Tasks

Good conditions for developmental learning were found only in
those activities where there were challenging problems, wide de-
grees of freedom and allocated responsibility. The most challeng-
ing tasks are characterized by the operators participating in devel-
oping the activity; where work actions include reflection and result
in relatively permanent changes in the activity, e.g. in the form of
new programs in CNC machines or new target values that give
optimum output.

If we are to interpret this result in the light of the theoretical
frame of reference as regards learning, we find agreement on the
whole. In their discussion of learning, Lave & Wenger (1991) treat
access to practice and the possibility of moving from the periphery
of the activity to its centre. Further, our result falls in line with the
theme in action theory that it is exactly the degrees of freedom that
is the central component which controls the qualification potential
of a task (Frese & Zapf, 1994; Ellstrom, 1992).

The developmental environments are characterized by the
qualification requirements being high or very high. In this con-
nection we have discussed various profiles of qualification re-
quirements. Operator work in process industry is characterized by a
profile with very high requirements on process theory and cognit-
ive ability as well as manual and communicative skills. As regards
manufacturing industry the profile rather seems to imply an expert
who acts in a logical-analytic manner, to some extent intuitively,
who communicates with colleagues and works with his hands. In
this perspective we can understand the relatively higher require-
ments on general theoretical knowledge, e.g. mathematics, cited by
operators in manufacturing industry.

In our study the picture emerges of a many-sided operator's
job. It can be described as a job both for a so-called reflective
expert (Olsen and Rasmussen, 1989), but also for an intuitive and
practically experienced operator (e.g Bohle and Rose, 1992). In
other words, both types of operator can be combined in one and the
same post. This observation indicates that a division in accordance
with the above, between what is called reflective experts and
intuitively acting operators, may be fruitful in a theoretically
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analytic connection, but is hardly adequate for describing complex
operator tasks where these aspects are instead kept together.

Integration versus Polarisation

Our data speak for the work-organization not in itself being suffi-
cient to realize good conditions for learning. This means that work-
organizational measures or new product concepts do not automat-
ically lead to better conditions for learning. It is true that the con-
ditions for more developmental learning are better in the modern
production concepts, where for instance quality-consciousness and
putting the customer in the centre are important factors. The same
applies to the more open forms of co-operation between different
functions of importance for production. This can apply to pro-
grammers, instructors and maintenance personnel, for instance (cf.
Brulin & Nilsson, 1997).

It must, however, be concluded that the production concepts do
not constitute a sufficient factor, but that the complexity in the
manufacturing process and product play an important part in this
context. There are even phenomena in the new concepts that might
prove directly contra-productive as regards both production and
learning. Here we are thinking mainly of the increased inspection
associated with zero-defect schemes, the increased bureaucracy and
inspection associated with various quality-assurance systems (e.g.

ISO), lean production, i.e. too few employees for there to be time
for education and reflection (cf. Bjorkman & Lundqvist, 1992;
Brulin & Nilsson, 1997; Ellstrom & Kock, 1999).

There is reason here to point at what Engestrom (1994) calls
"expansive developmental learning", which means among other
things that the actual conditions for the activity are also made the
object of reconsideration if necessary. A change in the decision
system may thus be seen as necessary, as the conditions for what
applies in the day-to-day work are still decided at levels where the
employees still have limited influence.

The new manufacturing concepts include at least a policy plan
containing new and interesting solutions with better conditions for
developmental on-the-job learning than has been the case tradition-
ally. For these new forms to gain full acceptance there is a need for
a decision in that direction to be taken out in the organizations
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affected, among other things with regard to the employees parti-
cipation in decisions regarding and in development of their own
work and the business at large.

Long-Term Development and Learning

In our observations of operator work we have noted that work can
include both short and long cycles as well as continuous processes.
In manufacturing industry, work cycles may be related to the man-
ufacture of individual parts. In some cases the cycles are shorter
than one hour and in others they may extend over an entire shift. In
process industry, we have observed that for instance rollers perform

certain tasks at intervals of about fifteen minutes at the same time
as machine drivers and chemical operators work with continuous
processes. The operators' tasks may also include cycles that extend
over several years. We have in mind the way in which papermaking
machinery is built, developed and ages. In this connection, the
major jumps in competence occur when operators, operational
management and vendors built and commission a new paper-ma-
chine.

It is mainly in two cases, Berol and Saab, that we have seen
clear examples of operator work being coupled to long-term devel-
opment in such a way that it is reflected in the day-to-day work. In
Berol, recruiting is done to a unified post. The daily work involves
successively learning all the sub-posts, which process extends over
a period of several years. In conjunction with the fact that the
process in this case is continuous, with maintenance shutdowns at
fairly long intervals, the long-term nature of the operator work
becomes apparent. Additionally, there is the possibility for experi-
enced operators who master all the sub-posts to work with planning

and administration and thus approach parts of the job that are
traditionally the province of the operative management. This is
probably no mere coincidence since the management has for a long
time striven for such a development (see e.g. Bjorkman & Lund-
qvist, 1992).

In Saab the activity can certainly be characterized by the manu-

facture of individual parts being counted in hours but where the
continuous development of new, advanced products also includes
continuous development of the production process. In this



connection the operators participate in procurement of new ma-
chines and the design of their own place of work. In addition, most
of the operators have gone through the company's trade school,
which has a clear coupling to production; during his education the
operator can already see how his future job will turn out.

In the two remaining cases, Braviken and VME, the long-term
aspect has rather an inhibiting effect on the conditions for develop-
mental learning. In one of them, the current production with small
variations predominates. This means that sufficient competence is
attained after a few weeks for a roller or in less than a year for a
drier. The machine drivers are probably never fully trained, but as
the life of a paper-machine is so long there is a risk for routiniza-
tion even in this job. In the last case the predominant effect on
learning is the production with its short cycles. In combination with
the relatively greater exposure to trade conditions, this may be an
inhibiting factor for learning.

Concluding Remarks

The discussion has focused on the good cases in which the
operators attain reflective levels of action and approach the arena of
formulation of aims in the activities studied, which is assumed to
be an asset for individual, company and society in general. The
reader may form the opinion that we elevate these good cases to
norms. We would like to emphasize here that operator work can be
characterized by good conditions for learning even if the operators
are not afforded the opportunity of participating in the formulation
of goals for the activities in which they work, which is indicated
not least by our contacts with operators at the companies studied.
Becoming a skilled and competent operator, in both process and
manufacturing industry, can well be a mission in life even in the
existing activities!
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Bilaga 1

1 (1)

Intervju med representanter for fiiretagsledningen

1. Hur skulle Du vilja beskriva foretagets affarside?

2. Hur ser strategin ut for att forverkliga affarsiden?

3. Finns det en koppling mellan denna strategi och;

a) foretagets organisation och ledning;

b) personalutveckling/utbildning samt;
c) rekrytering?

4. Vilken bakgrund har de personer som ni idag rekryterar som
operatorer?

5. Vilka kvalifikationskrav staller ni pa de som rekryteras?

6. Vad gar ni Mom foretaget for att vidareutveckla operatorernas
yrkeskunskaper?

7. Hur har foretaget organiserat personalutbildning/utvecklings-
funktionen?

8. Vilka faktorer har paverkat fciretagets befintliga utbud av per-
sonalutbildning?

9. Finns room foretaget en sarskild fortbildning for operatOrer?

10. Vilka hinder och mojligheter ser Du i dagens arbetsorganisa-
tion for operatorernas larande och utveckling?



Bilaga 2

1 (1)

Informantintervju med representant for driftledningen

1 a. Vari bestar komplexiteten i operatarsarbetet?

lb. Hur kan man pa ett enkelt satt beskriva operatorens arbetsupp-
gifter?

lc. Hur tydliggors detta i befattningsbeskrivningar och kiirorder,
befattningsutbildningar m m?

2a. Fullgorandet av operatorens arbetsuppgift sker i ett samspel
mellan operator och maskin/anlaggning. Vad dr enligt Din
uppfattning de centrala delarna i detta samspel?

2b. Ar det gentemot vissa delar av maskinen/anlaggning, proces-
sen, SRIS?

2c. Gal ler detta samspel forebyggande verksamheter, overvakning,
styrning etc?

2d. Vad dr de centrala parametrarna som operatoren arbetar med i
samspelet?

3. Vad ar det i de centrala delarna i samspelet som dr automatise-
rat och vad gor operatorerna? Ar det mojligt och i sa fall onsk-
vart att forandra samspelet pa nagot satt?

4. Hur dr en organisation, miljo, kultur utformad for att pa basta
satt utveckla operatdren for att losa uppgiften?



Bilaga 3

1 (2)

Intervju med operator

1. Alder

2. Kon

3. Utbildningsbakgrund

4. Tidigare sysselsattning

5. Tjanstear

6. Befattning

7. Tidigare befattningar inom foretaget

8. Vad ar det som karaktariserar Ditt arbete?

9. Om Du tanker pa den befattning Du har nu, hur har den da for-
andrats under Din tid som (aktuell befattning)?

10. Vad krays i Ditt arbete vad galler kunskaper och fardigheter?

11. Vad krays i Ditt arbete vad galler personliga egenskaper?

12. Intraffar det handelser i driften som Du inte varit med om tidi-
gare?

13. Ingar i Dina arbetsuppgifter nagot som kan karaktariseras som
planeringsarbete?

14. Forekommer det nagon rotation mellan olika befattningar inom
Ditt skiftlag?

15. Vilket utrymme finns inom ramen for Din befattning att i det
dagliga arbetet prova egna ideer och uppslag om hur maskinen/
processen skall koras?

16. Det sags att operatorsarbetet ar mycket av ett lagarbete. Stam-
mer data?

454



Bilaga 3

2 (2)

17. Upplever Du idag nagra behov av fort- och vidareutbildning i
Ditt yrke?

18. Har foretaget gjort nagot for att tillgodose behoven av fort- och
vidareutbildning?

19. Om Du tanker tillbaka pa den utbildning eller de yrkeserfaren-
heter som Du hade med Dig nar Du borjade har, vad hade Du
da storst nytta av?

20. Man kan idag utbilda sig till processoperator genom att ga
process- alt verkstadsteknisk linje pa gymnasiet. Hur val anser
Du att den utbildningen forbereder for arbetet som operator?
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For varje observerad arbetshandling stalls fOljande fragor.

1. Vad Or Du nu?

2. Varfor Or Du det har?

3. Hur vet Du att Du skall Ora just detta?

4. Hur vet Du att Du skall Ora det har just nu?

5. Hur har Du lart Dig detta?

6. Vad forvantar Du Dig for resultat av det Du gjorde?

7. Hade det hant nagot om Du inte bade gjort det har?

8. Finns det alternativa satt att Ora det Du gjorde nu?

9. Hur ofta intraffar den handelse vi nu varit med om?
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Operatorsenkat

Fraga 1 tom4 bakgrundsvariabler.

Fraga 5 t o m 16f sjugradiga skattningsskalor.

1. Fodelsear

2. Kon

3. Vilken hOgsta grundutbildning har Du?

4. Nuvarande befattning?

5. Det hander ofta nya saker i arbetet.

6. Vilket utrymme finns inom ramen for Din befattning att, i det
dagliga arbetet prova egna ideer och uppslag om hur maskinen/
processen skall koras?

7. Arbetet haver ett stort personligt ansvar.

8. Arbetet kraver ett stort matt av tekniskt handlag.

9. Arbetet haver goda teoretiska kunskaper i matematik, fysik,
kemi.

10. Arbetet haver goda kunskaper i frammande sprak, t ex engel-
ska eller tyska.

11. Arbetet kraver goda teoretiska kunskaper om processen, styr-
systemet och anlaggningen (processindustrin) alt. Arbetet kra-
ver goda teoretiska kunskaper om tillverkningsprocessen och
maskinerna (verkstadsindustrin).

12. Arbetet haver god fOrmaga att fOrsta och analysera komplexa
forlopp.
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13. Arbetet kraver att jag skaffar mig direkt information om pro-
cessen via syn, horse' och kansel.

14. Arbetet staller stora krav pa att kunna arbeta i grupp.

15. Arbetet haver god fOrmaga att tala och skriva svenska.

16. Man kan lara sig saker pa flera olika satt. Har nedan har vi rak-
nat upp nagra olika sadana satt. Ange hur viktiga de varit for
Dig nar det gallt att lara Dig Ditt arbete?

16a. Grundlaggande yrkesutbildning.

16b. Fort- och vidareutbildning efter det att jag borjat arbeta har.

16c. Skriftlig dokumentation som b6cker och instruktionssamling-
ar.

16d. Det jag lart mig av min narmaste arbetsledare.

16e. Det jag lart mig av mina arbetskamrater.

16f. Det jag lart mig av praktisk erfarenhet i arbetet.

17. Har Du under de senaste 12 manaderna deltagit i nagon
utbildning som helt eller delvis bekostats av Din arbetsgivare?

18. Vad handlade den utbildningen om?

19. Hur omfattande var den utbildningen?
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Relationen mellan studerade variabler (index) och enkatfragor i
operatorsenkat.

Variabel Index bestfiende av enkatfragor

Kritiska aspekter i arbetet

Variation i arbetet Fraga 5

Handlingsutrymme Fraga 6

Ansvar Fraga 7

Kvalifikationskrav

Manuella Fraga 8

Allmanteoretiska Fraga 9, 10

Processteoretiska Fraga 11

Kognitiva Fraga 12, 13

Sociala och kommunikativa Fraga 14, 15

Larprocesser i utbildning
och arbete

Yrkesutbildning Fraga 16a

Fort- och vidareutbildning Fraga 16b

Larande i dagligt arbete Fraga 16c, 16d, 16e, 16f
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Medelvarde (M), spridning (s) samt antal svarande (n) for Berol.

Variabel

Kritiska aspekter i arbetet

Variation i arbetet 5.35 1.16 26

Handlingsutrymme 3.50 1.45 26

Ansvar 5.62 1.30 26

Kvalifikationskrav

Manuella 5.19 .94 26

Allmanteoretiska 2.85 .97 26

Processteoretiska 6.19 1.10 26

Kognitiva 5.98 1.04 26

Sociala och kommunikativa 5.12 1.16 26

Larprocesser i utbildning
och arbete

Yrkesutbildning 4.17 1.64 12

Fort- och vidareutbildning 5.04 1.59 26

Larande i dagligt arbete 5.81 1.01 26
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Medelvarde (M), spridning (s) samt antal svarande (n) for
Braviken.

Befattning

Maskinforare Torkare Rullare

Variabel

Kritiska aspekter i
arbetet

Variation 4.56 1.34 18 3.25 1.04 8 3.53 1.90 19

Handlingsutrymme 3.28 1.78 18 2.38 1.60 8 2.84 1.64 19

Ansvar 5.35 1.77 17 5.63 1.69 8 4.95 2.01 19

Kvalifikationskrav

Manuel la 4.61 1.42 18 4.50 1.20 8 3.47 1.87 19

Allmanteoretiska 2.09 1.28 17 2.69 1.41 8 1.34 .60 19

Processteoretiska 6.17 1.38 18 5.13 1.81 8 4.21 2.15 19

Kognitiva 5.38 1.17 17 5.56 1.02 8 3.97 1.87 19

Sociala och

kommunikativa

4.31 1.09 18 4.00 1.16 8 3.76 1.46 19

Larprocesser i ut-
bildning och arbete

Yrkesutbildning 3.58 2.07 12 4.00 1.00 3 3.60 2.41 5

Personalutbildning 5.28 1.81 18 4.80 1.92 5 4.16 1.77 19

Larande i dagligt

arbete

5.43 1.17 18 5.25 1.22 7 4.75 1.30 19
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Medelvarde (M), spridning (s) samt antal svarande (n) for Saab.

Variabel

Kritiska aspekter i arbetet

Variation i arbetet 3.55 1.73 42

Handlingsutrymme 3.71 1.81 41

Ansvar 5.95 1.55 41

Kvalifikationskrav

Manuella 4.54 1.35 41

Allmanteoretiska 3.24 1.13 41

Processteoretiska 4.73 1.41 41

Kognitiva 4.81 1.44 41

Sociala och kommunikativa 4.13 1.25 40

Larprocesser i utbildning
och arbete

Yrkesutbildning 5.45 1.44 32

Fort- och vidareutbildning 4.23 1.86 40

Larande i dagligt arbete 4.64 1.20 42
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Medelvarde (M), spridning (s) samt antal svarande (n) for VME.

Variabler

Kritiska aspekter i arbetet

Variation i arbetet 2.86 1.50 32

Handlingsutrymme 3.28 2.04 32

Ansvar 5.75 1.37 32

Kvalifikationskrav

Manuella 4.65 1.36 31

Allmanteoretiska 2.29 1.14 31

Processteoretiska 4.19 1.55 32

Kognitiva 4.61 1.10 32

Sociala och kommunikativa 3.94 1.56 32

Larprocesser i utbildning
och arbete

Yrkesutbildning 4.11 2.03 9

Fort- och vidareutbildning 4.78 1.72 27

Larande i dagligt arbete 4.61 .96 29
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