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Forfattarna fick Nordiska Ergonomisillskapets Stora Pris ar 1993
.ar “Utvecklingen av produktionskonceptet Reflektiv Produktion
och dess tillimpning i Volvo-Uddevalla”. I priset ingar att forsk-
ningsrénen ska presenteras i Nordisk Ergonomi.
Forfattarna har valt att lyfta fram de generella dragen i det reflek-
.va produktionssittet, eftersom det 4r osannolikt att nidgon ny bil-
fabrik kommer att byggas i Norden inom 6verskadlig tidshorisont.
Principerna dr giltiga for projektering av nya anléiggningar och
omstrukturering av dldre inom flertalet branscher, iven om de
empiriska exemplen hirror fran vart arbete med utformningen av
larande och produktionsteknik inom Volvo Uddevallaverken dren

1985-1993.

Reflektiv produktion 4r ett samlingsbe-
grepp som vi forskare i efterhand har initie-
rat. Begreppet ér valt for att uppmérksam-
ma vikten av att tillvarata sévil minniskors
viljeinriktning som deras manuella och

entala kapaciteter nir produktionssy-
stem utvecklas. D4 kan forutsdtmingar for
ett utvecklande arbete integreras i sjdlva
produktionsutformningen och sddan ar-
betsspecialisering kan undvikas som ensi-
‘igt utnyttjar nigon speciell egenskap hos
ménniskan.

Det handlar om sdvdl manuell som
mental ensidighet vars foljder 4r vil kinda:
fysiska besvir som allmént samlas under
begreppet forslitningsskador och mental
utarmning med péfolj ande risk att for-
mdigan till kreativitet och initiativ bryts
ned. Allt detta leder till minskad 16nsam-
het.

Arbetsinnehall

Darfor méste arbetets innehdll 6verordnas
den tidsmissiga arbetsdelningen. Arbets-
innehéllet maste struktureras s att minni-
skor far overblick, kan se sammanhang och

n

far mojligheter att lvckas med sina ar-
betsuppgifter.

Ett salunda utformat arbetsinnehall ska
prégla den nddvindiga integrationen mel-
lan ménskliga forutsdttningar och teknisk
utformning i industriell verksamhet. I
samband med denna omstrukturering
méste de tekniska och administrativa
forutsdttningarna for monteringsarbetet
fordndras.

Med artikeln vill vi inspirera till utform-
ning av reflektiva produktionssystem oav-
sett vilken bransch man arbetar med.

Effektivitet och

teknisk fordndring

Tekniska forandringar motiveras ofta med
att de leder till 6kad effekiiviter. Det ir vik-
tigt att betona att termen effektivitet under
industrialismen successivt har reducerats
till frigor som refererar till kortsiktig fore-
tagsekonomisk lénsamhet.

Vi menar art effektvitersbegreppet
maste vidgas till att rymma fler kostnads-
och intéksrelaterade aspekter 4n vad som
nu dr fallet. Ménniskors arbetsrelaterade

kompetens 4r en aspekt som i diskussioner
om effektivitet och vid analyser av tillgin-
gar i praktiken ofta virderas till noll, dven
om kompetensens art och karaktir har en
synnerligen stor betydelse for flexibilitet,
effektivitet, l6nsamhet och relativa kost-
nadsfordelar. Verksamheter har i vissa fall
hanterat “good will” som en tillgdng, vilket
innebir att delvis nya variabler beaktats i
cffektivitets- och lénsamhetsberikningar.

Inom industrin betraktades det linge
som sjalvklart att ménniskan anpassar sig
till tekniken. Minniskans styrka — och
hennes svaghet — ligger kanske just i detta
faktum att hon ir sd extremt anpassbar.
Men /ela hennes fysiska kapacitet och
mentala formaéga tas sillan tillvara och vi-
dareutvecklas. Istillet reduceras arbetsin-
nehallet for stora grupper av ménniskor
och de far mycket begrinsade uppgifter att
utféra som innebdr omfattande upprep-
ning av samma arbetsménster. D3 ir det
risk for att bdde mentala och fysiska skador
uppstér som f6ljd av arbetets ensidighet.

Forslitningar och stressrelaterad ohilsa
dr gissel inom industriell verksamhet. To-
talt sett leder detta till ligre effektivitet dn
vad som skulle vara fallet om ménniskans
potential att utfora ett st6rre arbetsinnehall
och vidareutveckla sin kunnighet toges till-
vara. Det synsétt vi pldderar for innebir
strategisk kompetensdkning, byggd pa
principerna for langcykligt, naturligt arbe-
te. Detta stéiller andra krav 4n vanligt pd
det tekniska systemet, bland annat hog pa-
rallellisering av produktflodet.

Overgang till detta synsitt och prakrisk
tillimpning av det inom industrin, har stor
betydelse for mojligheterna att forbidrtra
konkurrensférmaga och 6ka lénsamheten.

Kinnetecken

Avgoérande for det reflektiva produktions-
systemets framgang ir att det utgir frin
naturliga, minskliga férutsittningar. Nir
dessa ges vidsentligt strre spelrum in tra-
ditionellt kan ménniskor ni oanade resul-
tat. Det nya reflektiva produktionssyste-
met har speciellt anpassats med aveende
pé tva ménskliga forutsdtningar.

For det forsta géller det ménniskans na-
turliga behov av och strévan efter variation.
I traditionella fabriker betraktas variation
som en belastnning. Principerna for pro-
dukrionens utformning i reflektiva produk-
tionssystem med Ogt parallellisering av f16-
det, gor att variationen hos bidde minni-
skor, teknik och produkt blir till en till-
gdng. Detta medfér bland annat at
man genomgiende bor striva efter att re-




krytera bdde méin och kvinnor, och bide
yngre och dldre till samma produktionsen-
het. Personalsammanséttningen blir dér-
med rik pa variation, och ensidighet und-
viks sivil bland personalen som i arbetsin-
nehallet.

Fér det andra handlar det om ménnis-
kans sétt att tdnka och lira. Tekniken som
helhet formas si att enkel och narurlig lo-
gisk slutledning kan anvindas vilket un-
derlérrar for den som ska montera en pro-
dukt. Vid monteringen grupperas till
exempel materialet si att tidigare kunska-
per utnyttjas och forstdelse av samman-
hanget underlittas.

Principer

Nagra végledande principer for helhetsin-
riktat ldrande ir foljande:

1. Foérankra ldrandet i riktiga produkter for
kundleverans.

2. Lidrandert ska organiseras sa att det ger
overblick &ver produkten och arbetspro-
cessen.

3. Larandet ska omfarta arbetets helhet.

4. Administrativ fordelning av arbetstid
bor ersdtras med en organisatoriskt funkti-
onell arbetsrytm.

5. Kunnigheter ska overforas frin redan
yrkeskunniga till blivande yrkesutdvare.

6. Tempotrining med vidmakthillen kvali-
tetsniva.

Arbetsuppliggning

For att var och en ska kunna behirska ett
betydligt storre och mer varierat arbetsin-
nehall maste siddana grupperingskriterier
som ir fundamentala f6r ménniskor viljas
vid arbetsuppldggningen.

Diérmed upphévs behovet av hoggradig
arbetsspecialisering liksom ocksi den ar-
betstekniska utformning som vi férknippar
med l6pande band. Istillet blir det natur-
ligt att bygga produkten, exempelvis en bil
fardig, stillastdende pé en och samma plats
och att lata materialet komma till den plat-
sen. Det 18pande bandet (dér till exempel
en bilkaross i princip flyttas p4 ett band ge-
nom en forradslokal med material) ar
bland annat en konsekvens av att man in-
te far plats med materialet p4 arbetsstatio-
nerna.

Som framgart ovan finns det en grund-
liggande produktionsteknisk dimension i
inititativet att fSrdndra monteringsarbetet.
Det ror sig saledes inte om ett socialt expe-
riment. Férdndringarna innebir en funda-
mental fordndring: vergdng frin seriefld-
de till ett parallelliserat flode. Ett seriefldde
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innebir att samtliga produkter passerer al-
la arbetsstationer lings flodet. Forflytt-
ningsintensiteten blir hog, och identisk i
flodets alla olika produktionsavsnitt, med
atfoljande starka beroenden mellan
flodets olika delar.

Tradition

Det repetitiva arbetet i ett serieflode, lings
ett 16pande band, vilket 4r det traditionella
sdttet vid serieproduktion inom bilindu-
strin, forefaller vid forsta betraktandet rati-
onellt. Ett produkifléde genom en fabrik
som motsvarar kraven pi ett naturligt arbe-
te dr ett hogparallelliserat organiskt flode
som successivt forgrenas. I ett parallellise-
rat fléde, utfors monteringen av arbets-
grupper med ett omfattande arbetsinne-
héll. Vid nédrmare betraktande framgir det
att hogparallelliserade fléden ir rationella.

En betydelsefull effekt av ett hégparal-
lelliserat flode &r att de olika lagens arbete
blir okénsligt for storningar som andra lag
rékar ut for. Om ett lag av négon anledning
inte kan arbeta vidare, exempelvis pi
grund av materialfel eller utrustingspro-
blem, sd péverkas inte de andra lagen.
Aven internt inom lagen ar frikopplingen
mellan lagmedlemmarna stor, si att
montdrerna inte stdr varandra vid eventu-
ella problem och sa att de kan hjilpa varan-
dra vid behov. Det rader en mycket hég
grad av frikoppling mellan de parallella la-
gen och stopp i en station forknippas med
forhallandevis ringa kostnader.
Hégpresterande lag kan tillitas arbeta i
hog take utan att andra lag stérs i sitt arbe-
te. Man kan tillverka si olika produkter
som polisbilar och vanliga personbilar pa
en och samma gang i olika lag.

Hogparallelliserade organiska floden vi-
sade sig alltsd i praktiken inte bara vara tek-
niskt rationella och effektiva, utan éven
Overensstimma med  grundliggande
minskliga forutsirtningar fér tinkande
och ldrande.

Ergonomiska aspekter

Det finns en fundamental och sjilvklar for-
del med ergonomisk anknytning som ka-
raktdriserar ett reflektivt produktionssy-
stem:

Langcykligt monteringsarbete blir min-
dre repetitivt och dirmed minskar risken
for fysiska skador pa grund av ensidiga,
upprepade rorelser och samtidigt som ri-
sken for psyskiska forslitningsskador min-
skar.

Strédvan efter langcykligt arbete med

storre arbetsinnehdll dr motivet for ling-
cykligt ldrande. For att stadkomma detta
krdvs atr arbetsinnehallet struktureras och
grupperas s att man dstadkommer funkti-
onella, innchillsmissiga helheter, som
utifrdn arbetsutdvarens synvinkel ingar i
ett 6verblickbart sammanhang.

Savidl borjan som slutet pd arbetet
maéste vara kinda av yrkesutdvaren liksom
de ingéende kvalitetskraven (precisions-
grader). De senare maéste vidare vara efter-
strdvansvirda och uppnaeliga for yrkes-
utdvaren. Férst da har det langcykliga ar-
betet sina overldgset konstruktiva effekter i
termer av kvalitet, sammantagen arbetsin-
tensitet, kostnadsbesparingar och reduk-
tion av fysiska och mentala belastningar.
Det dr inte méjligt att dstadkomma ett er- |
gonomiskt acceptabelt arbete varken “teo-
retiskt” eller “praktiskt”, i produktionsen-
heter med héggradig upprepning av korta
arbetscykler, hur stora hjdlpmedelsinsatser
man 4n sitter in. \

Ergonomiska l6sningar

Vill man dstadkomma goda ergonomiska
16sningar bér man i forsta hand vidta fore-
byggande &tgirder. D& #4r det centrala
sjdlva arbetsinnehallet; dess omfartning,
strukturering och innehéllsmissiga grup-
pering.

Det finns en rad kriterier for strukture-
ring och gruppering som ir dverligsna de
administrativa kriterier som vanligen an-
vinds, och sidana grupperingskriterier
som vi som ménniskor de facto anvint
utan att tinka pd det. Mest framtridande
dr de ndr ménniskor som barn, som “smé
minniskor”, pd mycket framgangsrike sitt
bérjar erévra omvirlden. Kritererna lim-
nar vi som vuxna efter oss i gldmskans
dunkel. Istéllet tror vi oss kunna bli fram-
gangsrika genom art utveckla administra-
tiva och ofta otillrickligt - ur minnessyn-
punkt- sérskiljande kategorier.

Helheten

Arbetsinnehéllets relation till méinniskan
och hennes kapacitet dr betydelsefull inte
bara for den rena ergonomin utan ocksa
for minniskans mojlighet att “&verlista”
det tekniska systemet. De som arbetar i ett
reflektivt produktionssystem kan dra slut-
satser om hur arbetet skulle kunna organi-
seras och utforas pé ett for helheten mer ef-
fektivt sitt.

Den person som har kontroll 6ver hur
hela produkten blir tll, kan bedéma om
fordndringar som genomfors i inledningen
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av tillverkningen far positiva eller negativa
folider for arbetet senarc i sekvensen och
foresla adekvata atgirder. Dertta gOr att
suboptimala férslag till fordndring sillan
kommer att foreliggas produktionsledning
och produktionstekniker. De fir alltsa re-
dan frin bérjan et birttre underlag att ar-
beta med.

Erfarenheter inom Volvo

Volvo har erfarenheter ay bilmontering p4
annat stt dn pd traditionella 16pande band
sedan 1970-talet: Kalmarfabriken r den
mest vilkinda, men mest nyskapande var
den verksamhet som innebar att smg lag
fick bygga hela lastbilar i en lokal vid
Arendal i Géteborg. Problemet med detta

:apande “helbilsbygge” av lastbilar var
att man inte lyckades forklara varfor det
gick sa bra bade avseende tekniska och so-
ciala variabler. Dirfér kom det inte att til-
ldmpas i stdrre skala.

ttannat, men mindre kint, exempel ir
bussfabriken i Boris dir sma lag pa ent
fral arbetsstationer byggt bussar sedan
halvtannat decennium. Arbetsinnehallet i
de bida exemplen med tunga fordon
motsvarade mellan 2 och 4 timmar, alltsi
l&ngt mycket mer 4n vad som enligt tradi-
tionella inlérningsteorier ansdgs skulle
kunna vara méjligt. Skeptikerna inom Ud-
devallaprojektet menade, med detta i tan-
karna, att lingcykligt arbete bara kunde
fungera pa tunga och komplicerade for-
don.

Uddevallafabriken

Np i efterhand ér der tydligt att vad man
f\_ -kt gjorde vid projekeringen av Volvos
bilfabrik i Uddevalla var just att lita min-
niskans formaga vara en fSrutsittning for
den tekniska utformningen av produktio-

ne-

t_,etta skedde under en i ménga avseen-
den unik projektering med fria forutsét-
ningar for val mellan minga alternativa
méjligheter och det var tilltet att inhimta
ny kunskap, kunskap som inga konkurren-
ter dgde. Trots att det fanns starkt st6d for
nytdnkande hos sdvil foretagsledning som
fackliga organsationer si visade det sig
dock med tiden att det nya tdnkandet hade
svért att fa fiste i forestéllningsvirlden hos
ménga, bide inom och utom projektgrup-
pen.

Aven om friheten var stor nir det gillde
hur man 18ste frigan om produktionsupp-
laggning och arbetsinnehall, si var natur-
ligtvis mdlen f5r verksamheten klara och fa-
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sta: hog effektivitet, hég produktkvalitet,
hég produktivitet och stor flexibiliret kom-
binerat med satsning pi minniskan. Men
hur né dithén?

Motstand

Uddevallafabriken hade mycket vil kunnat
komma att pdminna starkt om redan be-
fintliga Volvofabriker. Den allra forsta fa-
briksskissen fran viren 1985 var mycket lik
den fabrik som redan fanns i Kalmar. Be-
slutsfattarna, savil i foretagsledningen
som i fackforeningarna, ansig inte att det-
ta forslag inte var tillrickligt nyskapande,
utan gav projektgruppen i uppdrag att
utveckla ett annat, mindre traditionellt for-
slag.

Under projekteringen framlades sedan
successivt flera olika alternativ till hur fa-
briken skulle utformas. Till slut blev fabri-
ken nagot helt nytt och baserad pé forsk-
ning om alternativa produktionssystem
och helhetsinrikeat lirande. Ert skil till
denna utveckling var att det fanns si 3
produktionstekniker i projekigruppen att
forskarinsatserna fick storre genomslag dn
vad som annars varit att frvinta.

En annan betydelsefull faktor var att det
fanns nagra personer i projekigruppen
som sig att det var alldeles uppenbart art
man inte kunde géra som vanligt om alla
uppstéllda mal skulle uppfyllas.

Aven om det fanns en stark vilja hos alla
att fordndra arbetsinnehillet, och hos
négra personer att skapa flera timmar lin-
ga arbetsuppgifter i smé lag som sjdlva
byggde hela bilar (man var inte frimman-
de for att lata par av bilbyggare sjilva till-
verka hela bilar), fanns det samtidigt ett
betydande motstand mot radikala frin-
dringar dven inom projekegruppen.

Motstandet stédde sig pd erfarenheter
och dldre inldrningsteori som drey tesen
att ménniskor faktiskt inte kan Jara sig ar-
betscykler med stérre innehall 4n vad som
motsvarar 15-20 minuters arbete. Detta
synsdtt leder till slutsatsen art arbetet
méste vara kortcykligt och Lepetitivt.

Nya teorier

Men det fanns andra, nyare teorier in de
som dominerade tinkandet kring produk-
tionsteknik och lirande i mitten pé 1980-
talet. Dessa nya teorier utgdr fran helhets-
inriktat lirande och hég parallellisering av
produktflodet. Uppgifien for eldsjilarna
inom Uddevallaprojektet var nu att visa
empiriskt, i fabriksmiljs, hur forskarnas
teoretiska berdkningar och slutsatser gor

att det nya reflektiva produktionssystemert
kan realisera stdrre effektivitetspotentialer
dn traditionella produktionssystem.

En férutsdtningarna fér det reflektiva
produktionssystemet ir att naturligt, ling-
cykligt arbete och lirande utnytrjas som
grund vid utformningen av ett hogparalle]-
liserat fléde. Detta var kint och redovisat
forskningsvirlden, men inte accepterat i
bilindustrin.

Under sidana forutsdtningar ricker
det inte att vilja gbra ndgot annat in der
man redan kan, man méste ocksd verg
négot om hur man kan g tillviga for ar
dstadkomma ett annorlunda produktions-
system. Det handlar om att bidra tll et
totalt paradigmskifte, ett nytt tankesétt for
industrin.

Vad fanns det f6r kunskaper inom den
vetenskapliga virlden nir det gillde tek-
nisk utveckling och ménskligt lirande?
Hur skulle denna kunskap kunna utvecklas
vidare och komma t ill anvindning i pro-
jekteringen av fabriken?

Framvixten

Redan samma vecka som beslutet togs om
regeringens Uddevallapaket och Volvos
planer pd en ny bilfabrik i Uddevalla pres-
enterades, bad koncernstaben en yrkespe-
dagogisk forskare att utforma kriterier for
“naturligt arbete”. Dessa kriterer kom art
bli végledande for den fortsatta diskussio-
nen inom projektet vad giller fordndringar
av arbetsinnehdll, arbetsutformning och
hur ett mer omfatrande lirande borde ut-
formas for att dstadkomma ett vidgat ar-
betsinnehall och en lig grad av arbetsupp-
repning.

Ett “naturligt arbete” har foljande kin-

netecken:
1. Yrkesutovaren har sjilv kontroll &ver
dagens arbetsrelaterade hindelser. 2. Ar-
betet omfattar en helhet eller dtminstone
en funktonell och fér yrkesutévaren dver-
blickbar del av en helhet. 3. Arbetet har
mening for yrkesutévaren och arbetsut-
forandet dr Gverordnat tiden, dvs arbetet ir
inte & priori definierat av en pd férhand gi-
ven tidsenhet, till exempel 2-3- eller 20-
minuters arbetscykel.

Med andra ord styr arbetsinnehallet det
tidsintervall som behévs for arbetets ut-
forande vid den tekniska och arbetsorgani-
satoriska utformningen av anldggningen.
Det ir inte tvirtom.

Grupperingsprinciper
Mycket tidigt i projekteringsarbetet enga-
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gerades ocksd en teknikforskare, speciali-
serad pd transport- och produktionstek-
nik, och som dérvid studerat strategier for
parallellisering av materialfldden. Han ha-
de dirvid relaterat detta till arbetsinnehil-
lets omfattning, och inom Uddevallapro-
jektet utvecklade, preciserade och berik-
nade han konsekvenser av olika alternativa
16sningar.

D4 tllimpades de yrkespedagogiska
grupperingsprinciper som artikulerats och
som hérrér frin kunskap om hur ménni-
skor bir sig 4t i sin utveckling till vuxen i
strdvandena att “erévra” kunskap om den
komplexa virlden.

Barn sdker kunskap genom att skaffa sig
overblick och hantera komplexitet. Denna
tillampning av djupt ménskliga, men oftast
forbisedda, strategier kom att utgora fun-
dament for strukturering och gruppering
av material och utformningen av monte-
ringsarbetets innehall,

Denna uppsittning principer dr dess-
virre forbisedd inom det industriella ar-
betslivet. Om principerna tillimpas kan de
fé positiva effekter pd ménga omraden, vil-
ket visades i fallet Volvo Uddevallaverken,
som de facto blev den mest utvecklings-
bara enheten inom Volvokoncernen och
som saknade motstycke pa andra hall inom
bilvdrlden. Nedldggningen av fabriken ha-
de andra motiv dn hég produktionskost-
nad och 6verkapacitet.

Helhetsinriktad

En podng i arbetet med utveckling av det
reflektiva produkdonssittet dr att fornyelse
samudigt astadkommes pé flera omréden.
Langtgdende parallellisering av produkt-
flédet, reorganisering av materialhantering
och didrmed nya materialhanteringsmeto-
der méste understddjas av ett konsekvent
helhetsinriktat lirande.

Vil tydliggjorda principer for helhetsin-
rikrat ldrande dr betydelsefulla eftersom sa
ménga tror att ldrande kan lamna &ver till
“trosvissa” personer. Sidana dterfall i tra-
ditionellt beteende skedde ocksd under
Volvo Uddevallaverkens epok, men trots
aterfallen bibehdlls den grundldggande
strukturella inriktningen. Déremot drdjde
det lang tid att fa rimlig effektivitet i fabri-
ken.

Samtidighet och konsekvensmedveten-
het dr A och O for att na framgéng med det
nya reflektiva produktionskonceptet. Tem-
porira misslyckanden i Uddevallafabriken
kan genomgiende hinforas dll brister i
dessa hianseenden. Dér fanns ocksa tekni-
ska ofullstindigheter eftersom man i sam-
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band med projekteringen unvecklade ny
teknik samridigr som man lirde sig arbeta
pa ett nytt stt oc/ kdrde in fabriken.

Aterfall

Under den ldnga projekteringen som ka-
raktdriserades av arbetssamt nytdnkade
forekom naturligtvis temporidra aterfall till
det traditionella tinkandet och tvivlet om
att det verkligen skulle kunna bli en riktigt
nyskapande fabrik fanns hela tiden i bak-
grunden. I borjan av  projekteringen
(1985) var v fakrorer avgérande for att
dvertyga dem som ansattes av tvivel:

1. Exponeringen av en sonderplockad
bil vars alla detaljer och komponenter ord-
nades intill varandra pé golvet ungefar som
en “fysisk spriangskiss”. Dir kunde var och
en se och ridkna fram att det inte 4r sd man-
ga komponenter som behévs for att bygga
en enda bil.

Den dominerande forestillningen var
annars att det behovs s& mycket material
att det inte gdr att halla ordning pa det och
darfor kan inte helbilsbygge bli lika effek-
tivt som traditionell montering pa l6pande
band. Denna férestéllning grundas pa den
invanda synen av material i pallar invid
l6pande band i fabriker som bygger pé il-
dre produktionssystem.

2. Arbetet i utbildningsverkstaden i Ud-
devalla var avgdrande for att visa att nyre-
kryterade personer mycket snabbt kunde
ldra sig att bygga bil i 1dnga arbetscykler,

3
L)

forutsatt ate deras lirande i arbetet startade
med &verblick av hela bilen, forstaelse for
funktioner och sammanhang.

Varje bilbyggare borjade med att ldra sig
bygga 1/4 bil, for atr sedan ¢4 vidare med
att utbka kompetensen till att kunna be-
hirska av viterligare fiirdedelar av bilen,
och i flera fall till och med hela bilen.

Resultaten

Nir projektledningsgruppen pa forsom-
maren 1986, och senare ocksd en grupp
personer ut personvagnsbolagets ledning,
under handledning av de férst rekryterade
bilbyggarna i utbildningsverkstaden kunde
bygga en bil, dd vagade man verkligen age-
ra efter vad man tidigare trott och hoppats
var mojligt: helbilsbygge i smi arbetslag i |
syfte att bli effektivare, produktivare och
astadkomma béttre kvalitet &4n konkurren-
terna och att man dessutom med detta
astadkom god ergonomi och hog arbetstill-
fredsstillelse. {

Resultaten 1 Uddevallaverken 4r nu
kant: fabrikens anstillda producerade bilar
av hog kvalitet, med hég produktivitet och
hog effektivietet. Fabriken uppvisade hog
flexibilitet bland annat sd att man var snab-
bast att genomf6ra produktidndringar in-
om Volvo och dessutom var investerings-
kostnaderna ligre dn i de traditionella fa-
brikerna.

Ergonomin var god och de allra flesta
anstillda ansag att de hade hdg arbetstill-
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fredsstillelse. Séledes naddes alla mdl som
inledningsvis sattes upp for fabriken. Att
fabriken sedan lades ned berodde pi helt
andra fakrorer, antydda i resonemanget
om strider mellan alternativa synsitt om
vad som betraktas som mojligt och énsk-
virt inom olika forestillningsvirldar.

Tre slutsatser

Avslutningsvis vill vi ge vara tre olika per-
spektiv pa det reflektiva produktionssyste-
met och dess framvixt. Slutsatser fran det
pedagogiska, det tekniska och det tidsgeo-
grafiska perspektivet presenteras i korthet
nedan var for sig.

Slutsatser fran ett pedagogiskt perspek-
tiv. I all industriell verksamhet och inte
. st vid fordndringar av verksamheters
karakrdr tllskrivs ofta utbildning en stor
betydelse. Detta sker utan att utbildnin-
gens inriktming och fokusering ges nigon
r-agrann analys, vilket dr en av de stora
1. ..damentala orsakerna dll att utbildning
séllan ger de effekter som forvintas.

Mycket talas om utbildning och utbild-
ningsdtgirder tillgrips ofta - inte minst av
sysselsdttningsmdssiga skil. De utvirde-
ringar som finns vad géller utbildningars
effekter for fornyelse av verksamheter &r
dock mycket nedsldende och man fragar
sig: Varfor?

En huvudorsak &r att utbildningsitgir-
der allfor sillan ses som ett integrerat me-
del for fordndring av den industriella verk-
samhetens arbetsinnehéll, struktur och or-
ganisationsformer i nu nidmnd ordning.
Utbildning organiseras istéllet ofta sd att
dess innehéll snarare dterskapar det gamla

medverkar till fornyelse.

Undantag

Om man menar att ldngcykligt ldrande och
* gcykligt arbete innebér 6kad allsidighet
och ddrmed forknippat med férre risker for
utarmning och éverbelastning av fysisk och
mental art, sd borde man reorganisera den
gédngse utbildningen, undervisningen och
lirandeforhéllandena s& att de genererar
kompetens som svarar mot ett ldngcykligt
arbetes krav och méojligheter. Det finns
forskning som ger klart besked om detta.

Detta verkar sjalvklart, men tillimpas i
liten omfattning. Exemplet med Volvo Ud-
devallaverken var ett undantag frin den
dominerande regeln. Det r darfor som det
drvirtatt uppmérksamma och ta lirdomar
fran detta framgangsrika exempel, si att
man kan dra nytta for andra industriella
verksamheter.

De principer som tillimpades i exemp-
let Volvo Uddevallaverken ar mojliga att
tillimpa inom en ldng rad industriella
verksamheter. En rad nya industriella verk-
samheter kommer att skapas och omfat-
tande inre omstrukrurering av existerande
anldggningar kommer att vara nédvindiga
redan under 1990-talet. Da bor det reflek-
tiva produktionssittets principer om hel-
hetsinriktade lirande och hégparallellise-
rat produktfléde vara utgédngspunkt s att
man kan astadkomma béde tekniskt ratio-
nella och varaktigt ergonomiske tillfreds-
stdllande arbetsplatser.

Perspektiv

For att fa perspektiv pd den egna verksam-
heten och pé foridndringsarbete och samti-
digt skapa engagemang av varakiig art
bland alla ber6rda dr det noédvindigt med
perspekuvgivande seminarier didr olika
tolkningar och mojligheter tilldts komma
fram och diskuteras i en konstruktiv atmo-
sfér. Alla deltagares varierande bidrag kan i
ett sddant seminarium ses som vérdefulla.
Varationsrikedom hanteras allisi om en
tillgdng och som en killa f6r det framtida
och som en grund fér policyskapande.

De éterkommande perspektivgivande
seminarierna méste skiljas fran beslutsfat-
tande fora och skillnaderna ska framgi bi-
de i form, innehéll och i tdsmissig forlagg-
ning. I beslutsfora maste man lata vissa
forslag “segra” medan andra “besegras”.

Detta verkar enkelt och sjalvklart men
praktiseras foga i praktiken inom olika
verksamheter. Man tror sig ofta vinna tid
och 6ka sin effektivitet genom att mer eller
mindre omedvetet blanda samman dessa
artskilda aktiviteter. Bidda métesformerna
dr totalt sett n6dvindiga fér man vinner in-
te tid, man vinner inte effektivitet, utan
man forlorar mojligheter, dédar vitalitet
och sténger végen for dynamisk fornyelse
om man inte ger utrymme for olika aktivi-
teter med skilda tidsperspektiv.

I ett reflektivt produktionssystem inne-
bér tekniska forandringar i linje med lang-
cykligt lirandet och langcykligt arbetet att
viljans, handens och hjirnans méjligheter
forenas.

Tekniskt perspektiv

I en tdigare artikel i Nordisk Ergonomi
presenterades argument angiende effekri-
vitet och paralleliering. I korthet innebér
ett reflektivt produktionssystem att de tek-
niska forutsdtmingarna i form av ett paral-
lelliserat flode kréven en annorlunda mate-

rialférdénning. De forutsirter dven atr de
administrativa systemen utvecklas sa att de
nir bittre Gveresnsstdmmelse med pro-
duktbeskrivningar och arbetsanvisningar.

I Uddevallafabriken fanns produktens
(bilens) logik gestaltat pd tvé sitt. Dels ge-
staltades den i de materialsatser som inne-
holl de komponenter som erfordras for att
bygga en bil. Dels fanns produktens logik
gestaltad 1 informationssystemet.

Istéllet for att sdsom 4r vanligt i svensk
fordonsindustri anvéinda en konstruktions-
relaterad produktstruktur, s& fanns det en
monteringsrelaterad produkrstruktur, det
vill séga det fanns en generell beskrivning
som samtidigt visar hur en, och alla bilar
byggs. Denna strukrur var uppbyggd som
ett kartverk med olika grader av forstoring.

Tidsgeografiskt perspektiv

Varje ménniska blir under sin livstid bara
en enda av alla de mojliga méinniskor hon
skulle kunnat bli. Varje vigval i livet be-
grinsar hennes framtid samtidigt som det
Oppnar nya mojligheter.

P4 samma sitt kan man betrakta indu-
strin och industriell utveckling: det finns
ett mycket stérre antal mojliga alternativ

Ergonomin var god och de flesta ansdg
art de hade hig arbetsstillfretsstillelse.
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in det som fakriske realiseras. Alla alterna-
tiv upplevs inte ens som méjligheter efter-
som deras frutsittningar inte finns i ak-
torernas forestdllningsvirld . Kunskaps-
sokande i projekteringsarbete blir darfor
en konkurrensférdel i den mén man kan
omsétta nya kunskaper i industriell verklig-
het. I nya anlédggningar kan man utnytja
sddant som konkurrenterna 4nnu inte har
méjlighet att dra nytta av eller ens har upp-
tackr.

Under sidana forutsdttningar récker
det inte att vilja gbra nigot annat in det
man redan kan, man méiste ocksd vera
négot om hur man kan g3 tllviga for ant
astadkomma négot nytt. Det handlar om
att bidra till ett totalt paradigmskifte, ett
nytt tankesétt for industrin.

En plats i forestillningsvirlden

Infér kommande projekteringar av fabri-
ker har det reflektiva produktionssittet
med sitt naturliga arbete i ett hdgparallelli-
serat flode i och med Uddevallafabriken
fatt en plats i forestéllningsvirlden, och det
kan frdn boérjan finnas med bland méjlig-
heterna som Gvervigs infér projektgrup-
pernas vigval. Eftersom man sedan bara
forverkligar en av alla méjligheter bor den
som &r bést ur flest aspekter ligga bra till. [
fraga om arbetsintensiva verksamheter bor
valet inte vara svirt fér den som insett hur
det reflektiva produktionssystemets sitt att
fungera och dess anpassning till ménnis-
kan.
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TEMA: MiljelArbejdsnuljostyring

Arbejdsmilje fra
vugge til grav

Af Ole Broberg

Arbejdsmilje bliver kun i beskedent omfang inddraget i livs-
cyklusvurderinger af produkter idag. Der er imidlertid gode
grunde til at gore det. Perspektiverne peger mod forebyggelse af
arbejdsmiljeproblemer og helhedstankning, hvor lgsning af ydre
miljeproblemer ikke skaber problemer i arbejdsmiljset. Metode-
messigt er det en udfordring, men det kan lade sig gore.

Livscyklusvurdering har gennem de sidste
5-10 4r vundet stadig storre udbredelse
som et varktoj til at kortlegge og vurdere
de miljpmessige belastninger et produke
kan forarsage i dets vandring gennem sam-
fundet: fra vugge til grav.

Et produkts livscyklus starter med ud-
vinding af ristoffer og fortsztter med
fremstilling af materialer og komponenter,
produktremstilling, brug og bortskaffelse.
Til alle disse faser er der desuden knyttet
transport af materialer, produkter og ud-
styr.

Livscyklusvurderinger er et verktej pa
linie med mange andre, som kan hjzlpe
designere, produktudviklere, myndigheder
og andre med systematisk at gennemgi
materiale- og energistromme i et produkis
livsforleb og herudfra vurdere de mil-
jemeassige belastninger. Som regel vil der
vere tale om at sammenligne forskellige
produkter ved hjzlp af en livscyklusvurde-
ring.

Livscyklusvurderinger kan bruges af
bide private virksomheder og offentlige
myndigheder. Virksomheder kan bruge
vurderingerne internt som beslutnings-
grundlag i forbindelse med udvikling af
produkter og processer, som stotte til mar-
keting og generel information til offentlig-
heden, som grundlag for indkebsbeslut-
ninger, som et verktoj til at strukrurere og
opbygge viden, som grundlag for mil-
jemerkning og miljedeklarationer. Myn-
dighederne kan bruge livscyklusvurderin-
ger som grundlag for eventuel regulering af
brugen af materialer eller produkter og
som grundlag for miljomarkekriterier
(Finnveden & Lindfors, 1992).

Perspektiver pa arbejdsmiljo

Arbejdsmiljeproblemer er tzt knyttet til
den enkelte virksomhed og de enkelte ar-
bejdspladser. Hvorfor si begynde at be-
tragte dem i forbindelse med livscyk-
lusvurderinger af produkter og materialer?

Et forste perspektiv pa dette spergsmal
tager udgangspunkt i, at livscyklusvurde-
ringer ofte vil ligge il grund for produk-
tendringer eller udvikling af et nyt produkt
med henblik pa at nedsatte dets miljebe-
lasming. Herved @ndres eller fastlzgges
valg af produktstruktur, fremstillingsmate-
rialer og -processer.

Sadanne @ndringer og valg har direkre
indflydelse p4 arbejdsmiljeforholdene un-
der produktfremstilling, brug af produktet
og bortskaffelse af det. Det forste perspek-
tiv drejer sig saledes om at undgd arbejds-
miljgforringelser nar der sker @ndringer i
produktionsprocesser som felge af et enske
om at nedsztte et produkts eller materiales
belastning af det ydre milje. I dette per-
spektiv optreder arbejdsmilje som en pas-
st vurderingsparameter.

Den samme tankegang ger sig gelden-
de i de tilfzlde, hvor livscyklusvurderinger
bruges som beslutningsgrundlag i valget
mellem nogle eksisterende produkter.

Udvikling og zendring

Det andet perspektiv tager udgangspunkt
i, at livscyklusvurderinger bruges i forbin-
delse med virksomheders eller forsknings-
institutioners udvikling eller #ndring af
materialer, produkter og processer. Livs-
cyklustankegangen sztter siledes fokus pa
den teknologiske planlzgning i virksomhe-




