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Uwvecklingen av svensk verkstadsindustri infor framtiden utgér
bakgrund till projektet, vilket genomforts som ett samarbete mel-
lan Stressforskningsgruppen (inom Institutionen for arbetsveten-
skap) och Institutionen for tillverkningssystem, bdda vid KTH.
Syftet har varit att skapa forutsdttningar for optimering av framti-
dens tillverkningssystem, tekniskt, ekonomiskt och arbetsveten-
skapligt. Arbetet har skett utifrdn perspektivet ldrande, kompe-
tensutveckling for operatdrer och operatérsroller i verkstaden.
Datorstodd verkstadsteknisk bearbetning, dvs NC-operatérsarbe-
te, har stdtt i fokus. Utgdngspunkt har varit att skapa engage-
mang och motivation i arbetet — en férutsdttning for effektiv pro-
duktion — utifrdn synen att mdnniskor vill agera och handla kon-

struktivt, om mdjligheter gives.

BAKGRUND

Projektet initierades genom ett uppdrag frin MDA-
programmet att producera en idéskrift om forsk-
ningssamarbete mellan beteendevetare och tekniker
(Edgren 1987; 1989). Med idéskriftens tankar som
bakgrund genomférdes en MDA-finansierad forstu-
die (Edgren, Hedlund och Rundgvist, 1989) med
syftet att pd operatdrsniva strukturera problemet
kompetens, lirande och roller i verkstadsarbetet.
Det ldngsiktiga malet var att optimera verkstadsar-
betet ur ett kombinerat tekniskt, ekonomiskt och
arbetsvetenskapligt perspektiv. Huvudprojektet,
MDA-projekt 15, pabérjades under viren 1989 och
avslutades vid halvarsskiftet 1992. Slutrapport
foreligger (Edgren et al., 1992b), men forskningsar-
betet fortsiitter med finansiellt stid frin AMFO — i
forsta hand under budgetiret 1992/93.

EN MODELL OVER VERKSTADSTEKNISK
UTVECKLING

En teoretisk modell togs fram i férstudien och lades
till grund for projektarbetet (Edgren, Hedlund och
Rundqvist,1989; 1991). Denna modell, som visas i
Figur 1, beskriver den verkstadstekniska utveck-
lingen som en kontinuerlig process, dir foréndring i

de tre centrala delarna — Teknik och metoder, Ar-
betsorganisation och Utbildning — miste gl hand i
hand for att mojliggora ett nirmande till foretagets
huvudmil, ndmligen lonsamhet. Modellen omfattar
tre nivier: mélnivd, utvecklingsnivé och utgingsni-
va.

Mdinivdn innehdller huvudmaélen for en tillverk-
ning, som kan beskrivas i olika termer, t ex 16nsam-
het, vilken i sin tur kan medftra, att man anser, att
marknadsanpassning, kvalitet och Ieveranssikerhet
skall ges hogsta prioritet. Vidare finns arbetsveten-
skapliga och produktionstekniska delmdl. De ar-
betsvetenskapliga delmélen — att alla skall vara
engagerade och ma bra i jobbet — byggs upp av
madlkénnedom, befogenheter, ansvar, kompetens,
mdjligheter till utveckling, beléning och uppskatt-
ning, god fysisk arbetsmiljo m m. De produktions-
tekniska delmilen handlar t ex om hog tillginglig-
het, snabba och storningsfria fléden samt produkt-
kvalitet, For en optimering av arbetet kriivs vixel-
verkan mellan produktionstekniska och arbetsve-
tenskapliga delmAl. T ex bidrar inte personal, som
inte gillar sina jobb, till att de produktionstekniska
delmélen nds — snarare tvirtom.

Malnivan ger dterkoppling till urgdngsnivdn: Var

stir vi i dag? Vilka férutsittningar har vi? Aven
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Figur 1. En modell dver verkstadsteknisk utveckling som en kontinuerlig process.

hir finns en arbetsvetenskaplig del, som avser per-
sonalens kunskaps- och kompetensniva, och en
produktionsteknisk del, som avser aktuell teknik-
nivd och produktionsmetoder. Dessa delar hiinger
intimt samman med varandra. Ett produktionssys-
tem ger arbetsuppgifter, som tekniskt kan beskri-
vas. Dessa uppgifter ger pi den minskliga sidan ett
arbetsinneh#ll som tver tiden, om inte foriindringar
sker, ger en successiv utarmning av arbetsinnehal-
let. Inte heller pa den tekniska sidan far situationen
vara statisk. Marknad, ekonomi och kundorderstyr-
ning kriver 8kad flexibilitet med kortare genom-
lopps- och omstillningstider. Detta leder till forénd-
ringskrav, som vissa perioder 4r mer latenta men
under andra perioder blir akuta. Dock finns alltid
krav pa fordndringar.

Forindringskraven leder till utvecklingsnivdn,
som innefattar ett samspel och en vixelverkan mel-
lan de tre delarna Utbildning, Arbetsorganisation
samt Teknik och metoder. I detta samspel involve-
ras ocksd andra faktorer, kanske frimst belénings-
sidan. For att ménniskor skall engagera sigien
utveckling, miste de uppleva, att det &r menings-
fullt och ger personlig utveckling, men ocks3 att det

ger mdjligheter till befordran och forbittrad ekono-
mi. Samspelet pd utvecklingsnivin skall ge resultat,
som gor att man nirmar sig delmélen och didrmed
ocksd huvudmélen. Det sker ocksi en kontinuerlig
dterkoppling till utgingsnivan. Nya arbetsuppgifter
och nytt arbetsinnehill utvecklas i den takt, som
arbetet pd utvecklingsnivan framskrider.

Modellens kanske viktigaste budskap &r att us-
vecklingen skall ske som en kontinuerlig process
utan slut. Det féretag, som driver den, kommer att
successivt bygga upp kunskap och kompetens om
sin egen organisation och sina egna resurser bide
tekniskt och personalmissigt, vilket med stor san-
nolikhet ger konkurrensférdelar.

EN ARBETSMODELL

Av de tre centrala delarna Teknik och metoder,
Arbetsorganisation och Utbildning i ovan beskrivna
modell har i projektet omradet Teknik och metoder
valts att avgrinsas till styrsystemen , dd dessa utgor
grinssnittet — bildskiirmar och manéverpaneler —
mot NC-operatoren. Omridet Arbetsorganisation
har behandlats indirekt genom en klassificering av




de operatorsarbetsuppgifter som “normalt” fore-
kommer vid NC-arbete, och omridet Utbildning har
definierats brett som allt lirande, oavsett form.

For att hantera dessa tre delar, dels var for sig
och dels i ett samspel, konstruerades en arbets- och
analysmodell, gemensam for de tre omrddena. Re-
sultatet blev en tvddimensionell matris (se Figur 2)
med dimensionema Typ av produktion, represente-
rad av de tre klasserna fastycks-, satsvis och mass-
produktion, och Geometrisk komplexitet, uttryckt i
de tre klasserna hog, medel och 18g komplexitet,

Klassningen av Typ av produktion harmonierar
med en kostnadsformel (Pettersson, 1981). Principi-
ellt innebiir den betriffande omridet Teknik och
metoder, att olika typer av tillverkning stiiller olika
krav p4 adekvat datorstod. SAdant dr sirskilt viktigt
for programmering vid fdstyckstillverkning, for
programhantering, omstillning och verktygshante-
ring vid satsvis tillverkning, samt for bl a évervak-
ning och kontroll vid massproduktion.

Betriffande omridet Arbetsorganisation ir
ménga av arbetsuppgifterna olika fér olika typer av
produktion. De viktigaste och oftast férekommande
uppgifterna &r t ex vid fdstyckstillverkning att redi-
gera program, testa och mita, Vid satsvis tillverk-
ning #r kraven storst pd t ex att stilla/rigga, redige-
ra och hantera program. Vid masstillverkning slut-
ligen, ir de vanligaste uppgifterna att dvervaka,
kontrollera samt att ladda/lossa magasin och verk-

tyg.

Omrdidet Utbildning kan kopplas till arbetsupp-
gifterna, som kréver viss bestiimd kompetens, I
matrisen har, i projektets forsta skede, endast angi- -
vits minimikrav pi grundutbildnings- och erfaren-
hetsnivéer. I projektets senare del har arbete pdbér-
jats med att néirmare faststiilla kunskapskrav for
matrisens samtliga rutor inom olika dmnesomriden.

Klassning av Geometrisk komplexitet i hog,
medel och 14g komplexitet har skett efter det antal
interpolerande axlar och verktyg i en NC-utrust-
ning, som kriivs for bearbetning av en detalj. Hiri
innefattas dven den geometriska noggrannheten,
vars krav i regel kar med den geometriska kom-
plexiteten. '

En tredje dimension skapades i arbetsmodellen
genom att de tre gemensamma matriserna, en for
vardera omradet, kunde laggas p4 varandra och
bilda en stack, som visas i Figur 2. Samspelet mel-
lan de tre kan dé studeras. Den tredje dimensionen
tydliggor, att forindring i en av de tre matriserna
medfor krav pa foréindring i de tvi dvriga.

Inne i varje matris finns dessutom en generell
“rérelseriktning”, ndmligen svarighetsgrad som
hiinger samman med och stiller krav pa bide ar-
betsorganisation och utbildning. Svarighetsgraden
varierar dven inom varja ruta (i Figur 2 skadlig-
gjort for en av rutorna), Den dr minst i rutans dvre
hogra horn och storst i nedre viinstra, Rérelse nedat
kriiver kande erfarenhet/ objektorienterad utbild-
ning, dvs man lir om utrustningen. Rérelse &t vin-
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Figur 2. En arbets- och analysmodell gemensam for omrddena Teknik och metoder, Arbetsorganisation och

Utbildning.
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ster kriver nivihojning i mer “skolbetonade” d4m-
nen, t ex matematik, med tillimpningar i bl a bear-
betnings- och produktionsteknik.

EMPIRISKA STUDIER I PROJEKTET
1. Kunskapskrav och kunskaper i olika typer av
tillverkning

Av det genomftrda arbetet inom projektet har
framgétt, att man vet for litet om vad operatorer
kan, och vad de bor kunna. Sidan kunskap 4r
nddvindig om man skall utforma utbildning och
kompetenshéjande atgarder. I samarbete med
Pilotverkstaden i Eskilstuna, som bedriver ut-
bildning for operatiirer, har gjorts ett férsdk att
specificera kunskapskrav och kartligga befintli-
ga operatorskunskaper inom olika typer av till-
verkning, samt att relatera de befintliga kunska-
perna till kraven (Edgren et al., 1992a). Ett kun-
skapsprov avseende omrddena matematik, ma-
skinlédra, rimingsldsning, mitteknik, skiirteknik
samt programmering och beredning prévades pa
ett par mindre elevgrupper vid Pilotverkstaden.
Resultaten hittills tyder pd utbildningsbehov
inom flera omrdden och visar pA méjligheten att
skapa underlag for utbildningsinsatser och in-
strument for utviirdering. De hittills genomférda
forstken visade ocksd pa behovet att komplettera
kunskapsmétningen med nigon form av praktis-
ka prov.

2, Studie av elever vid Yrkestekniska Hégskolan
(YTH) i Sddertdlje

En enkiit- och intervjustudie av 60 elever vid
Yrkesteknisk Hogskola (YTH) i Stdertiilje,
genomfordes i syfte att inhdmta erfarna operaté-
rers attityder till verkstadsarbetet och till YTH-
utbildningen, eventuella aititydforandringar
under utbildningens gdng mm (Edgren et al.,
1992a). Hittills framkomna resultat visar framfor
allt pd mycket positiva attityder till utbildningen
och en utbildningseffekt i form av dkad sjdlv-
kéinsla och allmdin sikerhet. Just sjilvkinsla och
sikerhet dr viktiga faktorer for individens forma-
ga att anvinda och utveckla sina kunskaper och
erfarenheter. Vid en ettirsuppféljning av c:a 40
elever aterfanns drygt hilften i nya, mer kvalifi-
cerade arbeten én de hade fore utbildningen.

3. Kompetenskrav, utbildning och avancemangs-
mdjligheter i praktiken

Intervjuer gjordes med ett antal underhills- eller
produktionsansvariga personer vid ndgra stora
foretag med olika typer av tillverkning (Edgren,
Hedlund och Rundqvist, 1991). Frigor som

berdrets dr bl a vad man anser att en NC-operatér
bor kunna, idéer om utbildning och praktiska
mdjligheter till avancemang fir operatiren.
Samitliga tillfrdgade var Gverens om att operatd-
ren skall kunna sin utrustning och ha helhetsfor-
stielse. Man hade dock mycket svért att nirmare
precisera vilka kunskaper operatdren borde ha.

De utbildningssatsningar som gors har i regel
en praktisk och “arbetsniira” inriktning, dvs ir
objektorienterade. Insatserna gors ofta i samband
med tekniska och/eller organisatoriska forind-
ringar och bestiims av redan fastlagd teknikniva
och organisationsform. Det &r tydligt att talet om
generell kompetensh&jning i teoretiska dimnen,
s som det uttrycks i t ex Kompetensutredning-
ens slutbetiinkande (SOU, 1992:7), éinnu inte har
slagit igenom ute i praktiken.

Angfende operatdrens praktiska mdjligheter
till avancemang — antingen genom att nya upp-
gifter tas in i arbetet eller genom att operatren
avancerar till en ny typ av arbete — visade det sig
att manga av de uppgifter, som ligger utanfir
den i matrisen beskrivna operatorsrollen, redan
handhas av operatdrerna. Ett undantag &r “avan-
cerat underhdll”, ett omride som de intervjuade
ansag att operatdren i stdrre utstrickning borde
delta i bl a fir att £3 bittre kunskap om hur ut-
rustningen fungerar. Detta skulle kunna paverka
effektiviten i véra tillverkningssystem.

4. Effektivitet och tillgdnglighet

Enligt erfarenheter som gjorts i projektet, dr ett
stort problem i svensk verkstadsindustri den liga
tillgéingligheten. Hir inkluderas béde tid, opera-
tioner och kvalitet (Sveriges Mekanforbund
1989). Utrustningens tillginglighet (kvoten mel-
lan tillgénglig och planerad tid) &r en av méinga
indikatorer pé hur det tidigare diskuterade sam-
spelet mellan Teknik och metoder, Arbetsorgani-
sation och Utbildning fungerar. Den siitts ned av
olika skil: funktionsfel, férebyggande underhill,
stdrningar, stillestdnd p4 grund av olika brister,
stilltid (omstillningsforluster), hastighets- och
felforluster. Det finns understkningar som visar,
att ungefir halva produktionspotentialen férsvin-
ner genom maskinstillestand, hastighets- och
felférluster (Ericsson, 1992),

Liknande resultat erh6lls inom projektet vid
intervjuer med underhdlls- och produktionsan-
svariga (Edgren, Hedlund och Rundqvist, 1991).
Mellan 40 och 50% av "arbetad tid” &r impro-
duktiv; utrustningen stér stilla. En pilotstudie av
tidsanvindningen i ett tillverkningssystem base-
rad pi projektets idéer gjordes av Ekman (1992).
Den visade en fordelning av produktiv gingtid




och olika slags improduktiv tid snarlik den hir
erhillna. Variationsvidden i produktiv gingtid ir
mycket stor, dels dver tiden och dels dver arbets-
platser och foretag.

I de ovan nimnda intervjuerna ombads deltagarna
gora uppskattningar av hur olika typer av forluster
skulle reduceras om man kunde optimera operatd-
rens insats. Medelvirdet for den uppskattade vin-
sten i produktiv gingtid med optimal operattrsin-
sats blev ca 20 procentenheter. Riknat som forbiitt-
ring av ursprungsvirdet avseende en normalsitua-
tion (54%) blir vinsten 30-40%! Det finns alltsi
stod for tanken att operattren har att avgdrande
inflytande pi effektiviteten.

Ett exempel pd praktiska konsekvenser av riitt
bemanning kan ges genom att i ett rikneexperiment
sétta arbetsplatstimkostnad, operatorslonens andel
av denna och effektivitetshtjningen (30-40% enligt
ovan) i relation till varandra, Detta gjordes fGr en
NC-svary och en fleroperationsmaskin i 1-skift
respektive 2-skift (Edgren et al., 1992a). Exemplet
visade att arbetsplatstimkostnaden vil kan ligga
mellan 500 och 1 100 kr/tim eller mera. Operators-
1onen kan antas utgéra 15-20% av arbetsplatstim-
kostnaden.

Okad effektivitet visar sig direkt som minskad
kostnad per detalj, inte som ligre timkostnad. Skul-
le exempelvis bearbetningskostnaden i den aktuella
stationen vara 100 kr/detalj, kan den sénkas till 60—
70 kr om utrustingen bemannas optimalt. For att
uppni denna Iigre kostnad/detalj skulle man t ex
kunna 8ka bemanningen med 50%, vilket skulle
innebiira en motsvarande kning av arbetsplatstim-
kostnaden med mindre dn 10%. Om detta leder till
ovannidmnda effektivitetsokning (30-40%), har
satsningen givit flerfalt igen! Dessutom tillkornmer
sannolikt vinst i andra led, t ex légre kostnader for
kvalitetsbrister, minskade kostnader for personal-
omsittning och ink&rning samt sist men inte minst
tidsutrymrme for utbildning och kompetensutveck-
ling.

SAMMANFATTANDE SLUTSATSER

Ett generellt scenario for arbetsorganisation har
skisserats i anslutning till Figur 2. Samlad kunskap
och erfarenhet visar, att arbetet bor vara gruppbase-
rat med heterogen kompetens i gruppen, och att
ansvar och befogenheter dr bade individuella och
gruppgemensamma.

Frin varje "inging™ i arbetet (matrisen) skall
mdjlighet till utveckling och avancemang vara
synlig fr varje individ. Denna férutséttning kan
skapa dynamik i arbetsgruppen och en vilja till att
lidra och ldra ut, eftersom risken att sl i taket”

forsvinner och dérmed dven anledning att behélla
kunskap for sig sjélv.

BehAller kunskap fiir sig sjilv gbr man, nér den
egna identiteten hotas genom att man delar med sig.
En grupp bor dirfor vara sammansatt av operatorer
med olika erfarenhet och kompetens. De kan “6ver-
lappa”, men skall framfor allt komplettera varandra.
Overforande av kunskap mellan operatorer ir ut-
veckling. For att lirande skall komma till stind
krivs tidsutrymme. Som visats i avsnittet om effek-
tivitet, kan dverbemanning i en produktionsgrupp
vara lonsam sett enbart ur perspektivet tillginglig-
het. Men det finns allts3 ytterligare ett motiv till
Sverbemanning, nimligen kontinuerligt lirande i
arbetet, som 4r en hornsten for utveckling i ett Ling-
re tidsperspektiv.

Produktionen i sig pa en avdelning kan vara
ganska statisk — det dr operatrernas rorelse — indi-
viduell utveckling av kompetens och erfarenhet
over tiden — som skall std for dynamiken. Nya upp-
gifter skall kunna tas in i gruppen i takt med att den
gruppgemensamma kompetensen tilldter det — och/
eller skall méjligheten finnas att gi till mer kriivan-
de uppgifter i en annan grupp. "Utgdngar” ur matri-
sen méste alltsi finnas for varje operator i form av
andra mer kvalificerade arbeten eller hégre utbild-
ning.

Enligt erfarenheterna i projektet sker den teknis-
ka utvecklingen internationellt, och riktningen be-
stams av konkurrenter och datorteknisk utveckling.
Trenden i utvecklingen av styrsystem gér mot allt-
mer kraftfulla sidana med bl a fritt programme-
ringssitt, avancerad grafik med snabb dterkoppling,
beredningssystem och inbyggda expertsystem. Riitt
utnyttjat ger detta kontinuerligt nya mdéjligheter och
utmaningar. Av betydelse ir di ledningens attityder
till personalens formaga och/eller foretagets ekono-
miska mdjligheter att folja och ta till sig ny teknik.
Det senare kan ofta vara ett problem fér mindre
foretag.

Under projektarbetets gdng har allt tydligare
framstatt att utbildning — eller mer generellt uttryckt
kompetensuppbyggnad — dr den tyngst vigande
faktorn i samspelet mellan Teknik och metoder,
Utbildning och Arbetsorganisation. Utbildning
skapar den kompetens som krdvs for hantering av
avancerad teknik och bestammer till stor del moj-
ligheterna till utveckling av nya arbetsformer.

Den kunskap som inhidmtats i projektet har ocksd
kopplats till modellen 6ver verkstadsteknisk ut-
veckling i Figur 1. I Figur 3 visas modellen med
nyckelord pd mal- respektive utgingsnivierna.

Mdlnivin
Det som ursprungligen kallades kuvudmal har for-
mulerats som Optimal resurshushdlining.




al OPTIMAL RESURSHUSHALLNING A,
MEL-
T NIvE
| 1
A2| Utveckling av Engagemeng | Spabba fladen |A3
kompetens och | kvalitet
personlighet ¥ Dtmeningar Kundanpassning
A -
[ Tydlig, forstelig
. B.
Drganisation Teknik 83 UTYECK
Oppna karridrvigar Adekvat information och -
Kempetensutnyttjande kommunikation LINGS-
Optimal automatisering NIVA

Anavar - befogenheter
Samarbete, grupporganisation

Relevsnt i nformation och
kommunikation

Baskunskaper

Bl
utbildning

\,

Utbildning

Lérlingsayatem
Formellt och infermellt Tarande
Bas- och objektorienterad

Feedback Utvecklingsfilosofi
Medetl: Centra, datorstid,
multimedia, moduler
Flexibel Kvalitet

Enkiast mijliga
Integrerad
Standardiserad
Utvecklingsbar
P8verkbar

Effektiv

Figur 3. Den " ifyllda” modellen dver verkstadsteknisk utveckling.

De produktionstekniska delmdlen har beskrivits
med nyckelorden Snabba jimna fléden, Kvalitet,
Kundanpassning.

De arbetsvetenskapliga delmdlen har formulerats
som Utveckling av kompetens och personlighet.

Ett samspel finns i modellen mellan produktions-
tekniska och arbetsvetenskapliga delmdl. Detta
samspel innebir, nir det fungerar optimalt, att de
produktionstekniska méilen skapar utmaningar —
underlag for vixande — for de anstiillda, som di i
gengild genom engagemang och vilja bidrar till
losningar pd produktionstekniska problem.

Tidig rekrytering och utbildning vid nyinstalla-
tioner skapar hos forsta generationen operatorer,
pionjérer, ofta ett stort engagemang i arbetet. Stra-
tegier for att motivera senare generationer saknas
ofta, men kan innebéra att ocksa de "nya” operaté-
rerna — dven sedan pionjidrerna gitt vidare i karrié-
ren — aktivt deltar i det stindigt pAgdende arbetet
med forbittring/forindring och successivt fir allt
stOrre ansvar.

Utvecklingsnivin
For utvecklingsnivin kan ndgra generella nyckelord
tas fram:

Bade ur tekniskt, arbetsorganisatoriskt och ut-
bildningsmaissigt perspektiv ir forstdelse av och
tydlighet i en verksamhet utomordentligt viktig.

Kvalitetskrav och kontinuerlig dterkoppling kan
vara utgdngspunkter for att skapa tydlighet och
forstielse for verksamheten i stort. En sidan hel-
hetsforstdelse dr grund for flexibilitet och effektivi-
fet i arbetet.

Nyckelorden enligt ovan har i Figur 3 utplacerats
inom loopen for utveckling.

For omradet Teknik och Metoder giller som
Overgripande nyckelord adekvat information och
kommunikation bide vertikalt och horisontellt. Med
“adekvat” menas hir anpassad till individens upp-
gifter och niva — tydlig och litt att forstd. Omradet
omfattar bide datoriserad information och kommu-
nikation samt direktkontakt mellan minniskor.
Sirskilt den forra ar beroende av standardiserade
layouter och meddelandeformer. Dessutom skall
den vara interaktiv, dvs tvavigs, och kunna styras
av operatdren. Teknikltsningar skall alltid vara
enklast mdjliga, pdverkbara och utvecklingsbara.

En optimal automatisering av utrustningen skall
efterstriivas — vilket kanske inte alltid #r s& Litt,

dd omviirldsfaktorerna stiindigt vixlar. Integrering
ir hiir en viisentlig faktor. Helhetslésningar bor




efterstriivas. Detta sker genom integrering av ett
systems olika delar, dér alla hiir nimnda faktorer
beaktas. :

For Arbetsorganisation giller, att alla i verksam-
heten méste ha tillgdng till relevant information och
mojligheter till kommunikation med omvirlden,
internt bide vertikalt och horisontellt, och externt
med kunder och leverantdrer. Kompetensutnyttjan-
de hiinger samman dels med ansvar och befogenhe-
ter, som alltid mdste korrespondera, dels med ut-
veckling som kriver dppna karridrvdgar.

Utveckling i arbetet — ett successivt lirande —
sker nistan alltid i samverkan med andra. Samarbe-
te och grupporganisation dr darfor onskvirt. Obser-
veras bor dock att heterogenitet i en grupp bor ef-
terstriivas. Ingen far heller mot sin vilja hejdas i sin
egen utveckling. Det leder till odnskade effekter
som ovilja att [dra ut — man héller p sin egen kun-
skap for att behdlla sin identitet i gruppen. '

En ny attityd till tidsanvindning bor utvecklas.
Att jikta och hetsa pd verkstadsgolvet hojer ej ef-
fektiviteten pd ldngre sikt — tvirtom. Att ha tidsut-
rymme for att finna bittre 13sningar pa olika pro-
blem blir allt viktigare. Erfarenheterna av de japan-
ska produktionsfilosofierna Just in time och Kaizen
pekar pa vikten av detta. '

For Utbildning giller att baskunskaper, som lisa,
skriva, rikna med olika tillimpningar 4r utomor-
dentligt viktiga generellt. Hirutéver behivs objekt-
relaterad kunskap, dvs kiinnedom om den utrust-
ning man handhar och ansvarar for. En filosofi om
ett kontinuerligt ldrande - en utvecklingsfilosofi —
bor vara rddande dven vad avser personalens ut-
veckling och inte begrinsa sig till produktionen
som sddan. Alla #dr lika viktiga i en organisation.
Den yngsta ldrlingen kan om ett antal &r vara en av
de virdefullaste medarbetarna.

Den nya datortekniken och utvecklingen av tele-
kommunikationerna har drastiskt ¢kat tillgédnglighe-
ten for utbildning. Inom nigra f dr kommer sanno-
likt distansutbildning pi bred front. Utbildning fér
var och en i det egna arbetet ligger d& ppen och
bor tas tillvara.

Till sist: Arbetet i detta och andra projekt har
visat pa stora brister nir det giller att ta tillvara och
utnyttja minskliga resurser. Dirmed suboptimerar
man svensk industriell produktion. Paradoxalt nog
Oppnar just detta nya méjligheter fér framtiden. Det
finns ett stort utrymne for forbattringar och dirmed
effektiviseringar. Varje produktionstkning, som
kan dstadkommas utan stdrre investeringar, ger hiig
avkastning. Nigon med mycket god kiinnedom om
svensk verkstadsindustri har till och med sagt, att vi
skulle kunna férdubbla var produktion utan ytter-

ligare investeringar. Hur ménga miljarder &rligen
vore detta virt?
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