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Abstract

Do0os, M (1997). The qualifying experience. Learning from disturbances in relation to
automated production. (Doctoral thesis, no. 84. Department of Education, Stockholm
University, ISBN 91-7153-597-7, ISSN 1104-1625). Arbete och Hdlsa 1997:10. ISBN 91-
7045-415-9, ISSN 0346-7821. Solna: National Institute for Working Life.

Technical development and new organizational solutions have given rise to changed de-
mands on operators as handlers of disturbances in modern industrial production. This
thesis is concerned with learning in relation to the management of disturbances in auto-
mated production. Its main purpose is to contribute to theoretical development in the
arena of individual learning by, on the basis of empirically founded analyses, under-
standing, conceptualizing and illustrating the learning of the individual in relation to a
specific work task. The task is both complex and complicated, and is strongly linked to
modern production technology.

The empirical study is founded on the perspective of contextual didactics, within
which constructivism, action theory and the concept of affordance constitute the essen-
tial points of departure. Action links the individual and the situation in a specific con-
text. Actual performance is a precondition for task-related learning to take place

Adopting a qualitative, case-study approach, the study was conducted at a large
Swedish engineering company. It covered 14 operators and two production lines for the
manufacture of transmission shafts. Data were collected using interviews and
observations, supplemented, e.g., by disturbance-reporting. Analytical generalization
was applied.

The results show that ad-hoc fixing "for the time being" is something performed by
all operators. Situations that prompt this type of action include running behind schedule,
needing to get production going quickly, and unclear faults, those that appear irregu-
larly, do not cause much bother, or disappear on re-rigging. Situations that prompt per-
manent solutions are related to recurring troublesome faults, those that are intolerable,
or those giving rise to a risk of machine malfunction or poor product quality.

Learning in a work task takes place in small steps where the everyday experience is
needed as a basis for being attentive of, understanding, and remedying disturbances.
The ingrained has an important function. Quality in particular experiences is of import-
ance for learning in the task. Qualifying disturbance handling is characterized by being
ramified, cyclically complete and having a question of one's own at hand. As conceiv-
able structural concepts to operationalize individual learning in a specific, situation-
related and complex work task, thought networks and dimensional stances are proposed.
Learning can be described as a contextualization process in which everyday experience
is transformed by means of situations appearing as normal, typical or exceptional.
Personal knowhow is built on discerning and utilizing the everyday details.

Swedish text with summary in English.

Key words: Learning, work task, experience, operator, constructivism, action, contextual
didactics, accident, production disturbance, automation, computer control, new technology,
production, engineering industry, automobile industry.



Till Sanne och Tomas

"Faran med det vetenskapliga ljuset", sa David
tyst, "ar att man kan fa for sig att man sjalv och
varlden 4r kartlagda, medan man i sjilva verket
ar blandad av ljuskillan och darfor ser omgiv-
ningen som mork och obegriplig medan ens
egen nasa ar stralande upplyst. Den som reser
genom Afrika i en upplyst tagsalong berittar,
nar han kommer hem, att Afrika ar ett hotfullt
skogsbryn." s24 (Hgeg, 1990)



Forord

Det har tagit tid, men sa har jag ocksa levt langs véagen...

Det ar manga jag har anledning att tacka. Jag inleder med ett varmt och
kollektivt tack till er 14 operatorer — ingen ndmnd, ingen glomd — som tack vare
allt ni delade med er av gjorde min avhandling mojlig. Att fa ta del av er
verkstadsvardag, era iakttagelser och tankar var for mig en fantastisk erfarenhet.

Arvid Lofberg, bitradande professor, aspekternas man och min handledare.
Till dig riktar jag ett sarskilt tack. Forsta tiden tycktes du betingad att enbart
efterfraga forskningsfragan sa fort jag narmade mig. Det upphorde nar du ansag
att jag borjat agna mig at nagot pedagogiskt intressant. Da fick jag lara mig att
falla dig i talet, avbryta dig. Harifran blev handledningen tillfallen for inspiration
och kiénsla av att det var spannande och roligt att jobba vidare.

Gunnela Westlander, tidigare professor och enhetschef vid Arbetslivsinstitutet
och numera professor emeritus. Ett privilegium ar det att ha fatt tillgang till ditt
kunnande. Allra mest har jag nog uppskattat vara samtal kring metodfragor.
Stimulerande och kriavande har din handledning varit, tryggt har det kants att du
kritiskt och konstruktivt granskat det jag skrivit.

Tack till er bada for att ni inte handlett genom att havda bestamda egna
uppfattningar. Vagen har jag hela tiden varit fri att bygga sjalv.

Tomas Backstrom, min arbetskamrat sedan elva ar. Tack for allt du givit och
betytt, for att du byggt sma tillfalliga broar over livets stup och for att vi haft sa
mycket roligt. Avhandlingen kom till vasentlig del att handla om andra fragor an
vara gemensamt beforskade automationsolycksfall. Nu ser jag fram emot att vi
hittar tillbaka till nya disciplinoverskridande samarbeten. For den som inte vet
det, kan vi tva beratta, att gransen mellan tekniker och samhallsvetare gar i det
lilla ordet "eller".

Tom Hagstrom, vid start och slutspurt var dina kommentarer av stort varde.
Déremellan har vi inom ramen for andra sammanhang fort mangder av
stimulerande och roliga diskussioner om kognitiva strukturer och halv- och
kvartsackisar. Tom var den, som med sin dubbla tillhorighet, i avhandlandets
tidiga faser utgjorde min brygga mellan tva vasensskilda forskningsmiljoer, den
pa pedagogen och den pa institutet.

Jon Ohlsson, tack for en blandning av varsamma och kritiska kommentarer
och samtal. Och for att du funnits till hands under slutfasen.

Carin Sundstrom-Frisk, i samtal med dig har jag lart mig massor. Manga tack
langs vagen och for din granskande lasning av slutmanus.

Bjorn Widinghoff, med vilken skicklighet fangade du med dina undringar inte
upp vasentliga tradandar i mitt slutmanus. Jag blev pamind om och fick
stimulans till att plocka upp en del infallsvinklar, som jag slappt eller tappat bort
langs vagen i olika grader av avsiktlighet. De fragor mina resultat vackte hos dig
gav mig mojlighet att nyansera eller mojligen integrera somliga resonemang.

Visst ar det viktigt med granskande och intrangande kritik, men ocksa med
tillatande, osjalviska och icke fordomande miljoer dar man inte har skal att vakta



pa sin tunga. Ett stort tack till alla inspirerande och debatterande personer i
seminariet Miljopedagogik och kunskapsbildning, som jag under sex-sju ar
deltagit i vid Pedagogiska institutionen. En regelbundet aterkommande fristad
for utbyte av tankar. Ett varmt tack gar likasa till olika konstellationer av
doktorandgruppen, Frivilliga M och studiegruppen Uppgiftsrelaterat larande.

Tack ocksa till Anders och Sune, skyddsingenjor respektive
produktionsledare, for att ni gav mig tilltrade till verkstaden; tack till Eija
Viitasara som gjorde de finska intervjuerna; Birgitta Qvarsell som givit
synpunkter pa delar av arbetet; Tommy Nilsson som last verkstadsbeskrivningen;
Horst Hart som i egenskap av enhetschef satte upp ett skyddande stangsel, sa att
jag mot slutet fick arbeta ifred; Eric Elgemyr som ritat om ett antal av mina
figurer samt hallit i tryckerikontakterna och till Jon Kimber som oversatt till
engelska. Ett varmt tack till Elisabeth Aberg, som skrivit ut ett antal av
intervjuerna och gjort vissa databearbetningar, samt for att du tagit dig igenom
hela manuset med korrekturlasarens och sprakgranskarens ogon.

Ett stort tack riktar jag ocksa till alla er pa Arbetslivsinstitutets bibliotek for
en fantastisk service nar det gallt att fa fram alla upptankliga bocker, artiklar,
kopior och omlan. Ett tack aven till Arbetsmiljofonden/Radet for
arbetslivsforskning som finansierat delar av min forskning samt till den
partsammansatta referensgrupp som foljt projektet "Olycksfallsrisker och
sdkerhetsarbete 1 automatiserad produktion".

Och tack inte minst till alla er som &r betydelsefulla i livet utanfor
avhandlingen.

Solna 1 maj 1997

Marianne D060s
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1. Storningen — avhandlingens ledmotiv

Lindkvist klammer fingret i transportbanans rorliga delar nar han ska peta loss en
fastnad palett. Kross- och klamskada pa hoger langfinger. Fyra och en halv manads
sjukskrivning.

Lindkvist arbetade vid olycksfallet som operator vid en monteringsmaskin i en helauto-
matiserad line. Vevstakar transporterades in och ut pa kedjedrivna palettbanor. Paletterna
fastnade mycket ofta, 60-70 ganger per skift. Felet hade funnits av och till sedan installa-
tionen av maskinen cirka ett ar tidigare. Den vanliga atgarden var att operatoren gick in
och petade paletten i lage. Transportbanan startade omedelbart igen eftersom skydds-

grindens forregling! satts ur spel for att gora det littare att fixa de tatt dterkommande

stoppen. Det var morkt och trangt att arbeta inne i maskinen.

Storningar i modern produktion innebar risk for olycksfall men ocksa mojlig-
heter till larande. Avhandlingen handlar om det senare, om hur operatorer de-
finierar och hanterar storningar och i denna arbetsuppgift bygger sitt kunnande.
Emellertid var det ur studiet av situationer som den ovan som ett embryo till
pedagogiskt intressanta fragor vaxte fram. Ett olycksfallsperspektiv ligger
darmed till grund for mina fragor kring larande i relation till arbetsuppgiften.
Om bland annat detta handlar avhandlingens upptakt.

Erfarenhetslarande i vardagligt arbete uppmarksammas saledes i avhand-
lingen, vars huvudsyfte ar att bidra till teoriutveckling genom att pa empirisk
grund forsta, begripliggora och illustrera den enskildes larande i relation till en
specifik arbetsuppgift. Hur uppfattar operatorer uppgiften? Vad utmarker det
larande som pagar? Hur gar det till? Vad tjanar det till och hur generaliserar
operatorer sitt kunnande i arbetsuppgiften? Det ar fragor jag sokt svar pa uti-
fran en konstruktivistisk, miljopedagogisk grund, dar individens egen konstruk-
tion av kunskapen ar central liksom vikten av sammanhang och situation.

Exemplet i inledningen ovan kan ses som bade exceptionellt och typiskt.
Exceptionellt i den meningen att storningen aterkom oerhort ofta, att korriger-
ingen denna gang resulterade i ett olycksfall med personskada och i att sjuk-
skrivningen blev sa pass lang. Typiskt daremot i det att man ofta lever med
storningar pa detta satt, att det ar operatoren som aterkommande korrigerar dem
och i att nar ett olycksfall val sker, sa ar det ofta nar operatoren medvetet gar in
for att ratta till nagot som fastnat eller kommit snett. Att séatta skydd ur spel ar
vare sig typiskt eller exceptionellt, men forekommande. Sarskilt vid aterkom-
mande storningar som stoppar upp produktionen och innebér merarbete. Att
satta forreglingen ur spel innebar har att processen kunde ga igang sa fort pa-
letten kom i lage. Man slapp tidsodande omstart varje gang stoppet intraffade.
Samtidigt fick det till foljd att man arbetade dér farliga maskinrorelser nar som
helst skulle kunna starta. Att det skulle handa ligger utanfor vad man forvéantar
sig. Alla operatorer vid utrustningen och arbetsledningen kédnde till att man ar-
betade sa. Det sags formodligen som effektivt. Produktionslaget var hogt. En
operatdr jag senare intervjuat berattar om hur det var att komma ny till fore-
taget under den hér perioden:

len fungerande forregling innebir att alla maskinrorelser ska stoppas om grinden 6ppnas.
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... pa den tiden nar jag boérjade sa var det .. att har har du maskin, och sen var det
sa mycket att gora, ja tryck pa dom har knapparna och kér den .. jag visste ingen-
ting om att slipa, det fick man ju lara sig sjalv da, det var sa himla brattom sa han
Lofgren .. han kom ner med sin bil och hamta fem och sex axlar at gangen och
kérde upp, i bagageluckan .. man kande sig lite stressad .. man hade ju sina
bearbetningstider pa maskin, den gick ju inge fortare .. och da kom L&fgren och
skrek da pa basen och sa kom han da ovanpa det hela .. vad skulle man gora ...
Genom att i tiotalet ar forska om olycksfall har jag lart mig att ostord pro-
duktion tillhor undantagen. Att ta hand om avvikelser fran hur produktionen ar
tankt att fungera hor till det normala och darmed till operatorernas vardag.
Olycksfallsforskningen vidgar dock sallan uppmarksamheten till att uttalat
gilla dven normalsituationen. Koncentrationen ligger av naturliga skél, om 4n
inte med nodvandighet, pa avvikelser.

Ur kunskapen om olycksfallen framtrader, som i inledningsexemplet, en bild
av operatorer som skadas i samband med ett fixande-for-stunden, handlingar
som inte tycks vara avsedda att ge nagon varaktig l6sning utan enbart syftar till
att fa igang produktionen snabbt igen. I uppgiften att ta hand om storningar
forefaller olycksfallsrisken inbyggd. I detta sammanhang finns rotterna till
mina skél for att studera larande och att gora det 1 relation till den specifika ar-
betsuppgiften att hantera produktionsstorningar. Tankar vacktes kring fore-
komsten av en till larande relaterad kvalitetsdimension avseende hur operatorer
hanterar produktionsstorningar. En dimension dar tillfalliga 1osningar, i ett
okvalificerat strulfixande-for-stunden, stalldes mot kvalificerade varaktiga at-
garder. Till min undran bidrog den problematiska spanning jag uppfattade
mellan olycksfallsforskning & ena sidan, och kvalifikationsforskning a den
andra. Vi inom olycksfallsomradet sag storningen som en negativ risk, som sa
langt mojligt borde undanrojas. Vissa olycksfallsforskare betraktade bade
variation och autonomi i arbetet som sakerhetsrisker. Kvalifikationsforskningen
angav istallet storningen som en mojlighet till intressant och utvecklande
problemlosning, dvs som en uppgift som hojer operatorers kompetens och ger
ett rikare arbetsinnehall. Onskemal om utvidgade arbetsuppgifter och rikare
arbetsinnehall forefoll komma i konflikt med kraven pa sakerhet.

Aven inom olycksfallspreventionen ar idén om att kunna eliminera stor-
ningar problematisk. Den forstarker en preventionspraktik som, genom olika
slags fysiska barriarer och tekniska skydd, hindrar operatoren fran att komma
in i omraden dar farliga maskinrorelser kan ske. Detta ar inte fel i sig, men ska-
par problem, enér dessa omraden ofta ar identiska med de platser dar storningar
uppkommer, dvs dar operatoren maste gora ingripanden som haller produktio-
nen igang. Att Oppna upp forskningens perspektiv forefoll mig angelaget.

Min avsikt ar att beskriva hur larandet byggs upp, sett fran operatorers hori-
sont, genom operatorers dgon och tankar. For att kunna gora det har jag obser-
verat arbete, fort samtal och intervjuat kring hur de faktiskt arbetar nar produk-
tionen inte loper friktionsfritt, och hur de da tanker och definierar sin uppgift.
Det specifika i min ansats utgors av kopplingen till automation, datorisering
och ny teknik samt i att larandet studeras i mycket néra relation till en viss be-
staimd arbetsuppgift.
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Storningen och operatorens satt att handskas med den och lara genom den
gar som en rod trad genom avhandlingen. Forskningen om olycksfall vid auto-
matiserad produktion identifierade hantering av produktionsstorningar som den
vanligaste arbetsuppgiften, nar olycksfall intraffar. Utmarkande for denna ar-
betsuppgift ar att man inte fran borjan kan ha klart for sig hur man ska utfora
den 1 varje enskilt fall. Det finns med andra ord utrymme for tolkningar och
mojligheter till vagval. Att hantera den pa ett kvalificerande satt gor att man
som operator betrader de sma stegens vag fran strulhanterare till problemlosare.

For man, unlike anything organic or
inorganic in the universe, grows
beyond his work, walks up the stairs of
his concepts, emerges ahead of his
accomplishments. s137 (Steinbeck,
1939 och 1951).

Syften och forskningsfragor

Huvudsyftet 4r att bidra till teoriutveckling kring enskilt larande genom att med
ledning av empiriskt grundade analyser forsta, begripliggora och illustrera den
enskildes larande 1 relation till en specifik arbetsuppgift. Arbetsuppgiften —
hantering av storningar i automatiserad produktion — ar av den karaktaren att
den ar komplex och komplicerad samt har en stark koppling till modern pro-
duktionsteknik. Den uppkommer ofta till synes plotsligt och staller da omedel-
bara krav pa att tas om hand, men ar inte faststalld i forvag vare sig vad galler
tid, plats eller Iosning. Vad som ar avvikande eller normalt i uppgiften ar bero-
ende av ur vems perspektiv man ser den. Avhandlingen har en upptackande och
teorigenererande ansats genom att studiet av larande i den specifika arbetsupp-
giften ar avsett att skapa underlag for att forsta och diskutera slutledningar
kring larande pa ett mer allmangiltigt plan.

Mitt intresse for larande kopplat till hantering av produktionsstorningar har,
som tidigare sagts, genererats ur min olycksfalls- och sdkerhetsforskning. Den
ledde Over i en undran géllande hur den bild av okvalificerat fixande for stun-
den, som olycksfall i automatiserad produktion visade pa, kunde forstas. Varfor
var det standigt sa mycket smastrul att ratta till, och var fanns det operatorsar-
bete som ledde fram till varaktiga Iosningar? Fanns det en med operatorers lér-
ande relaterad dimension, som lopte fran okvalificerat strulfix till kvalificerat
hanterande av storningar med varaktigt resultat? Hari ligger skilen till valet av
just denna arbetsuppgift. Det fanns dairmed en bakomliggande idé att vilja en
arbetsuppgift, som innebar potentiella risksituationer, och att i denna uppgift
studera hur kunnande forvarvas och anvéands. Produktionsstorningen och hur
operatoren handskas med den samt de uppfattade yttre villkor, som kan analy-
seras pedagogiskt, utgor avhandlingens ledmotiv. Ett underordnat syfte 4r att
beskriva hur operatorer i modern verkstadsproduktion forhaller sig till och han-
terar storningar. De forskningsfragor studien syftar till att besvara ar:

* Hur definierar operatorer arbetsuppgiften och med vilka konsekvenser for
utforandet?
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* Vad utmirker larandet i arbetsuppgiften, samt i vilken utstraickning och hur
generaliserar operatorer sitt kunnande 1 uppgiften?

Storningar och avvikelser ar nara besldktade begrepp, som inom olycksfalls-
och sakerhetsforskningen ar centrala, i och med deras pavisade betydelse for att
olycksfall sker. Produktionsstorningen &r en tidig handelse 1 de handelsekedjor
som bildar ett automationsolycksfall. Att uppmarksamma den som normalfore-
teelse har till avsikt att bidra till olycksfallsforskningen. Min studie av larande 1
relation till storningar utgor en annorlunda typ av forstegsanalys 4n vad som
traditionellt anvénts inom olycksfallsforskningen.

Den generalisering jag i enlighet med avhandlingens huvudsyfte vill gora, ar
inte den statistiska fran urval till population, utan den analytiska (Firestone,
1993, Yin, 1989). Vid analytisk generalisering stravar man efter att prova om re-
sultaten kan ge tillskott av empiriska data till en teoretisk doméan och darmed ge
stod for en viss teoribildning. Den teoribildning jag asyftar ar en inriktning som
avser larande ur ett perspektiv karaktariserat av att vara konstruktivistiskt,
handlingsteoretiskt och miljopedagogiskt samt av att motet med situationen och
uppgiften 1 en bestamd kontext ar av betydelse. Nar det géller det underord-
nade, mer deskriptiva syftet, ar generaliseringen mer att se som en fall-till-fall
overforing (Firestone, 1993), dar en ingaende beskrivning av sammanhanget
gor det mojligt for lasaren att avgora hur resultaten kan vara anvandbara i andra
kontexter.

Avhandlingens disposition

Avhandlingen &r indelad i fem delar: Upptakt, Teori och metod, Resultat,
Begreppsdiskussion med empiriska underlag samt Avslutning.

Upptakten (kapitel 1-3) innehaller syften och forskningsfragor, en presenta-
tion av den undersokta verkstadsmiljon samt en introduktion till automation
som forskningsfalt, med fokus pa forandrade operatorsuppgifter och pa produk-
tionsstorningar. Darutover agnar jag upptakten at att soka klargora hur min
olycksfalls- och sakerhetsforskning genererade embryot till de forskningsfragor
avhandlingen syftar till att besvara.

Teori och metod. Kapitel 4 presenterar avhandlingens teoretiska referens-
ram. Studiens upplaggning och genomforande, undersokt falt och dataanalys
beskrivs 1 kapitel 5, efter inledande metodologiska resonemang om vikten av
sammanhang, slutledningsform och generaliseringsprinciper.

Den renodlade resultatredovisningen omfattar kapitel 6-8 och foljs 1 kapitel
9-10 av en begreppsdiskussion med empiriska underlag. Resultatredovisningen
ar upplagd med tre inledande empirindra kapitel (se kapitel 6-8). De ar avsedda
att ligga till grund for och troliggora mina slutledningar i de tva efterfoljande
kapitlen liksom 1 den avslutande diskussionen. Kapitel 9 och 10 utgors av be-
greppsligt orienterade diskussioner med empiriska underlag. De resonemang
som fors ska ses som bidrag langs vagen, tillkomna pa empirisk grund och
foreslagna som mojliga sitt att se larande i en specifik och komplex arbetsupp-
gift. De bada kapitlen &r att se som en upptakt till den femte delens avsiutande
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diskussion, som jag for i kapitel 11. Dar diskuterar och kommenterar jag under
rubrikerna Metodreflektion, Ater till olycksfallssammanhanget, Larande i den
specifika arbetsuppgiften och Fortsatt forskning.

En introduktion till den undersokta miljon

Den i studien undersokta miljon?2 ar vare sig kontrollrum a la processindustri el-
ler Iopande band, utan en verkstad dar delar till vaxellador bearbetas mekaniskt
genom bland annat svarvning, borrning, hyvling, kallvalsning och frasning.
Tva liner (lajner) ingar i studien. De kors av 14 skiftgaende operatorer och be-
star av 10-12 automatiserade maskiner vardera. I linens borjan lyfter operatoren
pa de axlar som ska bearbetas, och i slutet plockar han av dem. Déaremellan
skots transporter och forflyttningar av transportband, palettbanor och portaler.
Uttrycket line star hér saledes for ett antal maskiner som r forbundna med va-
randra genom transportanordningar, och inom linen skots alla forflyttningar
automatiskt av de axlar som ska bearbetas. Linen bemannas av tva till tre ope-
ratorer per skift. Varje maskin har ett grundprogram for respektive axeltyp som
ska bearbetas. Grundprogrammen finns lagrade i en stordator. Ur den far opera-
toren kopiera det program han ska kora, ladda ner det till maskinen och eventu-
ellt gora erforderliga dndringar 1 det. Nerladdade program kan 1 viss utstrack-
ning ocksa sparas i maskinen.

Arbetet ar upplagt sa att man per kororder tillverkar ett visst antal axlar av
en speciell typ, t ex 225 axlar av typ 1308531-24. For att kunna gora detta
maste alla maskiner vara programmerade for den axeltypen. Mekaniska in-
stallningar maste vara gjorda, aktuella fixturer (haller detaljer i lage under
transport/bearbetning) och bearbetningsverktyg monterade i maskinerna samt
matverktyg och ritningar framtagna. Nar det sedan ar dags for nasta axeltyp,
nasta kororder, sa maste man stalla om maskinerna. Att rigga om dem var det
uttryck operatorerna oftast anvande for detta arbetsmoment. Da byter man pro-
gram och verktyg, andrar instéllningar osv. Att rigga en line tar ett antal tim-
mar. Hur manga beror dels pa hur stora skillnader det 4r mellan den axeltyp
man byter fran och den nya, dels pa hur mycket strul och besvarligheter som
uppstar.

De axlar som tillverkas kallas for bitar eller detaljer och maste uppfylla vissa
krav pa kvalitet. Godkéand kvalitet avser framst ett antal matt som ska halla sig
inom faststallda toleranskrav. Man mater i tiondels, hundradels och tusendels
millimeter. Kontrollmatningen star operatorerna sjalva for. Kostnader for kas-
sation av icke godkéanda detaljer (s k kass eller kassbitar) redovisas manatligen
per line liksom kostnader for underhall. Ar inte levererade detaljer mattriktiga,
sa blir det problem i monteringen. De detaljer som nar monteringsverkstaden
utan att halla godkand kvalitet raknas, prissatts, sammanstalls och aterrappor-

2En mer ingiende presentation av den studerade miljon finns metodkapitlet, under rubriken
"Undersokt falt — maskiner, organisation, personer och storningar".
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teras per avdelning. En lista Over resultatet satts upp pa avdelningens anslags-
tavla. Noll felpodng visade flera listor for den aktuella avdelningen.

Bada linerna har en portal, en sa kallad ytportal, som pa grund av dess ater-
kommande betydelse 1 storningssammanhang, fortjanar en sarskild presenta-
tion. Inom en grupp av linens maskiner hdamtar och lamnar den de axlar som
ska bearbetas. Portalen 1oper langs banor 1 taket ovanfor de maskiner den
servar. Den sanker sig ner till den aktuella maskinen, plockar med sin ena
gripklo ut den bearbetade axeln och sétter med den andra gripklon dit en ny
axel, aker sedan upp i takniva och forflyttar sig dar till en position ovanfor
nasta maskin, innan den ater gar ner och hamtar och lamnar osv. Pa 2.5 minuter
tar den ena portalen sig runt och hamtar respektive lamnar vid fem maskiner.
Rorelserna ar inprogrammerade, och portalens positioner kan 1 programmet
justeras av operatoren liksom rorelsernas hastighet. Den kan ocksa koras ma-
nuellt. Da styrs varje enskild rorelse av operatoren via ett manoverdon. Preci-
sion i avlamnande och hamtning ar viktigt for funktionen, men konstruktionen
lever av olika skal inte upp till kraven, varfor man far en hel del storningar att
hantera. Portalen pa den ena linen var en prototyp, den forsta firman tillverk-
ade. Den var en kalla till mycket problem. Linen var tankt att fungera efter
"pull-principen", dvs i dess slut skulle det vara ett drag ut. Genom portalproble-
men och en ofta strulande borrmaskin blev det sista ledet i linens produktions-
kedja i stéllet "styrande", en flaskhals.

Den studerade verkstaden var inne i en process, dar man lamnat ett detalj-
styrt produktionssystem med funktionsuppdelning och formella vagar. Over-
gangen fran gammalt till nytt géllde exempelvis fordelningen av arbetsupp-
gifter och ansvar samt kvalitet i saval bearbetningsprocess som hos produkter.
Man rorde sig i riktning mot ett mer integrerat satt att arbeta pa, med bland
annat kundstyrning, integration mellan olika yrkesfunktioner samt utvidgat
kunnande och ansvar hos operatorerna. "Det 4r bara att se sig i spegeln, om
man vill veta vem som har ansvaret", sdger produktionsledaren, som berattar att
han maste vara mycket tydlig med att tala om, att "killarna sjalva ska losa det
som kommer upp". Operatorer och driftledare ska ta sa mycket ansvar som
mojligt, och alla maste vanja sig av med att alltid vanda sig till produktions-
ledaren i tron att han maste vara med. Kravet pa omstallning galler saval drift-
ledare och operatorer som verkstadsledning och personer fran andra avdel-
ningar och funktioner.

I denna miljointroduktion har jag tagit upp nagra grundlaggande drag och
uttryck. En utforligare redogorelse finns i metodkapitlets avsnitt "Undersokt
falt — maskiner, organisation och personer". For den som vill bekanta sig mer
med automatiserade maskiner och verkstadsmiljo kan jag dels rekommendera
videofilmen "Det trodde jag aldrig" om tva automationsolycksfall (Sundstrom-
Frisk, Ericsson, 1992), dels Eva Fagerborgs avhandling "Miljoner och my"
(Fagerborg, 1996). I boken "Arbetets ekonomi" redogor Brulin & Nilsson
(1995) for den utveckling av arbetsorganisatoriska principer och forandrat
tankande som pagar inom svensk industri.
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The introduction of an energy source and
computers have gradually relieved man
of many tasks but at the same time intro-
duced new problems. s220 (Purswell och
Rumar, 1983).

2. Automation och forandrade operators-
uppgifter

I det historiska perspektiv, dér vi kan konstatera att produktionstekniken utveck-
lats fran rent manuell arbete, via mekanisering och in i automation och datori-
sering, framstar det som en sjalvklarhet att manniskans arbetsuppgifter for-
andrats. Konsekvenser for saval sakerhet som larande foljer i sparen av detta.
Efter en inledande diskussion om begreppet automation ska jag i detta kapitel
teckna bilden av pa vilka satt operatorens uppgifter forandrats samt ta upp fore-
komsten av produktionsstorningar att lara av.

Automatiserade maskiner ar allt annat an ett statiskt fenomen, snarare i stan-
dig forandring och utveckling. Detta galler enskilda befintliga maskiner och
maskingrupper i drift dar sjalva anvandandet innebar kontinuerliga forandringar.
Nya eller delvis omskrivna program, dndrade skyddsanordningar, bearbetnings-
verktyg, kringutrustningar och underhallsrutiner kan tjana som exempel. Dar-
utover utvecklas och konstrueras nya system som kops in och tas 1 drift. Industri-
semestern ar den tidpunkt pa aret da nyinstallationer och storre ombyggnader
vanligen gors. Zimolong & Duda (1992) sammanfattar situationen for flexibla
tillverkningssystem (FMS) pa ett satt som formodligen galler mer allmant:

In summary it can be stated that over the last decade the technical progress achieved in the

planning, design and set-up of FMSs has led to a high level of technical availability, whereas

at the same time the probability of breakdowns increases as the number of functional units

increases. 253 (Zimolong och Duda, 1992).

Med de tekniska forandringarna foljer andra principer for att organisera och
fordela arbetet (Brulin och Nilsson, 1995). Alla forandringar innebar krav pa
larande hos de operatorer och andra som arbetar 1 eller nara produktionen.

Automation som begrepp

Det ar fran automationens omrade som empirin till denna avhandling hamtats.
Inom olycksfalls- och sdkerhetsforskningen har vi haft anledning att ndrmare de-
finiera begreppet automation for att kunna avgransa vilka handelser som ska vara
1 fokus:

Med automatiserad utrustning avser vi en anlaggning som kan antingen starta en maskin-

rorelse eller andra dess riktning eller funktion, utan att en manniska direkt ingriper. s102

(Backstrom och Doos, 1996).

I och med att jag vidgat perspektivet pa produktionsstorningar och studerat
hanteringen av dem utifran min avsikt att forsta hur operatorer bygger upp sitt
kunnande i denna specifika arbetsuppgift, har jag ocksa fatt anledning att fundera
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over inneborden i begreppet automation. Vad uttrycker sjalva ordet och hur stim-
mer det med det arbete som faktiskt utfors? Att betrakta begreppet automation i
bade sakerhets- och larandeperspektiv fortjanar en utforligare diskussion utifran
fragan "Ar det automatiken eller operatoren som styr?".

I normalt sprakbruk uppfattas automatiskt styrt och styrt av manniska som
varandras motsatser. Automationsbegreppet blir till en dimrida, som forsvarar
insikt om forekomsten av det maskinnara arbete som manniskor utfor, och som
maste utforas for att det automatiska inte ska stanna av. Operatorens kunnande
och vikten av det doljs.

Inom olycksfalls- och sdkerhetsforskningen har vi ldnge levt med det faktum
att man latt skyller pa den manskliga faktor som rakar ut for olycksfallet, medan
de personer som tidigare 1 systemutvecklingen skapat risken (t ex ledning, kon-
struktorer, inkopare) gar fria fran beskyllningar. Samtidigt som det ar tack vare
den manskliga faktorn i sista ledet som de latenta riskerna inte utlosts tidigare.
Som Carin Sundstrom-Frisk uttryckt det:

En manniska arbetar dag ut och dag in, ar ut och ar in i ett riskfyllt jobb. Med hjdlp av skick-
lighet, uppfinningsrikedom, vaksamhet och fysisk moda kompenserar hon for ddligt utfor-
made redskap, maskiner, lokaler och arbetsrutiner och hindrar pd sd sdtt att riskerna ut-
loses. Dvs. hon uppratthaller siakerheten med hjalp av sina méanskliga egenskaper. Om detta
ordas ej. Sa en dag, under nagon sekund, slappnar hennes uppmarksamhet och olyckan ar
framme. Da forst talar man om den manskliga faktorn. (min kursivering) s118 (Sundstrom-
Frisk, 1991).

Saledes skuldbelagger man latt den som ar sist i kedjan, den som sa att saga
utloser risken nér ett olycksfall intraffar. Daremot tillskriver man inte samma
person fortjansten for de normala och lopande ingreppen. En parallell till detta ar
att ord som automation och datorstyrd 1 det narmaste osynliggor de sist-i-kedjan-
ingrepp operatorer dagligdags gor. Vid beskrivningar av felhandlingar och
olycksfall rader saledes latt en sorts logik, vid beskrivningar av operatorsupp-
gifter i automatiserad produktion en annan.

Det forekom att operatorer 1 min studie uttalade sig som att de uppfattade pro-
duktionen som automatisk. Men av det satt som operatorerna mestadels talade
om sitt arbete framstod det, som en sjalvklarhet man inte ordade om, att dven
sjalva styrningen var nagot man som operator maste just styra. Under korningen
uppstar namligen bade storningar som styrsystemet inte klarar och storningar i
sjalva styrsystemet.

Detta visar pa operatorens overordnade roll i forhallande till automationen.
Operator O kan till exempel sdga att "det ar nan del av styrningen som kranglar"
och se det som sin uppgift att fa tillbaka systemet till hur det ar avsett att fungera.
Operator L uttrycker att det ar "lilla dubbhalet som jag styr pa". Han menar da
inte bara att all efterfoljande bearbetning utgar fran centreringen av det lilla
dubbhal som borras som ett av de forsta stegen pa linen, utan ocksa att det ar L
sjalv som styr bearbetningen. Han gor det genom exempelvis lopande kontroller
och sma processkorrigeringar men ocksa genom mer langsiktigt kvalitetsakrings-
arbete och genom att skriva program till maskiner som ligger saval inom som
utanfor hans eget naromrade.

L: det &r en sak att kdra, men jag menar att man ska kunna styra efter kraven, vem
faan som helst kan sta och kéra en maskin .. kéra det later som starta upp maskin,
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trycka pa knapp och sen gar processen igang va .. medans du maste kunna Korri-

gera, kunna ga in i systemet om det blir nat fel och kunna titta, kunna ga ini PLCn ..

Sa som det framtratt genom utsagor och observationer av arbetet, forefaller
operator L att 1 det narmaste se tillverkningen som en process, som han lopande
reglerar och styr genom en racka sma, och for just honom, normala ingrepp som
syftar till att halla bearbetningen inte bara inom toleransgranserna utan sa nara
nominella mattet som mojligt. Han ar sa att saga programmets forlangda huvud
som forutser och korrigerar (nastan) innan behovet uppstatt.

Nir det galler processindustrin finns forekomsten och behovet av operators-
styrning beskrivet av Nemitz (1983) och senare aven av bland andra Hockey &
Maule (1995) samt Perby (1995). Nemitz delar in de krav processen staller pa
handlande hos operatoren i "demanding" och "challenging". Oplanerade manu-
ella interventioner innebar bade en manga ganger effektivare process och att man
som operator lar sig. Anda ligger de uppenbart i granslandet mellan dolt och for-
bjudet:

So learning is a contradictory process under the surface, which threatens and fascinates the

workers at the same time and which is forbidden by the management and presupposed at the
same time. s5 (Nemitz, 1983).

Effectively, management appears to 'turn a blind eye' to these transgressions, possibly be-

cause they accept them as an inevitable and even necessary part of the production process.

There is an irony, however, in their inability to communicate this understanding openly, ..

$2522 Hockey & Maule (1995).

Anda vore det orimligt att sluta anvanda ord som datorstyrning och automa-
tion. Sattet att styra produktionen pa ar reellt, det ar de facto sa att bearbetnings-
steg och maskinrorelser fortgar av sig sjalvt, nar véal operatoren startat maskinen
eller kort igang processen. Maskinrorelser styrs av program och datorer. Fran
risk- och olycksfallssynvinkel ar det dessutom centralt att maskinrorelser sker
utan operatorers specifika ingripanden, dvs automatiskt.

Lika tydligt framstar det att den automatiska styrningen inte ar tillracklig.
Strulhanteringen lyfter aldrig processen till nagon battre kvalitet, systemet for-
andras inte, ingen utveckling sker. Utan kvalificerade ménskliga ingripanden kan
systemet som bast aterforas i en stabil, redan bestamd produktionsprocess, aterta
sitt jamviktslage dar teknik och system forblir vid det gamla. I problemlosandet
finns daremot forandringspotentialen for saval det tekniska systemet som for in-
dividen. Och for sakerheten. Dar finns bade risken for och loftet om nya pro-
blem.

Vi far saledes leva med denna inre spanning i automationsbegreppet och se
den som utgangspunkt for fortsatta resonemang kring inneborder och konsekven-
ser av automation for saval risker och olycksfall som for innehall i och utforande
av arbetsuppgifter. Avhandlingen praglas av synsittet att sa kallad automatiserad
produktion ar gemensamt styrd av datorer och operatorer.
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It can be extremely dangerous to be an
experienced worker dependent on expe-
rience; the ability to create new experi-
ences rather than have them becomes
crucial. PAQ citerat i: s19 (Toikka,
Norros, manus).

Forandrade operatorsuppgifter 1 en fordndrad arbetssituation

Operatorers forandrade uppgifter i samband med automation och datorstyrning
har beskrivits bade specifikt i relation till den tekniska utrustningen, se t ex
(Avizienis, 1982, Hirschhorn, 1984 och 1986, Sheridan, 1987, Stahre, 1995), och
i termer av forandrad arbetsfordelning som konsekvens av teknisk utveckling och
av nya arbetsorganisatoriska ideal, inom saval verkstadsindustri (Bengtsson,
1993, Berggren, 1990, Backlund, 1994, Friedrich, 1992, Fagerborg, 1996,
Martensson, 1995) som processindustri (Bergman, 1995, Ellstrom, 1996¢, Perby,
1995) och andra branscher (Backlund, 1994, Heickero, 1996, Hirschhorn, 1984
och 1986).

Under avhandlingsarbetets gang har det statt alltmer klart for mig att forskar-
samhillets mojlighet att diskutera mina empiriska fynd forsvaras av en nagot
schablonmassig, ratt utbredd uppfattning om vad det innebar att vara operator
idag. Man avfardar operatorsarbete vid maskiner som okvalificerat och darmed
ointressant att beforska. Avsikten ar hir att lyfta fram operatorers arbetsuppgifter
och det forandrade sammanhang i vilket de utfors, och att formedla den insikt jag
sjalv kommit till genom erfarenheterna under datainsamlingen. Men inte enbart
darifran. Snarare kan jag saga att min insikt da fordjupades och befastes, insikten
om vilka mycket stora mojligheter till avancerat och kvalificerat arbete som ryms
inom operatorsarbetet. Mojligheter som inte tas av alla operatorer, och fullt ut
endast av ett fatal. Genom att ta tillvara andras studier i karaktéristiken av ar-
betsuppgifterna och deras forandring skapar jag i detta kapitel en ram till den ar-
betsuppgift jag uppmarksammar i avhandlingen. Jag har framst koncentrerat min
beskrivning till sadant som forefaller relevant med tanke pa arbetsuppgiften att
hantera produktionsstorningar, och arbetsuppgiftens koppling till larande samt i
viss man till olycksfall.

Komplexa tekniska system stiller krav pa operatoren

Som operator 1 modern industriproduktion arbetar man i nara samspel med ut-
rustningar och maskiner, dvs med olika tekniska system. En mojlig utgangspunkt
for att diskutera forandringar i operatorers arbetsuppgifter ar att utga fran det
tekniska systemet och dess beskaffenhet. I sin snabbt vedertagna och ofta cite-
rade systemteori angaende tekniska systems felpotential och deras mojlighet att
aterhamta sig utan att nagon olycka skett, definierar Perrow (1984) systemens
interaktioner med hjalp av begreppen komplexitet och koppling. Komplexa och
tatt kopplade system staller motstridiga krav pa centraliserad styrning, s330-334
(a.a.). Medan komplexiteten talar for decentralisering, talar tata kopplingar emot.
Hog grad av komplexitet hos ett system innebar att det blir mer ogenomskinligt
och svarforstaeligt for operatoren, mer komplicerat att hantera om man sa vill,
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vilket dven har riskmissiga konsekvenser. Tata kopplingar mellan systemkom-
ponenter ar riskabla genom att uppkomna fel sprids snabbt. Resonemangen utgar
fran verksamheter av typen kemisk industri, kdrnkraftsindustri samt moderna far-
tyg och flygplan. Arbete 1 decentraliserade komplexa och tatt kopplade system
staller hoga krav pa operatorskompetens och darmed pa ett [opande larande.
Ellstrom sammanfattar med hanvisning till Perrow att

komplexa, icke-linedra system utmarks bl a av ofullstandigt forstadda och dmsesidigt bero-

ende processer, indirekt information om systemets tillstand, manga samspelande styrpara-

metrar, forekomsten av ofullstandigt kédnda feed-back forlopp. s4 (Ellstrom, 1996¢).

Perrow (1984) har klassificerat olika slags verksamheter langs sina tva di-
mensioner. Hog komplexitet och tata kopplingar tillskriver han till exempel ke-
misk industri, medan tillverkningsindustrin anges ha linjart kopplade system med
l6sa kopplingar. Perrow papekar sjalv att inplaceringen ar godtyckligt gjord.
Over tio ar har ocksa gatt sedan hans bok gavs ut. Under denna tid har tillverk-
ningsindustrin rort sig i riktning mot i synnerhet komplexitet men ocksa mot tata
kopplingar, se t ex (Toikka, Norros, manus). Till vilken grad ar dels en
tolkningsfraga av begreppen, som inte 4r entydigt definierade, dels en fraga om
vilken verksamhet inom branschen man betraktar.

Lartillfdallen.Utifran bland annat Perrows begrepp kan vi sluta oss till att
moderna tillverkningssystem alltmer kommit att likna varandra, tvéars Over
branschgranser. Likheten mellan en operators arbetsuppgifter i process- respek-
tive verkstadsindustri har okat i takt med den produktionstekniska utvecklingen
och automatiseringen. Aven om man kan finna likheter mellan de tva operators-
yrkena sa har skillnaderna dock inte forsvunnit. Forutom en grundskillnad i att
processoperatorer sa gott som uteslutande arbetar via mentala representationer ar,
som jag ser det, en kvarstaende skillnad att verkstadsoperatorer, till skillnad fran
processoperatorer, ofta inte har nagon brist pa lartillfallen. Fel och storningar ar
tvartom vardagsmat och tas normalt om hand av operatoren som dagligen och
stundligen aterfor systemet i jamvikt. Mangden varierar dock. Vid liner och
maskingrupper, dar manga maskiner ar sammanldnkade till ett system med olika
anordningar for transport av material daremellan, ar stor- eller lartillfallena tro-
ligen fler, medan de daremot kan vara mer sparsamt forekommande vid enstaka
ensamstaende maskiner. Trots att aven Perby lyfter fram att det finns "for fa
rejala ingrepp", s160 (Perby, 1995) 1 processoperatorens arbete vill jag mena att
hon med sin avhandling gjort tydligt att inte heller processoperatorernas dver-
vakande arbete ska ses som passivt. Hon beskriver snarare hur operatorerna for
att skota processen pa ett kvalificerat satt "maste vara med, bli som en del i pro-
cessen", s105, dvs standigt vaga av och finjustera.

Mbotet mellan operator och maskin

Forhallandet mellan operatorer och datorstyrda maskiner kan beskrivas utifran
olika perspektiv och pa olika satt. Min avsikt har ar inte att ge nagon uttom-
mande redogorelse, utan bara att nagot mer konkret peka pa den komplexitet och
ocksa ogenomskinlighet som operatorer i modern industriproduktion har att han-
tera. I ett komplext tekniskt system, oavsett det 4r en enstaka datorstyrd kugg
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Figur 1. Operator och datorstyrd svarv i samtal via manoverpanel.

frasmaskin eller en sammanbyggd maskingrupp, finns sa att saga flera lager av
teknik, pa olika avstand fran det operatoren direkt kan erfara. Det som inte kan
observeras staller anda krav pa att begripas. I och med de tekniska systemens
uppbyggnad och utformning formas dven stora delar av operatorens arbete, dels
direkt, dels indirekt via atfoljande uppgiftsfordelning och arbetsorganisering.
Avizienis (1982) visar pa olika djup i avstandet mellan operatoren och den tek-
niska utrustningen genom sin indelning av informationsbearbetningssystem i fyra
olika "universes" eller varldar: den fysiska, den logiska, informationsvirlden res-
pektive den yttre varlden, dvs anvandarvarlden. Avizienis indelning bidrar till
forstaelsen av var i ett tekniskt komplext system fel visar sig i forhallande till var
de uppstar.

The proper functioning of the system, as seen at the external levels, may be disrupted by an
undesired event that originates in one of the internal universes and then causes disruptions in
all the universes above it. s6 (Avizienis, 1982).

I en studie av maskinfels tekniska ursprung vid olycksfall har vi med inspira-
tion av Avizienis gjort en motsvarande tredelning: the component universe, the
equipment universe och the user's universe. Det dr bara 1 anvandarens universe
som de tekniska felen manifesterar sig och blir synliga for operatoren.
(Backstrom och Doos, 1997).

Stahre (1995) har utvecklat en modell for forstaelsen av interaktionen mellan
operatoren och processen, dvs for de arbetsuppgifter operatoren utfor i relation
till produktionsprocessen. Modellen beskriver avancerade tillverkningssystem i
praktisk anvandning och bygger pa Sheridans modell for overvakande kontroll
(Sheridan, 1987). I Stahres modell finns tre delar: operatorer, man-maskin-
gransytan (uppdelad i sin tur 1 den del av datorn som interagerar med operatoren
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respektive den del som interagerar med sjalva tillverkningsprocessen) samt pro-
cessen. Pa operatorssidan specificeras arbetsuppgifterna i fem steg (plan-teach-
perform-intervene-learn). For mitt arbete framstar det som relevant att peka pa
sjalva utforandeuppgiften (perform) déar Stahre utover den dovervakande uppgiften
inkluderar saval smarre processkorrigeringar (dvs en form av storningshantering)
och vissa manuella arbetsuppgifter som ladda/lossa och kvalitetskontroll. Aven i
gransytan finns vasentliga forandringar dar Stahres modell tilllater mer direkt
kommunikation mellan operatorerna och processen liksom mellan operatorerna
och lagre (sa att saga mer "inre") datasystemnivaer. (Stahre, 1995).

Produktivitetsokningarna, i de mest
framgangsrika industrilanderna, kan i en
del fall forklaras av att dven anstallda
langst ut i organisationen t ex tekniker
och operatorer deltar i produktions-
processens forandring och teknikutveck-
ling. s40-41 (Brulin och Nilsson, 1995).

Fordelning av arbetsuppgifter

Verkstadsindustrier har traditionellt sett varit hierarkiskt organiserade. Sa sent
som for tiotalet ar sedan hade man pa golvet ofta inte nagot annat an sjalva
maskinarbetet att skota. Alla kontakter var tankta att ga genom arbetsledaren.
Behovdes en reparation sa pratade inte operatoren med mekanikern, utan gick till
arbetsledaren som i sin tur gick till arbetsledaren for underhallsavdelningen, som
i sin tur delade ut jobbet till nagon av sina understallda. Betydande forandringar
har dock skett och pa manga arbetsplatser har arbetet alltmer kommit att organi-
seras 1 olika former av arbetslag och mer eller mindre sjalvstyrande grupper, dér
operatorer ges och tar utrymme, varierade arbetsuppgifter och ansvar. Nar pro-
duktionsprocesser utvecklats tekniskt har saledes aven forandringar skett av ar-
betsuppgifter och det satt arbetet ar organiserat pa. Teknikutveckling och arbets-
organisatorisk utveckling utgor varandras forutséttningar.

Brulin & Nilsson (1995) redogor for utvecklingen av arbetsorganisatoriska
principer genom att stélla "kundanpassade integrerade produktionssystem 1
kontrast till likformande byrdkratiska och volymanpassade tayloristiska produk-
tionssystem." (s30, forfs kursivering, a.a). Fem principer anges som karakta-
ristiska for de integrerade systemen: kundstyrning, integration mellan yrkesfunk-
tioner, deltagande 1 natverk, flexibilisering och reflektion. Okad arbetsintensitet
over dagen och lagre bemanning ar nagra andra kannetecken. Graden av arbets-
utveckling sammanhénger med produktens och verksamhetens art. Skédrande
metallbearbetning anger Nilsson (1996) som det omrade dar man natt langst med
utvidgade operatorsuppgifter.

Bengtsson (1993) summerar maskinarbetets organisatoriska, arbetsinnehalls-
liga och kunskapsmaissiga trender genom att urskilja generella trender respektive
trender dar utvecklingsinriktningen skiljer sig. Till de generella hor inom svensk
verkstadsindustri en utveckling mot mer gruppbaserat arbete, arbetsutvidgning
och intensifiering av maskinarbetet. Divergerande 4r trenderna vad galler utveck-
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ling mot specialisering eller enhetlighet, verkstads- eller kontorsprogrammering,
vertikal eller horisontell arbetsintegration.

Backlund (1994) skriver i sin tur att "det ser ut som om arbetsdelningen, i be-
tydelsen smalare befattningsinnehall, har kommit till en punkt dar den inte langre
fortskrider. ... Det har blivit Ionsamt att organisera arbetet sa att befattningar in-
nehaller bade planerande och producerande funktioner.", s163.

Fran att ha varit ett bihang till maskinen ar operatoren i modern svensk in-
dustri nu ofta en aktiv aktor. Arbetskraven har forandrats i riktning fran fysiska
till kognitiva. I forhallande till processindustrins operatorsarbete ryms inom
verkstadsindustrin dock betydligt mer av motoriska uppgifter. Uppgifterna har
blivit fler och mer differentierade. Forenklat uttryckt kan man siaga att medan
mekanisering a la taylorism och fordism mer ledde till utarmade uppgifter, sa har
automatiseringen mojliggjort en atergang till mer hela eller fullstandiga arbeten,
innehallande exempelvis planering, omstallning, materialhantering och transport,
overvakning, storningshantering, felsokning och underhallsarbete.

I stora drag Overensstimmer den beskrivning jag har givit med hur forhallan-
dena utvecklats pa den arbetsplats, dar avhandlingens studie ar genomford. Det
innebdr att jag studerat operatorer med ratt avsevarda mojligheter till utvecklande
arbetsuppgifter och till egen utveckling.

Forekommer det produktionsstorningar att lara av?

Teknikutveckling och tilltagande automatisering av produktionen har saledes inte
gjort méanskliga insatser overflodiga. Tekniska system fortsétter att krangla och
hantering av storningar bedoms vara en av framtidens bestaende arbetsuppgifter.
Oavsett hur langt automatiseringen gar, kommer manniskor att behovas for att
felsoka, korrigera och 16sa uppkomna problem. Med forandrad eller ny teknik
foljer nya problem och svarigheter att handskas med. Den fullstandigt automati-
serade produktionen har, atminstone hittills, stannat vid en drom.

Vid produktionsstorningar kan akut tva principiellt sett olika situationer in-
traffa. I den ena innebéar storningen passiv vantetid for operatoren och i den andra
ett aktivt hanterande i avsikt att avhjalpa felet och undanroja storningen. Fran in-
dustriellt arbete rapporterar Friedrich (1992) att avvikelsesituationer i huvudsak
yttrar sig som vantetid for operatorerna. Annars har svensk och ovrig skandina-
visk litteratur oftare berort den andra sidan av produktionsstorningen, den dar
storningssituationer kraver ett aktivt ingripande av operatoren. Antingen for att
detta uttalat ar hans/hennes arbetsuppgift, eller for att man anda ser det som sin
uppgift att halla produktionen igang.

Storningar ar inte ett fenomen som ar avgransat till inkorningsperioder utan
forekommer normalt under lopande produktion oavsett maskinens alder.
Friedrich (a.a.) menar, att avvikelser och produktionsstorningar ar ett huvud-
inslag i driften av automatiserade produktionssystem. Trots automationen aterstar
en avsevard mangd tid, under vilken operatorer interagerar med "the hardware
equipment" (Zimolong och Duda, 1992). Storningshantering anges vara en vanlig
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Figur 2. Operatorsberoende produktion. Illustrator: Swerre Nygren

eller den vanligaste arbetsuppgiften for operatorer 1 flera studier, se t ex (Edgren,
Johansson, 1988, Eklof, Linden, 1990, Martensson, 1989, Norros, 1996, Toikka,
Norros, manus).

I en studie av robotiserade bagsvetsstationer redovisades att 87% av
operatorerna utforde felsokning, 83% hade till uppgift att atgarda enkla
mekaniska fel och 40% atgardade enkla elektriska fel (Eklof, Lindén 1990).
Undersokningar har visat att storningar tagit mellan 3 och 27% av operatorernas
arbetstid i ansprak. Kraftiga variationer mellan olika operatorer forekom dock.
(Edgren, Johansson, 1988, Friedrich, 1992, Martensson, 1989, Norros, 1996,
Toikka, Norros, manus). Vid ett foretag med svara problem med
produktionsstorningar uppgick stillestandshanteringen till hela 50% av
arbetstiden (Svensson och Friedrich, 1986).

I forskning av Reithofer respektive Wiendahl & Springer, som Zimolong &
Duda (1992) relaterar, anges det genomsnittliga tidsintervallet mellan produk-
tionsavbrott (interruptions) till 40 minuter respektive till etr tekniskt fel per
timme. Omkring 50% av stoppen (breakdowns) var kortare dn tio minuter. De
stod for 3-12% av den totala stopptiden. Denna typ av fel atgardades nastan ute-
slutande av operatorer, vilket ledde till slutsatsen att "technical availability and
actual utilization of FMSs depend (at least in the near future) to a large extent on
the qualification and engagement of the operating personnel." s254.

Det finns en viaxande medvetenhet om att det i sakerhetsavseende ar viktigare
att upptacka och atgarda de latenta fel som bland annat ar resultat av "poor de-
sign, incorrect installation, faulty maintenance and bad management decisions"
an att minimera den enskilde operatorens felhandlingar. Latenta fel ligger slum-
rande 1 systemet och blir tydliga forst nar de kombineras med andra faktorer,
varpa de slar hal pa systemets forsvar. Latenta fel utgor det storsta hotet mot sa-
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kerheten hos ett komplext system. Manga rot-orsaker finns vanligen i systemet
langt innan operatorens aktiva fel ager rum. Reason (1990) kallar det for att
operatoren arver system, dar svagheter skapats genom dalig design mm.

Fel kan vara av den arten att de alltid paverkar funktionen, att de paverkar
funktionen da och da eller sa att de annu inte paverkat funktionen. De kan ocksa
delas upp i dolda och synliga fel. Nar det inte ar uppenbart vad som orsakar en
feleffekt, ar felet dolt. Nar det galler hur ett fel paverkar personsiakerheten, ar det
viktigt att se pa feleffektens konsekvens, vad som utloser feleffekten och vilka
mojligheter man har att upptiacka felet i tid (Backstrom och Harms-Ringdahl,
1986 ).

Thus again it is obvious that automatic
production without human presence and
observation would not have been
possible. s254 (Zimolong och Duda,
1992).

Produktionsstorning — hinder eller mojlighet?

Tekniska problem och storningar kan vara en viktig positiv faktor, bade for indi-
viden och foretaget. For individen ger arbetet med produktionsstorningar och
tekniska problem mojligheter till larande och kompetensutveckling (Do6s och
Backstrom, 1993, Norros, in press). Bade genom att operatoren successivt lar sig
att atgarda fler fel och olika typer av fel (Eklof, Lindén, 1991) och i en mer sys-
temexpanderande bemirkelse (Norros, 1996, Toikka, Norros, manus). Det ger
ocksa mojligheter till autonomi och egen kontroll (Dwyer, 1991, Frese och Zapf,
1994). Vid storre eller mer ovanliga problem ar det vanligt att tillkalla hjalp, dar-
igenom Oppnas mojligheter for socialt samspel. Att arbeta med problem paverkar
saledes i positiv riktning de tre nyckelbegreppen for halsa och produktivitet en-
ligt Johnsons och Karaseks & Theorells stressforskning: "psychological job de-
mands", "work control" och "workplace social support" (Johnson, 1986, Karasek
och Theorell, 1990).

Beroende pa perspektiv, sammanhang och avsikt kan man lata helt skilda si-
dor av produktionsstorningen framtrada. Grundbetydelsen ligger 1 att storningen
utgor ett hinder for effektiv produktion. Som namnts kan man emellertid dven se
den som en mojlighet till larande och till teknik- och systemutveckling. I system-
teoretisk anda skriver Toikka et al att

The relationship between the technical and social elements of work activity is thus a kind of
socially constructed imbalance or contradiction — a motivation force for system develop-
ment. s9 (Toikka, Norros, manus).

Operatorers uppgift vid storningar kan siagas vara att pa nytt stabilisera syste-
met. Norros, Toikka med flera finska forskare har dock vidgat inneborden genom
att koppla storningar, inte bara till individuellt larande, utan dven till utveckling
av saval teknik som organisation. De menar att operatorens roll vad galler kon-
struktion av systemet manifesteras i problemsituationer, nar systemet sa att saga
ar aterfort till sin designfas. Dessa tillfallen bar pa en mojlighet till utveckling av
teknik och organisation, pa en mojlighet till nytinkande och omkonstruktion.
Norros tar upp storningarnas dubbla natur, dar de utgor hot mot systemets
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fungerande samtidigt som de inkluderar mojligheten att utveckla systemet.
Storningen pekar pa ofullbordad teknik, vilket innebar utvecklingsmojligheter.
Hon beskriver ocksa produktionsstorningen som "the opportunity for the users
(dvs operatorernas, min anmérkning) to construct their expertise.", s160,
(Norros, 1996). Norros menar att storningar i sig inkluderar aspekten "the
developmental possibility, a spring-board for the users to participate inte the
construction of the system from bottom up", s20, (Norros, manus).

Norros et al (1989) har utvecklat en femstegsmodell for satt att forhalla sig till
och hantera storningar. Den lagsta nivan innebar att operatoren inte over huvud
taget ar, eller ska vara, aktiv i att hantera storningen. Han/hon ska 1 princip bara
stanga av maskinen och tillkalla hjalp. Pa den hogsta nivan ar det beslutat att
operatorerna ska involveras aven i design- och ledningsfragor. Pa denna niva
finns med andra ord en uttalad legitimering i organisationen for att operatoren
inte bara ska bidra till att forbattra systemet inom givna ramar utan ocksa bidra
till utvecklingsaktivitet som omdefinierar ramarna. De tre nivaerna daremellan
innebar rutinhantering av storningar (nagot som inte forandrar systemet), enskild
utvecklingsaktivitet samt offentlig systemutveckling inom givna ramar. Nivaerna
i modellen beskriver pa vilka stadier operatoren och organisationen tillsammans
kan befinna sig. De ger dirmed ocksa en uppfattning om mojlig utveckling.

Kopplat till det arbete produktionsstorningen medfor for operatoren, kan man
ocksa konstatera att tatt men oregelbundet aterkommande storningar, som maste
hanteras av operatoren for att produktionen ska hallas igang, hindrar operatoren
fran att Jamna maskinen. EkIof et al (1990) redovisar i en studie om robotiserade
bagsvetsstationer driftstorningar, som kannetecknades av att de var enkla att at-
garda och relativt kortvariga. Eftersom de var vanligt forekommande och intraff-
ade flera ganger per skift, kanske varje timme, sa blir deras slutsats att "risken for
storningar av denna typ torde alltsa bidra till att operatorerna blir bundna vid an-
laggningen". I fall av den arten blir storningar snarast ett hinder for larande och
utveckling, forutom att det inbjuder till att man kringgar sakerhetsanordningar
for att vinna tid och minska besvar.

Ser man istéllet produktionsstorningar som liktydiga med avbrott, under vilka
operatoren kan, eller i alla fall teoretiskt skulle kunna, fa tid over for egen ut-
veckling genom att andra arbetsuppgifter finns att tillga, sa innebar storningen en
mojlighet. Dock inte i sig sjalv, utan enligt denna tanketrad, enbart som utrymme
for kvalificerade uppgifter som da skulle vara mer omvaxlande och/eller kvalifi-
cerade an det Overvakande arbetet. Produktionsstorningen skulle utgora ett po-
tentiellt utrymme i tiden da man genom arbetsutvidgning skulle kunna fa ett to-
talt sett mer innehallsrikt arbete. Utrymmet blir dock troligtvis ofta svart att ut-
nyttja, eftersom det inte gar att forutsaga vare sig nar i tiden ett stopp ska intraffa
eller hur lange det kommer att vara.

Viagen till sakerhet gar formodligen bade via ett undanrojande av produk-
tionsstorningar och deras orsaker, via teknikutveckling som skapar nya problem
och via det kunnande som operatorer (och andra) bygger upp genom att hantera
dem.
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3. Med olycksfall som utgangspunkt

Ur studiet av olycksfallssituationer och héndelseforlopp samt genom utveckling
av en participativ metod for riskanalys vaxte fragor och undringar fram, som
ledde mig in pa den vag, langs vilken jag formulerat avhandlingens syften och
forskningsfragor. Genom detta kapitel ska jag ta utgangspunkt i min och Tomas
Backstroms gemensamma forskning om olycksfall och sékerhetsarbete vid auto-
matiserad produktion. Jag redogor inledningsvis for mina véackta undringar och
darefter for en del av de resultat de uppkommit ur. Jag gor dven nagra nedslag i
for avhandlingen relevanta synsatt och begrepp fran olycksfallens omrade.

Egen empiri vackte fragor

Forst till undringarna. Utredda olycksfall gav mig erfarenheten att storningar i
produktionen hanterades som strul. Med det menar jag att operatorer manga
ganger levde med sina produktionsstorningar istallet for att arbeta bort dem. Nar
storningar och stopp intraffade, loste man situationen genom tillfalliga snarare an
varaktiga stabiliseringar av systemet. Jag hade tillgang till ett litet utsnitt av ope-
ratorers storningshantering och fann det forvanande med alla till synes okvalifi-
cerade ingrepp, mangden av dem, som tradde fram ur empiri om olycksfall. Och
da menar jag inte framst det ingrepp som var for handen den gang man gjorde
illa sig, utan alla ganger innan. Nar vi enligt avvikelsemodellens princip
(Kjellén, 1983b) analyserade oss baklanges genom forloppens handelsekedjor,
fann vi ofta produktionsstorningar som var gamla bekanta for operatoren. Han el-
ler hon hade lart sig att leva med dem. Och sa en dag var olyckan framme. Gang
efter gang innan dess, med kortare eller langre mellanrum, kunde man ha rattat
till och kort igang igen. Detta gjorde mig nyfiken pa arbetsuppgiften. Vad var
egentligen storningshantering for operatorer, om man betraktade arbetsuppgiften
i sitt utforandesammanhang och inte via olycksfall? Hur sag det vidare handlan-
de ut som i olycksfallen framtradde som ratta-till, ratta-till, ratta-till?

Ur min olycksfallsforskning hade saledes framtratt en bild av operatorer, som
skadade sig i samband med ett okvalificerat fixande-for-stunden, en bild som
finns illustrerad 1 videofilmen "Det trodde jag aldrig" (Sundstrom-Frisk,
Ericsson, 1992). Men, dar fanns daven dissonanta erfarenheter. Under utveck-
lingsarbetet av riskanalysmetoden Riv (D00s och Backstrom, 1994b) deltog jag i
flera analysgrupper dar operatorer, skyddsingenjorer, underhallselektriker, pro-
duktionstekniker, arbetsledare med flera gemensamt provade nagon prototyp av
metoden. Vid ett av dessa tillfallen fick jag vara med om att en operator kunde
resa sig upp och lamna rummet mitt under sittande mote, pa grund av att hans
normala lunchtid intraffade. Efter denna handelse, och efter delvis andrat metod-
uppléagg, fick jag dock framfor allt vara med om hur operatorers kunnande visade
sig, nar analysmetoden utformats ratt. Har fordjupades min insikt om att det var
hos operatorer, som mycket av kunnandet fanns och darmed maste hamtas, det
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kunnande som behovdes for att komma at produktionsstorningar och olycksfalls-
risker.

Under metodutvecklingen laste jag Basseches bok "Dialectical thinking and
adult development" (Basseches, 1984) och fastnade sarskilt for de delar han rela-
terade till arbetet. Han skrev bland annat om misslyckade demokratiserings-
forsok, kopplat till arbetarnas konservativa kognitiva strukturer. Denna lasning
lamnade spar i den fardiga Rivmetoden och gav mig erfarenhet av, hur ett
konkret utformat analysverktyg gjorde det mojligt bade for operatorer att plocka
fram sitt relevanta kunnande och for de andra analysdeltagarna att upptacka det.

Ratta-till-operatorer och analys-operatorer — det var ju i princip samma opera-
torer. Anda visades tva sa olika sidor upp. Det finns manga sitt att forklara detta
pa, liksom det finns manga mojliga fragor att stalla. Med mina dubbelslipade
glasogon pa nasan blev det intressant att studera ldrande i den specifika stor-
ningshanterande arbetsuppgiften. Dubbelslipningen byttes med tiden mot pro-
gressiva glas, vartefter olycksfallen forskots till bakgrund och de pedagogiska
fragorna kom i fokus for min uppméarksamhet. I den resterande delen av detta
kapitel tar jag kort upp nagra resultat fran min tidigare forskning rorande relatio-
nen produktionsstorningar och olycksfall.

Innan dess vill jag enbart hanvisa till ett urval av mina publikationer inom
olycksfalls- och sakerhetsomradet. Jag gor detta, pa grund av att dar finns andra
perspektiv pa hur och varfor olycksfall sker. Perspektiv, som det inte finns plats
och skal for att utveckla hiar, men som jag vill ge en vink om att jag 4r medveten
om. Trots att jag i denna kapitelinledning varit tvungen att lagga en del av detta
kunnande at sidan, i syfte att kunna vara nagorlunda tydlig med hur embryot till
avhandlingens forskningsfragor vaxte fram.

For oversiktlighets skull har jag delat in publikationerna i fyra omraden uti-
fran deras huvudsakliga innehall:

a) omfattning, svarighetsgrad och relativ frekvens av olycksfall vid automati-
serad produktion (Backstrom och D60s, 1995, In press-a); b) arten av intraffade
handelser (Backstrom och D60s, 1996, In press-b, Doos och Backstrom, 1990);
¢) produktionsstorningar och tekniska fel (Backstrom och D60s, 1997, Doos och
Backstrom, 1993b, 1994a) samt d) utredningsmetoder, riktade olycksfallsutred-
ningar och participativ riskanalys (Backstrom och D66s, Accepted, Doos och
Backstrom, 1994b, Doos, Backstrom, 1994). Ursprungliga syften, fragestall-
ningar och anvanda metoder i de olika studierna framgar i dessa referenser.

Produktionsstorningar, arbetsuppgifter och automationsolycksfall

Nagot entydigt samband mellan teknikutveckling och risken for olycksfall fore-
ligger inte (Laflamme, 1993) men man kan konstatera att riskbilden forandras
med forandrad teknik (Backstrom och D6os, 1995). Skaderisken omdistribueras
snarare an elimineras (Sheehy och Chapman, 1988).

Majoriteten av dem som rakar ut for olycksfall vid automatiserade maskiner
ar operatorer. Den relativa risken att raka ut for automationsolycksfall var vid 21
studerade foretag hogre for operatorer an for andra yrkeskategorier (Backstrom
och D00s, In press-a). Cirka 3% av operatorerna rakade under ett ar ut for auto-

22 UPPTAKT



mationsolycksfall. Hogst var risken i travaru/sagverk och vid fordonstillverk-
ning. Vilken yrkeskategori som skadas sammanhanger med hur arbetet ar orga-
niserat, dvs med vem som gor vad och da sarskilt med vilken kategori som tar
hand om vardagens produktionsstorningar. I Sverige och ovriga Skandinavien ar
detta mestadels en operatorsuppgift.

Med hjélp av ny teknik och automatiserade utrustningar har man kunnat
minska en del typer skaderisker. Vidare har risken minskat vid vissa arbets-
moment som automatiserats, exempelvis verktygsbyten. Detta dr faktorer som
innebar att operatoren inte loper samma risk att skadas under pagaende ostord
produktion.

Olycksfallen har emellertid inte forsvunnit. Nya typer av risker har istallet
tillkommit, risker som bland annat visar sig vid storningskorrigering samt
transport- och hanteringsutrustningar. (Backstrom och Doos, 1995, Doos och
Backstrom, 1993a). Omfattning och allvarlighetsgrad vad géller olycksfall vid
automatiserad produktion ar ett betydande problem och speciell risk ar for-
knippad med operatorers hantering av produktionsstorningar (Backstrom och
Doos, 1995).

the operator must be ready again and
again to revise his model of possible
disturbances s20 (Toika, Norros, manus)

Arbetsuppgift vid olycksfallet

I en studie av 76 ingaende utredda automationsolycksfall (Backstrom och Doos,
1997, D6os och Backstrom, 1990) var hantering av driftstorning den 1 sarklass
vanligaste arbetsuppgiften, nar olycksfallet intraffade. Darnast foljde normal
materialhantering (t ex att ta bort fardiga detaljer), underhallsarbete och att stalla
om/rigga. Den ménskliga inblandningen vid stopp och storningar var i hélften av
fallen begransad till att galla ratta-till-arbete for att fa igang produktionen snabbt
igen. Vid vissa olycksfall foregicks inte skadan av nagot manskligt ingrepp. Se
vidare tabell 1.

Tabell 1. Olika typer av omedelbart manskligt ingripande med anledning av maskinens
felfunktion i automationsolycksfall som paverkats av tekniska problem.

Minskligt ingripande Procentandel
n=64

Raitta-till-arbete som far igang snabbt igen 53

(t ex ratta till produkt, lossa fastnad maskindel)

Justera, laga, reparera det tekniska problemet 14

Annat ingripande med anledning av tekniska problemet 11

(t ex kanna efter, visa, kolla)

Inget ingripande med anledning av tekniska problemet 22

(t ex overvakning, arbete med anledning av annat fel)

Total 100
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Tabell 2. De tva vanligaste arbetsuppgifterna vad galler forekomst, tidsatgang samt
aktuell uppgift vid olycksfallet. Fordelat pa olika yrkesgrupper.

Slag av ar- Operator Underhall Stall/Arbled  Ovriga Totalt
betsuppgift n=46 n=7 n=15 n=5 n=76

Forekomst Materialhant  Underhall Stornhant Utb, instrukt/  Stornhant
annan uppg
Storningshant Stornhant/  Utb, instrukt Annan kontroll Matrhant
forbereda arb

Mest tids- Overvakning Underhdll ~ Stérnhant  Annan Overvakn
atgang kontroll
Materialhant  Storningshant Stilla om utr (blandat) Matrhant
/installering
Vid Storningshant Underhdll ~ Stérnhant  Stornhant Stornhant
olycks- Materialhant  Storningshant (blandat) (blandat) Matrhant
fallet /annan uppg

Alla yrkesgrupper utom underhallsarbetare skadades i forsta hand vid stor-
ningshantering. Oavsett om det var en arbetsuppgift bland de tre man dgnade
mest tid at eller ej. Se tabell 2. Vid utredningarna fick de skadade, forutom utford
arbetsuppgift vid olycksfallet, aven ange vilka arbetsuppgifter de normalt ut-
forde och vilka tre de agnade mest tid at. Fyra femtedelar eller mer av de 46 ope-
ratorerna angav att de skotte uppgifter som normal materialhantering, hantering
av driftstorningar, overvakning, stidning och avsyning/kontrollmatning. De upp-
gifter, som flest operatorer angav att de agnade mest tid at, var overvakning och
normal materialhantering, foljt av kontrollmatning och storningshantering. Det
var saledes mycket vanligt att operatorerna hanterade produktionsstorningar. For
var tredje skadad operator var det en av de tre uppgifter han agnade mest tid at.

Storningshanteringens hiandelsekedjor

De typer av produktionsstorningar, som gav olycksfall, gallde mestadels plotsligt
uppkomna stoppsituationer, dar den som skadades forsokte fa igang produktio-
nen igen. Med avsikt att forsta hur olika handelser vid hantering av produktions-
storningar leder fram till personskada, genomfordes en kedjeanalys utgaende
fran en indelning av felmanifestering. De framanalyserade handelsekedjorna ger
aven en inblick 1 arbetsuppgiften att handskas med strul och storningar 1 produk-
tionen. Den vanligaste stod for cirka tre femtedelar av storningssituationerna och
aterges i figur 3. Vanligen hade maskinen stannat pa grund av nagot problem i
materialflodet: att nagot fastnat, karvat eller kommit snett. Det gallde da att ta
loss respektive ritta till produkt/arbetsstycke eller ibland maskindel. Se figur 4.
Att astadkomma givarimpuls i syfte att fa igdng en maskin som stannat i fel lage
var likasa forhallandevis vanligt. Darnast foljde att gora enklare felsokning.

Att ratta till produktionsstorningar medfor ofta arbete i omraden, dar farliga
maskinrorelser forekommer, och det vid tillfallen nér utrustningen inte fungerar
som den ska och risken for ovantade maskinrorelser ar ovanligt stor. Samtidigt
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Detalj fastnat, kommit snett/fel

Rattas till av Kommer
operatoren ilage

Detalj fastnat [ Maskmrorelse
kommit snett/fel

Y ‘ Skada
Ska ta bort/ Hinner Maskinrorelse, ibland
ratta till >l inte > ovantat/snabb kraftlg ]
\ ,[ Masklnrorelse

Ovantad start, kommer at
manoverknapp/annan startar

—»| Maskinen far auto-
matlskt klarsignal

Figur 3. Alternativa hiandelsekedjor efter det att detalj fastnat, kommit snett/fel. Kélla:
(Do0s och Backstrom, 1994a).

ar det for operatoren en fullstandigt normal arbetsuppgift, nagot som han eller
hon ofta gor manga ganger varje dag, troligen mestadels utan att uppfatta det
som farligt. Skadade sager ofta efterat att man trodde att man sjalv eller tekniken
hade risken under saker kontroll. (D60s och Backstrom, 1990).

Figur 4. Tva storningssituationer av ratta-till-typ.

En operator rattar till ett motorblock som  En operator tar bort en graddforpackning
fastnat i undre vandbordet. Han klams av  som fallit ner i forpackningsmaskinen.
en vridrorelse som startar automatiskt nar  Hon fick istillet handen i kldm. "Maskin-
en givare far signal om att blocket kom-  rorelsen kom snabbare 4n jag trodde."
mit i1 lage. Illustrator: Tomas Karlsson. Kalla: (D66s och Backstrom, 1994b)
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Automationsolycksfall intraffar, som framgatt, i situationer nar manniskan ar-
betar med att 10sa ett akut problem. I manga fall ar arbetsuppgiften rutinartad och
olycksfallet forefaller att utlosas av nagon fluktuation i situationen eller i utfor-
andet av arbetsuppgiften. I var studie hade de skadade dagliga erfarenheter av
avvikelser hos utrustningen i en tredjedel av fallen. Andra ganger var arbetsupp-
giften mycket ovanlig, antingen for att den skadade var ny pa arbetet, eller for att
det sallan forekom problem av den arten vid utrustningen.

En uppfattning om den erfarenhet de skadade hade av liknande riskabla situa-
tioner, kan man fa genom att undersoka hur ofta de brukade vistas i det omrade

dar skadan skedde (har kallat det farliga omradet). Omkring 40% av de skad-
ade var i det farliga omradet sa ofta som flera ganger per dag. I somliga fall till-
bringade man stora delar av arbetsdagen dar. Detta framstar som anmarknings-
vart i forhallande till valda skyddslosningar och till hur pass ofta man fortsatt att
leva med kénda fel.

Riskskapare och riskutlosare — att identifiera felhandlande

En grundldggande skillnad i risksammanhang handlar om det Rasmussen och
Reason bendamnt aktiva respektive latenta fel (se kapitel 4). Jag gor hér en lik-
artad uppdelning genom att tala om riskutlosare respektive riskskapare. Tanken 1
detta ar att en mangd personer, forhallanden och faktorer skapar en risk, som se-
nare 1 en specifik situation utloses av en enskild person, ofta samma person som
skadas. Foljden av detta satt att resonera ar, att det ar mer effektivt att forhindra
att risken byggs upp, och att systematiskt arbeta med att undanroja risker man
kan identifiera an att lagga atgarder pa personniva (i form av t ex instruktioner
och personlig skyddsutrustning), som ska forhindra att den redan skapade risken
16ses ut.

Trots att dagens olycksfallsforskning kan sagas karaktériseras av system-
tankande och av insikt om att manga samverkande faktorer bidrar till respektive
olycksfall, ser man ocksa aterkommande uttalanden om att si och s& manga pro-
cent av olycksfallen beror pa manniskan, sa manga pa tekniken osv. Utan att nar-
mare ange att de andra faktorerna ar samtidigt forekommande 1 flertalet handel-
ser. I kontrast mot det som ofta uttrycks, namligen att tva tredjedelar, tre fjarde-
delar eller liknande av olycksfallen beror pa den sa kallade manskliga faktorn,
har jag tillsammans med Tomas Backstrom (Backstrom och Doos, 1997) valt att
publicera siffror som séger, att hela 84% av olycksfall vid automatiserad pro-
duktion beror pa teknik. Vi har dock varit noga med att inte ga i enfaktorsfallan
utan sarskilt poangterat att det samtidigt finns bade individuella och organisa-
toriska orsaksmekanismer. Antagligen i ungefar lika hog grad eller hogre. Att
ange den hoga andel tekniska fel som vi genom noggranna utredningar fran for-
hallandevis tidiga skeden i olycksfallens handelseforlopp kunnat identifiera, har
fordelen av att konkret kunna visa pa, att det inte ar operatoren, riskutlosaren,
som star bakom som huvudsaklig orsaksfaktor.

En sekundiranalys (D060s, Backstrom, under arbete) har visat att det i samma
olycksfall, forutom ovan naimnda 84 % tekniska fel, fanns motsvarande andel dar,
det 1 den akuta situationen forekom en ménsklig felhandling som inverkade, dvs
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som sa att saga utloste risken. Den skadade sjalv stod oftast for detta akuta fel-
handlande. Nagra ganger var det tva personer som samarbetade om att exempel-
vis atgarda ett maskinstopp, varvid samarbetspartnern stod for felhandlingen. I
flertalet fall kunde aven skapare av den latenta risken identifieras (da inte i be-
markelsen personer, utan i faktorer som klart bidrog till att skapa den situation
som skadade personen). Framst var det identifierbara ting man aktivt gjort (t ex
forandringar i form av skydd som felkopplats) alternativt aktivt inte gjort (t ex
aterkommande storningar som inte atgardats eller att tekniska skydd helt sakna-
des). Nagra ganger handlade det snarare om ett mer passivt riskskapande, som att
man inte uppmarksammat en plats med klamrisk men inte heller fatt nagra signa-
ler om att risken fanns.

Fran operatorens synvinkel ingar var-
dagen och det ovantade i en obruten
helhet. s155, forfs kursivering (Perby,
1995).

Avvikelse och normalitet

Avvikelse och normalitet — tva ord som vid forsta paseendet kan forefalla enkla
att definiera isar, men som vid narmare eftertanke har en glidande och svar-
bestamd relation till varandra. I anvandningen av begreppen uppstar en rad frage-
tecken. Ar rent av det avvikande normalt? Till del ar svaret uppenbart beroende
av vems perspektiv man lagger pa fragan, genom vems glaségon man tittar. Vem
avgor vad som tillhor det normala och darmed vad som avviker? Min forestall-
ning 4r att ju narmare man kommer en viss arbetsuppgift, desto fler avvikelser
ingar i vad som betraktas som normalt. I detta ligger ocksa skilen till att kunskap
om arbetsuppgiften maste sokas sa nara utforaren som mojligt samt att utforarens
delaktighet 1 arbete med att finna och forebygga risker ar av avgorande bety-
delse.

Vad ar da skilen till att jag har uppehaller mig kring relationen mellan det av-
vikande och det normala? Avvikelsebegreppet har relevans for saval olycksfall
som larande. Begreppet ar ocksa tatt kopplat till den arbetsuppgift jag studerar,
produktionsstorningen. Att hantera storningar i produktionen innebdr, att man tar
hand om avvikelser fran hur det ar tankt och planerat att vara, eller fran hur det
brukar vara. Avvikelser ar frageskapande, och fragor intar en central roll i att lar-
ande ager rum. Avvikelser som 4r av betydelse for larprocessen karaktariseras
just av att de vacker fragor. Hur operatorer definierar sin uppgift och hur den blir
utford ar relaterat till de fragor och undringar som uppstar hos den enskilde, nar
nagot misstammer, dvs avviker fran hur man forvantat sig att det ska vara. Har
galler det saledes ett slags abstrakta kognitiva avvikelser och inte sa mycket de
fysiska eller konkreta, vilka dock kan vara sjalva utgangspunkten.

Inom olycksfallsforskningen har avvikelsebegreppet en central plats genom
att avvikelser och storningar 4ar valkanda faktorer bakom alla slags olycksfall, se
t ex (Faverge, 1967, Kjellén, 1983b, Nilsson, 1976). Olycksfall vid automatiser-
ade system utgor inte nagot undantag. Studiet av avvikelser ar grundbulten i ett
stort antal modeller och i metoder for saval olycksfallsutredning som riskanalys
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(Harms-Ringdahl, 1993, Kjellén, 1983a, Kjellén, 1983b, Laflamme, 1988). Jag
skulle vilja hiavda att sokandet efter de avvikelser, som kan forklara ett intraffat
olycksfall, gatt sa langt att studiet av det normala tappats bort. I exempelvis
avvikelsemodellen ingar visserligen begreppet paverkande faktorer som avser
systemets vanliga tillstand (Kjellén, 1983b). Dessa ses dock mer som en bak-
grund som man inte narmare soker forsta. Nagot som for mig forefaller vara ett
misstag eller i varje fall en avgransning, som forsvarar uppfattandet av samman-
hang och helhet. Nagon mer ingaende kunskap bildas darmed inte kring hur det
normala konstrueras och omkonstrueras, en process, dar avvikelsen ar en av de
verksamma ingredienserna, som gor att utveckling av system fortgar. Den ut-
veckling som for ovrigt aven skapar nya avvikelser och likasa nya risker och nytt
l4arande.

Detta har uppmarksammats av Backstrom (1996) som i sitt forsok att vidare-
utveckla avvikelsemodellen lagger storre tonvikt vid normala handelser och vid
hur systemet formas, det han kallar evolutionsprocessen.

Pa senare ar har det statt alltmer klart att det ar i de processer, som tillsam-
mans formar hela systemet, som sakerheten ska byggas in fran start och aven
lopande hallas under kontroll. Detta tankande har inneburit att management-
fragor uppmarksammats, och att vikten av ledningens styrande roll betonats i
okande utstrackning. I linje harmed anger Kjellén (1996), med Hare (1967) som
grund, en hierarkisk modell dver feedback-system, dar beslutsniva kopplas till
hur pass avancerat och komplext feedback-systemet ar. Avsikten ar att visa pa att
de langsiktiga preventionshandlingarna, till skillnad fran de kortvariga (korrek-
tiva), ar relaterade till beslut pa hog niva i organisationen. Pa arbetarniva anges
systemet sasom karaktariserat av enkla transformationer utan feedback. De
feedback-nivaer, dar systemet lar eller forandras vad galler malen, ar kopplade
till hoga beslutsnivaer sasom VD och styrelse. I likhet med Kjellén och manga
andra ser jag policy och ledningsbeslut som oerhort viktiga for den sékerhets-
kultur som finns inom ett foretag. Daremot forefaller ledningens betydelse Over-
drivas pa bekostnad av det langsiktiga forandringsarbete, som sker pa andra
nivaer i organisationen, inklusive den lagsta, pa golvet, bland arbetare och opera-
torer. Jag uppfattar inte, att skalan fran korrektiva insatser till 1angsiktiga preven-
tionshandlingar ar sa enkelt relaterat till beslutsnivaer for olika yrkeskategorier.
Verkligheten forefaller mer komplex an sa. Med dagens decentraliserade och
ofta sjalvstyrande arbetsgrupper kan likaval uppgifter och forandringar, utforda
av operatorer, ha langvariga effekter i systemet/organisationen.

Nar jag nu faster uppmarksamheten pa storningshantering i vardagen och inte
enbart nar olycksfall intraffar, sa vill jag dairmed vidga olycksfallsforskningens
ramar. Det sker i ett pa-golvet-perspektiv, en ansats som utgar fran de erfarenhe-
ter som gors av dem, som star mitt i utforandet av arbetsuppgiften. I detta avse-
ende finns likhet med Perby som séger, att det for en utomstaende betraktare fo-
refaller naturligt att uppfatta vardag och ovantade handelser som tva olika slags
situationer, medan det for operatorerna ar annorlunda. For dem galler att "var-
dagen och det ovantade ar tva sidor av att kora processen" s196, (Perby, 1995).
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En avslutande kommentar som pekar vidare

Som avslutning vill jag paminna om den konflikt jag, sarskilt under en period,
erfor mellan sdkerhets- och kvalifikationsforskning, och som kom till tydligt ut-
tryck 1 samband med produktionsstorningar (D60s och Backstrom, 1993b). Den
hade sitt ursprung i varningar fran vissa olycksfallsforskare om att utvecklande
arbeten med autonoma operatorer, som sjalva bestammer mycket angaende sina
arbetsuppgifter och hur de ska utforas — att det skulle vara negativt for arbets-
sakerheten, se t ex (Saari och Lahtela, 1979). Samtidigt poangterades inom kvali-
fikationsforskningen att hantering av produktionsstorningar var en av framtidens
kvarvarande arbetsuppgifter (dvs en uppgift som skulle behova utforas av mén-
niskor aven vid langt gaende automatisering) och ett sarskilt bra tillfalle till
kompetensutveckling och arbetsberikning for operatorer, se exempelvis
(Bjorkman, 1984, Nemitz, 1983). Senare har denna motsatsstallning, 1 vart fall
enligt min mening, inte visat sig vara reell. Empiriskt stod for ett positivt sam-
band mellan sdkerhetsinitiativ och komplexitet respektive autonomi i arbetsupp-
giften har istallet helt nyligen presenterats av Simard & Marchand (1996,
Accepted).

Den undran jag bar med mig, rorde hur operatorer hanterar storningar och lar
sig 1 den arbetsuppgiften. Med den ovan redovisade bilden av en méngd situatio-
ner, dar operatorer framtrader som strulhanterare och dar mer kvalificerat atgard-
ande i samband med storningar inte syns, gick jag, som namnts, vidare med tan-
ken om att det fanns en strul — storningsdimension. Ett kvalificerat utforande av
arbetsuppgiften skulle innebira att orsakerna till felet undanrojdes, till skillnad
fran ett fixande-for-stunden, som mer atgardar symtomet tillfalligt.

Utvecklingsarbetet av Rivmetoden gav konkret egen erfarenhet av hur opera-
torer engagerades i att identifiera risker och i att finna varaktiga losningar pa
storningsproblem. Berikande arbetsuppgifter och sikerhetsarbete forefoll har ga
hand i hand. Produktionsstorningar kunde handskas med pa ett satt som innebar
utveckling och larande for operatorerna, samtidigt som sakerheten var i fokus
(Backstrom och Doos, Accepted, Do0s och Backstrom, 1993b). Jag hade borjat
undra over vad den storningshanterande arbetsuppgiften innebar, om jag lam-
nade olycksfallsperspektivet och istallet betraktade den ur ett konstruktivistiskt,
miljopedagogiskt perspektiv (Lofberg, 1995). Om det larande jag darmed valde
att studera, handlar resten av avhandlingen.
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TEORI OCH METOD






4. Larande — teoretisk referensram

I detta kapitel redogor jag for ssmmanhanget inom vilket mina forskningsfragor
har sin betydelse, och inom vilket jag arbetat under avhandlingens gang.
Teoretiska begrepp och de fragor teorierna alstrat har varit narvarande i alla fa-
ser, alltifran frageformulering, via datainsamling och analys, till skrivarbetet om
resultat och slutledningar. Det har inneburit en pendling mellan teori och praktik,
mellan reflekterande lasning och faltarbete. Jag har arbetat utifran en konstruk-
tivistisk och handlingsteoretisk ansats samt utifran tanken att erbjudanden i om-
givningen uttolkas och definieras av den enskilde. Nagra for avhandlingen vik-
tiga relationer utgors av forhallandet mellan process och struktur, resultat och
konsekvens, mellan att erfara respektive begripa samt mellan foreskriven eller
uppfattad arbetsuppgift. Den narmare inneborden harav ar det min avsikt att
klargora 1 detta kapitel.

Inledande bakgrund

Mycket av den litteratur om erfarenhets- eller vardagslarande som jag motte vid
avhandlingsarbetets start var inte baserad pa analys av empiriska data utan
byggde mer pa ingaende teoretiska resonemang. Trots att begrepp som livslangt
larande och vardagslarande i arbetet blivit honnorsord under senare ar, ar kun-
skapen om vuxnas larande i arbetslivet alltjamt bristfallig. Hallsten (1996b)
konstaterar att empiriska data rorande utveckling och larande 1 arbetslivet ar sall-
synta och framhaller att detta sarskilt galler kvantitativa data. Ellstrom efterlyser
forskning dér teori och empiri integreras 1 studiet av larande 1 arbetet.

Trots att det inom savil forskning som policydebatt finns en utbredd enighet om betydelsen
av forbattrade mojligheter till ett kompetenshdjande, informellt larande i arbetslivet, kan
man samtidigt konstatera bristen pa teoretiskt integrerad och empiriskt baserad forskning
kring grundlaggande fragor om larandets forutsattningar, processer och utfall. s144
(Ellstrom, 1996b).

Med min studie av larande i relation till en specifik arbetsuppgift har jag for
avsikt att med tydligt avstamp i empiri, fylla delar av de luckor som finns kring
hur ldrande 1 arbetet sker, ett kontextuellt larande 1 en val definierad miljo. Jag
gor det med en renodlat kvalitativ ansats som lamnar kvantifieringar at efter-
kommande studier. Detta har inte skett i ett vakuum. Samtidigt har ett antal arbe-
ten pa klart empirisk grund pagatt med anknytning till de pedagogiska institutio-
nerna i Stockholm och i1 Linkdping, se till exempel (Ellstrom, Gustavsson, 1996,
Lofberg och Ohlsson, 1995). Nagra svenska avhandlingar har pa senare ar publi-
cerats inom omradet (Granberg, 1996, Mattsson, 1995, Mogensen, 1994,
Ohlsson, 1996). Det ar 1 detta sammanhang jag arbetat med den enskildes lér-
ande i relation till en arbetsuppgift.

Det larande jag studerar ar mycket tydligt kopplat till sin miljo och avgransat
till en specifik arbetsuppgift. I utforandet av en arbetsuppgift ar kunskapsbild-
ning normalt inte det primara malet. I relation till uppgiften ser jag dock en moj-

LARANDE — TEORETISK REFERENSRAM 33



lighet att beforska larprocessen. Genom att utga fran det larandet avser blir det
mojligt att studera processens uttryck och resultat liksom dess yttre betingelser.
Den kunskap jag soker maste sokas i ett sammanhang, i vissa situationer, i rela-
tion till en uppgift i en viss kontext. Nar jag studerar uppgiftsrelaterat larande
framtrader saval individ som situation och kontext.

Min syn pa larande ar konstruktivistisk, individen skapar eller konstruerar sin
kunskap. Det sker utifran de forhallanden och villkor som den omgivande miljon
erbjuder. Larande ar inte en forutbestamd utveckling utan en stegvis process, dér
resultatet blir beroende av de forutsattningar som finns i miljon/omgivningen.
Forutsattningar som inte bara finns dar som nagot definitivt utan som blir till och
uttolkas av individen. Miljon, liksom uppgiften och situationen, ar med andra ord
inte renodlat objektivt sann, forutbestamd och fix utan uppfattas och ges inne-
bord av respektive individ. (Gibson, 1979, Reed, 1993). Handlingen, bade som
gorande och som reflektion, framtrader som forutsattning eller villkor for upp-
giftsrelaterat larande. Den kopplar ihop individen och situationen i sitt samman-
hang. Denna miljopedagogiska inriktning, sa som jag har skisserat den, erbjod en
for mig tidig anknytningspunkt mellan mina tva skilda forskningsmiljoer eller
traditioner.

Det finns olika satt att se pa och forsta larande som fenomen. Larandet kan
gélla vitt skilda ting som till exempel att inhamta kunskap eller att beméstra far-
digheter. Olika teorier om larande har lagt sitt fokus pa olika aspekter av larandet
och studerat olika uttryck for det, vilket bidragit till att skillnader mellan olika
teorier uppkommit. (Phillips och Soltis, 1991). Uppmarksamheten har saledes
ibland riktats mot studiet av yttre beteendeforandringar medan andra intresserat
sig for tankandet och de inre processer som pagar vid larande. Nar Ellstrom
anger en minsta gemensamma namnare for larande, avser han "relativt varaktiga
forandringar hos en individ som ett resultat av individens samspel med sin om-
givning" s67 (Ellstrom, 1992). I denna avsiktligt vida definition ingar inga mo-
ment av riktning, paverkan eller aktivitet. Definitionen har likheter med Walkers
fran 1967, sa som den anges av Fitts & Posner: "Learning ... is a relatively per-
manent change in performance that can be shown to be the result of experience."
s8 (min kursivering) (Fitts och Posner, 1967, 2nd printing 1968). Ellstrom later
dock, till skillnad mot Walker och Fitts & Posner, definitionen inkludera tank-
ande och individens inre processer. Detta stammer med mitt synsatt att larande sa
att sidga inte behover bevisas eller manifesteras genom yttre handlingar for att ha
agt rum. Man kan lara sig nagot utan att anvanda kunskapen. Avgorande for om
larande ager rum ar att nagon kvalitativ forandring sker, antingen i sattet att for-
sta ett fenomen eller i sattet att genomfora en uppgift. I likhet med Mezirow
(1990) menar jag att man kan beskriva larandets process som att man gor en ny
erfarenhet eller reviderad tolkning av en erfarenhets innebord eller mening, vil-
ken vagleder efterfoljande forstaelse, uppfattning och handling.

Candy (1991) papekar att larandeforskningen forskjutits mot att se larande
som en kvalitativt andrad forstaelse snarare an som en kvantitativ tillvaxt. Denna
ansats har medfort att intresset riktas mot de naturliga och vardagliga miljoer dar
merparten av vuxnas larande sker.
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This shift in perspective, from viewing knowledge as something external to be "mastered" to
an internal construction or an attempt to impose meaning and significance on events and
ideas lies at the heart of what has become called the constructivist paradigm. s251 (forfs
kursivering) (Candy, 1991).

Nagra preciseringar

Nagra preciseringar, som for mig blir relevanta att gora, galler ldrande i forhdl-
lande till begreppen inldrning respektive utveckling. Preciseringen foranleds 1
det forsta fallet av min betoning av erfarenheten, 1 andra fallet av att det larande
jag uppmarksammar har mycket nara koppling till en specifik uppgift. Medan
avsikten med den forsta preciseringen har karaktaren av avgransning, har den se-
nare mer rollen av fortydligande och inkluderande. En tredje avser dimensionen
enskilt — kollektivt medan ett fjarde fortydligande géller kognitionspsykologi och
minnesbegreppet.

Ldrande — inldrning. Erfarenhetslarande framhalls gérna sta i motsatsstallning
till larande i skolmiljo, da kallat inlarning. Jag tycker inte det ar fruktbart att se
det sa, men antar att det uppkommit som avgransning mot den del av skolans
arbete som resulterar i ett mer mekaniskt och oreflekterat overtagande av fakta.
En anvindning av begreppet inlarning som far star for ett envagsinriktat synsatt,
som tilldelar den larande eleven en ratt passiv mottagarroll. Men dven inom
ramen for skolan sker erfarenhetslarande, exempelvis 1 uppgifter som att lara sig
matematik genom att rakna. Det finns inte heller nagon anledning att mala upp
en motsattning mellan larande 1 kurser, utbildning eller skola och larande 1
arbetet. Snarare ar det "nodvandigt att utveckla utbildningsformer som bygger pa
en integration mellan informellt larande i arbetet och olika typer av planerade
utbildningar" s73 (Ellstrom, 1996a). En atskillnad som forefaller relevant ar dock
att med Keeton & Tate gora boskillnad mellan larande och inlarning utifran den
direkta kontakt den larande har med det han l4r sig.

Experiential learning refers to learning in which the learner is directly in touch with the
realities being studied. 1t is contrasted with learning in which the learner only reads about,
hears about, talks about, or writes about these realities but never comes in contact with them
as part of the learning process. ... ... Put another way, experiential learning typically involves
not merely observing the phenomenon being studied but also doing something with it ...
(forfattarnas kursivering), s2 (Keeton och Tate, 1978).

Lofberg (1990) sarskiljer pa ett anknytande satt begreppen inlarning och lar-
ande fran varandra nar han drar skiljelinjen mellan att ta till sig nagot pa forhand
givet respektive att bearbeta och sammanfora erfarenheter till ny kunskap, dvs
till en konstruktion specifik for den larande. Men aven det pa forhand givna ar
nagot man som individ overtar, dvs aven i detta finns moment av aktivitet och

konstruktion hos den enskilde.

Ldrande — utveckling. Preciseringen av larande i forhallande till utveckling ar
mer komplicerad. Flera av de teoretiker, vars resonemang och tankar jag utgatt
fran och tagit tankestod i, behandlar larande som ett fenomen nira relaterat till
eller liktydigt med begreppet utveckling. I mina forsok att bringa reda 1 be-
greppen har jag stannat for att utga fran David Kolbs (1984) syn dar utforande
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(performance), larande (learning) och utveckling (development) bildar ett kon-
tinuum och inplaceringen pa skalan avgors i "degree of extension in time and
space".

Performance is limited to short-term adaptations to immediate circumstance, learning

encompasses somewhat longer-term mastery of generic classes of situations, and develop-
ment encompasses lifelong adaptations to one's total life situation. s34 (Kolb, 1984).

Skillnaderna ligger salunda i hur omfattande forandringen ar och dver hur
lang tid den spanner. Studiet av utveckling stracker sig over livsloppet och om-
fattar personens hela livssituation, dvs nagot betydligt mer omfattande an att stu-
dera larande i relation till en arbetsuppgift. Likafullt ar det mycket hos Kolb, hos
hans foregangare Dewey, Lewin och Piaget, och hos neo-piagetianerna som varit
anvandbart for mina forskningsfragor. Jag skulle kunna séga att jag applicerar en
del av tankegangarna pa ett mer konkret och avgransat studiefalt, nara en arbets-
uppgift.

Pa det kontinuum Kolb angivit befinner jag mig troligen nagonstans i mitten, i
larande och kunskapsbildning kring en arbetsuppgift. En uppgift som dock ar
komplex till sitt innehall och komplicerad att utfora om ett kvalificerat resultat
ska uppnas. I uppgiften finns ingredienser av fardigheter som kan utforas pa
automatiserad niva, samtidigt som det satt man loser uppgiften pa har kopplingar
till generell utveckling; men det ar inte i forsta hand andpunkterna pa detta kon-
tinuum som trader fram nar koncentrationen 4r pa det larande som sker i uppgif-
ten, pa den kunskap man da bygger upp eller bildar.

Mina funderingar ror i forsta hand hur larande inom ramen for arbetsuppgiften
utvecklar utforandet av arbetsuppgiften. Hur den enskilde utifran sin tolkning av
omgivningens villkor bygger sitt kunnande i arbetsuppgiften. I mindre utstrack-
ning kommer jag in pa om och hur detta kan hanga samman med individens ge-
nerella utvecklingsstadium, vilket jag i1 forsta fallet mer tar som en given forut-
sattning, samt hur larande i arbetsuppgiften mojligen kan bidra till individens
hela personliga utveckling. I atskillnaden mellan l4arande i uppgiften vad galler
hur den bast utfors, och larande genom uppgiften som da kan ha mer generella
utvecklingsmassiga implikationer, galler min studie saledes framst det forsta.
Under arbetets gang har jag aterkommande funnit det fruktbart att anvanda mig
av forstaelse och modeller fran teorier och tankande inom omradet generell
mansklig utveckling over livsloppet. Jag har da inte kopt dem rakt av utan istallet
funderat kring hur de skulle kunna vara anvandbara for att forsta larandet i den
specifika arbetsuppgiften.

Enskilt — kollektivt. Den tredje preciseringen galler avgransningen mot
kollektivt larande och organisationens larande. Som tidigare framgatt har jag inte
uppmarksamheten inriktad pa dessa fragor. Att det kollektiva och gemensamma
far en underordnad stallning i mitt arbete betyder inte att jag inte tillmater det
vikt, utan att jag valt att uppmarksamma andra aspekter av larandet. I den man
det gemensamma ges utrymme, sker det som en av manga ingredienser i den en-
skildes larande.

Minnesbegreppet. 1 traditionell inldrningsteori utgor minnesbegreppet ett
centralt fenomen. I avhandlingens slutskede blev jag varse vikten av, att i be-
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gripliggorande syfte, uttala ett fortydligande i forhallande till minnesbegreppet. I
mitt konstruktivistiska perspektiv lagger jag betoningen pa fenomen som uppstar
i motet med situationen och dar tankandets innehall harnast kan utgora dess form
(Lofberg, 1989). Det som ar larandets resultat och konsekvens i ett steg kan ségas
bli till villkor och forutsattningar i nasta. Mitt intresse och det jag studerat avser
saledes motet med det yttre, motet med uppgiften och vad det innebér for tank-
andets innehall och for framtida handlande. Darmed vill jag ocksa ha sagt att jag
inte uttalat beror minnesbegreppet.

People are active and purposeful in their
behaviour. ... Behind an action there is
consciousness and intentionality.

s138 (Lofberg, 1989)

Uppgift och intention

I synsittet att individens konstruktion av kunskap sker utifran de forhallanden
och villkor som erbjuds individen i den omgivande miljon, finns likhet mellan
det miljopedagogiska perspektivet (Lofberg och Ohlsson, 1995) och det eko-
logiska perspektiv som Gibson (1979) och Reed (1993) foretrader. Detta har dis-
kuterats av Lofberg (1995) och Ohlsson (1996). Lotberg (1989, 1995) relaterar
aven individens uppfattning av erbjudanden till en miljopedagogisk uppgift, dvs
med uttalat syfte att skapa utvecklande arbetsplatser.

I linje med det konstruktivistiska tankandet, och med avseende pa kopplingen
mellan intention och den uppgift som framtrader for individen, tar jag héar upp de
erbjudanden eller mojligheter (affordances) som finns i omgivningen i en viss si-
tuation. Reed (1993) menar att den avsikt individen har, tjanar syftet att véalja ut
ett litet antal av alla de mojliga erbjudanden, som finns inneboende i en aktuell
situation. Han utgar harvid fran Gibsons affordance-teori (Gibson, 1979) om att
det vi uppfattar av de objekt, platser, handelser och varelser som utgor varlden ar
vad de erbjuder individen for handlingsmojligheter. Gibson menar att till skillnad
fran traditionell psykologi ser han inte varseblivningen av ett objekt som ur-
skiljande av dess faktiska egenskaper. Det en viss individ uppfattar nar han var-
seblir ett objekt ar istallet dess inneboende mojligheter for just honom att handla,
att anvanda objektet. Ett omgivningserbjudande i Gibsons mening ar saledes ett
samspel mellan omgivning/miljo och den individ som observerar. Affordance-
begreppet forutsitter en komplementaritet mellan individ och omgivning, de ar
oskiljaktiga.

An important fact about the affordances of the environment is that they are in a sense

objective, real, and physical, unlike values and meanings, which are often supposed to be

subjective, phenomenal and mental. But, actually, an affordance is neither an objective
property nor a subjective property; or it is both if you like. ... It is equally a fact of the

environment and a fact of behavior. ... An affordance points both ways, to the environment
and to the observer. s129 (Gibson, 1979).

Angaende dmsesidigheten mellan omgivning och person i de forandringar
som ager rum, uttrycker Lofberg foljande tankegang:

... sensorisk differentiering och kunskapsbildning forstas som att processerna uppstar som en
foljd av uppgiftsformulering och uppgiftslosning, samtidigt som manniskan sjalv kon-

LARANDE — TEORETISK REFERENSRAM 37



struerar en miljo som erbjuder (affords) allt flera diversifierade malinriktade aktiviteter. I
den meningen kan man forsta att det kan uppfattas som om den enskilda individen vaxer
fram som specifik entitet i relation till en specifik omgivning, i och med att kontextuell dif-
ferentiering utvecklas trots att individen och omgivningen i grunden ar konstituerande be-
standsdelar av varandra. s126 (Lofberg, 1995).

Gibson utvecklade affordance-teorin utifran sitt intresse for syn (vision) och
perception. Han avsag att skapa en helhetsforstaelse, omfattandes de avgransade
specialiteter som annars radde inom omradet i form av optik, fysik, anatomi,
psykologi och fysiologi. Koffka, vars idéer Gibson byggt vidare pa, menade att
saker har kravkaraktar (demand character), i och med att de talar om for oss vad
vi ska gora med dem. Till skillnad mot Koffka menar dock Gibson (a.a.) att det
nagot erbjuder inte andras med den observerandes behov. Aven nar individen
inte varseblir eller uppmarksammar ett visst affordance, beroende pa sina behov i
situationen, sa finns det hela tiden dar att varsebli. Exempelvis sager Gibson att
en brevlada erbjuder postande av brev for en individ i ett samhélle med ett sys-
tem for postgang, och att sjalva varseblivandet av brevladans affordance inte ska
sammanblandas med den tillfalliga attraktion den har just da vi ska posta brevet.

Reed menade vidare att vartefter den omgivning man befinner sig i och hand-
lar utifran forandras, sa utvecklas aven individen, i och med att han/hon om-
organiserar sina handlingssystem. Hir blir sjalva urvalet av affordances, vad som
framtrader for individen, vasentligt. Det ar utifran detta han kommer att handla.

... successful organisms must develop processes of selection whereby the pattern and
sequence of their affordance use is made to be appropriate for their current situation. s71-72
(Reed, 1993).

Huruvida avsikt och intention ska ses som nagot som foregar handlandet, eller
som att det ingar som en del i ett framvaxande handlande kan diskuteras. Enligt
Gibsons och Reeds synsitt ingar ett moment av tolkning redan i perceptionen.
Vad individen varseblir ar beroende av redan inforlivade kognitiva strukturer.
Reed anger i sitt ekologiska perspektiv och med hanvisning till Fischer och
Bronfenbrenner, att en intention kraver objekt saval som subjekt och att dessa
maste befinna sig i samma situation (setting). Han ser inte intentioner som or-
saker till handlingar utan som "patterns of organization of action".

Intentions are thus not discrete, static, internal, mental events. They are continuos, dynamic,

contextualized, public events. s62 (Reed, 1993).

Jag ser det som att det vi uppfattar i en viss situation ar avgorande for hur vi
definierar var egen uppgift, vilken uppgift av flera mojliga vi forelagger oss
sjalva, till exempel for operatoren hur han tolkar sin storningshanterande arbets-
uppgift. De affordances han uppfattar, eller hur han ser dem, har i sin tur kon-
sekvenser for hur uppgiften kommer att bli utford. Den arbetsuppgift operatoren
identifierar, den uppgift som framtrader for honom, 4r med andra ord bestam-
mande for hur han i nésta steg kommer att handla.

Ovanstaende leder mina tankar vidare till det Suchman (1987), utifran pro-
blem rorande manniska-maskin-kommunikation, kallar situated action och be-
handlar 1 sin bok "Plans and situated actions". Hon stiller dar planerat respektive
rekonstruerat handlande i kontrast till det faktiska handlandet in situ och ifraga-
satter det direkta orsakssambandet dem emellan. Suchman bygger upp en
alternativ syn dar planer ses som resurser for situated action. Nar det géller
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detaljerna i det faktiska handlandet dverger man planen och anvander istallet den
inneboende formaga man har att l16sa situationen. Kanske genom det Schon
(1983) avser med reflektion-i-handling. Suchman séger att:

The fact that we can always perform a post hoc analysis of situated action that will make it
appear to have followed a rational plan says more about the nature of our analyses than it
does about our situated actions. To return to Mead's point, rather than direct situated action,
rationality anticipates action before the fact, and reconstructs it afterwards. s52-53
(Suchman, 1987).

Intention skulle har kunna vara en avsikt som vaxer fram i sjalva handlingen,
vartefter. Man kan tanka sig att man har en allman avsikt, till exempel att fa
igang en maskin som stoppat, men att det sedan blir en rad delavsikter langs
vagen, och att svarigheterna att na den allmanna avsikten ocksa kan medfora att
man gor atminstone tillfalliga avvikelser fran den ursprungliga intentionen. Det
kan till exempel bli viktigare att forsta och lara sig nagot genom experimenter-
ande, som leder till att man vill undvika att ett liknande stopp Over huvud taget
uppstar i framtiden.

Frese & Zapf (1994) resonerar kring att kognitiv handlingsteori utgar fran
handlingen som malstyrd, den ar sa att siga "pulled by the goal". De avfardar
inte detta, men ser det som en grov forenkling. Ett mal ar snarare nagot man ut-
vecklar under hand, vartefter man handlar. Utforandet av en arbetsuppgift ligger
1 granslandet mellan individen och organisationen, och Frese & Zapf menar att
handlande hér 4r mer planlagt och forvéntas utforas enligt vissa regler. Jag vill
dock havda att skillnaderna i arbetets sammanhang kan vara stora mellan hur tva
operatorer pa samma arbetsplats definierar och utfor sina uppgifter. Frese & Zapf
tar upp detta till diskussion med begreppen inre och yttre uppgift. Hur man defi-
nierar sin arbetsuppgift beskriver de som en omdefinieringsprocess, dar indivi-
den omvandlar den yttre foreskriva uppgiften till sin inre.

Every genuine experience has an active
side which changes in some degree the
objective conditions under which
experiences are had. s39 (Dewey, 1938
och 1963).

En konstruktionsprocess

Nar det galler vuxnas larande i arbetslivet knyter jag, som framgatt, an till den
konstruktivistiska syn som betonar att individen skapar eller konstruerar sin kun-
skap, och att det sker utifran de av individen uppfattade forhallanden och villkor
som den omgivande miljon erbjuder. Gjorda erfarenheter forandrar ocksa dessa
omgivningserbjudanden i en dmsesidig process. Kohlberg pekade 1969 pa att
kognitiva teorier om utveckling bland annat har det gemensamt att de ser utveck-
lingen av kognitiva strukturer som en interaktionsprocess mellan individens res-
pektive omgivningens struktur, och att de kognitiva strukturerna ar handlings-
relaterade. Utvecklingen gar, som Kohlberg uttryckte det, i riktning mot 0kad
jamvikt 1 interaktionen.

... cognitive-developmental theories are "interactional," i.e., they assume that basic mental
structure is the product of the patterning of the interaction between the organism and the
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environment rather than directly reflecting either innate patterns in the organism or patterns
of events (stimulus contingencies) in the environment. s350 (Kohlberg, 1969).

.. expertise comes about through the use
of knowledge ..
s83 (Neves och Anderson, 1981).

Att gora och aktivt handla

Den egna erfarenhetens betydelse for larandet har manga ganger framhallits, vik-
ten av att gora och aktivt handla, dvs att skaffa och bygga upp erfarenheten.
Dewey och Piaget har bada pa olika satt betonat betydelsen av att gora och
handla. Sjalva gorandet har betonats som en viktig grund for ldrande. Larandet
forankras harigenom i konkreta erfarenheter. Medan Kolb talar om konkret erfa-
renhet respektive aktivt experimenterande, 1 stor likhet med Piaget, siger Dewey
att larande ar beroende av nagot den larande gor. Att varje gjord erfarenhet mo-
difierar de tidigare och skapar forutséttningarna for de efterfoljande. (Dewey,
1938 och 1963, Kolb, 1984).

Dewey skrev 1938 i sin "Experience and education" att utbildningsteorins his-
toria ar praglad av motsiattningen mellan tanken att utbildning ar utveckling ini-
fran och att det ar formande utifran. For Dewey sjalv framstar det dock som klart
att det rader en intim och nodvandig relation mellan verklig erfarenhet och ut-
bildning. Dewey som var verksam inom skolans/utbildningens omrade hade den
for sin tid progressiva idén att fora fram behovet av anvandandet av de larandes
erfarenhet 1 traditionell utbildning. Han framholl hérvid vikten av kvalitet 1 erfa-
renheten, eftersom erfarenhetens kvalitet kommer att vara avgorande for in-
flytandet pa senare erfarenheter.

It is not enough to insist upon the necessity of experience, nor even of activity in experience.
Everything depends upon the guality of the experience which is had. s27 (forfs kursivering)
(Dewey, 1938 och 1963).

Aven Molander (1993) som lyfter fram de praktiska kunskapstraditionerna,
papekar fran ett mer filosofiskt hall bl a att kunskapens grund "... bestar i att gora
och genomfora uppgifter" s40 (forfs kursivering). Denna kunskap formedlas och
skapas genom foredome, 0vning och personlig erfarenhet.

Process och struktur

Piaget (1968, 1970) kom fram till att utvecklingen ar en stadieindelad mental
adaptationsprocess. Individen ordnar och organiserar lopande det han varseblir
och erfar. Processen innebdr att man bygger upp, dvs konstruerar, mentala struk-
turer/kognitiva schemata som 1 sin foranderlighet bildar grund for processens
fortsattning, for tolkning och organisering av nya varseblivningar och erfaren-
heter. Att Piaget betraktade kognitiva strukturer som "closed under transforma-
tion", s53 (Basseches, 1984), samtidigt som han menade att varje system ten-
derar att forandras nar det utsatts for yttre storningar, s160 (Piaget, 1968), ar na-
got som diskuteras av Basseches (a.a.) som en dialektisk spanning mellan struk-
turalism och konstruktivism.
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Alternatively put, as more sophisticated and better organized modes of maintaining stability
in thought are constructed by individuals, more sophisticated and better organized methods
of creatively transcending that stability are required if freedom of movement and
equilibrative interchange with the environment are to be preserved. s54 (a.a.).

Larande, eller med Piagets terminologi intelligent adaptation, beskriver Kolb
(1984), som att utvecklingen fran barndom till vuxen ror sig fran en konkret
fenomensyn pa varlden till en abstrakt konstruktionssyn, fran en aktiv ego-
centrisk syn till ett reflektivt internaliserat satt att kunna/veta. Utveckling ses
som bestaende av individens egen aktiva konstruktion av erfarenheter i kognitiva
schemata eller tankestrukturer. Denna adaptationsprocess fortgar genom assimi-
lation respektive ackommodation. Erfarenheter som stimmer med hittillsvarande
strukturer assimileras. Staimmer de inte maste individen istallet forandra sina
strukturer sa att den nya dissonanta erfarenheten kan passa in (ackommodation)
eller som neo-piagetianen Kegan uttrycker det:

... the ongoing conversation between the individuating organism and the world, a process of
adaptation shaped by the tension between the assimilation of new experience to the old
‘i%rgazrglmar" and the accommodation of the old grammar to new experience. s43-44 (Kegan,
Niar man tar del av Piagets texter och ser hur han hamtat in ackommodations-
begreppet fran biologiska utvecklingssammanhang (Piaget, 1974 och 1980) dar
det ar néra relaterat till jamviktsbegreppet (Piaget, 1947 och 1981, 1968) blir det
tydligt att ackommodationens ursprungsbetydelse legat i sma modifieringar av
kognitiva schemata eller strukturer, knappt méarkbara forran efter langre tid.

Att i andra hand redovisa och gora rattvisa at Piagets tankar ar dock inte helt
enkelt vad galler jamvikten, som han beskriver som bade rorlig och permanent
(Piaget, 1968), samt adaptationens tva delprocesser, assimilation och ackommo-
dation. Det foreligger en risk for forenklingar som inte ursprungligen var av-
sedda. Vissa forfattare betonar mer det plotsliga eller stora. Sa skriver exempel-
vis Mattsson (1995) att en dominerande ackommodationsprocess har "revolu-
tiondr karaktar" s58, medan Phillips & Soltis (1991) redogor for ackommodation
i termer av att man, efter att ha forlorat jamvikten, tillagnar sig nya begrepp eller
nya principer.

At some point there will be a loss of equilibrium, and some change (most likely an addition)

will be made to a cognitive structure in an attempt to accommodate to the novel aspects of

the experience. (min kursivering) s45 (Phillips och Soltis, 1991).

I ackommodationsbegreppet ryms, som jag vartefter kommit att forsta det, sa-
val mycket sma gradvisa forandringar som enstaka omvalvande och radikala for-
andringar. For de senare har dock manga ganger ett antal mer oférmarkta erfa-
renheter baddat. Det gors emellertid inte nagon begreppsmassig atskillnad for
olika grader av ackommodation.

Stadieutveckling under vuxenlivet. De strukturer individen konstruerar kan
sasom grupperingar ses som stadier i uppnadd utveckling.
Konstruktionsprocessen med individen som aktivt handlande subjekt fortgar in i
och genom vuxenlivet. Gradvis utvecklar individen, sarskilt under gynnsamma
omstandigheter, alltmer integrerade och komplexa tankestrukturer. (Armon,
1993, Basseches, 1984, Kegan, 1982, 1994). Strukturerna, menar jag, kan ses
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som processens resultat med stadierna som konsekvens. Resultat som standigt
forandras och gradvis ger upphov till nya konsekvenser.

Stadiernas innehall ar inte det som framst vackt min nyfikenhet eller bidragit
till att formulera fragor och reflektera over larandet. Snarare 4r det stadierna som
tankeprincip, dvs sjalva forekomsten av dem och befintlighetens innebord, som
gjort det mojligt for mig att se processen. Det vasentliga ser jag som vaxlingen
mellan struktur och process, dar stadierna ar uttryck for forhallanden av bety-
delse for hur larandets process kan begripas. Jag ska har lyfta fram nagra for
mina forskningsfragor intressanta drag. Det galler subjekt-objekt balansen och
att vara inbaddad 1 det sjalvklara, stadiernas relativa respektive irreversibla inne-
bord samt deras inneboende obalans.

Subjekt-objekt balansen innebir att utveckling karaktariseras av att det man
pa ett stadium dr, som subjekt, blir mojligt att pa nasta stadium forhalla sig till,
betrakta utifran, ha som objekt (Kegan, 1982). I detta ligger, att det man dr be-
finner sig for nara och darmed inte kan betraktas. Betraktandet kraver viss grad
av distans, och med avstandet kommer mojligheten att inte bara erfara utan aven
att begripa.

Detta resonemang gors enligt mitt formenande begripligt pa ett bra satt med
ett exempel langt fran arbetslivet, hamtat fran barns utveckling. Medan den ny-
fodde inte kan skilja mellan sig sjalv och nagot annat i varlden, kan fyraaringen i
sitt preoperationella stadium inte skilja mellan hur nagot framtrader for honom
och hur nagot ar. For det preoperationella barnet, ar det aldrig bara dess percep-
tioner som andras, snarare andrar sig varlden sjalv som konsekvens. Han kan inte
separera sig fran sina perceptioner; han kan inte gora dem till objekt for sin
uppmarksamhet. Han ar inte atskild fran dem utan inbaddad i dem. s29 (Kegan,
1982). Utvecklingen Over stadier handlar inte om att lagre stadier ar samre, sna-
rare om att tinka annorlunda och inte om att tinka fel. Eller som Kolb skriver 1
samband med att han redogor for att Piagets intresse gallde sjalva resonerande-
processen, snarare dn de faktiska svaren:

Younger children were not 'dumber’' than older children; they merely thought about things in

an entirely different way. s12 (Kolb, 1984).

Kegan ser Piagets stadieteori som att varje stadium ar konsekvensen av en
given subjekt-objekt balans, vad Kegan kallar ett utvecklingsmassigt andrum,
samt att processens grundforutsattningar utgors av rorelsen mellan a ena sidan
differentiering, dar man trader ut ur inbaddningen, ut ur det som tidigare var sa
sjalvklart att inte annat kunde ses, och & andra sidan ett slags aterforening, dar
man i det aktuella avseendet (dvs olika beroende pa vilket stadium det géller)
kan ha en relation till, snarare dn vara inbaddad i vérlden. Jag ser det som att
balansen mojliggors genom en inbaddning da man inte kan urskilja det som
misstimmer. Fragorna vacks ej. Omgivningen uppfattas som varande i 6verens-
stimmelse med befintliga tankestrukturer. Med stod av Kegan menar jag att vara
inbaddad i sitt stadium innebar att man inte 4r formogen att se saker ur hogre
stadiers perspektiv, och egentligen inte heller ur lagre stadiers, atminstone inte ur
dem man definitivt tratt ur.

Stadierna har en definitiv sida 1 det att de 4r irreversibla. Nar man val tratt ut
har man definitivt lamnat stadiets tinkande bakom sig och kan inte langre tanka
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"inomstadiskt". Eller rattare sagt, da tinker man inomstadiskt pa néasta niva. Nu
ska inte detta forstas som att granserna ar skarpa. Tvartom ar overgangarna mel-
lan stadierna utdragna processer dar man skulle kunna se det som att kognitiva
strukturer, kanske allt fler, stors av nya erfarenheter som inte ligger helt i linje
med tidigare, som att de forandras, ackommoderas tills sammansiattningen blivit
sa pass annorlunda att subjekt-objekt balansen forandrats, och man kan borja tala
om att trada in i ett nytt stadium.

Niar Kegan (1994) i sin bok "In over our heads" beskriver utveckling och
resonerar kring stadier i relation till hur de tar sig uttryck, bland annat i for-
hallande till svarlosta fragor i arbetslivet, ar det markbart hur han anvander ut-
tryck som formedlar en kéansla av overgangar och relativitet. Han talar om olika
grader av medvetenhet. Om de tva individuella fall, Peter och Lynn, han bygger
upp sitt resonemang kring skriver han exempelvis:

Peter's greater reliance on third order consciousness ... different from Lynn's, who appears
to have access to fourth order consciousness. s185-186 (min kursivering) (Kegan, 1994).

Bade Piaget (1947 och 1981) och Kegan (1982) betonar den inneboende
rorelsen eller obalansen i stadierna och ser den som drivkraften i utvecklingen.
En drivkraft som jag ser som verksam genom dess moten med omgivningen.
Omgivningen med sina erbjudanden innebar hela tiden nya mojligheter att upp-
fatta och forsta annorlunda. Eller som Lofberg (1995) menar, i sin tolkning av
Bickhard, dar han ser kunskapen som "en produkt av malinriktad och funktionell
interaktion med miljon, och att detta skulle vara en grundliggande process for att
forklara kunskapens framvaxt", s125.

Jag har ibland velat tona ner stadietanken och enbart se stadierna som frys-
ningar av larprocessen. Detta ar dock inte forenligt med forstaelsen av vaxlingen
mellan balans och obalans som grundidén i att utvecklingen ror sig framat.
Daremot kan man genom att tankemassigt forestélla sig frysningar eller 6gon-
blicksbilder av processen betrakta de stadier eller strukturer som da finns dar.
Aven om larande i vuxen alder knappast ar en snabbt framrusande process, sa
kan frysningen ha sin fordel i att man lattare kan betrakta och halla kvar i tanken.
En forskarens tankemissiga operation for att gora distanserat betraktande moj-
ligt. Detta ar dock inte detsamma som att stadierna skulle kunna reduceras till
frysningar.

Att tdnka sig att frysa ogonblicksbilder, liknande att tillfalligt stoppa en film,
har fordelen av att overfora budskapet att stadierna inte ar stiltje och uppehall,
det ar egentligen mer det att processen da tar sig andra uttryck, det ar mer av as-
similation, forefaller langsammare osv. Men den piagetianska och likasa den
neo-piagetianska inneborden av stadier maste forstas pa ett kvalitativt annor-
lunda sétt dn som stopp 1 processen. Dynamik och rorelse finns dven inom sta-
dierna.

... an equilibrium, both mobile and permanent, such that the structure of operational wholes
is conserved while they assimilate new elements. s48 (min kursivering) (Piaget, 1947 och
1981).

Men, vad har nu dessa resonemang kring generell méansklig utveckling for re-
levans for mitt studium av larande i arbetsuppgiften? Varfor bar jag med mig just
denna teoribildning ut pa verkstadsgolvet? Det grundlaggande, tror jag, ar att den
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innebar tillgang till spannande tankeredskap i det mote som uppstod, néar jag mer
pa allvar borjade fundera kring larandet i arbetsuppgiften. Jag kom da fran en ar-
betsmiljotradition, dar tyngdpunkten i en tillampad och atgardsinriktad forskning
lag i att se till mojliga forandringar i det yttre, dvs att forandra arbetsmiljon
(teknik, organisation mm) i syfte att gora det mojligt for individen att arbeta sa-
kert. Det yttre hade for mig darmed en sjalvklar stéllning. I det utvecklings-
teoretiska sammanhanget fann jag hos Basseches och Kegan mojligheter att
problematisera larandet, vilket Oppnade for undringar kring hur dess process
kunde forstas. Medan de modeller jag bar med mig sedan tidigare om handlan-
dets kognitiva regleringsnivaer (Rasmussen, 1982, Reason, 1990) var bra for
andra andamal men inte gav mig tankehjalp i motsvarande utstrackning, nar det
gallde att begripa hur larande gar till.

Att tinka i termer av process med strukturer och stadier i, skulle visa sig
fruktbart, aven om jag fick gora det sa att siga i mindre skala, nar tankandet
skulle appliceras pa larande i en specifik arbetsuppgift och inte pa generell
mansklig utveckling over livet. Jag borjade fundera over pa vilket satt stadier
inom larandet i uppgiften skulle kunna ta sig i uttryck i skapandet av egna och
andras omgivningsvillkor, hur de kunde medverka till att gynna och hindra lér-
andet. Jag tror, att jag genom att problematisera och applicera utvecklingsidéerna
pa vuxnas larande i arbetsuppgiften kunde fa tillgang till vasentligheter i lar-
processen, som jag annars inte skulle ha sett. Jag menar att det finns en likhet
mellan larandet 1 den specifika arbetsuppgiften och generell utveckling i detta
avseende. Stadier 4r med och skapar omgivningsvillkoren, genom det sétt som
individen, utifran sitt aktuella stadium uppfattar den omgivande miljons erbjud-
anden, dvs stadiet kan ses som grunden for hur individen uppfattar sin omgiv-
ning.

Att lara genom arbetet

En av de fa neo-piagetianer, som kopplat former for tainkande till karaktaristika i
arbetet, ar Basseches. Hans stadietankar har darmed varit betydelsefulla i mitt
arbete. (Basseches, 1984, 1986, Hamilton, Basseches, 1985). Aven Armon
(1993) har studerat arbetets koppling till utveckling.

Det har framstatt som allt tydligare att larande ar en livslang process och med
Basseches (1984) vill jag podngtera att Aven om individens kognitiva strukturer
ar konservativa till sin art, sa innebér inte detta att de ar oforanderliga. Vagen till
forandring anger han med hjalp av principen om "optimal mismatch", vilken
sager att erfarenheter som innebar sma skillnader i forhallande till redan ut-
vecklade tankestrukturer, tenderar man att hantera och genom detta utveckla mer
komplexa, avancerade kognitiva strukturer. Ar diskrepansen i de kognitiva kra-
ven daremot for stor, kommer man att avfarda dem och fokusera pa de delar av
erfarenheten som passar med hittills inforlivade strukturer. (Basseches, 1984,
1986, Kohlberg, 1969). Sett over tid skulle jag dock formoda att for stor diskre-
pans anda lamnar bidrag till en begynnande dissonans. Bidrag som kanske kan
komma till anvandning senare, eller kanske aldrig.
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En konsekvens av att inte se larande som en forutbestimd utveckling ar att
fortsatt utveckling ar mojlig for var och en, givet nagorlunda gynnsamma om-
standigheter. Basseches diskuterar detta i relation till arbetsplatsdemokratisering
och betonar 1 sammanhanget att utveckling 4r en gradvis process, dar det galler
att utga fran vars och ens forutsattningar, dvs fran den enskildes nuvarande start-
punkt i form av existerande kognitiva strukturer. Han betonar vidare sérskilt det
omsesidiga sambandet mellan personens utveckling och arbetsplatsforhallanden
(Basseches, 1986, Hamilton, Basseches, 1985). De fem stadier Basseches formu-
lerar, utgar fran en kognitiv-strukturell begreppsram och avser utveckling i rikt-
ning mot uppfattandet av sociala relationer och konflikter som varande alltmer
komplexa, integrerade och mindre egocentriska. Medan man pa forsta stadiet en-
bart ser sitt eget perspektiv, utvecklar man over stadierna en formaga att i okande
utstrackning inforliva andra individers, gruppers och sa smaningom hela systems
perspektiv. (Basseches, 1986). Detta kan tankas vara betydelsefullt, nar det géaller
att hantera en komplicerad arbetsuppgift i en komplex teknisk och social miljo.

Basseches visar pa utvecklingsnivans konsekvenser for tankandet i arbetet och
for hur konflikter, uppgifter, relationer mm inom arbetet uppfattas och forstas
inom respektive stadium. Det fruktbara i detta 4r att forsta konsekvenserna under
olika utvecklingsfaser, for hur arbetsplatsforhallanden uppfattas och kan an-
vandas i en fortgaende personlig utveckling. I det neo-piagetianska perspektivet
ligger att forsta stadierna sasom stadda i utveckling, nagot som framgar av bade
Basseches och Armons arbetsrelaterade stadieindelningar (Armon, 1993,
Basseches, 1984). Att Basseches aven adresserar fragan om hur individen kom-
mer vidare 1 sin utveckling, innebar en teoretisk vinkling med klara praktiska
implikationer, vasentliga for hur man till exempel inom ett foretag ska kunna ar-
beta med kompetensutveckling, om inte av alla, sa i varje fall av manga an-
stallda. Man kan med stod av Basseches insikter bli varse vikten av att hitta vars
och ens anknytningspunkter, av att hitta perspektiv eller fragor som ligger till-
rackligt ndra. Att inse den praktiska pedagogiska tillampningen av att strdva mot
att gora det mojligt for var och en att borja grava dar just han star. Med Reeds
(1993) terminologi kommer da andra affordances att framtrada for individen, uti-
fran vilka han handlar och dven vartefter omorganiserar sina handlingssystem.

Angaende den konservativa aspekten av kognitiva strukturer, och det problem
den utgor i dvergangen till mer demokratiska arbetsplatser, sager Basseches:

Den konservativa aspekten av de kognitiva strukturernas natur innebar ett problem for de
anstrangningar som gors med arbetsplatsdemokratisering. Arbetare som har fatt sina kogni-
tiva strukturer skapade genom aratals arbetserfarenhet av, och socialisering for, traditionella
hierarkiska organisationer och relationer (dvs det som forvantades av dem var att de foljde
ledningens order/tillsdgelser), dessa arbetare begar man i demokratiseringsforsoken ska
delta i att styra sitt eget arbete. Men deras kognitiva strukturer leder dem till att a) leta efter
order/tillscigelser eller arbetsnormer som de kan folja, liksom efter tillfdllen att vila frdn be-
gadrt arbete; b) anta att de saknar den nodvindiga expertisen for att kunna fundera over led-
ningsbeslut, och att om ndgot behover goras sd kommer ndgon annan att se till att de gor
det, c) att vara beroende antingen av konformitet eller olydnadsbeteende snarare 4n av att ta
konstruktiva initiativ. .... utan adekvat forberedelse av arbetarna, misslyckas experimenten
med att demokratisera arbetsplatser. s361 (min Oversattning och kursivering) (Basseches,
1984).

Intressant ar att konstatera att bade Basseches (1984, Hamilton, Basseches,
1985) och Armon (1993) i sina studier funnit empiriskt stod for, som Hagstrom
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(1995) uttrycker det, att en "utveckling over relativt valdefinierade stadienivaer
kan 4ga rum under vuxenlivet och relateras till arbetets utformning". Basseches
har ocksa inom stadierna funnit undergrupperingar av schemata, urskiljbara
monster, som han kallar "patterns of partial organization of dialectical thinking".
Han menar att dessa monster, forutom att de kan ses som egna former for tank-
ande, ocksa kan forstas som "alternative pathways toward the development of
fully organized dialectical thinking" s181 (Basseches, 1984).

Arbetet 4ar betydelsefullt bade genom att inrymma utvecklingsmojligheter och
som falt dar larandet appliceras, déar det ar vardefullt att ha tilldgnat sig kvalifice-
rade strukturer inom sitt omrade. Avslutningsvis kan det aven vara vart att med
Bron-Wojciechowska (1996) paminna om att ju oftare en individ anvander sin
kognitiva formaga att losa problem, desto langre bibehaller man formagan att ta
till sig nyheter och anvanda dem i problemlosningar. Bron-Wojciechowska skri-
ver, inspirerad av Cross, att de "som standigt utbildar sig eller lar sig ar mer
'torstiga' efter nya kunskaper".

Larprocessens bestandsdelar

Jag har redan lyft fram gorandet och betonat behovet av kvalitet i erfarenheten.
Att sjalv gora ar saledes en nodvandig men inte tillracklig ingrediens i larandets
process. Vad finns dar mer? Kolb (1984) har, genom de tankar han framfor i sin
bok "Experiential learning", varit av central betydelse for min forstaelse av lar-
processen och mina fragor kring densamma. Han understryker erfarenhetens av-
gorande roll i larprocessen och bygger uttalat vidare pa tankar fran Dewey,
Lewin och Piaget. Hans avsikt ar att foresla ett perspektiv pa larande som kom-
binerar erfarenhet, perception, kognition och beteende.

Kolb anger som en utgangspunkt fyra satt att lara: konkret erfarenhet, reflek-
tiv observation, abstrakt begreppsbildning och aktivt experimenterande. Dessa
fyra satt utgor i sin tur tva dimensioner: prehension (gripa, fatta) respektive
transformation. Prehension-dimensionen utgors av dialektiken mellan det kon-
kreta och det abstrakta. Den avser sittet, genom vilket man griper/fattar erfaren-
heten, om det sker med sinnena direkt 1 den omedelbara erfarenheten, eller om
det sker med hjalp av tankarna, att man begriper. Transformationsdimensionen
representerar tva sitt att omforma erfarenheten pa, antingen genom inre reflek-
tion/intention, eller genom att man aktivt handskas med den yttre véarlden/exten-
sion. Intention och extension kan lika vl appliceras pa vart konkreta gripande av
varlden med sinnena som pa vart symboliska begripande.

Kunskap ses saledes som resultatet av en kombination av att gripa erfaren-
heten och att transformera den. Larande, och darmed kunskap, kraver bidrag fran
bada dimensionerna. I larprocessen ror man sig i varierande grad fran aktor till
observator, och fran specifik inblandning till generell analytisk avskildhet. Kolb
menar att de tva dimensionernas poler ar likvardigt bidragande i larprocessen.
Detta skiljer sig fran Piagets syn att comprehension (begripa) och intention (inre
reflektion) representerar hogre utvecklingsstadier @n sina motpoler. (a.a.). Trots
den konkreta handlingens centrala betydelse i Piagets teoribildning bidrar Kolb
till mojligheten att inte se den som underordnad tanke och reflektion.
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Hur ska da de fyra larsatten (adaptive modes) forstas i relation till varandra,
dvs som bestandsdelar i larprocessen? Kolb har med hanvisning till sina laro-
fader behallit den cykliska karaktar som anges av dem. Nagot som bland annat
framgar av hur pilarna i hans figur (se figur 5) forbinder larsatten med varandra i
en given ordning, dvs han anger att man i larandets process gar fran exempelvis
reflektiv observation till abstrakt begreppsbildning, men inte omvant. Harigenom
uppfattar jag dem som moment eller bestandsdelar i larandet och ser det som att
alla fyra ar nodvandiga for att larande ska komma till stand, dvs larande kraver
en fullstandig cykel.

En del av det Kolb skriver, ger dock uttryck for ett nagot annorlunda synstt.
Saledes poangterar han att larande kraver bada dimensionerna men anger inte
nodvéandigheten av att dimensionernas respektive poler forekommer. Han skapar
fyra olika kunskapsformer som definieras genom sin tillkomstprocess.
Tillkomsten anger han som parvisa kombinationer av larsatten. Exempelvis bil-
dar erfarenheter vi forst forstar med intellektet, och sedan omformar eller bear-
betar genom yttre aktiva handlingar, en form av kunskap. Medan en annan istal-
let bildas genom att vi forst varseblir eller fangar nagot med vara sinnen och dar-
efter omformar den gjorda erfarenheten genom inre handlingar, tinkande eller
reflektion. Kolb later dessa fyra grundformer for kunskap utgora byggstenar i ut-
vecklingsmassigt hogre nivaer av kunnande.

Concrete
Experience

Grasping via

APPREHENSION
Accommodative Divergent
Knowledge Knowledge
Active  Transformation Transformation _ Reflective
Experimentation = yj3 EXTENSION via INTENTION ~ Observation
Convergent Assimilative
Knowledge . . Knowledge
Grasping via
COMPREHENSION
Y

Abstract
Conceptualization

Figur 5. Kolbs modell av erfarenhetslarande: fyra larsitt med bakomliggande
strukturella dimensioner. s42 (Kolb, 1984).

LARANDE — TEORETISK REFERENSRAM 47



Kolb anvinder modellen for att diskutera skillnader 1 ldrstil hos olika indi-
vider. Jag tolkar honom som att huruvida tva, tre eller fyra larsatt ingar i larandet
av nagot ar en fraga om graden av kvalitet i larandet. Kolb menar ocksa sjalv att
larsatten ar ett slags kunskapens grundformer (elementary forms of knowledge),
och att kombinationen av alla fyra formerna skapar larandets hogsta nivaer.

... apprehension and comprehension as well as intention and extension are dialectically
related to one another, such that their synthesis produces higher levels of learning. s61
(Kolb, 1984).

Delvis svartolkad blir Kolb genom att han ibland resonerar utifran larande
kring nagot visst och andra ganger utifran mansklig utveckling i sin helhet. Aven
om det i mangt och mycket ar likartade processer, sa gor detta vaxlande det
svarare att fanga inneborden av larprocessen. Ska exempelvis modellen kunna
anviandas for larande genom en enskild erfarenhet eller 4r det mer overgripande
tankt, dvs i langre tidsperspektiv Over dagar, veckor, ar eller over vuxenlivet?

Stadier 1 den mening som Piaget, Kegan med flera avser beror inte Kolb spe-
cifikt. Han tar inte heller avstand fran tanken utan sager istallet, med koppling till
det jag ovan belyst, att det adaptiva larande-engagemanget och kreativiteten pa
de hogsta utvecklingsstadierna producerar ett starkt behov av integrering av de
fyra larsatten eller adaptationssatten. Detta innebér att utveckling av eller inom
ett adaptationssitt sa att siga paskyndar utveckling i de dvriga. Med andra ord
gor integrationen pa hogre nivaer att obalans blir allt mindre mojlig.

Med Kolb blir det harmed principiellt mojligt att definiera en larprocessens
andpunkt, som da skulle intraffa nar de fyra larsatten och resulterande kunskaps-
former ar fullkomligt integrerade, sa att inte langre nagon obalans och darmed
atfoljande spanning rader. Detta ar dock pa ett principiellt plan, i praktiken
maste, savitt jag kan se det, detta vara omojligt att uppna.

Larande ses som en interaktiv process, dvs uppkommer genom interaktionen
mellan personen och dennes omgivning, eller som Kolb foredrar att benamna
det, genom transaktioner mellan individen och omgivningen. Kolbs modell, lik-
som hans foregangares, ger uttryck for detta genom att de bade betonar det som
sker 1 individen och dennes ingripanden i omvérlden som nodvandiga for lar-
ande. Varje genuin erfarenhet har enligt Dewey (1938 och 1963), en aktiv sida
som i nagon utstrackning forandrar de objektiva forhallanden under vilka erfa-
renheterna gors. Han menar vidare att:

The statement that individuals live in a world means, in the concrete, that they live in a
series of situations. ... The conceptions of situation and of interaction are inseparable from
each other. s43 (forfs kursivering) (Dewey, 1938 och 1963).

Reflektion och handling

Konkret erfarenhet, reflektiv observation, abstrakt begreppsbildning och aktivt
experimenterande — i Kolbs (1984) version av larandets process ett cykliskt
vaxelspel mellan gorande och tankande. Medan nagon betonar vikten av att det
konkreta, betonar en annan reflektionen och en tredje experimenterandet. Olika
forskare och tankare lagger med andra ord vikt vid olika ingredienser i larcykeln
och ser dem som avgorande for att larande dger rum. Jag vill havda att det ar
helheten, fullstandigheten, som ar avgorande, dvs att inte nagot led av de fyra
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saknas. Det ar nar nagot led far for litet utrymme som larandet gar i sta. Kolb
sager ocksa, i samband med sin tolkning av Lewin, att larande underlattas bast i
en miljo dar det finns en dialektisk spanning och konflikt mellan omedelbar,
konkret erfarenhet och analytisk avskildhet. Eller med andra ord en véxling
mellan att man ar mitt inne i situationen och handlingen och att man staller sig
vid sidan av for kortare eller langre tid. Det kan beskrivas som en rorelse mellan
utforande och reflektion, dar man kan saga att grunden ar att utfora, att gora, for
att sedan uppmarksamma det man gor och dess resultat och konsekvenser. Da in-
staller sig fragorna, forbryllningen och reflektionen, som ocksa skapar mojlig-
heten att se andra alternativ som man dérefter kan prova.

Tiden i yrket ar ett vanligt men daligt matt pa erfarenhet eftersom tiden inte
automatiskt ger den kvalificerande erfarenheten. For att kunskapen ska véxa och
individen lara sig kravs att han/hon staller sig fragor och reflekterar. I arbetet be-
hovs darmed reflektionsutrymme. Reflektionens betydelse och former har sér-
skilt lyfts fram och diskuterats av Schon (1983, 1987) och av Molander (1993).

Med de okande kognitiva krav som stalls pa operatorer i modern industripro-
duktion blir det nodvandigt att utveckla en "teoretisk", tinkande sida, abstra-
herad fran den omedelbara konkreta apprehension-erfarenheten, den som upp-
fattas direkt med sinnena och mer traditionellt kopplats till praktikens yrken.
Man maste i 0kande omfattning bygga sina egna generaliseringar och begrepp,
comprehension i Kolbs (1984) terminologi, for att kunna hantera praktiken och
for att kontinuerligt lara och utvecklas. Verktyg i form av begrepp maste till for
att begripa och kunna stalla sig fragor i uppgiften.

Vad dr dd reflektion? Med reflektion avses allmant att aterspegla, tinka efter
och begrunda. For att kunna gora det kravs ett tillfalligt avlagsnande, ett mentalt
avstand, eller vad jag skulle vilja kalla ett reflektionsutrymme. Med ut-
gangspunkt i Molander (1993) och Schon (1983) skiljer jag hér pa reflektion i
handling och reflektion éver handling. Bada typerna kan ske i olika former, till
exempel 1 form av samtal mellan flera personer, berittelser, reflektion genom att
en situation talar tillbaka till en, reflektion enbart pa tankeplanet nar man ar i
nagon mening distanserad fran situationen, reflektion dar man ar i dialog med sig
sjalv. Reflektion-i-handling karaktariseras av att ske inom den tidsrymd dér valet
av handlingsvag fortfarande forandrar situationen. I manga fall, och i det talande
exempel med arkitekten och skissen som Schon sjalv ger stort utrymme, s79ff
(Schon, 1983), sker detta korta reflektiva avbrott sa att saga mitt i handlandet,
under pagaende utforande. En sorts microreflektioner om man sa vill.

A practitioner's reflection-in-action may not be very rapid. It is bounded by the "action-pre-
sent", the zone of time in which action can still make a difference to the situation. s62
(Schon, 1983).

Reflektion over handling innebar daremot att man distanserar sig mer, kanske
saval i tid som i rum, och att reflektionen mer overgripande avser att man fun-
derar over hur man handlat och handlingens utfall i form av bade resultat och
konsekvenser. I denna riktning gar aven den fjarde niva med vilken saval Frese
& Seemers som Ellstrom utvidgat modellen for hierarkiskt organiserad hand-
lingsreglering (Ellstrom, 1996a, 1996b, Frese och Zapf, 1994).
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Molanders (1993) arbetsredskap ar begrepp och han skriver i ett lopande re-
sonemang kring begreppen vilket medfor att de inte &r statiskt definierade utan
snarare delvis omformuleras langs vagen. Molander vill, till skillnad fran Schon,
reservera reflektionsbegreppet for det mer distanserade begrundandet over hand-
lingen. Han understryker reflektionens bakatriktade sida. Vi behover, enligt
Molander, en reflektionsbegrepp som inte "aker snalskjuts pa 'tankande pa vad
man gor' i storsta allmanhet" och han anger sjalv foljande definition:

Reflektion innebdr, som jag ser det, att ta ett steg tillbaka, for att se och tanka Over sig sjalv

och vad man gor, for att fa perspektiv pa en situation. Det man gor och den situation man

befinner sig i skall "speglas" eller "reflekteras" for en sjalv. Man far da inte vara helt upp-
tagen av handlingen. s151 (min understrykning, forfs kursivering) (Molander, 1993).

I denna definition lagger Molander saledes in en medveten avsikt, ett slags
intentionell distans, dar syftet ar att fa perspektiv och overblick.

Schon (1983) a sin sida betonar sarskilt reflektion-i-handling, men anvander
sig dven av den mer distanserade formen. Hans reflektionsbegrepp ar med andra
ord vidare 4n Molanders. Styrkan 1 Schons resonemang ligger for mig 1 hans re-
sonemang om dialogen med situationen. Schon ser det som att den handlande
kommunicerar med situationen och beskriver hur man vid problemlosning fangar
problemet och lopande definierar och omdefinierar situationen (frame and re-
frame the situation). Han menar att man anvénder sig av sina gamla kunskaper,
man riktar uppmarksamheten pa olika saker for att kunna omorganisera situatio-
nen sa att man darigenom kan forsta den pa ett nytt satt. Schon sager att "the si-
tuation talks back" (s131-132, a.a.) och avser da att nagot vaxer fram i dialog
med handlingen. Relevansen 1 begreppet reflektion-i-handling for mitt arbete
ligger i den man-maskinkommunikation som kravs for att hantera storningssitua-
tioner 1 automatiserad produktion.

Schon menar att det inte ar sa stort glapp mellan tanke och handling som man
traditionellt tankt sig. Han for resonemanget vidare genom att ange att reflektion
i handling med nodvandighet sa smaningom leder over till fragor som ror struk-
turen pa det egna kunnandet, vad det egna kunnandet ar inbaddat i. Han gor en
jamforelse mellan experten och den reflekterande praktikern. Experten ser sig
som den som kan, medan den reflekterande praktikern istéllet ar stadd i dialog
med situationen och med andra manniskor, ser sig som kunnig men har ocksa
ambitionen att vidga sitt kunnande och att se granserna 1 det.

Det Molander kritiserar hos Schon, som han annars tar mycket stod och ut-
gangspunkt i, ar saledes just reflektion-i-handling, dvs att reflektionen skulle ske
samtidigt med handlingen. Schon ger dock i sina exempel verkligen uttryck for
att personerna reflekterar i handlingen, skapar mening at situationer. Molander
menar att gransen mellan reflektion och reaktion riskerar att suddas ut. Vad ar
det som séger att man reflekterat infor nasta handling, kanske ar det bara en re-
aktion, en automatiserad handling som inte gatt via tankarna. Molander vill re-
servera reflektionsbegreppet for nagot betydligt mer distalt. For mig ar det oklart
om Molander och Schon anvander sig av samma tidsdimension vad avser hand-
lingen, eller om man ska se Schons som mer omfattande och utstréackt i tiden.
Detta anknyter aven till ett annat faktum som forsvarar jamforelsen dem emellan,
namligen att de utgar fran sa olika typer av praktiker. Medan Molander dgnar sig
at de praktiska kunskapstraditionerna (dvs yrken av hantverkarart framst), byg-
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ger Schons resonemang pa att praktiker ar professionella av typen arkitekt, tera-
peut osv. Att de applicerar sina resonemang pa olika falt och att de med praktiker
menar delvis skilda saker, kan bidra till att olika aspekter framtrader och blir
viktiga. For Schons professionella praktiker finns en teoretisk utbildningsbak-
grund och en teoriviarld att reflektera mot, den utgor en reflektionsspegel. Man
kan tinka sig att 1 arkitektens snabba reflektioner tillsammans med skissen
(vilket inte Molander skulle kalla reflektion), sa finns det underliggande kopp-
lingar till ett teoretiskt falt bakom som ger en annan innebord at reflektionen.

Mig forefaller det som att Molander delvis missar de sma stegen i dialogen
med situationen, det som troligen har relevans vid vardagslarandet och darmed ar
centralt for praktiska yrken.

Med reflektionsutrymme menar jag att det géller att stanna upp, fa visst av-
stand, distansera sig mer eller mindre. Min tro ar att detta kan ske saval i som
utanfor handlingen. Kopplat till handlingsregleringsmodellen (Frese och Zapf,
1994, Rasmussen, 1982) kan man se det som att reflektion i handling hos den er-
farne kan ske tack vare att han samtidigt har tillgang till samtliga kognitiva ni-
vaer (se efterfoljande avsnitt Handlande och kognitiva nivaer), att reflektion i
handling 4r ett uttryck for just vaxlandet mellan fardighets- och regelbaserat
handlande a ena sidan och det kunskapsbaserade a andra sidan. Nar handlandet
automatiserats och kognitivt regleras pa fardighetsbaserad niva har man sa att
saga skapat sig ett mentalt utrymme, ett tanke- eller reflektionsutrymme. Detta
kan ses som ett sitt for individen att skapa det utrymme for reflektion som &r
nodvandigt for larande och utveckling. Med hanvisning till Basseches (1984,
1986) och Reed (1993) finns det dock anledning att paminna om att det skapade
utrymmet, den frigjorda kapaciteten, ocksa maste komma till anvandning om
larande ska aga rum. Ett annat satt att skapa reflektionsutrymme pa ar att stanna
upp ett kort dgonblick och distansera sig, i vad som utifran kan forefalla som
"mitt i handlingen", ett mentalt hejdande som ibland kan utstrackas i bade tid och
rum.

Handlande och kognitiva nivaer

Handlingen utgor linken mellan ménniskan och miljon. I handlandet mani-
festeras interaktionen. Att aktivt handla och sjilv gora, utgor en av larande-
processens grundlaggande forutsattningar. Genom att handla nar vi bade den
konkreta erfarenhet och den reflektion som med tiden bygger upp vart kunnande.
Tidigare i detta kapitel har jag redogjort for de teoretiska kopplingar jag utgar
fran vad galler larandeprocessen. Darutover har jag tagit utgangspunkt i hand-
lingsteori, en kognitiv teoribildning knuten just till handlande och utforande
(Frese och Zapf, 1994, Hagstrom, 1990). Den handlingsteoretiska ansatsen foku-
serar uppgiften och betonar den aktiva relationen mellan méanniska och omvirld.

Individens inre, subjektiva och yttre, objektiva varld antas formas och omformas via hand-
lingen som den formedlande lanken. Den handlingsteoretiska ansatsen lagger tonvikten vid
denna interaktion. s153 (Hagstrom, 1990).

En handling kan savil vara resultatlos, i bemérkelsen att den inte nar sitt av-
sedda mal, som ha ovantade eller icke avsedda konsekvenser. I antologin
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"Handling och handlingsutrymme" papekar Aronsson & Berglind (1990) att man
brukar "skilja mellan handlingens resultat och dess konsekvenser, varvid
konsekvenserna ar kausalt forknippade med resultatet", s15.

Det finns ett antal relativt likartade modeller och teoretiska antaganden om
handlandets kognitiva regleringsnivaer (Anderson, 1982, Ellstrom, 1996a,
19960, Fitts och Posner, 1967, (2nd printing 1968), Frese och Zapf, 1994,
Volpert, Oesterreich, 1983). En del av dem har vaxt fram utifran ett intresse for
och studium av felhandlingar (Hale och Glendon, 1987, Rasmussen, 1982, 1985,
Reason, 1990), se Reason (a.a.) for en oversikt.

Handlande regleras pa olika kognitiva nivaer. De kognitiva handlingsteorierna
gor vanligen en principiell atskillnad mellan omedvetet respektive medvetet
handlande. A ena sidan handlingar som individen utfor utan att (behova) tanka
pa vad man gor, ett sa automatiserat handlande att det gar enbart pa rutin utan att
man 4r medveten om de olika delmomenten, och & andra sidan handlingar som
kraver medvetenhet och narvaro i tankarna. Reason (a.a.) kallar detta schematiskt
(schematic) respektive uppmarksamt handlande (attentional). Om man vill an-
knyta till Kolbs prehension-dimension (Kolb, 1984) sa ligger det att fatta med
sina sinnen 1 linje med det automatiserade, schematiska, medan att begripa stéller
krav pa medvetenhet i handlandet. Vanliga exempel pa handlingar som vi kan
utfora pa den automatiserade nivan ar att cykla, kora bil eller att ga uppfor en
trappa. Dvs nagot som man tidigare mast lagga ner mer eller mindre energi for
att lara sig, men som darefter utfors utan att man tanker pa det, medan man med
tankarna ar upptagen av helt andra ting. Det galler inte enbart motoriska fardig-
heter, hoglasning av en manga ganger last godnattsaga kan exempelvis tillata pa-
rallell tankeaktivitet. Styrningen av det uppmarksamma handlandet delas i sin tur
ofta upp i tva-tre delnivaer.

Larande beskrivs inom denna teoribildning som ett slags resultatprocess, dar
handlingar fran att ha varit aktivt intellektuellt, dvs medvetet styrda, sa sma-
ningom nar man utfort dem manga ganger blir sa automatiserade att de utfors
utan tankenarvaro. Daremellan finns en period nar handlings- och tankemonster
befasts genom dvning och genom att man da plockar fram de handlingsregler
som har relevans for situationen. (Anderson, 1982, Fitts och Posner, 1967 (2nd
printing 1968). Genom traning och larande forflyttas handlandet ner till de lagre
regleringsnivaerna i och med att var formaga och vana att utfora handlingen
okar. Konsekvensen av detta ar bland annat att kapacitet frigors for larande och
handlande pa de hogre nivaerna. Handlandets kognitiva regleringsnivaer har inte
nagon relation till de utvecklingsstadier som diskuterats ovan. Inom alla vuxen-
livets utvecklingsstadier forekommer handlande pa samtliga regleringsnivaer.

Rasmussen, som studerat manskliga felhandlingar i man-maskinsystem, ser
felhandlingar som "instances of man-machine or man-task misfits" s6
(Rasmussen, 1985). I syfte att kunna forklara dessa ooverensstaimmelser 1 man-
maskinsystemet och diskutera interaktionen mellan vad han kallar "an occa-
sionally changing task environment and a varying and adaptable human" (s8) har
han utvecklat en modell (SRK-modellen, Skill-Rule-Knowledge) for hur mansk-
ligt beteende kontrolleras. Se figur 6. Han anvander sig av tre kontroll- eller
regleringsnivaer: fardighetsbaserad, regelbaserad och kunskapsbaserad.
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Figur 6. Rasmussens modell déver kognitiva handlingsregleringsnivaer. Illustrerar hur
olika kognitiva funktioner och tolkningar av information anvands vid kontroll av
manskligt beteende. s9 (Rasmussen, 1985).

Pa den lagsta nivan (skill-based) har handlingarna genom traning automati-
serats och dger rum utan medveten kontroll i smidiga, automatiska och vil inte-
grerade beteende- eller handlingsmonster. Handla pa denna niva kan man gora
samtidigt som man med tankarna utfor andra uppgifter. Sa kan man exempelvis
utfora motoriska arbetsuppgifter medan man samtidigt agnar sig at reflekterande
problemlosning. Informationsbehandling pa den automatiserade nivan kan be-
skrivas som snabb, utan anstrangning, parallell och utan synliga begransningar.

Pa nasta niva (rule-based) regleras handlandet av lagrade regler eller proce-
durer som antingen kan vara erfarenhetsbaserade eller ha kommunicerats fran
andra personer. Rasmussen beskriver det som mal-orienterat, men strukturerat
genom feedforward-kontroll medelst en lagrad regel. Méalet behover dock inte
var klart formulerat utan kan ligga implicit i den situation som utloser de lagrade
reglerna. Vi kan sdga att individen anvander inlarda "om x — sa y"-regler eller
schemata.

Den hogsta nivan (knowledge-based) tillgrips i obekanta situationer dar man
inte har tillgang till lagrade regler for sitt handlande. Individen maste istéllet
medvetet och genom tankearbete skapa sina handlingsvagar. Har ar malet mer
tydligt uttalat. Informationen for processen uppfattas som symboler som defi-
nieras av och avser den inre, begreppsliga representation som ar grunden for re-
sonerande och planerande. Handlande pa denna niva ar saledes per definition
medvetet. Det ar langsamt, anstrangande, resursmassigt begransat och sker i ord-
nad foljd (sekventiellt), dar man steg for steg tolkar den feedback som hand-
lingsmomentet innan gav. (Frese och Zapf, 1994, Rasmussen, 1985).
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I liknande vidareutvecklade modeller har en fjarde niva lagts till som avser
mer reflekterat, abstrakt tinkande. Ellstrom kallar nivan for reflektivt handlande
och avser aterkommande distanserad reflektion over uppgiften, dess mal, forut-
sattningar och konsekvenser (Ellstrom, 1996a, 1996b). Aven Frese & Zapf redo-
visar ett slags metaniva, den sa kallat heuristiska nivan, f d "level of abstract
thought" 1 Seemers & Freses regleringsmodell. (Frese och Zapf, 1994).

Kritik har riktats mot den hierarkiska handlingsregleringsmodellen pa grund
av svarigheterna att dra exakta granser mellan nivaerna, svarigheter att avgora i
vilken utstrackning ett beteende ar automatiserat. (Hale och Glendon, 1987). De
foreslar att nivaerna istallet ska ses som ett spektrum. Ett liknande synsatt ater-
finns hos Sundstrom-Frisk (1996) som ser modellen som ett kontinuum, snarare
an en nivamodell. Ellstrom (1996a) understryker att nivaerna ska ses som
komplementara, och att man ibland kan utfora ett arbete parallellt pa flera nivaer.

For forstaelsen av vad som ar ett utvecklande arbete, har teorin om de kogni-
tiva regleringsnivaerna med sin hierarkiska uppbyggnad en vasentlig roll.
Forutom att arbeten for att ge helhet och kunskap om processen bor ha en
sekventiell fullstandighet, sa bor arbetsuppgifterna ge mojlighet till fullstandig-
het dven i detta hierarkiska avseende (Frese och Zapf, 1994). Hiarmed avses att
aven hogre kognitiva regleringsnivaer har mojlighet att komma till anvandning
och att det i arbetet finns ett vaxelspel mellan de olika nivaerna. Volpert karak-
tariserar aven den enskilda handlingen som fullstindig om individen satter egna,
komplexa mal och genom att folja dessa mal, nyttjar alla handlingsreglerings-
nivaer, aven de hogre (Volpert, 1989). Vad det galler att ta stod i teori for att
tanka och utveckla mina fragor kring larprocessen har denna teoribildning dar-
emot inte varit central i mitt arbete. Den larprocess som beskrivs ger en bild av
automatiska skeenden. Att gora samma sak manga ganger har automatiskt folj-
den att utforandet regleras pa allt lagre niva. Som jag ser det ger handlings-
regleringsteorin mer bidrag till forstaelse av handlandet an av larande genom
handlingen.

Knowledge and error flow from the
same mental sources, only success can
tell the one from the other.

s84. (Mach, 1905 och 1976).

Felhandlande

Den praktiska uttolkningen av handlande pa de olika regleringsnivaerna ar inga-
lunda okomplicerad. I den konkreta handlingen 4r gransen mellan dessa princi-
piella nivaer svardragen, nagot som enligt mitt formenande sarskilt samman-
hanger med det faktum att nivaerna blandas (D00s, Backstrom, under arbete).
Det renodlade ar en teoretisk konstruktion, medan det 1 realiteten snarare hor till
regeln 4an undantaget att nivaerna griper in i varandra i styrningen av handlandet.
I handlande pa kunskapsniva blandas till exempel in sekvenser av handlande uti-
fran tumregler respektive automatiserad niva, vilket i sin tur kan vara svart att
skilja fran rena reflexhandlingar. Det ar inte enbart de olika nivaerna som griper
in i varandra, sa gor aven de olika handlingsmonstren. Vilket schema eller
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monster, som aktiveras utifran omgivningens erbjudanden och individens upp-
fattande av dem 1 situationen, antas bero av hur pass frekvent monstret ar.
Frekventa monster och subrutiner ar de som lattast aktiveras. Av detta foljer att
man mitt 1 ett handlande kan komma att falla in i1 en handlingssekvens som
egentligen hor till en annan avsikt, en annan handling. En 6verordnad automati-
serad rutin tar ibland sa att siga makten over den medvetna avsikten.
Felhandlande har uppstatt. Ett exempel harpa 4r hur man vid bilkorning glommer
bort det extra drende man tankt utfora och istillet automatiskt kor sin invanda
vag, tills man plotsligt vaknar upp av att man ar framme vid till exempel jobbet.
Handlingar kan ocksa genom detta blandas ihop med varandra. Av detta foljer
bland annat att aterkommande erfarenhet behovs for att halla handlingssekvenser
aktuella och latt atkomliga. Samt att felhandlande ar genuint méanskligt och
ofrankomligt.

I en studie (a.a.) av handlande och felhandlande vid olycksfall vid automati-
serad produktion framtradde problemet med att hinfora handlingarna till speci-
fika regleringsnivaer, genom att man ofta inte handlar renodlat pa en niva utan
nivaerna blandas mitt i integrerade handlingssekvenser. Automatiserat handlande
tranger sig in 1 handlande som styrs av regler och kunskap; regelbaserat handlan-
de tar over mitt i kunskapsbaserade sekvenser. Regleringsnivaerna forefaller i det
konkreta handlandet att saxas in i varandra litet "hur som helst". Detta problem
till trots har modellen en principiell betydelse for forstaelsen av felhandlandets
uppkomst.

Man kan saledes handla respektive bega fel pa olika handlingsnivaer. Olika
uppgifter innehaller i sin tur krav pa handlande som mer eller mindre kan om-
fatta hela denna hierarki, och ett hierarkiskt diversifierat arbete ar ett arbete som
ar utvecklande. (Frese och Zapf, 1994). Hur forhaller det sig da med fel och fel-
handlande? Implicerar detta resonemang att dven fel alstras i storre utstrackning i
uppgifter som omfattar samtliga regleringsnivaer? Inte med nodvandighet. Att
flera feltyper kan forekomma ar sjalvklart, men att frekvensen fel skulle oka ar
langt ifran sjalvklart. Med fullstandiga larprocesser enligt Kolb (1984) sa innebar
det med hjalp av feedback ocksa att processen korrigeras och att individen har
tillfallen till larande. Kanske ar det sjalva korrigeringsmojligheten pa hogre kog-
nitiva plan som man skurit bort i manga tayloristiska uppgifter, vilket alltsa inne-
bar att man inte har en fullstandig larcykel 1 dessa fall utan istéllet satter stopp i
kunskapsproduktionen. Nar inte kunskap utvecklas sa kan felen leva kvar, i alla
fall vissa typer av dem. Att man hos nyborjare kunnat konstatera en forhojd
felandefrekvens och @ven olycksfallsrisk samtidigt som deras handlande, genom
det tidiga skedet i att lara sig uppgiften, reglerats pa hogre kognitiva nivaer inne-
bar inte att ett hierarkiskt och sekventiellt fullstandigt arbete utgor en forhojd
risk for den erfarne.

En nodvandighet vid klassificering av felhandlingar i samband med intraffade
olycksfall ar att avgora vems handlande som fallerat och darmed vilken handling
som 4r aktuell att klassificera. Brister i tekniken och pa organisationsniva ar aven
de skapade av manniskor, vilket manga ganger forbises. Att olycksfall orsakas av
manga samverkande faktorer innebér att méanskligt handlande och felhandlande
inverkar saval i sena skeden i olycksfallets handelseforlopp som i den evolu-
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tionsprocess (Backstrom, 1996) som format situationen. Betydelsen av detta har
saval Rasmussen som Reason berort. Deras begrepp latenta fel ar anvandbart for
denna forstaelse:

In considering the human contribution to system disasters, it is important to distinguish two

kinds of error: active errors, whose effects are felt almost immediately, and latent errors

whose adverse consequences may lie dormant within the system for a long time, only be-
coming evident when they combine with other factors to breach the system's defences. s173

(forfs kursivering) (Reason, 1990)

Reason (1990) sdger att det finns en vaxande medvetenhet om att det i saker-
hetsavseende ar viktigare att upptacka och atgarda de latenta fel som bland annat
ar resultat av "poor design, incorrect installation, faulty maintenance and bad
management decisions", s173, an att minimera den enskilde operatorens fel-
handlingar. Han beskriver hur de latenta felen som ligger slumrande i systemet
utgor det storsta hotet mot sakerheten i ett komplext system. Manga rotorsaker
(root causes) finns i systemet langt innan operatorens aktiva fel ager rum. Han
kallar det for att operatoren arver system dar svagheter skapats genom dalig
design med mera.

Sundstrom-Frisk (1995) gar sa langt att hon sager att det vanligtvis inte ar
samma individ som skapar och utloser risken. Detta menar jag ar en forenkling. I
moderna produktionssystem karaktdriserade av lagarbete och delegerat ansvar
ser jag det som att operatoren, som oftast ar den som loser ut risken och skadas i
olycksfallen, har en betydelsefull roll i utveckling av bade organisation och tek-
nik och eget kunnande, vilket 1 sin tur innebér delaktighet, ibland avgorande,
aven i skapande av risker.

%

Jag har redogjort for och resonerat kring teoribildningar, begrepp och modeller
som varit viktiga under avhandlingsarbetes gang. Kort sammanfattat utgar min
studie fran ett miljopedagogiskt perspektiv i vilket konstruktivism, hand-
lingsteori och affordance-begreppet ar utgangspunkter. Det ar ett perspektiv en-
ligt vilket individen konstruerar kunskap utifran sin tolkning av de forutsatt-
ningar omgivande miljo erbjuder. Handlingen, bade som gorande och som re-
flektion, framtrader som forutséttning eller villkor for uppgiftsrelaterat larande.
Den kopplar ihop individen och situationen i sitt sammanhang.
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Qualitative research is best for
understanding the processes that go on
in a situation and the beliefs and
perceptions of those in it. s22 (Firestone,
1993).

5. Metod

Studien bygger pa data insamlade i fallstudiens form med en metodansats, som i
allt vasentligt ar kvalitativ, och dar data successivt bildats genom den abduktiva
slutledningsform jag anvéant mig av. Jag velat visa hur ett vardagslarande byggs
upp i anknytning till en specifik arbetsuppgift, sett fran operatorers horisont,
genom operatorers 0gon och tankar. Utifran min teoretiska referensram har jag
som forskare sedan gjort mina tolkningar av vad jag observerat och hort.

Sammanhang, slutledningsform och generaliseringsprinciper

Forst tar jag har upp nagra av de mer generella eller overgripande principer och
ansatser, jag haft som grund. Det handlar om formen for slutledningar, om fall-
studien och vikten av sammanhang samt om principer for generalisering av data.

Fallstudien och vikten av sammanhanget

Att 1 fallstudiens form studera ett vardagligt fenomen (larande) i sitt samman-
hang framstod som lampligt. Jag bedomde det som mojligt att komma at mina
fragor enbart genom kvalitativ metod och genom fallstudiens ansats enligt den
definition Yin lanserat:

A case study is an empirical inquiry that:

* investigates a contemporary phenomenon within its real-life context; when

* the boundaries between phenomenon and context are not clearly evident; and in which

» multiple sources of evidence are used. s23 (Yin, 1989).

Westlander (1985) har stéllt samman en 7-punkts lista Over nagra huvuddrag,
som tillsammans karaktériserar fallstudiemetoden: mer eller mindre komplex
karnforeteelse 4r i centrum for undersokandet; syftet ar att fa kunskap om ett
verkligt, naturligt sammanhang; inriktas pa att ge en riklig beskrivning med
karnforeteelsen 1 centrum; kiarnforeteelsen studeras 1 relation till kontext;
granserna mellan analysenhet och kontext ar inte pa forhand helt uppenbara utan
snarare foremal for utforskning; kan anvandas saval i explorativt, deskriptivt som
explanatoriskt syfte; overgripande fragestallning maste vanligen brytas ner i en
rad delfragor. Westlander (1987) anger att fallstudien rekommenderas vid kon-
textorienterade perspektiv.

Fallstudien som forskningsmetod 4r sedan lange anvand inom manga omraden
och inom flera vetenskapliga discipliner. Inom socialantropologin ar det exem-
pelvis just den kvalitativa fallstudien, man vanligen nyttjar som metod. Skélen
bakom metoden och dess uppkomst star att finna i en reaktion gentemot frag-
mentarism och losryckthet. Man riktade kritik, som paminner om den inom psy-
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kologin, mot den experimentella forskningens brist pa att integrera sammanhang.
Daun (1974) menar, att det kvalitativa analysséttet och helhetsperspektivet ut-
vecklats just inom den allmédnna etnologin och antropologin. Berglund (1985)
anvander sig av beteckningen pedagogisk etnografi, som han sammanfattande
karaktariserar som naturalistisk, kontextbetonande, emisk, med holistisk ansats
och en varierande uppsattning datainsamlingstekniker.

Betraffande holistisk ansats ifragasatter Qvarsell (1994) om ett helhetspers-
pektiv ar principiellt mojligt. Den ambition jag har, ar inte att ticka helheten,
utan att studera en foreteelse i sitt sammanhang och inte losryckt och isolerad.
Insikten om omgivningsmiljons och den specifika situationens betydelse ledde
mig fram till att sitta den experimentella beteendevetenskapliga forskningens
kontextloshet i fraga och till att inrikta mig pa "vaxande hansynstagande till con-
textet" (Westlander, 1991). Fallstudiemetoden ger just mojlighet till detta.

De data jag samlat in ar framst av kvalitativ art, eftersom det vasentliga 4r att
fa "insikter om det grundlaggande eller sarpraglade i en viss miljo ... utan att bry
sig om hur ofta det forekommer eller hur vanligt det 4r..." forfs kursivering,
(Repstad, 1988). Det handlar har om att befinna sig narmare den idiografiska
polen pa skalan. Att forsta, att ta tillvara den intenderande manniskan samt
undersoka sammanhang och monster 1 den omgivande arbetsmiljon. De senare
nyttjas inte till att ge en fristdende ram, utan anvands for att finna lankar mellan
kontext och kidrna (Westlander, 1993), med andra ord for att béttre begripa den
studerade karnforeteelsen (larande vid storningshantering).

I fallstudier ges mojlighet till triangulering. En mojlighet som dven passar val
med den abduktiva tanken. Triangulering inom den kvalitativa forskningsramen
har en ursprunglig koppling till valideringsproblematiken och innebér, att man i
slutledningsdragandet inte enbart litar till en, utan till flera olika datakéllor och
metoder, vilka ska peka i samma riktning om slutledningen ska halla. (Flick,
1989, Miles och Huberman, 1984).

Westlander (1991) papekar att "begreppet fallstudie har ursprungligen den
implicita inneborden av n = 1. Det ror sig om att ett enda fall ska utforskas". Hon
skriver emellertid ocksa, med hanvisning till Miles & Huberman samt Yin, att
det ar "numera vedertaget att fallstudiemetoden kan innebéra jamforelse av flera
fall (multiple-case studies, cross-site studies)", s26 (a.a.).

Angaende de relaterade begreppen kontext och situation, sa ser jag situationen
som en del av kontext. En del som ar specifik med avseende pa tid och rum. I
denna studie dessutom kopplad till handelser och handlingar. Kontexten ar den
allménna yttre omgivning eller det sammanhang i vilket situationen intraffar.

Abduktiva slutledningar

Data ser jag inte som nagot darute som bara finns och vantar pa att bli upptackt
och hamtat, utan snarare som en konstruktion tillkommen genom att en bit av
verkligheten erdvrats. Bildandet av data ar en process grundad i forskarens fra-
gor, stallda utifran ett visst teoretiskt perspektiv. Jag har anvant mig av en ab-
duktiv slutledningsform (Fann, 1970, Kirkeby, 1994, Peirce, 1990, Qvarsell,
1994) dar jag menar att forskarens fragor styr erovrandet genom néringen fran ett
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teoretiskt-abstrakt och empiriskt-konkret vixelspel. Ett standigt vaxelspel dar
overraskningar paras med bekraftelser och svingningarna dem emellan, efter
hand den tankemissiga integreringen gors, blir allt mindre. Qvarsell (1994) har i
skriften "Tillbaka till Peirce?" beskrivit det som att man utgar fran forestall-
ningar om det objekt, man undersoker och darvid anvéander teoretiska begrepp
for att zooma in de delar och aspekter av det undersokta faltet, som utifran den
aktuella forskningsfragan har relevans. Hon skriver vidare att:

Man provar inte hypoteser, snarare kan det handa att man finner sadant som gor, att man kan
snickra ihop forsoksvisa svar i form av hypoteser, men det ror sig hela tiden om en stor
rorlighet mellan teoretiska begrepp som sokhjélp och empiriska fynd, som ofta har karaktér

av ovantade handelser. s9 (a.a.).

Det ovantade som Qvarsell hanvisar till vill jag mena ar ovantat just for
forskaren, men daremot inte nodvandigtvis for "den undersokte". Ett empiriskt
faktum framtrader som overraskande for mig som forskare, genom att det av-
viker fran tidigare forstaelse, formad utifran ett teoretiskt perspektiv och genom
tidigare empiriska iakttagelser, eller genom att det skapar en ny forstaelse inom
den teoretiska ram, dar jag arbetar. Med inspiration av bland andra Kirkeby me-
nar Ohlsson (1996) att det ar genom abduktionen som tankeprocessen tillfors
"nytt 'material' i form av idéer som fors in som mojliga satt att forsta eller for-
klara det som iakttagits", s 48.

I min forstaelse av begreppet ar det aktiva erovrandet av data vasentligt.
Vixlandet mellan teori och empiri gor det mojligt att notera det som ar av-
vikande. I det abduktiva ligger att vara d6ppen infor det ovantade och att anvanda
sig av iakttagelser som stor. Som forskare blir man tvungen att folja det storande,
dvs avledande sparet till dess man kan avgora dess innebord och varde. Fran
borjan var jag inte medveten om hur centralt detta vaxlande skulle komma att bli,
att pendlandet, dvs det abduktiva slutledandet, skulle fortga och bli en folje-
slagare fran datainsamling, via analys och in i skrivandet. Det abduktiva till-
vagagangssattet styrde valet av datainsamlingsmetoder och hur jag anvande dem.

Analytisk generalisering

En viktig fraga i samband med fallstudier galler diskussionen om generaliserbar-
het, dvs fragan om "How can you generalize from a single case"? s21 (Yin,
1989). Fragan ska ses mot bakgrund av den tradition, dar man generaliserar till
en population utifran ett statistiskt slumpmassigt urval. I fallstudier ar detta slags
generalisering per definition inte mojlig eller av intresse. Den typ av generaliser-
ing som daremot kan goras, och som jag vill gora utifran huvudsyftet med min
studie av operatorers larande vid storningshantering, ar den sa kallade analytiska
generaliseringen. Den innebar att man utifran empiriska belagg, utifran monster
som framtrader genom en fallstudie, kan konstatera hur de bidrar och ger ytter-
ligare stod at en teoretisk doman. Den analytiska generaliseringen togs upp av
Campbell (1975) diskuteras dven av Yin, s21 o 43-45 (1989) och framfor allt av
Firestone (1993). Firestone framhaller den analytiska generaliseringens sarskilda
fordelar i kvalitativa studier framfor urval-till-population generalisering.
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Analytic generalization has more promise, partly because there are more ways to make links
between cases and theories. One can look for threats to generalizability within cases. Critical
and deviant cases can be used to explore or extend existing theories. s22 (Firestone, 1993).
Nir det galler avhandlingens underordnade syfte, som ar av mer deskriptiv
art, namligen att beskriva hur operatorer i modern verkstadsproduktion forhaller
sig till och hanterar storningar, har generaliseringen mer karaktar av en fall-till-
fall overforing, vilket enligt Firestone innebar att bedomningsansvaret for huru-
vida resultaten kan appliceras pa andra fall overflyttas fran forskaren till lasaren.
Den kraver darmed en rik, detaljerad och utforlig beskrivning av det studerade.

Studiens upplaggning och genomforande

Jag studerade tva produktionsliner, och samtliga 14 operatorer som arbetade vid
dem, via observationer av operatorerna i arbete, med storningar i fokus och via
tillhorande pa-golvet-samtal samt genom halvstrukturerade intervjuer och vad
jag kallat reflekterande samtal. Darutover har jag kompletterat med strukturerade
intervjuer utifran frageformular, strul- och storningsrapportering och vissa
statistikuppgifter. Nedan redogors narmare for hur denna datainsamling genom-
fordes liksom for mina motiv bakom genomférandet.

Val och karaktaristik av arbetsuppgift

Larandet studeras 1 arbetsuppgiften att hantera produktionsstorningar. Skialen
bakom att valja ut just denna uppgift var flera. Ursprunget l1ag i att arbetsupp-
giften representerar situationer dar merparten av automationsolycksfall intraffar
och att hur operatoren handskas med storningen kunde antas inverka pa olycks-
fallsrisken bade i den aktuella situationen och pa sikt. Arbetsuppgiften skulle
ocksa vara relevant och intressant att studera ur larandesynpunkt. Detta innebar
bland annat att den skulle vara forhallandevis sammansatt och kunna utforas pa
olika satt med olika inverkan pa kvaliteten i den genomforda uppgiften, dar ett
kvalitativt bra satt att hantera en storning skulle leda till att den inte bara forsvin-
ner for stunden, utan att man aven forsoker forhindra att den aterkommer. 1
texten har jag da och da forkortat arbetsuppgift till uppgift utan att darmed avse
nagon begreppslig skillnad.

Hur kan da arbetsuppgiftens egenskaper karaktariseras i den valda kontexten?
Den storningshanterande arbetsuppgiften ar av den karaktaren att den ar:
bade komplex och komplicerad, inte ar definierad och faststalld i forvag, innebar
stort objektivt handlingsutrymme for den enskilde operatoren med atfoljande
mojlighet till subjektiva tolkningar av hur detta utrymme ska nyttjas eller
eventuellt inte nyttjas, har en stark relation till tekniskt avancerade utrustningar,
ger mojlighet till bade analys och problemlosning samt till individuellt arbete
och samarbete, tar cirka ett ar innan man kan skota sjalvstandigt, innehaller moj-
ligheter till ett kontinuerligt larande i arbetsuppgiften, innebar att man aterkom-
mande stélls infor situationer som man inte vet losningen pa, innebér en risk for
olycksfall och ar kopplad till produktkvalitet. Sjalva uppkomsten av arbetsupp-
giften har i manga fall det speciella draget att den mer eller mindre tvingar sig pa
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operatoren och staller krav pa atgard. Samtidigt som det sétt, som operatoren
over tid handskas med uppgiften, har betydelse for i vilken utstrackning och pa
vilka satt den kommer att behova utforas langre fram.

Val av fall

Det foretag, dar studien genomforts, hade tidigare medverkat i var olycksfalls-
och sakerhetsforskning. En skyddsingenjorer fran den inbyggda foretagshalso-
varden, som jag samarbetat med, introducerade mig i den aktuella verkstaden for
verkstadsingenjor, arbetsledare och fackliga representanter. Vid ett mote presen-
terade jag mina avsikter och onskemal och fick pa sa satt tilltrade till verkstaden
for att genomfora studien. Jag valde darefter de tva namnda linerna med ett drygt
tiotal automatiserade maskiner pa vardera. Linerna hade stora likheter i antal
maskiner och i tillverkningsprocess. En fordel var att de sorterade under samma
produktionsledare vilket innebar ett gemensamt sammanhang av organisation, in-
formation, rutiner, moten, regler, produktionstekniker, beredare, kvalitets- och
underhallspersonal osv. Det som skilde linerna at, var att den ena var nagot mer
modern (mer elektronik, programmering och styrsystem), medan den andra hade
nagot aldre maskiner (mer mekanik). Bada linerna hade dock en blandning av
nyare och dldre maskiner och likasa av maskiner med olika styrsystem (Siemens,
SMT, Montfors osv). Det visade sig ocksa att arbetet var olika organiserat vid de
tva linerna. Medan man pa den aldre linen hade sin fasta arbetsplats, sa roterade
man mellan tre stationer enligt ett veckoschema pa den andra.

Min avsikt var att samtliga operatorer vid de bada linerna skulle inga i stu-
dien, vilket de ocksa accepterade att gora. Nagra operatorer tillkom efter hand pa
grund av att de bytte line, kom tillbaka fran praktik osv. Anvandandet av de tva
linerna, sérskilt 1 storningssituationer, utgor mitt valda fall, medan operatorernas
handlande i och resonerande kring storningssituationerna utgor mina analysen-
heter.

Stegvist gick jag tillvaga for att komma fram till mina analysenheter:

Val av utrustning:

Steg 1: Val av tvd liner for tillverkning av axlar till véxellddor.

Kriterier for val: automatiserade utrustningar av den typ som olycksfall intraffat
vid i vara tidigare studier, och dar strul- och storningar kunde forvantas intraffa.

Val av operatorer:

Steg 2: Val av 11 operatorer.

Kriterier for val: samtliga operatorer som arbetade vid de valda linerna.
Steg 3: Val av ytterligare 3 operatorer,

som aterkom/tillkom fran andra verksamheter inom foretaget.

Operatorer som kom till linerna i slutet av forsta datainsamlingsperioden, eller
nar jag atervande for att gora reflekterande samtal, avstod jag fran att ta in i
studien. I den del som gallde att rapportera strul- och storningar, deltog dock
samtliga som under perioden arbetade vid linernas maskiner. Utover opera-
torerna vid de tva linerna har jag aven samtalat med underhallspersonal, drift-
ledare, produktionsledare, produktionstekniker, beredare, forradspersonal och
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andra operatorer. Det finns med andra ord ett slags kringgrupp, som dven utgor
en del av operatorernas vardagliga miljo, och deras utsagor ingar som en del i
pa-golvet-observationerna. Det kan ocksa finnas anledning att omnamna, att
vissa av operatorerna hade erfarenhet dven fran andra liner inom verkstaden,
vilket innebdr att deras utsagor ibland kan avse dven andra maskiner dn de vid de
tva valda linerna. Jag har inte funnit nagon anledning till att begransa samtal och
intervjuer i detta avseende.

Datainsamling och dokumentation

Faltarbetet inleddes i och med nagra inledande besok och rundvandringar i verk-
staden. Vid ett mote med verkstadsledning och fackliga representanter 1 avsikt att
forankra studien, fick jag direkt klartecken och kunde ga vidare med att valja ut
de utrustningar, vid vilka arbetet skulle studeras. Insamlingen av data pagick
varen 1994 under cirka tre manader, vanligen med tva-tre vistelser pa arbets-
platsen per vecka. Vistelsernas langd varierade normalt fran nagra timmar till ett
fullt skift. Jag lade mig vinn om att vara dar pa olika tider pa dygnet, tidiga
morgnar och sena kvallar samt allt daremellan. Jag foljde nagra hela skift fran
start till slut, men mestadels var jag inte dar i fullt sa langa pass och passen lag
inte sallan over skiftskarven. Varen 1995 atervande jag vid nio tillfallen, i hu-
vudsak agnade at en andra intervjuomgang. For att aterfora och validera en del
av resultaten samlade jag slutligen operatorerna i smagrupper, fordelat pa tre till-
fallen for att na alla. Produktionsledaren fick motsvarande information enskilt.
Utover trianguleringens grundidé var mitt syfte med att anvanda flera metoder
att de skulle komplettera varandra i att bidra till, att inom givna forutsattningar
ge en sa rik och fullstandig bild som mojligt av operatorers storningshantering
och darmed sammanhéngande larande. Datainsamlingen genomfordes med hjalp
av foljande metoder:
* deltagande observationer av operatorsarbetet vid maskinerna, sarskilt han-
teringen av produktionsstorningar
* samtal pa verkstadsgolvet med de tva linernas operatorer
* tva halvstrukturerade intervjuer med varje operator, dar den andra byggde pa
den forsta
e strul- och storningsrapportering
« tre strukturerade intervjuer med varje operator utifran formular med i forvag
faststallda fragor for insamling av: bakgrundsuppgifter, kontaktnat i arbetet
och forekommande arbetsuppgifter
* samtal med andra operatorer och andra yrkeskategorier i verkstaden
* observationer vid nagra avdelningsmoten; registeruppgifter om underhall av
maskinerna; insamling av uppgifter som t ex arbetsbeskrivningar, produ-
cerade detaljer
* aterforingsmoten med operatorer i grupp samt med produktionsledaren.

Min vistelse "pa golvet" karaktariserades fran borjan till slut av ett mycket bra
mottagande fran saval operatorer som verkstads- resp arbetsledning och ovrig
personal, typ underhall, forrad och produktionsteknik. Operatorerna var mycket
meddelsamma, forklarade och visade och resonerade. Under faltarbetet fick jag
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rora mig helt fritt i verkstaden och samla in de data jag vartefter bedomde mig
behova. Lopande tog jag del av exempelvis korplaner, underhallsstatistik, kvali-
tetsrevisioner, antal producerade detaljer, instruktioner for dagligt underhall av
maskinerna och kassationsdata. Jag fick vidare ett datauttag som gallde méngden
och arten av underhall av de tva linernas maskiner under ett och ett halvt ar, in-
kluderandes den period jag var vid foretaget. Dessa ovrigt-uppgifter ar mer att
betrakta som stodjande kringinformation. Jag dgnar darfor inte utrymme at att
redogora narmare for dem. Nedan redovisas hur 6vriga mer betydelsefulla meto-
der tillampats.

Observationer och pd-golvet-samtal. Observationer och pa-golvet-samtal
hade det dubbla syftet att dels se hur arbetet gick till, hur storningar uppstod och
atgardades och att kunna stalla fragor av typen "vad gjorde du nu och varfor
gjorde du sa?", dels att bekanta mig och skapa fortroende infor fortsatta samtal,
intervjuer och strul- och storningsrapportering.

Vid observationerna pa golvet gjorde jag stodordsanteckningar pa ett block
jag alltid bar med mig. Det fanns tillfallen, ndr aven detta hade varit for storande.
Da gjorde jag istallet korta anteckningar omedelbart i anslutning till observa-
tioner/samtal. Ibland skrev jag ner nagot litet langre genom att ga undan bland
maskinerna. Dessa stodord och fraser tjanade sedan som startpunkter for mitt
minne. Jag larde kdnna min hjarnas satt att fungera och upptackte att jag hade l4tt
att minnas vad som hiant och sagts, nér jag vél hade dessa stodord som klad-
hangare att nysta utifran. Nagra storningshanteringar dokumenterade jag sam-
tidigt som de gjordes, genom att skriva upp precis vad operatoren gjorde. Genom
att jag var pa arbetsplatsen flera ganger per vecka under en tremanadersperiod
blev jag och mitt block ett ratt vanligt inslag 1 operatorernas miljo. Kladsel:
jeans, jeansskjorta, arbetsplatsvast, skyddsskor.

Den valda typen av datainsamling stéller hoga krav pa lopande dokumentation
av god kvalitet under datainsamlingen. Jag bedomde det som for storande att pa
verkstadsgolvet arbeta med bandspelare och kamera. Bade pa grund av den all-
manna inverkan sadant har pa manniskor, och sarskilt med tanke pa den delvis
kansliga arten av arbetsuppgift, som var 1 centrum for mitt intresse.

Ett par ganger per faltvistelse gick jag in i ett ostort rum och pratade med
hjalp av stodord och anteckningar in erfarenheterna pa band. Sista inpratet varje
dag gjorde jag i bilen, medan jag korde hem. Det inspelade skrev jag [opande in
pa dator, vanligen inom kort efter besoket. Pa banden gjorde jag ocksa egna re-
flektioner over vad jag hade sett. Sarskilt i borjan stallde jag mig varje dag folj-
ande fragor:

Vilka insikter har jag fatt idag?

Vad har jag dverraskats av?

Vad séger intuitionen?

Vad ska jag ga vidare med och hur?
Vad har jag kant igen?

Vad finns det metodmissigt att notera?

De observationer jag gjorde, anvande jag saledes lopande till att styra efter-
kommande observationer och samtal. Man kan siga, att jag redan under datain-
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samlingen tillampade ett abduktivt tillvagagangssatt. Efter de forsta dagarnas in-
tensiva intag och nertecknande av information blev jag nagot mer kritiskt sov-
rande och kom alltmer att luta mig mot mina forskningsfragor.

Gjorda observationer pa verkstadsgolvet finns huvudsakligen dokumenterade
i ett drygt 110-sidigt dokument "Runt maskinerna". Anteckningarna ar upplagda
sa, att jag genom tre olika stilsorter kan identifiera vad som ar data fran sjalva
observationerna och samtalen, respektive vad som ar helt egna reflektioner, samt
vad som ar metodkommentarer. I separata dokument finns anteckningar fran ob-
serverade moten, liksom vissa storningssekvenser som jag foljde mer i detalj.
Nir jag atervande for de reflekterande samtalen, forde jag motsvarande anteck-
ningar i samband med mina besok, 22 sidor i dokumentet "Efterkontakter".

Observationerna styrdes av forskningsfragorna i en abduktiv process och inte
av strukturerade observationsschemata. Jag overvigde att tillampa mer systema-
tik i observationerna genom att t ex folja nagot uppgjort observationsprotokoll.
Det visade sig innebara metodmassiga svarigheter att studera saidant som man
inte vet nar det ska intraffa, inte heller var eller vad, och inte vem som kommer
att ta hand om det. Observerandet innebar bland annat att vanta pa nagot som
kanske skulle dyka upp och som, om det gjorde det kunde se oerhort olika ut.

Fran borjan avsag jag att folja minst en langre storningssekvens per operator.
Sa blev det emellertid inte pa grund av storningarnas oberéakneliga och tillfalliga
natur. Det var inte heller centralt for mitt arbete utan kunde revideras, nar svarig-
heter uppstod. Med nagon operator har jag saledes ett par foljda storningshan-
teringar, medan jag for tre av operatorerna inte fick tillfalle att narmare folja han-
terandet av nagon specifik storning.

An interview is a joint product of what
interviewees and interviewers talk about
together and how they talk with each
other. (s vii) Mishler 1991

Halvstrukturerade intervjuer och reflekterande samtal Halvstrukturerade
intervjuer (Westlander, 1989) gjordes varen -94 med samtliga 14 operatorer, som
arbetade vid de tva linerna. Intervjuerna dgde rum i ett ostort rum och
bandinspelades. Under intervjuerna hade vi tillgang till en ritning 6ver den
aktuella linen. Intervjuerna varierade mellan en och tva timmar. Varje intervju-
person fick 1 intervjuns inledning ett papper med uppgifter om mina intresse-
omraden. Kring de tva forsta rorde sig merparten av intervjun: 1. Strul, stor-
ningar, problem och fel; 2. Hur man bygger upp sin kunskap/Hur man lar sig
samt 3. Risker for olycksfall.

Den forsta intervjun gjorde jag vid min sjunde vistelse pa avdelningen.
Intervjuerna var kontextuella, dvs det kringliggande fungerade som raster pa in-
tervjun. Tack vare den inledande bekantnings- och observationsfasen kunde
varje intervju ocksa i viss utstrackning skraddarsys i den meningen, att jag dels
var mentalt forberedd pa vem jag skulle mota, var han arbetade osv, dels i forvag
hade tankt igenom vad som kunde vara speciellt intressant att ta upp med den
personen inom de omraden, som jag hade for avsikt att ticka av. Nagra exempel
fran intervjuguiden:
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Beritta om strul och storningar.

Vad beror strul och storningar pa?

Hur jobbar du med strul och storningar?

Vad har du for uppgift nér ett strul eller en storning intraffar?
Beskriv din utveckling — fran ny till nu nar du ar erfaren.

Vad har hant med ditt tinkande/med ditt satt att arbeta nér det blir strul och storningar, om
du jamfor men nar du var ny hér och nu?

Vad kan det handa att du undrar over?

Vad ar det da jag far veta genom mina intervjuer? A ena sidan kan man tanka
sig att operatoren har en samling fardiga tankar, som aktiveras genom vissa fra-
gor. A andra sidan kan man forestilla sig intervjun som en gemensam konstruk-
tionsprocess. Efter att ha befunnit mig som asnan mellan hotapparna, har jag
landat i ett slags bade och. Att en intervju av oppen halvstrukturerad art blir en
gemensam meningskonstruktion, "a joint construction of meaning", for att tala
med Mishler (1991), framstar klart mot bakgrund av min teoretiska referensram.
I mitt fall skapade dock detta ocksa ett problem, eftersom mina forskningsfragor
innebar, att jag ville komma at det som for operatoren lag nara till hands och
darmed kunde antas vara i anvandning for honom, nér han arbetade. Jag var
denna gang inte pa faltet for att astadkomma forandringar och utveckling/larande
genom att vacka oanvanda insikter till liv.

Att narma mig larandet genom att konkret stélla fragor om hur man lar sig,
sag jag inte som en framkomlig vag. Jag tankte mig istallet att om vi i samtalet
kom tillrackligt konkret och néra sjalva arbetsuppgiften, sa skulle larandet i
uppgiften visa sig genom hur intervjupersonerna sjalva betonar och faster upp-
marksamheten pa forhallanden, utifran vilka jag kan dra mina slutsatser.

Jag stravade efter att operatorerna skulle kontext-anknyta sina svar genom att
be dem exemplifiera, beratta mer och genom att jag sjalv kunde stilla foljdfragor
utifran gjorda pa-golvet-observationerna. Jag menade att jag kom narmare bade
deras tinkande, i och med att de anknyter det till situationer som ar kinda och
reella, och dven deras anvandning av kunskapen. Jag ville ta del av de tankar och
uppfattningar operatoren sa att siga hade nara till hands, och som darmed kunde
tankas vara det han faktiskt anvande sig av 1 storningshanteringen.

Min uppgift under intervjuerna sag jag som att forsta och stodja det opera-
torerna sade for att de skulle berétta vidare om sina tankar; inga fordomande eller
konfronterande inslag men da och da ett ifragasattande undrande i syfte att fa na-
got klargjort eller mer precist belyst. Mishler citerar Lofland, som menar att in-
tervjuande i mycket utgar fran de regler som giller for vardagliga samtal och be-
skriver intervjuarens forhallningssatt pa ett satt som liknar hur jag forsokte ar-
beta:

"conventional wisdom", states that "for most interviewing situations it is most productive of
information for the interviewer to assume a non-argumentative, supportive, and
sympathetically understanding attitude". s29-30 (Mishler, 1991).

I de intervjuer jag gjorde med operatorer som inte hade svenska som moders-
mal, liksom med en sarskilt tystlaten operator, fick jag lov att redan under inter-
vjun pa ett annorlunda satt, forsakra mig om att jag uppfattat och tolkat som ve-
derborande menat. I storre utstrackning fick jag utifran det personen sade och hur
han sag ut, gester, minspel mm gora uttolkningar och fortsattningar. Det jag
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konkret gjorde var att upprepa nagra av deras ord eller tolka vad de sagt men
med nagra andra enkla ord. Till svar kunde jag forutom ord da fa olika miner och
gester (som inte hors pa bandspelaren och som darmed inte syns i bandut-
skrifterna), som jag verbalt fick sitta ja eller nej pa. Detta upprepande och ut-
tolkande (i oerhort utsagenara mening) forde i sig dven sjialva samtalet vidare,
genom att vederborande da kunde nappa pa min fortsattning och séga nagot mer i
anknytning. Vid lasning av intervjuutskrifterna framstar dessa samtal, som foljd
av att enbart det verbala spraket syns, som mer torftiga och svarare att forsta an
de uppfattades av mig i intervjusituationen och dven senare i minnet.

Efter nio genomforda intervjuer noterade jag en viss méttnad, jag var inte
langre lika nyfiken pa svaren, eftersom varje intervju inte inneholl lika mycket
ny information. Det visade sig klokt att fortsatta, band annat med tanke pa att
aven den sista intervjun jag gjorde, och kanske till och med sarskilt den, gav an-
vandbara insikter.

De reflekterande samtalen genomfordes varen -95, aven de som halvstruk-
turerade intervjuer och spelades in pa band. De tog vanligen cirka en timme och
utgick fran bearbetning och analys av den forsta intervjun. Skilet till att jag valt
att kalla den andra intervjuomgangen for reflekterande samtal ar dels att de ut-
gjorde en avstamning av att det jag sammanfattat fran forsta intervjun var kor-
rekt, dvs stamde med hur operatoren sag det, dels att denna andra intervju inne-
bar att vi gick vidare, dar det var oklarheter och darmed fordjupade resone-
manget.

Vid de reflekterande samtalen anvande jag mig inte av nagon gemensam
frageguide. De utgick istallet fran den resumé operatoren fatt av den forsta inter-
vjun, och de fragor jag ville stalla utifran denna och aven utifran vissa observa-
tionsnoteringar. Till min hjalp hade jag dven vissa "att-ha-i-huvudet-noteringar".
Tva fragor fick dock praktiskt taget samtliga. Operatoren ombads att beratta om
tva situationer. En dar han varit nojd och en dar han inte varit nojd med sin egen
insats, nar han hanterat fel, problem, strul, storning. En gemensam bedomning
gjordes av vilka steg i den s k analytiska felsokning (som operatorerna precis ut-
bildats i) som omfattades. Ibland utgick jag ocksa fran nagot konkret stornings-
exempel, som jag hort operatoren beritta om eller sett arbeta med. Samtliga fick
dven kommentera och ta stallning till den gjorda resumén.

Nar den forsta intervjurundan var genomford och inskriven pa datorn, fram-
gick att intervjuerna med de tre invandrare, som hade helt annorlunda modersmal
an svenska, var avsevart mycket kortare. Vid det efterfoljande reflekterande sam-
talet ville jag darfor prova att ge de tva av dem, som hade finska som modersmal,
mojlighet att tala sitt eget sprak. Det fanns en reell mojlighet till detta, i och med
att jag kunde anlita en finsksprakig forskningsassistent med erfarenhet av saval
intervjuarbete som av studier i industriella miljoer. Jag var medveten om for-
delarna med detta men aven med nackdelen, att hon inte alls hade min teoretiska
referens- och tolkningsram att utga fran i intervjuerna.

Sa langt mojligt pa den tid som stod till buds, forsokte vi dverbrygga detta ge-
nom att vi samtalade med varandra och genom att hon laste en del av mina all-
ménna texter samt nagra av mina intervjuer. Hennes eget intryck efter det att hon
genomfort de tva intervjuerna, var att de intervjuades satt att forhalla sig till pro-
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duktionsstorningar inte hade framstatt som annorlunda nar intervjuerna gjordes
pa finska. Ungefar samma bild kvarstod av tankandet kring hantering av produk-
tionsstorningar. Det var aven mitt forsta intryck. Nar jag arbetat mer med ma-
terialet har jag en nagot mer nyanserad syn. Det ar viss skillnad nar de far tala
finska. Det visar sig genom att svaren ibland ar nagot langre, och genom att det
forekommer litet mer resonemang och sammanhangande berittelser. Grunden 1
det som sags stammer mycket val overens, men nyansskillnader finns saledes. A
andra sidan kan jag ocksa klart se att intervjuarens uppfoljande fragor inte
fungerat alls pa samma vis, som om jag hade haft mojlighet att genomfora det
finska samtalet sjalv. Detta var som framgatt ovan forvantat. Kontentan av det
hela ar dock att det var en fordel att gora detta forsok. Det gav dels en bekriftelse
pa att grunduppfattningen som den framstod efter den forsta intervjun stod sig,
samtidigt som viss fordjupning och nyans dnda véxte fram i det finska samtalet.

Strukturerade intervjuer (Westlander, 1989), dar vissa i1 forvag faststallda
fragor gicks igenom rorde bakgrundsdata om operatoren, kontaktnat i arbetet
samt operatorens arbetsuppgifter.

Den datainsamling som jag gjort av bakgrundsdata, kontaktnat och arbetsupp-
gifter utifran val strukturerade frageguider, har jag inte bara anvant for att fa in
just denna information. Dessa tillfallen nyttjade jag darutover till att fora andra
samtal vidare. De var extra tillfallen for samsprak med operatorer, dar jag kunde
kolla upp, checka av, fa utvecklat och belyst fragor jag undrat dver, som vickts
under forskningsprocessens gang. Vidare samlade jag inte in bakgrundsdata pa
traditionellt sétt, dvs separat eller fore, utan under hand. Vad frageguiderna
skulle innehalla, var inte pa forhand faststallt utan bestamdes vartefter, beroende
pa de fragor faltarbetet genererade.

Bakgrundsdata omfattade foljande variabler: kon, alder, utbildning, arbeten
inom foretaget, fackliga uppdrag, internkurser, arbetsskador, modersmal, fo-
delseland/medborgarskap. Denna del av datainsamlingen gjorde jag successivt
med borjan vid min adertonde dag pa avdelningen. Blanketten fylldes i av mig
genom samtal med respektive operator pa golvet.

Operatorens kontaktndt var indelat sa att vi kryssade i vilka funktioner han
under senaste manaden haft kontakt med i arbetet inom egna avdelningen, inom
ovriga verkstaden, inom 0vriga foretaget och utom foretaget. Operatoren fick
aven exemplifiera vad kontakterna kunde rora sig om.

Operatorens arbetsuppgifter: En blankett om nuvarande arbetsuppgifter ifyll-
des i samband med den bandinspelade intervjun. Operatoren fick ta stallning till
vilka av 14 arbetsuppgifter som forekom eller inte forekom 1 hans nuvarande ar-
bete. Arbetsuppgifterna och uppstillningen var densamma, som vi tidigare an-
vant for att kartlagga olycksfallsskadades forekommande arbetsuppgifter. Se bi-
laga 1. Operatoren fick dven ta stillning till vilka av dessa arbetsuppgifter han
agnade mest tid at, och vi samtalade ocksa kring vad han larde sig mest av.

Vid ett senare tillfalle fyllde operatorerna aven i motsvarande rorande sina ar-
betsuppgifter nar de borjade pa foretaget respektive strax innan foretagets nya
organisation, med mer sjalvstyrande operatorsarbete, tradde i kraft.
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Strul- och storningsrapportering. Operatorerna ombads att under en period
skriva upp alla "strul, storningar, problem, fel, oplanerade stopp, ovéantade
handelser och stillestand". Denna strul- och storningsrapportering pagick under
cirka tio arbetsdagar, dvs 20-talet skift. Den tillgick sa att jag lade ut blanketter
vid tva-tre arbetsstallen per line. Listorna (se bilaga 2 for ett ifyllt exempel) hade
kolumner for datum, klockslag, langd pa stoppen, mycket kort beskrivning av
vad som hiant, antal kassationer, maskin, vem som fixat det samt vilken operator
som fyllt i. Rapporteringen inleddes under min nittonde dag pa avdelningen.

Enligt mina erfarenheter fungerar inte en dylik rapportering av sig sjalvt. Jag
lade darfor ner arbete pa att fa den val genomford. Inledningsvis motiverade jag
operatorerna genom att koppla ihop rapporteringen med att kunna visa, att deras
arbete inte bara ar overvakning. Att de vid det laget kénde till mig ratt val och in-
sag, att jag seriost var intresserad av information fran dem, verkade ocksa i ratt
riktning.

Jag besokte operatorerna aterkommande och tatt (sex dagar av tio) under
rapporteringsperioden. Vid dessa besok foljde jag upp bade art det skrev, men
hamtade aven in forklaringar och kompletteringar till vad de skrivit upp. Jag
stallde foljdfragor for att fa fortydligat sadant som jag inte omedelbart forstod,
nar det gallde vad som egentligen hade héant. Detta bidrog sakert ocksa till god
ifyllnad. Vid behov hjalpte jag till med ifyllandet, dvs nar nagon inte hunnit
skriva sa fyllde vi i tillsammans. Jag fick ocksa veta att operatorer med spraksva-
righeter tog hjalp av andra for att fylla i listorna. Genom de fragor jag fick
markte jag att somliga tog rapporteringen sarskilt seridst, antecknade saker, hade
fragor om hur de skulle gora vid materialbrist, kopierade upp fler papper for att
listorna inte skulle ta slut osv.

Den tidsbedomning operatorerna gjorde av hur lang tid produktionen stop-
pades vid respektive storning innebar formodligen en viss underskattning. Ibland
ville man kanske framsta som snabb och duktig, visa att man loser problemen
fort. Andra ganger kanske man inte ville skylta med att det tagit tid, innan man
upptickte att linen stod still.

Sammantaget ar det min bedomning att strul- och storningsrapporteringen
kom forhallandevis 1angt i att vara fullstandig och halla god kvalitet. Att antalet
rapporterade storningar anda understiger de som faktiskt intraffade ligger i
sakens natur.

Samspel forskare — falt

Mina tidigare forskarerfarenheter gav mig anledning att vara sarskilt vaksam in-
for risken att stota pa svarigheter i att fa fram den information, jag var intresserad
av. I egenskap av olycksfallsforskare har jag varit ute pa foretag och samman-
traffat med operatorer vid automatiserade utrustningar. En erfarenhet fran detta
ar att de garna uppfattar sina maskiner och arbetssatt som sakra och 1 det nar-
maste riskfria. Inledande fragor ger nastan undantagslost vid handen, att inga
risker finns. Emellertid kan man komma bakom denna uppfattning genom att
stalla mer initierade fragor och genom att s& smaningom overtyga operatoren,
om att man begriper sig pa hans svar. Olycksfallsforskningen har ocksa visat att
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personer, som rakar utlosa en risk, mycket ofta skuldbelagger sitt eget handlande
efterat, man tycker att man varit klumpig osv. Vidare finns vid automatiserade
maskiner av och till anledning att sitta sdkerhetsanordningar ur funktion, ibland
for att man Over huvud taget ska kunna gora sitt jobb, dvs for att man ska kunna
hantera de stopp och fel som uppstar vid normal produktion.

Tillgdng till data. Det fanns saledes skal att befara att det kunde foreligga
sdrskilda svdrigheter att fa tag i de data jag behovde. En del odds hade jag emot
mig automatiskt i denna manliga verkstadsmiljo bara genom att vara akademiker,
forskare och kvinna. Jag sag det darfor som angelaget att skapa forutsattningar
for att samla in uppgifter, som kan betraktas som kansliga. De data jag skulle
kunna erhalla angaende hur operatorer hanterar produktionsstorningar, hur de
tanker och gar tillvaga, hur de faktiskt jobbar och inte bara hur de borde arbeta
osv, dessa data skulle bli av avsevirt bittre kvalitet, om jag dgnade tid inled-
ningsvis at att rora mig bland maskinerna under pagaende produktion och be-
kanta mig med operatorer, rutiner, maskiner och produktionsprocesser. Pa sa satt
avsag jag uppna bade en hogre grad av egen forstaelse for vad operatorerna pra-
tade om, nar de berattade om maskiner och bearbetningsprocesser, vad de sag
som problem osv. Jag ville skapa kontakt och bittre fortroende for mig som per-
son, men aven kunskapsmissigt. Samtidigt skulle detta ge mig tillfélle till intres-
santa observationer.

Ett visst mdtt av gemensamt sprdk, dvs att man vet vad man refererar till, att
man ar fortrogen med de begrepp som anvands och vet vad de star for, ar ett vill-
kor for att man som forskare ska uppfattas som sa pass kunnig, att det blir idé att
kommunicera med en. Det ar inte mycket idé att forsoka folja manniskors
tankande och kunskapsuppbyggnad, om de kédnner att man inte begriper vad de
sager. Allt behover man inte begripa direkt, men man bor ha sa pass mycket
sammanhangskunskap att man nagorlunda snabbt snappar de forklaringar som
ges. Detta mal tycker jag att jag uppnadde.

Praktikens kunnande ar svart att fanga genom enbart intervjuer. Operatorerna
forefoll inte ha sitt huvudsakliga kunnande i reflektionens och tankens form utan
i handlingen. Darfor var det viktigt att i intervjuerna utga fran och prata om kun-
nandet sd ndra sjdlva handlingen, uppgiftslosandet som mojligt. Det kan gélla att
hitta nyckeln genom att borja prata om vad man praktiskt gor, brukar gora, hur
man gar till vaga, nar man gor det och det. Sedan kan man, liksom i en olycks-
fallsutredning enligt avvikelsemodellen, nysta bakat, fraga efter skédlen, varfor
osv. Genom att vélja en kombination av observationer och verbala uttryck en
forhallandevis bra grund for att tala med praktikens man. Jag har relativt enkelt
kunnat ta avstamp i konkreta forhallanden runt maskinerna, pa golvet. Och kun-
nat atervanda till det vid behov. Plus att jag nagorlunda forstatt vad de pratat om.
Jag gjorde fore intervjuerna en del av deras verklighet till min, kan man saga.

Att jag inte fran borjan samlade in bakgrundsuppgifter om varje operator var
till fordel. Det fick till foljd att jag inte hade forutfattade meningar om hur de
skulle vara. Jag hade inga fack att sortera in i, utan de fick framsta i kraft av sig
sjalva. Jag slapp harigenom att fa mina uppfattningar fargade av egna fordomar
om t ex alders och utbildnings inverkan.
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Forforstdelse utgor grunden till en forvantan om vad man ska mota, i den man
forvantan inte stimmer, kommer man att overraskas av hur saker forhaller sig.
Detta skapar i sin tur en forandrad forforstaelse. Med detta vill jag saga, att for-
forstaelse inte ar nagot fast och avgransat, som man kommer in med och kan ur-
skilja tydligt. Det 4r snarare sa att den forandras hela tiden. Den forforstaelse jag
kom till faltet med, kom fran tva varldar. Den grundade sig dels i min tidigare
forskning om olycksfallsrisker och sékerhetsarbete vid automatiserad produk-
tion, dar produktionsstorningar framtratt som en riskfylld arbetsuppgift, dels pa
litteratur och diskussioner om larande i arbetet inom den ovan redovisade ramen.

Vad som dr maojligt att fd veta fordndras med hur mycket man vistas i det be-
forskade faltet. Jag fick veta mer kansliga (bade fler och artmassigt kansligare)
saker, vartefter tiden gick. Det sker over tid aven en véaxelvis inverkan pa inne-
borden i forskningsfragorna, som guidar en i hur man kan ga vidare.

I mina observationsanteckningar finner jag efterat uttryck for att operatorerna
uppenbarligen vant sig vid min nédrvaro. Fran och med min femte dag pa golvet
borjade jag fa fortroenden i form av samtal om vad man gor privat, men ocksa
hur man tanker och satter sig over vissa regler i arbetet. Nagra exempel var, att
man vid stabila maskiner inte kontrollmater sa ofta som instruktionerna sager
respektive inte méater pa forsta detaljen utan pa tredje efter uppstart, for att det
ger mer anvandbart matresultat. Jag far ocksa vara med, nar man kor fardigt
nagra axlar pa slutet av ett parti, trots att de ligger litet utanfor toleranserna, dock
inte sa mycket att de inte gar att montera i vaxelladan. Ytterligare senare, om-
kring dag 11, och parallellt med intervjuandet, kom operatorerna med alltfler
synpunkter pa varandra, kritik mot andras arbetsinsatser och satt att vara. Man
berittade t ex om konflikter man haft, pga att den och den arbetar for lange sjalv
med problem utan att ta hjalp av andra. Kénsliga och halvt dolda konflikter mel-
lan forsta generationens invandrare och svenskar, att somliga smiter fran arbets-
uppgifter, inte gor det som ar Overenskommet var andra exempel, som jag inte
skulle fatt tillgang till under en kortare vistelse.

Undersokt falt — maskiner, organisation, personer och storningar

Maskinmiljo och organisation. Studien ar som framgatt genomford vid ett stort
foretag inom verkstadsbranschen. Den omfattar tvd liner for tillverkning av axlar
till vaxellador och de 14 operatorer som arbetade dar. Varje line inneholl drygt
tio datorstyrda, automatiserade maskiner for skdrande bearbetning. Mellan
maskinerna transporterades axlarna automatiskt pa transportbanor eller med
portalrobotar. Med hjalp av lyftdon och ibland manuellt lyfte operatorerna pa ra-
amnena i borjan av linen och av de bearbetade axlarna i slutet. Varje axel vagde
10-15 kilo. Vid vardera linen fanns en ytportal — i dagligt tal kallad portalen —
som betjanade ett antal maskiner genom att ldmna/hdmta detaljerna och forflytta
dem mellan maskinerna. Vid vissa maskiner skottes laddningen av en till maski-
nen horande portal, som hamtade detaljen fran transportbanan och forde in den i
maskinen, dar den spandes fast infor bearbetningen. Ytportalens forflyttningar
skedde ovanfor maskingruppen, och den gick ner i gallerforsedda schakt till
respektive maskin for att hamta/lamna axlar. Produktionen kan karaktériseras
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som langserieproduktion, dvs ett stort antal likadana detaljer produceras under
lang tid. I maskinparken fanns bade gammalt och nytt, bade standardmaskiner
och specialbyggen. Aven en standardmaskin maste, vad galler bland annat
fixturer och laddfickor anpassas for de specifika detaljer som ska produceras.

I verksta'n var det ooverblickbart och ganska trangt, med inbyggda, stora och
hoga maskiner. Forutom maskinerna var det fullt med hoga elskap, styrskap och
annat av plat i verkstadskaraktaristisk gra eller gragron farg. I en inledande
observationsanteckning beskrev jag det "som att vandra runt mellan tatt hop-
trangda sma hus utan fonster". Ena linen var ca 43 meter lang, bredden mellan 7
och 13 meter. Andra linen var 23 meter lang, och 12-17 meter bred. En pauskur
med fonster ut mot avdelningen fanns relativt néara linerna. Dar fanns dven den
dator, fran vilken man bestillde underhall, redovisade kassationer mm.

Operatorerna arbetade pa en avdelning med 35-talet anstallda i en verkstad
med totalt cirka 220 kollektivanstallda. Den aktuella arbetsorganisationen hade
varit i bruk i knappt tva ar. De tre ledstjarnorna i tillverkningen var kvalitet,
leveransprecision och ekonomi. Verkstaden var nyligen certifierad enligt ISO
9000. Arbetsledarna hade ersatts av en produktionsledare med storre ansvars-
omrade och mer overgripande uppgifter. Detaljstyrning uppifran skulle frangas.
Fran att vara kunnig pa maskiner och teknik skulle man nu kunna hantera man-
niskor, entusiasmera, delegera ansvar osv. Stabsfunktioner (produktionsteknik,
beredning, planering) hade flyttat ut och lag nu i direkt anslutning till verkstaden.
Avdelningens produktionsledare, produktionstekniker och beredare hade rum
med ingang fran verkstaden. Kostnader for underhall och reparationer debitera-
des avdelningen och operatorerna uppmanades halla den kostnaden nere.
Operatorerna arbetade tvaskift med cirka en halvtimmes overlappning for over-
lamning mellan skiftlagen. Varje skift hade en operator som driftledare.
Driftledarna var operatorer med vidareutbildning, och deras uppgift var att sam-
ordna skiftlaget. De hade en ledarfunktion, men var inte chefer.

Foretaget kravde kompetensbreddning av sina anstédllda. Operatorerna for-
vantades ta mer ansvar, ledningen forvantades delegera och overlata mer. Det var
inte acceptabelt att kora bara en maskin och inte heller en line. Man maste vilja
lara och vara utvecklingsbar till den niva, dar man klarar av storre delen av pro-
duktionen pa sin avdelning. En utvecklingstrappa i fem nivaer holl pa att inforas.
I definitionen av respektive niva ingick, att man borjat lara sig nasta niva. Nagra
exempel fran den fjarde nivans arbetsuppgifter: kunna driva samt initiera kvali-
tetsutredningar och uppfoljningar av artikelrevisioner, ansvara for framtagande
av experimentartiklar, foresla och genomfora forbattringar samt vara handledare
for nyanstallda. Den hogsta nivan innebar, att man valt inriktning mellan drift-
ledare, generalist eller specialist. Operatorerna hade manadslon. Lonesattningen
var arbetskravsrelaterad. Pagaende forhandlingar pekade mot foljande lonesatt-
ningsprinciper: arbetsvardering 70%, kompetensvérdering 20% och en indivi-
duell del pa 10%.

Operatorsarbetet var fullstandigt 1 den meningen att man tog hand om axeln
fran glodgat raamne, till dess att den sa kallade mjuka bearbetningen var avslutad
och avsynad. Axlarna sidndes sedan vidare for hardning och dérefter slipning.
Den enskilde operatorens arbete inneholl uppgifter som planering och forbere-

METOD 71



delse, riggning och inkorning, programmering, normal materialhantering, han-
tering av driftstorningar, visst underhall, 6vervakning och kontrollmatning, stad-
ning, transport och utbildning/instruktion. Se vidare bilaga 1. "Forekommande
arbetsuppgifter — fran forr till nu". Forutom denna sekventiella fullstandighet
(Frese och Zapf, 1994), omfattande saval viss planering och forberedande arbete
som feed-back pa utfort arbete, sa inneholl arbetet mojlighet till fullstandighet
aven i hierarkiskt avseende i den meningen, att flera kognitiva regleringsnivaer
kunde komma till anvandning. I olika utstrackning beroende pa hur den enskilde
operatoren definierade och darmed avgransade eller utvidgade sina uppgifter.
Man kan saga, att det fanns goda mojligheter for operatoren att 1 sitt arbete ha en
hog grad av integration av manuellt och intellektuellt arbete, eller av olika ut-
forande och planerande arbetsuppgifter. Medan maskinen gick, dvs under over-
vakning, skottes till exempel samtidigt manga kontrollmatningar, axlar plock-
ades pa och av banan, tankearbete — problemlosning utfordes ibland liksom rigg-
ning av maskiner, som for tillfallet inte anvandes. Mest tid uppgav operatorerna
att de agnade at overvakning, riggning/inkorning och kontrollmatning. En sadan
tidsuppskattning ar dock svar att gora, eftersom somliga arbetsuppgifter pagar
parallellt.

Trots att operatorsarbete till sin karaktar till stor del ar styrt av maskiner,
fanns det betydande frihetsgrader och mojligheter att paverka arbetets upplagg-
ning och organiseringen av det. Arbetsuppgifterna kunde utforas pa olika satt
och med olika ambitionsniva. En rad grunduppgifter utfordes av alla, men darut-
over skilde det sig at vad galler vilka uppgifter som respektive operator be-
traktade som ingaende i hans arbete. Variationen mellan operatorerna var stor,
samtidigt som de var beroende av varandras arbetsinsatser, liksom av att kunna
fatta beslut om hur de skulle lagga upp arbetet, beslut som sedan borde foljas av
alla som arbetade vid linen.

Pa den ena linen roterade operatorerna mellan tre arbetsstationer (omfattande
vardera 3-4 maskiner), en vecka pa varje. Man gick ocksa emellan en hel del,
grep in om nagot stod still och kompisen inte var till hands. Linen var fysiskt ut-
formad pa ett satt som underlattade detta. Inom operatorsgruppen var det har ratt
mycket kontakt. Pa den andra linen fanns tva arbetsstationer, mer tydligt av-
skilda. Man roterade inte och grep normalt inte in pa den andres omrade. Har var
kontakten mellan operatorerna inte lika omfattande. Daremot kunde flera av ope-
ratorerna 1 princip kora dven den andra delen av linen, tack vare att man tidigare
arbetat dar. En line for lagarbete och en for ensamjobb skulle man kunna séiga,
men aven pa den mer separerade linen forekom samarbete. Relativt ofta var man
tva vid varje station, bland annat for att den ene holl pa att lara upp sig.

Forrad, matrum och underhallsavdelning, verkstadsledning och administration
var gemensamma for hela verkstaden och lag langre bort inom samma byggnad,
at andra hallet fanns hérderiet. Operatorerna hade en hel del kontakter inom
verkstaden i arbetet. Alla hade kontakt med driftledare, andra operatorer pa den
egna linen, produktionsledare, underhallspersonal, méatrum och forrad.
Arbetskontakter forekom dven med operatorerna pa den efterfoljande slipningen,
produktionstekniker, harderi. Ett fatal hade kontakter med chefen for verkstaden
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(verkstadsingenjoren), facket och med delar av foretaget utanfor den egna verk-
staden. Se bilaga 3 "Operatorernas kontaktvidd 1 arbetet".

Arbetet var inte organiserat for reflektion och erfarenhetsutbyte mellan opera-
torerna angaende hur man till exempel forbattrar produktionsprocesser respektive
rutiner, vare sig inom eller mellan liner och skiftlag. De modten som regelbundet
forekom, och dér operatorer deltog, var avdelningsmoten (alla avdelningens
operatorer inom skiftet samlades en gang/manad och fick information fran
ledningen) och veckomoten, dér produktionsledaren, produktionsteknikern,
beredaren, planeraren och driftledarna traffades. Darutover forekom moten som
vissa utvalda deltog i, exempelvis i samband med nagot speciellt projekt (t ex vid
nyanskaffning av utrustning), samt fackliga moten for de tva operatorer som ar-
betade fackligt.

Det fanns en korplan som operatorerna fick fran planeringen. Korplanen
styrde 1 vilken ordning axlarna skulle produceras. Dar angavs vilket slags axlar
som skulle tillverkas samt antal per dag. Operatorerna anvande korplanen som
ett slags norm, relaterade ofta till den, man lag fore, i fas, eller efter. Oftast lag
man efter. Just-in-time-principen radde, vilket for operatorerna innebar att de
uppfattade korordningen som kraftigt styrd, nastan helt last.

Underhallsavdelningen arbetade inte skift. Pa kvallstid fanns underhalls-
personal enbart i begransad omfattning. Detta innebar att pagaende underhalls-
arbeten avbrots nar underhall gick for dagen. Trots att operatorerna fanns kvar
och da fick tillbringa hela kvallsskiftet utan att kunna kora och darmed ofta utan
att "ha nagot att gora". Ibland slogs jag av att det fanns mycket dotid, tid da man
i princip bara vantade och inte formadde ta sig for med nagot konstruktivt.

Operatorerna gick skift och hade stimpelur dar sexminutersperioderna rakna-
des, men de kunde forskjuta sin arbetstid vid behov, byta med varandra osv. Det
var inte nagon kontroll kring raster och pauser. Enligt instruktionerna skulle
maskinerna vara igang nar man gick pa rast.

Med undantag av produktionsledaren var tjanstemén bland maskinerna inte
nagon vanlig syn, sarskilt inte tjansteman i samsprak med operatorer. Det fore-
kom ocksa klagomal bland operatorerna pa detta. Dessa handlade bade om att
operatorernas egna erfarenheter och synpunkter inte togs tillvara, och om att
"dom pa kontoret" inte visste hur saker forholl sig. Den kontakt jag sag mellan
tjansteman och kollektivanslutna var kraftigt koncentrerad till driftledare och
vissa utvalda operatorer med hog status i organisationen.

Under min tid pa foretaget paborjades en kraftig produktionsuppgang. Fran att
ha haft lag belaggning hade man nu fullt kapacitetsutnyttjande pa vissa liner,
trycket Okade, helgarbete blev aktuellt och rekordprognoser presenterades Over
antal vaxellador, som framover skulle tillverkas och monteras. Man beslot infora
treskift. Detta innebar att den forsta datainsamlingsperioden, nar jag gjorde inter-
vjuer och observationer, 4gde rum under tvaskift. Vid de reflekterande samtalen,
cirka tio till tolv manader senare, arbetade operatorerna istéllet intermittent tre-
skift. For skiftoverlamningarnas del medforde detta att det enbart var den mellan
fredag kvall och sondag eftermiddag som behovde ske i skrift. Jamfort med
under systemet med tvaskift da overlamningar fran kvélls- till morgonskift dag-
ligen maste ske utan att man traffades.
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Den undersokta operatorsgruppen. Samtliga 14 var man och de flesta unga.
Aldern varierade mellan 20 och 47 ar, men flertalet var mellan 23 - 30 ar. Fem
hade invandrat till Sverige. Ytterligare fem var andra generationens invandrare.
Ursprungsldanderna var Finland, Norge, Etiopien, Tyskland och Ungern.

Alla hade gymnasie- eller yrkesutbildning, oftast verkstadsteknisk. En av
operatorerna hade 4-arig hogskoleutbildning. De hade arbetat pa foretaget mellan
ett och 25 ar. De flesta mellan fem och tio ar. Detta var i manga fall deras forsta
riktiga arbete. Alla utom tre hade varit operatorer/maskinskotare hela sin tid vid
foretaget. De tre hade samtliga varit riggare, en aven produktionstekniker och en
annan driftledare. Samtliga hade gatt ett antal kortare internutbildningar, till
exempel truckkort, produktkunskap, ritningslasning, miatteknik, Siemens styr-
system. Alla utom en hade gatt en endagskurs i analytisk felsokning och atta
hade gatt en tredagars fortsattningskurs (Kepner-Tregoe, 1986). Arbetsskador
uppgav atta att de rakat ut for (4 olycksfall och 4 belastningsskador).

Personalomsiattningen var under min tremanadersperiod vid linerna 1994
praktiskt taget obefintlig. Mot slutet av perioden nyanstalldes nagon enstaka per-
son. Samtliga operatorer fanns aven kvar vid avdelningen, nar jag atervande
cirka nio manader senare.

Strul och storningar att hantera. En strul- och storningsrapportering gjordes,
dar operatorerna under cirka 25 skift ombads rapportera alla forekommande
oplanerade stopp och besvirligheter. Totalt inrapporterades 140 respektive 92
oplanerade stopp vid de tva linerna.

Nagra exempel: for lag hydrauloljeniva i kapmaskin; mattet hoppade,
undermatt 0.2 mm; portal hoppade dver programrad; portal krockade pga fel pa
matningsvred; karvande givare pga span; borrbrott. Detta innebar att linerna
grovt raknat stod still i 20-27% av den mojliga gangtiden. Se tabell 3 och bilaga
2 "Sammanstéllning av strul- och storningsrapportering".

Merparten av stoppen korrigerades av operatorerna (vanligen en ensam opera-
tor men i drygt tio fall tillsammans med arbetskamrat pa linen). I ett drygt tiotal
fall tillkallades underhallspersonal. Vid ett tillfalle tillkallades personal fran data-
systemleverantoren.

Statistik Over reparationsorder visade att den ena linen (line 1I), med till viss
del aldre maskinpark, bestallt mer mekaniska reparationer medan man pa den
andra linen (I), saledes bestallt mer elreparationer. Detta var i enlighet med for-
vantningarna utifran hur line-valet gjordes.

Tabell 3. Inrapporterade strul- och storningar under cirka 25 skift, tid per stopp samt
den totala andel tid linen var stoppad.

Line I Line I1
Antal oplanerade stopp 140 92
Tid/stopp 30 sek - 8.5 tim 30 sek - 24 tim
Mediantid/stopp 3 minuter 15 minuter
Total stopptid ca 20% ca27%
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Om jag ser ratt, bor alltsa, ofverallt dar
en stamning slar oss emot, analysen
kunna uppdaga en rik syntes af fore-
stallningar, som har bakom sig en vidt
omfattande tankeprocess, hvilken pa na-
gon punkt sprungit ofver den grans, dar
var tanke stannar till hvardags, och be-
maktigat sig ett tankesammanhang som
vi annars icke hafva inom var rackvidd.
s22 (Larsson, 1892 och 1904).

Analys av data

Med det satt jag gatt tillvaga pa i forskningsprocessen, startade dataanalysen
redan under datainsamlingen, fortgick under bearbetningen och avslutades ge-
nom det skrivarbete som foljde, och som bitvis var en del av ett mer koncentrerat
och renodlat analyserande. Ett vasentligt analyssteg var det, som genomfordes pa
grundval av intervjuer och pa-golvet-observationer fran forsta datainsamlings-
perioden, infor den andra. I forhallande till datainsamlingarna skulle det vara
relevant att tala om under-, mellan- samt efteranalysfas. Miles & Huberman
(1984) beskriver analysen som en fortgaende, iterativ process och lagger i den in
de tre momenten datareduktion, datapresentation samt slutledning/verifikation.
Jag skulle utifran hur jag arbetat vilja lagga till ett moment av dataexpansion.
Nagot som framforallt agt rum dels i det reflekterande arbetet med att kommen-
tera och sammanfatta den forsta omgangens intervjuer, och resulterat i ett slags
tolkade data som i sin tur anvéants som analysgrund, dels i det kombinerade ana-
lys- och skrivarbetet. Det ar delsteg 1 det analytiska generaliserandet, dar data
vaxer utover de rena empiriska fynden till nagot storre och djupare, som ar rela-
terat till den teoretiska referensramen. Data expanderar genom analysen nar ut-
bredning, skillnader och likheter framtrader, relationer och sammanhang skapas.

Det insamlade materialet har jag arbetat mig igenom pa ett flertal satt. De har
tillsammans lett fram till avhandlingens resultat- och begreppsdiskussionsdelar.
Hir ska jag redogora for hur jag arbetat. I mangt och mycket har det handlat om
att finna framkomliga vagar for att hantera de stora mangder text, som kvalitativa
studier garna resulterar i. I mitt fall aven om att lata analysen vagleda mig till att
samla in ytterligare data i form av en andra intervjuomgang.

Viagledande utgangspunkter for analysen har forutom mitt angivna teoretiska
perspektiv (se kapitel 4) framst varit tre. Jag har sokt igenom intervju- och ob-
servationsmaterialet genom att utga fran i huvudsak situationer, men ocksa fran
operatorer och fran storningen som foreteelse. Vasentligt i detta arbete har varit
min ursprungliga undran angaende den kvalitetsrelaterade strul — stornings-
dimensionen, fran tillfalligt fixande till varaktigt atgardande. Kolbs (1984) mo-
dell for erfarenhetsldrande samt det neo-piagetianska (Basseches, 1984, Kegan,
1982) struktur-processperspektivet var analysredskap som hjalpte mig att upp-
marksamma, forsta, skilja ut och stilla samman. Ett satt att i analysen erovra det
omfattande materialet var att utnyttja dess inneboende spanning, genom att an-
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vanda en tentativ rangordning av operatorerna, gjord utifran hur pass kvalificerat
jag uppfattat att de forholl sig till produktionsstorningar.

Med situationer som ingang har jag: ur observationsdokumentet stallt sam-
man 30-talet operatorsrelaterade berattelser om storningssituationer; samlat mer
eller mindre foljda storningshanteringar; gjort 20-talet situationsdialoger (se
exempel i bilaga 5); utifran Kolbs modell (a.a.) konstruerat nagra larcykler, med
specifikt innehall fran enskilda storningserfarenheter; analyserat fram karaktaris-
tika for situationer som operatorerna lyft fram, utifran att de var nojda respektive
inte ndjda med sin egen insats (se bilaga 4); identifierat situationstyper
(exceptionell, typisk, normal; se kapitel 10) och fort ihop material tillhorigt dessa
(anvant Benner (1984) och Kirkevold (1993) samt Schon (1983) och Molander
(1993) som positioneringshjalp); klippt in relevanta datadelar under rubriker som
var viktiga for forstaelsen av situationen och i efteranalysfasen skrivit resultat-
liknande texter 1 anslutning; sokt igenom materialet for att finna bedomnings-
faktorer som angavs som bidragande till hur operatorerna tankte och konkret
handlade enligt dimensionen fixa-for-stunden — varaktigt.

Med operatorer som utgangspunkt har jag stallt samman faktorer och for-
hallanden som pekat mot forhallningssatt (se kapitel 9); gjort ovan namnda tenta-
tiva rangordning; gatt igenom forekommande respektve underforsorjda moment i
larcykeln a la Kolb (1984) samt angivit dimensioner (se kapitel 9); i efteranalys-
fasen skrivit resultatliknande text i anslutning.

Med utgangspunkt i storningen som foreteelse samlade jag operatorsutsagor
rorande vad storningar kan avse och bero pa.

Under efteranalysfasens skrivande utgjordes mitt huvuddokument av en struk-
tur byggd pa tematiska och teoretiskt relaterade rubriker. Ett behov av att ater-
véanda till min teoretiska referensram uppstod under denna fas. varfor jag vaxlade
om med att forfatta avhandlingens teorikapitel innan jag kunde ga vidare med
dataanalysen. Jag beskriver nedan nagot mer angaende bearbetning och analys
under respektive datainsamlingsmetod.

Observationer och pd-golvet-samtal finns samlade 1 dokumenten "Runt
maskinerna" och "Efterkontakter". I analysen arbetade jag mig igenom dem via
att jag lasa ett faltbesoks anteckningar at gangen och stickordsmassigt skriva ner
idéer och punkter som dok upp 1 mina tankar. I detta hade jag nytta av en del
nyckelord och fargmarkeringar, som jag vid tidigare ldsningar fort in i text och
marginaler. Dérefter satte jag mig vid datorn och gjorde i dokument anteckningar
samt skrev om det som jag uttolkat ur texten. Jag skrev saledes i mycket nara an-
slutning till data, hade texten framfor mig, och kunde ddrmed anvéanda mig av
kontext, ha tillgang till de tankar och idéer, och saval teoretiska som empiriska
kopplingar som fanns for handen pa detta satt. Analys av data skedde nu i en
process dar jag ®msom analyserade, dmsom skrev.

Halvstrukturerade intervjuer och reflekterande samtal. Samtliga intervjuer
och reflekterande samtal finns utskrivna i sin helhet, ord for ord. Att skriva in
intervjuerna pa datorn r bara delvis en mekanisk process. Tanke- och ana-
lysarbete ar delar av samma process. Flera av de reflekterande samtalen skrevs
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inte in av mig. Istallet lyssnade jag igenom och korrigerade samtliga utskrifter
och fick darigenom en motsvarande kontakt med det materialet.

En viasentlig del i analysarbetet 4gde rum i mellananalysfasen. Det var den
process, varigenom de resuméer kom till som jag gjorde av forsta omgangens in-
tervjuer. Det innebar dels en datareduktion genom en nerkortning fran 21-45 si-
dor/operator till de cirka fem, han ombads lasa infor det reflekterande samtalet.
Dels innebar det en dataexpansion i och med en kommenterande fotnotsprocess.
Resuméerna tillkom i foljande steg:

Steg 1. Fran fullstandiga intervjuutskriften till ett nytt dokument i form av en
kommenterad och i vissa stycken nerkortad intervju. Enbart det helt ointressanta
klipptes bort, t ex min standardinledning, snack om bandspelaren, slut-hej, ett
och annat hummande fran min sida osv. Kommentarerna utgors av mina reflek-
tioner utifran den l4sta intervjutexten. Kommentarer kring larande, utveckling,
tankande; dar finns papekanden om granser, hur operatoren definierar sin upp-
gift, ser det komplexa osv. Associationer, jag fick utifran min teoretiska referens-
ram och faktiska forhallanden, som hade med fel samt dess hanterande att gora.

Kommentarerna gjorde jag i form av fotnoter — Barney Glasers minneslappar
transformerade till modern ordbehandling. Jag forsokte att till fotnoterna tanka i
dimensioner och begrepp, som kunde vara mojliga att anknyta teoretiskt.
Darutover gjorde jag understrykningar, i den lopande datortexten, av forhallan-
den och uppfattningar som operatoren uttryckte. Dessa understrykningar var ofta
ett slags underbyggnad till fotnoterna i den meningen att det ar kombinationer av
dem, som ger sammanhang och innebord.

Steg 2. Fran den kommenterade intervjuutskriften gick jag vidare med att re-
ducera textmangden till en resumé pa cirka fem sidor i tva spalter, vilken opera-
toren fick ldsa infor det reflekterande samtalet. Ett avgorande urvalskriterium var
att det skulle handla om strul, storningar, problem, fel. En enskild resumé bestar
dels av mycket korta sammanfattningar, dels av direkta citat.

Virdet av den kommenterade utskriften mérkte jag genom att mer av mina
tankar kring varfor en utsaga var av intresse, och dirmed borde ges plats i re-
sumén, beholls med detta stegvisa forfaringssitt.

Intervjuerna analyserades inte bara en och en separat, utan i det sammanhang
som Ovriga operatorsintervjuer och mina observationer bildade, dvs i ljuset av
faltkontexten. Jag varderade det operatoren sade utifran min Oovriga samman-
hangskunskap. Mina funderingar rorde inte bara just det operator A sade, utan
det A sade 1 relation till Ovrigas utsagor, storningskorrigeringar mm.

I efteranalysfasens skrivande utgick jag fran ovan namnda rangordning och
paborjade arbetet med de resultatredovisande texterna genom att ga igenom tre
dokument avseende den mest kvalificerade operatorens utsagor. De tre var en av
mig analyserad och med hjalp av fotnoter kommenterad utskrift av den forsta in-
tervjun, en utskrift av det reflekterande samtalet samt den resumé, som opera-
toren fatt av den forsta intervjun och som vi till viss del anvande som utgangs-
punkt i det reflekterande samtalet. Har arbetade jag saledes bade med ursprungs-
data, och med tolkade data som utgangspunkt, dvs med data som redan genom-
gatt ett steg av efterreflektion. Darnést skrev jag utifran motsvarande dokument
for den operator jag placerat sist pa listan. Efter att pa detta satt ha utnyttjat ma-
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terialets spannvidd var det dags att fylla mittfaltet. Nasta steg blev darfor att
bygga vidare pa detta skrivna utifran en text, en resumésammanfattning, som var
ett hopklipp av samtliga operatorers resuméer, ordnade under innehallsliga, te-
matiska rubriker.

Strukturerade intervjuer. Svaren i1 de strukturerade intervjuerna har
sammanstéllts till enkla frekvenstabeller, matriser och beskrivningar.
Bakgrundsdata, forekommande arbetsuppgifter och kontaktvidd har anvénts for
att beskriva den undersokta operatorsgruppen.

Strul- och storningsrapportering. Den rapportering av strul- och storningar,
som operatorerna gjorde, har jag sammanstallt per line for att ge en uppfattning
om antalet stopp, deras langd och anledningarna till dem. Dérutover har jag
raknat ut ett tillganglighetsmatt i form av hur stor andel av den mojliga gang-
tiden, som maskinerna stod still pga dessa oplanerade stopp, samt redovisat i vil-
ken utstrackning stoppen korrigerades av en ensam operator, operatorer 1 sam-
arbete eller av tillkallad underhallspersonal. Se vidare Bilaga 2.

Valda principer for resultatredovisning och citering

I resultatredovisningens inledande tre empirinara kapitel haller mig mycket nara
data och operatorernas egna utsagor. Denna redovisning ar avsedd att ligga till
grund for, troliggora de slutledningar jag darpa gor i de tva efterfoljande
begreppsdiskussionskapitlen med empiriska underalg, liksom i diskussions-
avsnittet. Enskilda utsagor fran operatorer overensstammer inte alltid med min
overgripande tolkning.

En del insamlade data har karaktdren av kringinformation, som t ex bak-
grundsdata och rapporterade storningar. Redovisningen av dessa aterfinns
huvudsakligen i metodkapitlet, som salunda innehaller en blandning av informa-
tion som samlades in under féltarbetet respektive var kidnd av mig redan innan.

Ett urval av citat redovisas. Det giller bade ordagranna citat av vad operatorer
sagt och bitar ur datadokument, t ex ur mina observationsanteckningar. Citaten
presenteras for att gora mina slutledningar troliga, och for att gora tydligare vad
jag menar samt lata empirin vara narvarande. Vissa ganger tar jag utgangspunkt i
nagot citat for att kunna fora ett resonemang vidare. Operatorernas utsagor har i
sin kontext mangsidiga inneborder. Samma utsaga kan darmed anviandas till att
lyfta fram skilda aspekter och forhallanden. Det ar saledes inte nagot misstag i
citeringen, nar samma citat anvands i min text i flera olika sammanhang.
Grunden for citaturvalet har mycket gemensamt med principer som Liljestrom et
al (1976) och Knocke (1986) tillampat: illustrera typiska svar, visa pa varia-
tionen, aterge problem samt erbjuda nycklar till forstaelse.

Alla forekommande namn ar fingerade och det ar de fingerade namnens
initialbokstaver som anvéands. De ganger forskarens fragor finns med i citaten
anvands bokstaven F. De citat som redovisas har ibland fatt genomga en lattare
spraklig redigering. Det finns flera skl for detta. Ett ar identifieringsmojlig-
heten, i den man spraket genom t ex fel i behandling av svenskan skulle kunna
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avsloja vem som talat, har jag rattat till ordfoljd och grammatiska bojningar. I
ovrigt har det mest handlat om att andra ordfoljd och klippa bort sadant, som lig-
ger utanfor det citatet ar avsett att illustrera. Viss spraklig redigering ar ocksa
nodvandig for att den som pratar inte ska framsta i dalig dager, eftersom talsprak
och skiftsprak skiljer sig vasentligt at i sin struktur vad géaller omtagningar, av-
brutna satser osv. Jag har dock behallit talsprakskaraktaren och citaten ligger
mycket ndra de ursprungliga utsagorna. Jag har vidare gjort understrykningar i
citaten, de 4ar helt mina egna och har inte nagot med hur operatoren betonat att
gora. Avsikten ar att lyfta fram det som ar centralt i citatet for det resonemang
som just ska illustreras.

Det finns citat som utgor en utsageblandning fran mig och operatoren. Det
handlar om text, hamtad fran de resuméer jag gjorde av den forsta intervjun med
varje operator. Dessa resuméer har den statusen, att operatoren last igenom och
godként mina tolkningar och sammandrag av vad han sade vid forsta tillfallet. I
och med denna bekraftelse har jag ibland (men inte da jag efterat skrivit om och
lagt till) valt att lata dem sta kvar i citatform snarare 4n att enbart uttrycka dem
sjalv, eftersom de dven accepterats av resp operator. Denna typ av citat kanns
igen genom att jag kursiverat dem. Nedanstaende &r ett sadant exempel:

Nér det géller sméfel sa kan man ju bestélla rep pa det, men det finns manga sma-

fel som M inte har bestéllt rep pa. Later dom vara fast han helst vill fa bort felen pa

nét vis .. det finns dom péa andra skiftet som ar duktiga, som kan fixa.

Litet langre citat som utgor berdttelser och handlingsbeskrivningar har jag
ibland ramat in i syfte att visa lasaren att utsagorna hor ihop. I det motsatta fallet,
dvs nér jag velat sarskilja utsagor som inte hor samman, har jag satt in en kort
punktlinje ( ) mellan de stycken som citeras.
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... oftast gar det inte varst lange om man
inte ar dar ... det ar sallan det gar mer an
tio minuter, sen stannar det ...

6. Operatorer definierar och hanterar
produktionsstorningar

Kraven pa operatoren som storningshanterare har forandrats i och med de teknik-
forandringar som 4gt rum. Gamla och mer mekaniska maskiner har ersatts av de
med mer elektronik och dataprogram, och en operator beskriver att storningarna
darigenom blivit annorlunda under de sex ar som han arbetat pa avdelningen. De
gamla maskinerna var tydligare, antingen fungerade maskinen eller inte. Kraven
har okat i och med att det ar mer smakrangel som inte ar sjalvklart hur man loka-
liserar och atgardar. Samtidigt papekar operatoren att de ocksa fatt mer hjalp av
tekniken i form av exempelvis felmeddelanden, dar maskinen via datorprogram-
met lamnar upplysningar om vad felet beror pa. Dessa larm ar det sedan upp till
operatoren att tolka, vilket i sin tur inte alltid ar problemftitt.

... det var nanting som hade gatt av eller spruckit eller, det var rejéla fel paA dom dar
gamla maskinerna fér det mesta, eller ocksa gick dom ...

... hu 8r dom sa kéansliga, det ar sa mycket smasaker, mycket elektronik och sant
som smakranglar, som kan vara mycket svart att hitta, elektrikerna kan komma och
byta nastan vartenda kretskort i hela maskin men anda har dom inte hittat felet, ...
det ar ju en helt annan typ av maskiner ...

Strul, storning, fel eller problem

Strul, storning, fel, problem, krangel, smafel, stopp ... Kart barn har manga
namn. Empiriskt har det i min studie inte framkommit nagon generaliserbar
skillnad i hur dessa begrepp anviands av operatorerna. I linje med min ursprung-
liga idé om strul — storning som en dimension forde jag samtal med operatorerna
utifran sarskilt dessa tva begrepp. For somliga var de identiska, for andra var det,
pa min direkta fraga, mojligt att gora vissa atskillnader. Dessa skillnader ater-
speglades dock inte i nagon storre omfattning i hur operatoren for ovrigt anvande
ord som strul, storning fel och problem. Det blev istédllet mer intressant att inne-
hallsligt rikta uppmarksamheten mot vad operatorerna uppfattade som storningar
1 produktionen, utan att langre fasta vikt vid vilket ord som anvéndes.
Operatorerna talade om storningar inom foljande omraden:

 Bearbetningsresultat/produktkvalitet
t ex dalig yta, felaktiga matt, kassationer, obegripligt bearbetningsresultat, ute-
blivet bearbetningsmoment.

* Produktionsprocessen
t ex dalig renspolning, laddproblem, ideliga smastopp, signaler som inte nar
fram, programfel, konstiga larm och automatiska felmeddelanden.
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* Riggning
t ex strulig riggning dar skruvar gar sonder och maste bytas, slarvriggat, inte
rengjort — spaner kvar emellan.

 Forsvunna verktyg, ej fungerande rutiner och problem med andra operatorer
t ex daligt uppdaterade textdelar pa instruktionskort, andra operatorers brist-
ande ambitioner, atgardar inte stopp/lagger av fore arbetstidens slut, svart att
hitta de verktyg man behover.

Inom alla fyra omradena kunde operatorers egna brister och misstag finnas
med i bilden och inom alla fanns ett hanteringsspektrum, fran latt-att-fixa/vet
precis till svarlosta problem. Genom operatorernas utsagor blev jag varse att
storningen och uppgiften att ta hand om den utgor en tankemassig helhet. Man
separerar dem inte fran varandra vilket forefaller logiskt, eftersom storningen re-
presenterar ett omedelbart krav pa operatoren att handla. Operatorers indelning
av fel bygger garna pa hur felen ska tas om hand.

Operatorer tolkar storningar

Nar operatorer talar om fel och storningar 1 produktionen, ger de en bild av de
tekniska systemen, hur de framtriader for manniskan och av interaktionen mellan
manniska och maskin. Bearbetning och transporter kan i verkstadsindustrin klart
observeras, och manga fel ar latta att forsta, som att spaner kan sitta i vagen och
hindra signaler att na fram. Det ar den ena sidan, karaktariserad av tydlighet och
begriplighet. Samtidigt tecknas en annan bild. Den av att utvecklingen gatt mot
komplexitet, ogenomskinlighet och tatare kopplingar for att tala med Perrows
(1984) termer.

I storningshanteringen staller detta andra krav pa operatoren. Krav pa att till
exempel kunna se sammanhang och dra anvandbara slutsatser av ofullstandig in-
formation. Det kan @ven komma till den punkt d4r den mest kvalificerade opera-
tor inte langre har anledning att forsoka hanga med i begripandet — felet ar for-
borgat i méngden av kretskort. Nér det borjar handla om kretskort, har man inte
langre nagot underlag for sina funderingar. Inga ritningar finns att tillga, som be-
rattar vad de innehaller eller hur de ar kopplade. Dessutom 4r mangden kretskort
manga ganger enorm. Genom att titta pa kortet kan man inte avgora om det ar
helt eller trasigt. Tillsammans med underhallselektriker kan operatoren med hjalp
av underhallsavdelningens matinstrument mojligen sluta sig till vilket kort det ar
fel pa, men dar ar det stopp. En definitiv grans ar patraffad. For att passera den
kravs bade utbildning och andra tekniska underlag.

Tydliga tecken finns i mitt material pa att dessa automatiserade liner och
maskiner ar komplexa. Eftersom det ar med maskinerna som operatoren har att
komma Overens, 4r man-maskin-gransytan, sedd ur operatorens synvinkel,
central for var forstaelse av vad det innebar att hantera storningar i moderna till-
verkningssystem. Att kunna atgarda uppkomna fel handlar om att kunna tolka
budskap fran en komplex och ogenomskinlig sandare, inom vilken olika kompo-
nenter samverkar med varandra. I det forsta exemplet nedan haller vi oss inom en
och samma maskin:
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... det ar inte alltid att larmet stdmmer med felet heller ... det kan ju handa att det
kommer massa olika larm hela tiden som inte verkar ha nat samband med felet, da
ar det ofta kretskortet som haller pa att krangla ...

... inte ens elektrikerna vet vad som hander pa kretskortet ... det &r bara dom som
har konstruerat dom som kan ha en aning om vad det skulle kunna vara .. du har ju
sett elskapen ... det kan ju sitta travar med kretskort dar, det ar helt omajligt for oss
att kunna gissa ...

Karaktaristiskt for manga automatiserade liner ar ocksa att de ar samman-
byggda av ett antal maskiner av olika aldrar, med skilda styrsystem och funk-
tionssatt. Brister 1 kravspecifikationer och inkopsprocesser kan resultera i klena
konstruktioner som ska hantera tunga detaljer, stora axlar ska mandvreras inne i
sma och tranga bearbetningsutrymmen osv. Till saken hor dven att manga olika
slags teknik ska samsas i bearbetnings- och forflyttningsprocesser. Hardvara med
mjukvara, elektronik med mekanik, hydraulik och pneumatik osv.

Samtidigt ar kraven hdoga pa produktkvalitet, toleranserna sma, laga kassa-
tionstal efterstravas och periodvis ar belaggningen hog. Omhéndertagandet av
allt detta star operatoren for. Det ar han som ska fa ekvationen att ga ihop. Har
foljer ett exempel som visar pa sammanhang, komplexitet och kopplingar, sam-
tidigt som det illustrerar en grund for storningar, som operatoren vet att han
kommer att vara tvungen att fortsitta leva med och handskas med. Det aterstar
att inom givna ramar gora det sa bra som mojligt.

... valdigt svart att f& programmet riktigt bra i och med att portalen aldrig gar riktigt

likadant fran gang till gang, det ar valdigt noga just vid frasen att den ska ga ner dar

i den dar laddfickan. Hade portalen varit mycket stabilare da hade man ju kunnat

gora det pa tiondels millimeter, men nu &r det ju fraga om millimeter som det glap-
par, sa det ar skitsvart att géra det.

Sen ar gripdonen heller inte riktigt raka sa nar den griper biten sa star den lite snett
ocksa, fast den egentligen skulle sta rakt. | och med att den ar for vinglig, s& dunkar
den i lite har och dar och da far den ju mer stryk och s blir den mer krokig ...

I komplexiteten ingar aven, att arbetet vid liner och i skift medfor, att man
som operator far ta hand om konsekvenserna av andra operatorers satt att utfora
arbetet, liksom av hur underhall arbetar. Det finns ett beroende mellan operatoren
och andra i processen; man kan till exempel ibland 16sa problem och gora in-
stallningar pa flera olika satt. Vilket man valjer ar beroende bland annat pa kom-
petens och ambition, och alla sitt 4r inte alls lika bra.

Nagra papekanden gjorde operatorerna rorande problemen med att forena ny
och gammal teknik med varandra. I skarningspunkten uppstar latt problem. I
maskingrupper, dar man byggt ihop gamla och nya maskiner med varandra, far
man en del produktionsstorningar till foljd av detta, vilket jag kanner igen fran de
tidigare olycksfallsutredningarna.

Hur operatorer uppfattar sin uppgift
Gemensamt ar att man snabbt vill ha maskinen igang. Dar finns diverse avgoran-

den att gora utifran framst produktionslaget, om hur lang tid ett atgardande far ta
for att uppna godkand kvalitet och tillrackligt varaktig 1osning. Manga ganger
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kadnner man sig tvungen att kora med tillfalliga och halvdana losningar, darfor att
det skulle ta for 1ang tid att leta reda pa grundorsaker eller att avhjalpa dem.

... det kan vara en givare da som bérjar bli dalig, om man skruvar fram givaren litet

sa da kommer det att funka men den blir samre och sdmre hela tiden, sa att till slut

sa blir man ju tvungen att géra nanting at det, vare sig man vill eller inte, da spelar
det ingen roll hur man ligger till, om vi ligger jattedaligt till s& maste vi fa det dar fixat

i alla fall ...

Detta innebar att fixande-for-stunden ar nagot som alla gor, och att det darmed
inte har ett entydigt samband med operatorens generella forhallningssatt till stor-
ningar i produktionen. Det pekar istdllet mot att det som avgor hur operatorer
handskas med storningar, atminstone till viss del ar situationsberoende.

Operatorerna maste standigt gora bedomningar av hur langt mot en varaktig
losning de ska fora vardagliga storningar och smafel. Det ar en avvagning huru-
vida man ska atgarda eller inte. En avvagning som ofta handlar om tidpunkten
for eventuell felsokning eller atgard. Ska det goras omedelbart eller kan det
vanta? Allmént uttrycker operator M det som att hans uppgift 4r att fixa efter
basta formaga. M ger uttryck for den tveksamhet som kan rymmas i dessa be-
domningar. Han vacklar i vad han ser som sin uppgift.

Nér det géller smafel sa kan man ju bestélla rep pa det, men det finns manga sma-

fel som M inte har bestéllt rep pa. Later dom vara fast han helst vill fa bort felen ...
det finns dom pé& andra skiftet som ar duktiga, som kan fixa.

Det &r vanligt att man jobbar ett tag trots smafel, att det gar en period innan han be-

réttar fér det andra skiftet eller kallar pa en reparatér. Man beréttar inte for drift-

ledaren utan det &r bara dom som kér dar som vet. M séger att det &r allas sak att

fixa smafelen. Smafelen innebdr merarbete. En del fel férsvinner ndr man byter

artikelnummer, sen kan det komma tillbaka nar man riggat tillbaka till den biten.

Vad sager da nagra operatorer om hur pass lika eller olika de jobbar med fel
och storningar? Det fanns bland operatorerna en medvetenhet om, att vissa av
dem var duktigare storningshanterare 4n andra. Det uttrycktes dels som hur pass
mycket man brydde sig eller inte, dels omnamndes det som ett rent faktum, man
antingen var duktig eller inte. Vissa mer reflekterade uppfattningar framkom
ocksa. Som nar A sager att O ar serios, tillhor eliten, inte ger upp, standigt for-
battrar osv. Litet beroende av hur man sjalv forholl sig till uppkomna fel hade
man olika insikt i skillnader i vad andra gjorde. Foljden for dem med mer kvali-
ficerande forhallningssitt till storningar var, att det blev till en extra storning, en
mansklig storning. De irriterades dover och mottes av arbete, som enligt deras
mening inte var tillrackligt bra utfort. Nar nagon annan inte brytt sig om att gora
det man uppfattade att en operator borde till exempel. A andra sidan ar det mark-
bart hur man l4tt har stor forstaelse och goda skl for egna handlingar, medan
andras framstalls i samre dager. Tva exempel far illustrera uppfattningar om va-
randras arbetsinsatser vid uppkomna strul och fel.

Medan J poangterar att de hanterar felen ganska lika, mojligen med det undan-
taget att just O dokumenterar mer, sa ser I det som besvérande att exempelvis vid
skiftbyten motas av sadant som inte ar gjort men borde vara det liksom av en
okvalificerad syn pa uppgiften, som till exempel medfor att den som ska ta over
omedelbart tillkallar underhall, istallet for att sjalv ta itu med uppgiften.
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J tror att operatérerna jobbar ganska lika nér det uppstar strul. En sak som skiljer
sig &r hur mycket man skriver upp och sparar anteckningar. Det gér Olle i stor ut-
strackninag till skillnad fran J som antecknar mer tillfalligt, t ex i kanten pa ett métpro-
tokoll.

Som operatér .. kan man ha véldigt olika uppfattning om vad man ska géra och om
vad som ingar i ens arbetsuppgifter. | tycker att somliga inte tar tag i fel pa det sétt
de boér. Att ta bver vid skiftbyten kan da innebéra att han far ta 6ver sddant som han
tycker att forra skiftet redan borde ha klarat av.

haromdan, borrmaskin strulade precis vid skiftbyte .. borrkontrollen karvade, det ar

en liten luftcylinder som sticker ut, da skrev vi en lapp .. att dom skulle byta den ..

sen nar vi kom da hade dom inte gjort nanting, maskin gar att kora, fast du har

ingen kontroll éver den borren da .. sa vi fick ju borja da med att byta den dar .. vi

gjorde det sjalva, det var bara att ga och hamta en cylinder och lite slang .. man blir

ju trott pa da nar det ar sant darnt

Har forstar man att operatorerna pa det andra skiftet inte alls tagit itu med
felet, dvs inte gjort det pa annat satt an att kalla pa underhall. Nar sa forsta skiftet
atervander kvallen darpa, hamtar nagra av de operatorerna nodvandigt material,
byter det som behovs och kor igang. Da har de bade atgardat problemet sa var-
aktigt som det gar inom befintliga ramar, och dessutom kommit igang sa snabbt
som mojligt. Operatoren pa andra skiftet har antingen bara vantat eller kort utan
kontroll pa den borren.

Detta illustrerar hur missndje med varandras arbetsinsatser vaxer fram med
detta satt att organisera arbetet, ju mer frihet och utrymme, desto mer risk att na-
gon eller nagra inte tar sin del. Det var lattare forr nar instruktionen var att bara
kalla pa hjalp. Till viss del far problemet daven ses som ett uttryck for en konflikt
mellan att vara invand i ett gammalt system och inte ha formatt lara om, och att
fran borjan ha kommit in i en organisation, dar kraven och forvantningarna varit
annorlunda och modernare.

Man kan uppfatta sin uppgift som mer eller mindre fastlagd genom yttre
granser. Det handlingsutrymme man tar sig, hanger forstas samman med hur pass
givna man ser dessa granser. Gransen kan uppfattas som en grans for vad man
far, dvs har tillatelse att gora respektive for vad man maste eller inte maste gora.
B har mycket klara uppfattningar om vad som ar hans jobb och vad som tillhor
andras domaner, pa vilka han inte bor gora intrang.

B ser produktionen som sin uppgift, att producera axlar, och ser ofta grénserna till

andras arbetsuppgifter som mycket bestdmda. Vissa uppgifter tycker han helt klart

hor till produktionsteknikerna eller till reparatérerna. Driftledare eller arbetsledare
bestéller reparatérer.

B: om man inte sjalv hittar (felet) s& maste man saga till driftledaren eller arbets-
ledaren, sen bestaller dom elektriker eller mekaniker, dom fixar om vi inte kan fixa
sjalv, men vart arbete ar produktionen, att producera axlar.

Integreras det avvikande i normaliteten?

Hur langt man som operator utvecklar hanterandet av storningar, forefaller sam-
manhianga med hur man pa ett bakomliggande plan i grunden forhaller sig till
normalitet och avvikande. Nar grunduppgiften man som operator ser for sig ar att
skota det lopande, halla igang det normala, "kora, kora normalt och rigga nor-
malt", som E sager, framstar den normala arbetsuppgiften som vasentligt annor-
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lunda och betydligt mer begransad, an om den uppgift, som framtrader for opera-
toren, ar att ta hand om och 16sa de fel och problem som uppstar. I det senare fal-
let kan man sdgas ha integrerat det avvikande i normaliteten. Med att ha inte-
grerat det avvikande avser jag att operatoren latit strul, storningar, fel och pro-
blem inga i vad han uppfattar som sin vanliga uppgift, en del av det dagliga arbe-
tet, dvs nagot som ar hans egen sak att ta hand om. Detta ar nog sa relevant i den
typ av produktion som operatorerna arbetar i, eftersom stopp, strul och storningar
hor just till vardagligheterna. Att det darutover finns exceptionella avvikelser ar
en annan sak. Denna abstrakt konstruerade uppdelning mellan avvikelse och
normalitet hjalper till att synliggora och strukturera olikheter och likheter 1
operatorers hanteringar av produktionsstorningar i olika situationer. Det finns det
som ar gemensamt och lika, som alla kan sagas utga ifran, men det finns aven det
som skiljer och kvalificerar. I det ena fallet ar ett icke-reflekterande
rutinhandlande mojligt som forhallningssatt. I det andra blir ett forhallningssatt
som innebar ett reflekterande-problemlosande handlande nodvandigt, vilket i sin
tur i en kvalificerande hantering leder vidare till forebyggande, saval pa nara hall
som distalt i tid och rum.

Till det gemensamma 1 synsattet hor att man ska hitta, lokalisera felet, avgora
vad det ar for typ av fel enligt tva delvis sammanhangande uppdelningar: a) ar
det ett elektriskt eller mekaniskt fel och b) kan jag fixa det sjélv eller inte. I detta
ingar i huvudsak handlings- eller atgardsrelaterade ord och uttryck som kolla, ta
reda pa, hitta felet och fixa det. I det gemensamma ingar aven att uttrycka fol-
jande kedja av handlingar och beslut: fixa sjalv — ta hjalp av/radgora med kom-
pis(ar) pa linen — (radgora med driftledare) — i sista hand tillkalla underhalls-
personal.

Inneborden av kedjans olika led ar emellertid inte alls gemensam, den varierar
istallet kraftigt, vilket inte till en borjan stod klart for mig, 1 och med att sjilva
utsagorna om stegen var sa lika mellan operatorerna. Att det fanns stora skillna-
der i vad man egentligen avsag med de olika stegen, begrep jag efter hand under
datainsamlingens analyserande och upptackande gang. I ovanstaende kedja och i
uttrycket "det beror pa" startar saledes olikheterna. Olikheter som ar tydligt
kopplade saval till person som till situation. Det ar i detta sammanhang, som
operatorens satt att forhalla sig till normalitet och avvikande far och visar sin
betydelse. Man kan saga att "det beror pa" far sin betydelse i situationen, att det
tar sig olika uttryck for samma person i olika situationer, men att det ocksa tar
sig olika uttryck for olika personer i likadana situationer. Ett annat satt att siga
detta pa ar att personen och situationen bildar en oupploslig helhet, inom ramen
for vilken storningen bedoms och hanteras. Teoretiskt kan den brytas isér och
lata sig betraktas, men i det praktiska arbetet sitter det ihop.

Operatorer utvecklar olika perspektiv i det att de lagger vikt vid olika saker,
vid olika forhallanden. De kan darmed ségas inta olika positioner i en aktuell si-
tuation, olika faktorer framtrader och ges olika vikt.

Vad avgor i situationen?

Den bakgrundsempiri om olycksfall i automatiserad produktion, som fore-
liggande studies fragor utgick fran, skapade i mangt och mycket en bild av opera-
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torer som fixade och rattade till och déarvid skadades av plotsliga maskinrorelser.
Detta bidrog till fragor kring om storningshantering utgjordes av ett okvalificerat
fixande-for-stunden, eller i vilket sammanhang detta fixande-for-stunden kunde
forstas. Hur sag det exempelvis ut med mer varaktiga losningar och operatorers
roll i dem? I mina intervjuer och samtal med operatorerna kom jag darfor att in-
tressera mig for vad som, enligt deras sitt att se det, avgjorde om de skulle losa
nagot varaktigt, eller om de skulle se till att fa igang maskinen sa snabbt som
mojligt igen. Den ursprungliga tanken var att operatorer for vilka storningshan-
teringen framtradde som en problemlosande aktivitet skulle ta hand om stor-
ningar pa ett satt som gjorde att de inte aterkom, medan strulhanterande opera-
torer skulle fixa for stunden, bara ratta till.

Hur operatoren definierar sin uppgift 4r beroende av hur situationen har upp-
fattar situationen. Vad ar det som galler i situationen och hur relaterar opera-
torerna det till storningshanteringen? Operatorerna ger uttryck for att de har att
gora avvagningar och bedomningar, att beslut om hur de ska handskas med fel
inte ar sjalvklara. I anslutning till detta kommer da fragorna om vad som avgor i
situationen. Vad ar det operatorerna tar upp som ingredienser i sina bedom-
ningar? Situationer som aktualiserar ett fixande-for-stunden, dar man forsoker fa
igang produktionen snabbt och temporart, karaktariseras exempelvis av att man
ligger efter korplan, har fa bitar kvar pa ordern, maste fa fram bitar, oklart fel
mm, dvs av en kombination av faktorer samlade i vanster spalt i tabla 1.

Situationer som aktualiserar varaktiga losningar har som ingrediens bland
annat aterkommande och besvarligt fel, riskerar maskinfunktionen, vet vad som

Tabla 1. Omstandigheter i situationen som enligt operatorer pekar mot fixande-for-
stunden respektive mot varaktiga losningar.

Situationen aktualiserar:

* Fixande for stunden * Varaktiga losningar

fd igdng snabbt och tempordrt eller dtgdrda det ordentligt
- stressigt - aterkommande fel

- ligger efter - hander ofta

- fa fram bitar - besvarligt varje gang

- produktionslaget ar pressat - riskerar maskinens funktion
- fa igang snabbt - dalig bearbetningskvalitet
- strulat mycket under dagen - vill slippa i framtiden

- halla igang - vet vad som bor goras

- fa bitar kvar pa ordern - trottnat pa

- forsvinner vid omriggning osv

- gar att kora

- kan man sta ut med

- hander sillan

- oklart fel/problem

- dyker upp oregelbundet

- kant fel och ingen varaktig atgard att ta
till

oSV
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ska goras. Uppdelningen ar avsedd att grovt karaktarisera situationer, mala upp
en sammansatt bild. Faktorerna kombinerar sig i realiteten aven over
spaltgransen. Operatoren dr den som vager av.

Mot bakgrund av denna uppdelning star det klart att fixande for stunden ar
nagot gemensamt, i den meningen att detta gor alla operatorer. Aven den mest
kvalificerade operator har svackor och stunder nar man av olika skal inte har lust,
inte orkar, hinner osv. Det ar darutover en del av en skicklig operators yrkes-
kunnande att avgora i vilka ligen det 4r adekvat att fixa for stunden och kora vi-
dare. Att betrakta varje fel som likvardigt, 1 den meningen att produktionen ska
stoppas och felet atgardas, betraktas inte som rimligt bland operatorerna. Den
operator som har det synsatt som ligger narmast detta, om #n inte alls sa extremt,
kritiseras ocksa av Ovriga i deras intervjuutsagor och pa-golvet-kommentarer.

Variationer 1 den uppfattade uppgiften vid strul och storningar (forutom hur
langt man sjalv medverkar i den akuta losningen) kommer till uttryck dels i for-
hallande till ett aktuellt fel, nar den akuta situationen val ar avhjalpt, dels i vad
man man for ovrigt stravar mot varaktiga losningar, arbetar kvalitetshojande, ge-
nomfor forbattringsarbeten och pa olika satt forebygger eller forhindrar upp-
komsten av fel, stopp, storningar. Utsagor som pekar mot detta uttrycker ett allt-
mer differentierat resonemang: battre att 1osa det sa man slipper det i framtiden,
fixa storningen sa den inte aterkommer, fixa det ordentligt, arbeta systematiskt,
forsoka forsta vad det ar som kranglar, forebygga genom att gora riggningen
noggrant, kalla pa reparatorer, beratta for andra skiftet, sakra kvalitén.

Operatorers syn pa den egna storningshanterande insatsen

I de reflekterande samtalen ombads flertalet operatorer beratta dels om en fel-,
problem-, strul- eller storningssituation, dar man var nojd med sin egen insats,
tyckte man gjort nagot yrkesmannamassigt och bra, dels en situation dar man var
missnojd med insatsen. Avsikten med detta var att pa ytterligare ett sitt fa tag i
operatorens tankar kring vad som ar bra respektive daliga satt att handskas med
storningar pa. Vilka faktorer kombineras till tankar om yrkesmannamassig,
kvalificerad hantering och vilka gor inte det. Tanken var att avtacka
tankeprocesser, fa veta vad som riknas och ses som kompetent och vardefullt.
Genom detta forfaringssatt framkommer situationer, som operatoren valt ut av
nagon speciell anledning. De ska darmed inte ses som representativa for det
dagliga. Mojligen for vad man kan tankas strava efter.

Vad skiljer da en situation man hanterat sa att man ar nojd med sin insats, fran
en dar man tanker att usch det kunde jag gjort battre? En viktig grund for opera-
torernas uppdelning, i det ndrmaste en forutséttning, visade sig vara det upp-
nadda resultatet. Berattelserna fran den nojda sidan karaktariserades av att man
natt anda fram, fatt nagot att fungera fullt ut igen. Att inte ha natt anda fram, at-
minstone inte i kraft av egna insatser, var omviant typiskt for de situationer man
var missnojd med. Losningen trader med andra ord fram som viasentligare och
mer av varde dn exempelvis forstaelse for orsaker och sammanhang, vilka dock
kan vara bra och till och med nodvéndiga langs vagen.
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Det som var gemensamt, for bada typerna av situationer, gallde en del av de
forhallanden som karaktariserade det fel man arbetat med, dvs det hanterade
felets art. Situationer, dar man beskrev att man var nojd respektive missnojd med
sitt satt att utfora arbetsuppgiften, kunde saledes bagge gilla saval produktions-
processen, t ex program, programfel och programmeringsmissar, som bearbet-
ningskvaliteten. Bada fallen géllde likasa fel som var aterkommande, besvarliga
och tidsodande att ta hand om var gang de uppstod. Huruvida man talade om si-
tuationen, som ett tillfalle man lart sig nagot av, varierade.

De situationer man var n6jd med gallde med nagot enstaka undantag losningar
som var av varaktig art. Hur man talade om nojd-situationerna kunde genom
analysen, och utan ansprak pa att vara omsesidigt uteslutande, delas in i felets art
(t ex svarlost), nagot som varit anvandbart i det egna tillvagagangssattet vid ut-
forandet av arbetsuppgiften (t ex borjar soka alternativ), egna fortjanster (fixat
nagot man inte trodde sig om), egna fortjanster relaterade till andra (t ex lyckas
med nagot fore de mer erfarna) samt att atgardens eller resultatets kvalitet och
konsekvens var bra (t ex atgardar direkt och varaktigt).

Vanliga ingredienser i nojd-berattelserna var att man provat sig fram i samtal
med maskinen, att man pa olika satt jamforde (ett program med ett annat, ett
stopplage med ett annat, det avvikande mot vetskapen om det normala). Flera
operatorer framholl aven, att det var just man sjalv som kommit pa losningen,
medan andra inte gjort det, man fick lysa, glansa och briacka litet.

Hur sag da situationer ut dar man inte var nojd med sin egen insats? De karak-
tariserades av brister i tillvagagangssatt (t ex tar lang tid att hitta felet), egna bris-
ter (t ex egen miss, inte uppmarksammat) samt daligt resultat eller atgard (t ex
hittar inte felet, far ge upp). Flertalet ganger hade man inte natt anda fram till en
16sning utan hade fatt ge upp, tillkalla hjalp osv. De andra gangerna hade man
kort pa trots problem, eller trots att man redan vid riggningen egentligen insett att
bearbetningskvaliteten efter ett tag skulle komma att forsaimras sa pass, att mat-
ten hamnade utanfor toleranserna. Da blev man tvungen att stoppa och gora om
tidigare slarviga insatser. Att man just missat sjdlv, trottnat eller slarvat gallde
manga av de ganger da man varit missnojd med insatsen.

Som framgar av tabla 2 framkom tva avvikelser fran i ovrigt samman-
hiangande monster. Den ena var en renodlat tillfallig 16sning inom ramen for
nojd-med-situationerna. Felet forvantades aterkomma (och gjorde det da och da).
Underhall informerades av operatoren, men inga planer fanns pa att losa det var-
aktigt. Det gallde en maskin som inom nagra manader skulle ersattas av andra.
Man arbetade enligt principen kor till dess det brakar. Da tog man hand om det
akuta med ett minimum av insatser for att sa snabbt som mojligt kunna kora
igang igen. Pressat produktionslage samt en avsikt att lagga upp ett buffertlager
fore installationen av ny utrustning bidrog till dessa avgoranden. Det operatoren
var nojd med var att han sa gott som direkt hamnade mitt i prick med sin gissning
av vad som kunde vara fel. En motor hade gatt for varm och atgarden var att
vanta tills den svalnat, varefter man korde igen tills felet aterkom, svalna igen,
kora, aterkom osv.
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Tabla 2. Sammanstillning av karaktiristika for av operatorer angivna nojd-med-

respektive missnojd-med-situationer.

No0jd-med-situationer!
- natt anda fram, fungerar igen, l6sningen
funnen

Missn0jd-med-situationer?
- inte natt anda fram

Felets art

tex
- svarlost fel, lyckas fixa ngt svart o knepigt
- ovetande om hur felet kom till
Anvandbart i eget tillvagagangssatt
- snabbt o latt fixat, hittar mitt 1 prick direkt
- vagad chansning som gick hem

- provar sig fram, direkt feed-back i maskin-
samtal

- jAmfor (mot det normala, program,
driftlagen, knapplégen)

- drar slutsats och kan da se nytt

- borjar soka alternativ

- uppmarksammar skillnad, drar slutsats

- stegvist uteslutande av orsaker,
systematiskt tillvagagangssatt

- manuellt yrkeskunnande kom till
anvandning

Egna fortjanster

- fixat ngt han inte trodde sig om, ny uppgift

Egna fortjanster i relation till andra
tex

- utmaning, andra gatt bet pa, inte lyckats
losa
vara den som klarat av, kommit med
l6sningen

- fa ordning pa ngt innan nasta skift kommer

- uppmarksammar och tar hand om ngt
ovriga inte brytt sig om

- vara den som begriper vad som ir fel nér
manga ar inblandade

Atgardens kvalitet och konsekvens

- hittar felets orsak

- varaktig atgard, atgardar direkt & varaktigt
- varaktig & omfattande atgard i lang kedja

- nykonstruktion, forebyggande insats, for-
battringsarbete, forandrad
bearbetningsprocess

- lurat datorn

- undvika kassationer genom att radda bitar

- ekonomiskt lonande

Brister i eget tillvagagangssatt
tex

- tar lang tid att hitta felet

- vet inte hur man gor

- inte gjort rent ordentligt vid rigg

- svarinstallt, chansar i alla fall

Egna brister

- borde ha tankt pa, inte tankt
tillrackligt langt och forutseende

- egen miss, inte uppmarksammat

- daligt bearbetningsresultat pga eget
slarv

- kallat pa underhall utan anledning,
pga egen miss

- var den som gjorde att felet uppstod

- eget fel, slarv, ouppmirksamhet

Daligt resultat/atgard

- hittar inte felet, far ge upp

- fick gora om

- produktionslaget avgor for mycket,
dvs inte hansyn till maskinen

- medfor maskinfel som maste atgardas
langre fram, innebéar merarbete senare

Avvikelse i nojd-med-situationer:
- kor igang igen utan atgard, vantar bara tills
svalnat

Avvikelse i missnojd-med-situationer:
- forbattringsarbete, 16sningen inte
fullgod 4n, men kommer att blir bra

) 13 operatorer fick fragan, 12 kunde dra sig till minnes en nojd-med-situation
2) 12 operatorer fick fragan, 9 kunde dra sig till minnes en missnojd-med-situation
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Avvikande inom ramen for missndjd-med-situationer var ett forbattrings-
arbete, dar operatoren borrat om fasten och flyttat pa ett stopp pa paletternas
transportbana i syfte att undvika problem, som brukade uppsta de ganger da man
behovde fylla banan. Forbattringen hade inte natt danda fram, stoppet behovde
flyttas ytterligare en bit, men i och med det skulle problemet vara lost. Denna be-
rattelse avser darmed ett hanterande som ar pa vag och som, nar atgarden val ar
fullbordad, kommer att ha flyttat sig till den ndjda sidan.

Ny teknik bade forsvarar och underlattar storningshanteringen

Operatorerna uttrycker att arbetet blivit lattare, och da inte bara fysiskt, sedan de
automatiserade linerna kom. Skilen till detta 4r att maskinerna ofta har inbyggda
funktioner, som ar avsedda att upplysa operatoren om felorsaker. Dessa fel-
meddelanden, larm som man oftast sager pa golvet, ar i och for sig behaftade
med en del svagheter i form av att de kan vara pa tyska, vara synnerligen besyn-
nerliga Oversattningar fran nagot avlagset sprak och ibland antingen vara eller
forefalla helt felaktiga. Detta till trots utgor de en god hjalp i manga fall.
Exempelvis har moderna bearbetningsmaskiner en funktion inlagd i programmet,
som gor att de stannar for verktygsbyte efter ett visst antal detaljer. Detta
minskar avsevart risken att raka ut for exempelvis skérbrott, i och med att man
inte omedvetet kor med for slitna skér.

... man har installerat i programmet att den stannar .. sa att nu ar det "dax att byta
borr" kommer fram ...

Till skillnad fran de aldre maskinerna stannar 6ver huvud taget de automati-
serade linernas maskiner ofta av sig sjalva nar problem uppstar, vilket 4r en klar
fordel for operatoren, som i normalfallet inte blir lika last till maskinen.

I likhet med andra sager operator B att det ar lattare att hitta fel 1 datorstyrda
maskiner. Dar talar datan om for honom vad som ir fel. Informationen kan, nar
det géller borrgruppen, finnas pa olika stallen, bade pa displayen bakom elskapet
och pa instrumentpanelen. Overvakningen tycker han absolut att han har hjalp
av. Om det inte finns nat felmeddelande, kan det ta honom mycket lang tid att
forsta vad det ar for fel. Men han borjar inte alltid med att kolla vad datan med-
delar. Forst kollar han en del andra saker.

Den mojlighet operatorerna har att satta sig over regler bygger till stor del pa
att man kan lita pa utrustningen, att man vet var man har sina maskiner. Den mo-
derna teknikens larmfunktioner ar exempelvis ett stod for operatorerna i att av-
gora hur ofta de behover kontrollmata. Den dag denna stodfunktion inte fungerar,
kan emellertid foljdverkningar uppsta. Det som vardagsmassigt brukar fungera
val, far plotsligt andra konsekvenser i form av felaktigt bearbetade detaljer, som
antingen innebdr justerande merarbete eller rena kassationer.

Det finns aven exempel pa, hur operatorerna pa eget initiativ omformar upp-
stallda krav genom att i praktiken genomfora forandringar i de faststillda mat-
intervallen. Produktionsteknikern blir efterat i det narmaste tvungen att god-
kédnna. Ett kunnigt Overtradande av regler, dar operatorerna kdnner maskinens
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stabilitet och later praktiken ga fore regeln i syfte att motivera, ja kanske bevisa,
att forandringen ar klok att gora.

Det finns i mina data tecken som tyder pa att vissa operatorer har problem
med den nya teknik, som man behover forsta sig pa i arbete vid datorstyrda,
automatiserade liner. E papekar att de nu har battre hjalpmedel, men han, som
inte har svenska som modersmal, ar ocksa en av dem som uttrycker att det finns
svarigheter. Det galler definitivt problem med programmet, men det finns aven
en antydan om att det ocksa galler kopplingen till de manoverorgan, som an-
vands for korning och installningar av olika vérden eller parametrar.

svart i SMT, just det systemet .. javla manga rattar inne i den

Den nya tekniken innebar klara svarigheter for honom, den begransar honom,
han har svart att folja med i utvecklingen. Med tiden kanske det ar sa att det blir
alltfler negativa saker/forhallanden som samverkar, och sa ar man latt i en nedat-
gaende spiral.

Att lokalisera felet och att spara det tidigare i processen

De moderna linerna kannetecknas bland annat av att de inte gar langa stunder
utan operatorsstod. I felsokningen tar man hjalp av automationen och de hop-
byggda maskinerna. Det finns manga exempel pa hur operatorerna beskriver att
de tar stod i tekniken for att ta reda pa var ett fel ligger, nar de kommer till en
maskingrupp som stannat. Den grova vagvisaren ar portalen, beroende pa var den
stannat sa begriper man vilken maskin felet kan vara i. Sedan géller det att med
hjalp av larm, lampor och felmeddelanden ga vidare for att finna felet inom
maskinen eller nagonstans i bearbetningscykeln.

... det ar vanligt, man tittar upp i taket, var den (portalen) star, sen gar jag till
displayen och kollar vad den vantar pa eller sa tittar jag in i maskinen och da kan
man se att biten sitter fast och inte kommer ut igen eller nat sant, man vet om det ar
maskinen eller portalen som det ar fel ...

Det finns ett antal exempel pa att ett uppkommet fel inte kan forklaras utifran
var och hur det manifesterar sig. Operatoren ir istallet tvungen att tanka igenom
den produktionsprocess som varit tidigare och forsta felet pa sa satt. Till exempel
forekom aterkommande felmeddelanden fran andra svarven pa ena linen. Med
rod text lyste nagon gang da och da programraden: PINOL EJ INOM SPANN-
OMRADE. Detta innebar att detaljen inte kunde spannas fast i svarven for bear-
betning. Orsaken till detta var dock inte nagot fel i denna svarv, utan harrorde
fran att axeln var aningen for kort, nagot som uppstatt i bearbetningen i forsta
svarven. Det kan L se genom att det finns ett mycket litet marke 1 axeln, vilket
visar att den tagit i styrroret i ettan och darmed inte tryckts in ordentligt vid ladd-
ningen. Skilet till det vet inte L sakert, men han har tva hypoteser. Paskjutaren i
ettan kan ha fastnat eller kiarvat s att den inte skjuter in biten ordentligt. Alter-
nativt kan det bero pa att raamnena ar ojamna fran gjutningen — det kan ha
bildats en kant dar gjutformen gar ihop — och darfor inte laddar ratt i styrroret.

Ovanstaende uppstod inom den egna maskingruppen, vilket far antas vara
enklare att inse an nar problemets orsaker ligger utanfor det egna omradet.
Exempel pa det senare finns emellertid ocksa.
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Strul och storningar beror pa maskiner
och program, men bakom finns det alltid
en manniska, sager L.

Hur forklarar operatorerna strul och storningar?

Gemensamt for operatorerna ar att man forklarar att strul, storningar och dven
kassationer beror pa vissa maskiner och somliga operatorer. Mer utvecklade
tankenatverk inkluderar dven andra overgripande och maskindistala forklaringar,
liksom idéer kring forebyggande atgéarder, som kan vara saval av teknisk som av
organisatorisk natur.

Nar man sorterar upp vad operatorerna sager att strul, storningar osv beror pa,
sa framtrader faktorer som har med maskinerna att gora, faktorer som avser ope-
ratorerna och faktorer i situationen och organisationen. Maskinrelaterade for-
klaringar avser allt fran processen att kopa in eller bygga maskinen samt rena
konstruktionsbrister till problem med teknikkombinationer och i den vardagliga
driften. Det som kan relateras till individen ar bland annat att alla maste lara sig,
och i det ssmmanhanget ar bade storningar och kassationer i viss utstrackning
ofrankomliga. Situationen i kombination med personen kan ocksa ge upphov till
produktionsstorningar enligt operatorerna, liksom en del personliga egenskaper
som att somliga ar slarviga och ointresserade. Pa nasta niva framtrader tva om-
raden, namligen ett pressat produktionslage respektive sarskilt svara fel som
storningsgrunder. Uppdelningen &r inte avsedd att vara en uttommande redovis-
ning av samtliga operatorssynpunkter pa detaljniva. Avsikten ar att identifiera
inom vilka omraden forklaringarna aterfanns. Se tabla 3.

Papekanden finns ocksa om att strul och storningar beror pa samverkande fak-
torer. En operator tar som exempel, att man forsoker gora for kravande bearbet-
ningar pa for stora detaljer i for slitna, klena maskiner. En annan talar om sam-
band mellan vad de som operatorer gor och de storningar som uppkommer.

Det ér inte alltid man vet varfér det strular och stér, men andra ganger kan man se

ett samband med det man gér sjélv. Hur andra jobbar &r ocksa viktigt, liksom att ha
bra maskiner fér att undvika problem.

Kassationer kan ses som ett specialfall av strul och storningar. Genomgaende
sager operatorerna att kassationer beror bade pa maskinerna och pa operatorerna.
Ibland pa samspelet dem emellan. Det ar ocksa vissa speciella situationer som
framhalls. Tillfallen som ar godkanda att fa nagon enstaka kass i och situationer
da det inte bor intraffa. Vid exempelvis riggning finns det en viss forvantan om
att man kor nagon bit som blir kass. Det finns sa att saga bade vantade och
ovantade kass. En distinktion gors ocksa mellan enstaka kassbitar, vilket nastan
alla betraktar som oundvikligt och stora antal, vilket man vanligtvis betraktar
som operatorsberoende slarv, och att man inte foljt uppsatta regler. Undantag
finns dock i bada fallen. Huruvida nagot ar oundvikligt eller inte ssmmanhanger
ocksa med hur man forebygger. Somliga innefattar sig sjalva tydligt nar de sager
operatorerna, andra forefaller mer mena att dom andra slarvar.

OPERATORER DEFINIERAR OCH HANTERAR 95



Tabla 3. Sammanstallning av operatorers forklaringar till vad strul och storningar beror

pa.
Maskiner Operatorer Situation/organisation
Inkops- och anskaffnings- | Lar sig nya uppgifter Pressat produktionslage

processen

inga operatorer med pa ti-
diga inkopsstadier

snalat vid inkop/maskin-
byggen

kopt for klena maskiner

hemmabyggen, special-
byggen kranglar mer —
kop standardmaskiner

dalig kundanpassning
Konstruktionsbrister
barnsjukdomar

dalig konstruktion,
felkonstruerat

knepiga maskiner
daliga maskinsystem
vissa maskiner
Teknikbrister

verktygsfel, daligt rama-
terial 1 verktyg/produkter

komponentfel

Teknikkombinationer

gammalt & nytt i kombina-
tion

samverkan program —
konstruktion

hopkopplade & kraver
signaler

samverkan mellan olika
slags teknik

Vardaglig drift

spaner, slitage

stort spel, smuts, spaner

ligger pa gransen hela tiden

fel 1 styrsystem,
konsekvenser av stinga
av - sitta pa, aska

uppstart, stromavbrott,
signalfel, datafel

oSV

var och en maste ldra sig

ny pa foretaget

erfaren men ny vid
maskinen

Personliga egenskaper

mindre duktig dn den som
lyckas kompensera

ointresse, slarv

inte noggrann vid riggning
inte kan och inte fragar
Personen i situationen
stressad, handlar pa rutin

samband mellan storningar
och vad man gor som
operator

osv

tidigare bara atgardat
effekten, inte orsaken till
problemet

omdjlig situation

brattom, lite folk, inte tid

daligt forebyggande under-
hall

Just-in-time

inga monteringslager,
minskade orderstorlekar

inte tid att atgarda varaktigt

Sarskilt svara fel

kanner till orsakerna men
kan ej fixa det

kéanner bara delvis
orsakerna

langa pagaende processer

svart att avgora om ar inom
en eller mellan tva
maskiner

svartolkat givarfel

konstiga larm, svara att
diagnosticera

Ovrigt organisation
personalomsittning
alla forandringar
flyttning av maskin
oSV

Somliga maskiner har viss inbyggd sikerhet mot att det blir for méanga kass.
Det galler linen pa ingaende dar portalen och hela systemet 4r programmerat sa
att det stannar efter var tionde bit for att den ska kontrollméatas. Om man inte
kvitterar och kor igang igen utan att verkligen gora matningen sa har man har en

bra hjilp.
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Felindelningar

Den huvudindelning av strul, storningar, problem och fel, som operatorerna an-
vander ar tydligt grundad i1 de ingripanden som kravs och giller huruvida det ar
elfel eller mekaniskt fel. Denna indelning syftar dels till att avgora vilken under-
hallskategori som kan behova tillkallas, dels, och i forsta hand, till att avgora hur
langt man sjalv ska och far arbeta med atgarden. Vid elfel uppfattas utrymmet for
egna handlingar oftast som mycket litet, da kravs elektrikerinsatser. Alla be-
skriver samma beslutskedja: kan jag fixa det sjalv? om inte, kan vi gora det till-
sammans pa linen, kanske med driftledaren? och i sista hand tillkallas elektriker
eller mekaniker. Beroende pa felets art och pa hur operatoren valjer att arbeta,
kan denna kedja vara snabb eller ta tid. Den kan ta stopp nar det akuta felet ar
avhjalpt, men den kan ocksa ga vidare i steg som syftar till att forhindra att felet
aterkommer.

A delar in felen i elektriska respektive mekaniska fel samt i sadana som han
sjalv kan gora nagot at. Aven O delar in felen utifran vad de innebar for uppgift
for honom, dvs i sadana som gar att gora nagot at varaktigt och sadana som inte
gor det. Att maskiner ar gamla och slitna ar exempel pa den senare varianten.
Sedan finns det fel som man kan atgarda direkt och sddana som kraver att man
bestaller hem reservdelar — da far man fundera ut hur man ska klara sig under
vantetiden. Detta senare har blivit ett allt storre problem 1 och med att vare sig
foretaget, tillverkarna eller leverantorerna har nagra lager att tala om. Det innebar
att vantetiderna kan bli langa, och O ser det som allt viktigare att vara uppmark-
sam i tidiga skeden, s2 man hinner bestalla hem innan produktionen stoppat. Att
man inte har stod i form av reservdelslager, stiller hogre krav pa operatorerna
bade vad galler att upptacka felfunktioner och brister i tidiga skeden och att rap-
portera dem vidare. Andrade forhallanden ger héar upphov till larande och for-
andringar 1 hur man uppfattar och utfor arbetsuppgiften.

... ndr man kan géra nanting at det och sen nar man inte kan géra nanting at det ...

om man tanker frasarna ... att maskinerna ar for klena och att dom ar gamla och

slitha. Det kan ju vi inte gbra sa varst mycket at som det ar nu. ... antingen renovera
dom ordentligt eller kbpa nya maskiner ...

... det har faktiskt blivit sa, att man maste .. sa fort man ser att nanting ar pa vag att

.. behdva bytas ut, s& maste man ga ner till Lasse och be dom ta hem det sa att det

finns hemma, nar det ar helt kort. ... for det har nu hant ett par ganger att folk har

struntat i det och att vi har blivit stdende och kanske kér en reservoperation da med
allt vad det innebar, en massa extra mer jobb ...

Avstandet mellan felets orsak och det att det manifesterar eller yttrar sig syn-
ligt for operatoren, kan vara mer eller mindre langt. Denna aspekt tas upp av P
nar han papekar, att det kan vara langt mellan riggningen och ett fel som dyker
upp, pa grund av att det finns smuts och spaner kvar. Sadant man borde ha tagit
bort i samband med riggningen. Det kan ocksa visa sig mer direkt i kontroll-
matningen av forsta biten.

... slarviga riggningar kan skapa en del problem i bearbetningen pa grund av smuts

och spéaner. Det kan vara langt mellan riggningen och det att felet dyker upp.

Slarviga riggar kan ocksa gora det svart att fa bitarna godkanda; man kan fa slag-
marken, raka ut fér kostsamma reparationer...
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Bland andra tar operator M upp en annan tidsaspekt, dvs att felet kan yttra sig
hela tiden, eller da och da med viss regelbundenhet, men att det aven kan komma
oregelbundet och till synes slumpartat for operatoren. Den senare typen av fel ar
ofta sarskilt knepiga att forsta sig pa och atgarda. Det giller att fa en idé till for-
klaring, sedan att borja testa den samt att till slut genomfora reella forandringar.

Mandbverbordet tycker M inte fungerar som det ska, finns fel som dyker upp oregel-
bundet, bara ibland.

... dom har lamporna, att dom sager till ibland att det har mattet ar fel... ibland sager
han (maskinen) till att mattet ar fel och ibland sager han inte till

... fast jag har en teori om att det ligger spaner, san dar kugg som driver, dar kan
det samlas span, da gor kuggen motstand, stannar alltihopa, sa bérjar han borra.
Aven fast den inte ar pa ratt stalle sa borjar den ... jag har sett hur den har hallt pa
och grejat, sa har jag sett att det har legat spaner, sen finns det sma hal dar, pa
dom blanka sliderna som for att stodja alla dom har enheterna, massa hal dar.
Darfér samlas det ocksa spaner, da har jag sett hur gar fram till spanerna och stan-
nat, da har jag kért manuellt och provat, da har jag ocksé sett att den stannat ...

... man skulle forsdka fa bort alla halen dar, skydda dom battre. Skulle ga battre tror
jag ...

Strul- och storningshanteringens vagval

I hanteringen av ett maskinstopp eller annat fel uppstar ett antal vagskal, dar man
som operator kan valja att vara mer eller mindre delaktig, mer eller mindre men-
talt aktiv, mer eller mindre provande. Sammanfattande uttryckt kan man vilja
mer eller mindre kvalificerande hanteringsformer. I nedanstaende figur finns
nagra av dessa vagval tillgangliga for reflektion. Man kan exempelvis se att den
ovre respektive den nedre handlingssekvensen leder till rikare och mer kvali-
ficerande handlingssekvenser, medan den mittersta, om den ofta tillampas, ar en
reducerande strategi vad giller det personliga larandet, och darmed ocksa ut-
veckling av arbetsplatsen vad galler saval teknik som organisation.

Exempel pa den ovre kvalificerande strategin utgors av en utsaga fran operator
O, dar han sager att han tycker att det ar roligt att bade leta fel och att hjalpa

/bistﬁr el/mek <€+ kvalificerande

gar tillfalligt arbetar sjalv
att fixa sjalv vidare med felet Ny bistar inte

/ \ / bistar el/mek

maskinstopp kalla pa £ vintar passivt 7

reparator \ . bistar inte «€====== reducerande

\ oor aktivt nagot bistar el/mek
gar inte att fixa sjalv  annat under vantan £ ..,

bistar inte

kvalificerande

Figur 7. Nagra vagval i operatorers strul- och storningshantering, med kvalificerande
respektive reducerande konsekvenser.
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elektrikerna. Darfor brukar han fortsitta med felsokningen dven efter det att han
knappat in en reparationsorder. I vilken utstrackning man gor detta samman-
hanger med den aktuella situationen och med hur man i situationen uppfattar sin
uppgift.

... aven efter det att man har ringt efter elektrikern, brukar jag fortsétta att leta fel,

bara for att jag tycker det ar ratt kul att leta fel, och sa hjalpa elektrikerna men det ar
ju inte alla som tycker det ar sa skojigt ..

.. om man tanker att det ar nan givare eller nan del av styrningen som kranglar, att
man férsdker hitta, isolera det, hitta felet, om det ar PLC eller om det ar NC-styr-
ningen, sen jamfér med nan annan maskin, kollar data, det finns ju en massa test-
och diagnosfunktioner i dom nya maskinerna ..

.. nar elektrikern kommer da vet man ju ratt mycket vad det &r som ... da kan man ju

hjalpa till ...

Som fortsattning pa ovanstaende vagvalsfigur finns det operatoren gor senare,
dvs om han, efter det att maskinen gatt igang, funderar over losningar som av-
hjalper felet mer varaktigt, i den man nu inte den redan gjorda insatsen gjort det.

Operatorens reella valmojlighet kan med tiden bli beskuren genom den egna
uppfattningen om handlingsutrymme och vad som ska goras. I vissa fall fore-
faller det som om nagon valsituation aldrig uppstar, pa grund av att man enbart
har tillgang till forstelnade tankemonster.

... jag har jobbat lange, gor allt automatiskt, jag tanker just inte ...

Operatoren som felhandlare och storningsskapare

Operatoren bidrar pa ett antal satt till att storningar uppstar eller inte. Han kan
jobba mer eller mindre forebyggande, mer eller mindre med produktkvalitet och
maskintillganglighet for 6gonen, han kan genom kvalificerad hantering av stor-
ningar, som val uppstatt, medverka till att de loses pa varaktigt satt alternativt
sparka igang maskinen for stunden och ha samma fel igen en stund senare.
Operatoren kan aven vara den som direkt astadkommer storningen genom sitt
eget handlande, dvs genom att aktivt gora fel pa nagot satt.

Har kan man med Reason (1990) skilja pa olika typer av méanskliga felhand-
lingar. Till de mer vanliga aktiva felhandlingarna skulle jag vilja hanfora de
"slips and lapses" som sker pa automatiserad regleringsniva respektive de miss-
tag som operatoren gor i regelstyrt handlande. Misstag pa kunskapsniva kan till
exempel bli ytterligare en komplikation nar man redan 4r inne i en felsoknings-
eller problemldsningsprocess.

I de fall, dar operatoren genom sitt handlande aktivt, men oavsiktligt, bidrar
till att nagon form av strul, fel eller storning uppstar, har jag ibland fatt tillgang
till informationen genom att ndgon operator varit missnojd med hur en annan
skoter sina uppgifter, men i vissa fall handlar det ocksa om operatorer, som ar
medvetna om att de gor sadana har fel och som ocksa sager att storningar ar
operatorsberoende. En situation som jag dels sjalv var med om efterdyningarna
av, dels pratat med saval felhandlaren som med andra operatorer om, beskriver
operator O sa hir:
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... ja jag tror att han hade andrat alldeles fér mycket, han brukar ibland ta fel pa de-
cimalen, ska andra en hundradel och andrar en tiondel och sana dar grejer och sen
mater han inte direkt efter heller, det har hant bra manga ganger, nar han trycker in,
om han trycker for 16st pa tangenten eller vad det ar och sa tittar han inte riktigt pa
vad det &r han skriver heller ...

Om vi analyserar denna lilla berattelse sa ska vi ta utgangspunkt i att den
justering det galler, dar J tar fel pa decimalen, ar en for operatoren vanlig uppgift,
ett rutinhandlande som kan utforas utan att man ar narvarande i tankarna, ett
automatiserat handlande med andra ord. Ett sadant fel ar sékert latt att gora och
ar inte heller det som Os kritik egentligen avser. Det han kritiserar J for ar istallet
avsaknaden av egna kontrollrutiner, att han vare sig satt 1 system att titta efter
riktigt vad han knappat in eller kontrollmater efterat som han borde. Har har vi
alltsa att gora med atminstone tre felhandlingar i samma lilla sekvens. Det forsta
ar ett slip/lapse, medan de Ovriga utgors av misstag pa regelbaserad handlings-
niva, att inte J har nagot regelbaserat handlande som egenkontroll. Eller ska det
mojligen ses som ett fel pa den kunskapsbaserade nivan, genom att han inte tankt
ut att han bor arbeta pa ett annorlunda satt?

Som kontrast ska jag lyfta fram hur operator O gor vid motsvarande uppgift:

... och s tittar jag ju, man kollar ju siffran fére och sen tittar jag vad jag skriver och

sen tittar jag att det andrar sig lagom mycket ocksa, och sen mater man ju ocks3,
efter ...

... man har sett att det andrar sig lagom mycket, det finns ju pa skarmen da hur
mycket koordinaten har éndrat sig ... sen, om maskinen har andrat sig lika mycket
det ser man forst nar man far det tillbaka fran matrummet ...

Nir O andrar ett instéllt varde 1 programmet, har han lagt in ett antal egna
mentala kontrollsteg for att sa langt mojligt forsakra sig om, att den andring han
gor ar korrekt. Till att borja med tittar han bade pa vardet som han ska andra och
pa det nya han knappat in, darefter kollar han koordinaten, att dom foljer med.
Vid behov kontrollmiter han sjalv de matt han kan ,alternativt [amnar detaljen
till matrummet.

Operatorers felhandlingar 4r inte alltid aktiva, liggandes néra sjalva handelsen.
De kan istallet aterfinnas tidigare i kedjan och, beroende pa vad som sedan han-
der, bli mer eller mindre till besvar, uppenbara. Sa kan t ex en slarvigt gjord
riggning, dar man inte stallt in exakt som det ska vara, leda till att processen
hanger upp sig. Ofta ar det da forenat med mer arbete att rigga om an att fixa
stoppet var gang det dyker upp. Genom universalmedlet i datorsammanhang —
stinga av och starta om — omvandlas stopp av denna art vanligtvis inte till pro-
blem.

I kontrast till operatoren som felhandlare och storningsskapare stalls det for-
hallande att det ar tack vare operatoren och hans aktiva ingripanden, som
produktionen over huvud taget halls igang. En paminnelse om detta ar insikten
om att storningar tillhor just vardagen och ar vanligt forekommande. Stopp
uppstar ofta och loses ibland sa snabbt att de knappt ar markbara. Sammantaget
innebar de dock produktivitetsforluster och .....

... det hander inte heller sa ofta, om man nu har sex sju maskiner och dom stannar
en tva ganger per skift var da blir det ju ratt mycket stérningar &nda. per dag ...
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En daligt konstruerad maskin inbjuder operatoren till att antingen visa sin
kompetens genom att kompensera for maskinens svagheter eller till att forstarka
dem med aterkommande produktionsstopp och strul som foljd.

Styra — inte kiora

Att kunna kora och rigga maskinerna utgor nagot slags minimikunnande som
man kan ldra sig ganska snabbt. L menar, att det finns en avgorande skillnad mel-
lan vad han kallar att kunna kora en maskin och att kunna styra den. Han gor at-
skillnad mellan att bara trycka pa knappar, dvs att kora maskin, och att verkligen
styra den sa att man far god kvalitet. Han menar vidare att produktionsledningen
inte har tillrackligt hoga kvalitetskrav pa operatorer som ska kora ensamma, man
inser inte att de maste kunna styra for att klara av ensamkorning. Att kunna kora
innebar i stora drag, sa som jag forstar honom, att man kan starta upp maskinen,
forse den med material att bearbeta, mita, byta verktyg och i basta fall fixa av en
normal riggning. Detta racker en bra bit, men forutsatter att man har en mer er-
faren person att fraga till rads nar strul och storningar uppstar, vilket det alltid
gor. Ar man inte kunnig sjalv uppstar dessutom mer strul och storningar, dels pa
grund av man inte snabbt formar hava nagot mindre som intraffar eller nagot som
ar i ett tidigt stadium, dels pa grund av att man inte heller forebygger att strul och
storningar intraffar. Dessutom forefaller man i sin oerfarenhet att sjalv astad-
komma eller vara orsak till problem, genom att man inte vet hur man gor, nér
man gor ratt. Jag tror man skulle kunna saga att dessa tva delar ar ett slags steg i
larande och utveckling vad géller hantering av produktionsstorningar dér att av-
hjalpa kommer fore det att sa smaningom ha utvecklats sa pass, att man 4aven har
kunnande nog att forebygga, att se innan det hénder, att antecipera problemen.
Att kunna styra innebar att man styr gentemot kvalitet.

Att kéra en maskin kan vem som helst, enligt L géller det att kunna styra efter krav,

kunna ga in i systemet om det blir nagot fel och att rigga. Riggningen &r ofta omfatt-
ande och dessutom olika mellan olika maskiner.

... det &@r en sak att kéra, men jag menar att man ska kunna styra efter kraven, vem
faan som helst kan st och kéra en maskin .. kéra det later som starta upp maskin,
trycka pa knapp och sen gar processen igang ...

... medans du maste kunna korrigera, kunna ga in i systemet om det blir nat fel och
kunna titta, kunna ga in i PLCn ...

Da man borjar kora en ny maskin, lar man sig hur man riggar, nar man ska
lamna bitar till matrummet, vad och hur man andrar om matten inte ar bra, vad
andringar far for konsekvenser, vad man gor nar det blir maskinfel och stopp.
Det kan daven innebidra att man lar sig nya bearbetningstekniker. Operator S, som
haller pa att lara sig nya maskiner, konstaterar sarskilt vikten av att man forstar
vad man gor. Han arbetar med en typ av bearbetning, som han inte ar van vid och
maste darfor lara sig tolka matrumsprotokollet, dvs han maste forsta relationen
mellan protokollet, den bearbetade kuggen pa axeln och de installningar han har
att kombinera till ett godként resultat. Har handlar det egentligen inte om att
kunna eller inte kunna utan om grader av kunnande, vilket avgdr om man kor el-
ler styr linen.
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... vad det ar for fel, vad du andrar, hur jag ska andra och vad jag gér nar jag gér
andringen, sé jag inte gatt bara och andrat och sen vet jag inte vad som hander ...

Operator G uttrycker att denna kvalitetsskillnad innebér en djupare forstaelse,
nar man begriper hur maskin gor och inte bara vad:

... man analyserar saker pa ett helt annat satt d@ man har jobbat med maskinen ett
tag, an just nar man kommer sa dar i bérjan nar man bara ser vad den gor och lik-
som inte riktigt kanske hur den gor ...
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... att den 1 sin obetydlighet och inkon-
sekvens var ett forsvar for den landsorts-
massiga tanken att manniskan och idén
inte — som Richard Wagner annars sa
storslaget visat — fods i en enstaka
skapelseglimt utan vaxer fram, langsamt
och villradigt. s 286 (Hgeg, 1990).

7. De sma sma stegens vag

Detta kapitel ar dgnat de detaljer och till synes futtigheter, som utgor larandets
nodvandiga forutsittningar och villkor. Avsikten med detta och nastfoljande
kapitel ar att ge en empirindra beskrivning av, hur larande 1 storningsuppgiften
framtratt for mig som forskare.

Det néra foljandet av en specifik arbetsuppgift har gjort det mojligt att inte
enbart se den vardagliga erfarenheten som en gra massa. Istallet framtrader hur
operatorerna bygger sin kunskap i sma larsteg genom att utnyttja vardagens
detaljer. Jag hade vantat mig att mer fa ta del av plotsliga aha-insikter, nar
maskiner gav med sig och borjade fungera igen. Och visst fick jag ta del av en
och annan berattelse av den arten, aven med egna oron och 6gon nagon gang
erfara hur ett sammanhang forandrades, och forstaelsen forskots for operatoren.
Men inte var det den delen av ldrandet som operatorerna framholl, vare sig 1 tal
eller handling. Nar det intraffade var det ibland helt odramatiskt och inte
nodvandigtvis stort och markligt. Istdllet fann jag anvandandet av det normala,
maskinsamtal, motsagelsefulla villkor och sma dissonanta foreteelser, som i kraft
av att avvika och forbrylla blev till fragor for operatoren. I det lilla och i det
invanda fann jag nycklar till att forsta larande genom erfarenhet.

Efter de renodlade resultatkapitlen foljer, som tidigare namnts, en
begreppsdiskussion med empiriska underlag. Dar foreslar jag tankenatverk och
forhallningssatt som tva mojliga strukturbegrepp av oppen och dynamisk art, for
att karaktarisera hur den enskildes mote med arbetsuppgift och situation ter sig.

Nedan beskriver jag hur operatorerna utnyttjade och anvéande sig av det
vardagliga, vilket leder in pa fragor kring hur och vad det ar, som gor det var-
dagliga tillgangligt. Hur detaljer och héndelser 1 det vanliga och vardagliga tra-
der fram som normala, typiska eller exceptionella och da upphor att vara nagot
man ar begransad och invavd i, och istallet framtrader som kontext, dvs gar att
betrakta pa olika grader av distans. Det erfarna blir da synligt, medvetet och till-
gangligt for operatoren. I linje med detta kan larande forstas som en transfor-
mering av det vardagliga, en kontextualiseringsprocess, bestaende av sma sma
steg. Medan manga erfarenheter forblir en del i bakgrunden, framtrader andra
och blir till element och byggstenar i kunskapsbygget. Hur ser da vagen ut, och
vad ar eller blir viktigt nar man gar den?
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En genuint langsam process

Man lar sig sa sakteliga, sager O, apropa hur han sjalv och andra lart sig att
handskas med forandrade arbetskrav och nu, efter nagra ar i en ny organisation,
i varierande utstrackning foljer andrade spelregler om Okat ansvarstagande och
delegering. Nér O beskriver skillnaden mellan vad han kan som erfaren operator,
i jamforelse med en som kommer ny, betonar han just den vardagliga erfaren-
heten och de manga sma handelser, som bidragit till att bygga upp hans kompe-
tens. Den lilla erfarenheten 4r betydelsefull, han kdnner igen det enskilda felet.
Han beskriver erfarenheten som uppbyggd av att saker intraffat en massa
ganger, dvs han har gatt de sma stegens vag. Hans arbetssatt, liksom hans berat-
telser om hur han arbetar med storningar, visar pa att han, forutom de yttre givna
forhallanden som ger konkreta erfarenheter, lar sig genom att prova sig fram,
experimentera och avldsa resultatet 1 bearbetningskvalitet och bittre funger-
ande maskiner. Arbetsuppgiften framtrader som nagot han kan klara av sjalv
och som han har eget ansvar for att gora bra. Han har egna mal, bryr sig, fore-
bygger och skapar bra forutsattningar for att undvika framtida storningar. Han
lagger stor vikt vid vl gjorda instéllningar och riggningar, ser ssammanhang och
konsekvenser.

B beskriver i sin tur bade hur man utvecklas som felsokare, i kraft av de egna
erfarenheterna, och att det finns en méngd tillfallen, vid vilka han bygger sitt
kunnande.

B beréttar att han lér sig av felen séa att de blir lattare att fixa. En massa sma er-
farenheter av fel 1dggs ihop och efter nagra ar kan man ofta hitta felet direkt.

B: eftersom vi hittar varje fel blir det lattare att fixa ocksa, om man hittar felet .. varje

dag finns det 10-15-20 fel, om man jobbar med dom varje manad, och varje ar, da

vet man var nanstans felet ligger, man hittar direkt

Det invanda uppmérksammas séllan i larandesammanhang utan avfardas
garna som ointressant. Moxnes (1984 och 1990) sager till exempel kategoriskt
att "Vi lar sa lange vi arbetar med att skapa nagot nytt. Vi lar oss ingenting av
invanda rutiner men ddaremot genom att experimentera" (s9 a.a.). Mezirow
(1990) betonar daremot redan gjorda erfarenheters funktion for efterfoljande
forstaelse, uppfattningar och handlingar. Jag menar, att det invanda har en vik-
tig funktion som avstamp och, om man sa vill, reflektionsspegel. Som jag ser det,
utifran mina data, bildar den gra erfarenheten den ndédvandiga bas, som man
vartefter och sa smaningom anvander for att reflektera emot. Man maste ha en
massa, en mangd, man maste pa nagot satt bilda sig sin egen uppfattning om vad
som galler, vad som ar normalt, veta hur det ska och brukar vara, nar inga pro-
blem ar dar. Allt detta bygger man upp i sma sma steg utifran en mangfald av
handelser. Ibland medvetet och aktivt i syfte att komma ihag och kunna an-
vanda vid behov. Mestadels méarker man just inte att man lar sig over huvud
taget, men genom att man blir allt battre pa att pa egen hand losa uppkomna
problem, far man 4nda insikt om att man har lart sig. Det var ocksa vanligt att
operatorerna sade, att de standigt lar sig nya saker i jobbet. I perioder kunde det
forefalla som att kunskapen stod still, men sa hander nagot som avviker och for-
bryllar i det lilla, varpa det blir synligt att processen fortskrider.
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Om nagot kan avvika och forbrylla, sa forutsatter det sin lagmalda bakgrund.
Jag vill utifran min empiri lyfta fram denna del av larprocessen, bygga under den
med ett urval av de utsagor och konstruktioner som operatorerna formedlat. 1
min forstaelse av larandets resultat innebar detta dven, att nivan hojs i indi-
videns fardighets- respektive regelbaserade "pasar". En del vet man med andra
ord mer eller mindre automatiskt efter en tid, for annat har man fardiga regler el-
ler anvandbara tankenatverk, som man kan plocka fram i relevanta situationer.

Att utga fran det normala

Att man behover kunna maskinerna och deras funktionssatt ratt ingaende for
att vara en bra storningshanterare framstar tydligt i mina data. Fragan ar hur man
da lar sig detta. I vilka situationer vaxer detta kunnande fram? Pa ett allmant
plan kan man saga, att det galler erfarenheten ur den vanliga korningen, vilket
inkluderar diverse mindre problematiska smastopp, korrigeringar och justeringar.
Detta ar en vasentlig grund. Darutover uttrycker flera operatorer, att de betyd-
ligt mer i detalj behover kanna till det normala, de kan behova veta exakt vilken
liten maskinrorelse, som ska folja, och sen folja pa den osv. Exempelvis behover
man léra sig precis vilken givare, som ska ge signal till vilken utrustning, nar och
vad den signalen da ska satta igang eller stoppa. Denna kunskap plockar man
sedan fram nér maskinen trilskas. Om man vet vad som ar maskinens nésta for-
vantade steg, ar det betydligt lattare att tolka och lokalisera ett uppkommet fel.
Att std och inpranta i minnet de olika normala bearbetnings- eller processtegen
ar darmed ett av de satt, som atminstone somliga operatorer aktivt anvander sig
av 1 avsikt att bli béttre storningshanterare.

Operatorer beskriver hur de da och da har behov av att tydligt ta utgangs-
punkt i det normala. Maskiner observeras under gang med det uttalade syftet
att memorera rorelser och signaler for att vara fast forankrad 1 hur det ska
fungera. Det normala 4r en vetskap som behovs, for att man ska kunna tolka
avvikelser och begripa hur den normala ordningen ska kunna aterinforas, nar
nagot gatt snett. Som operator behdver man veta vad maskinens nasta rorelse,
bearbetningssteg osv ska vara, s& att man kan avgora vad det ar, som uteblir
eller ror sig pa fel satt. Det blir har tydligt hur det normala och det avvikande
forutsitter varandra.

... hu tanker jag pa hur maskin fungerar, man ser en givare och den dar givaren ar till

for att sa ska den ga .. man forestéller sig kanske vad som ska handa med maskin

om nanting hander, fast man inte kan se vad som hander, férsoker forestalla sig vad
som hander i verkligheten, det kan man se utifran typ givare ...

... en bild ungefar av hur det ser ut nar det gar som det gar som det ska ...

Nir det blir problem numera tar P utgangspunkt i hur maskinen fungerar. Han
utgar fran en bild i huvudet av hur det ser ut, nar det gar som det ska. Det nor-
mala finns déar som ett slags mental karta. Vikten av att veta i vilken ordning
maskinen gor olika saker, bygger pa behovet av att identifiera avvikelser fran
det normala eller forvantade. Det 4r bra att veta hur automatiken ar uppbyggd,
vad som styr vad och nér osv. Att skapa denna kunskap kan i sig framtrada som

DE SMA SMA STEGENS VAG 105



en arbetsuppgift. Det ar darfor nagot som operator P medvetet bygger upp.
Nagot akut problem eller fel behover med andra ord inte foreligga, for att opera-
toren noga ska folja maskinen i dess arbete. Med ett mer langsiktigt syfte re-
gistrerar han maskinens beteende for att kunna ha nytta av det langre fram.
Resultatet av det operatoren lart sig, kan ses som att han byggt ut sin repertoar
av regelbaserade handlingar, stundtals pa gransen till att vara automatiserade.

... man forsoker fasta sig lite i minnet om hur det gar egentligen ... nar maskin gar
bra, da férséker man se foér att komma ihag hur den gar, man l&gger det pa minnet,
sa man vet om det blir fel ...

Nér A letar fel utgar han frén den normala maskincykeln och kollar vad som av-
viker, provar sig fram.

... ett fel som kommer direkt, det ar nastan lattare att hitta om man ser var i cykeln det
saknas nanting ... nu ar man ganska saker pa nastan direkt vad det ar for fel, jag tror
att det hjalper mycket om man vet hur det ska se ut, hur det ska funka ...

Nir man inte har tillgang till det normala som grund for reflektion och forsta-
else av, vari en storning bestar, vad som till exempel gor att maskinen star still
mitt i sin process, sa ar man handikappad i atgardsarbetet. Operator Ps berattelse
visar pa, hur man kan bli staende ratt lange och prova olika mojligheter i
tankarna. Trots att det visar sig vara nagot relativt enkelt, som man missat att
uppmarksamma. Han hade behovt sammanhanget, en bittre bild eller mental
karta att ta stod 1, for att veta precis vad han skulle soka efter.

... det ar kanske nat jatteenkelt som man missat ... var ny pa linen ... gradmaskin, den

har nan givare som kanner av att det undre verktyget gatt fram, och bérjar ta i, jag

stog och klura om varfér den inte bérja ga, fast den stog framme, det var ju mer

idiotiskt egentligen for det var en givare som jag aldrig hade kollat pa, som man borde
egentligen tanka pa forst, att den far ratt signal ...

... jag tankte att kanske .. langden var fel installd ... inte visste hur maskin fungerade
egentligen

F: dar hade du inte sammanhanget riktigt klart for dig

P: nej ... jag tankte forst att den fungerade pa ett helt annat satt an den gjorde, stog
dar ganska lange fast det var en liten bagatell egentligen

F: hur kom du pa det?

P: ja jag sag nog till slut efter ett tag att det var en givare dér, da fick jag kolla pa den

F: jaha, sa da klack det till?

P: ja precis

Aven aha-insikter utgor sma steg. I exemplet ovan kiande operatoren inte till
hur det skulle fungera, nar det var ratt. Utifran handelsen skapar han sig dock
inte en ny bild av hur det fungerar, snarare bygger han vidare pa den bild han
redan har. Det blir inte en insikt, dar gamla sammanhang dramatiskt ersatts med
nya. Aven nar det klickar till, sa ser han det som ett av de sma stegen i erfaren-
hetsuppbyggnaden. Men det ar ocksa helt klart en berattelse, som visar pa att
han verkligen lart sig, att han nu vet mer. Forstaelsen blir nagot annorlunda, men
stannar anda inom ramen for samma tankande. Att han lar sig pa detta satt, ar
nagot han kéanner igen, nagot som hander da och da. Det handlar inte om for-
andring eller inte forandring, utan om grader av forandring. Men till skillnad mot
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an lagre ackommodationsgrader, sa ar detta en forandring som markts, och som
darmed kunnat beskrivas och bli tillganglig for reflektion.

Forutom den kunskap, som kan anvéndas i framtiden nér problem ska losas
och stopp atgardas, sa innebdr att folja det normala att man kan gripa in tidigt i
manifesteringsprocessen. Portalen ar en killa till aterkommande problem.
Installningarna ar kénsliga och den tappar sina positioner, dndrar sig vartefter.
Till slut krockar den i och gar i noédstopp. Innan dess kan man, om man foljer
med den runt i arbetet, uppmérksamma dess budskap och tidiga varnings-
signaler. Da kan man upptacka problem tidigt och justera dem smidigare, kanske
i samband med niasta naturliga matstopp. Pa sa satt vinner operatoren produk-
tionstid och minskar sitt eget besvar.

... gar kanske med portalen runt nagra varv, kollar att den laddar ratt i maskinerna, att
allting gar bra, sa man vet att allting fungerar ...

... det kanske ar pa gransen till att det gar galet, det kan man se nar man féljer med
runt, det racker med ett varv egentligen och kolla ...

Felsokning pa det normalas grund

Felsokningsarbetet bygger pa vetskap om i vilken ordning saker sker, nar det
fungerar som det ska. Operatoren far nagon idé om vad som kan vara fel, och sa
testar han den och ser, om maskinen reagerar pa ratt satt. Nar A beskriver detta,
framgar det ocksa hur bundet det ar till sammanhanget, till den aktuella situatio-
nen och precis nir felet intraffar.

Resonemanget utgar fran att han vet, att det har fungerat alldeles innan, sa
nara till och med som bearbetningen av detaljen fore. Det betyder, att han har
avgransat sig till situationer under pagaende korning. Det handlar inte om de
ganger nar det strular nar det ar nyriggat, eller alldeles efter nagot annat stopp.
Nar det blir fel, anvander operatorer saledes sig av vad de vet om hur maskinen
fungerade, strax innan felet uppstod.

... man vet ju, om det har funkat en gang innan och man ar nagot sa nar haj pa hur

det ska funka, da vet man i vilken ordning det ska ga, och blir det da struligt, ofta sa

stannar ju maskin pa samma stélle, da ar det ganska Iatt att se .. jaha nej det maste

vara den har givaren som inte har fatt kontakt, nehej, nej da kanske det ar den har
signalen som saknas eller nanting, man ar i alla fall valdigt nara felet ...

... man testar ju sin teori helt enkelt ... man knackar litet pa givaren och kollar fall den
ar paverkad, man haller dit en skruvmejsel och fortsatter det rulla, ja da var det det
felet ...

Aven i felsokningen nar man forsoker forsta sig pa och lokalisera ett fel, sa
forekommer detta med att noga, mycket noga, observera maskinen under gang,
dvs att studera de rorelser som exempelvis sker i sjalva bearbetningsutrymmet,
alternativt portalens forflyttningar. Ett observerande, som man behover gora i
anslutning till att man konkret haller pa med nagot atgardsarbete. Vad som ir fel,
upptacker man genom att sta och iaktta hur maskinen arbetar. Genom att se hur
den arbetar, laser operatoren exempelvis av vart i programmet den ar pa vag,
och far pa sa satt hjalp i sin bedomning.
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iaktta det problem—3 jamfor mot —y insikt & —3» &tgird pA —p-kolla

normala det normala slutsats prov /effekten
skaffar sig under- fundera mer <= problemet kvar problemet
lag for bedomning lost

Figur 8. Att skaffa sig bedomningsunderlag

... om man star med och ser att det borjar ga illa da kan man ju stoppa maskinen och
férsdka luska ut vad den hade tankt géra .. antingen laser man av vart i programmet
den ar pa vag, da ser man om det ar nat programvarufel, eller vart den ar pa vag
rent mekaniskt ...

Man kan séga, att det operatoren gor vid dessa tillfallen ar att skaffa sig un-
derlag for bedomningar, antingen de ligger nira i tiden eller 1angt bort. Figur 8.

Somliga fel 4r av den arten, att de inte ar dar konstant utan tenderar att dyka
upp da och da i form av maskinstopp, t ex for att en detalj hamnat snett. Genom
att titta pa hur maskinen arbetar, kan operatoren se vilka antydningar till pro-
blem som uppstar under dess normala gang. Dessa observationer leder vidare till
insikt om vad det ar som astadkommer felet, vad det kan tankas bero pa, och hur
man skulle kunna andra exempelvis installningar for att fa det hela att flyta smi-
digare. Nar man genomfor en sadan forandring, behover man ha tillgang till pro-
duktionstid, dvs det behover finnas en kénsla av, att det ar OK att stanga av ett
tag och darmed fa fram farre detaljer. Man vill kanske kora manuellt for att i mer
langsam fart kunna folja vad som hander nar man genomfort en forandringsidé.
Ar produktionslaget pressat stannar atgardsidén lattare vid en tanke. Den be-
gransning det innebdr att inte ha utrymme att sétta idéer och losningar i verket,
ger samre kvalitet 1 den enskilda erfarenheten. Om detta ar vanligt och de tighta
och slimmade perioderna for langa, blir slutledningen att det innebar samre lar-
processer.

... just gradmaskin det har jag tankt ut sjalv, jag har bara statt och tittat pa och sett att

det gar for fort, att allting hander pa en gang liksom, det hann inte spanna klart

ordentligt férrns verktygen boérja ga fram och sa dar, da la vi in s& att det tog kanske

trettio sekunder, da har den trettio sekunder pa sig att spanna sa att den verkligen

hann spanna, innan verktygen boérjade ga fram plus att vi sankte trycket sa att det
gar lite lugnare framat ...

Arbete med en specifik atgard kan ga pa sparlaga och helt ligga pa is i syn-
nerligen langa perioder. I pressade produktionslagen kan det handa, att man ser
brister i maskinens vanliga gang, som inte ar tillrackligt allvarliga for att stoppa
produktionen och atgarda dem. Sadana brister sparar man for att ta itu med un-
der lugnare perioder. Nar produktionsforhallandena under lagkonjunkturen var
lugna, dgnade operator O sig at forbattringar pa maskinerna. For att kunna be-
doma om fixa-for-stunden overgar till hantering med varaktighet som mal, ar det
med andra ord nodvandigt att se uppgiften Over ett mycket langt tidsspan, det
kan handla om ar. Forutom att ha tillgang till produktionstid handlar det om att
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ha utrymme for reflektion, garna tillsammans med maskinen, dvs att forsta sig pa
hur den arbetar normalt, vilka steg som foljer pa varandra, och var i den kedjan
det da och da uppstar avvikelser. Det utgor grunden for att man kunna fundera
ut mojliga losningar. Det kraver tid och reflektionsutrymme. O har utnyttjat
denna lugnare period pa ett langsiktigt satt, till saidant han inte hann med tidi-
gare; han har realiserat sadant han funderat pa. I detta hanseende har man inte
brattom pa verksta'n. Det ar ocksa mojligt att Iata det ta tid for, trots alla de for-
andringar som successivt sker, ar mycket i omgivningen oforandrat under lang
tid, det ar samma typ av produktion vid i stort sett samma maskiner.

Samtal med maskinen

Med utgangspunkten att studera den enskildes larande, och inte det kollektiva
eller gemensamma, foljde ett antagande om att operatorer lar sig 1 samspel med
maskiner, att interaktionen dem emellan var betydelsefull. Darmed var mitt in-
tresse inriktat pa de maskinnara erfarenheterna. Man kan séga, att jag gick in i
datainsamlingen med ett slags forforstaelse, som innebar att larandet utgar
mycket fran de erfarenheter, operatorer gor i samspel med maskinen. I observa-
tionsperiodens borjan lade jag marke till forhallanden, som till viss del storde
detta antagande. Operatorerna sags relativt ofta forsamlade i grupper och parvis,
bade vid maskinerna — arbetsplatserna och pausborden. En undran foddes om
hur vésentligt detta var for den enskildes larande, liksom om relationen till det
mer avskilda enskilda larandet.

Larande 1 samverkan med andra kom jag med tiden att urskilja som en in-
grediens i den enskildes larande, ett satt av manga genom vilket operatorerna
larde. Det framtradde inte som vésentligare dn andra former. Men mer om detta
under en senare rubrik. Efter en utflykt av intresse, riktat mot dessa gemen-
samma stunder, svangde jag tillbaka i riktning mot min ursprungliga tanke.
Slutledningen var, att a&ven om det gemensamma erfarenhetsutbyte, som ager
rum, ar viktigt, sa kommunicerar operatorerna oerhort mycket just med maskiner,
och detta utgor en avgorande bestandsdel i larandet i arbetsuppgiften.
Grundkommunikationen pa verksta'n sker med maskinerna. Operatorerna ut-
trycker sig manga ganger pa ett sadant satt, att de forefaller se det som att de for
samtal med maskinerna. Det ar bland annat i samband med felsokning, nar man
star och observerar vad som hander och inte hander, efter det att man paverkat
maskinen pa nagot vis.

Samtalen ar av olika art, ser olika ut och galler olika saker. De sker i tillfalliga
situationer men aven over langre tid. Det finns en relation mellan maskinens
uppforande och operatorens handlande, i det att dess uppforande ar en foljd av
operatorens insatser. Genom vad den gor eller inte gor, ger maskinen operatoren
aterkoppling, ofta mycket nara relaterad till operatorens egna handlingar.
Operatoren vet nar han har lart sig. Han vet néar han gjort ritt, eftersom han far
svar. Samtalet med maskinen ar ett satt for operatoren att vara i dialog med sin
egen erfarenhet. I dialogen med den egna erfarenheten utgor maskinens svar
det verktyg, operatoren anvander sig av i att skapa forstaelse.
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... det ar valdigt svart att sta och titta pa
en stillastaende maskin och lista ut vad
det ar som inte funkar ...

Situationsdialoger och situerat handlande

De larande samtal, operatorer for med sina maskiner, sker till del vid riggning
med atfoljande provmatningar, justeringar och installningar, men ager framfor
allt rum 1 storningssituationer av olika slag. Dessa samtal gav bland annat
konkreta erfarenheter, omedelbart fangade med syn och horsel. De skapade fra-
gor de ganger maskinen inte svarade, som operatoren tankt sig eller hoppats.
Fragorna behovde svar, for att till exempel en akut stoppsituation skulle kunna
héavas eller ett felaktigt matt korrigeras, och bearbetningskvaliteten aterstallas.
Harigenom utgjorde samtalen tillfallen till att forsta, begripa sig pa, och till att
prova sig fram till en losning. Ibland kunde den tankas ut, andra ganger uppstod
den mer till foljd av ett forsoksvis provande, till synes pa mafa.

Maskinens svar (t ex: startar som den ska igen; ingen forandring — problemet
kvar; obegripliga maskinrorelser eller icke-rorelser) avgor, om man lyckats med
sin hantering eller inte. I stoppsituationer ar aterkopplingen till operatoren ofta
direkt, i situationer av bearbetningsproblem gar aterkopplingen via métningen
och dess resultat, antingen operatoren kan gora den sjalv pa plats vid maskinen
med egna verktyg, eller det géaller de mer komplicerade matningar, som utfors
med matmaskin av personal pa matrummet. Operatoren provar sig fram och far
svar fran maskinen. Han reagerar sedan pa det maskinen gor eller inte gor.

Man far liksom svar frén maskinen pa om man verkligen tankt réatt.

Vissa situationer karakteriseras av behovet att komma riktigt nara inpa
maskinen, kunna folja dess rorelser och stopp 1 detalj. Den idé, operatoren har
om vad som #r problemet, kan behova bekraftas genom att han ser det som han-
der, exakt nar det hander.

... kunde han luta sig fram och fa den information han behdvde fran maskinen for att

forsta vad som var fel. For forst visste han inte vad det var som var fel. Men han

antog att det var nagot med spanerna, att givaren inte fick signal, men detta kunde
inte 16sas eller bekraftas med mindre an att han fick vara nara och titta nar det
hande.

Samtalen som fordes kan ses som ett slags situationsdialoger, dvs situationer,
nar operatoren gor nagon liten handling, typ petar till en givare eller justerar
den, rycker en axel i lage, startar om maskinen for att se om han blir av med las-
ningen osv. Mer eller mindre omedelbart far han svar fran maskinen, den talar
om, ifall den ar nojd med atgarden. Nehej, star fortfarande, felet kvarstar osv
betyder att man borde ha gjort annorlunda eller nagot mer, an det man gjort. En
forandring kan i sin tur antingen innebira, att felet ar 1ost, atminstone for till-
fallet, eller att man far en ny situation att tolka, nagonting tillfors, som kan
underlatta eller forsvara felsokning och atgardande. Nar operatoren kommer till
en maskin som stannat, tyder han forst olika tecken pa var felet kan finnas
genom att kolla vilka upplysningar maskinen ger, dels genom var portalen star,
dels genom panelernas signallampor och displayer. Nar han lokaliserat stoppet
grovt, dvs till
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Tabla 4. Utdrag ur situationsdialog med en strulande borrmaskin.

Maskinen gor
Maskingruppen stan-
nat automatiskt for
verktygsbyte

Borrmaskinen startar
inte

Gron lampa indikerar
att enheterna star i
utgangslage

Ingen start

Felmeddelande: "Fel
vid borrenhet 3"

Fortfarande ingen start

Operator B & manoverpulpeten gor
B kommer till maskinen som star still,
lampa pa manoverpulpet indikerar
verktygsbyte

B byter alla sex borrarna, kor en axel,
stoppar for kontrollmatning, startar
om

B marker att maskinen star

Vrider vred fran auto till manuellt.
Kor alla 6 borrenheterna manuellt en
och en i sidled, sa att de kommer i
vissa speciella lagen, trycker in knapp
som referenskor till O-punkten,
stanger av portalen, kollar att
borrenheterna star i ratt lage. Slar om
till auto och trycker cykelstart

B inser att normalstart inte ar det som
galler

Gar runt till elskapet pa baksidan,
laser pa liten svarlast display som
finns dar: Fel vid borrenhet 3. B:
Maste soka felet.

Ater till manoverpulpet, vrider om till
manuellt, Oppnar grinden, lutar sig in
B upptacker att givaren pa enhet 3
sitter alldeles 10s, hander ibland nar
borren trycker framat, sager B.

Tar sexkantsnycklar som ligger néra
till hands, borjar meka, anvander dven
skiftnyckel.

Stanger grinden, pa mandverpulpeten
gor han: Aterstalla grind,
referenspunktkorning, auto,
cykelstart.

0SV 0SV 0SV

Min kommentar

Uppfattat storningen och
att det ar hans uppgift att
fa i gang maskinen igen,
storningshantering borjar
Normal startprocedur ar
forsta ledet i stornings-
hanteringen

Far inte sta i "borr fram"-
lage, da startar maskinen
inte, ska vara i bakre lage,
dvs i retur

Uppfattat att det finns ett
fel/problem och ser det
som sin uppgift att hitta
felet, felsokning borjar
Lokaliserat ett fel

Ser ett fel med borrenhet
3

Kanner igen felet och vet
hur han ska atgarda det

Arbetar med att atgarda
felet

Tror att han atgardat felet

vilken maskin och 1 vissa fall aven till vilken del av maskinen, vidtar ett mer
aktivt samtal med maskinen, déar den forvéntas ge svar 1 direkt interaktion med
operatoren. Medan den tidigare passivt vantat pa att operatoren skulle upp-
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tacka att den stannat, sa ska den nu svara pa operatorens handlingar. Svara kan
den till exempel gora genom maskinrorelser, genom lampor som lyser, texter pa
displayer, genom att stoppa pa nytt eller genom att 6ver huvud taget inte starta.
I tabla 4 finns ett utdrag ur en langre sekvens, som illustrerar en dylik
situationsdialog mellan operator och maskin.

Hanteringen av en storning kan se ut pa manga olika satt. Naturligtvis bero-
ende pa vad storningen galler men ocksa pa den situation, som rader vid till-
fallet, liksom pa vem som handskas med situationen och hur han definierat sin
uppgift. Ett satt att handskas med ett stopp ar att kanna igen felet, och sedan
noja sig med att atgarda det for stunden, sa att maskinen startar igen. Det forsta
exemplet i bilaga 5 "Vil kanda fel atgardas for stunden" illustrerar en dylik si-
tuation, medan exempel tva "Borrbrott pa tvaans enhet" fors till en nagot mer
varaktig losning. Det sista exemplet, "Anmarkning pa brotschat hal", utgors av
ett samtal som tar sin utgangspunkt i klagomal operatoren fatt pa bearbetnings-
kvaliteten. Han startar ett regelratt detektivarbete for att finna felets orsaker och
identifierar ett felaktigt verktyg. Den nyvunna kunskapen om hur felet uppstatt,
for han vidare i riktning mot verktygstillverkaren med avsikt att fortsattningsvis
fa verktyg levererade, som uppfyller foretagets kravspecifikationer.

Av situationsdialogerna framgar, att arbetet kan utforas i enlighet med en
plan man gor upp, som delvis ar fallet 1 exempel tre, dar operatoren bestamt sig
for att systematiskt prova sig igenom alla brotschar och mita upp de brotschade
halen, for att se om nagot av verktygen ger det felaktiga matt, som kvalitets-
avdelningen funnit pa fem kontrollerade axlar. Vanligare var emellertid, att man
inte foljde nagon i forvag uppgjord plan eller handlingsvag. Snarare gav den
ena erfarenheten den andra, svaret pa den forsta handlingen gav nasta osv, som
i exemplet i tabla 4, eller sa gjorde man som man brukade, som i bilagans forsta
exempel. Ett situerat handlande ar med andra ord vad som galler i manga stor-
ningshanteringar. Med detta uttryck, hamtat fran Suchman (1987) och med in-
spiration av Schon (1983) och hans "situation that talks back", menar jag att
man bygger vagen vartefter, i situationen och beroende pa den. Till stor del av-
gor maskinens svar, men avgorandet sker mot bakgrund av hur man ser situa-
tionen, som i sin tur ar uppbyggd av faktorer som produktionslige, om man
kanner press pa att fa i gang snabbt, hur mycket det strulat under skiftet, om
man tror att det gar att finna nagon varaktig 16sning osv. Mangden situations-
dialoger, liksom innehall och kvalitet i dem, har avgorande inverkan pa opera-
torens larande i uppgiften, pa i vilken utstrackning man gar vidare eller stelnar i
sina tankemonster. Att avsta fran dialogsituationer har till foljd, att man avsager
sig kvalificerande erfarenheter.

Trial and error eller situerat handlande? Vad skiljer dialogen med si-
tuationen fran ett traditionellt trial-and-error perspektiv? Med trial-and-error
forstar vi, atminstone vardagsmassigt, handlingar pa mafa. Vi ser beteendet som
mekaniskt och slumpartat. Om slumpens skordar belonar oss, tenderar vi att
upprepa det belonande beteendet. Att dessa forsoksvisa handlingar betraktas
som mekaniska, ar kanske pga att de liknar det man kan se hos moss, apor och
rattor. Det behover dock inte betyda att processen inne i en méanniskas huvud
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ar densamma som i rattans. Kan det som, ur ett utifran perspektiv, forefaller vara
ett slumpartat pa-mafa-handlande forklaras pa nagot annat satt? Pa ett satt som
ar mer relevant i samband med utforandet av en arbetsuppgift, dvs inom ramen
for ett avsiktligt, malstyrt handlande?

Vad nagot synes vara, ar inte detsamma som vad detta nagot i realiteten ar.
Jag tar hiar utgangspunkt i en storningssituation, dar operator B arbetar ihéardigt,
men ibland till synes planlost. Nar jag ser honom i aktion, forefaller det i vissa
stunder, som om han inte vet vad han ska gora, utan mer som att han provar litet
har och litet dar. Utifran ger det intryck av trial-and-error. Man kan tanka sig
tva typsituationer har, vilka bada har andra utgangspunkter an handlande pa
mafa: a) i den ena gor operatoren nagot med maskinens reglage, detta ger en re-
aktion fran maskinen, som operatoren tolkar och forstar. Da har han kommit en
liten bit pa vagen mot en losning, i princip. Eftersom det och det hander, men
inte det och det, sa borde det innebara, att det ar fel pa det och det osv.
Operatoren skapar i dialog med sig sjalv via samtalet med maskinen en successiv
insikt om vad som ir fel, och darmed ocksa om vad som behover goras. b) i den
andra typsituationen kan inte operatoren for sig sjalv begripliggora vad som
sker eller inte sker. I detta lage kan man kanske tanka sig, att han overgar till ett
mer planlost handlande, litet mer pa mafa. Men mot bakgrund av insikten om
hur kunskapen byggs upp i sma steg och utgor en bas att reflektera gentemot,
sa ar inte heller detta handlande slumpartat. Snarare ligger det nagon tanke i
operatorens bakhuvud, som bygger pa de tidigare erfarenheterna. Han kan till
exempel besitta erfarenheten att, om han upprepar samma startforsok ett antal
ganger, sa gar det forr eller senare igang for att nagon signal lyckas na fram, tas
emot. Darmed kan han avsiktligt och medvetet gora en massa likartade eller li-
kadana forsok i foljd, utan att det for den skull kan betraktas som trial-and-error.
Vad jag snarare skulle uppfatta som trial-and-error i storningshanteringen, vore
ett tryckande hit och dit pa vilka knappar, rattar och reglage som helst. Nagot
dylikt vore ett, savitt jag kan bedoma, fullkomligt osannolikt beteende och fore-
kom inte heller. Man kan istéllet tanka sig handlande med olika grader av med-
vetenhet.

Till skillnad fran pa-mafa-handlande inbegriper det satt, som operatoren pro-
var sig fram pa i situationen i samtal med maskinen, bade tankande och reflek-
tion. Reflektion-i-handlingen, ett slags microreflektioner, som kan dga rum och
da fortfarande har potentialen att forandra vilken vag handlingen tar, hur den
blir utford och vilket resultat det ger.

Personligt forhallande till maskinen

Operatorerna gav uttryck for att ha ett personligt forhallande till den utrust-
ning de kor. H sager saledes vid nagot tillfalle, att han var arg bade pa borr-
maskinen och pa den person, som kopplat bort borrbrottsvarningen.
"Gradmaskinen, den odagan", sager operator O i samband med att han berattar
om, hur han i samtal och samarbete med maskinen studerat dess normala gang
samt experimenterat fram losningar for att fa processen att Iopa utan stopp. En
mojlig tolkning av detta personifierande av maskinen &r, att operatorer upp-
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fattar, det som att de for samtal med maskinerna. Samtal dar operatorens hand-
lingar besvaras av maskinen i form av maskinrorelser, som kommer till stand eller
uteblir, sker i ratt tid och med lagom fart osv. I att samtala med maskinen finns
saledes ingrediensen att vara personlig med den.

Mest pa skamt, men kanske med visst allvar som bakgrund, kan operator O
aven papeka, att maskiner ibland tycks marka vem det ar som kor. En knapp-
tryckning fran en ovan far inte det resultat, som samma knapptryckning fran en
erfaren far. Som erfaren kan O sta bredvid och folja en annans arbete. Han
tycker det ser helt korrekt ut, anda far det inte samma resultat, som nar han utfor
uppgiften sjalv.

... nar S skulle bérja kéra pa ingaende axel .. och han tryckte pa ratt knapp och anda

.. precis som om maskinen kadnde pa sig. Vi holl pa skoja om det: "den kénde att nu

var det du som tryckte" .. for sen nar jag gjorde samma sak da gick det ju, det var ju
bara tillfalligheter men det saq javligt kul ut .. som om den protesterade ...

Hiar kan man séga, att det rationella tankandet och fornuftet hos O séger ho-
nom, att detta inte 4r mojligt, men samtidigt var det han erfor nagot annat. En
spekulation, som kommer for mig, ar att Os erfarna tryckande pa knappen kan
ha en nyansskillnad 1 utforandet, som faktiskt var avgorande for om det blev
kontakt och signalen gick vidare.

Samtal over langre tid

I sin avhandling om kollektivt larande inom barnomsorgen skriver Ohlsson
(1996) om "den standigt pagaende dialogen". Han framhaller att larandet som
gemensam konstruktion skedde genom bland annat detta hela tiden pagaende
samtal. Ohlsson for inte resonemanget vidare, men jag ser hans bidrag som att
han forbundit det tillfalliga med det standiga, vilket for mig blir intressant att an-
knyta till, nar det galler operatorernas kunskapsbygge. Varje enskild stornings-
hantering ar avgransad i tid och rum. Emellertid bildar manga i tiden avgransade
situationer over langre tid ocksa en process. Situationsdialogerna blir till lankar i
kunskapsbildningen. Att samtalen ar tillfalliga motsager saledes inte fore-
komsten av ett standigt pagaende samtal. Snarare ar situationsdialogerna be-
standsdelar i det staindiga samtalet. Situationerna bildar tillsammans en process. |
relation till produktionsstorningen kan man se det som att somliga samtal fore-
griper storningen, medan andra mer griper in i losandet av redan uppkomna
akuta problem. Det atgardande av mer varaktigt slag, som sker vid eller efter en
storning ingar i processen bland det som foregriper nasta, ett forebyggande ar-
bete med andra ord. Aven de situationsbundna samtalen kan salunda betraktas
som samtal som pagar over langre tid.

En typ av samtal, ar néar operatoren foregriper produktionsstorningar, andrar
installningar och genomfor atgarder, som gor att strulen och storningarna inte
hinner uppsta. Maskinens svar pa detta blir, att den fungerar bra och att kvali-
teten pa de bearbetade detaljerna ar god. Med andra ord kan aven fore-
byggande arbete ses i samtalets ljus. Man far ibland omedelbara svar och andra
ganger marker man gjorda insatser pa funktionen mer langsiktigt, pa kvaliteten i
bearbetningen osv.
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Forvantan pa maskinen ar skapad genom gjorda erfarenheter i tidigare lang-
samma eller utstrackta samtal, samtal som loper Over langre tid. Det kan handla
om att operatoren vet, hur maskinen brukar fungera sett over ett skift. L sager
exempelvis att, efter morgonens uppstart och de situationer som da uppstar och
behover korrigeras mm, brukar det komma en period nar maskinerna klarar sig
sjalva, och han kan agna sig at andra uppgifter. Detta ar en mer overgripande
form av samtal, som innebar att operatoren vet vad han har att forvanta sig av
den aktuella maskinen.

Riggningssamtal ar av den arten att de bade har betydelse i stunden och pa
sikt. En valgjord riggning forebygger problem under korningen. Riggningen
kan aven 1 sig vara mer eller mindre strulig.

O for samtal med maskinen i samband med att han riggar den, samtal som ar
betydelsefulla for forstaelsen och korrigerandet av storningar, som kan upp-
trada. Han menar, att han lar sig mycket i samband med riggningsarbetet, och att
han sedan har nytta av det i storningshanteringen vid samma maskin.

riggningarna lar man sig ju valdigt mycket av, da vet man ju mycket om stérningarna

sen for i_.och med att man riggar sa ser man ju var problemen sitter, det ar just nar
man staller in utrustningen man ser, staller man in det fel sa funkar det inte och sa
andrar man lite och s& ser man att det funkar och nar man da kommer och ser stor-
ningarna da kan man ofta se att det beror pa att det var felinstallt fran bérjan, men
om man inte har riggat den maskinen da ar det mycket svarare att se sant ... kan man
rigga utrustningen sa kan man ofta hitta felen mycket lattare, kér man bara daremot

... inte sakert att man for det kan hitta fel ... utan det ar just i sjalva riggningen man lar
sig valdigt mycket om strulmgéjligheterna

Det fanns olika uppfattningar om riggningens betydelse for larandet i relation
till storningshantering, olika syn pa hur det man lar sig kan komma till anvéand-
ning, nar man senare star infor att soka fel samt atgarda stopp och kvalitets-
brister. Enligt vissa utsagor lirde man sig mer av vikt for storningshanteringen,
nar man riggade dldre maskiner, dér det 4r tydligt med mekaniken. Somliga be-
tonade, att det ar vid riggningen man forstar hur maskinen ar uppbyggd, och att
det ar en del i att forsta hur den ska fungera normalt. Det forefaller mer vara en
skillnad mellan operatorer an en skillnad, beroende av de maskiner man tanker
pa. Min tolkning ar, att det beror pa hur pass man sjalv undrar. En situation in-
nebar inte larande i sig, och den som inte har nagra fragor kan istallet avfarda
tanken. En operator, som inte tror att man lar sig mer eller battre av att rigga
gamla maskiner 4n nya, sager: "det ar bara att byta védxel, man behover inte
forsta". Nagon annan papekar, att vid de nya maskinerna sa ar det bara att kora,
nar man har stoppat i ratt program, och da lar man sig mer genom riggningen av
de gamla maskinerna. A andra sidan kan man ifragasatta vardet av den kun-
skapen. Det ar inte alla som uppfattar att det ar en kunskap, som kan komma till
anvandning. R sager, att det man lar sig av att byta véaxel for att fa ratt del-
ningstal pa hyveln, det 4r inget man har nytta av, det 4r kunnande i sig, men
inget som man har anvandning for. Annat dn om nagon skulle raka fraga, eller
for att det ar roligt att veta. Han uppfattar det i varje fall inte som kunskap han
kan fora med sig och anvénda sig av, nér han sen kor en likartad men mer
modern maskin.
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Manga riggningar ar helt oproblematiska och utfors pa ren rutin. Somliga
ganger upptrader storningssituationer i riggningsarbetet. Vid dessa tillfallen blir
riggningen ett lartillfalle av samma frageskapande slag som ovriga strul- och
storningssituationer.

Det avbrutna samtalet

I det avbrutna samtalet ligger en risk for begransande erfarenheter. Tva typer av
avbrutna samtal framtradde — de som berodde pa operatorens forhallningssatt,
och de som skiftsystemet orsakade.

Inneborden av att alltid sjalv forst forsoka fixa uppkomna fel var mycket
olika for olika operatorer. Somliga arbetade lange med uppgiften pa egen hand,
innan de tog hjalp. De fick harigenom detaljerade, forankrade och rikt for-
grenade erfarenheter. Andra tillkallade underhall mycket snabbt och fick pa sa
satt korta och starkt begriansade situationsdialoger, knappt viarda namnet.
Samtalet med maskinen avbrots pa ett tidigt stadium, kanske till och med innan
det borjat, och overgick till att foras mellan maskinen och elektriker respektive
mekaniker. Dessa ganger var det operatoren som sa att saga inte stallde upp pa
samtalet. I den man han gjorde det, var det med en upprepning av tanke- och
handlingsmonster, som kunde vara bade stereotypa och stelnade. Ett fixande-
for-stunden om det gick, eller sa tillkallades underhall och operatoren slog sig
ner for att véanta.

Att ga skift gor det svarare att fa hela erfarenheter. Nar operator A slutar, tar
B vid och fortsatter pa hans arbete. Ar man i skiftskarven mitt uppe i problem-
losning blir den ene av med erfarenheterna fran fortsattningen och upplos-
ningen. Den andre har inte full tillgang till de inledande erfarenheterna och
felets uppkomstyttringar. Medan somliga efterat tar reda pa vad som hant, later
andra saken bero. En forsvarande omstandighet blir brottet for bagge, men for
den, som kompenserar det avbrutna samtalet genom att i efterhand soka upp in-
formation och fa svar pa sina fragor, blir inte konsekvenserna negativa for
larandet.

Att arbeta tillsammans och att nagon annan jobbar emellan

Genom mitt fokuserande av den enskildes larande och av samtal med maskiner
skulle man kunna tro att operatorsarbetet ar ensamt och isolerat. Sa ar det inte.
Verkstaden ar Oppen, operatorer och andra ar ofta i rorelse i de truckgangar, som
gar som gator invid maskingrupperna. Man stannar garna till och snackar en
stund, nar man gar forbi pa vag till forrad, matrum, harderi, beredning eller annat.
Det finns naturliga samlingsplatser, dit man drar sig, ndr man har mojlighet for
arbetet. Soker man nagon, gar man runt och letar. Ofta vet operatorerna var de
har varandra, markte jag, som manga ganger hade anledning att fraga efter folk.
Han haller pa och riggar svarven, han har gatt till matrummet eller han var har
alldeles nyss och ar snart tillbaka. Nagonstans inom verkstadslokalens vaggar
finns man néstan jamt. Var och en har dock sin arbetsplats, dvs sina maskiner att
skota under det aktuella skiftet. Det blir da framst kring dessa man ror sig. Vid
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varje sadan arbetsplats har man de verktyg man behover till maskinerna, de rit-
ningar och instruktioner, som galler de axlar som kors osv. Dar kan man sta och
hanga ensam eller ihop, nar maskinerna gar som de ska eller om man vantar pa
underhall. Vid bada linerna finns kaffekokare och bord, dar man kan sla sig ner
och fika, bladdra i en tidning.

Grundkommunikationen pa verksta'n sker, som jag tidigare konstaterat, med
maskinerna. Ett satt for operatoren att med maskinen som verktyg vara i dialog
med sina egna erfarenheter. Min vég till att konstatera detta gick over, att jag 1
observationsperiodens inledning overraskades och till viss del stordes av, hur
ofta jag sag operatorerna tillsammans i par och grupper. Det skulle sa sma-
ningom visa sig, dels att detta orsakades av att hela ena linen just da stod still
ovanligt mycket, dels att jag kom till insikt om att mycket av den tid, man var
samlade, inte anvandes till nagot erfarenhetsutbyte, som hade med arbetet att
skaffa. Samlingstid visade sig vartefter ofta vara tyst, 4gnad batannonser, tid-
ningar, kortspel, bilar, resor och fritidshus, dvs en massa alldeles vanliga, delvis
sociala, men icke arbetsrelaterade amnen. Alltnog kom jag, som framgatt, att
uppmaiarksamma det gemensamma som en aspekt av den enskildes larande inom
ramen for den storningshanterande arbetsuppgiften.

Motsagelsefulla villkor och outnyttjat larutrymme

Skiftarbete vid automatiserade liner skapar delvis kontradiktoriska forutsatt-
ningar for gemensamt arbete i form av, a ena sidan sammanlankning och gemen-
samma arbetsuppgifter och, a andra sidan avbrott i erfarenheter och ansvar.
Operatorerna ar sammanlankade via linen — man har en relation till den som star i
andra dnden, 1 det att man skoter delar av samma process. De maskiner A kor
bearbetar och forflyttar detaljer, som Bs maskiner bearbetar och transporterar
vidare. Operatorerna ar beroende av varandra for att kora godkédnda detaljer
och for att halla korplanen, dvs saval for kvalitet som for kvantitet, vilka bada ar
de offentliga matt, som arbetsprestationer pa verkstaden méts i. Man har sitt av-
gransade omrade, men genom beroendet dem emellan hor man ocksa ihop. Att
man haller till mycket vid de egna maskinerna 4r for att det ar dar, man har sina
arbetsuppgifter. Genom att man skoter, och ar del av, samma process, har man
skal att ha forvantningar och krav pa varandra i utforandet av arbetsuppgiften,
anledning att soka upp varandra, overfora information osv. Vid linen hor man
tydligt ihop, och sarskilt gallde detta vid den ena av de tva studerade linerna,
dar man dessutom roterade sa att man varje vecka bytte arbetsplatser med
varandra. Detta ar en forandring av operatorsarbetet som intratt i och med au-
tomationen — denna samhorighet med atfoljande samordningskrav, underlattat
eller forsvarat av den rumsliga utformningen, samt styrt av den tekniska pro-
cessen, av tekniken, som i detta fall gar hand i hand med moderna arbetsorgani-
satoriska losningar.

Genom linen finns det saledes nagot mer an i annat sjalvstandigt lagarbete.
Denna egna och med nagra andra operatorer delade arbetskontext, som linen
utgor, lyste med sin franvaro vad galler motesrutiner, samtal om kompetensfor-
delning mm. Regelbundna linevisa moten och utbyte av erfarenheter 1 organi-
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serad form forekom normalt inte. Det antogs pa nagot satt ske automatiskt, ge-
nom att man befann sig pa arbetsplatsen samtidigt och vid dverlamningar mellan
skiften. Jag ser det, som att den egna arbetskontextens potential for larande och
optimalt utnyttjande av maskinerna inte anvandes. Den framstod som 1 behov
av forstarkning. Traditionen innebar istéllet, att man utgick fran skiftsystemet.
En konsekvens var bland annat, att en line eller delar av den kunde sta pa
grund av att nagon operator var franvarande. Samtidigt som man pa andra liner
var fler an grundbemanningen angav. En annan, och for larande och spridning
av kunnande viasentlig foljd, var att den utvidgning av operatorskompetens,
som sammanhangde med lonesystemet, var inriktad pa bredd i form av att det
betraktades som efterstravansvirt att kunna kora flera liner. Vilket alls inte ska
ses som fel. Tvartom 4r det betydelsefullt for att uppna generaliserad forstaelse.
Dock skedde det pa bekostnad av den gemensamma fordjupningen inom den
egna linen.

Detta var ett av de sammanhang, dar det blev tydligt for mig, att det fanns ett
till stora delar outnyttjat larutrymme pa nivan av gemensamt utbyte av erfaren-
heter och dverforande av kunnande. Ett antal exempel pekade i denna riktning,
bade de som sammanhédngde med skiftsystemet och andra fall, dar kunnandet
gjorde halt hos individen. Mycket av det man gar bet pa i verkstaden, handlar
om brister i1 det gemensamma. Teknikkompetenta operatorer vet exempelvis inte,
hur man far till stand och arrangerar erfarenhetsutbyte under ett mote. Ett enda
linemote over skiftlagsgransen hade agt rum! — det beskrevs av de flesta som
totalt misslyckat. Nar man gar bet pa att overfora kunnande och rutiner mellan
varandra tappar man dven 1 teknikutnyttjande.

Néagot som hindrar en kvalificerande hantering &r att operatérerna manga ganger
har dalig erfarenhetséverféring sinsemellan.

M: vi har lart av varandra fér daligt, vi har dalig erfarenhet av hur man kan kora for
att inte fa kassationer, och vad man ska ga in och kolla i maskin sa att man inte far
kassationer. Ibland ska man till exempel inte ta ut biten ur maskin for da kan man inte
kdra om den om det skulle vara 6vermatt, dd hamnar man pa fel stalle.

Hir finns dock ett undantag vart att naimna. Det géller en situation som mer
rdkat uppsta pa en tredje line, tack vare att man hade ett gemensamt bearbet-
nings- och kvalitetsproblem. Samarbete inom linen blev for en period viktigt i
arbetet med att komma till ratta med problem, som var svara att komma at, dar
man inte sjalvklart hade svar pa, hur det hela skulle kunna forbattras eller 1osas.
O berittar, hur han och de ordinarie pa linen jobbar gemensamt med att fora an-
teckningar och aterkommande diskutera komplicerade sammanhang, som ger
problem i produktkvaliteten. I detta fall gar samarbetet aven over de sprak-
granser, som annars mest betonats som barriarer och hinder.

F: samlas ni nan gang och diskuterar sana har saker

oh ja, mycket, just pa sidoaxel ar det .. mellan skiftbytena .. dar jobbar dom verkligen
bra .. var och en héaller pa och antecknar, alla har sina sma bocker dar, dar dom
skriver upp vad dom har gjort. Visserligen har alla var sin da, men det ar val anda,
det ar svart att Iasa andras ord, vissa har skrivit pa finska och andra pa svenska

luppgiften kommer fran forsta datainsamlingsperioden.
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och sa, sa dom forsoker verkligen .. och det ar mycket diskuterande, man fragar vad
dom gjorde och sant. Visst finns det luckor dar ocksa, det gor det ju, men anda ...

Avbrott i erfarenheten. Svarigheter till trots sa gynnar anda samman-
lankningen via linen larande 1 arbetsuppgiften, medan det motsatta tycktes galla
for skiftarbetsformen. Det vore mojligt att tanka sig att i larande fa draghjalp av
skiftarbetet genom att lagga stor vikt vid kvalitet i 6verlamnandet fran en opera-
tor till en annan, att ta som en uppgift att skapa bra innehall i 6verlamningen. I
det hér aktuella sammanhanget hade ledningen skapat tidsméssigt utrymme ge-
nom nagon halvtimmes overlappning mellan formiddags- och eftermiddags-
skiftet. Nagra allméanna rutiner och dverenskommelser for hur det skulle ga till
fanns ddremot inte. Det var upp till var och en samt till de krav vissa operatorer
stallde pa andra.

Nagra inneborder att uppmarksamma, vad galler skiftgangen, visade sig vara:
att avbrottet medfor att nagon annan tar over, jobbar emellan med det som resul-
tat, att ingen far den hela erfarenheten av problemlosningar, som gar over skift-
skarven; osakerhet i vad som géller och om vad som forsiggatt, nar man sjalv
varit borta; att man blir beroende av andras ordning; uppgifter blir inte gjorda
eller blir daligt utforda av dem som jobbar emellan, dvs medan man sjalv ar ledig.

I och med att operatorerna utfor sitt arbete inom ramen for ett skiftsystem och
1 en kultur, dar grundsynen alltjamt ar, att arbetet upphor i och med arbetstidens
slut, och inte 1 och med att en viss uppgift avslutats, framtradde skiftskarvar och
atfoljande avbrott i en arbetsuppgift, inte bara i den meningen att man gar hem
och far ett tidsméssigt avbrott, utan ocksé genom att under ens bortovaro det
faktiskt ar nagon annan, som gar in och tar over uppgiften, losandet av ett visst
problem till exempel.

Skiftskarvar mitt i pagaende storningshantering medfor, att ingen far den hela
erfarenheten. Vilken betydelse tillskriver operatorer detta, nar avbrottet sker mitt
i felsokning eller problemlosning? Det radde inte nagon gemensam uppfattning
om vilken roll detta avbrott, och det att andra tar Over ens uppgifter, spelar. For
nagra operatorer fanns det inte nagot problematiskt i detta, att andra jobbar
emellan eller i att man far eller ger ratt och tillracklig information vid skiftbytena.
Man ser det som oproblematiskt, att arbetstiden tar slut for en och borjar for en
annan. Inget problematiskt uttrycks vare sig géllande den egna erfarenheten
eller produktionen och sjalva utforandet av arbetsuppgiften. Den information,
som man far eller kan fraga efter, racker. Ett tungt vagande och anvandnings-
inriktat skal till att fraga och ta reda pa hur nagot losts ar, att man vill kunna fixa
det nasta gang det uppkommer.

... det ar bara smasaker, till exempel hur man har matverktygen, Leo har dom ligger

s34, jag vill ha dom sa istallet, men det ar ju bara smasaker, annars ar det ingenting ...

I granslandet mellan att uppfatta det som sjalvklart och att se att det innebar
svarigheter, befinner sig M, som dels uttrycker att sakernas ordning 4r som de 4r
och darmed ingenting att orda om, dels anda vid narmare eftertanke ser bade bra
och daliga saker med att dela sin arbetsplats med andra. Han sager ocksa att
problem kan vara svarare att losa pa grund av dessa avbrott.

M: det har alltid varit sa dar
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Det ér bra for att man har arbetsplatsen for sig sjalv men det ar daligt fér man far ju
inga nya idéer om man inte har nan annan att dela det med

M tror att det kan vara svarare att I6sa problem ndr man far séna héar avbrott, men
han férséker komma ihag det till dan efter

Negativa konsekvenser av den uteblivna erfarenheten kunde flera ocksa se,
saval for det egna kunnandet som for utforandet av arbetsuppgiften.

Det kan vara svart att sétta sig in i ett problem som man inte varit med om fran
bérjan. Da kan man bli litet ointresserad av problemet. Men R brukar férséka kéra
om han far ta éver en maskin som star och véntar pa rep och han inte tycker att han
fatt en tillréckligt bra férklaring.

R: kan vara svart att satta sig in i ett problem om man inte vet vad som har hant exakt
fran boérjan, utan man far bara knapphandig information om att det ar fel pa
maskinen, det och det hande, ungefar, och elektrikern kommer, da ar det svart att
satta sig in i om det ar nat sant dar knepigt .. da blir man lite mer ointresserad, av
sjalva problemet i sig

R: jag brukar i alla fall férs6ka att kra. se vad som hénder .. s& kanske man kan f&
nan uppfattning .. man provar lite forsiktigt, vad galler borrmaskinen i alla fall, det har
jag gjort ganska manga ganger, man far lite knapphandig information, det hander ju
inte s& mycket just vid den maskinen om man lagger i en bit och startar och ser vad
den gor, det ar bara att sla in nédstoppet om det .. da kan man ju kanske fa viss klar-
het
Forklaringens ljus tror jag finns 1 att det ar helt egalt i en massa vardagliga si-
tuationer, dvs nar inte nagot speciellt ar pa gang. Andra ganger, nar man haller
pa med nagot svarare, ar det till klar nackdel att inte arbeta klart respektive att
inte riktigt veta, hur det hela borjade. Operatorerna beréttar om olika rutiner och
satt att kompensera for de nackdelar skiftgangen anda medfor. Det kan gilla att
man inte bara kor igang, nar man tagit over, utan forst sjalv vill forsékra sig om
att allt ar OK. Sarskilt géller detta, nar man inte traffas, utan pa morgonen tar
over med hjalp av en skriven lapp eller ett meddelande pa linens vita tavla. Att
ldmna av i skrift ar likasa svarare och innebar, att en avvagning kan behova
goras mellan att arbeta vidare med problemlosningen och att ha tid over for en
bra rapportering, om felet inte blivit avklarat. Att lamna 6ver muntligt har for-
delen av, att man kan titta pa grejerna gemensamt, man kan visa.

... jag litar inte hundra procent, till exempel om det nu pa& morron star en lapp att allt ar
okej, men jag kor bara en bit, sen stannar jag hela gruppen och kollar matten .. sa att
det ar okej ...

... det svara daremot kan vara att férsoka forklara, skriva det pa papper, vad jag har
gjort och vad jag tror det ar att liksom satta in dom i det, om man har gjort nanting
halvfardigt .. man kan ju till och med visa grejerna d&, vad som hant i maskinerna,
visa vilka skruvar som ska sitta var och sant dar, istallet for att forsdka forklara det

pa papper ...

S sager, att han gérna sjalv vill avsluta problem, han borjat arbeta med. Vid
vissa svarare arbetsuppgifter menar han att man annars kan tappa kontinuitet
och erfarenhet av vad som har hant. Da blir det svart att ga framat pa ett bra satt
med uppgiften. Det gar inte att kompensera fullt ut, trots att man forsoker lamna
over till varandra vid skiftbytena, genom att beritta vad man gjort och ge tips
om hur man kan fortsatta.
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... Vi fick helt nya artiklar, nya program .. och da var ju det har med tvaskift, markte
man hur dumt det var for, om vi boriade kéra program. géra dndringar, och sen nér
skiftet var slut, ja da kom ju dom da och fortsatte, och dom gjorde ju pa sitt satt, som
dom tankte, sa det var som en grét alltihop .. det basta satt dom (ledningen) hade
kunna gjort da egentligen det ar att samma personer hade fatt jobba med det hela ti-
den .. man tyckte att man inte kom nanstans. eftersom folk dom ténker och goér olika

For att ratt information ska lamnas over vid skiftbyte, har L. gjort en sarskild
lista, som ska fyllas i vid hans maskiner. Den har hjalpt, nu far han bra informa-
tion. Att det inte blir till nagon nackdel for honom att avbryta vid skiftskarven
beror pa, att han stannar kvar och loser det, om det ar nagot allvarligt problem
nar han ska ga hem.

Skiftsystemet forsvarar aven for larprocessen vasentligt erfarenhetsutbyte
genom den irritation och de forutfattade meningar, som garna uppstar. I och
med att man inte kan veta precis vad som agt rum pa skiftet innan, sa blir man till
exempel l4tt misstinksam, om det producerats for litet, eller sur Over efter-
lamnade uppgifter, som borde ha varit avklarade, irriterad Over att nagon arbetat
pa fel satt. Man far ta konsekvenserna av andras ordning eller oordning bade i
och utanfor maskinerna. Man moter inte arbetsplatsen i samma skick, som man
lamnade den.

En svarighet &r att man inte vet vad som hént pa skiftet innan, det blir da lattare att
misstdnka varandra fér att inte ha jobbat.

O: kan se ut som om dom inte gjort nanting .. i sjalva verket har dom sprungit som
skallade rattor hela kvallen .. jag tror det ar den stora svarigheten med skiftarbete pa
det viset, att man delar med andra manniskor pa ett annat satt ...

... da@ undrar man ju liksom, vad har dom pysslat med. Det ar ju ganska latt att fa for-
utfattade meningar att dom har slapphackarna, nu har dom suttit och .. kakat kaffe-

brod ungefar, men sa fick jag ju héra att dom hade haft problem med en skarhallare

som hade pajat i svarven da, och da férstadr man ...

... men det ar ganska ofta som det hander att nar vi gar av varat skift, da vet jag, ja
det ar 20-30 bitar kvar och sa far dom rigga, och dom 20-30 bitarna det kér man pa ..
ett par timmar i alla fall, en och en halv - tva timmar. Och lik férbaskat nar man kom-
mer tillbaka tva skift senare da har dom knappt borjat rigga .. da undrar man ju liksom
vad héller dom pa med egentligen. Har dom verkligen sé javla mycket problem jamt
och standigt ...

Pa morgonen, vid sextiden, startar man upp linen. Da moter man den situa-
tion, som kvallsskiftet skapat och lamnat. Sa har kan ett exempel se ut, dar en
underliggande ton finns av en redan innan existerande uppfattning om det
andra skiftet och om hur man egentligen bor jobba:

Att ta 6ver efter andra
Operator | kommer forst till linen. Han beger sig till svarvarna i linens borjan for att
starta upp.

Efter en stund svar han till nar han upptacker att rakneverket visar att det bara ar
fem axlar kvar att bearbeta innan skaren behéver bytas. Harnast startar inte lang-
halsborren och han far ga runt och leta ratt pa alla intryckta nédstoppsknappar som
behdver dras ut for att det ska kunna starta — enligt honom racker det att trycka in
en. Konstaterar sedan surt att andra skiftlaget bara kérde 100 axlar pa sitt skift igar
kvall.
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Slutligen stannar forsta borren pa linen for borrbyte efter att enbart ett par axlar
korts. Uppskattningen av kollegerna pa andra skiftet ar inte precis pa topp. Han vet
inte heller vad han riktigt har att vanta sig, det ena efter det andra kommer har som
otrevliga dverraskningar.

Gemensamt gjorda erfarenheter i storningssituationer

Storningar i produktionen skapar tillfallen och erbjuder dirmed mojligheter till
kommunikation, samarbete och gemensamt larande. Ibland 1 sjalva den akuta si-
tuationen, ibland genom att det blir ett samtalsamne efterat. I och med att det
avviker fran hur det ska vara, s kommenteras det ofta &ven om storningar
ocksa ar en del av normaliteten.

En ingrediens 1 den enskildes ldrande 1 storningssituationer ar den hjélp,
operatorerna tar av varandra, nar problemen ar av den arten att man inte klarar
ut det pa egen hand, samt att flera helt enkelt ibland rakar vara i narheten och
darmed blir delaktiga. Detta faller sig naturligt, sarskilt pa ena linen, eftersom att
hélla linen igang uppfattas i storre utstrackning som en gemensam uppgift. Delar
av den enskildes larande sker saledes i kontakt med andra.

En del uppgifter kraver samarbete. Ett sadant exempel ar, nar man nara vill
folja maskinens rorelser, tyda om signaler gar fram eller inte. For att kunna vara
sa nara maskinens rorelser, som man da behover, kravs vid en del maskiner, att
sjalva mandvrerandet av rorelserna skots av en annan person. I vissa av dessa
situationer uppstar aven en dialog och en process, dar erfarenheten gors till en
delad kunskap.

Problem med spanbildning just dar hade S varit med om forut, men den har
foljden var en nyhet. Ytterligare en erfarenhet. S lirde sig, att han behover vara
mer uppméarksam pa detta. Forst ville han inte tro, att det var spanerna som var
orsaken; att biten krop ut hade hant forut for att det var fel pa backar och an-
slag.

S: jag trodde att vi fatt tillbaka samma fel som vi hade forut

Vid en san har handelse blir det en diskussion mellan operatorerna, som gor
att S far lattare att forsta vad som hant. Da kan man tillsammans komma pa en
sadan sak som att ett fel, som yttrar sig pa ett visst satt, har olika orsaker. Det
behover inte vara precis samma skal till att det hant igen. Kanske kan man ocksa
komma fram till bakomliggande orsaker, som behover atgardas, som exempelvis
dalig spolning. S tar aven upp, att man bor fora sana har nya konsekvenser
vidare bade inom det egna skiftlaget och till andra skiftet. Nagot som for mig
forefaller ske i liten utstrackning. Det fanns manga exempel pa enskilt kunnande
av gemensamt varde som stannat hos en eller ett par personer.

Det finns uppfattningar om rangordning bland operatorerna. Nar I séger, att
det ar viktigt att ha nagra med sig, nar man vill gora forandringar, sa har han
redan definierat ut dem han inte behover bry sig om, vad de tycker. De far bara
hanga med och borja jobba pa nytt satt genom att fa en ny instruktion sig till
livs, sa behover de inte tanka. Har kan man se, hur somliga utesluts fran en kva-
lificerande dialog, som en del kanske skulle ha velat delta i, andra inte. I langden
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har detta negativa konsekvenser for bade enskilt och gemensamt larande.
Skillnaderna 1 kunnande mellan operatorerna vaxer med tiden.
Né&r man ska géra férdndringar behéver man ha atminstone nagra andra med sig.

Andra far mer finna sig i det nya. | tror inte att det behévs att alla har nagon djupare
férstaelse, en bra instruktion réacker.

I: man behdéver bara ha med sig S och A; M tror jag féljer med automatiskt och sen

far E och G saga vad dom vill

B framhaller, att han lar av andra pa flera satt, genom att de visar, genom att
han fragar dem och far svar, men ocksa genom att han medvetet lyssnar till vad
andra pratar med varandra om. Mojligen ar detta senare en specifik
invandrarstrategi, anvandbar for en som har problem med spraket och inte alltid
blir forstadd eller sjalv forstar. Har har han skapat sig lartillfallen, dar anstrang-
ningen att kommunicera trots sprakbarriaren tagits bort.

Samarbete eller bredvidarbete? I vissa situationer arbetar flera operatorer
samtidigt med samma maskinstopp. Jag uppmarksammar sarskilt tva for-
hallanden. For det forsta att nagra av dem arbetar aktivt, medan nagon eller
nagra mer ar askadare, passivt enligt vad det forefaller. Somliga griper in aktivt,
medan andra ligger l1agt, staller sig mer utanfor. Man skulle i princip kunna tanka
sig, att den utanforstaende reflekterar och grunnar over situationen och sa
smaningom kommer med bidrag, som den som aktivt arbetar inte ser. Sa var
dock inte fallet 1 flera av de situationer, jag observerat. Det andra framtradande
draget ar att dven de, som mer aktivt arbetar med felet, ibland knappt forefaller
kommunicera alls, inte jobba tillsammans. Det sker inget erfarenhetsutbyte,
ingen dialog, som gor att man kommer langre i forstaelse eller atgardsidéer. Sa
var det den gangen da lilla svarvens gangtapp kort fast. En for operatorerna
mycket mystisk hiandelse, som inte borde kunnat intraffa och som man stod
mycket fragande infor. G, som upptacker det, kallar i stort sett bara pa hjalp. Han
fungerar sedan inte som annat an hantlangare at R. R arbetar aktivt under-
sokande, men kallar efter ett tag pa operator I, som rakar komma forbi. R lamnar
over initiativet ratt mycket till honom. De kommunicerar dock inte med varandra
i nagon omsesidighet. Operator I stéller visserligen nagra korta fragor till ovriga
for att ta reda pa vad som hant, men darutover arbetar han som vore han ensam
vid maskinen. Det som skulle ha kunnat utvecklas till en gemensam problem-
losning och nagot man gemensamt begriper sig pa, stannar vid ett mer eller
mindre obegripligt fel, som elektrikern far komma och l6sa symtomet pa genom
att satta dit nya sakringar. Men det ursprungliga felet, som gjorde att den
gangade alldeles for langt in, vad hander med det? Ingenting. Det lamnas bara.

Slaende hur oinformativ | &r. Han sager absolut ingenting om vad han tanker, eller

vad han har for syfte med saker och ting, vart han ar pa vag, nar han bara gar dar-

ifrdn. Han ser ut som om han haller pa och arbetar och ratt som det ar férsvinner
han da, pa sattet som han forsvinner, sa ser det ju ut som han gar i avsikt att gora
nagot, som har med saken att géra, men sen nar han inte kommit tillbaka pa ett tag,
sa sager R: Vart tog han vagen? Sa han vet inte heller det och da gar han ivag for
att hitta honom, och da ar | pa vag tillbaka och han har antagligen gjort nagot som har
med felet att géra. Men han sager fortfarande ingenting.

Operator Os uppfattning ar att man loser problem battre, nar man jobbar tva
operatorer tillsammans, det uppstar ett slags vaxelverkan, som gor att man lattare
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kommer framat och inte kor fast i problemet. Fler an tva ar han dock tveksam till
att vara, da blir det latt rorigt istallet. Nar det galler underhall, framhaller han
likasa att han och underhallselektrikern arbetar gemensamt, men att det har
foreligger en tydlig skillnad i och med att underhall har tillgang till annan do-
kumentation, andra verktyg och annan kunskap. Just detta, att deras kunskap
ar en annan, gor dock att behovet ar omsesidigt, dvs underhall har motsvarande
behov av operatorens kunskap i form av hjalp med att kora maskinen och att
veta vilka rorelser, som forvantas nar.
man léser problem battre nar man ar flera .. man kommer pa olika saker .. for det
mesta gar det fortare om man ar tva eller tre stycken, eller tre kanske blir lite mycket
det, nar vi haller pa med knepiga saker sa ar det ofta sa att det ar battre att vara tvd
.. det blir som véxelvis .. férst kommer den ena pa nanting och s kommer den andra
pa det

Han sager ocksa att det blir sa att man soker sig till liner eller grupper, dar
operatorer, som liknar en sjalv och ens egen instéllning till arbetet, jobbar.
Troligen innebér detta att man soker sig till sina likar att skillnaderna mellan
liner, eller snarare mellan skiftlag pa linerna, riskerar att 0ka med tiden.

... man vill ju jobba med séna som &r sa lik, som tycker ungefar likadant om sant dar

som renhallning, ordning och reda .. sa det ar val det man gor, man soker sig till nat
stélle dar det finns folk som haller rent ...

Samarbete kring en gemensamt definierad forbattringsuppgift

En del storningar eller problem som finns 1 bearbetnings- och produktions-
processen omtolkas av operatorerna till en arbetsuppgift att ta itu med. Ett pro-
blem, som behover fa en losning. Det 4r kring denna typ av forbattringsarbeten,
som ofta ar hogst frivilliga ataganden, igangsatta utifran eget huvud och inte pa
uppdrag fran ledningen, som jag framst ser att samarbete mellan operatorer sker.
Det forefaller finnas ett samband mellan att arbeta tillsammans och uppgiften att
forbattra produktion eller bearbetning i nagot avseende. Vid forbattrings-
arbeten, som allmant kan betraktas som tidiga led i storningshanteringen, ett
foregripande led, behover operatorerna nagon att samarbeta med, nagon att ha
som bollplank, som I uttrycker saken.

Forbattringsarbeten ar saledes en arbetsuppgift, dar operatorerna véljer att
samarbeta med varandra. Man jobbar tva och tva. Samarbetet forefaller bygga
bade pa likhet och olikhet. Man viljer att forbattra tillsammans med nagon som
tanker ungefar lika, och som ocksa ar intresserad av att ta andra uppgifter an de
absolut nodvandiga. Starten kan utgoras av att nagon yppar en idé, som den
andre nappar pa, varefter man i samtal vid maskinerna gemensamt undersoker
forutsattningarna for att komma vidare. Olikheten dem emellan kan vara mer el-
ler mindre framtradande och ar inte alltid medvetandegjord av operatorerna
sjalva. Med detta menar jag, att som observator har jag kunnat lyssna till ett och
annat samtal, och da noterat att tva operatorer kan komma med ratt olikartade
bidrag i den gemensamma processen, det gemensamma forbiéttringsarbetet. Jag
ska ta ett exempel for att bade beskriva det gemensamma och det som senare
ocksa visar sig skilja.
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Avstampet ar att man har en idé, som vid mitt intrade i bilden utvecklats till en
arbetsuppgift, dar man tillsammans forsoker losa ett problem. Utgangspunkten
ar att de bada forestaller sig, att det ar onodigt att ha sa manga bearbetnings-
program, som man nu har pa linens lilla svarv. Varje axeltyp har sitt eget bear-
betningsprogram, trots att bade axlar och program har stora inbordes likheter. I
princip anser I och A att det borde racka med tva program, ett for den nya och
ett for den gamla typen av axlar. Fordelen med det skulle vara att de program
man behover, standigt skulle finnas lagrade 1 maskinen,. Man skulle slippa ladda
ner och upp fran stordatorn. Detta skulle forkorta riggtiderna. Att minska
antalet program ser bada som en bra forandring. Sa langt det som 4r lika. Nu till
det som skiljer.

A sager flera ganger saker i stil med att "ja det ar mycket jobb", medan I
istallet sager att "dh, det ar ju bara att rakna ut, det ar val ingenting". Detta ser
jag som ett uttryck for den uppfattning, som jag far av att lyssna till hur de star
och resonerar. Det ar I som ar teoretikern, och A som ar praktikern, om man ska
uttrycka det enkelt. De ger olika bidrag, I har enklare att tanka Overgripande
och abstrakt kring ritningen, han kopplar latt till och forstar programmet och
konsekvenser av det. Ibland vander han pa huvudet och tittar mot svarven, som
toge han stod i tankandet genom att se den. Jag noterar att de inte gar och
satter sig avskilt med problemet. Den omedelbara néarheten till miljo och
maskiner forefaller viktigare an lugnet. A far flera ganger forklaringar av 1.
Operator I far forklara hur han tankt, A ar inte alltid med direkt. Han bidrar i sin
tur daremot med sin vetskap. Exempelvis undrar I en gang "hur sjutton ska vi fa
fram det har mattet?". Ja da har A mattet i huvudet, han vet redan vad mattet ar.
"Det ar 114.3". Hur vet du det? sager 1. Ja det vet jag, svarar A. Och hédrigenom
kan I och A tillsammans prova med nagra matt, som de adderar och minskar med.
Nar det raknat klart star det mycket riktigt 114.3. Det blir som en sorts saker-
hetssystem, en dubbelkoll. Det stimmer. Detta ger ett klart intryck av att vara ett
givande och tagande operatorerna emellan. Badas bidrag och narvaro ar viktiga
1 processen. Sjalva forefaller operatorerna inte medvetna om, att de tar olika
uppgifter, ger olika slags bidrag 1 det gemensamma arbetet.

Forstaelse och arbetsprinciper vaxer fram

Specifik kontra generaliserad erfarenhet

... om jag flyttar till ndgra andra maskiner och hjalper till, da ar jag ju oftast helt handi-
kappad nar det bérjar krédngla, jag har ingen aning om vilken av alla miljoner givare
det kan vara, men har man varit dar ett tag da vet man sa smaningom att oftast ar
det den dar och den dar som ...

... gradmaskinen, som ett exempel, den ar ofta sa att den kor in biten, biten aker in
och verktyget gar ner men sen sa hittar den inte ratt I1age darfor sa blir den staende
och forsoker hitta lage, dar kan den sta och tugga pa bra lange ... da brukar det
oftast bara vara det att den inte hittar laget, men da far man stanga den har
takluckan, sla pa manuell och sa koéra ut, oftast ar det bara att starta om igen och sa
hittar den lage och da borjar det ga ...
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Larandet i arbetsuppgiften far naturligen konsekvenser i hur uppgiften blir ut-
ford. Kunnandet kan ses som ett resultat av det man lart. Genom att studera det
nara utforandet av arbetsuppgiften kan man darmed knyta an till processen att
lara sig. Det gar att forsta hur operatorerna generaliserar erfarenheter till nagot
som gar utover det enkla handhavandet av maskinen, dvs nagot mer #n att
kunna kora maskinen — mojligtvis pa vag i riktning mot att styra, for att anvanda
operator Ls ord. Den generaliserade erfarenheten bildar vad som kan liknas vid
ett temporirt slutsteg 1 larprocessen, vilket jag hér lyfter ut for att betrakta och
resonera kring. I realiteten fortskrider larandet, varfor det temporara slutsteget
likaledes ar ett avstamp, en inledning pa nagot nytt eller, om man sa vill, en del
mitt i. Att se larandets resultat i termer av generaliserad erfarenhet gor vagen
tydligare och léttare att folja och begripliggora. Insikten om vad som bidrar, och
hur det gar till, far utrymme. Nar en utrustning inte fungerar som tankt kan felet
ligga i teknik och material, men dven i operatorens forstaelse av tekniken. Det
forsta av de tva exemplen ovan visar pa forekomsten av generaliserad forstaelse
(begriper att det handlar om givarproblem) och pa behovet av kunskap om det
specifika (vet exakt vilken givare som kranglar). Det andra pekar aven pa en
generaliserad 16sning eller metod, ett principiellt satt att forhalla sig till vissa
typer av storningar.

Generaliserad forstaelse

... att det har hant en sjalv en massa ganger sa man vet till slut vad det ar ... oftast ar
det smagrejer, men dom kan vara nog sa svara att hitta ...

... man bygger upp en kunskapsbank, eller vad man ska kalla det, erfarenhet ...

Generaliserad forstaelse har i sin tillblivelse tagit omvagen over regeln. En
regelkonstruktion som vaxt fram genom ett antal tidigare gjorda specifika er-
farenheter. Specifika kan de vara 1 den bemérkelsen, att de gjorts vid en viss
maskin. Operatoren har efter hand han lagt den ena erfarenheten till den andra,
vetat allt battre vad han skulle gora, nar de vanliga och aterkommande stoppen
och felen intraffade. Dessa maskinspecifika erfarenheter har ibland blivit sa in-
vanda, att operatoren har atgarden till hands utan att langre behova tanka.

Om vi for en stund tar kunskapsbanken for given genom att forestilla oss, att
den gor det mojligt for operatoren att folja nagot slags handlingsregler och gar
vidare i processen, sa ar det mojligt att identifiera en kvalitativt annorlunda er-
farenhet, som ocksa vaxer fram genom anvandningen. Man anvéander en racka
specifika tidigare gjorda erfarenheter till att tolka en ny situation som ett exem-
pel pa en generaliserad foreteelse. Det ar inte langre bara signalen vid givare A,
som inte gar fram som de ska. Istallet ar signaler, som inte gar fram som de ska,
en generaliserad anledning till att maskiner stoppar mitt i pagaende processer.
Linearbete har, liksom rotation och att lara sig fler an en line, fordelar for lar-
andet framfor att skota en enstaka maskin 1 det att det underlattar generaliserad
forstaelse, genom att operatoren far erfarenhet fran flera maskiner.

Nir jag foljer en operators arbete i samband med uppstart av en for honom ny
line, dvs av ett antal nya maskiner, blir jag patagligt varse det faktum, att han pa
en gang bade ar valdigt erfaren och helt utan erfarenhet. Jag kan notera hur han
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arbetar i dialog med sin egen erfarenhet, nar utrustningen inte uppfor sig som
avsett. Denna dialog hjalper honom i de strul- och storningssituationer, som
uppstar. Utifran manga tidigare gjorda erfarenheter forstar han exempelvis, att
portalen stannat for att den inte far den signal, den vantar pa. I och med insikten
om att maskinen instruerar sig sjalv genom att sinda och ta emot signaler, kan
han borja soka efter vilken signal, som uteblivit, och sa smaningom komma vi-
dare i vad problemet kan vara. Han kommer pa att maskinen, som over natten
lamnats med en axel sittande fast 1 dubben, kanske inte ger signal for att trycket
(som pressar upp dubben med axeln till ratt Iage) kan ha sjunkit under natten.
Han provar med att kora upp dubben, varvid portalen genast far sin klarsignal
och gar igang igen. Den gar vidare till gradmaskinen, som ocksa star still och
vantar. S antar att det aven har handlar om att den inte far signal, men har gar
han bet pa losningen och far tillkalla operator O. Darmed kommer vi dver pa av-
delningen att vara ny och utan erfarenhet. S som har lang erfarenhet av grad-
maskinen pa andra linen, har inte just nagon erfarenhet av detta exemplar av
gradmaskin. O visar S med nagra mycket enkla handgrepp, vad som behover
goras i form av nagra knapptryckningar, och sa ar processen igang igen. Pa lik-
nande sitt fortsédtter uppstarten med maskin efter maskin. Mycket klarar S av
sjalv, annat ar han tvungen att ta hjalp med. Det han klarar sjalv, sker efter mer
eller mindre mangd strul. Fran observationsdokumentet hamtar jag foljande no-
tering angaende den aktuella situationen:
Det man marker tydligt ar att S anvander sig av en erfarenhet, en generaliserad? er-
farenhet som han har av sédna har maskiner. Han férstar till exempel att det som gér
att det inte rér pa sig det &r att portalen véntar pa en signal som den av ngn anled-
ning inte far och da géaller det att férséka begripa varfor den inte far sin signal, likasa
med magasinet som inte roterade i hyveln sa kan han tanka ut att det kan vara
dubben som sjunkit pga oljetrycket. S han har en massa erfarenheter som han kan

anvanda sig av aven nar han kor en ny utrustning, som han i och for sig da inte ar
van vid.

Det specifika bildar bakgrund. Detta visar saledes pa, att tidigare specifika
erfarenheter generaliserats till ett Overgripande kunnande om hur automati-
serade maskiner fungerar i olika avseenden, och pa hur anvandbart detta ar for
operatorens storningshantering. Det visar emellertid ocksa pa, att det inte racker
med att inse principen for hur maskinen fungerar, t ex att det maste vara nagon
signal som inte gar fram, nagon givare som inte funkar. Man méaste dessutom ha
en detaljerad och exakt kunskap for att kunna atgéarda just precis den givare,
som hangt upp sig. I den meningen kan man saga, att erfarenheten bygger pa att
det ar aterkommande fel, vilket ar det som sa smaningom ger kompetens att klara
av kranglet. Det specifika som byggs upp genom sma sma erfarenhetssteg, ger
saledes dels kompetensen att klara av det specifika, dels bildar det bakgrund
aven for annat felfixande. Exempelvis genom att man lar sig att se maskinstopp
som att nagon signal inte gatt fram, dit den ska. Genom att man arbetar med flera
maskiner och ibland byter till helt nya, okar ocksa tillfallena till generaliserad

2i observationsdokumentet stod ursprungligen generell erfarenhet. Generaliserad pekar
battre pa den process som erfarenheten uppstatt ur.
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forstaelse. Man far allt fler erfarenheter av saker, som liknar varandra utan att
vara identiska. Man gar darmed utover den specifika erfarenheten och till en
generaliserad forstaelse; delar bildar ett begripligt sammanhang.

Exempel pd generaliserade erfarenheter. Signaler, som ska na fram och fora
processen vidare, var saledes ett exempel. Tre andra galler mattvariationer i
bearbetningen over dagen, bearbetning av kugg samt det faktum att ett fel, som
yttrar sig pa samma satt tva ganger i foljd kan ha helt olika orsaker. Man kan har
se, att det ror sig om olika omrdden for generalisering: tekniska maskinfunk-
tioner, kvalitets- och matfragor, bearbetningsprocesser samt feltyper.

Forekomsten av mdttdindringar, beroende pa om maskinen ar varm eller kall,
utgor en generaliserad erfarenhet. Hur det yttrar sig ar en specifik erfarenhet,
som ar kopplad till respektive maskin, och dar varje operator behover ha sin
egen erfarenhet for att veta hur han ska stdlla in maskinen, justera installningar,
nar det ar dags att kontrollméta osv.

Kuggbearbetning innehaller moment, som ar giltiga for all kuggbearbetning
men aven sadant som ar specifikt, och dar det galler att forsta sig pa att hantera
den enskilda maskinen. En viss maskin har, som O uttrycker det, vissa egenheter,
och de anpassningar man med tiden gjort innebdr, att rutiner och program kan
se olika ut, aven om maskinens grundutforande ar identiskt med en annan. Det
1or sig ofta om detaljer och enskildheter, som maste uppmarksammas och ges sin
specifika tolkning inom ramen for de situationer, som uppstar.

... kuggbearbetningsproblemen ar ju generella for alla kuggbearbetningsmaskinerna

... det finns vissa egenheter, det behdver ju inte .. vara ett visst fabrikat, utan det
kan vara en individ av maskin som har vissa egenheter och som en annan, samma
fabrikat, samma arsmodell inte har .. dessutom .. gjort anpassningar som ar lite
annorlunda dar och att dom som jobbar dar har lite egna rutiner och har gjort pro-
grammen pa ett visst satt. Det ar en massa sana dar smasaker som kan vara nog sa
knepiga att lista ut .. om man star dar sjalv en dag och kor helt for sig sjalv ...

Erfarenheter fran att kora en line och maskinerna dar blir av mer utbrett
intresse, nar de kan Overforas till att losa liknande problem vid nagon annan
line. Sa berittar exempelvis operator O, att han och andra &r i fard med att sa att
saga flytta Over hans erfarenheter och de rutiner, som han och andra operatorer
byggt upp vid frasning av kugg pa hans ursprungliga line till en annan kugg-
bearbetning. Han podngterar harvid, att det ar mycket av just det vardagliga
och for honom typiskt noggranna, som kommer till anvandning. Det blir sarskilt
viktigt, eftersom problemen pa "nya" linen ar svarare att losa i och med sam-
verkande faktorer som klenare maskiner, storre detaljer att bearbeta och en be-
arbetning, som i sig staller hogre krav.

Felsokning och atgardsarbete kompliceras av att det finns fel som yttrar sig
pd samma sdtt fast av olika anledningar. Nar man avhjalpt nagot uppstar
samma symtom igen fast da av andra skal. I dessa sammanhang racker det inte
med att ga direkt pa atgard, man maste istallet inse, att det trots den gemen-
samma yttringen denna gang handlar om nagot annat, som ligger bakom.

... ofta kanske det ar sa att man tror att nu ar det har fixat, nu har jag skruvat dit det

dar, och sen helt plétsligt, samma fel igen, fast da kan det vara nanting annat
kanske, som har byggt pa det har, sa att samma fel kommer igen ...
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... borrmaskinen, enheterna som aker omkring, om en san givare gar sénder, som
den gar, om man sager till nollpunkten, nar den gar tillbaka, ja, antingen sa pajar
givaren helt, och da ar det bara tvarnit, da funkar den inte; eller sa kan den bara
ligga kippa litet s& dar, fungera litet grann, och da kan det bli fel matt da, da borrar
den fel, men den tror hela tiden att den gor ratt, sa byter man den givaren, ena dan,
och sen nasta dag da upptacker man, shit samma fel igen, nu har halet flyttat pa sig,
men da kan det bero pa att det ligger lite span istdllet, pa givaren, sa den far da den
har felsignalen, da ar det bara att spola bort det sa att det gar att kora

I hanteringen av produktionsstorningar galler det saval att kunna skilja ut
likheter som det som skiljer sig fran vartannat. Man behover kunna kédnna igen
ett specifikt fel men ocksa inse, nar man har med nagot annat, eller nagot som
gar darutover att gora. Vid vissa tillfallen nar tva fel blandar sig i varandra eller
upptrader samtidigt kan det vara nog sa knepigt.

En del av vagen bestar saledes av att man gor maskinspecifika erfarenheter,
som man lar sig kanna igen eftersom de aterkommer, vilket till exempel operator
E papekar. Med operator E kan vi sedan identifiera ett ytterligare steg, nar han
beskriver att han kan generalisera fran ett fel till ett likartat. Detta dr med andra
ord nagot mer och annorlunda @n att man lar sig att fixa nar nagot exakt lika-
dant dyker upp igen.

... de har alla sina egna knepigheter de har maskinerna .. just sa att de ar sadana
likadana fel, att man Iar sig att kdnna igen dem ...

... om det kommer nét fel, da lar man sig ju visserligen .. hur man fixar det felet, men
om man fixar ett fel sa kanske man kan se ett liknande fel pa en annan maskin, tex ..
jag har haft nat liknande har nan gang, alltsa om man tappar trycket eller nanting,
jaha det kan vara det ...

Ldra nya maskiner

Trots att S har lang erfarenhet i jobbet sa &r det inte sa att han direkt kan kéra
maskinerna pa ingdende och klara av att I6sa de fel som uppkommer dér. Aven
maskiner som liknar varandra rétt mycket fordrar nya kunskaper. Det S behéver
lara sig &r hur man riggar, ndr man ska ldmna bitar till matrummet, vad och hur
man andrar om matten inte ar bra, vad andringar far fér konsekvenser, vad man goér
nér det blir maskinfel och stopp. Han lar sig ocksa nya bearbetningstekniker.

S: vad som ar nytt fér mig pa ingaende axel det ar ju typ den har skavningen det har
ju inte jag hallt pa med mycket, och sen just frasning

S: hur man riggar maskinerna, och sen typ om man lamnar in biten i matrummet, vad
det ar for fel, vad du &ndrar, hur jag ska andra

S: vad jag gor nar jag goér andringen, sa jag inte gatt bara och andrat och sen vet jag
inte vad som hander

S: Lorenz, det liknar samma som varan, det ar kugghyveln men den ar helt annor-
lunda anda

S: olika styrsystem, de har tva ar val lika, dom har Siemens styrsystem, hyveln och
frasmaskin

Ett problem ndr man byter line &r att styrsystemen &r olika, programmen annor-
lunda och symbolerna likasd. Kombinationen av ny bearbetningsteknik och annor-
lunda program innebér nyheter for S.

S: Siemens styrsystem, dom har sa tokiga beteckningar pa knapparna, alltsa den dar
beteckningen pa knappen den visar inte att man utfér den grejen som man gor
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S: hela uppbyggnaden av sjalva programmen ar helt annorlunda, jag sag i skaven,
nar dom holl pa att andra dar, det stod ju massa dar .. inte man forstod .. det var ju
helt nytt for mig

F: Da var skav en ny bearbetningsmetod for dig ... ar det kombinationen dar som blir
svar att det bade ar ett nytt system och en ny bearbetning, om det hade varit svarv-
ning, hade det varit |attare da?

S: det hade det nog varit, det tror jag, da hade jag kant igen det mesta om man sager,
eftersom jag jobbat sa mycket med just svarv

Lika — olika och litet mer av samma. Den kunskap operatorerna tillagnar sig
med tid och erfarenhet 4r uppenbart en kunskap-for-anvandning. Med ut-
gangspunkt i operatorernas satt att skota och prata om storningshanteringen,
kan jag sammanfatta det som att det man generaliserar till ar att kinna igen
vilket teknikomrade felet kan tankas hora till. Det hanger samman med de
komplexa sammanbyggda liner man kor, dar en massa olika teknikspecialiteter
samverkar. Det kan gilla trycket (hydrauliken/pneumatiken), maskiner som bér
sig allmant konstigt at (elektroniken), hoppar dver vissa moment
(programvaran), givarproblem (elen) osv. Som operator far man med tiden er-
farenhet, pa ett mer overgripande plan 4n det som hor till en enskild maskin, av
hur olika teknikomraden bar sig at, nar de strular. Det finns i mina data en hel del
exempel pa just detta, att det ar manga olika specialiteter, som operatorerna var-
dagsmissigt handskas med.

Nar operatorerna ska beskriva vad de lar sig vid en ny maskin, sa tar de mer
upp det konkreta som jag mest betraktar som att de lar sig "litet mer av samma".
En sorts bruksanvisningskunskap. Emellertid tycks just detta med litet mer av
samma vara en verksam ingrediens i larprocessen genom de mojligheter till jam-
forelser och generaliseringar det erbjuder. En kombination av lika och olika
oppnar for undringar och erbjuder redskap for reflektion och fortsatt be-
greppsbildning. Det specifika blir generaliserat och mojliggor identifiering av
motsvarande specifika forhallanden i en likartad kontext.

Generaliserad metod

Ett nodvandigt och tidigt led 1 att ta hand om en produktionsstorning ar att
hitta felet. Inneborden av att hitta felet kan skilja sig at, men man maste i nagon
bemarkelse identifiera eller avgransa vad som ar fel for att kunna ga vidare till
atgard. En allmant forekommande princip for tankandet var att borja med att lo-
kalisera felet, forst grovt och sedan allt mer 1 detalj. Tidigt 1 processen ville man
ocksa om mojligt komma fram till vilket av tva grundfel det gallde, dvs om det
var elektriskt eller mekaniskt. Det ar ett led i att avgora hur langt man ska arbeta
vidare med felet sjalv. Att hitta felet 4r en process som operatoren leder med
maskinen som samarbetspartner.

... det gar liksom av sig sjalv .. man kollar det vanliga det man brukar kolla ...

... star det inget meddelande kan man kolla hur langt den har gatt, har den bérjat ga
overhuvud taget eller om den stannat mitt i biten eller kort biten eller .. ser man in i
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maskin, ser om frasen star i ingrepp, eller om den star utanfér och vantar .. hur langt
den kommit i bearbetningen ...

... hasta steg det ar att satta sig ner kanske och .. tdnka igenom vad kan felet vara,
ta det lite lugnt och ta en kopp kaffe eller nanting ...

Att hitta felet kan ga mycket fort eller ta langre tid, och det kan vara mer eller
mindre snabbt kopplat till en 1osning. For operatoren far det konsekvenser i
form av skilda arbetsuppgifter. Ett fel, som man ar val bekant med, utloser sa
gott som automatiskt den vanliga atgarden. I andra situationer star man infor att
valja mellan nagra kanda handlingsalternativ, och vid ytterligare andra tillfallen
vet man inte alls vad som ar fel och maste (i den man man arbetar vidare med
problemet sjalv) tanka ut nya forklaringar och mojliga fel.

Egna konstruerade system och principer. Flera uttryck for egna
konstruerade system och principer visade hur operatorer tanker vid felsokning
och storningshantering. Ett slags tillvagagangssitt eller metoder, som man an-
vande sig av under utforandet av arbetsuppgiften, och som hade tydlig kopp-
ling till gjorda erfarenheter i likartade situationer. Generaliserade metoder avse-
ende det egna sittet att arbeta pa, saval maskinspecifika som med inslag av ge-
neraliserad forstaelse. De kan ses som konstruktioner av ett slags metaregler,
egna principer och generaliseringar, inte for vad man ska gora, utan hur man ska
gora det, till exempel hur man ska komma fram till en 16sning eller hitta ett fel.
Deras anvandbarhet gar utover den enskilda situationen. Flera av dem har jag
sett i bruk. Med nagot undantag sammanhanger de med en kvalificerad stor-
ningshantering, snarare an med strulfixande. Nagra exempel att titta narmare pa
och tydliggora:

- stanga av och sitta pa igen

- bryta ner i delar

- utga fran det som finns

- att inte vara last i regeln

- 1solera felet

- att backa till en punkt i processen och sedan ga framat

- satta upp pa lista

- en atgard och ett problem i taget

Merparten av de generaliserade metoderna ovan ar inte mina slutledningar,
utifran vad operatorerna sagt och hur jag sett dem arbeta. De ar metoder eller
principer for tinkande, som operatorerna sjalva berattat om att de anviander sig
av. De har med olika grader av eftertryck och tydlighet beskrivit dem som sina
tillvagagangssatt, for att till exempel komma vidare i knepiga situationer. Jag ska
illustrera skillnaden genom ett exempel som inte 4r av den arten, utan dar det ar
jag som sluter mig till, att operatoren i sitt tankande gar tillvaga pa ett visst vis.
Jag gor det utifran hur han berattar om ett konkret problem.

I resumésammanfattningen skrev jag att I i sitt funderande kring problem och
losningar utgar fran det som finns. Detta var min slutledning utifran hans paga-
ende tinkande kring ett visst aktuellt problem, och hur man skulle kunna losa
det. Han kom inte med losningen direkt utan inledde funderingarna med att ga
igenom vad som redan fanns, och pa vilket satt det inte rackte. Han sa att saga
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definierade problemet for sig. Vagen ar inte 1ang daremellan, men den finns dar.
Jag kdnde i min tur igen detta fran andra samtal med just L.

Nér | funderar pa nagot problem kan han utgé fran vad som géller och redan finns
och ténker 6ver hur det inte réacker till.

I: vi har ju spanproblem i den dar lilla svarven, att det samlas ju spaner

I: ja vad man kan goéra at det, spolning har vi ju redan, den ar inte tillforlitlig, spanerna

sitter sa pass intrangt, ett forslag ar att man skulle ha en pump till sa att man fick upp

hogre tryck

Andra ganger var det uttalat operatorens generaliserade metod. Metoder som
kunde vara mer eller mindre avancerade. Somliga var oerhort enkla och ocksa
vanliga bland operatorerna. Till dem horde universalmedlet i datorsammanhang
nar det kranglar: att stinga av och sitta pa igen under forhoppningen att felet
ska ha forsvunnit. En typisk strulfixarmetod, med andra ord, som kan vara bra
att ta till de ganger, da man har anledning att bli av med problemet utan narmare
tankar pa varaktighet och atgardade orsaker. Det racker att gora sig av med
symptomet. Strulfixet kan ocksa vara nagot man kéanner sig tvungen att tillgripa,
for att man kdnner begransningen i den egna kompetensen.

... man kan ju préva att stdnga av maskinen en gang ocksa och sen starta upp den
och se ...

| ser som sin uppgift vid stérningar att atgdrda dom. Ofta vet han hur han ska at-
gérda dven om han inte vet vad de beror pa. | aterkommer flera ganger till att han
inte har kompetens for sant som har med el att géra, vet inte hur han ska ténka
vidare dér.

I: ofta vet man ju var stérningarna intraffar .. man vet vad man ska géra, man vet inte
vad det beror pa, men man vet vad man ska gora for att atgarda det

I: jag vet hur man atgardar det, det ar bara att stdnga av strdmmen och sen noll-
punktssoka en gang till

F: om du da tror att det ar nat elmassigt, lamnar du det problemet da?

I: ja jag har ju inte kompetens for det

Medan stanga av och satta pa metoden var en enkel genvag for alla, sa var
andra metoder helt individuella, medvetet tillampade och avsedda att fordjupa
forstaelse och finna nya infallsvinklar.

Bryta ner i delar.

Ofta bryter L ner det han ska fundera 6ver i mindre delar. Denna uppdelning ger
aha-impulser till vad som kan vara majligt att atgarda. Nér L bérjat fundera pa
ndgot sa dyker det oftast upp idéer till I6sningar.

L: om man ska gora tidsforbattringar dar, goéra nanting battre, dd maste man bryta
ner stycktiden, jag brét ner den forst i sjalva bearbetningstiden, i sjalva laddtiden
med portalen da och sa sjalva laddtiden. Undre revolvern har en paskjutare som gar
upp och skjuter dit artikeln ... da bérja man ju fundera dar direkt, hur skulle jag kunna
forbattra det dara, nu har du ju axlarna stdende pa banan, hade man tankt pa det dar
med laddtid s& hade man ju gjort med paletter sa att de lag ner, for att nu da vid
chucken ett krangligt grepp och sa svanga runt det dar, da kunde man ga rakt ner
och sen gripa
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L: och da fick jag den dar idén, att herregud istallet for att ga upp och indexera, ga

dit och trycka in, sa drar vi fram pinolen, och den gar ut bara pa nan sekund, och

trycker in artikeln .. sa det dar maste jag undersdka nu

I felsokning, liksom i andra sammanhang, arbetar L. systematiskt genom att i
tankarna bryta ner det problem, han avser att ta itu med. Det 4r ett stegvis ar-
betssatt, som hjalper honom att strukturera, forsta och fa impulser till l1osningar.
Det ar en inbyggd rutin, ett tillvigagangssatt, som han genomgaende tillampar
och som han automatiskt tillgriper, nar han behover forsta sig pa nagot, dar han
vill overskrida det omedelbart sjalvklara. Han foljer en egenhéndigt skapad
regel. Man kan se det som att den skapade regeln har gatt over till att vara en
integrerad arbetsprincip. Metoden ar nu vél indvad, och ur ryggmérgen kommer
omedelbart "bryta ner" som ett inledande svar pa fragan "hur ska jag nu forsta
det har?". Han vet, att han far nya anvandbara tankar, nar han delar upp en fore-
teelse i sina bestandsdelar. Han kan saledes lita pa sin metod. Ett exempel:

Det &r frdmst vid riggningar och skérbyten men &ven vid provkérning man far kass
samt ndr nagot verktyg gar sénder plétsligt. Nér L identifierat dessa tillfallen gar
han vidare och tédnker dver vad orsakerna kan vara och hur man kan éatgérda.

L: man maste ju bryta ner det nar man kan fa kass, det ar i huvudsak riggningar och
skarbyten, och sen sag att du har gjort ett nytt program och ska provkéra, da kan
det ju bli en kass

L: det ska inte finnas nagra riggbitar, det behéver inte géra det om man gor ett
system, och det gjorde jag pa mina maskiner .. mellan riggningarna sa andrade sig
matten .. hur I6ser man da det, jo da tog jag korrektorerna for finskaren, da skrev jag
upp vad korrektdrerna var

L: da kunde jag se nar jag jamférde med listan, jaha dar varierar det tva tiondelar ..
da gick jag direkt in i det programmet, ja da var det ju programfel, da har man inte
programmerat i nominellt, i mitt i toleransen utan da har man legat pa maxtoleransen

L: d& kunde jag se direkt, vilka korrektérer som avvek, jaa sen dess har jag ju inte
haft nagra riggbitar

Anvdndning av sinnesbaserad erfarenhet. L har ett osedvanligt systematiskt
och metodiskt satt att arbeta och tanka pa. Detta star dock inte i motsattning till
att bade bygga upp och ocksa anvianda en sinnesbaserad erfarenhet. Det rader
inte ndgon disharmoni mellan systematiken och att anvanda sig av omedelbara
sinnesfornimmelser. Det ar tvartom markbart, bade hos L och andra, att dven i
denna automatiserade produktion dar man manga ganger har fordel av att
arbeta systematiskt och tanka efter, sa har man alltjamt stor nytta av att anvanda
sig av sina sinnen (se dven avsnittet Uppmiarksamhet som vana i kapitel 8). Det
ar inte bara ett kognitivt, mentalt arbete fjarran fran ljud, lukter och synintryck.
Hos L ar det ett framtradande drag att anvanda sina sinnen. Han berattar hur
han har nytta av saval horsel, syn som kénsel for att upptacka problem och
avvikelser tidigt. Det ingar bland hans uttalat skapade och anvanda metoder.
Han hor nér skar borjar ga sonder, nar vissa ljud uteblir, som tyder pa att
maskinen haller pa att stoppa, ser pa gnistorna fran bearbetningen nar ett skar ar
pa upphallningen, ser tecken pa samma sak pa den bearbetade detaljens yta osv.
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Lokalisering och avgrdnsning. Att vara snabb med idéer utan att vara last i
regeln eller blind for alternativ, att backa till en tidigare punkt i processen och
sedan i tankarna ga framat samt att isolera felet, ar alla tre metoder som ope-
ratorer anvéander 1 lokalisering och avgransning av felet. Vilket ar en stor del av
storningshanteringen. Eller som en av operatorerna uttrycker det: "vet man bara
vart felet ar sa ska det inte vara na't problem".

Fel, som man kidnner igen och direkt vet var man har, ger upphov till ett kom-
petent agerande 1 form av snabbt och direkt ingripande. I andra lagen ligger
kunnandet i att inte forivra sig, utan att istdllet tinka efter innan man handlar.

Ibland géller det alltsa att fundera och inte lasa sig vid en férklaring fér snabbt;
andra ganger &r det ingen tvekan utan det &r bara att handla direkt.

Ibland blir det kass for att man inte férstar orsaken till ett problem, t ex att man
bérjat med en ny sorts axel och da uppkom felet just da, da trodde vi att det var fel
pa axeln, sé det vart en jadra massa bitar extra bara for det, vi fortsatte att prova
och prova och ldmna in i méatrummet och allt dé och sa visade det sig att det var
elfel pa den till slut
Nar man sysslar med felsokning ar det bra att snabbt ha en idé om vad felet
kan beror pa, en idé som man snabbt testar. Det kan ga mer eller mindre automa-
tiskt. Men det galler aven att inte vara last vid den ursprungliga idén. Man
maste ha beredskap for att tanka annorlunda, nér det inte ar som man tankt.
Skalet till att man ibland kor fast, nar man letar fel, kan vara att man ar for snabb
med att dra slutsatser. Man kan siga, att det bade galler att anvanda erfaren-
heten och att kunna bortse fran den. Att ha en regel, som pekar mot vad det kan
vara, men att samtidigt inte vara last i den.
... jag tror ju snarare att man lar sig, alltsa det &r dumt om man stirrar sig blind pa, att
man alltid tror att det &r samma sak, att man tar for givet att det ar nat, jag tror att det
ar bast att alltid kolla en liten stund innan man drar slutsatsen .. man far inte vara fér
ivrig om man sager, vad galler felsdkning

I felsokningen tar operatorerna hjalp av automationen och de hopbyggda
maskinerna. Portalen aterkommer i berattelserna, genom att den kan fungera
som den forsta riktningsvisaren om var felet ar. Efter att ha kollat in var den
stannat, gar operatoren till displayen for att lasa felmeddelandet eller direkt till
maskinen for att titta in, om nan bit sitter fast. Darmed vet han ofta, om det ar
portalen eller maskinen, som star for felet.

... det ar vanligt, man tittar upp i taket, var den star, sen gar jag till displayen och kol-

lar vad den vantar pa eller sa tittar jag in i maskinen och da kan man se att biten sitter
fast och inte kommer ut igen eller nat sant, man vet om det ar maskinen eller portalen

som det ar fel ...

Backar processen i tankarna. Nar det inte framstar som sjalvklart kan man ha
olika satt att ga tillvaga pa. Operator P uttrycker, hur han backar processen i
tankarna och sedan tanker stegvis framat vad som borde handa. Han vet genom
sitt studium av det normala hur bearbetningsprocessen ar upplagd, vilka
verktyg som ska anvéandas och vilka signaler som styr.

En del fel finns precis ddr maskinen stannat, men andra kan P vara tvungen att leta
efter tidigare i cykeln. Da backar P i tankarna och gér sedan stegvis framéat for att
ta reda pa vad som héant.
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P: man bérjar fran bérjan av cykeln i programmet eller som den gar .. vad som
hander framover, varje steg den tar och vad som kan ha hant pa vagen; jag backar
till tidigare i programmet; att den har gatt lite langre och sen har det dykt opp; ta en
svarv, grovskaret forst och sa gar finskaret sonder, det kan vara grovskaret som ar
trasigt aven om finskaret gar sdnder.

Soka felet. O uttrycker det i flera sammanhang som att han stravar efter att
isolera felet. Nar han gjort det, forsoker han pa olika satt forsta vad det ar som
kranglar. I situationer nar elektrikern ar tillkallad, kan O ha kommit langt i att
lokalisera och isolera. Han vet da redan en hel del om felet och fortsatter sedan
att jobba tillsammans med elektrikern.

... man undersoker vilken, om man tanker att det ar nan givare eller nan del av styr-
ningen som kranglar, att man forsoker hitta, isolera det, hitta felet, om det ar PLC eller
om det ar NC-styrningen, sen jamfér med nan annan maskin, kollar data, det finns ju
en massa test och diagnosfunktioner i dom nya maskinerna .. nar elektrikern kommer
da vet man ratt mycket vad det ar .. dom kan inte maskinerna lika bra som oss, utan
da maste dom bdrja fraga en massa, da kan man ju hjalpa till ...

En sak i sdnder haller nagra operatorer fram som viktig princip. Det kan avse,
att man ska halla sig till att arbeta med ett problem i taget, for att veta vad man
gor, eller att prova en atgard i taget for att veta och lara sig vad det ar som har
effekt, nar resultatet blir bra. Bada varianterna kan sammanfattas som satt att i
denna komplexa maskinmiljo skaffa sig kontroll. En del av dessa papekanden
gjordes i néra relation till en kurs man just gatt i analytisk felsokning, medan
andra var uttryck for ett betydligt mer integrerat och erfaret tankande.

Forst galler det att bli klar over vad felet ar, definiera felet och sedan att fraga
sig hur ofta och varfor det yttrar sig som det gor. En del orsaker kan han ute-
sluta, och de kvarvarande kollar han upp en efter en. Hjalper det inte, far han
borja om. Giller att koncentrera sig pa sadant som hor till problemet och inte
blanda in annat. Sa har beskriver G de olika fragor, som ar intressanta att stalla
sig, nar man inte med en gang far igang maskinen igen.

... for det forsta maste man ju definiera vad felet ar, det kan vara att en maskin

stannar, och sen varfor stannar maskinen, da far man forsoka utesluta en del, och

jobba sig igenom, har det hant tidigare och .. ja, hur ofta stannar det, vid varje bit
eller .. det kommer och gar och .. till slut da s& kommer man fram till méjliga orsaker
och sen kollar man upp, kan det vara den, ar det det, ar det inte da, vad darnast,
kanske man har en tre fyra grejer man tror det kan vara, da gar man igenom dom, ar
det ingen av dom, ja d& maste jag har gjort nat fel .. ga igenom en gang till ...

Han sager att man maste ha fragor, som verkligen galler det aktuella pro-
blemet, och att det galler att vara systematisk eller metodisk vid felsokningen.
Det kursen i analytisk felsokning larde ut, tycker han att man kan se som ett
hjalpmedel, sa att man vet vad man ska stélla sig for fragor for att komma framat.
Han papekar sarskilt, att man bor dgna sig at ett problem i taget for att veta vad
man gor. Manga erfarenheter ar bra att ha, da vet man vad man ska leta efter.
Kursen var ett satt att bli duktigare. Han larde sig vikten av att stalla de ritta
fragorna for att komma framat.

... N@r man far ett problem sa ar det viktigt att man inte forséker I6sa flera problem,
det ar bara ett problem man ska l6sa i taget .. man maste ha fragor som berér pro-
blemet och inte dra in en massa annat ...
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L som har mycket erfarenhet dven av aktivt experimenterande, dvs av att
genomfora forandringar, har kommit fram till att man inte ska ta mer an en atgard
i taget, nar man ska atgarda ett fel, losa ett problem. Gor man flera forandringar
pa en gang, sa kommer man inte att kunna vara saker pa vilken atgard som var
den avgorande, som var den som hade effekt. Da riskerar man dels att dra fel
slutsatser, dels blir erfarenheten i sig inte lika kvalificerande, som den annars
hade blivit.

Vid problemlésning vill han inte hasta utan ténker efter langt innan genom att ha en

lista 6ver saker, som ska atgérdas och som han dé kan fundera éver tills det blir
dags. En atgérd i taget ar det som géller, sa att han kan utvérdera effekten.

L: .. om det uppstar nat problem, att I6sa det da, fast inte hasta pa, utan tanka efter
langt innan; ser ju nar jag skriver upp i den har listan vad som ar standigt ater-
kommande, da har jag tid att tanka ut vilken atgard jag ska ha .. du kan géra massor
med atgarder, men det galler alltid att géra en atgard i taget, och se om det blir nan
férandring, fér gor du tre atgarder samtidigt, da vet du ju aldrig vilken som gjorde att
det blev bra

I Ls fall ar det ocksa tydligt, hur han betar av det ena felet eller problemet
efter det andra. Far han upp 6gonen for nagot som behover goras, gor han det
antingen direkt eller satter upp det pa den lapplista han har pa maskinen. Sedan
har han mojliga 16sningar i1 tankarna ett tag, talar med andra, t ex beredaren, om
det vid behov. Nir tillfalle ges, ger han sig i kast med det praktiska genom-
forandet. Att inte gripa sig an ett fel omedelbart utan satta upp det pa en lista
over saker att ta itu med, en lista som man ser tillrackligt ofta, kan ha den for-
delen, att man far mera tid till att fundera bade dver orsaker och losningar.
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8. Kunnande vaxer i sitt sammanhang

Operatorerna och linen utgor ett eget men oppet delsystem i verkstaden. Ett
system som omvaxlande befinner sig i balans och obalans, eller snarare i olika
grader av balans och obalans. I ett idealt tillstand producerar de gemensamt och
smidigt detalj efter detalj av godkéand kvalitet och i takt med den uppgjorda
korplanen. Verkligheten har, som framgatt, inte mycket gemensamt med denna
ideala bild. Strul och storningar ar for handen saval vad galler riggningarna,
produktionsprocessen, kvalitet 1 bearbetningen som rutiner och andras arbets-
insatser. Operatorerna ar de komponenter i systemet, som det aligger att standigt
aterfora systemet i balans. Detta gor de pa olika satt och med pa langre sikt
skilda konsekvenser, beroende pa hur man i den givna situationen och kon-
texten definierar sin arbetsuppgift. Gemensamt ar dock att det larande, som sker
i arbetsuppgiften, ar kopplat till nytta och anvandning, som pa en miniminiva
ligger pa att halla linen igang. Operatorerna behover kunnande for att kora
linen, och de behover kvalificerande erfarenheter for att kunna styra den.
Virdet av kunskapen ligger i anvandandet. Anvandandet ar en Overordnad
drivkraft 1 larandet.

Anvindningen som Overordnad drivkraft

Operatorer gar liksom andra yrkesgrupper inte till vardags omkring och tanker
pa att de lar sig, men i vissa situationer var det avsiktliga larandet och medvetna
memorerandet tydligt narvarande. Det kunde galla att uppmarksamma det nor-
mala och brukliga eller att se till att minnas, hur man utfor en séllan forekom-
mande arbetsuppgift. Nasta gang ville man kanske klara av en storning pa egen
hand istéllet for att fraga andra och man ville kunna svara, nar andra behovde
hjalp. Manga utsagor visar pa att man bildar kunskap for att anvianda den,
snarare an for kunskapens egen skull. Man vill kunna kanna igen fel och at-
garda dem.

Den kunskapen kan man sedan anvanda for da kanner man igen felet kanske nar det

kommer ndsta gang, kan val ge litet tips, att det ar som férra gangen, att det var s3,
da kanske det ar det felet, du kan kolla det forst.

I minnet registrerar B felen och hur man fixat dom; da kan han plocka fram kun-
skapen nér den behévs. Vill komma ihag for att kunna fixa snabbare nésta gang.

... jag registrerar i minnet, inte pa papper men i hjarnan .. sen om samma fel hander

eller ett annat fel, jag tanker pa den saken .. jag vill komma ihag ...

Den betydelse man tillmater kopplingen till anvandningen har olika grader. R
uttrycker exempelvis tydligt, att han vill utvecklas sjalv. Han tycker att han
bidrar till det genom att forsoka forsta och hantera felen sjalv, innan han kallar
pa hjalp. Att han jobbar vidare med problem ar for att han ar nyfiken pa 16s-
ningen, och for att han vill veta nasta gang det uppstar. Har befinner vi oss i
granslandet till att se mera vetande som vardefullt i sig, sa operatoren kopplar sa
gott som genast vidare till den framtida nyttan.
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... lite nyfiken pa vad det kan vara for nanting och fa reda pa I6sningen helt enkelt ...
sa man vet, till nasta gang det kanske hander ...

... for att utveckla sig sjalv litet -- maste ju forsdka fixa det har ...

Data visar saledes pa att det finns atminstone tva satt, pa vilka man kan vara
intresserad av fel eller problem och deras losningar. Det som mest kommer till ut-
tryck ar helt klart det anvandningsinriktade sattet. Somliga ger emellertid dess-
utom uttryck for nyfikenhet och intresse som star fritt fran nyttoaspekten, aven
om man inser att det dessutom ar nagot man kan ha anvandning for framover. I
detta senare fall ar anvandningen mer atskild, ett nasta steg att koppla vidare till.

... vissa saker ar jag inte intresserad av sjalv, utan det &r mera for att det ar bra att
veta da till nasta gang, man spar tid och besvar .. men andra saker ar ju av rent in-
tresse .. det ar tva olika delar .. aven pa det viset man ju har nytta av teknikintresset
som sadant, att forsta .. nar man laser manualerna vad dom menar och sa& .. man
maste ju kunna en hel del for att begripa det ...

Tata erfarenheter

Ett tillfalle, nar tata erfarenheter ar sarskilt viktiga, ar nar man haller pa att lara
sig nagot nytt, t ex att kora ett antal maskiner man inte kort forut. Da ar relativt
tatt aterkommande riggningar till fordel liksom att utfora de matningar som be-
hovs, starta maskinen, ta hand om de smaproblem som uppstar under normal
korning. Man behover da oftare forankra sin kunskap i det konkreta gorandet.
Att fras, skav och spets, inte anvands nar man producerar axlar ur nya program-
met, kommenterar S pa foljande sitt:

... synd att somliga maskiner star for da gldmmer man bort hur det var med dom

maskinerna, hur man gér med dom, da far man inte lara sig dom ...

Det visar sig av flera skal vara viktigt med tata erfarenheter. Det vardagliga
kunnandet maste standigt underhallas. Om man inte kor de vanliga maskinerna
eller ar borta fran verkstaden i nagra manader, sa tappar man fingertoppskanslan
och aktualiteten. Det handlar bade om att man sjalv blir litet rostig, och om att
sma forandringar standigt smyger sig in pa linen. Man marker dem knappt nar
man kor varje dag. Nar man aterkommer efter ett uppehall blir det synligt.
Genom dagliga rundor i verkstaden dar han tar reda pa vad som hant, haller O
sin erfarenhet levande under nagra manaders arbete inne pa kontoret.

... forsta perioden, da var jag inte ute mycket och da tappade jag faktiskt. Sa nu den

har gangen nar jag var inne .. i tre manader, da var jag varje dag en runda och ..
hangde med vad som hande, vad som var pa gang, hérde mig for ...

Har forefaller det vara okej att erfarenheterna ar mer utspridda i tiden, och
han behover inte alltid gora dem sjalv. Det nya han lar far karaktaren av tillagg.
Det tyder pa forekomsten av ett standigt aterskapande av kunskap respektive
ett nylarande av praxisfakta, smasaker som man inte marker, forran man genom
en tids franvaro blir varse avsaknaden av aktuellt kunnande. Sma forandringar
har 4gt rum, vilket man marker forst nar man aterkommer.

Aven nar man redan ar ratt van, och ocksa mycket van, behover man det
dagliga. Aterskapande och underhall. En del i larprocessen 4r att man for att ha
tillgang till den gra erfarenheten i storningshanteringen maste underhalla den.

138 RESULTAT



Ett exempel gjorde under datainsamlingen detta sarskilt tydligt. Det handlar
om operator R och hans formaga att klara av storningar vid borrmaskinen. Det
ar en maskin han ar duktig pa, som han kort och funderat mycket over, bland
annat pa grund av att han arbetat vid den i en lang sammanhéngande period,
nar man behovde komma till ratta med de problem maskinens fungerande ska-
pade pa linen.

Genom att lasa den resumé jag gjort av forsta intervjun med honom, blev han
varse hur han tappat i kunnande sa pass mycket, att han inte klarade av att 16sa
ett uppkommet problem. Vad som var anmarkningsvart var att han inte, forran
han laste resumén, kdnde igen losningen, trots att han hade kunnat den. Det
andra anmarkningsvarda var att det var en erfarenhet, som han sjalv satt ord pa
och berattat for mig om som ett exempel pa hur samma symptom kan uppsta av
helt olika anledningar. Han kopplar omedelbart till franvaron av dagliga
erfarenheter. Han tycker likaledes att det pekar pa, att man pa motsvarande satt
skulle tappa i kunnande, om man hade for manga maskiner att rotera mellan.
Exemplet visar pa vardet av att genom téta erfarenheter underhalla sitt
kunnande.

Underhall av erfarenheter
"Exempel pa fel som yttrar sig pa samma sétt fast av olika anledningar:

... borrmaskinen, enheterna som aker omkring, om en san givare gar sénder, som
den gar, om man sager till nollpunkten, nar den gar tillbaka, ja, antingen sa pajar
givaren helt, och da ar det bara tvarnit, da funkar den inte; eller sa kan den bara
ligga och kippa litet sa dar, fungera litet grann, och da kan det bli fel matt, da borrar
den fel, men den tror hela tiden att den gor ratt, sa byter man den givaren, ena dan,
och sen nasta dag da upptacker man, shit samma fel igen, nu har halet flyttat pa sig,
men da kan det bero pa att det ligger lite span istallet, pa givaren, sa den far da den
har felsignalen, da ar det bara att spola bort det s& att det gar att kéra ..."

Denna berattelse fran forsta intervjun har nu R last infor andra intervjun, och
han berattar apropa det han last:

... jag hade ett problem med borrmaskinen har for lite sen .. och jaa da bestéllde jag
elektriker. S& kom han och tittade lite, och s& sa han: det sitter en spana har, nu ar
den bra igen. Och nér jag laste sen, det stod ju precis det dar, jag hade precis be-
skrivit just det dar problemet. Det var det som var sa lustigt .. hade jag fatt det dar lite
tidigare, en manad sen, da hade jag fixat det dar.

F: vad hade hant nu da som gjorde att du inte fixade det?

... jag fick ju Folke har att ta hand om och sa fick ju han sta dar nere .. han stod en
tre-fyra manader dar nere vid borrmaskinen .. hela tiden, sa jag hann ju glémma bort
lite grann .. det var valdigt lustigt just .. satt bara och laste om det dar, jag sa: oj da!

F: det var forst da du kom pa .. att du liksom hade kunnat det férut egentligen?

Ja, precis, ja precis .. tanken slog mig inte ens nar jag stod dar med det dar proble-
met, att det kan ju vara en spana som .. férorsakar det dar.

F: man behéver standigt halla det aktuellt ..

Jaa, ja precis, annars blir det sana dar smasaker som man kan, nog gar pa ren rutin
da .. det férsvinner ju s smaningom ...
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Anvandningsinriktad uppmarksamhet

Uppmarksambhet ar pa flera satt centralt i saval kvalificerad som kvalificerande
storningshantering. Det handlar om olika aspekter av urskiljande av detaljer ur
vardagligheten. Det kan galla narvaro och koncentration i det man just arbetar
med, att veta vad man ska titta efter och ett slags vaksambhet eller beredskap for
tecken pa, att nagot inte ar som det ska. Att aven sinnesbaserad erfarenhet
kommer till anvandning i uppgiften framtrader i relation till uppméarksambhet. I
det foljande ska jag lyfta fram nagra aspekter av uppmarksamhet, som har bety-
delse i storningshanteringen. De utgar fran utsagor, som pekar pa vikten av att
veta vad man ska uppmarksamma, att narma sig uppmarksamhet som vana, den
koncentrerade uppmarksamheten under ett pagaende arbete samt att halla fast
uppmarksamheten Over langre tid. Den uppmiarksamhet det har handlar om ar
anvandningsinriktad och kopplad till hur man uppfattar och definierar sin ar-
betsuppgift.

... forsta tiden nér jag just borjat kéra pa 6vre delarna av linen, da var jag lite sa dar
halvflummig och jag markte ju det sjalv till slut, fan jag kom ju inte ihag nanting .. men
da skarpte jag mig verkligen nar jag liksom markte det dar sjalv, jag var tvungen att
springa och fraga om, om minsta skitgrej nastan ...

Uppmarksamhet som vana

Vetskapen om hur maskinerna ska ga och om vilka storningar som kan for-
vantas, kommer till anvandning i uppmarksamheten. Har ska jag ta upp tva fall:
ett dar uppmarksamheten kommer till pass, néar operator A blir hamtad av andra
for att kallvalsningsmaskinen Grob stannat, och ett annat dar uppmarksamheten
innebar vaksamhet under pagaende korning.

En aspekt av uppmarksamheten ir, att operatoren vet vad han ska titta efter,
nagot som i sin tur forutsatter ett antagande, en forvantan, om vad som kan vara
fel. Dylika antaganden bygger vanligen pa erfarenhet av samma fel sedan ti-
digare, det ar da man kan ga pa felet direkt, med nast intill osviklig sékerhet.

Jag noterar att nar A kommer till Groben, ditkallad av G och I, vet han precis
vad han ska titta efter och ser mycket riktigt direkt, att det 4r som han tror. Han
ser det genom att kombinera information fran givaren och gripklorna. Givaren
lyser, och maskinen har stoppat pa grund av att den tror att den har gripklorna
ihop, utan att ha det. A visste har exakt vad han skulle uppmarksamma, ledet att
undra och leta hoppade han med sjalvklarhet 6ver. Denna uppmarksamhet re-
sulterar for operatoren i en bekriftelse pa det egna kunnandet. I de fall, dar man
inte vet direkt, forsiggar istallet en langre process, dar undran 6ver var och vad
det kan vara for fel ar ett steg. Da kan den viktiga erfarenheten istallet ligga i att
veta hur det ar, nar det ar normalt, att tidigare ha uppmiarksammat vad maskinen
ska gora, nar den gor som den brukar.

Det kan synas trivialt att konstatera, att storningshanteringen inleds med att
man marker att nagot ar fel. I relation till uppméarksamhet som vaksamhet far
emellertid detta konstaterande en innebord. Uppmiérksamheten kan hir inne-
bara att upptackten av ett fel inte gar att sarskilja i tiden fran dess lokaliserande.
Det kan aven vara sa att man, i och med att man uppmarksammar felet, omedel-
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bart vet hur det ska atgardas. Operatoren har utvecklat en situationsspecifik

formaga att skilja ut de detaljer, som ger den information som ar anvéandbar i att

styra bearbetningsprocessen.
Sen startar det om igen och det gar en stund men nasta gang blir det samma sak.
Vad fasen igen! sdger han. Samma felmeddelande igen om att pinolen ej &r inom
spannomrade. ... Han marker direkt att utrustningen stoppat med det har fel-
meddelandet. Han marker det ndstan innan det har hant. Han ser det pa portalens
lage (bade hojd- och sidled) men framfor allt hér han att det inte ar som det ska
eftersom ett klickljud uteblir.

Sinnesbaserad erfarenhet. Flera operatorer berattar om hur just horseln
kommer till anvandning. Med hjélp av den uppmarksammar de bade tystnader
och missljud. Tystnaden kan som ovan gilla ett kort uteblivet ljud, som genom
att utebli signalerar, att bearbetning eller transporter inte fortskrider som de ska.
Den kan ocksa vara mer uppenbar, som da en hel maskingrupp stoppat. Somliga
av operatorerna gav uttryck for att de aven pa langt avstand kunde urskilja, att
nagon enstaka maskin inte var igang. Pa en 20-30 meters hall och med ett antal
andra producerande maskiner mellan sig och svarven kunde till exempel Y sdga
nagot i stil med "jag hor att han inte startat upp svarven an". Han vet med andra
ord hur de olika maskinerna later och kan skilja ut respektive ljud ur den all-
manna ljudmatta, som ligger Over verkstaden. En operator jag samtalar med som
skoter enbart en maskin, menar daremot att det inte gar att urskilja enstaka
maskiner. Det man hor 4ar bara ett allmént verkstadsljud. Man kan tolka detta
som ett tecken pa att Y utvecklat urskillningsformagan, pa grund av att han som
lineoperator och driftledare har anvandning for att kunna identifiera de olika
maskinerna dven pa hall.

L tillhor dem som ar extremt uppmérksamma, snarast vaksam. Han berittar att
han som slipare larde sig att vara uppmarksam pa missljud, eftersom de var en
forvarning om den olycksfallsrisk som fanns, ndr den snabbt roterande slip-
skivan var pa vag att sprangas. Om ett speciellt ljud hordes, var man tvungen att
stainga av omedelbart. Vanan att lyssna har han behallit, och vid svarvarna an-
vander han den till att manga ganger mycket tidigt, registrera foreckommande
avvikelser fran en fullgod bearbetning. N4r andra svarven stannar med fel-
meddelande om att "Pinolen ej ar i spannomrade", har han redan registrerat ett
uteblivet klickljud fran portalen och kan snabbt med en blick konstatera att ut-
rustningen stannat i ett hojd- och sidoldge for portalen, dar den inte ska stanna
normalt.

L papekar att han anvander alla sina sinnen, horseln valdigt mycket, och han
hor ljuden trots att han anvander horselskydd. Han later mig lyssna pa det lilla
klickljud som uppkommer nar portalen lamnar, det kommer tva ganger nér den
oppnar respektive stanger sin gripklo. Det ar ett speciellt, inte sarskilt starkt,
klickljud, och uteblir det ljudet sa marker han det. Ett annat, metalliskt ljud hors,
nér artikeln pa banan kommer fram till det mekaniska "pinnstoppet". Da gar han
dit och kontrollmiter. Ett ytterligare exempel ar att han, nar han passerar borren,
mer eller mindre automatiskt scannar av att det sprutar kylvitska ut ur ett borrat
hal. Detta utgor for honom ett tecken pa att borren inte gatt av utan har borrat
sina hal som den ska.
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Att uppmarksamma med horseln kommer ofta forst for L, som rutinmassigt ar-
betar med en hog uppmirksamhetsniva. Mycket av horandet forutsatter dock
att han ar 1 maskinens omedelbara narhet. Det han inte hort, kan litet senare
kompenseras med hjalp av syn och kénsel. Ett visslande ljud hors fran andra
svarven och L sager, att "det dar ljudet betyder att femman borjar bli risig". Det
ar med andra ord ett av skaren som haller pa att ta slut. For L betyder detta, att
det ar lage att stalla in svarven sa att den stoppar, nar pagaende bearbet-
ningscykel ar klar och da vara beredd med verktyg och nytt skér for att byta
och snabbt kora vidare. Han vill ha bytt ut skaret innan det inverkat menligt pa
kvaliteten. Han uppmarksammar 4aven nar det blir en annan yta pa en detalj, som
bearbetats med ett skdr som ar pa upphallningen, bearbetningssparen blir
aningen annorlunda. Under sjilva bearbetningen kan han hora det, efterat ser
och kanner han det pa ytan.

Uppmirksamhet ar ett sétt att styra maskinen, ett satt att astadkomma god
kvalitet, i vilket L inbegriper forebyggande av produktionsproblem. Han narmar
sig uppmérksamheten som vana. Att han lyckas med detta formodar jag sam-
manhéanger med hans starka vilja att styra mot kvalitet, ett stindigt, tydligt och
narliggande mal, som vagleder honom i arbetet och som ocksa gor det menings-
fullt.

Den koncentrerade uppmarksamheten

Uppmairksamhet och koncentration ar grunden for det faktiska utférandet av
vissa storningshanterande arbetsuppgifter. Ett sadant exempel ar, nar O tagit sig
an uppgiften att justera kuggspetsmaskinens instillningar. Det ar ett arbete som
han gor, trots att bearbetningsresultaten ligger inom toleranserna. Det 4r en for-
hallandevis gammal maskin och inga manualer finns att tillga. Tolv olika install-
ningar skall kombineras, s att de samverkar till ett dnskat bearbetningsresultat.
En mycket kravande syssla, dar det inte finns nagra grundinstallningar att utga
fran, utan dar han hela tiden far prova och experimentera sig fram.
Under detta arbete ar han oerhort koncentrerad pa det han gor och hur
maskinens verktyg forflyttas genom hans eget skruvande pa installnings-
rattarna. Nagon gang blir koncentrationen pa det han ar i fard med att stalla in
sa stark, att han forst inte marker att hela fastspanningen av axeln lossnat. En
hel del nedlagt arbete blir vardelost och han far borja om i processen. Se tabla 5.
Jag drar mig till minnes situationer, dar olycksfall intraffat under det att man
hallit pa med likartat koncentrationskravande arbete. En eventuell plotslig
maskinrorelse skulle har dverraska operatoren totalt. Att "halla pa att akta sig"
under utforandet av en dylik uppgift, som kraver sa mycket uppmarksamhet och
koncentration i sig, framstar som oforenligt med utforandet av arbetsuppgiften.

142 RESULTAT



Tabla 5. Utdrag ur situationsdialog med kuggspetsmaskin.

Maskinen gor

Tar inget oht
hor vi, dvs ingen
bearbetning alls,
verktygen nar
inte fram.
Bittre resultat
nu

Vissa delar av
resultatet battre

Bearbetningen
tog pa fyra nya
istallet. Fula
marken igen!
Halvmanar. Tar
i dar det inte ska

O gor
Ca 21.00. Han tittar pa klockan:
"tva timmar kvar, ska jag hinna"?

Hamtar i sitt lasta skap den parm
dar han samlat sina uppgifter.
Borjar prova med att stélla in enligt
dessa matt.

21.35 Haller ff pa med samma tva
matt, de ska skruvas i lage. Men
det ror pa sig hela tiden. Svart.
"Hogre upp. Sa javla svart att se".
Provar igen med att skruva i lage.
Mirker plotsligt att fastspanningen
av axeln lossnat.

Skulle det g att stélla in ett verk-
tyg i taget, undrar O. Fortsitter
med bada.

Skruvar och forsoker fa i lage.

21.45 Dags att prova med forsta
biten. O startar och star beredd
med handen pa nodstoppet.

Tar den andra kassbiten, kor, stop-
par efter det att bara tva kugg (av
28) bearbetats. Tar ut o tittar, "helt
fel 4r det inte". "Ta fram litet mer".
O lagger i biten igen. "Mkt kvar i
mitten; men jamnhoga i alla fall".
In pa baksidan och justerar mellan
de olika forsoken. "Tar litet till".

Mirker ut fyra kugg med vit
markerpenna.

"Sa var det inte nar jag var dar inne
och stallde om". "Nagot som ar
Iost?" "Kan vara det som taktar
fram biten som kranglar?"

osv

Min kommentar

Tanker gora om installningen fran
grunden. Tva timmar kvar pa
kvallsskiftet. Har sparat siffror fran
1990 och 1992, da han fick resul-
tatet att bli bra.

Dock inget som sager att det nu
ska bli bra, bara for att det funger-
ade da.

Det ar ett ovre och ett undre verk-
tyg, en liten skérplatta i vardera.

Installningsarbetet vardelost for det
han staller in ar verktygens/skarens
lage i forhallande till dar kuggen
ska spetsas pa axeln.

Ar verkligen koncentrerad pa det
han gor, det lilla skruvandet.
Mycket uppmiarksam pa verk-
tygens lage i forhallande till axeln.
Anvander kasserade bitar till att
prova med.

Later bara ett par kugg bearbetas
varje gang, sa att kassbiten ska
racka lange. En av rattarna pa
baksidan inne i maskinen har den
upplysningen pa sig med pilar
"Tar mer" resp "Tar mindre".

Han vet hur den ska ligga for att
det ska ta pa "ratt" spets.

Svart att veta vilka kugg som korts
nu och vilka tidigare. Vet inte vilka
kort.

O borjar stalla sig fragor om vad
som nu kan vara orsaken till att
resultatet fortfarande inte blir bra.
osv
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Fragor av olika art

Mot saval teoretisk som empirisk bakgrund ser jag den enskildes fragor som
centrala och avgorande 1 larandet. Avgorande for det kvalificerande. Hér 4r av-
sikten att bena ut inneborden av de for larandet verksamma fragorna empiriskt.
De synes utgora grund for skillnader som finns i hanterandet av produktions-
storningar, mellan individer och mellan situationer, Fragan kan fungera som hav-
stang, men behover inte gora det. Jag menar att det finns fragor av olika art, och
att arten av fraga ar viktig. Det finns de fragor, som leder vidare till forandrat
tankande i storningshanteringen och ny forstaelse av sammanhangen. Men det
finns ocksa de som inte har samma effekt.

Vad menar jag da, nér jag sager att fragan ar central, till och med avgorande?
Star operatoren dar vid sin maskin med val formulerade fragesatser, som innebar
att han genast lar sig nagot? Ar det art fraga som ar viktigt eller ar det lika vik-
tigt med vad och hur? Det ar latt att falla i fallan och tro, att alla fragor leder vi-
dare. Det ar emellertid skillnad pa fragor och fragor. Det pedagogiskt verk-
samma fragandet, som ger tydliga bidrag i storningshanteringens larprocess, hur
ser da det ut? Vad skiljer det fran andra fragor, vilken relation har de inbordes
och hur ska de forstas tillsammans, ar mina undringar nar jag ger mig i kast med
att forsta inneborden av fragandet utifran mina data.

Inledningsvis maste jag ocksa konstatera, att det i hanteringen av produk-
tionsstorningar mangdmassigt finns betydligt mer av gorande an av fragande.
Detta forklaras av att mycket av det jag ser och tar del av, redan ar sjalvklart for
operatoren. Manga fel ar aterkommande. Att fel ar aterkommande hor visser-
ligen till det som sa smaningom kan innebéra, att ett arbete for att finna var-
aktiga losningar tar vid, i stallet for fixandet for stunden. Men manga ganger sa
ar felen aterkommande i bemiarkelsen bekanta. Da forefaller det foljdriktigt att
inte operatoren forbryllas och undrar. Fragor ar med andra ord inte standigt
narvarande. Jag kan dock ocksa konstatera, att det finns en variation mellan
operatorerna, somliga nast intill bara gor, andra bade gor och undrar.

Den verksamma fragan har jag sparat i dissonansen. Dar forefaller den ha sina
rotter. Med det menar jag, att den kommer till uttryck genom att en forbryllning
med atfoljande undran uppstar, tack vare att operatoren uppfattar nagot som
avvikande. Det stammer inte riktigt med det hittills assimilerade. Och om de fort-
satta erfarenheterna, exempelvis 1 form av samtalet med maskinen, fortsétter att
misstimma ett tag till, sa innebér det ett erbjudande eller tillfalle till larande for
operatoren. Det finns da mojligheter att kunnandet vaxer till en forstaelse, som
gar utover det han tidigare begripit. Andra ganger leder fragan vidare till er-
farenheter, som gor att operatoren vaxlar in pa nagon redan befintlig tankebana.
Det leder da inte till nagon nykonstruktion, men val till att befintligt kunnande
underhalls. Salunda kan det misstimmande leda vidare till nytt, annorlunda
tankande. Nar det inte gor det, leder det mer operatoren in bland befintliga
tankestrukturer.

Kanske ar det sa att det maste ostaimma i lagom utstrackning, t ex inte for
mycket sa att man ber ndgon annan ta over eller helt betraktar det som obe-
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gripligt och ointressant. Det maste ha kontakt med det man tror sig ha kompe-
tens for.

Fragan forefaller manga ganger omedveten. Omedveten pa sa sitt att opera-
toren i situationen inte gjort klart for sig, att det han gor ar att stalla sig fragor,
undra. Att man undrar och vill veta, behover med andra ord inte vara nagot man
i sig uppmarksammar. Det man noterar, 4r inte aft man fragar utan vad man
undrar over. Utanfor situationen, t ex i samtal med mig, fanns fragandet till-
gangligt pa ett resonerande, reflekterande plan.

Jag ska i det foljande forsoka klargora fragandets vikt och funktion i larandet
i arbetsuppgiften genom att ta upp nagot om kvaliteter eller artskillnad i de fra-
gor som operatorerna stallde i arbetsuppgiften. Mahanda ar det sa att fragans art
sammanhanger med larandets art, om vi atergar till uppdelningen av larande i
inlarning respektive i larande. I detta begreppspar representerar inlarning nagot
av andra definierat, som den enskilde har att lara in, att ta over. I detta over-
tagande finns ett visst matt av nykonstruktion hos den enskilde men denna
konstruktion ter sig annorlunda #n i larandet, vilket utgar ur egna konstruk-
tioner och tolkningar av omgivningens erbjudanden. Den enskilde sjalv defi-
nierar vad han/hon ska ldra sig, det ar inte forelagt. Daremot ar arbetsuppgiften 1
viss man forelagd, dock med vida tolkningsramar, vilket just medger bade an-
vandande av befintliga tankenatverk men ocksa rekonstruktion respektive
konstruktion av nya. Denna begreppsliga atskillnad foljer med arbetsuppgiften.
Operatorerna har inte till uppgift att lara sig storningar, de har till uppgift att
kora maskinerna, i vilket ingar att ta hand om normala avvikelser i form av stor-
ningar och strul. De kan darutover se det som sin uppgift att [6sa uppkomna
problem liksom att forhindra och forebygga storningar. Delar av det kunnande
man behover, finns inte fardigdefinierat utan maste konstrueras av operatoren.
Kanske ska vi borja anvdnda inlarningsordet igen, men reservera det for over-
forandet av praxisfakta, nar man sa att saga bara tar in litet mer av samma.
Denna tudelning av larandet blir man gérna varse nar man beforskar larande 1
arbetslivet, som t ex i relation till denna specifika arbetsuppgift. Operatorernas
fragor, och resonemangen kring dem, tyder pa att det ar tva processer av delvis
olikartat slag. Jag aterkommer till det.

Fragan och uppmarksamheten ar nara forknippade. Jag uppfattar det som att
de ocksa forutsiatter varandra. Det kravs fragor for att man ska lagga marke till,
for att man ska tolka nagot som avvikande, kanske ar just fragan det som avgor
vad man skiljer ut bland alla intryck, samt hur det framtrader och ges innebord
av individen. Det som ligger till grund for perception och tolkning. Vad man
fragar och undrar over, bygger i sin tur pa den stindigt pagaende konstruk-
tionen av erfarenhetsbasen. Uppmarksamhet gor a andra sidan, att man lagger
marke till detaljer och darmed far nagot att undra over, fraga kring. De konkreta
erfarenheterna stannar annars kvar i den gra massan. Operatoren urskiljer da
vare sig nagot som normalt eller avvikande, typiskt eller exceptionellt.
Urskillningsformagan trader inte i funktion. Obalans innebar drivkraft i stravan
mot jamvikt. Rutin och reflektion kan sagas representera balans och obalans.
Fragan ingar i reflektionen, ar en del av den. Fragan och uppméarksamheten i
kombination skapar obalans och har harigenom funktionen av drivkraft eller
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rent av som havstang. Larandet blir beroende av att man uppmérksammar och
fragar. Genom fragorna man stéller sig skérps, och inriktas uppmarksamheten.
Darmed styr de fragor man staller sig, hur man utvecklar sitt kunnande.

Vad har vi da att gora med for slags fragor har? Alla fragor ska som sagt inte
dras over samma kam. De kvaliteter jag uppfattar som vasentligast galler dels
skillnaden mellan att bara fraga andra och att verkligen undra sjalv, dels fore-
komsten av och graden av dissonans i det man erfar i storningssituationen.
Fragan kan overga i utmaning, och den kan vara savil enskild som delad av
flera. Fragans art eller kvalitet uppstar i motet med situationen.

Fraga eller tanka efter

Operatorerna berattar om en sorts fragor som de till viss del tar avstand fran med
sin nuvarande erfarenhet. De forpassar dem till historien och beskriver dem
garna som nagot som gallde "nar man var ny". Inte sa att fragandet alltid var fel
da, men de har lagt marke till, att de forandrat sitt fragande i arbetet. Fran borjan
fragade man snabbt, genast nagot uppstod, ibland for snabbt. Flera beskriver
skillnaden som att de numera inte rusar astad pa samma satt utan istallet tanker
efter, forsoker forsta sjalva. Det forefaller hanga samman med att man nu vet hur
det ska och brukar vara. Det kan man anvénda till att stalla fragor till sig sjalv
om hur det borde vara, och dven till sig sjalv och maskinen om vad man kan
gora at den uppkomna situationen. Det snabba fragandet finns till del kvar nar
man blivit mer erfaren, da tillsammans med det eftertanksamma undrandet. Da
talar man just om det som att det ibland ar for latt att fraga istallet for att tanka
efter sjalv. Nar nagon som brukar ha bra svar finns i narheten, okar exempelvis
risken for alltfor snabba fragor.

Operatorerna lyfter saledes fram en skillnad i fragandet forr och nu. I detta
ligger en uppfattning om att man lér sig simre, om man inte forst tanker efter
sjalv. En fraga med ens egen erfarenhet som botten blir mer verksam i bildandet
av ny forstaelse.

Nar man ar ny, ar det dock ocksa naturligt och nodvandigt med fragor av den
enklare, snabbare arten, eftersom det ar mycket handhavande som operatoren
ska lara in. Vilket reglage eller manoverdon, som astadkommer vad, ar exempel-
vis inte nagot som ger upphov till ndgra djupare fragor. Men nar val detta larts
in, kan man borja fundera over reglagens instéllningar, det bearbetningsresultat
man far, och hur man ska justera eller forbattra det utifran siffrorna pa matproto-
kollet. Detta kunnande kraver en helt annan typ av forstaelse for bland annat
sammanhang. Har finns det anledning for operatoren att stilla sig fragor nar
storningar uppkommer. Fragor som bottnar i att man tankt efter sjalv. Det ar inte
sa att man slentrianméssigt fragar nagon annan, utan man undrar och behover
den andres svar som en del i den egna processen. Detta mojliggors dven av att
man inte langre blir lika latt skarrad over de fel som uppstar. Man tror inte sa latt
att det ar ens eget fel, och inte heller att man stallt till nagot allvarligt.

Att den egna reflektionen och eftertinksamheten ar viktig for det egna lar-
andet, uttrycker P genom att ta upp vardet av att sjilv tanka efter forst. Det ar
da man staller fragorna till sig sjalv och da som reflektion och eftertanke av be-
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tydelse for larprocessen far utrymme. I den sedvanliga kedjan, dar man som
forsta led forsoker fixa fel sjalv, papekar P just en egen avsikt att lara sig i detta
att forst forsoka klara av felet pa egen hand. Fragor utan egen eftertanke fore
blir till ett slags daliga fragor.

Funderar mer, inte sa snabba slutsatser och inte sa tvarsaker. Det ar alltsa
riktningen operatorerna beskriver att de gatt i. Okat kunnande resulterar
foljaktligen inte bara i att man vet battre, utan ocksa i att man vet, att man inte
alltid vet. Som ny tror man sig garna ha allt klart for sig, medan man vartefter
man gor sina erfarenheter, blir tvungen att nyansera sig. Komplexitet och svar-
hetsgrader 1 utforandet av arbetsuppgiften snarare okar an minskar med Okat
eget kunnande. Samtidigt som rutin och vana delvis, och kanske sarskilt i vissa
situationer, gor att man kan vara snabb och séker pa sin sak, sa ger den okade
erfarenheten av den aktuella arbetsuppgiften ocksa en medvetenhet om att det
minsann inte alltid &r som man tror, att det man forst forvéntar sig eller blir varse,
kanske maste omtolkas och visar sig vara nagot annat, bero pa nagot annat an
det man forst trodde. Med tiden funderar man mer och dessutom pa ett litet an-
nat satt.

... ofta nér man var ny sa sprang man i vag direkt och frdgade nan annan som visste

battre .. om det var nanting som hande .. man var val kanske litet hetsig .. "ja nu ar

det fel, shit, ring efter elektriker" .. da var det mycket mer .. "det dar maste vara
felet!", "det ar ingen tvekan" ..

F: du visste genast ..

.. ja precis, det dar maste vara felet .. det var val inte alltid sa riktigt .. [arde man sig
att ta det lugnt och fundera litet pa vad det egentligen &r som har hant ...

Det &r léatt att fraga fér snabbt om man &r ny vid en maskin. Tdnker man sjélv fbrst
I&r man sig mer om maskinen och hur den fungerar. Man Iar sig ocksa béttre hur
man kan I6sa problemet.

P: typ att jag far ett fel nar jag koér, sa kanske Olle ar i narheten, da ar det latt att jag
bara rusar dit och fragar utan att satta mig och tanka efter vad som kan vara fel

P: visst ar det battre att tdnka ut det sjalv, man lar sig mer av det tror jag, bade .. hur
man kan |6sa problemet och .. sa lar man sig sjalva maskinerna lite mer om man
tanker efter vad felet kan vara, man lar sig tdnka mer om hur maskinen gar och hur
den uppfor sig

Vetskap — misstanke — undran

De tre orden i rubriken, vetskap — misstanke — undran, uttrycker en skala fran
sakert till osakert vetande. Applicerat pa storningshanteringen innebar det, att
nar operatoren kor en bekant maskin som stoppar, sa vet han ibland alldeles
tvarsdkert vad anledningen ir.

... om jag nu inte absolut vet vad det ar, da ar det ingen tvekan ...

H kénner igen felen. .. Nar han kdnner igen felen vet han ocksa vad han ska gbra at
dom.

... borrplattan som kommer fram, den far ingen signal om det ar fel plats, man vet att
det &r spaner mellan, man ser pa lampan, om det lyser eller inte ...
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Det kan vara ett forvantat stopp for verktygsbyte, ett fel som aterkommit ett
antal ganger det senaste skiftet eller ett ljud operatoren uppmarksammat och
kant igen omedelbart. Nar man vet, eller tycker sig veta, finns inget utrymme for
egna fragor och undringar.

Skalen till att man vet, kan ligga i att man forvantar sig att ett speciellt verk-
tyg eller funktion snart ska ga sonder, och att man da latt kanner igen symp-
tomet nar det val uppstar. Det ar ocksa har man kan skonja tecken pa, att vad
som 4r avvikande eller storande forandrar sig med narheten till arbetsuppgiften.
Ju narmare och mer integrerad man ar i den, desto mer ingar i det normala.

... vi har ju inte sa mycket strul och stérningar vi har ingenting nastan .. det enda som

ar med dom har maskinerna det ar ju givarna som pajar i revolvrarna, men det ar ju

fér att det kommer in kylmedia i dom. sé& det vet vi ju om .. s& direkt nér det hander, d&

brukar jag montera ner hela skiten, sa direkt elektrikern kommer hamtar han bara
givarn sa ar det tio minuters jobb och sa koér vi igen .. for jag har redan férberett det

Man kan har ana att L kanner maskinens avvikelser sa val, att han inte langre
uppfattar dem som strul eller storningar. De ingar i det han vantar sig. Han har
ocksa fardiga och vial fungerande losningar redo pa flera av de saker, som han
vet kommer att uppsta. De blir darmed snabbt atgardade och framtrader inte som
problematiska for honom. Det ar sa forvantat och forklarat, sammanhanger med
maskinens grundkonstruktion och kommer att finnas kvar dar, om man inte
konstruerar om maskinen eller koper en ny. Eller mojligen till dess mekanikerna
borjar arbeta som L onskar. Han forundras over att de inte tar tag i det ater-
kommande drivremsproblemet och gor nagot at det en gang for alla.

... och sen hade vi nu forra veckan, drivremmen pa undre revolvrarna gar ju med ett
ars mellanrum fér det kommer in span och sa gar dom sénder, det vet vi ocksa om,
sa .. det som har tagit forut nastan tva dar att byta drivrem, det tar nu en och en halv
timme, for nu har vi kommit pa ett satt som gar mycket snabbare att byta ..

.. jag gor ju sa att jag har rembitar som jag har skart av da av gamla remmarna, som

jag har skrivit upp datum nar den gick sénder .. da vet jag ungefér ...

Dessa ganger ar fragan over huvud taget inte aktuell i den akuta situationen,
dvs inte aktuell for att kunna fa igang igen snabbt. Daremot kan det — och da
sarskilt vid tatt aterkommande och besvarliga stopp eller kvalitetsproblem — ge
upphov till funderingar, inte Over felets yttring men over dess bakomliggande
orsaker, och huruvida och vad man skulle kunna gora at dem. Det kan flera ope-
ratorer fundera over, aven nar maskinen gar som vanligt.

Vetskap — brist pd frdgor. En aspekt av vetskap bestar i avsaknad av fragor.
I vetandet ligger att man har avsagt sig mojligheten till undran. Alternativa
tillvagagangssitt eller mer forstaelse for ssmmanhang finns runt hornet men
operatoren ser det inte. Han slar sig istallet till ro med sin begransade vetskap,
begransad i en viss situationen eller till och med i flertalet situationer, fragar sig
inte nagot mer utan definierar arbetsuppgiften som slutford for egen del.

Det finns en teoretisk modjlighet att den mest skicklige faktiskt skulle kunna
arbeta helt pa rutin, vara sa van vid alla situationer att tinkande och fragor blivit
overflodiga. Denna hypotes stods dock inte i mina data. Dartill ar arbetsupp-
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giften alltfor komplex och komplicerad samt kontexten for foranderlig. Daremot
kan en operator, som slutat fraga och uppmarksamma arbeta helt pa rutin.

... hasta gang den stannar fér samma fel .. jag vet vilket fel, fixar snabbt, det hander

manga ganger, jag tanker inte .. bara automatiskt: jaha nu har den stannat, jag gar

bara och tittar, okej, jag vet vilket fel det ar ...

Bristen pa undran ser jag aven som en del av att generalisering av det intraf-
fade inte kommer till stand. Man kan istéllet fortsatta att se det intraffade som en
isolerad foreteelse och drar harigenom inte nagra slutsatser angaende hur man i
en liknande situation skulle kunna forhalla sig och tanka, for att inte kora fast
pa ett likartat satt igen. En mojlighet ar dock att en ny liknande situation kan
vécka till liv minnet av den forra hdandelsen, och att man 1 det nya samman-
hanget darmed kommer langre 4n man annars skulle gjort.

En héandelse, som intraffade under observationsperioden, fick jag i det reflek-
terande samtalet med operator U mojlighet att atervanda till drygt tva manader
efterat. Handelsen innebar att linen blev stdende manga timmar pga att det inte
fanns vare sig nagra nya eller omslipade borrar att ersatta en som ovantat gatt
av med. Situationen fick en upplosning som operatoren inte alls véntat sig, nar
den andre maskinoperatoren gick pa sitt skift. Denne hade genast en utvag till
hands och gick raka vagen till andra linen, dar han hittade en hel pase borrar av
samma sort. Av detta kunde jag i samtalet med U tva manader senare inte marka
nagra spar av mer generaliserande tankar. Det han lart sig forefoll helt avgransat
till det intraffade. Han vet nu att de pa andra linen har likadana borrar och kan
véanda sig dit, om samma sak hénder igen. Handelsen ledde daremot inte till, att
han generaliserade till att se principen att det finns andra alternativ eller végar,
an dem han forst ser. Han uttryckte inte heller fragor eller undringar kring det
hela. Reflekterade inte Over inneborder och framtida mojligheter.

Det fanns inga borrar ...

I den aktuella situationen beholl U problemet helt for sig sjalv. Han sag det
inte som sin uppgift att fora saken vidare, nar han konstaterat att det inte
fanns nagra borrar. Han definierade det inte som ett problem i den bemarkel-
sen, att det var en fraga for honom att losa. Hans arbetsuppgift var for till-
fallet avklarad.

F: men sen da .. sen finns det ju olika méjligheter att handla pa nar man konstaterat
att ja det fanns ingen borr dar, tankte du nan gang att det kunde finnas en nan
annanstans pa verkstan, att det kunde finnas likadana borrar

...... (lang tystnad)
U: ja nej inte direkt .. direkt sa dar

F: férsokte du fundera pa .. om du hade nan annan méjlighet att fa fram en borr nar
det var stopp dar via forradet

U: ehh .. nde, nej det gjorde jag nog inte egentligen

F: .. du gick inte vidare och du talade inte om det fér Anders (driftledaren) till exempel
.. vad som hade hant?

U: neegj .. nej just det, ndej

F: hade du gjort det sa kanske han hade vetat

U: ... jaa, det ar mgjligt ... att han kunnat veta att det var samma borrar men jag
... (tystnad)
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F: ja du tyckte att det var naturligt, "nu har jag gjort det jag kan"?

U: ja just det

Nir jag borjar fora in resonemanget pa om han, med den erfarenhet han nu
fatt genom denna héandelse, skulle handla annorlunda i en framtida liknande
situation, sa associerar U omedelbart enbart till en identisk situation, dvs till
om just precis den borren skulle saknas igen. Jag forsoker fora vidare till re-
flektion genom att vidga sammanhanget till vardet av att koppla in flera
personer, leta losningar pa andra stallen an dar man vantar sig dem, men sam-
talet stoppar upp, och vi far lamna min tanketrad med ett konstaterande av
att nasta gang just detta intraffar, sa vet han vart han ska vanda sig.

F: tror du att du skulle, med den har erfarenheten nu, gora ..

U: ja da vet jag ju att dom har dar

F: ja just det, i det fallet, men om det ar nat annat som hander, nat som liknar det har,
att ..

U: (Iang tystnad) .. som liknar ... (l&ng tystnad)

F: ja jag tankte mer typ att om man kopplar in flera eller om man letar pa andra stallen
sa kan det finnas l6sningar som man inte .. sjalv har sett ..

...... (lang tystnad och inget svar)
F: men just det dar med borren, da gar du nasta gang till andra linen ..
U: ja just det jaa

De erfarenheter operatoren gjorde 1 den ovan beskrivna situationen har fort-

farande potential att bli anvdnda. Den dag han inte bara stélls infor att resonera
om situationen efterat, utan faktiskt star infor uppgiften att 16sa nagot liknande.

Da ar det mojligt att insikten tar nagot steg framat. Tills dess stannar erfaren-
heten antagligen kvar i den gra mangden av erfarenheter.

Felaktig vetskap kan oppna for misstankar. Manga ganger medverkar
vetskap, som visat sig vara fel, till ett mer nyanserat tinkande. Den felaktiga
vetskapen Oppnar for misstankar om att saker kan forhalla sig pa flera olika satt.

Problem med spanbildning dér hade S varit med om férut med just den hér féljden
var en nyhet. Ytterligare en erfarenhet och S larde sig att han behéver vara mer
uppmérksam pa detta. Forst ville han inte tro att det var spanerna som var orsaken;
att biten krép ut hade hént férut pga att det var fel pa backar och anslag.

... u vet jag ju om det dar med spanerna.. att om det blir fér mycket spaner da aker
ju biten ut. Det géller ju att .. se efter det dar da .. hela tiden ..

F: det kom alltsa .. som en 6verraskning for dig, trots att du jobbat sa pass lange, sa
hade det inte intraffat forut, eller?

.. vad som intraffat forut .. just med spanerna, det ar att han missat gangan ibland,
att sjalva invandiga gangan .. inte nu det har att han har bérjat krupit ut ..

.. att det berodde pa spanerna, vi visste forut att biten krop ut men da fanns inga
spaner .. utan da var det fel pa backarna och anslagen. Men det har vi ju bytt ut, det
vart ju atgardat .. jag ville val inte riktigt tro pa férst att det var spanerna det berodde
pa .. jag trodde att vi fatt tillbaka samma fel som vi hade férut ...

Misstanken och frdgan hor ihop. 1 misstanken bor en fraga. Inte sa tydlig

alla ganger och ofta blir svaret "bara" bekraftande, genom att det visade sig vara
som man trodde. Misstanken stamde. Misstanken kan gransa bade till visshet
och till ovisshet eller vara mer neutralt allmén. Misstanken gransar till vetskap i
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situationer, dar operatoren ar ratt saker pa sin sak, kanner igen, far bekraftat sa
fort han kollar och kan kora igang igen.

... da vet man nastan med en gang att det ar givarn .. man kanner igen felet .. man

har varit med om det férut och da blir det automatiskt att man kollar den ...

... ofta samma fel .. nastan hela tiden ...

I andra situationer ar man inte lika siker direkt. Det man har till hands ar ett
antal alternativa, genom erfarenhet uppkomna, forklaringar med tillhorande satt
att kolla och atgarda. Har blir det gradvis mer av fragande.

... man lar sig att en viss maskin uppfor sig pa ett visst satt ... och sa kan man val

lara sig laga eller fixa det ...

... jag tittar pa det som jag av erfarenhet har sett forut att det kranglar .. sa kan man
ga runt och titta om det har kommit fram nan feltext, och sa ser jag hur borr-
enheterna star ...

Hiandelsen i exemplet nedan visar pa att P redan har inte bara en, utan ett an-
tal eller en sekvens av idéer, pa lager i huvudet om vad det kan vara for nanting
som ar fel. En fardig natverkskombination. Han fragar till en borjan i det yttre, i
form av hur manoverpanelens lampor lyser, och vad det ger honom for informa-
tion om laget inne i maskinen. I néasta steg 4r det maskinens inre som giller, be-
arbetningsutrymmet, dar han kan kolla hur en viss givare sitter, och om den
tycks vara paverkad som den ska.

... lyser lampa for indexera, lyser lampa om den ar spand, olika lampor som lyser,
man kan kolla vilken lampa som lyser .. kanske lampa for biten spand lyser, att man
har fel spanntryck eller sa dar, det kan man lasa ut pa lamporna ..

F: om det da ar fel pa det, vad gor du da?

.. ja da kan man férs6ka spénna biten en gang till. se om det blir bra

F: kora manuellt ..

.. ja, och ar det samma fel igen s& kan man kolla om givaren .. &r ratt da, om det har

flyttat pa sig kanske .. annars far man kolla om .. man vet ju vad som har dykt upp

férut, som man har varit med om tidigare, som man vet kan bli fel

Om det ar bra att veta direkt, eller om man snarare bor tanka efter, vaxlar med
situationen. Samma operator papekar bada delarna. Forst att man inte ska vara
for saker utan att man bor tanka efter en aning, kanske prova innan man drar
definitiva slutsatser. Litet langre fram beskriver han att han lart sig och nu ar mer
kompetent, sa att han ratt direkt kan avgora vad det ar for fel. Samtidigt som
han ar man om att inte lasa sig utan behalla en oppenhet for alternativa tolk-
ningar nér han "testar sin teori".

... att man liksom tanker litet innan man kastar sig pa och letar fel, man kanske prévar
igen nan gang och ser fall det stannar pa precis samma stélle ..

... Nu @r man ganska saker pa nastan direkt vad det ar for fel, jag tror att det hjalper
mycket om man vet hur det ska se ut, hur det ska funka ...

I misstanken far aven avvagningen sin roll. Beroende pa vad man tror att det
ar eller inte ar for fel, sa kan det vara klokt eller oklokt att kora vidare, aven om
det i och for sig skulle ga.

... min uppgift det maste ju vara att forsoka fixa till det, men samtidigt maste man ju
halla produktionen igang for det ...
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O kan, nér han ser ett fel, ofta avgbéra om det &r av en typ som kommer att ater-
komma, om han inte fixar det varaktigt med en gang. Ibland kan man fa leva ldnge
med fel trots att man aktivt, och med elektrikers hjélp, forsokt atgérda dem.

O: da vet man ju, sana fel, det dar kommer tillbaka och tillbaka anda till du tar hit
elektriker och later dom fixa det ordentligt, men det ar ju inte sékert att dom hittar det
.. dom kan byta ett par kretskort och det fortsatter att komma tillbaka, det kan halla pa
i veckor, innan dom antligen hittar felet .. det finns maskiner som dom har hallit pa
med dnda sen dom var nya och inte hittat det &nnu

O: det handlar ju ocksa om att man inte vill, man vet att det ar brattom med bitarna,
man vill inte ta dit elektriker for gér man det sa blir det ofta stdende tva tre skift om
det ar ett komplicerat fel, sant dar som dom dar kretskorten, det kan dréja lange
innan dom hittar det ...

Frdn misstanke till undran. Nar fragan gar over fran misstanke till undran, sa
har det en innebord for larandet. Har avser jag egna genuina undringar. Den
typen av fragande 4r relaterat till det for operatoren avvikande och
svarbegripliga, for vilket han inte har nagra fardiga l6sningar till hands. Det
handlar da om osékerhet, exempelvis infor vad man bor gora at ett konstaterat
fel eller en kvalitetsbrist, for att fa sa bra resultat som mojligt i nagot avseende.

... da kan man ga och tanka pa vad man kan géra for att fa det bra, vilket hall man
kanske ska vrida nanting, man kanske provat pa men inte fatt det bra ... prova det
sen da om man har ett stopp .. blir det samma kanske man kor lite till och tanker lite
mer kanske, da kor man tio bitar till innan man goér nat mer, istallet for att lata det sta
mens man sitter och férsoker fundera ut da, det gar att kéra med det som inte ar
perfekt ...

... ibland finns det ju grejer som man, sjuttsingen ocksa ska det inte kunna ga att fixa
det dar pa nat satt ...

... forstd sammanhanget .. ar val bara det att man vill begripa det, varfor det ar som
det ar, vad det ar, orsak och verkan, det finns ju massa olika parametrar och vad det
ar som paverkar vad, och sen har man ju nytta av det i jobbet sen, det blir ju enklare
nar man val har begripit, slipper man meka och sta och skruva i ondédan, blir
bekvamare ...

Svarigheten kan aven ligga ett steg tidigare i att begripa vad det ar som
fallerar, eller 1 att veta precis ndr det ska intraffa. En olost undran som L hittills
inte funnit nagot svar pa ar ndr givarna ska ga sonder, han vet att och han vet
varfor, men inte nar.

... givaren den gar direkt alltsa nar den gar, dar har du ingen férhands .. remmarna

dom gar nastan med exakt ett ars intervall, men givarna dar ser jag ingen logik, nar

dom gar .. nar det har kommit in lite fér mycket kylmedia i revolvern da gar dom .. det
ar verkligen felkonstruerat .. du far riva halva maskin for att komma at .. dar har inte,
pa deras firma, elektrikern och konstruktéren jobbat ihop .. hade man gjort det fran

bérjan, da hade ju elektrikerna sagt, men herregud sa dar kan du inte gora, jag far ju
montera ner halva maskinen fér att atgarda det ...

Den egna genuina frdgan. Den egna fragan utgar ur en dissonans som
overgar i forbryllning. Detta genuina, egna undrande letar svar bland de egna
erfarenheterna, letar efter kopplingar till sammanhang som kan ha forklarings-
varde. Har forstar jag det som att tidigare rikt forgrenade erfarenheter tas i bruk.
I ett exempel fran borrgruppen, dar M resonerar kring hur han anvéander sin er-

152 RESULTAT



farenhet och vad han har for teori om sammanhang och atgardsmojligheter, kan
man forsta att fragan lett honom vidare. M tycker inte att manoverbordet
fungerar som det ska, det finns till exempel fel som dyker upp oregelbundet,
bara ibland. Det framgar dven hur han, tack vare fragan, riktar in sin uppmark-
samhet och ser kopplingen mellan hal, spaner och det oregelbundet aterkom-
mandet felet. Han skulle vilja komma vidare till atgard.

... dom hér lamporna, att dom sager till ibland att det &r mattet ar fel och sen visar

det sig att han kér mattet fel ibland och da har han inte sagt till det, ibland sager han
till att mattet ar fel och ibland sager han inte till ..

.. klarar inte av att saga till nar han har kort fel utan han fortsatter och kor .. och sa
kor han fel, fast jag har en teori om att det ligger spaner, san dar kugg som driver,
dar kan det samlas span, da goér kuggen motstand, stannar alltihopa, sa borjar han
borra. Aven fast den inte ar pa ratt stalle sa borjar den ..

.. jag har sett hur den har hallt pa och grejat, sa har jag sett att det har legat spaner,

sen finns det sma hal dar, pa dom blanka sliderna som for att stddja alla dom har en-
heterna, massa hal dar. Darfér samlas det ocksa spaner, da har jag sett hur den gar
fram till spanerna och stannat, da har jag kért manuellt och provat, da har jag ocksa

sett att den stannat ..

.. 88 man skulle férsoka fa bort alla halen dar sa, skydda dom battre. Skulle ga battre

tror jag ...

Niar metoder och arbetsprinciper generaliseras ar den genuina fragan verk-
sam. Nagra fa berattelser visade tydligt pa det tillfalle, nar den egna fragan
kopplade vidare till forandrat tinkande i det egna arbetssattet. En kurs kan vara
det som ger aha-impulsen och forandrar tankandet. Darmed framgar klart att
man lart sig nagot. Det framgar ocksa att insikten kommer tillstand, tack vare att
man har tillracklig grund att reflektera gentemot, att skapa insikten mot eller i
forhallande till.

Har det skett na'n férdndring?

Efter kursen i analytisk felsékning mérkte R plbtsligt att han bérjat tdnka annor-
lunda vad géller fel, han gér inte l&ngre rakt pa det han tror vara felet utan funderar
ett tag istéllet.

... forsta gangen nar jag upptackte att jag fragade mig sjalv: har det skett nan for-
andring? Jag vet inte varfor, det bara gick sa, automatiskt, gdngmaskinen dar nere i
borrgruppen, det bérja lacka, komma fram en jakla massa vatten, under ..

.. jag visste att det har inte varit sa har forut, utan det har ar nanting som har hant
da, senaste tiden, och sen sa nar jag stod dar och funderade litet, sd kom jag pa da,
jag frdgade mig sjalv: "har det skett nan férandring?" ..

.. da kunde jag paminna mig att jag sett en ny plat som nan hade gjort, uppe pa
maskinen, for att inte span och sa ska komma ner bland kablar ..

.. jag kolla efter, da visade det sig att den dar platen, den lutade inte sa mycket utan
var ganska plan, och nar vattnet kom da forsade det ner och under och féljer
kablarna, och sa droppar det ner pa golvet sen ... det var val férsta gangen jag helt
plétsligt markte att jag stallde den dar fragan ...

Frdgor over lingre tid. Ett aterkommande inslag i det operatorerna be-
rattade var att de holl pa med en och samma uppgift over langre tid. Bland alla
tankbara uppgifter, som fanns att ta sig for, uppmérksammade somliga opera-
torer nagot specifikt som de holl fast vid, aterkom till, tog nasta steg i forstaelsen
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av i och med att ssmmanhang klarnade, exempelvis nir ett fel aktualiserades
nasta gang. Denna foreteelse kunde bade gilla ett enskilt fel och ett komplext
sammanhang. Det kan karaktariseras som situationer och forhallanden, dar fra-
gan overgick till ett slags utmaning som man ville klara av och/eller forsta.

Manga av operator Os fragor fanns kring de speciella villkor som galler for
bearbetning av kugg. Har har han ett uppenbart specialintresse, med vars hjalp
han utvecklar alltmer ingaende kunnande. Han sager att det ar roligt, eftersom
det 4r en sa invecklad bearbetning med manga parametrar inblandade, med hoga
precisionskrav, och for att han sa tydligt far svar i kvalitetstermer. Allt detta till-
sammans skapar ocksa forutsattningar for "konstiga delningsfel" som O finner
en utmaning i att losa.

Det komplicerade ér roligt

... det finns manga som vill och kan svarva men det ar inte s& manga som vill och kan
halla pa med kuggen .. det ar ju oljigt och skitigt, men jag tycker .. det ar ratt roligt fér
det ar valdigt noga dar, det ar san precision ..

.. det &r ju massa olika parametrar pa kugg, och det ar ju manga olika saker som kan
vara fel men det lar man sig sa smaningom vad det ar som ger vad ..

.. orsak och verkan, det finns ju massa olika parametrar och vad det ar som pa-
verkar vad, och sen har man ju nytta av det i jobbet sen, det blir ju enklare nar man
val har begripit, slipper man meka och sta och skruva i ondédan .. blir bekvamare ..

.. det ar ju inte sjalva torkandet med papper naturligtvis, men att fa kuggen att bli bra,
man ser ju sen pa matprotokollet nar det blir bra, man ser skillnaden att det I6nar sig
det man gor och just att man vet vad man ska goéra det ar ju ocksa roligt, om man har
kommit underfund med att om det ar det felet, sa ar det det man ska atgarda .. man
behdver inte halla pa att gissa sig fram utan man lar sig sa sakteliga precis var felet
ligger, s& man kan ta det direkt, det ar ju ratt kul ..

.. det ar bara dom allra enklaste grejerna vi kan mata sjalva, det ar lite trakigt med
kugg pa det viset att man ar helt beroende av att vanta jamt pa matrummet, det kan ta
upp till tva timmar ibland innan man far matresultatet och sa ska man justera igen och
sa far man vanta, det ar sa man kommer av sig ibland ..

.. tycker om att fundera pa tekniska grejer, kvalitén pa just kuggen, det ar val det som
jag funderar mest kring, jag tycker det ar ratt intressant, dels ar det inte s& manga
som haller pa med det, och sen ar det ratt invecklat, det ar ratt sa kul att halla pa med

I nedanstaende exempel beriattar R, om hur han aterkommande agnat sig at
ett visst problem och ocksa lart sig forsta hur utrustningen fungerar i detta av-
seende. Har framgar bland annat vikten av uppmarksamhet pa detaljer och sma-
saker, liksom pa att halla fast uppmarksamheten, i den meningen att man ater-
kommer till det man undrar over. Han aterkommer till dess att han forstatt och
kan handskas med situationen. Langs vagen uppkommer sa att siga stationer,
vid vilka det tycks bli naturligt for R att lamna fragan for en period. Men i bak-
grunden finns den uppenbarligen kvar. Det galler hir ett fel som dyker upp flera
ganger. R kan till en borjan inte klara av det utan blir tvungen att tillkalla repa-
ratorerna. Sjalv fortsatter han dock att strava efter att lara sig att fixa det pa
egen hand, vilket han till slut lyckas med. Det som da blev aktuellt for honom att
fundera Over var istéllet, hur det kan komma sig att installningen han gor for-
andras. Av sig sjalvt kan det inte ske, sa nu lever han med en undran over vad
det ar for behov eller okunskap som gor, att nagon annan andrar pa ventilerna.
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Ventilerna pa banan

.. ja det dar har jag studerat, férut da hande det helt pl6tsligt att banan den funkade
liksom inte riktigt som den skulle géra, utan dom héar klaffarna, dom varken akte in
eller ut eller som dom skulle, jag fattade ju ingenting. Da ringde jag efter elektriker och
han var dar och holl pa att leta och greja och sen sa kom han underfund med att
ventilerna star fel. Han visste inte riktigt hur dom skulle sta, det ar val mer mekaniskt
egentligen, sa vi holl pa dar och pula och greja och tryckte och sen fick vi till det da.
Jaha, okej det var ju bra.

Sen hande det dar efter ett tag igen, hade gatt nagra veckor eller nat sant dar. Hit
med elektrikern igen, jag visste ju inte hur dom skulle std dom hér duttarna, sa holl vi
pa dar igen och meka och greja och da sa jag at honom att innan vi gér nanting nu sa
vill jag rita upp hur det ska vara, hur det ska se ut. Sa jag hade ett papper lange i
fickan tills en mekaniker kom férbi en gang nar jag holl pa med det dar. Da visade han
mig direkt hur man sag pa dom att dom stod fel

.. 88 nu ser jag det direkt nar jag tittar pa dom, att dom star fel, sjalva ventilen, eller
den har knappen man trycker in, om den star fel, da ar det som en liten vit markering
som man ser, och den ska vara dold den dar vita markeringen nar ventilen star ratt,
sa nu ser jag da direkt om det ar ratt eller fel

F: finns det ibland anledning att andra pa den dar instaliningen?

.. tydligen gor det det. Jag har aldrig lyckats komma pa riktigt varfor, jag vet inte vem
det ar som goér det ens en gang; fast jag har skrivit den dar lilla snygga skylten dar

.. det ar val nan som har varit dar och tryckt, ... inte har fatt dom har klaffarna att ga
tillbaka och da har dom tryckt pa ventilerna istéllet fér att anvanda sig av givarna da
som ska trycka eller peta pa i ratt ordning

Att forstaelse vaxer fram langsamt och med fragan som drivkraft, ar ovansta-
ende berittelse ett exempel pa. Fragan kan ha olika styrka, styrkan kan variera
over tid och bitvis komma ratt mycket i skymundan. En fraga som 4r mer eller
mindre underliggande, medverkar hir till att R tar tillfallet 1 akt nar mekanikern
passerar forbi. Berittelsen visar hur flera delar vartefter formar sig till en mer in-
tegrerad helhet och en siaker formaga att kunna hantera de aktuella ventilernas
installning. Han har lért sig uppmérksamma det som indikerar ventilernas ratta
lage. Det framstar dven som ett typiskt fall, som operatorerna skulle kunna sam-
tala kring och reda ut gemensamt och en gang for alla, om det vore naturligt att
ga tillvaga sa, eller om det fanns aterkommande tillfallen speciellt avsedda for
moten, dar bada skiftlagen tillsammans traffades och utbytte erfarenheter kring
den egna maskingruppen.

Frdgan hos en och hos flera tillsammans. Fragor kan vara enskilda och
gemensamma, dvs med flera delade fragor i storningshanteringen. En gemensam
fraga behover inte vara genuin hos den enskilde. Eventuellt kan somliga da och
da fa tillfalle till att aka litet snalskjuts pa andras fragor och drivkrafter, vilket da
har mojlighet att 0ka fleras kunnande. Som framgick i foregaende kapitel ar den
gemensamma larkraften underutnyttjad. Jag traffade dock pa exempel bade av
genuint, gemensamt, delat undrande, och situationer dér det fanns mojligheter
som inte operatorerna tog eller anvinde sig av.

Portalen laddar snett och gar i nodstopp. Man kanner delvis till orsaken men har inte
lyckats fixa det utan lever med felet trots att det innebar en hel del extra arbete. Felet
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ar av den typen att operattrerna pratar med varandra om det. O har kommit pa att

det kan handla om att trycket byggs upp nar linen statt stilla ett tag.

Har har man da ett problem, att portalen aterkommande gar i nodstopp i sam-
band med gripande av en detalj vid en viss bana. Denna storning har utvecklat
sig till ett problem for operatorerna genom att den ar aterkommande, innebar
merarbete och dessutom hittills motstatt deras atgardsforsok. Sammantaget ger
detta mig en bild av gemensam reflektion i ett samtal, som loper Over langre tid,
dvs i form av en kvarvarande fraga man da och da aterkommer till. Man 6verfor
till varandra de idéer man kommit pa om hur det kan hénga ihop, forsok man
gjort, observationer man gjort osv. Man staimmer pa olika satt av med varandra,
testar sina tankar pa varandra men ocksa konkret gentemot utrustningen. Det
forefaller inte vara sarskilt bradskande, men uppgiften halls igang, halls aktuell i
en over tid pagaende dialog i dylika situationer. Aven har finns samtalet med
maskinen med.

Att komma vidare i eget larande och tankande, liksom i det konkreta att for-
andra, forsvaras for M av, att det inte finns nagon av de dvriga operatorerna pa
linen som han kan prata med om sant har, de andra pa samma skift tanker inte pa
liknande sitt, de 4r inte intresserade som M uppfattar det.

Under datainsamlingen kom jag i kontakt med ett fel pa en av hyvlarna pa
ena linen, en Lorenzmaskin. Det ar uppenbart att detta fel forbryllar opera-
torerna, inte begrips fullt ut. Lika uppenbart ar det for mig, att operatorerna har
sinsemellan olika uppfattningar och teorier om orsakerna till att matten nagon
gang emellanat hoppar ivag, till synes alldeles av sig sjalvt. Har skulle det finnas
ett klart behov av erfarenhetsutbyte mellan operatorerna. De har sett olika saker
men utnyttjar inte tillfallet till att battre forsta var felet ligger. En tror pa in-
verkan av elfel, en annan pa att man inte bor Oppna den forreglade grinden
under automatkorning.

B: andra Lorenzen, jag visste inte, jag 6ppnade grinden nar maskinen kor i automat,
sen det (mattet) flyttade sig litet grann, uppat eller nerat, det andrades nastan tva
tiondelar, sa kansliga ar maskinerna. Man 6ppnar inte sen, man kommer ihag, det
blev tre fyra kassation

Det kan bero pa elfel som gor att mattet plétsligt hoppar.
I: s& var det ju nu, tio kass, genom att den hoppa

Forskjutning 1 tolkning av arbetsuppgift, problem och tdnkande

I tidigare resultatavsnitt har jag redovisat hur erfarenheter byggts upp och for-
andringar 1 tinkande skett. Olika forskjutningar av vad operatorerna ser som sin
arbetsuppgift, hur problem hanteras och tankandet utvecklas har berorts. Har
vill jag litet mer samlat konstatera att de forskjutningar, som skett av uppgifts-
tolkning och tankesatt, manga ganger inte markts pa en gang. Det blir darfor
viktigt att papeka, att bilden 4r mer sammansatt. Vid nagra tillfallen forekom det
dock att operatorer redogjorde for mer plotsliga insikter. Forskjutningarna kan
saledes vara mer eller mindre markanta. Uppfattningen om vad av det av-
vikande, som ingar i det normala hanterandet av uppgiften, ar bland det som inte
marks omedelbart utan forst Over langre tid. Annat av den arten galler nar man
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gar fran specifikt till generellt, fran snabba fragor till egna, fran vetskap till miss-
tanke och fran att uppmiarksamma till att begripa och forandra. I framvéxten av
generaliserad forstaelse och metod kan man exempelvis se, hur tankesatt och
uppgiftstolkning uppstatt och forandrats, trots att forandringarna langs vigen
ofta inte markts.

Nagra berittelser och nagon observation visade pa tillfallen av aha-insikter,
da operatoren beskriver det som att det pa nagot vis klack till. De har alla kopp-
ling till ett pagaende utforande av arbetsuppgiften. T ex kunde avsaknaden av
kunskap om det normala gora, att man letade fel langs helt fel linje, som da P
misstankte felaktiga langdmatt pa detaljerna, nér det i sjalva verket handlade om
en givare han inte uppmarksammat. Han trodde att maskinen fungerade pa an-
nat sitt, an den gjorde.

Aven R berattar om mindre aha-situationer, t ex att han plotsligt lagt mérke
till att han lart sig nagot arbetsmoment, som han kan ha nytta av nar samma eller
liknande situation aterkommer. Han bestammer sig darfor for att minnas det.

... for att fixa en grej kanske det rackte med att skruva tva skruvar och sen var det
okej, da har man ju genast lart sig nanting, att aha! det dar ska jag komma ihag, det
berodde pa ...

Kanslan av "aha, ar det pa det sattet!" kan dven kopplas till olika satt att fa
nya perspektiv. Det kan vara genom att man "slar sina kloka huvuden ihop", el-
ler genom att man forflyttar sig geografiskt, staller sig att titta fran ett annat hall.
Operator L har, som framgatt, en egen metod for att Oppna upp for nya insikter.
Han gor en systematisk nedbrytning av den aktuella foreteelsen eller for-
hallandet i smadelar och kommer da till insikt om nya mojligheter.

En kurs i analytisk felsokning, som nastan alla operatorerna gatt eller nu gick,
innebar for nagra av operatorerna att de fick hjalp att stalla annorlunda fragor,
att undra pa satt som leder vidare. Operator R berattar hur han plotsligen en dag
noterat, att han i arbetsuppgiften stallt sig en fraga som var annorlunda, och att
detta var verksamt i och med att det Oppnade upp perspektiven for honom i fel-
sokningen. Den fragan kom sedan till fortsatt anvandning.

... Nar jag stod dar och funderade litet, sa kom jag pa da, jag fragade mig sjalv: "har
det skett nan férandring?" ..

.. da kunde jag paminna mig att jag sett en ny plat som nan hade gjort, uppe pa
maskinen, for att inte span och sa ska komma ner bland kablar ..

.. jag kolla efter, da visade det sig att den dar platen, den lutade inte s& mycket utan
var ganska plan, och nar vattnet kom da forsade det ner och under och féljer
kablarna, och sa droppar det ner pa golvet sen .. det var val férsta gangen jag helt
plétsligt mérkte att jag stéllde den déar frégan ...

R och ytterligare tre operatorer beskrev for mig konkret, pa vilket satt kursen
forandrat deras satt att tanka kring eller utfora felsokning. Det handlade om att
inte ga direkt pa det man forst tror vara felet, utan att fundera ett tag forst och i
det att fraga sig sjalv "har det skett nagon forandring?"; inte halla kvar felet hos
sig sjalv utan resonera med flera; att analysera noggrant redan fran borjan; att
inse tidpunktens betydelse.

R: forut, da var det bara rakt pa att det har maste vara felet, nu, jag har i alla fall

borjat tanka sa istallet att har det skett nan férandring, ar det nat som hant, som jag
inte sett forut
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Téanker pa ett annorlunda sétt, man far hdmta hjélp ifran flera, istéllet for att ha felet

for sig sjélv, férséker darfér ocksa att tala om fér andra vad man upptécker.

L: tankesattet, genom fragor, hur man kan fa fram ett problem .. analysera den redan
fran borjan biten noggrant, sa kan man ga direkt pa felkallan

O: tidpunkten tror jag inte att jag brydde mig s& mycket om innan kursen, daremot att
forsdka liksom isolera och lokalisera felet i geografin pa det viset, men just nar det
har intraffat nanting, det har jag nog tagit at mig lite mer

Att Iosa problem med komplexiteten som sammanhang

Beroende pa hur ett problem framtrader for operatoren och hur han tolkar felet,
innebar det olika saker for vad han ser som sin egen uppgift. Ett tillfalle, nér
detta blir tydligt, ar da problemtolkningen forskjuts fran att man ser ett fel med
en viss orsak, till att man uppmiarksammar nagon detalj, och darmed inser att
felet har en annan orsaksbakgrund med andra atfoljande atgards- och hand-
lingsmojligheter. S har som ny pa ingaende axel problem med att portalen ater-
kommande gar i nodstopp, vilket atgardas genom en omstandlig omstartspro-
cedur var gang, inkluderande referenspunktkorning mm. Detta intraffar vid ett
av mina besok fyra ganger under loppet av en halvtimme. I samtalet med mig
och genom det aterkommande problemet, marker jag hur S forbryllas, han borjar
undra och notera saker som inte stimmer med den forsta tolkningen av felet.
Det forefaller inte langre vara det som han och andra ursprungligen trodde och
ocksa tidigare forsokt atgarda, namligen att griparen pa banan gor, att axeln
hamnar i snett lutande lage, ett felaktigt lage som gor att portalen gar i nod-
stopp, nar dess gripklo ska greppa axeln.
Sista gangen det hande sa S att nu kollade jag faktiskt, och biten stod rakt. Sa det ar
inte bara sa att griparna pa banan staller (laddar) axeln snett. Utan det ar nagot som
portalen gor. Felet ligger inte i att axeln lutar alla ganger, det hander ocksa, men S
gar alltmer over till att tro att det ar portalen som spdkar. .. Redan tidigare har han
sagt att det ar "konstigt att det gar ibland och ibland inte". Nar det nu stoppat igen sa
gar han in och éppnar grinden och ruckar, vrider lite pa axeln dar den sitter i
portalens grepp, fram och tillbaka nagra ganger. Varfér? "Tror att det kan vara
portalen, det ar inte alla ganger den (axeln) star snett". Detta ar ett tillfalle da han
skulle behdva nan mer erfaren (dvs nagon med erfarenhet fran just denna portal

och inbana) att tala med, fér nu sager han att han far val ta upp det med O nar han
kommer.

Det framstar som att S tycker att han gjort ett nytt rén och att han och andra hela
tiden trott att det ar axeln som star fel. Men nu har han kommit pa att det inte ar s3a,
utan det ar nagot med portalen. Den har upptackten vet han inte vad han ska goéra
med just nu. Vad jag férstar kan han inte atgarda det sjalv.

Tolkningen av vad felet ar lokaliserat till, har harmed forskjutits fran banans
gripare till att galla nagot med portalen. Forskjutningen blev mojlig genom att S
uppfattade en dissonans och borjade undra 6ver om den inramning de gett
problemet staimde. Det ledde till att han uppméarksammade nya detaljer, denna
gang axelns korrekta position. Den var inte i fel lage, atminstone inte alltid. Just
i det komplexa ligger manga av svarigheterna i den storningshanterande arbets-
uppgiften. Det ar inte tillrackligt att tinka i termer av antingen eller. Har ar det
bade och som kommer till anvandning.
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Som ny pa linen ville S inte ge sig pa portalens installningar. Han far behov
av att ta upp det och utbyta erfarenheter med den erfarne operatoren O, som
dock inte arbetar pa samma skift. Nagon annan finns inte heller att tillga. S far
kora vidare, atgarda felet for stunden var gang det dyker upp och vanta till
skiftoverlamningen. Da kan han fora over sitt nya ron till O, varefter portalens
installningar korrigeras.

S uppmarksammade saledes nagot nytt, som gjorde att han borjade omtolka
vad produktionsstorningen berodde pa, var problemet egentligen skulle sokas
och darmed atgardas. Detta var ett av slutstegen i en langre process. Det aktu-
ella problemet hade under en period framtratt for operatorerna pa denna del av
linen som en problemuppgift for dem att 16sa. Detta visade sig i att man var inne
1 en process av att ha idéer om orsaker och om vad som egentligen hénder,
varvat med forsok att forandra tekniska installningar mm for att se om det
hjalper. Bland annat har operatorerna provat med att stélla om tryckluften som
styr griparna vid inbanan, sa att de inte skulle ga ihop sa snabbt och hart, men
det hade inte fungerat, for da hinner den inte gripa tag ordentligt. Banan matar
ju fram hela tiden. Axeln gick istallet forbi.

... vi funderar pa att andra tryck och sant i backarna, men det tror jag inte gar riktigt
bra, det gar kanske men det blir klurigt tror jag .. konstigt att det blir sa egentligen, for
det ar ju bara en vanlig tryckslang som gar dit ...

Sammantaget ger detta mig en bild just av gemensam reflektion 1 ett samtal,
som loper over langre tid, dvs i form av en kvarvarande fraga man da och da
aterkommer till. Man overfor till varandra de idéer man kommit pa om hur det
kan hianga ihop, forsok man gjort, observationer man gjort osv. Man stammer pa
olika satt av med varandra, testar sina tankar pa varandra men ocksa konkret
gentemot utrustningen. Med andra ord finns det en Over tid pagaende dialog i
dylika situationer, som blir betydelsefull i den enskildes larande.

Strul och storningar ar relativa begrepp

Inneborden av en specifik storning och den arbetsuppgift det innebir att
handskas med den, forskjuts beroende pa vem som tar hand om den. Det blir
langre stopp och besvarligare, nar man har ovant folk. Aven en sa erfaren opera-
tor som S, som jobbat i tio ar, far vid nya maskiner strul av en art som de som
kanner maskinerna inte far, och som inte heller han far, nar han kor sina vanliga
maskiner. De problem, som da uppstar, loser han inte sjalvklart. Det blir fler och
langre stopp eftersom han ar ny just ddr. Da blir det ocksa mindre output fran
linen. Man kan séaga att arbetsuppgifterna forandras, delvis pa sa satt att upp-
giften framtrader annorlunda for S an for en erfaren. Att starta upp maskinerna
innebar exempelvis nagot annat for S 4n for den som gor det av gammal vana,
dels for att uppgiften faktiskt ar ny for just honom, dels for att helt andra upp-
gifter uppstar i form av strul och problem, som maste l6sas langs vagen och som
ar av den arten att det sannolikt inte uppstar for en operator, som ar van vid
linens maskiner.
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... hittar man (inte) manualerna, vilket
kan vara svart med gamla maskiner, dom
kan ofta ha forsvunnit .. da .. finns det
bara ett satt och det ar att halla pa och
prova sig fram helt enkelt ...

Att prova sig fram

Att fa prova sig fram kan man inte klara sig utan vare sig i storningshanteringen
eller i larandet. Tillatelsen ar inte alltid, men ofta, sjalvklar. Regler och normer
kan behova asidosattas och granser overskridas. I att prova sig fram ligger bade
fraga och svar, som sjalva uttrycket antyder sa handlar det om ett slags feed-
back situationer. Att prova sig fram ar ndgot man gor saval i strulhanteringen
som i den kvalificerande hanteringen, saval for stunden som litet mer pa sikt.
Dock inte mer pa sikt an att svaret kan kopplas till fraigan med rimlig sakerhet.
Mestadels sker det i samtal med maskinen. Det finns en skala av provande.
Alltifran det enkla att prova med en viss knapptryckning, peta till en givare eller
att stinga av — satta pa, till tydliga atgarder (svetsa pa en plat). Vid enstaka till-
fallen sager operatorer, att de experimenterar. Uttryck som prova sig fram, at-
garda, fixa och testa ar vanligen vad operatorerna talar om. Gemensamt for ut-
trycken "prova sig fram — atgarda — experimentera" ar att de handlar om aktivt
handlande, att man skaffar sig eller ibland erovrar erfarenheter. Det handlar om
ett aktivt felsokande alternativt atgardande, om att sjalv handla och darmed fa
den konkreta erfarenheten av hur det blir, nar man gjort det man tankt. Att ha
en idé, en tanke, en l0osning, som man provar eller genomfor. Det behover inte
galla att iscensatta regelritta experiment i syfte att prova olika alternativ utan
istallet om att prova sig fram ett steg i sander for att fa nagot att fungera, eller for
att man sjalv ska forsta vad som hant.

I att prova sig fram ligger en mojlighet till skaffa sig rikt forgrenade erfaren-
heter. Operator O har lart sig mycket genom att bade prova sig fram i enkel be-
markelse och genom aktivt och avsiktligt experimenterande av olika slag. I att
prova sig fram ingar samtalet med maskinen, som ibland fors via matrum och
matprotokoll. Liksom andra operatorer provar O sig fram for att fa igang maski-
nerna eller fa ratt matt pa de bitar som bearbetas. I ett kunnigt asidosattande av
allmént accepterade normer om att inte kora kass, provocerar han exempelvis
fram olika typer av fel i syfte att ldra sig av det bearbetade resultatet. Sjalva
experimenterandet ar helt avsiktligt, en metod for att fa svar pa fragor om fel-
yttringar i bearbetningskvalitet. I vissa situationer ar tillatelsen for experimen-
terande utanfor normala granser nagot man tar sig, andra ganger ar den mer
sjalvklar. Det galler besvirliga tillfallen, nar ingen riktigt vet hur ett problem ska
16sas, da har man fria hander, eftersom ingen annan anda kan gora det hela
bittre.

I bérjan larde sig O mycket genom att vara tvungen att prova sig fram eftersom det

inte fanns nagon erfaren att fraga. Det blev ett tillfalle att ldra sig maskinerna ini-
frén.

O: ingen visste egentligen nanting utan .. det var mycket gissa bara .. och prova
fram tills det gick, det fanns inte manga att fraga heller utan det var, man fick verkli-
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gen lara sig .. prova sig fram .. hur man skulle fa ordning pa det, pa sant dar som
riggningar

O: eftersom det inte fanns nan som kunde nat sa var det ju tillatet att prova sig fram,
man tog isar och titta hur det funka, nar det kranglade, och pa det viset komma

underfund med vad det var som inte var som det skulle .. man larde sig valdigt
mycket

Lugna perioder anvédnder O aktivt till att ldra sig mer om vad problem kan ge for re-
Sultat i bearbetningen. Vid sadana tillféllen far han tydlig aterkoppling.

O: man har hunnit med att prova ut installningarna battre s man vet precis hur det
ska vara, forut nar det var jattebrattom hann man ju inte halla pa att experimentera
over huvud taget

O: till och med gjort nagra kassbitar som vi hdll pa att provocera fram fel p3, i frasen,
vi la spaner emellan pa olika stallen for att se vad det blev for fel

O: man sag pa matprotokollet sen, precis vad det blev for effekt da om till exempel
verktyget kastade eller om fixturen kastade, det blir helt olika saker, var valdigt tydligt
.. om man ser det utseendet pa protokollet vet man ju vad det ar som ar fel och kan
boérja leta dar

Ett tillfalle, nar ett experimenterande utover det vanliga ar godkant, ar da man
borjar kora en nyinkopt maskin. Dar maste man rakna med fel i borjan, eftersom
ingen vet hur maskinen fungerar fullt ut i praktiken, forrdan man kort den ett tag.

... om det ar en helt ny maskin som ingen annan har da far man ju faktiskt experimen-
tera lite da, det far man ju rakna kallt med att det blir fel helt enkelt ..

.. N@r man tittar pa en ny maskin, da ar man ju valdigt intresserad .. tittar man valdigt
noga hur den gor .. medans det funkar och da ser man ju alla vridningar och .. i
vilken ordning och hur lang tid det tar ungefar for varje verktyg att gora sin grej och
sa dar ...

Att prova om det uttinkta fungerar. Man kan saledes inte hantera storningar
i automatiserad produktion utan att prova sig fram i felsokning och at-
gardsarbete. P4 manga satt papekas bade vikten av att fa gora sjalv, och nod-
vandigheten av att prova nar man tankt ut nadgot. Far man inte prova, sa vet
man inte om det uttinkta var ratt. B betonar vikten av att sjalv gora, utfora och
att gora det manga ganger och sager, att det inte racker med att andra visar. Han
behover sjalv ocksa fa utfora uppgiften.

B lar sig mest av arbetskamraterna, av att dom visar hur det funkar och genom att
B fragar dom hur dom gbér. Men det récker inte, utan nér han kollat hur de gér, sé
behéver B ocksa praktisk erfarenhet av att fixa problemet. Pa sa sétt blir det
lattare och lattare. Man kan ocksa prova sig fram ensam vid maskinen, men B
tycker att det &r viktigt att inte réra nagot, om han inte alls férstar vad som &r felet.

... det racker inte att dom bara visar mig hur det funkar, sen nar det hander fel ..
efter att man flera ganger fixat samma problem, da blir det lattare och lattare sen ...

... man provar ibland om man férstar problemet ...

Nar man tankt ut en mojlig losning pa exempelvis en maskininstallning, sa
behover man prova den i praktiken for att fa den konkreta erfarenheten eller
svaret pa, om det fungerar som man tankt eller inte. I denna prova-sig-fram-be-
markelse maste losningen realiseras for att ha full effekt i larandet. Litet bero-
ende pa omstandigheterna kan man stinga av och prova direkt alternativt vanta
in ett av de stopp, som danda kommer. Man iscensatter det man tankt ut och far
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sedan erfarenhet i form av ett svar fran maskinen via exempelvis bearbetnings-
kvalitet och matt.

... gradmaskin, att den gradar mer pa ena sidan och mindre pa andra sidan och det
ligger bra men det ar kanske lite mycket pa andra sidan och lite pa ena sidan egent-
ligen, man kanske behdver fa den i mitten och det kan vara svart att stalla in, da kan
man ga och tanka pa vad man kan gora for att fa det bra, vilket hall man kanske ska
vrida nanting, man kanske provat pa men inte fatt det bra ... prova det sen da om
man har ett stopp ..

.. blir det samma kanske man, ah, da kor vi lite till och tanker lite mer kanske, da kor
man tio bitar till innan man gor nat mer, istallet for att Iata det std medans man sitter
och férsdker fundera ut, det gar att kra med det som inte ar perfekt ...

Att prova sig fram ar kvalificerande, men det finns risk for att man inte till-
rackligt ofta gor det. Att man inte tar sig for med att aktivt prova de egna
idéerna mot verkligheten. Har finns det bade yttre och inre stopp. Yttre regler
som mer eller mindre uttalat forbjuder visst handlande. Inre mer individuella
hinder likasa, som nar man kanske inte riktigt tror sig om att séakert kunna fixa
nagot, samtidigt som sjalva arbetsuppgiften latt blir offentlig och mycket tydlig,
genom att man kan vara tvungen att stoppa produktionen.

I vissa lagen och for vissa operatorer kan man skonja svarigheter med att ga
fran identifiering av ett problem till att aktivt ta itu med det. Man kommer inte sa
langt som till att prova egna idéer, och inte heller till att kalla pa underhall. Det
stannar vid funderingar. Samtidigt som M ar av den uppfattningen att han lagrar
problemet i minnet och tar fram det nér det ar dags att kora motsvarande detalj
igen, sa finns det andra av hans utsagor, som tyder pa problem att komma over
gransen till aktivt handlande utifran de insikter han har. Exemplet visar aven pa
att operatoren inte ser nagon anledning att gora nagot at det hela, forran han
har mojlighet att prova, t ex nar man ska kora den aktuella detaljen igen.

Det hdnder att M gar och funderar vidare pa problemet efterat, dvs ndr maskinen
gar igen. Nu funderar han t ex pa hyveln och varfér de férra axlarna inte gick att
kdéra ner och dom har som de kér nu gar att kéra ner, i automatik ...

M: jag far ta hit han som haller pa med hydraulik, han ar duktig pa sant dar, jag har
inte gjort det annu .. jag tankte gdra det igar men sen tog bitarna slut sa var det dags
att borja med nya axlar, en annan sort, tankte jag att da kanske felet aterkommer pa
morronen sa kanske dom fixar det pa andra skiftet, men da hade det inte kommit nat
fel

M: Jag kommer ihag det tills vi kor detaljen igen, innan dess gar det inte att gora

nanting, for det ar ratt bra att ha bitar framme sa man kan prova ...

Det forekommer saledes regelmassigt en hel del situationer, dar operatoren
inte kan rdnka ut vad felet beror pa eller vilken atgard, som kan vara lamplig
utan dar det naturliga istallet blir att steg for steg prova sig fram. Att prova sig
fram bidrar till rikt forgrenade erfarenheter.

... nu kor vi pa dom har nya axlarna, da har jag hamtat ut ett helt nytt skarhjul, ska vi
kolla hur mycket det gar tankte vi, eller han O da ... satt opp réakneverket till tusen, da
ska vi .. prova om det haller, da far man en viss inblick i det hur langt det gar i alla
fall, det ar ett nytt, det blir annorlunda nar det ar skarpt om sen ...

I citatet ovan hanvisar P till operator O och till ett test de ska gora av hur
manga detaljer man kan bearbeta med en ny typ av skéarhjul. Det ar en form av
provande, som kommer att ge nya erfarenheter. Det hela iscensitts av operator
O, men det utvidgas och sprids aven till ®vriga operatorer, som arbetar vid den
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aktuella maskinen. Genom att man kor gemensam utrustning, blir det denna
gang inte enbart nagot som galler en enskild, utan fler ar delaktiga. En delaktig-
het, som kan vara ett led i att fa fler att undra, stalla sig fragor och leta svar.

What allows one to exercise mastery over
one's work is not merely time on the job
or promotion to increasing responsibility
but the psychological capacity to find (or,
really, to invent) one's own way of
"doing it". s182 (Kegan, 1994).

Erfarenhetens kvalitet avgor

Erfarenheter gar inte att undvika. De ar en del av sjalva livet. Att vi lar av dem
likasa. Men vad erfarenheten sager oss, och hur en gjord erfarenhet kan komma
till anvandning i riktning mot okad forstaelse for och hanterande av komplexa
sammanhang &r inte lika sjalvklart. Som avhandlingens titel antyder, &r inte alla
erfarenheter kvalificerande. Vad ar da kvalitet i erfarenheten, vad har det for
innebord 1 larande 1 riktning mot en kvalificerad storningshantering, dvs vad ar
en kvalificerande hantering? Hur ser den ut, vad innehaller den och hur kan
dess konsekvenser forstas? Vad skiljer den kvalificerande erfarenheten fran den,
som bara innebar litet mer kunnande av samma art, som man redan besitter och
anvander?

Ett inledande konstaterande ar att den kvalificerande erfarenheten har
mycket litet med anstéllningstid att gora. Erfarenhet mitt 1 tid, dvs den tid man
haft ett visst yrke eller utfort en viss uppgift brukar vara det matt man har att
tillga, om man exempelvis vill studera sambandet mellan erfarenhet och olycks-
fall. Ofta anvander man alder for att komma at nagot liknande. Att bade alder
och erfarenhet, matt pa detta satt (med hog inbordes korrelation) ar for trubbiga
matt, har flera ganger tagits upp, pa senare tid av Sundstrom-Frisk & Andersson
(1993) i en studie av olycksfall och erfarenhet bland erfarna elektriker. Nar jag
nu under en period foljt ett antal operatorer med intresset inriktat pa deras lar-
ande och tankande kring en viss arbetsuppgift, sa framtrader aterkommande att
tiden, som man haft arbetsuppgiften, inte ar det avgorande for hur pass mycket
man lart sig, eller 1 vilken utstrackning man 4r en kvalificerad storningshanterare.
Manga ar i yrket gor inte alla operatorer till sardeles kvalificerade hanterare av
produktionsstorningar. Det finns ingen automatik inbyggd 1 detta. Men, dven
om tiden inte ar avgorande sa ar den anda viktig. Det gar sa att saga inte att
hoppa over tiden, det ar under dess gang som den gra erfarenheten byggs upp.
De sma sma stegens larande tar just tid. Att mata erfarenhet i tid ar daremot helt
otillrackligt.

I den kvalificerande erfarenhetens sammanhang blir det ocksa uppenbart, att
det ar nodvandigt att se uppgiften over ett mycket langt tidsspann, det kan
handla om ar. Dar det handlar om att ha utrymme for reflektion, garna tillsam-
mans med maskinen, dvs att forsta sig pa hur den arbetar normalt, vilka steg som
foljer pa varandra, och var i den kedjan det da och da uppstar avvikelser. Detta
utgor grunden for att kunna fundera ut mojliga 1osningar. Konkret behover man
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aven tid, som gor att man kan ta det produktionstidsbortfall det tillfalligt innebér
att genomfora och testa uttankta forandringar pa maskinerna. Nar en strulande
maskin till slut fungerar battre, innebiar det att en operator som tagit aktiv del i
forandringsprocessen skaffat sig en kvalificerande erfarenhet, i meningen en
erfarenhet som dels ar rikt forgrenad, dels ar cyklisk fullstandig, dvs har kommit
att innehalla en fullstandig larcykel.

Nar produktionsforhallandena under lagkonjunkturen var lugna dgnade ope-
rator O sig at forbattringar pa maskinerna.

... idom héar lugna perioderna da samma manniskor jobbar lang tid, da har man ju
hunnit med att fixa mycket sant dir som har med maskinerna att gora ..

.. ja just gradmaskin det har jag tankt ut sjalv, jag har bara statt och tittat pa och sett
att det gar for fort, att allting hander pa en gang ..

.. haft ut elektriker och fatt dom att Iagga in férdréjningar och vi har strypt ner luften
sa den gar mycket mjukare och lAngsammare nér den gar in med verktygen, forut sa
for den in haftigt sa har och da, om den missade, da blev det stora marken i biten
och sa fick den annu svarare att traffa ratt .. nu sa stannar den mellan varje rérelse
sa man ar saker pa att den har hunnit géra fardigt innan nasta sekvens boérjar ..

.. det hann inte spanna klart ordentligt férrns verktygen boérja ga fram .. da la vi in sa
att det tog kanske trettio sekunder, da har den trettio sekunder pa sig att spanna sa
att den verkligen hann spanna, innan verktygen boérjade ga fram, plus att vi sénkte
trycket sa att det gar lite lugnare framat ...

I bakgrunden finns en konkret erfarenhet uppbyggd under lang tid, enkla
vardagliga observationer, dar gradmaskinen givit upphov till aterkommande
storningar. Genom att studera det normala produktionsforloppet skapar O sig
reflektionsutrymme, som bidrar till insikt om sammanhang, och som dérefter kan
omsattas i praktiska atgarder. Han kan sedan med egna 6gon och fortsatta erfa-
renheter se resultatet av de atgarder han initierat och delvis sjalv genomfort.

Att en erfarenhet ar kvalificerande sager inte nagot om hur langt i kunnande
man som enskild natt, det sager istallet nagot om forekomsten av en kvalitativt
annorlunda typ av erfarenhet. Det ar en erfarenhet som leder vidare mot mer
integrerat och komplext kunnande. Det kan i detta sammanhang vara pa sin
plats att konstatera, att samtliga operatorer i intervjuerna framfort situationer
och tillfallen, nér de fortfarande lar sig, trots att den som arbetat kortast tid job-
bat i fyra ar och medianen ligger pa sex ar. Flera menar, att de standigt och nast
intill dagligen l4r sig nytt. I vad man de erfarenheter man gor, kan betraktas som
kvalificerande, ar dock nagot som varierar fran operator till operator och fran si-
tuation till situation.

Nar nu inte alla erfarenheter alstrar samma mojlighet till larande, sa galler det
att skapa de erfarenheter som ger forutsattningar for larandet. Detta géller den
enskilde operatoren, men kan ocksa ses i ett vidare sammanhang, dar man pa ar-
betsplatsen skapar gynnsamma omstandigheter pa basis av en analys av vad
som behovs. Men tillbaka till individen i sin miljo och arbetsuppgift. Det ar vik-
tigt vad varje enskild erfarenhet har for kvalitet. Eller kanske inte varje erfaren-
het, snarare galler det att tillrackligt manga erfarenheter har kvalitet. Som opera-
tor kan man mer eller mindre aktivt och avsiktligt skapa sig erfarenheter som &r
kvalificerande. Man kan likaledes avsta. Ingen orkar alltid. Det behovs inte hel

164 RESULTAT



maskinstopp maskinstopp
klara sjalv
illkalla
akut UH
forsoka forsta

hitta pa for-
battringar

genomfora

Erfarenhet dér det
skiljer sig at det

kvalificerande héllet

klara sjalv

illkalla
akut UH
aterga till
Overvakning

fora vidare
i organisa-
tion efterat

Figur 9. Exempel pa tva satt att hantera ett maskinstopp dar bada bygger pa att man
forst forsoker klara felet sjalv innan man kallar pa underhall.

ler. Nar erfarenheten ar fragestyrd hos den enskilde, far gjorda erfarenheter en
annan, mer utvecklande funktion. Aven om att vara styrd av arbetstiden finns
kvar i verkstaden som en tayloristisk kvarleva, sa ser jag manga situationer, dar
operatorer istallet ar styrda av egna fragor i arbetsuppgiften. Och av att vilja
fora ett problem eller en tanke till lamplig slutpunkt, innan man ldmnar arbetet.

Ju mer forgrenad, rikhaltig en gjord erfarenhet 4r, desto mer larande. Detta ar
en grundpelare i den kvalificerande erfarenheten. Ju mer begransad erfarenhet,
t ex igang sa snabbt som mojligt utan vidare funderande, desto mindre larande
och till och med formodligen stagnation och atergang. Det behovs manga for-
greningar, och olika. Bade buskage och tradkronor har sin plats. Figur 9 4r en
illustration av tva skilda satt eller situationer — i den ena tar erfarenheten snabbt
slut, operatoren vantar sedan passivt till dess felet ar atgardat av nagon annan, i
den andra situationen skaffar han sig en rikt forgrenad erfarenhet som for fram-
tiden har ett antal fler anknytningspunkter att nyttja i storningshanteringen.

I att saga att erfarenheternas kvalitet ar avgorande ligger ocksa det att man
behover erfarenhet av olika faser hos ett fel. Man behover den konkreta er-
farenheten av hur det upptrader, man behover komma till insikt om orsaks-
sammanhang, fa idéer till hur forbattringar ska kunna goras for att 16sa det och
man behover se till att forandringen genomfors for att man pa sa satt ska fa ater-
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koppling pa hur ens ingripande fungerat. Genom att dessa led finns med, sker
larande och utveckling av operatorens kunnande kring storningar. Formaga
och skicklighet i att ta hand om problem, forebygga eller undanrdja dem blir allt
battre. [ sma sma steg dock. Det gar inte fort. Alla dessa ingredienser maste inte
finnas i varje enskild erfarenhet, men ju oftare desto battre. Over tid maste de
alla finnas med, och av och till bor de forenas inom ramen for ett och samma fel,
en och samma storning. Som operator I papekar sa ar det genom att hantera
uppkomna storningar, som han far hjalp att se helheten i systemet.

... Nar man bara kor maskinerna da lar du dig ingenting, det enda ar att du kér och
sen gar du in och korrigerar matt, det ar det enda du goér, om allting flyter, sen kom-
mer det upp sana har sma, ja, att palett inte natt fram till givarn och sant darnt .. ja da
kanske du kommer pa da, "det maste na fram till givarn", du far in helheten i systemet
pa ett battre satt ..

F: helheten i systemet?

.. ja det &r inte bara maskinerna .. du har aven transportbanor sen har ...

Vad ar det da mer specifikt, som kan lyftas fram som kvalificerande i stor-
ningshanteringen? Vad finns det for utsagor och tecken, som tyder pa rikt for-
grenade erfarenheter och forutsattningar for att gora dem? Operatorerna talar
bland annat om att prova sig fram och i vissa fall experimentera, att inte fraga for
snabbt, om aterkoppling och tillatelse att testa och att fa gora fel, att i vissa
lagen ga utanfor ramarna och tanja pa granserna, att gora erfarenheten sjalv
snarare an att fa veta av andra, att fa hela erfarenheter utan avbrott, att ha egen
kontroll Over linen samt att arbeta ndra maskinens mekanik. Forekomsten av en
del av det uppraknade har jag redan berort — har ska jag ta upp nagra exempel
for att belysa kopplingen till erfarenhetens kvalitet. Jag later i det foljande dessa
resonemang utga fran operator O.

Ett exempel pa erfarenhet med kvalitet ar nar O berattar om "baklangesupp-
finningar", apropa att en del av hans larande kommit till stand genom att han
skruvat isar maskinerna for att se hur de fungerade. Detta har ibland varit det
enda sittet att begripa varfor det inte fungerade som det skulle. Baklangesupp-
finningar ar ett tillvagagangssatt, som var nodvandigt, nar det inte fanns nagon
att fraga om hur det skulle vara. Harigenom fick han tillfalle att lara sig maskiner-
na inifran, situationen gav mojligheten till detta, vilket O anvande sig av, efter-
som han sag det som sitt ansvar och sin uppgift att halla produktionen igang.

... det var sana baklangesuppfinningar, man tog isér och titta hur det funka nar det
kranglade .. pa det viset kom underfund med vad det var som inte var som det skulle

Har far han bade detaljkunskap och sammanhang inom maskinen. Ett annat
tillfalle, som flera tar upp da man ocksa lar sig maskinen inifran och basalt, ar vid
riggning. Det géller sarskilt litet aldre maskiner dar funktioner maste stallas om
var gang man byter fran att kora en axeltyp till en annan. Da arbetar man mitt i
maskinen och dess mekanik. I denna uppgift kan man lara sig att forsta mer av
hur maskinen fungerar. En kunskap man senare kan ha nytta av néar det strular
och stor. Sa medan vissa mekaniska ting bara ar att byta rakt av och inte kraver
nagon narmare forstaelse, ar andra av den arten att installningar och justeringar
kravs, for vilka man maste begripa hur maskinen ar uppbyggd och fungerar.

... vVissa mekaniska grejer kan ju vara bara att byta ut .. hylsor eller V-block, man
bara byter. Da behdéver man inte férsta mycket .. racker att man vet var dom ska sitta
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.. men det &r mera dom har knepiga maskinerna, dar det ar justeringar, det ar dar
man maste, for att kunna justera nanting maste man ju férsta hur det fungerar ..

... gradmaskinen ar en riktig san dar handpalaggningsmaskin. Gamla Groben ar
ocksa en .. att rigga den .. dar maste man begripa f6r .. man ska nastan skruva isar
maskinen och sa bygga upp den pa nytt ...

Just O uttrycker tydligt behovet av att fa experimentera, vara tillaten att gora
fel och misslyckas. Detta galler bade for egen del och for andra. Han ser det som
nodvandigheter i relation till att utvecklas inom den storningshanterande ar-
betsuppgiften. Det innebér ocksa, att det maste vara okej att raka producera en
eller annan kassbit. Annars riskerar man att bli handlingsforlamad. Att experi-
mentera och handla 4r med andra ord viktigt for att skapa erfarenheter, forsta-
else och sammanhang. O varnar om ratten att fa gora fel, och detta galler aven
erfarna operatorer som han sjalv. Han tillhor ocksa dem, som i experimenterande
syfte tanjer pa granser och gar utanfor ramar, antingen det nu galler att avsikt-
ligt kora kassbitar for att lara sig av felen, eller det galler att kora fler detaljer pa
samma skarhjul for att fa en uppfattning om var kvalitetsgransen gar.

... om man ska ha absolut inga kassbitar, da far man vara sa valdigt férsiktig sa da

blir det inte mycket gjort istallet ... lite, nagra missar maste man ju fa géra, annars blir

det ju sa att folk inte vagar géra nat till slut, man maste ju kunna vanda ryggen till en
maskin nan sekund ibland ...

Man kan saga att O aktivt skapar sig erfarenheter med kvalitet. Lugna
perioder anvander han uttalat till att lara sig mer om vad problem kan ge for re-
sultat i bearbetningen. Vid sadana tillfallen far han tydlig aterkoppling. De bildar
sedan grunden for nya eller forandrade tankenatverk for hur nagot hanger
samman, t ex i kuggbearbetningen. Den tankestruktur som pa sa satt skapas
runt ett mycket specifikt problem 1 storningshanteringen, avseende bearbet-
ningsresultat, lever sedan vidare, och kan av O knytas an till ndr han behover
kunskapen vid senare tillfalle. Exempelvis nar han nu blivit involverad i att for-
soka uppna battre resultat i en annan lines kuggbearbetning, dar utmaningarna
och svarigheterna ar an storre genom en kombination av klena maskiner, stora
detaljer att bearbeta samt farre, och darmed storre, antal kuggar per axel, vilket
staller hogre krav pa bearbetningen.

Nagra operatorer tar aven upp en annan dimension av erfarenheten som lika-
sa ar viktig i detta kvalificerande avseende, namligen skillnaden mellan att gora
en erfarenhet sjalv, med allt vad det innebér, kontra att fa nagot berattat for sig.
Man framhaller den forstahandskunskap sjalva det egna gorandet astadkommer
som artskild fran de erfarenheter, man kan fa i andra hand. Att gora en erfaren-
het sjalv ses ibland som det enda sittet att veta vad som egentligen géller.

En dimension i den kvalificerande erfarenheten ar vidare att fa hela erfaren-
heten, sarskilt de ganger nar man forbryllas av ett fel, dar det ar nagot man inte
forstar. O vill garna forsta och har latt att se sammanhang. Han arbetar aktivt
med det och tar darfor reda pa hur problem, han inte sjalv kunnat vara person-
ligt narvarande vid, har 16sts. Han gor detta utifran det dubbla syftet att vilja
forsta i sig men dven ha nytta av det, ifall nadgot liknande uppstar framover. Han
poangterar vikten av hela erfarenheten, eftersom det dels ar nyttigt for jobbet,
dels gor att han sjalv slipper besvar, men ocksa for att han har ett genuint in-
tresse for teknik och for att forstd sammanhangen. Han drar dven ur erfaren-
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heten ut en princip, naimligen den att man inte kan fixa nagot fullt ut utan att ha
forstatt hur det hanger ihop, varfor ens atgard hade effekt osv.
jag vill nog garna forsta .. just darfor att, det ar bekvamt i langa loppet och veta nar
det hander nasta gang eller varfor .. det ar darfér jag ofta forsdker ta reda pa

efterat, vad folk gjorde, om jag ldmnar Gver ett fel som vi inte hann fixa, att man da
efterat kollar upp vad det var

man tjanar pa det i langden sjalv att man slipper halla pa att slita i onédan .. och det
ar samma sak med forstaelsen, man kanske har tur att fa till det sa det funkar, men
nasta gang sa kanske det inte alls reagerar pa samma satt .. det brukar inte funka sa
lange for det mesta heller da, om man far i gang det utan att riktigt veta vad man
gjorde eller varfor det blev som det blev .. da dterkommer felet s sméningom igen

om det ar sant som jag .. inte har begripit, hur, vad var det for fel, varfor funka det
inte sen, da brukar jag ta reda pa det .. det ar dom dar lite mera udda .. dels har jag
som rent teknikintresse .. men sen ar det da for jobbets skull .. det ar tva olika delar ..
vissa saker ar jag inte intresserad av sjalv, utan det ar ju mera for att det ar bra att
veta da till nasta gang, man spar tid och besvar .. men andra saker ar ju da av rent
intresse da .. man kollar

Att man arbetar lange med en uppgift pa egen hand, innan man tar hjalp, be-
hover inte innebéra att man gor en kvalificerande erfarenhet. Detaljerad och rikt
forgrenad kanske, men nagot kan anda saknas. En vasentlig fortsattning beho-
ver finnas. Kvaliteten kraver att man foljer nagorlunda ratt spar. Det finns risk
att man lar sig tidskravande omvégar istéllet for att forsta, och darmed kunna ga
mer rakt pa sak. Det blir inte forstaelsespar i sann bemarkelse, snarare ett slags
villospar. Detta kan exempelvis gélla vid fel i dataprogrammen och ar ett av
manga exempel pa fragor, dir en okad linenara kommunikation i organiserad
form skulle hoja det gemensamma kunnandet. Att nagon kommer in pa mindre
anvandbara spar, skulle kunna korrigeras i det gemensamma utbytet. I den stu-
derade kontexten var detta underforsorjt. Kunnandet blir samre dn vad som
forefaller nodvandigt. Pa sikt far organisationen daligt minne genom att kun-
skaper inte mer genomgaende fors over, korrigeras och stannar kvar.

Vid ett tillfélle, som jag fick mig berattat om, hade det vanliga sattet att fordela
arbetet ersatts med en ovanlig 16sning. Denna gav operatorerna intressanta
erfarenheter, som pekar i riktning mot att arbetet skulle behova laggas upp och
fordelas pa annorlunda satt an genom den traditionella skiftformen. A och S har
saledes en sarskild erfarenhet som de delar med varandra, men som Ovriga
operatorer inte har. De har erfarenhet av att kora hela ena linen ensamma under
en veckas tid. De jobbade tillsammans hela tiden och gick dubbla skift. De fick
da tillfalle att marka, att det blev betydligt mindre stopp och storningar, att de
hade allt under egen kontroll och hela tiden visste vad som gillde, vad som
hade gjorts och inte gjorts, hur stopp hade uppstatt och hur de 1ost dem.

Som kontrast till detta berdttar S om en erfarenhet av det motsatta slaget, dar
skiftgdngen skapade stora svarigheter vid inkorning av nya axlar. Den ligger
mahianda till grund for hans insikt om att vissa uppgifter kraver mer av konti-
nuitet, och att det inte racker med det som overfors vid skiftbytena. Det vanliga
i form av alla vardagliga smafel kan man pa ett annat satt bade ha och mista. Det
far man anda tillrackligt av, kan man tycka. Men exemplet ovan sitter, at-
minstone till del, detta i fraga.
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9. Tankenatverk och forhallningssatt

Larande ar, som sa mycket annat, bade struktur och process. Det ar dock inte
fragan om lasta strukturer utan om oppna, dvs strukturer som ar stadda i for-
andring genom den enskildes interaktion med omgivningen. Strukturer i olika
grader av balans som har potential att forandras genom dissonans och fragor.
Om allt alltid var som man trodde sa fanns ingen drivkraft till forandring. Var
inget nagonsin som forvantat, blev larande likaledes utan mening. Detta kapitel
agnas at i huvudsak oppna, dynamiska strukturer. Strukturer som jag ser som
stabila, men likval foranderliga. De kan beskrivas som styrstrukturer i olika plan
eller fonder.

Den renodlade resultatredovisningen lamnar jag fran och med detta kapitel
och dvergar i en mer begreppsligt orienterad framstallning. Pa empirisk grund
och med empiriska, resultatredovisande underlag, for jag i detta kapitel resone-
mang, som ocksa till viss del relateras till andra teoretiskt relevanta begrepp. Jag
har valt tankendtverk och forhdllningssdtt med dimensioner som tankbara
strukturbegrepp for att begripliggora den enskildes larande i en specifik, situa-
tionsrelaterad och komplex arbetsuppgift. Begreppen har sin grund i empiriska
iakttagelser, men har aven anknytningspunkter till andra begrepp inom omradet.

Jag inleder med att diskutera tanken#tverk, vilket jag ser som ett dynamiskt
strukturbegrepp. Strukturer i rorelse men inte i en larprocess fran A till B, utan
manga rorelser, som gar i olika riktningar och integrerat bygger upp ett samtida
sammanhang, samt kunnande i detta sammanhang. Det har likheter med befint-
liga begrepp som kognitiva strukturer, schemata, monster, mentala modeller med
flera. Hur eller pa vad satt det ar nagot delvis annorlunda, forsoker jag klargora
vartefter under kapitlets gang. Jag for inte in reservationer i varje mening.
Framstallningen ska som helhet dock lasas utifran den allmédnna reservationen,
att den utgor ett mojligt sdtt att forsta och begripliggora strukturer inom ramen
for larande 1 en specifik arbetsuppgift.

Kapitlet ar uppbyggt sa att jag, efter nagra ytterligare inledande kommen-
tarer, redovisar ndgot om skilen till att jag lamnade begreppet tankemonster, till
forman for tankenatverk. Darefter foljer en empirisk redogorelse, varefter jag uti-
fran bade empiri och andra teoretiska begrepp avslutar kapitlet med tankar
kring relationerna mellan de tva begreppen. Inledningsvis vill jag paminna om
den avgransning jag gjort i forhallande till kognitionspsykologiska ansatser.
Detta foranleds av att jag visserligen anvander mig av begrepp som avser inre
fenomen, men utifran pedagogisk utgangspunkt har tyngdpunkten pa att upp-
miarksamma den enskildes mote med yttre situationer, med omvarlden, samt det
individen (operatoren) konstruerar i denna interaktion. En enkel figur far askad-
liggora hur tankenétverk ar avsett att vara ett utdtriktat begrepp for nagot inre.
Se figur 10. Jag diskuterar saledes en inre struktur men utifran hur det yttre ter
sig. Det ar motet med uppgift och situation, sasom det uppfattas av individen,
som har relevans i min studie och med andra ord inte den inre strukturens mote
med det inre.
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Min betoning

Individens larande i Omvarlden, yttre
inre arbetsuppgiften situationer

Figur 10. En fraga om betoning och tyngdpunkt — larandet studerat i relation till
handlingskravande situationer, dvs i motet med det yttre och inte med tradar dragna till
det inre.

Tankenatverken konstrueras och uppriatthalls av individen. De ar situations-
anknutna och utgor ett slags handlingsalternativ, medan forhallningssatten ar
mer seglivade och personbundna. Forhallningssatt kan beskrivas som nagot
man dr i neo-piagetiansk mening (Kegan, 1982). Tankenatverk ar en struktur
man har tillgang till och som i situationen kan synliggoras och brukas.

Strukturerna forandras genom larandets alla delprocesser vilka i sin tur styrs,
eller kanske guidas, genom strukturerna. Alltsammans i arbetsuppgiften tydligt
kopplat till de vardagliga erfarenheternas kvaliteter. Av narmast foregaende tre
kapitel hoppas jag, att det med viss grad av konkretion, framgatt vari larandet
bestar och resulterar, kopplat till arbetsuppgiften. Det vardagliga larande som
jag beskrivit och som sker i sma portioner, dar sjalva kunskapsbildningen for
operatoren ar av mindre betydelse, dn avsikten att anvanda kunskaperna.
Kunskapsanvandningen ar det som efterstravas. Kunskapen har darmed ett
tydligt mal. Nar det galler larande i den studerade uppgiften sa innebar var gang
man loser ett problem, fixar ett strul, atgardar ett fel, hanterar en storning ocksa
att man uppnar ett resultat. Det ar den avsikt man har med handlandet, ett av-
siktligt anvandande av kunnande och erfarenheter, med malet att till exempel
sakerstalla bearbetningskvalitet eller att fa igang produktionen. De tanke-
natverk jag menar vaxer fram, i och genom utforandet av arbetsuppgiften, ar
inte resultat i samma mening. Snarare konsekvenser, en ytterligare foljd av
handlandet och av dess resultat, dvs den icke avsiktliga konsekvens som manga
ganger foljer med utforandet av en aktivitet.

Tankenatverk och forhallningssatt ar inte permanenta och oforanderliga.
Daremot stabila, om an i olika grad och utstrackning. De far mening genom rela-
tionen till varandra. Se figur 11. Medan tankenétverken uttrycker personens
relation till en situation, ar forhallningssatten snarare kopplade till utforandet
och definierandet av arbetsuppgiften pa ett mer overgripande plan. Inneborden
av detta ar att forhallningssattet styr vilka tankenatverk som kommer till
anvandning, och darmed hur uppgiften blir utford. Tankenatverken formar a sin
sida, over tid, forhallningssattet.

Tankenatverk respektive forhallningssatt. Uppdelningen ar en teoretisk ab-
straktion och darmed, med sjalvklarhet, till viss del konstlad. I situationen har
individen tillgang till badadera som en helhet, vilken utgor grund for avgor-
anden och handlande. Uppdelningen blir dock anvandbar nar man vill forsta sig
pa larandet i arbetsuppgiften. Tankenatverken visar sig i de situationsspecifika
avgoranden och bedomningar, dar de ocksa konstrueras, byggs upp. Bakom
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Bakomliggande styrstruktur — —#  Situationsanknutna &
Forhallningssatt handlingsrelaterade

<4+— tankenatverk

Figur 11. Tankenatverk och forhallningssatt ar dmsesidiga konstruktioner.

handlandet i situationen finns ett styrande forhallningssatt. I forhallningssattet
finns sa att saga samlat, hur man pa ett bakomliggande plan tanker pa, forklarar
och forhaller sig till storningar. Det paverkar hur man definierar sin egen arbets-
uppgift och i konsekvens med detta, hur uppgiften kommer att utforas.

Fran tankemonster till tankenatverk — en fraga om ordval?

I tidiga skrivningar om resultaten (D00s, 1995), redovisade jag en tentativ mo-
dell eller idébild av situationsanknutna tankemonster kontra mer personbundna
forhallningssatt. Denna bild har efter narmare analyser genomgatt vissa for-
andringar. En forandring galler ordvalet. Det har statt allt klarare att det i sjalva
ordet tankemonster legat en storande begransning, en innebord som pekade at
fel hall. Sa som jag associerar ordet monster fors tanken till fardiga, separata och
ratt fixa strukturer. Liksom utstansade genom upprepningens kraft. Medan jag
egentligen behovde ett ord med viss stabilitet, men som anda tillat oppenhet och
mer dynamik. Monster, liksom struktur, formedlade en kénsla av fardigstopt,
fardigformat och enstaka, nar data behovde beskrivas med en term som synlig-
gjorde att det handlade om nagot som var Oppet, hade anknytningspunkter, och
visade pa en oOver tid narvarande mojlighet till forandring.

Grundat i den komplexitet, som ar for handen vid storningshantering i auto-
matiserad produktion, framtradde i dataanalysen istéllet en bild av tankendtverk.
Ett begrepp som jag menar har fordelar i begripliggorandet. Avgorande fordelar,
sa som jag tanker mig begreppet, ligger i att ett natverk aktivt maste uppratt-
hallas av sin agare, dvs av operatoren, och i att natverk har punkter som sa att
saga ar Oppna for moten, for anknytning med t ex andra nétverk. Dessa punkter,
som kan avse for arbetsuppgiften relevanta sakforhallanden, har vagar som
bade leder till en inre kdrna och har forgreningar till andra natverk.
Niatverksmoten kan vara interna, "inom-operatorsliga" genom att gjorda erfa-
renheter leder vidare till att ett natverk kopplas ihop med ett annat, till nagot
storre, med varandra integrerat. Operatorens mentala konstruktioner viaxer och
vaxer thop genom tédnkande och handlande inom ramen for arbetsuppgiften.
Det ger en bild av en vixande erfarenhet med anknytningspunkter. Denna pro-
cess har operatoren som konstruktor. Via sina handlingar konstruerar han sina
natverk, normalt dock utan avsikt. Handlandets avsikt 4r kopplat till det kon-
kreta resultat man vill uppna med handlingen, och enbart i vissa exceptionella
situationer konstruerar man avsiktligt sina egna larvillkor. Aktivt gor man det
daremot mestadels.
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Natverksbilden underlattar vidare tanken pa externa kopplingar, dvs hur en
operator ibland kan lata sina egna erfarenheter haka i en annans, nar nagon
form av gemensam erfarenhet leder vidare till mer kunnande. Natverk maste
uppratthallas och underhallas. Operatorer gor detta genom kvalificerande erfa-
renheter. Arbetsuppgiften maste i sin tur innehalla mojligheter till detta.

For den kvalificerade storningshanteringen framstar bade operatorens for-
hallningssatt och situationens tankenatverk som centrala. Det ar kombinationen
dem emellan som pa ett dvergripande plan bestimmer vad som avgor varje
gang.

Man kan ifragasatta lampligheten av att introducera nya ord pa ett omrade,
dar redan nog sa manga florerar. Jag menar dock att det ligger nagot tanke-
styrande, tvingande i bilder och 1 de associationer som ett ord bidrar med, och
att detta har sina fordelar. Borjan till nagot nytt kan ligga just i ett ordbyte. En
uppfattad dissonans gor att man vill bearbeta, forandra det hittillsvarande. En
insikt om att det finns nagot mer och litet annorlunda att uttrycka, kan som
tidigt led i att ga vidare, just med hjalp av ett annorlunda ordval gora det
mojligare att se. For mig hjalpte skiftet av ord fran monster till natverk till att
forandra tankandet, andra fragor uppstod och stillde krav pa att bli tankta pa,
eventuellt ocksa besvarade. Natverk oppnade for mer av dynamik, oppenhet,
mojlighet till integration, aktivt agerande, standig process osv. Visst kan man
anvanda begrepp som har sitt ursprung i en mer statisk syn, for nagot mer
dynamiskt. Men jag valde en annan vag.

... if children have not had a certain

experience, then they will lack the related
simple ideas, and as a result there may be
deficiencies in the complex ideas they can
build up. s15 (Phillips och Soltis, 1991).

Tankendtverk forenar situationskaraktaristik och handlingsvagar

Tankenatverk 4r situationsanknutna. Jag ser dem som att de styr vad man upp-
fattar, och att de innebér dels en karaktaristik av situationen, dels anger hand-
lingsvagar. En hopkoppling av faktorer 1 situationen med de egna handlings-
alternativen. I tankenatverken kopplas saledes laget och handlandet samman.
Diagnos f6ljd av medicin i form av handlingsalternativ och l16sningar, ett slags
situationsspecifika bedomningar. Att ldra sig ett nytt arbete innebar bland annat
att bygga upp kognitiva strukturer, tankenatverk i sma steg. I operatorernas fall
avser en del av tankenatverken produktionsstorningar. Dessa nétverk ar ett
slags levande rekonstruktioner som operatoren bygger pa och ombildar vart-
efter. Hur, i vilken riktning och med vilken kvalitet, ar beroende av de erfaren-
heter man gor och kvaliteten i dem. Genom tanken#tverken bygger man upp
situationsanknutna principer som mojliggor overblick.

Hos en person stadd i larande och utveckling véxer tankenétverken fram
vartefter. De ar Oppna for forandring genom de fragor individen staller sig och
genom de handlingar som arbetsuppgiften kraver. Fragan medverkar de ganger
man inte bara applicerar eller ateranvander en redan gjord konstruktion. I situa-
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tionen rekonstruerar man tidigare erfarenheter av liknande produktionsproblem
i tankarna, och genom att anvanda erfarenheterna. Nar larandet daremot gatt i
sta, ateranvands istallet redan befintliga strukturer pa ett mekaniskt satt. Genom
frekvent anvandning, och genom att operatoren ateranvander dem utan att re-
konstruera dem, blir de till ett slags forstelnade natverk dar dikotomier och lasta
pastaenden tillats ga pa rals. Data har saledes visat pa forekomsten av tankenat-
verk saval i form av rorliga, levande rekonstruktioner, som i form av fasta kon-
struktioner, forstelnade ndtverk utstansade genom historien och applicerade pa
situationen utan tankenéarvaro. De forefaller fasta eller statiska.

Tankenatverken ska inte forstas som att man forst bedomer situationen och
darpa staller upp ett antal handlingsalternativ, bland vilka man slutgiltigt valjer
ett. Man kan istallet se det som att ett antal smanatverk finns till hands och akti-
veras av operatoren on-line, utifran det aktuella samtalet med maskinen.
Kunnandet véxer 1 handlingen och i1 de microreflektioner déar operatoren i sam-
talet med maskinen kommer i dialog med sig sjalv.

Tankenatverk i storningssituationer
— en empirisk redovisning

Storningssituationer, liksom andra situationer, ar uppbyggda av en rad faktorer
som ar specifika i tid och rum. Operatoren 4r en del av situationen och hans
uppgift blir att handskas med dessa faktorer, och att i kraft av sig sjalv bedoma,
avgora och leda vidare till nagot slags losning. Hur han bedomer situationen re-
sulterar 1 val av vissa handlingar och ddrmed inte av andra. Situationsfaktorerna
har for operatoren dels olika vikt och innebord per faktor, dels ges de olika vikt
och innebord beroende pa med vilka andra faktorer de kombineras eller sam-
manfaller i situationen.

Tankenatverk som ar rikt forgrenade och som rymmer manga faktorer har fler
kontaktpunkter och mojliga handlingsvégar i varje given situation.
Anvindandet har darmed potential att ge for arbetsuppgiften kvalitetsméssigt
skilda erfarenheter. Trots att tva likadana handlingar, exempelvis att kalla pa
underhall som operatorer utfor, kan se lika ut sa har de kommit till stind mot en
bakgrund av olika enkla eller mer sammansatta skl.

Att veta, ha kunskap 1 olika avseenden, och att ha fardiga handlingsvagar
kan bidra till att man arbetar med mer varaktiga losningar. Handlingsvagarna
kan klarna genom att man vet vem man kan vanda sig till 1 ett visst samman-
hang. Anknytningspunkter finns till hands att nyttja nar behov uppstar.
Tankenatverk som operatoren bildat och ateranvant blir lattare att ta till dven i
framtiden. Det 4r har man stindigt borjar, i sina egna erfarenheter. Operator I tar
platarbeten som exempel. Genom att han varit runt pa manga stallen inom fore-
taget under sin internutbildning s& vet han vad folk har for uppgifter. Det 4r re-
lativt latt for honom att ta kontakt for att fa nagot gjort. Han kanner sig kompe-
tent i och med att han vet vart han ska vanda sig.

I: om man ska, typ bara bestalla en platslagare eller sa dar, om vi ska ha nat jobb ut-

fort av en platslagare, man kanner ju platslagarna, man vet vilka dom ar, man vet ju
vad dom gar for, sa det ar inga problem att ga dver dit och fa nanting gjort dar om
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det bara ar nan liten skitsak man behdver ha gjort, som man inte ens behdver och

bestélla in, det ar bara att ga éver och kolla om dom har tid

For att tydliggora natverkens tankta princip har jag valt att dels presentera
hur nagra operatorer resonerar kring de avgoranden de gor och ibland brottas
med, dels ange ett exemplifierande axplock over vad i situationen som ingar i
avgorandet.

Pa nastfoljande sidor aterfinns fyra operatorers resonemang kring vad de ser
som sin uppgift nar det strular och stor. De illustrerar litet olika saker. De tva
langre (A & C) visar pa att det ar manga faktorer att vaga in i avgorandet av hur
situationen bor hanteras. Nar man laser texten hittar man diverse ord och ut-
tryck som visar pa att operatoren gor avvagningar och bedomningar angaende
hur han ska arbeta vidare, till exempel: det beror pa, om, fran fall till fall, dilemma,
beroende pa, blir tvungen, vare sig man vill eller inte. Han knyter an och akti-
verar sina tankendtverk. De faktorer, som 4r aktuella i dessa tankenatverk, galler
exempelvis att man inte vill ha tillbaka felet igen, om det gar att kora eller inte,
om det ar nagot allvarligt med bearbetningskvaliteten, om det 4r nagot man over
huvud taget kan fixa sjalv, om det gar att atgarda varaktigt, att det tills vidare
kan racka med att andra operatorer och andra skiftet ocksa kanner till felet, att
det inte ar lont att kalla pa mek eller el annu, att man kan sta ut med att ha felet
kvar, eftersom det inte kommer sa ofta eller ar for besvarligt, att maskinen inte
riskeras, hur pass brattom det ar att fa fram bitar.

En annan utsaga (D) visar pa hur fardiga, till och med forstelnade, tankenat-
verk ocksa kan vara. Operatoren vet vad det ar for fel nar maskinen stannar. Det
ar rutinerat och invant. Manga fel kan fixas snabbt. Vet han inte vad det ar for
fel, kallar han pa underhall. Emellertid visar det ocksa pa att tankarna stelnat, det
finns inte nagra "det beror pa" narvarande i situationen, och inte heller uttalas
nagon oppenhet infor vad som kan eller bor goras. Vetskapen ar dar omedelbart,
pa gott och pa ont.

Den fjarde (B) géller en situation dar operatoren upptackt att han kort ett
stort antal detaljer med fel matt. Da trader tankenatverk i funktion som galler hur
han snabbt ska kunna radda vad som raddas kan. Det giller att kolla upp dven
de axlar som hunnit vidare till harderiet, men det galler ocksa att se till att den
felaktiga givaren blir atgardad, sa att han i fortsattningen kan lita pa borrmaski-
nens funktioner.
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ja forsoka fa igang det helt enkelt A.

F: sa att det producerar .. sa snart som mojligt eller

jaa, om det ar ett fel av den naturen att det gar att fixa da, sa att det, jaa
sa att det inte uppstar igen, att det bara &r att kora pa alltsa

F: mm men om man tror att det uppstar igen om ett tag, vad gor man da

jaa, vad kan man gora da .. det beror ju litet pa, hur mycket vi ar tvungna att produ-
cera, om man anser att .. kan jag bryta har, for antingen att jag fixar det ordent-
ligt, om jag nu kan det, eller fixa det har temporart, jag vet att det haller, kommer
att ga ett tag, kommer att ga hela dan idag, att vi da kanske senare lagger in, ja
antingen mekaniker eller elektriker eller nanting, eller att ska vi ta nu pa en gang,
racker med att jag sager till nasta skift att var beredd pa att det har kan handa

F: det 4r det har med hur man ligger till da som avgor

jo det ar ju det, ar det en san sak som, som, det gar att kora men felet kan uppsta,
nu ska det inte vara sa att det uppstar fem ganger om dan utan sa att det kan
handa kanske en gang om dan, det kan man val sta ut med, da brukar vi lata det
ga tills man helt enkelt trottnar eller att det borjar komma oftare och oftare, och
da ar det ju dags att gora nanting

F: mm, ar det en vanlig utveckling det dar att det liksom dyker upp och sa kommer
det litet oftare och oftare

jaa, det beror litet pa, vad det ar for fel .. om man sager elektriskt sa ar det val .. ja
det kan vara sana grejer, det kan vara en givare da som borjar bli dalig, att ja den
kontaktytan som ska ligga an, ja om man skruvar fram givaren litet sa kommer
det att funka men den blir saimre och samre hela tiden, och sana dar grejer, sa att
till slut sa blir man ju tvungen att gora nanting at det, vare sig man vill eller inte
.. da spelar det ingen roll hur man ligger till, om vi ligger jattedaligt till sa maste
vi fa det dar fixat i alla fall

F: 4r det annars nanting som ni kommer overens om eller tar du dom besluten sjalv
hur du ska gora

jaman, .. kan saga det att om det har felet, eller jag kan saga sa har att jag talar om
det for Anders och Sven da eftersom jag jobbar med dom, att det har felet kan
uppsta .. jag har fixat det en gang idag, men det kanske inte 4r lont att ta in
mekaniker eller elektriker just idag, utan da forsoker vi lugna oss litet med det
helt enkelt, vi brukar vara ganska jamnforstddda om man sager, sana dar grejer
.. bara s att dom vet om det da ...

F: .. nér det blir nat sant héar problem eller strul och storning, B.
vad ska du gora da, vad ar din uppgift

.. det beror pa var jag jobbar ..

F: mm .. ja nér du jobbar hér vid borrgruppen ..

.. ja till exempel, igar fick jag plocka bort alla axlar till en annan vagn och skriva
justering och byta borrarna, sen sa jag direkt till Eddie .. att maste fixa givaren

F: mhm, forst far du ta hand om dom .. axlar som blivit fel och sen sager du till
Eddie sa att han fixar, sa att det blir bra, sa att felet forsvinner

sen springer jag till harderiet ocksa, kollar, det finns en vagn dar, jag tror att felet
kan finnas dar ocksa, men det var inte sa
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for det forsta sa galler det val att forsoka se om det ar nat man C.
kan atgarda, direkt, som oftast sa ar det ju battre att stanna av och fixa till
an att ha dom déar smaproblemen hela tiden .. min uppgift det maste ju vara att
forsoka fixa till det, men samtidigt maste man ju halla produktionen igang for det

sa det det ar ju ett litet dilemma, man kanner ju kanske, om det borjar strula sa
kanner man val lite .. man stressar upp sig lite ocksa, speciellt da om det ar himla
brattom och kanske har strulat hela dan och sa kommer det 4nnu mer och da, ja
kanske man kor med en halvdan 16sning tills det lugnar ner sig

det ar mojligt att man kanske hade sparat pa och tagit och brytit och fixat till direkt
men det, nar dom vill ha fram bitarna sa ar det inte lika latt att halla sig kall hela
tiden

F: mm det ar det som liksom ligger dar och avgor, hur pass pressat laget ar

jo men det, ja vi har ju legat himla daligt till och vi har brytit i flera dar for att fixa
till vissa grejer .. men det det har vi val antagligen tjanat pa ocksa

F: mm, hur avgor ni vilket ni ska gora

njaa, jahh, svar fraga, det ar fran fall till fall

F: ja, ja?

hur det 4r man gor ar beroende pa hur .. ar det nat verkligen allvarligt sa spelar det
ingen roll

maskinens vl och ve gar ju fore eventuell produktion, for ett stopp du maste vanta
i dar pa en del fran Tyskland det kostar ju annu mer, plus kostnaderna sa det, om
det ar nat sant sa star vi direkt

men det kan ju vara ja lite smasaker har och dar och da beror det pa hur besvéarligt

F: hur besvarligt, det ar det som, ar det du da som avgor hur besvarligt det ar, hur

njaa, det vill jag oftast prata med driftledarna ocksa .. eller om Roffe kanske kom-
mer ner och tittar pa det, eller nan annan, man bedémer vl litet ihop i gruppen,
men sen ar det nan som maste ta beslutet och da blir det val som oftast Anders ..
men han ar ganska bra pa det, att saga att nu fixar vi det hér, nu far det sta

jaa, har du i borrmaskin att den hoppar i matten eller nanting, da ar det bara, da ar
det bara att stalla direkt, for da, det vet man inte vad man levererar for kvalitet,
man kan inte mata varje varje bit, dd maste man liksom atgarda direkt, det finns
inga alternativ

for dom har mattena, en del ar sa viktiga, i och med att du har lager som ligger dar,
far inte det olja da skér det i ladan och det ar vi inte betjant av om kunderna star
med trasig bil, d ar det battre att dom féar vénta tva dar pa bilen

ja om vi inte kan sakerstélla kvaliteten da ar det ju .. tidigare var det val kanske inte
sa, att det var val, litet sa sa sa kanske, men ... dit vill vi val helst ingen av oss
nu nagot mer for det, det blir ju inte lika bra kvalitet pa dom lastbilarna som dom
som ligger inom matt .. kvalitén, om man inte kan sékerstalla den sa ar det ju

stopp direkt

nasta gang det stannar .. samma fel .. jag vet vilket fel, fixar snabbt, D.
det hander manga ganger ... jag tanker inte .. bara automatiskt ..
jaha nu har det stannat, gar bara och tittar, okej, jag vet vilket fel det ar
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Bearbetningskvalitet och produktionsldge. Tva faktorer aterkommer pa ett
slags delad forsta plats 1 operatorernas resonemang: bearbetningskvalitet och
produktionsldage. De uppfattas som dverordnade ovriga faktorer. Den mest av-
gorande ar av antingen — eller karaktar och avser kvaliteten pa de bearbetade
detaljerna, dvs att de haller sig inom faststallda toleranskrav. Ar bearbetnings-
kvaliteten i fara ar det atgard som galler innan man kan kora vidare.

... daliga bearbetningsresultat, det atgardar alla vad jag vet i alla fall. Det ar ingen
som fortsatter att kora om dom upptacker det ...

Detta 4r en definitiv grans, om an inte knivskarp. En operator, som ar kunnig
nog att overtrada regler, har en mattens grazon inom vilken han kan mandvrera.
Det kan handla om att ligga aningen, aningen illa till pa nagot matt samtidigt
som det bara ar en 4-5 detaljer kvar att kora pa ordern. Operatoren vet att axeln
ar monterbar i vaxelladan trots den lilla avvikelsen och att hardningsprocessen
kommer att hjélpa till i ratt riktning. Samtidigt skulle att justera bearbetningen ta
orimligt mycket tid i forhallande till utfallet. Har har vi ett exempel pa ett tanke-
natverk som tillater kunnigt regelovertradande.

Den andra overordnade faktorn avser produktionslaget, dvs hur man pa linen
ligger till i forhallande till korplan kombinerat med om linen gar for hogtryck
skift efter skift, eller om det finns utrymme att ta igen tid som forloras om man
stoppar for felsokning och reparation. Bedomningen av produktionslaget ar be-
tydligt mer relativ. Samtidigt ar den hela tiden med och avgor, ar standigt nér-
varande i operatorernas tankenatverk.

Produktionslage och bearbetningskvalitet uppfattar saledes operatorerna
som starka styrfaktorer for handlandet. De ar aven betydelsefulla for larandet i
arbetsuppgiften.

... fruktansvard hets framfér semestern da, man lag efter, och vi bara fixa allting till-

falligt med tape och sen plaster och sant i stort sett bara .. staltrad .. och kérde ..

men efter det hade vi gora i flera veckor sen att reparera allting d4 som hade gatt
sonder men som man bara hade lagat provisoriskt ...

Att for ofta kdnna sig tvungen att anvanda tankenatverk, dar det ar "sparka
igang" som galler, bidrar inte till en kvalificerande storningshantering. Istallet
okar risken for att man ska bry sig allt mindre om hur uppgiften blir utford.
Kvalitetskravet gar daremot i motsatt riktning, men aven har kan man valja mer
tillfalliga, instabila losningar — sarskilt de ganger pressen ar hard. Faktorerna
samverkar. En viss kvantitetspress ar dessutom alltid for handen 1 och med att
antal korda axlar ar ett dagligt och Oppet prestationsmatt enligt vilket bade ar-
betsledning och operatorer varderar varandras insatser.

For att narmare forsta de avgoranden som tas racker det inte med att inse
forekomsten av ovanstaende faktorer plus ett ytterligare antal som kan laggas
till. Se figur 12. Snarare galler det att ga in inom de olika faktorerna och inse vad
bedomningen i varje enskild faktor innebéar, parat med att denna bedomning i
avgorandet ska kombineras med vad ovriga faktorer sager i just den aktuella si-
tuationen. Nagra exempel kan vara pa sin plats for att visa pa principen.
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vinner produktionstid . ) egen
vet inte orsaken till felet dagsform

antal bitar kvar lokalisera

felet slumpartat

avsikt att lara sig kan stgarda sjalv

maskinen tar skada var pa detaljen

rddda felaktiga
" Kvalitet pa bitarna bitar
idé att rapportera? tidsatgang

matt vandrar missljud

kostnader for Produktionslaget nyfiken pa
underhall nytta av I6sningen

kunskapen
besvarligt att ha kvar intresserad
av felet felet aterkommer

ej utférda bearbetnings- )
operationer beddma felet

vet vart man ska vénda sig

kolla sjalv forst

slipper extrajobb om éatgérdar
drar sig for att kalla pa UH

Figur 12. Ett exemplifierande axplock av vanliga faktorer i operatorers produktions-
storningsrelaterade tankenatverk.

Nir det galler produktionslaget sa kan man ligga efter, i fas eller fore i for-
hallande till korplan. Korplan kan i sin tur vara snalt tilltagen sa att man har ont
om tid for att bearbeta orderns detaljer, riggningen for att kora en viss axeltyp
kanske tar langre tid an planeraren givit utrymme for. Ibland ar det allmanna
produktionslaget hogt, man slar i taket och utnyttjar maskiner och befintlig be-
manning till max. Da ar det svart att kora igen tid man missat. Andra ganger kan
det vara relativt lugnt. Om man ligger efter 1 korplan, och Just-in-time fungerar
fullt ut, sa innebar det kanske ocksa att vaxelladsmonteringen i en annan del av
landet blir staende pa grund av brist pa axlar. Sa att ligga efter kan ha mycket
olika innebord och konsekvenser i praktiken.

Om man inte vet orsaken till felet hur blir det da? Ja man forsoker ofta sjalv
lokalisera felet och begripa sig pa det. Men om det ar av den arten att man inte
alls vet vad som ar fel, da ar det naturliga inte att genast kalla pa underhall.
Kallar pa hjalp gor man snarare i andra anden av dimensionen: felets orsak helt
oklar — gissar — orsaken kiand. Felsokning kostar pengar eftersom avdelningen
far betala for underhallsavdelningens tjanster. Ett oklart fel medfor att man
riskerar att bli stdende lange, kanske i dagar om det 4r verkligt svart att hitta. Da
ar det nog battre att kora vidare, till dess felet kanske aterkommit ett antal
ganger, och man borjar fa en klarare bild av dess orsaker.

Det blir olika atgarder beroende pa hur manga bitar det ar kvar att kora,
innan det ar dags att rigga om for nasta order. Ar det bara ett fatal kvar, blir at-
garden en annan, an vid kontrollmatning av forsta biten efter riggning, och aven
annorlunda dan om man befinner sig nadgonstans mitt i en kororder, och har ett
50-100-tal detaljer kvar att bearbeta.
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Den egna dagsformen inverkar. Alltifran att man kommit trott till jobbet,
kanske sovit for litet, ar sjuk osv, till att arbetsdagen inneburit arbetsuppgifter,
som trottat ut bade mentalt och fysiskt, genom besviarliga maskinjusteringar,
mycket strul, tunga riggningar osv. Har man under arbetspasset riggat mycket,
eller haft strul som inneburit mycket skruvande for att stalla in maskinerna, sa ar
denna forhistoria viktig, och bidrar till att forma det sétt operatoren i stunden
valjer att hantera en storning pa. Ett inledande yttrande om att det ar den egna
piggheten, som avgor hur varaktiga losningar man soker, Overgar i att det inte
handlar om personlig dagsform, utan snarare ar tydligt relaterat till vad arbetet
gjort med en under dagen.

O: om jag ar pigg da brukar jag forstka fixa det permanent, men om jag ar trétt da

forsdker jag bara sparka igang lite ro, om man haft mycket att géra, om man har rig-

gat precis .. och ar ratt trétt i ryggen .. da staller man sig inte och skruvar i onédan
utan da férséker man bara hélla igang det .. men gar inte det sa far man val boérja
skruva igen i varsta fall, men har det funkat jattebra hela dan och det ar nanting som

bérjar krangla da férséker jag nog riva isér det och géra ordentligt, det beror pa hur
pass trott man ar, hur mycket man har slitit

G: eller om man ar trétt, om det har strulat hela dan sa orkar man inte ett problem: till
attbérjatatagi

A andra sidan kan en lang period pa ett antal timmar nar alla maskiner gatt
som de ska, foda en lust att skruva litet och da kan ett fel uppfattas som ett val-
kommet avbrott som operatoren garna lagger en del energi pa.

Nar det regnar manna fran himlen, har
den fattige ingen sked.

Forhallningssiatt med dimensioner

Hur kan man da som operator pa ett mer bakomliggande plan forhalla sig till
produktionsstorningar samt valja att handskas med dem? Min studie visar pa
forekomsten av ett antal dimensioner, som tillsammans bygger upp individens
forhallningssatt till arbetsuppgiften. Genom att per dimension ange positioner
som ar belagna langt fran varandra, och samla dem pa en plus- respektive en
minussida vad galler kvalificerande storningshantering, har jag fatt fram vad som
skulle kunna kallas forhallningssattens extremer. Se tabla 6. De har i grova drag
dven sina reella motsvarigheter bland operatorerna, dvs de ar inte extrema in ab-
surdum. De flesta operatorer tillhorde dock inte ytterligheterna utan befann sig
nagonstans daremellan, pa vag i endera riktningen.

Forhallningssattet far konsekvenser for vilka arbetsuppgifter som framtrader
for operatoren, hur han definierar och ser pa sina uppgifter. Grovt kan forhall-
ningssattens extremer beskrivas som att det ena har ett icke-reflekterande rutin-
handlande som konsekvens, medan det andra innebar ett reflekterande-
problemlosande handlande. Forhallningssatten utgor ett slags sega strukturer
som forandras, byggs pa eller reduceras langsamt over tid. En person kan rora
sig i riktning mot den ena eller den andra av de tva extremerna. I arbetsled-
ningens och foretagets intresse ligger att operatorerna ror sig mot det
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reflekterande-problemlosande forhallningssattet. Arbetsvillkoren underlattar i
viss man detta men inte fullt ut.

Forhallningssatten uttrycker saledes skillnader mellan individer, men inte som
permanenta personlighetsdrag utan som konsekvens av hur man hittills tagit sig
fram pa larandets vagar. Jag tanker mig att de ar personbundna, seglivade men
foranderliga pa sikt, bade som overgripande struktur och i enskilda dimensioner.
De gar fran mindre till mer integrerade och komplexa kognitiva strukturer, som
ar relativt konstanta, och har relation till storningshanterandet. De ar satt att
tanka och forhalla sig pa. De styr handlandet, utgor grund eller fond for hur man
handskas med arbetsuppgiften, och vilka tankenatverk man lagger sig till med,
har tillgang till och utnyttjar. Forhallningssattet bildar saledes bas eller utgor
bakgrund for det handlande som sker i situationen, samtidigt som handlandet 1
situationen oOver tid paverkar forhallningssittet.

De redovisade forhallningssatten ar relaterade till produktionsstornings-
hantering, genom att min beskrivning av dem ar mojlig, utifran studiet av just
denna arbetsuppgift i sitt sammanhang. De tva ytterligheterna far helt olika
konsekvenser for hur man arbetar med storningar. Det icke-reflekterande rutin-
handlandet som forhallningssatt innebar i praktiken att larande och utveckling
avstannar. I det andra fallet sker den fortsatta utvecklingen mer eller mindre av
sig sjalvt, i kraft av de aterkommande utmaningar och insikter, som blir foljden
av forhallningssattet i tillampning.

En rad situationella faktorer kan potentiellt bidra till hur en storningssituation
hanteras av en operator. Darutover ar det olika faktorer som inverkar pa hur
operator X respektive Y handskas med en situation. Som grund ligger, formodar
jag, forhallningssattet, vilket aven har anknytning till vederborandes generella
utvecklingsniva, dvs till hur pass komplicerade och integrerade kognitiva struk-
turer man har utvecklat och har tillgang till, och darmed 6ver huvud taget kan
anvanda sig av.

For arbetsuppgiften centrala dimensioner
— en empirisk redovisning

Den detaljerade, konkreta, ur vardagen hamtade erfarenheten, forankrad i fragor
och gorande, utgor tankenéatverkens och darmed dven forhallningssattens
byggnadsmaterial. Vad galler forhallningssitt kan jag notera att det finns
uppenbara skillnader mellan olika personer. Forhallningssattet bestams av rela-
tionen mellan graderna av de ingaende dimensioner, som bygger upp forhall-
ningssattet.

Det gar att forteckna ytterligare ett antal dimensioner som ar relaterade till
den storningshanterande arbetsuppgiften. Vilket urval man viljer att presentera
beror bland annat pa vilken detaljeringsgrad man véaljer. Jag har tagit upp di-
mensioner som jag uppfattar som centrala pa en generaliserad niva utanfor si-
tuationen och som synes starkt kopplade bade till larande och till en kvalifi-
cerad hantering av uppgiften.
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Tabla 6. Forhallningssatt och deras yttre positioner i ett antal for arbetsuppgiften

centrala dimensioner.

Icke-reflekterande rutiniserat
forhallningssatt

Reflekterande-problemlosande
forhallningssatt

* dikotomiserat tinkande, antingen eller,
ser inte alternativ

o staller sig inga fragor, funderar inte,
tankeprocesser tar snabbt slut

* stelnade pastaenden, forklaringar tar slut
for tidigt

e tanker inte framat

e yttre krav styr; vantar pa yttre for-
andringar

* tanker oforankrat eller mycket konkret,
svart att hitta exempel, svart att
generalisera

e ser enbart till det som ar nédra den egna
maskingruppen

* applicerar forstelnade natverk

e tar hand om det som dyker upp nér det
dyker upp, forebygger inte

¢ vill uppna godkant produktionsresultat

* svart fa arbetstiden att ga, anvander inte
overvakningstiden, fordriver den

* uppfattar fel som brott i rutinen, om-
vaxling

* kor bara, ser inga mojligheter att for-
bittra, har inga forbattringstankar eller
idéer

* avsaknad av egna rutiner for kontroll och
kvalitetssakring
* fa berattelser kring storningar

* arbete och fritid separerade med jarnrida

* tanker 1 variabler, processer och alter-
nativa mojligheter

e funderar, reflekterar; fragar sig hur och
varfor

* har relaterade forklaringar och insikter; vet
varfor och har skal

* framtiden med i forestillningar och
tankar, egna planer

* inre egna krav och mal styr; inte beroende
av yttre forandringar

* rOr sig obehindrat mellan konkreta
exempel att ta stod 1 och Overgripande,
exempelfritt tinkande, vaxlar emellan

* tanker och agerar bade néra och distalt

* systematiska strategier, egna arbetssatt

* kvalitetssakrar, paverkar leden bade fore
och efter de egna operationerna

* har kvalitetsambitioner som gar utover de
formella kraven

* ont om tid for allt som behovs/vill gora,
utnyttjar och anvéander sig av dvervak-
ningstiden

e uppfattar fel som intressanta problem att
l6sa

e uppfattar att har alla mojligheter, fragar
hur kan forstas och forbiattras, gor manga

och delvis omfattande forbattringsarbeten,
experimenterar

e utvecklar och anvéander egna kontroll- och
kvalitetssakringsrutiner

* massor av berattelser kring storningar

* delvis uppluckrad, otydlig grans mellan
arbete och fritid

Hur karaktariseras da ett forhallningssatt som resulterar i ett icke-re-
flekterande rutinhandlande? Se tabla 6. Man tenderar att ha ett dikotomiserat
tankande, dar man inte ser mojligheter och alternativ utan tanker i antingen-
eller-termer. Tankeprocesser tar snabbt slut och man staller sig inte nagra
genuint egna fragor. Istallet for forklaringar, dar olika faktorer kopplas till
varandra i insikter och forstaelse, anvander man sig av stelnade pastaenden och
de forklaringar man har, tar sa att saga slut for tidigt, ett eller ett par steg innan
insikten kommer. Forstelnade tankendtverk appliceras, snarare an att man
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konstruerar nytt utifran aktuella forhallanden i situationen. For att kunna tanka
efter kan man behova forankra tankarna mycket konkret och specifikt, dvs i en
viss situation eller vid en viss maskin. Generaliseringar kan vara svara att gora.
Aven det motsatta giller, att ett forstelnat pastaende har svart att hitta tillbaka
till exempel och berattelser. Man har forlorat pastaendets uppkomsthistoria.
Over huvud taget har man fa berattelser kring storningar. Framtiden och egna
planer finns inte med i arbetsuppgiften och man styrs av yttre krav snarare 4n av
egna mal och krav. Forebyggande arbete gor man inte mycket av, istallet tar
man hand om det som blir akut. Man ser som sin uppgift att kora och inte att
agna sig at forbattringsarbeten och forebyggande. Tankandet haller sig nara
den egna maskingruppen. Man ar man om att uppna godkant produktions-
resultat. Nar maskinerna gar som de ska fordriver man tiden, ett fel kan da
komma som ett vilkommet avbrott. Arbete och fritid ar helt separerade, att
fundera pa jobbproblem nar man ar ledig ar otankbart och forekommer aldrig.

Ett reflekterande-problemlosande forhdllningssditt resulterar i ett helt annat
slags handlande. Se tabla 6. I detta bade kvalificerade och kvalificerande for-
hallningssatt ingar att man tanker i processer och ser alternativa mojligheter, t ex
losningar. Man funderar, undrar och fragar sig hur och varfor saker ar som de ar
och skulle kunna vara. Man vet bakgrund och skl till sina handlingar i arbets-
uppgiften och har relaterade forklaringar och insikter. Yttre forandringar ar inte
sa nodvandiga, forandringar finns anda i kraft av det egna arbetssattet. Egna
krav och mal styr hur man agerar, och man utvecklar och anvander systematiska
strategier och egna tillvagagangssatt. Man ror sig obehindrat mellan konkreta
exempel, dar man forankrar sin uppfattning, och dvergripande exempelfritt
tankande. Kvalitetsambitionerna gar utover de formella toleranskraven, och sa-
val tanke som handling kan galla bade nara och mer avlagsna forhallanden pa
verkstaden. Tid da maskinerna gar som de ska anvander man till andra arbets-
uppgifter, som sa att saga ligger pa ko och vantar pa att bli gjorda. Fel ar inte
avbrott 1 monotoni utan kan ses som intressanta problem. Forbattringsuppgifter
ar en del av arbetet, operatoren experimenterar samt utvecklar system for kon-
troll- och kvalitetssakring av det egna arbetets utforande. Berattelserna kring
storningar ar manga och gransen mellan arbete och fritid mer otydlig. Att
fundera pa jobbrelaterade problem under ledigheten ar inte nagon omojlighet,
inte heller att komma nagra timmar tidigare nar man tycker att det behovs, eller
att stanna over och jobba klart med ett problem.

De tva operatorer, som jag uppfattade som de mest kvalificerade, hade stor
overensstammelse sinsemellan i det att samma dimensioners pluspoler i forhall-
ningssatten fanns hos dem bada. Anda fanns stora skillnader. De funderar bada,
fragar, reflekterar, har egna kontrollrutiner, experimenterar, styrs av egna inre
krav och mal, gor forbattringsarbeten, har kvalitetsambitioner utover de formella
kraven. Trots detta ar olikheterna stora dem emellan 1 storningshanteringen. Inte
sa att det ena forhallningssattet ar battre an det andra, men det ar olika. En del
av olikheterna ar kopplade till att de 4r specialister pa bearbetningsprocesser,
som ar olikartade, och darmed staller olika krav. Trots att de bada ar operatorer
pa samma line sa har de i kraft av sitt kunnande definierat sina egna ramar och
uppgifter. Det har lett till att de genom diverse extra uppgifter nu har ratt olika
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arbeten, skilda arbetsuppgifter. Men aven om man forsoker bortse fran det, sa
star det klart att respektive dimension inom sig rymmer en méangd olika, men
likafullt kvalificerade satt att forhalla sig och handla pa.

Exempelvis har bada ambitioner, vad galler bearbetningskvalitet, som
stracker sig bortom de formella toleranskraven. For var och en av dem innebar
det massor av olika saker och det visar sig pa manga skilda satt i hur de arbetar.
Ett exempel: L vill uppna att varje enskild detalj inte bara ska halla sig inom to-
leranserna, utan den ska vara sa bra som det over huvud taget ar mojligt och
darmed ligga mitt i toleransen. Han ar processens forlangda huvud och korri-
gerar, smajusterar, kontrollerar, andrar tillbaka i en strom av handlingar, en sorts
intensivt vardagligt smaprat med den nyriggade svarv som han kort igang igen
efter kortast mojliga uppehall. I forvag hade han gatt igenom sa att alla nod-
vandiga verktyg fanns pa plats nar han paborjade riggningen (dvs nya skar till
svarven, den uppsittning verktyg L behover for att kunna lossa och skruva fast
maskinverktygen, de matverktyg som behovs vid kontrollmétning av den axel-
typ som han nu enligt korplan riggat om for). Hans mal ar att riggningen ska
vara snabbt utford och han riaknar sedan med att vara till hands i processen och
utfora diverse kontrollmétningar och smajusteringar pa finlirsniva.

L berattade att det snart ar dags for riggning och eftersom det minsta matintervallet

ar pa fem detaljer sa gor han sa att nar det bara ar fem detaljer kvar sa plockar han

undan de matverktyg som han haft for den ordern och sa plockar han fram de nya

sa att det ska vara klart och pa sin plats nar han far fram forsta biten. .. Han gar i

férvag igenom i huvudet vad han ska géra vid riggningen, ett satt att veta att man har

allt pa plats. Sa dar hanger det verktyget, och dar ar dom backarna. Ja han har laget
under kontroll redan nar maskinerna stannar genom att ha gatt igenom i férvag.

L: att alla saker finns férberedda och finns framme vid maskin, det finns det vid
svarven, det hanger pa tavlorna som jag gjort i ordning, sa allting finns i ordning, det
ska finnas vid handen, sa att du bara snabbt kan byta, det ska g& med blixtens

hastighet

... nar det galler korrigeringar i bearbetningen sa korrigerar han ofta innan han kor
Over huvud taget for han har erfarenhet av det och vet att har man gjort den eller
den férandringen, bytt de eller det skaret sa bér man korrigera si och sa manga
hundradelar och det har stammer hela tiden ocksa. Han far feed-back fran maski-
nerna pa sa satt, att nar han bearbetat en detalj dar han justerat mattet sa far han
ocksa ett matt som ligger bra inom toleransen. Sen far han da senare justera at
andra hallet kanske nar maskinen blivit varm till exempel men det handlar om att opti-
mera resultatet for varje bit for honom och inte bara om att hela serien ska halla sig
inom toleranserna...

Operator O lagger a sin sida vikt vid att gora en mycket noggrann riggning.
Genom det vet han att han lagt grunden for att maskinen ska ga palitligt och
producera detaljer som uppfyller toleranskraven. O sjalv far utrymme for andra
arbetsuppgifter. Ett utrymme som for ovrigt dven L finner och bland annat
agnar at mer overgripande kvalitetsakringsarbete.

O: ndr man riggar, det ar kolossalt mycket torka och sta och bryna med bryne och

halla pa och rikta upp och sant, det ar ett riktigt pillergéra, i dom dar maskinerna .. det

ar ratt roligt .. inte sjalva torkandet med papper naturligtvis, men att fa kuggen att bli
bra, man ser ju sen pa matprotokollet nar det blir bra, man ser ju skillnaden

Nar uttrycken for dessa tva kvalificerade forhallningssatt mots, liksom nar de
moter andra, finns risken for krockar i uppfattningen om hur arbetsuppgiften
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ska utforas. Ls snabba riggningar stéaller krav pa den som ska kora efterat och
det hander att det blir problem nér det inte 4r han sjalv. Man kan uppfatta hans
riggningar som slarviga, vilket ocksa intraffade vid nagot tillfalle — och slarvar
man sa far man strul och storningar sedan. Man kan ocksa beskriva det som att
L har laget under kontroll pa ett annorlunda satt an O.
L gor snabba riggningar och sen har han liksom inprogrammerat i skallen hur han ska
korrigera, och det ar som en del av hans satt att jobba pa. Det skiljer sig helt enkelt
valdigt fran O .. som skulle gora det mera grundligt frdn bérjan. ... om nan annan

kommer och tar dver efter L s& har ju den inte samma inprogrammerade fortsattning i
huvudet, sa det kan ju bli problem av den anledningen.

Insikt och sakrelaterade forklaringar — en dimension visar pa principen

Dimensioner bygger saledes upp forhallningssatten. Genom att hér ta en dimen-
sion som exempel, vill jag redogora for principen vad géller graderna i en di-
mension, ge den principiella idén innehall. Harvid blir det ocksa tillfalle att be-
rora mittfaltet, dvs dér det var vanligast att operatorerna befann sig. Det sam-
manhang eller omrade som dimensionen av den enskilde operatoren anvands
inom 4r hiér inte det vésentliga, utan det ar forekomsten av ett visst slags
tankande, och omfattningen av det, som i mittfaltet blir avgorande for inpla-
ceringen langs en dimension. Nar tankandet avser manga omraden och sam-
manhang sa finns sa pass manga forgreningar att erfarenheterna blir kvalifi-
cerande. Konstruktionerna rekonstrueras inte enbart i minnet utan halls levande
genom att konstrueras igen i handlingen, och far da nya kontaktpunkter.
Tankenatverken ar i anvandning och rekonstrueras lopande. I och med att sa
manga dimensioner kombineras med varandra, s& blir varje operators satt att for-
halla sig i viss man unikt. Jag har inte heller primart stravat efter att klassificera
operatorerna som individer. Min avsikt har istéllet varit att identifiera dimen-
sioner, som bygger upp storningshanteringens forhallningssatt. Operatoren och
omgivningens erbjudanden, sdsom de uppfattas av operatoren, bidrar gemen-
samt till att forma vars och ens inplacering ldngs dimensionerna och kombina-
tionen av dessa positioner. Dimensionerna ar vidare ett slags relaterade aspekter
som delvis griper in 1 varandra men likvél kan lyftas ut och betraktas var for sig.

En viktig aspekt i kvalificerande hanterande av produktionsstorningar, i att
ha tillgang till tankenatverk, som innebar att man hanterar storningar pa ett kva-
lificerat satt, galler det att man har insikter och sakrelaterade forklaringar. Man
har en djupare erfarenhet tillkommen genom att man undrat, stallt sig fragor, re-
flekterat och pa sa satt kommit att forsta sammanhangen. Denna dimension ar
nara relaterad till den om fragor och genuina undringar, en fortsattning pa eller
ett resultat av den om man sa vill.

Relaterade forklaringar hanger ihop. Det finns nagot slags logik i over-
gangarna. En delforklaring hanger ihop med nésta, bildar grund for den och
leder vidare. De behover varandra. Till skillnad mot stelnade pastaenden, som
operatoren en gang konstruerat, men som har kommit att tas for givna av honom
och som slangs fram som sanningar. De har blivit orelaterade, ifragasatts darmed
inte av operatoren trots nyare erfarenheter, och forandras darmed inte heller.
Nar man anvander sig av forstelnade pastaenden istallet for forklaringar,
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Tabla 7. Fran stelnade pastaenden till relaterade forklaringar. Ett exempel pa dimension
i storningsrelaterade forhallningssatt.

Icke- Reflekterande-
reflekterande problemlosande
anvander sig av forklaringar tar slut | har relaterade for- har sakrelaterade

stelnade orelaterade
pastaenden

for tidigt; relaterade
forklaringar pa vissa
omraden; egna for-
klaringar
fel/ofullstandiga; vet

klaringar och in-
sikter pa vissa om-
raden/med visst
djup; vet varfor och
skal

forklaringar och in-
sikter; vet varfor och
skil; integrerar mot-
satser

en del om varfor

sa forefaller man sitta fast i redan fardiga konstruktioner. Jag forestiller mig dem
som nagot slags tankemassiga oar, i det narmaste otillgangliga. Dvs otillgingliga
i vardagen, men inte i princip. Som dimension i operatorens storningshantering
ar indelningen i tabla 7 gjord, i syfte att kunna betrakta och resonera. Granserna
ar sjalvfallet inte skarpa, snarare flytande. Operatorens hela forhallningssatt i ar-
betsuppgiften ar beroende av ingaende dimensioners grader och hur de ar
kombinerade.

I kolumnen langst till vanster aterfinns att anvanda sig av stelnade, orela-
terade pastaenden.

... det ar sa automatiskt att en san har, som bara kor, kan inte pa nagot vis géra na-

got speciellt .. det enda ar att man vet om det ar ett elfel eller ett mekaniskt fel, att

man kan skilja sa pass mycket pa felen att man kan lokalisera det ungefar ...

Helt i avsaknad av forklaringar var dock inte nagon. Den sorts forklaringar
man normalt hade tillgang till beskrivs har nedan. Dvs nagot forhallandevis be-
gransat, men anda en forklaring till att nagot inte fungerar. Operatoren kanner
till varfor storningen uppkommer. Det kan vara en forklaring som han tagit over
fran ndgon annan, och den paras inte med nagon egen undran om samman-
hangen. E tar upp en forklaring som giller ett sddant exempel i samband med
risken for snedladdning av 1anghalsborren, dar han forklarar att problemen beror
pa att utrustningen inte ar konstruerad for att klara av sa stora detaljer som de
axlar de bearbetar.

... den vill inte riktigt fungera .. och just darfor att axlarna ar sa tunga, den ar inte

konstruerad for sa har stora axlar ...

I denna dimension forekom den tydligaste utsagan om rorelse 1 negativ rikt-
ning genom en operator som uttryckligen sade att han upphort att tdnka. Att
han faktiskt uttrycker att han "inte tinker mer", dvs att han slutat att tinka fore-
faller mig mer anmérkningsvart an det faktum att han inte tanker och reflekterar
inom ramen for arbetsuppgiften. Det ar anmérkningsvért inte for att det ar en
brist pa larande och reflektion, utan i det att det ar ett stopp, ett brott i en pro-
cess som tidigare har pagatt. Det ar nagot annat och nagot mer som speglas i att
operatoren uttrycker sig pa detta vis.

Nedre delen av mittféltet i denna dimension tar sig bland annat i uttryck 1 att
man har forklaringar till hur saker forhaller sig, men de tar slut for tidigt och pa-
staenden eller tomrum tar over. Tankandet tar stopp mitt i. Har forekommer li-

TANKENATVERK OCH FORHALLNINGSATT 187



kasa att man har uppenbart ofullstandiga eller rent av felaktiga forklaringar.
Man kan ocksa ha relaterade forklaringar pa vissa avgransade omraden, som till
exempel en ritt ingdende kunskap, om hur de axlar man tillverkar pa avdel-
ningen, samverkar med andra detaljer i den fardiga vaxelladan.

J: kopplingskuggen ar ganska okanslig for den ligger i fast ingrepp hela tiden mot sitt

mothjul, sa det 8ker aldrig av och pa .. delning pa kopplingskuggen, det ar inte alls sa

farligt om det ligger 2-3 my 6ver, men har du motsvarande delningsfel pa arbets-
kuggen da far du ett rackarns oljud i vaxelladan och det vill man ju inte ha sa det far

vi inte lov att gora

I nasta steg har man relaterade forklaringar pa en hel del omraden alternativt
manga omraden men inte sa helt fordjupade.

Langst at hoger i tabla 7, dvs i det reflekterande-problemlosande forhall-
ningssattet, har man i denna dimension relaterade forklaringar och insikter till
mycket, graden av djup och specialisering varierar dock. Forklaringarna kan
galla vitt skilda sakomraden. Dagens operatorsarbete ar sa mangfacetterat och
innehallsrikt, for den som ser och tar for sig av mojligheterna, att man omojligen
kan vara specialiserad pa allt. Karaktaristiskt i denna dnde av dimensionen ar att
man vet att saker har sammanhang. I den man man inte har forklaringarna, ar det
darmed narmare till hands att inse att man saknar dem.

Relaterade forklaringar har ocksa en viktig betydelse i och med att de gor
det mojligt att pa ett kunnigt satt asidosatta en formell regel eller en for-
harskande norm. Till forman for ett handlande som i en for produktionen over-
ordnad bemarkelse ar battre. Jag tar nagra till underhallskostnader relaterade
exempel.

Kostnaderna for underhallsarbete tar flera operatorer upp som bidragande till
vad som avgor hur man handskas med produktionsstorningar. Man anger den
vanliga kedjan av beslut och hanvisar som avslutning just till kostnader for att
anlita underhallsavdelningen. I nedanstaende tva exempel ar det sa att siga ett
mal i sig att undvika underhallskostnader och resonemangen stannar darvid.

J: kan jag fixa det sjalv sa ska jag fixa det sjalv, vi ska ha sa litet mekaniker eller
elektriker har som mgjligt helst, vi far ju betala varje gang vi ringer efter dom

B tdnker mycket pa kostnaderna. .. Han férséker undvika att kalla pa reparatérer
eftersom det kostar avdelningen pengar.

B: om en elektriker star dar vid vara maskiner, det ar nastan 80 kronor per timme

Nagot som daremot ar avgorande for O, ar istallet relationen mellan den tid
produktionen star still, och de kostnader det kan innebara att leta sig fram till
felet och darmed kunna atgarda det. Han poangterar till exempel att det ar
battre att medvetet kora ett antal kassbitar an att forbli staende i vantan pa repa-
ratorer. Han kritiserar har jakten pa de sista enstaka kassbitarna, man far inte
vara sa radd att kora kass att man upphor att losa problemen. Det ar vidare sa att
det finns en relation mellan att kora i snabb takt och darmed fa fram fler bitar re-
spektive att kora helt pa sakerhet och darmed fa fram farre. O sager att han for-
soker se till relationerna och kostnaderna for det ena respektive det andra och
sedan avgor han utifran det.
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Det exempel som operator O lyfter fram, for att illustrera i vilka situationer
han kanner sig missndojd med hur han hanterar produktionsstorningar, visar pa
hur styrande produktionslaget ar, for hur man avgdor om man ska fixa for stun-
den, bara kora pa utan att stoppa och atgarda brister. Ar det riktigt brattom sa
kor man trots att maskinen tar stryk och senare kommer att behova repareras. I
praktiken gor man saledes nagot slags bedomning av att okade underhalls-
kostnader 4r acceptabla, bara man for tillfallet far fram de detaljer som behovs.
Det ar for mig oklart i vilken utstrackning detta ar helt medvetna beslut pa pro-
duktionsledarniva och uppat, men det sanktioneras atminstone i praktiken av de
oerhort tydliga krav som ibland framstalls pa att fa fram bitarna.

Formagan att se sammanhang, att forsta hur olika delar av ett system sam-
verkar med varandra ar en ingrediens i1 den kvalificerade storningshanteringen.
Det kan exempelvis avse hur program och mekanik samverkar eller gilla sam-
verkande tekniker dar en brist ger upphov till en annan. Insikt om samman-
hangens betydelse kan aven galla skélen till att det ar svart, eller i vissa fall
omojligt, att uppna fullgod bearbetningskvalitet med befintliga maskiner. I en
kvalificerande hantering finns andock ingrediensen att fortlopande forsoka,
trots avsevarda svarigheter. Insikterna kan avse sjalva bearbetningsprocessen,
som att fa och stora kuggar ar kansligare for smafel; det kan ocksa avse insikter
om att maskinerna ar for klena i forhallande till de stora detaljer som bearbetas
samt att de ar sa pass slitna att de inte langre gar att stalla in perfekt. Det mot-
satta ar att rakt av avfarda problemmaskiner som "skit".

... maskinerna ar samre, arbetsstyckena &r storre och det &r hardare bearbetning ..

sa det ar val det att vi kor, utnyttjar maskinerna mer an vad dom klarar av egentligen

.. plus att dom &r aldre och ratt sa slitha och .. och sen ar arbetsstycket ogynnsamt

for det ar valdigt fa kuggar och det ar mycket svarare an om det ar manga kuggar,

det blir mjukare rullning och sant dar om man har manga kuggar. Ar det f& kuggar s&
ar det kansligare for alla smafel som finns ..

.. Vi har inte lyckats riktigt an i alla fall. Jag vet inte om det gar. Men jag tror att det
skall till battre maskiner for att det skall funka, fér .. i och med att vi ligger sa pa
gransen hela tiden, sa ar det sa sma .. sma, sma, sma grejer som, som behévs och
det ar hoppldst att halla reda pa alla. Det ar sa manga parametrar ..

.. och vissa grejer far vi ju inte till, fast vi vet .. som till exempel att verktyget sitter
utan att kasta och sana saker men det gar helt enkelt inte fa nat battre for att ..
maskinen ar sliten och den ar lite sned och vind .. och d4 kommer dom problemen i
skavmaskinen sen da ...

Sakrelaterade forklaringar tar sig ocksa uttryck i en dverensstimmelse mellan
tal och forstaelse, och bearbetad form pa detaljen. Operator O kan till exempel
tala i geometrisk form. Det forefaller vara ett satt att begripa pa, han tanker i den
geometriska formen, i vinkeln pa kuggen och ser andringen framfor sig, inte
framst som siffervarden utan som en forandrad form déar installda varden ar ett
medel langs végen.

... da kan det ju vara att vinkeln da pa kuggen har glidit nagra tusendelar utanfér, den

gor det vartefter verktygen slits och sa, da vrider man in det igen sa det ligger inom

toleranserna ...

I ett integrerat och komplext tankande som karaktériserar ett reflekterande-
problemlosande forhallningssatt, ryms forklaringar och vetskap om varfor det ar
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som det ar, man kan aven se hur det skulle kunna vara battre, har konkreta for-
slag till dylika forandringar, har forstaelse for ssmmanhangen, dvs for hur saker
och ting hanger ihop och samverkar med varandra och vad det ger for kon-
sekvenser. Exempelvis att problem latt uppstar ur kombinationen att nagot kra-
ver noggrannhet, samtidigt som sattet arbetet ska utforas pa innebar, att det ar
latt att gora fel. Nagot annat som ar typiskt for reflekterande-problemlosande
forhallningssatt ar att man latt tanker i hela kedjor och kan sitta kedjans borjan
eller mitt ihop med dess slut, dvs kan gora kopplingar om hur kedjans olika delar
inverkar pa varandra. Ett exempel visar sig nar operator O blir tvungen att ut-
fora stora, tunga riggningar pa grund av att planerarna gor en korplan, som
vaxlar mellan axlar fran gamla respektive nya programmet. Da stannar inte O vid
att klaga pa planerarna utan for resonemanget vidare till att de ar styrda av vad
kunderna koper. Nar han talar om de tunga och svara riggningarna, sa kopplar
han det till ekonomi som gjort att man inte kopt en dyrare 16sning, vilken han
menar skulle inneburit mindre arbete, och dven sdkrare bearbetningskvalitet.
Man kan saga att O tanker hela kedjan ut i manga fall.

Operator L har flera egna mal med sitt arbete. Forutom det som 4r mest fram-
tradande, kvalitetssakring, finns ett annat som handlar om att bearbetningen ska
flyta snabbt och smidigt. Man kan sidga att han kvalitetssakrar produktionen
aven 1 detta avseende, vilket kan vara vart att notera eftersom det kan vara latt
att tro att kvalitet och snabbhet/effektivitet star i motsatsstallning till varandra.
Jag ser det som att L 1 sig integrerar fler olika aspekter, som 1 allméant tdnkande
l4tt stélls i motsats till vartannat som exempelvis kvalitet — snabbhet/effektivitet;
systematiskt satt att arbeta pa — sinnesbaserat satt att arbeta pa. En operator
med relaterade forklaringar och insikter har redskap for att integrera motsatser
genom formagan att, baserad pa de sakrelaterade forklaringarna, forskjuta per-
spektiv, fa olika aspekter att samverka i produktionsstorningshanteringen.

Forhallningssattens konsekvenser

Forekomsten av olika forhallningssatt skapar uppenbara spanningar i opera-
torernas kontakt med varandra, till exempel genom olika ambitionsnivaer i nagot
visst avseende. Det en tycker ar en miniminiva ser nagon annan som onodigt
arbete. En operator med ett reflekterande problemlosande forhallningssatt for-
véantar sig motsvarande dven av andra. En del valda arbetssitt stéller stora krav
pa de andra som jobbar vid samma maskiner under de andra skiftpassen, pa ov-
riga pa linen, pa beredning och kvalitetsavdelning osv. Att specialiseringen i ar-
betet dessutom géller olika omraden for olika operatorer gor tillfallena till
krockar flera.

De svarigheter som marks i arbetet vid linen yttrar sig for somliga i ovana eller
oformaga att tanka i sammanhang och samarbetstermer, samt i att ta ansvar for
att utfora uppgifter och problem som inte pa forhand &r klart foreskrivna.
Foretaget har skapat en situation dar det 4r mojligt for operatorerna att ta an-
svar, specialisera sig, utvidga sitt arbetsomrade (t ex inom kvalitetsfragor, bear-
betningsteknik, administration). Alla har inte omedelbart formaga att ta tillvara
dessa. Man saknar anknytningspunkter. Inom operatorsgruppen resulterar detta
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i stora olikheter och darmed konflikterande uppfattningar om hur jobbet ska
skotas. Samtidigt ar man beroende av varandras insatser och far ta konsekven-
serna av varandras handlande eller icke-gorande.

I nésta led har detta en uppenbar och tydlig koppling till 1 vilken omfattning
man bryr sig eller inte bryr sig, nagot som operatorerna manga ganger lyfter fram
som avgorande for sina insatser 1 arbetet.

More generally, rather than subsume the
details of action under the study of plans,
plans are subsumed by the larger problem
of situated action. s50 (Suchman, 1987).

Natverk och forhallningssatt — tankar kring relationer

Tankendtverk och forhdllningssdtt? Vad har dessa begrepp for likheter och
olikheter med redan befintliga? Hur och till vad kan det, utifran mitt syfte och
med min teoretiska referensram, vara av intresse att relatera dem teoretiskt? Som
avslutning pa detta kapitel avser jag dels att kommentera hur natverk och for-
hallningssatt kan ses i forhallande till varandra och i jamforelse med andra be-
grepp, dels att diskutera huruvida det kan vara av intresse att relatera tankenat-
verken till handlingsteorins regleringsnivaer (Frese och Zapf, 1994, Rasmussen,
1982).

Kognitiva strukturer, stadier, mentala modeller, schemata, mentala kartor, for-
hallningssatt, monster och mera dartill. Manga ar de forsok som gjorts att be-
greppsligt och ordmissigt fanga in strukturaspekten av larande och utveckling.
Jag vill har paminna om Piagets (1968) syn dar han beskriver struktur och genes
som oupplosligt forenade 1 det att varje struktur har en genes, samtidigt som det
omvanda galler, att varje genes utgar fran en struktur. Skalet till detta pa-
pekande dr att min avsikt med att tdnka i strukturer eller stadier varit just att
soka forsta processen och gora den begriplig. En konsekvens av byggnads-
processen ar enligt Piaget (a.a.) att senare strukturer har mer av jamvikt an tidi-
gare, ar mer stabila. Med anledning av begreppen tankenatverk och forhall-
ningssatt ska jag har uppehalla mig kring strukturaspekten.

Hos Piaget (1970), liksom i den neo-piagetianska teoribildningen rorande ut-
veckling i1 vuxenlivet, se till exempel (Armon, 1993, Basseches, 1984, Kegan,
1982), finns grundliggande resonemang och principer rorande relationen mellan
kunskapsstrukturen och hur den lars, rorande 6vergangsmekanismer mellan
stadier, inbaddning och utvecklingens riktning, som jag anvant mig av nar jag
studerat larande 1 en mer avgransad mening, inom ramen for arbetsuppgiften.
Man kan se att forhdllningssdtt har likheter med stadier i neo-piagetiansk be-
markelse i det att de kvalificerande forhallningssatten, de reflekterande-problem-
losande, kannetecknas av okande kognitiv komplexitet och formaga att inte-
grera, se sammanhang och inta olika perspektiv. Men dar upphor nog likheten. I
vart fall ser jag det som mer intressant att uppmarksamma att forhallningssatt,
som jag beskrivit det, avser integration och tinkande osv inom arbetsupp-
giften. Forhallningssattens betydelse ligger i ett annorlunda utforande av ar-
betsuppgiften och de har ett innehall relaterat till sakforhallanden och hand-
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lande. Kanske kan det ses som en utvecklingsstadiernas applicering pa nagot
specifikt. Dér det specifikas relation och innebord for hur den enskildes gene-
rella utveckling fortskrider, ligger utanfor vad jag studerat och uttalar mig om
annat 4n antydningsvis. En forskjutning fran det allmanna till det specifika kan
for ovrigt aven ses i det att Kegan (Kegan, 1982, 1994) ar mer inriktad pa den
generella utvecklingen over livsloppet medan Basseches och Armon (Armon,
1993, Basseches, 1980, 1984, 1986, Hamilton, Basseches, 1985) satter fokus pa
stadieutveckling inom arbetet och sedan dven diskuterar dess vidare betydelse
for generell utveckling.

For operatorer med skilda forhallningssatt och annorlunda tankenatverk
uppstod i arbetet svarigheter med varandras ambitionsnivaer. Man hade, at
omse hall, svart att sa att saga se skilen for varandras val av hur arbetsuppgiften
skulle utforas, bade som helhet och i delar. Uppfattningskrockar och av-
fardanden av varandra intraffade nar man inte begrep sig pa. Detta liknar till del
det Kegan (1994) beskriver av svarigheter i att motas over stadiegranser, sarskilt
i komplexa sammanhang. Om detta sedan ar ett uttryck for att forhallningssatt
har samband med utvecklingsstadier, eller om det kan ses som skillnader i for-
hallningssatt just inom arbetsuppgiften ligger utanfor, vad jag utifran min studie
har mojlighet att diskutera.

Tankendtverk, vad finns det da att siga om dem? Som sammanfattande ka-
raktaristik ar begreppet avsett att gilla handlingsrelaterade kognitiva strukturer
byggda 1 sitt sammanhang med den enskilde som konstruktor, rekonstruktor
och byggnadsarbetare. Genom natverken lankas i situationen uppfattade karak-
taristika med handlingen, och med de beddomningar och avgoranden som be-
hovs for att valja handlingsvag. De ar ateranvanda och stabila men anda oppna
och dynamiska. I ordet natverk menar jag att anknytnings- och kombinations-
mojligheter ar synliggjorda. Tankenétverken kan ses som situationsanknutna re-
sonemang som i kraft av att aterkomma likartat i liknande situationer ges en
stabilitet och varaktighet samtidigt som de fordndras genom operatorens tankar
och handlingar.

Kognitiva strukturer och schemata uppfattar jag som begrepp avsedda for i
forsta hand allméngiltiga fenomen. Jag menar att de 4r tillkomna med andra syf-
ten 4n att avse specifika sammanhang, vilket inte dr detsamma som att saga att
de inte kan anvandas for detta. Att de aven har dessa anvandningsomraden pa-
pekar Hallsten:

Schemata kan ses som abstrakta begrepp eller associationsnit, som formats av tidigare

erfarenheter, som vagleder vara forvantningar och handlingar. Schemata har betraktats

som en form av program eller instruktioner for hur man kan handla i vélbekanta situa-
tioner. s 145 (Hallsten, 1996a)

Hallsten skriver vidare att yrkesfardigheter kan sdgas vara uppbyggda av
schemata som kan referera till vitt skilda fenomen och begrepp. I vissa anvéand-
ningssatt av begreppet schemata finns uppenbarligen atminstone stora delar av
det jag beskriver och avser med tankendtverk. Jag menar dock att det kan ha
sin fordel att anvinda begrepp som ar avsedda for det specifika, nar man for-
skjutit tyngdpunkten, fran att studera det for méanniskan allmangiltiga, till det
som kan vara giltigt for den enskilde 1 olika, men bestimda, sammanhang. Ett re-
sonemang som har likhet med Lucy Suchmans begrepp "situated action"
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(Suchman, 1987) och Laura Martins uttryck "thought is linked to setting"
(Martin, 1995). Somliga strukturer har sin relevans i ett specifikt sammanhang,
utanfor vilket de mer eller mindre tappar sitt varde, men i vilket de dr oundgéng-
liga for ett kvalificerat utforande av uppgiften. I en komplex arbetsuppgift i reell
miljo omfattar kvalificerande strukturer ett stort antal parametrar eller dimen-
sioner.

Mentala modeller, bilder och kartor ar exempel pa begrepp for kognitiva
strukturer som jag uppfattar som relaterade mer till sarskilda sammanhang, nam-
ligen till behovet av att ha en adekvat bildmassig representation av nagot
komplext. Sa anvander Brehmer (Brehmer, 1991) modellbegreppet i sina studier
av processoperatorers modeller. Han framhaller att det forlorat mycket av sin
speciella karaktar genom att ha blivit populariserat och frekvent anvéant utanfor
sin ursprungliga betydelse.

Detta 4r olyckligt och det ar lampligt att reservera begreppet for den foreteelse man i
borjan avsag att det skulle beteckna, namligen den mentala representation som ligger till

grund for styrning. s 238 (Brehmer, 1991).

Med hénvisning till Landeweerd, Rasmussen och de Montmollin & de
Keyser diskuterar Brehmer aven om och i sa fall hur arbetsuppgifter staller krav
pa tillgang till mentala modeller av olika karaktar. Begrepp som mental bild, mo-
dell och karta ser jag som bast lampade for just de sammanhang dér visuali-
serande ar av betydelse. Brehmers resonemang forefaller ligga i linje med tanken
om behov av sirskilda begrepp for speciella ssmmanhang. Samtidigt kan man,
vad galler natverk, formoda att de har anknytningspunkter som aven kan knyta
an pa andra omraden och att ett i en viss uppgift véal utvecklat natverk darmed
skulle kunna ha betydelse for ldrande aven i andra sammanhang.

Ovan har jag berort en rorelse fran allmant till specifikt. En ytterligare beto-
ningsfraga galler befintligt kontra konstruerande och rekonstruerande, vilket
inom sig rymmer en passiv — aktiv dimension. Exempelvis anviander Reason
(1990) begreppet schema nér han diskuterar likartade processer och strukturer i
termer av kognitiv underspecifisering och matchning. Som jag ser det ligger da
tyngdpunkten mer pa avsokning i nagot befintligt an pa individens aktiva kon-
struerande, vidarebygget relaterat till den yttre uppkomna och av den enskilde
uppfattade situationen med atfoljande krav pa handling.

En intressant tanke hos Piaget (1968) ar att det atgar aktivitet for att upp-
ratthalla kognitiva strukturers jamvikt och att ju mer jamvikten omfattar, desto
mer aktivitet kravs. Aven 1 natverkstanken finns en aktiv — passiv dimension
med koppling till omfattning, i det att operatorer med rikt forgrenade tankenit-
verk haller liv i och bygger ut sina natverk genom aktiva handlingar, genom att
aterkommande "utsatta sig" for nya erfarenheter som leder larandet i uppgiften
vidare. Rikt forgrenade natverk staller med andra ord krav pa aktivitet hos ope-
ratoren. I det motsatta fallet tappar man vartefter i kunnande, natverken kan da
ses som stelnade konstruktioner.

Arten av tankeprocesser i storningshanteringen. Ett satt att forsta rela-
tionen mellan tankenatverk och forhallningssatt ar att uppmarksamma arten av
tankeprocesser 1 storningshanteringen. Jag uttrycker det som att medan somliga
tanker dikotomiserat, i antingen eller, sa tanker andra i processer och variabler.
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Reflekterande-problemlosande forhallningssatt haller natverken levande genom
att handlandet kraver tankeprocesser styrda pa hogre kognitiva reglerings-
nivaer, dvs pa regel- men sarskilt pa kunskapsbaserad niva. Operatorer med
icke-reflekterande rutiniserade forhallningssatt forefaller istallet att dra sig
undan krav av denna art och later merparten av arbetsuppgifterna bli skotta pa
regel- och fardighetsbaserad niva. Tankarna blir ororliga och fasta. Det blir na-
got av en upprepningens automatik, alternativt att man applicerar tydliga regler.
Fragorna ar forsvunna och de sakrelaterade forklaringarna med dem. Har ser
man en avigsida med automatiserade beteenden.

Operatorer med mer kvalificerade forhallningssatt tanker i hogre eller mindre
utstrackning i variabler eller processer, flera alternativ finns for handen. Dock
fortjanar det kanske att papekas att min avsikt inte ar att framhalla rutin och
vana som nagot icke onskvart. Som framgatt av tidigare kapitel, bland annat i
avsnitten om anvandandet av det normala och invanda, sa utgor det nod-
vandiga ingredienser i att kunna utfora arbetet, men rutiniseringen kan komma
att omfatta for mycket.

Jag har tidigare redogjort for hur handlandet regleras pa olika kognitiva
nivaer och att man vanligen gor en principiell atskillnad mellan omedvetet och
medvetet handlande (se kapitel 4). Det omedvetna handlandet beskrivs som till-
kommet genom rutinisering eller automatisering av fardigheter vilket har for-
delen att tankekapacitet frigors for andra aktiviteter, dvs under det att vi utfor
automatiserade handlingar kan vi samtidigt tinka pa annat. Med tankarna antas
vi enbart kunna vara koncentrerade pa en sak i taget. (Frese och Zapf, 1994,
Rasmussen, 1985).

Utifran tankenatverksperspektivet menar jag att natverk, som inte genererar
nya moten, inte halls oppna och levande, forefaller att inte rekonstrueras utan
istallet att stelna. De ateranvands av operatoren utan att paverkas. Detta ger in-
tryck av att aven "tankehandlingar", som s att saga borde hallas oppna for att
vara tillgdngliga 1 en fortsatt larprocess, har automatiserats. Dvs operatoren
tycks ha tillatit detta och darmed tappat bort mojliga anknytningspunkter i sitt
natverk. Ett slags larstopp intraffar. Utifran detta hypotetiska resonemang, me-
nar jag, att det finns en risk i detta att tankar automatiseras. Bade det engelska
begreppet "skill" och det svenska "fardigheter" ger intryck av, att den automati-
sering man i handlingsregleringsteorin ursprungligen asyftat, gallt det motoriska,
eller kanske det manuella 1 tayloristisk bemérkelse, dar man skilde handens ar-
bete fran tankens och huvudets. Har synes automatiseringen omfatta kognitiva
strukturer, natverk i detta fall, som for utforandet av en komplex arbetsuppgift
behover hallas oppna, l1ata sig paverkas och ta in olika budskap fran omgiv-
ningen. Budskap som behover motas och tillata forandringar i hur man upp-
fattar, ser pa och forhaller sig till arbetsuppgiften, dvs inverkar pa larande och
utveckling av kompetens.

Man kan se det som att forhallningssattet ar avgorande for hur operatoren
kommer att uppfatta en viss storningssituation. Han kan antingen uppfatta den
som att han kan applicera ett fardigt tinkande eller vélja att interagera med si-
tuationen och dess kontext, ha fragan narvarande och saledes bygga vidare pa
anvandbara tankenatverk. Forhallningssattet reglerar pa sa satt om han ska re-
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konstruera eller enbart applicera natverken. Det kan beskrivas som ett slags val,
dock mestadels inte sa aktivt, medvetet och avsiktligt. Samtidigt och med 6mse-
sidighet galler att alltmedan forhallningssattet langsamt vaxer fram, byggs,
byggs pa och byggs om av operatoren sa utvecklar han i storningssituationerna
natverk med potential att gripa in i och forandra forhallningssattet over tid.

Segheten i forhallningssatten sammanhanger med att de i forsta hand ar
person- och inte situationsanknutna. Forhallningssatten ar darmed mindre
kontextberoende an nédtverken. Kontextoberoendet har olika karaktar bero-
ende pa om man har ett icke-reflekterande eller ett problemlosande-re-
flekterande forhallningssatt. I det forsta fallet blir man oberoende av situation
och kontext genom att man inte genuint relaterar sig till det. Med ett problem-
losande-reflekterande forhallningssatt ar situation och kontext forutsattningar
for sjalva forhallningssattet i och med dess standigt kvalificerande drag.

Tankenatverk halls levande och vaxer fram vartefter genom att man reflek-
terar och med fragan som drivkraft forandrar konstruktioner, rekonstruerar igen
och inte bara ateranvander en redan gjord konstruktion. Ar da en sadan har
"levande rekonstruktion" alltid i nagon utstrackning en ackommodation? Sa
kan man formodligen se det. Jag vill med andra ord inte pasta att detta ar nagot
revolutionerande och nytt. Daremot ar det ett nagot annorlunda satt att forsta
och begripliggora larandet pa. Det satt larandet framtratt pa i motet med situa-
tionen och arbetsuppgiften.
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10. Att gora det vardagliga tillgangligt
— larande som en kontextualiseringsprocess

Vad innebir det att ga de sma stegens vag? Hur kan detta larande forstas? Vad
ar det som sker? Hur kan det beskrivas, baserat pa studiet av den specifika ar-
betsuppgiften, men samtidigt atminstone till viss del generaliserat och frikopplat
fran den? Min forhoppning ar att jag genom de empiriniara kapitlen (6-8), och
med det mer begreppsligt inriktade kapitlet om tankenatverk och forhallnings-
satt (9), ska ha lagt grunden for att har begripligt fora ett mer fristaende teore-
tiskt resonemang.

Operatorerna arbetar i verkstadens vardaglighet. Men vardagligheten ar inte
given. Man kan uttrycka det som att den innehaller ett antal erbjudanden i
Gibsons och Reeds mening (Gibson, 1979, Reed, 1993). Ett antal mojligheter att
definiera och tolka den egna arbetsuppgiften. Vardagen i verksta'n har pa sa vis
en rikedom. Den innehaller allt, men totaliteten ar inte mojlig att gripa, inte mojlig
att handskas med. Man kan vara i helheten, men endast urskilja delar av den.
Att vi lar av erfarenheten ar ett trivialt pastaende, men hur det gar till 4r inte lika
sjalvklart. Hur blir till exempel det vardagliga tillgangligt for operatoren och en
del av hans larprocesser? Vad hjalper honom att skilja ut somliga element medan
andra forblir en del av bakgrunden? Hur och i vilken utstraickning kommer er-
bjudanden att synliggoras for den enskilde operatoren? Hur kan man forsta
processen med avseende pa resultat och konsekvenser for larande och utveck-
ling i arbetsuppgiften? Hur blir erfarenheter kvalificerande?

Jag har har inlett med ett antal fragor. Mina skal for detta ar att ange den
riktning, inom vilken mina tentativa svar finns angaende hur de sma stegens lar-
ande kan begripas pa ett teoretiskt plan. Begrepp som inbaddning (Kegan,
1982), ackommodation (Phillips och Soltis, 1991, Piaget, 1947 och 1981, 1968,
1974 och 1980) och reflektion (Molander, 1993, Schon, 1983) blir aktuella att
berora i detta kapitel om larande som en kontextualiseringsprocess, dar det var-
dagliga gors tillgangligt. Det larande som dger rum 1 arbetet, ett erfarenhets-
larande dar man ar i direkt kontakt med den verklighet man lér sig och dar det
man lar, inverkar pa samma verklighet genom de egna handlingarna. Kapitlet
kommer i huvudsak att handla om synliggorandet, kontextualiseringen, trans-
formerandet av det vardagliga.

Kontext anvands har nagot annorlunda an tidigare i avhandlingen da det be-
tecknat den omgivning, det sammanhang inom vilket storningssituationerna in-
traffar och hanteras. Kontextualiseringen avser en mental kontext. Det handlar
om att gora situationer av vissa typer till foremal for tankandet, ett slags sar-
skiljande som innebar en viss grad av distans. Man ar inte langre helt inbaddad
(Kegan, 1982) i situationen utan de egna tankarna gors till foremal, eller objekt
for reflektion. Inspiration till kontextualiseringstanken har jag aven hamtat fran
Schons och Molanders (Molander, 1993, Schon, 1983) diskussioner kring re-
flektionsbegreppet och dess forekomst i respektive utanfor handlingen.
Kontextualiseringen ser jag som ett mojligt satt att forsta hur det gar till nar man
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ror sig i riktningen fran att vara inbaddad i situationen och da arbeta mer ytligt,
icke-reflekterande genom att fixa-for-stunden, till att fordjupa och utveckla
tankandet och se storningen i ett vidare sammanhang (bade i tid och rum),
overvaga fler handlingsmojligheter och gora kopplingar till likartade situationer
och hur de 16sts. Att operatoren uppfattar situationen som sarskiljande sig ur er-
farenhetens massa innebdr att han har gjort den till nagot utanfor sig sjalv, till
nagot han kan forhalla sig till, ha som objekt for tanke och reflektion. Han
kontextualiserar vardagen nar han inte langre ar sammansmalt med situationerna
utan de istédllet framtrader for honom. Nér en operator daremot sager att "det ar
bara att gora, man behover inte forsta" vill jag pasta att det ar ett uttryck for en
okontextualiserad syn. Man ser och anvander sig da inte av situationens moj-
ligheter utan ar inbaddad i det vardagliga. Kontextualiseringen kan mahanda
ses som en tillvixtmekanism. Den banar vag for nytt tinkande och visar hur
kunnandet utvecklas fran ett slags tankande till ett annat mer kvalificerande.
Man skulle i neo-piagetiansk anda kunna tala om dvergangar (Basseches, 1984,
Hagstrom, 1995, Kegan, 1982) fran ett slags tankande till ett annat, men tillvaxt
ligger battre i linje med natverkstanken och med de sma sma stegens larande.

Ackommodationsbegreppet inbegriper, som jag nu ser det, mycket varierande
grader av omfattning vad galler forandringar av kognitiva strukturer eller sche-
mata (Mattsson, 1995, Phillips och Soltis, 1991, Piaget, 1968, 1974 och 1980).
Det kan avse mycket sma, gradvisa forandringar liksom till synes plotsliga och
radikala forandringar. For de senare har dock manga ganger ett antal mer ofor-
markta erfarenheter redan baddat. Fran borjan forvantade jag mig att under da-
tainsamlingen fa ta del av bade beriattelser och situationer dar plotsliga insikter
av aha-karaktar forekom, exempelvis nar besvarliga storningssituationer fick en
klargorande upplosning. I mina data finns, som framgatt, en och annan alldeles
tydligt ackommoderande erfarenhet av denna art, men framforallt finns dar just
den ovan namnda, mer oméarkbara sidan av ackommodationen. Sma for den en-
skilde omarkliga forandringar, 1 det ndarmaste kontinuerliga. Att mer markbara
forandringar foregatts av mindre visade sig ocksa. Ibland forefoll det markbara
ligga i att man plotsligt uppmarksammat forandringen. Sadana situationer kunde
operatorerna redogora for. De sma och gradvisa har jag tyckt mig se genom att
kombinera intervjuer och andra operatorsutsagor med observationer av stor-
ningshanterande arbete.

Att som forskare soka fanga larandets processer, och uttryck for dem, nara
kopplat till en arbetsuppgift, har gjort tydligt att man maste ha siktet installt pa
det smaskaliga. I annat fall kommer det man upptacker att bli avsevart be-
gransat. Det har visat sig att den lilla erfarenheten och de sma enskildheterna i
hur uppgiften vardagsmassigt blir utford har stor betydelse for i vad man opera-
torens konstruktioner blir till kvalificerande erfarenheter eller inte. Jag ser det
som att den omgivning och den vardag operatorerna arbetar i lopande ger erfa-
renhet pa erfarenhet som operatoren tar emot och aven gor till sin egen. Mycket
tar man in utan att just mérka det, utan att vara medveten om att man lart sig, om
att nagot for larande betydelsefullt har skett och att erfarenheterna okat i antal.
Detta innebir ett larande genom mer obearbetat Overtagande av praxisfakta, till
skillnad fran de larprocesser som innehaller genuint egna konstruktioner. Vid
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vissa tillfallen blir det uppbyggda kunnandet mer aktivt och uppenbart anvant i
larprocessen. Det som da hander ser jag som mojligt genom att operatoren skiljer
ut nagon enskildhet ur massan av erfarenheter. Massan blir harigenom nod-
vandig, om den inte fanns kunde inget skiljas ut och inte heller kunde massan
utgora en for reflektion nodvandig spegel eller bakgrund. Att operatoren formar
skilja ut antas bero pa att han kan distansera sig en aning — och andra ganger
mer. Han skapar pa sa sitt ett avstand mellan sig sjalv och de egna erfaren-
heterna sa pass att de kan betraktas, observeras, begripas och handskas med.
Operatoren har hela tiden att tolka uppkomna situationer, och i dessa situationer
— av vilka operatoren och hans handlande ar en del — finns en inneboende moj-
lighet till fragor. Nar operatoren far anledning att undra, forbryllas och stélla sig
fragor skapar han ett slags avstand och ett nodvandigt reflektionsutrymme,
delvis hanger samman med det handlingsutrymme han uppfattar i och med att
storningen och uppgiften att ta hand om den utgor en tankeméssig helhet. Det
kan forstas som att operatoren trader ut ur vardagens omslutning och upprattar
vagar som ger tillgang till egna erfarenheter som varit mer eller mindre okénda
eller dolda. De synliggors nu och sitts i aktiv anvandning. Operatoren har hittat
fragetecknet och borjar i kraft av det abstrahera och teoretisera. Har finns lik-
heter med abduktivt tankande dar nagot man observerat misstammer och leder
vidare till en idé om hur detta nagot istallet ska forstas, se till exempel (Fann,
1970, Kirkeby, 1994, Peirce, 1990) och s48-49 i (Ohlsson, 1996).

Exceptionellt, typiskt och normalt

Situationer hor till det som bygger upp vardagen, och situationer hor till det som
operatorerna har att hantera inom ramen for den av mig studerade arbetsupp-
giften. Utifran hur operatorerna sarskiljer situationerna ur vardagligheten har jag
identifierat tre olika typer: exceptionella, typiska och normala situationer. De har
alla tre betydelse for larande och kunskapsbildning samt for hur operatoren
tanker kring utforandet av arbetsuppgiften. Men de har delvis olika betydelse.
Tankande och larande framstar till exempel annorlunda, om man uppmark-
sammar nagot exceptionellt och avvikande, an om man fokuserar nagot normalt.
Det har darfor varit till fordel att inte pa forhand ha valt ut nagon speciell av de
tre. Genom att produktionsstorningar varit i centrum for mitt intresse sa har de
situationer jag observerat, och fatt berattat for mig om, naturligen kommit att
innehalla samtliga tre typer. Harigenom har jag kunnat se att de alla bidrar till
larande och utveckling i arbetsuppgiften. Deras gemensamma bidrag ar att de
alla har potential for att lata sig losgoras ur kontexten, ur det vardagliga, dvs de
har samtliga den funktionen for operatorer vars forhallningssatt och tankenat-
verk 4r av den kvalificerande arten. I och med att operatoren lyfter ut dem ur
det vardagliga kan han betrakta, begripa och handskas med dem. Genom att de
kan sarskiljas ar de samtliga i nagon mening avvikande. De avviker fran det
vardagliga genom att vara exceptionella, typiska eller normala. Grovt kan in-
ledningsvis sdgas att situationer som for operatoren trader fram i kraft av att
vara exceptionella pekar pa det annorlunda, udda, ovanliga, medan de typiska
lyfter fram det normala och de normala slutligen lyfter fram det vardagliga. Det
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vardagliga inrymmer alla dagliga och konkreta erfarenheter och det typiska och
det normala utgor tva nara beslaktade generaliserade vardagligheter. Se vidare
nedan.

Exceptionella situationer kan avse en mycket ovanlig produktionsstorning
eller att en operator pa ett exceptionellt satt genom aktivt experimenterande
konstruerar erfarenheter som gor honom bittre skickad att 1 framtiden tolka och
atgarda problem pa ett visst omrade, till exempel med bearbetningskvaliteten pa
kugg. Det kan dven galla att ovanliga krav stallts pa operatorens kunnande och
problemlosningsformaga.

Att exceptionella situationer skiljer ut sig forefaller ratt sjalvklart, och det
finns nagot foljdriktigt i att de kan leda till reflektion Over situationen. Att det
kan bli en ackommoderande erfarenhet ar inte heller nagot nytt utan snarare val
bekant. Det behover dock inte bli fallet. En situation med kraftig rokutveckling
fran en av maskinerna forefoll till exempel inte ha haft nagra avgorande kon-
sekvenser i form av larande eller ny forstaelse. Den lyftes istallet mest fram som
en haftig story av operatoren. I varje fall an sa lange. Langre fram kan man
tanka sig att erfarenheten bidrar pa annorlunda satt. Intressant ur larsynpunkt
blir de exceptionella fall, dar man tydligt och avsiktligt skapar sina egna lar-
villkor, liksom nar operatoren far erfara att han har formaga att 1osa sarskilt be-
svarliga problem, en viktig erfarenhet som han bar med sig i form av en tilltro till
den egna formagan.

Typiska situationer — hiér finns till exempel de som géller att man forsoker
kora vidare utan att tillkalla underhall nar det ar brattom att fa fram bitar. Eller
att nar det val borjade dyka upp besvarligheter sa hopade de sig och operatoren
kunde inte hitta nagon losning pa problemet. Situationerna kan aven alstra en
allman reflektion kring det typiska i att det staindigt kommer nya fel, som man
inte kan veta pa forhand hur man ska handskas med.

Att det typiska visar pa det normala ar ett satt att uttrycka att det normala
gatt sa langt att det istallet framstar som typiskt. Man skulle kunna saga att na-
got blivit extremt normalt, och ibland att det typiska pekar pa ett forhallande
som sa att saga har sarskild kraft att illustrera det normala. De typiska situa-
tionerna gor nagot tydligt, nagot blir anmarkningsvart sasom typiskt och an-
vands som grund for att formedla. Man har gérna en formedlande avsikt med att
lyfta fram det typiska. Operatoren har generaliserat det, skapat en abstraktion.

Normala situationer — visar till exempel pa att smastorningar tillhor det
normala, dr en del av det vardagliga med andra ord. Blir de for besvirliga ar det
annorlunda, men intill dess gor man som man brukar, kdnner igen felet och tar till
en enkel atgard. Till det normala réknas just en massa smastopp som drar ner
tempo och produktionsresultat, eller att nagot kan ligga och vaga sa att det
ibland fungerar och ibland inte. En vésentlig aspekt av normaliteten ar opera-
torens behov av att bygga sitt kunnande kring hur maskiner fungerar néar de
fungerar som de ska. Man identifierar regelbundenheter for att vid senare behov
kunna se och forsta avvikande problematiska enskildheter.
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Den kontextualiserade vardagen

Hur det normala bidrar i larandet ar i forhallande till det tydligt annorlunda eller
typiska mer oklart och mindre uppmérksammat. Det har ddrmed varit intressant
att titta narmare pa och dessutom fallit sig pakallat utifran mina data. Det finns
en stor del av vardagligheten i den kontext, det sammanhang man befinner sig i,
en stor del som man inte uppfattar, som inte framtrader, som bara utgor allméan
bakgrund. Men det finns ocksa enskildheter som trader fram utan att vara ty-
piska eller exceptionella. Enskildheter som sa att siga maste uppfattas for att
man ska kunna utfora arbetsuppgiften. Detta tar man in, assimilerar, utan séarskild
eftertanke, utan att man marker, det blir mer och mer genom att man arbetar. En
del av dessa enskildheter pakallar i situationen uppmarksamhet fran andra en-
skildheter, man kopplar ihop och ser ssmmanhang. Man kommer hérvid att be-
gripa det man redan kan och har varit med om. Det konstrueras om genom nya
erfarenheter, dar de gamla enskildheterna kommer till nytta. Det invanda har
med andra ord en viktig funktion. Det normala har forst bara varit vardagligt,
omarkt och en del av sammanhanget, men sedan av operatoren transformerats
till nagot som han uppfattar vara eller fungera som det brukar. Man bygger sin
kunskap genom att sarskilja och utnyttja vardagens detaljer. De laggs ihop till
nagot delvis annorlunda eller nytt.

Det ar uppenbart att man i arbetsuppgiften ofta behover utga fran det nor-
mala. Det 4r med hjélp av vetskapen om det normala som man kan orientera sig,
utan tillgangen till det normala blir man handikappad. Detaljerna i det normala ar
avgorande, man bildar sig en uppfattning om hur det ska vara. Harigenom skaf-
far man sig underlag for framtida bedomningar.

I vardagligheten vaxer det som sa smaningom kommer att framtrada. Med
vardagligheten som grund konstruerar operatoren sina uppfattningar.
Exceptionellt, typiskt och normalt definieras i forhallande till varandra och ar i
forhallande till varandra relativa begrepp. Granserna kan flyttas och forskjutas
beroende pa operatorens tolkning av situationen och sin forstaelse av samman-
hangen, vilket i sin tur sammanhanger med forhallningssatt och tankenatverk.
Att hanfora en situation till endera av de tre ar saledes dels inte nagon enkel
uppgift, dels nagot som maste ske utifran det sammanhang som operatoren an-
givit. Min avsikt har varit att identifiera forekomsten av dessa situationer vilket
gor det mojligt att diskutera deras funktion 1 larprocessen. Genom ett exempel
ska jag har ge prov pa att det som forst ar en del av vardagen kommer att fram-
trada som nagot exceptionellt, vilket leder vidare till att operatoren kan se for-
hallandet som nagot typiskt for de automatiserade datorstyrda maskinerna.

Frdn vardagligt, till exceptionellt, till typiskt. Den vardagliga grunden,
bakgrunden kanske, kan genom att ostimma for operatoren framtrada som na-
got som forbryllar, ndgot som darmed blir avvikande och exceptionellt, detta
nagot kan sedan nar det forstatts pa ett nytt satt istallet framtrada som nagot
typiskt och darmed framtrada ur det vardagliga av detta skél. Sa berattar en av
operatorerna att det forhaller sig for honom med de konstiga felmeddelanden
som han till en borjan erfor men inte begrep sig pa. Sa smaningom har han
kommit till insikt om att de ska ses som tecken pa ett mer bakomliggande fel an
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det maskinen omedelbart forefaller larma for. Det som sker och som i forstone fo-
refaller vara en massa irrelevanta larmmeddelanden, overgar genom ny forstaelse
till nagot som gar att begripa som typiskt for ett kretskortfel, vilket kan ge just
denna flerfelslarmeffekt.

... det finns ju oftast larm pa maskinerna, det kommer upp pa skarmen da, nan stor-
ning och sa kan det sta vad det ar for nat, men det ar inte alltid dom stdmmer och det
kan vara konstiga éversattningar, fran tyska, dom mest hoppldsa éversattningar till
svenska, om dom har anvant nat datorprogram eller vad dom har anvant vet jag inte
men det ar valdigt konstiga Oversattningar .. pa skavmaskinen pa ingadende axel sa
star det "Felmeddelande kompressorskydd" tror jag det star, och det ar det att man
inte har stéangt huven pa ladd, dar man laddar in biten, det ar den dar skyddshuven ..
det finns ingen kompressor pa den maskin dver huvud taget .. och sana dar
exempel, det finns manga sana ...

... och det ar inte alltid att larmet stammer med felet heller, det kan ge ett helt annat
larm &n vad som &r fel och i och med att om det ar nat fel pa elektroniken da kan den
ju larma om, det kan ju handa att det kommer massa olika larm hela tiden som inte
verkar ha nat samband med felet, och da ar det ofta kretskortet som haller pa att

kréngla ...

Arbetsuppgiften stéller krav och foranderliga krav

Forandringar hor till det som 4r vanligt forekommande 1 verkstaden som helhet
liksom pa avdelningen och @nda ner pa linen. Stora forandringar och sma.
Avseende teknik, organisation och individer. Inforskaffande av ny utrustning
och utrangerande av gammal. Inforande av tre skift istallet for tva. Certifiering
enligt kvalitetsdkringssystemet ISO 9000 — styrt av rutiner och regelverk.
Nyanstallning av operatorer. Orderuppgang och fler axlar per kororder.
Minskade reservdelslager. Andrade matintervall och kapabilitetsbedomningar
av maskiner. Och sa vidare i en strom utan slut. En operator med levande, rikt
forgrenade tankenatverk uppfattar forandringarnas signaler som nar honom vad
galler forandrade krav i arbetsuppgiften. Det handlar inte om att gora mer utan
om att nar konsekvenserna av vissa nya forhallanden vartefter visar sig, sa
staller de annorlunda krav pa vad som ar kompetent kunnande. Ett exempel ar
att det otvivelaktigt 1 en kvalificerad storningshantering numera inte racker att
ta hand om strul och storningar nar de redan uppstatt, de maste istallet forutses.
Operatoren far omkonstruera sitt kunnande till att forutse i allt tidigare skeden.
En anledning hartill ar bland annat minskade reservdelslager. Eftersom det kan
ta lang tid att fa fram en reservdel behover tidiga tecken pa att nagon funktion
eller del sviktar, uppmérksammas av operatoren och aven rapporteras till under-
hallsavdelningen, som da kan bestalla hem och ha liggande i beredskap. Da
slipper man bli staende den dag varningssignalerna dvergatt i att maskinen inte
langre gar att kora. Har blir det tydligt hur dndrade forhallanden ger upphov till
larande.

Operatoren bygger kunnandets vag vartefter, 1 och utanfor situationen, men
ofta beroende pa den. Vardagligheter i form av gjorda erfarenheter i samtal med
maskinen over langre tid skapar en forvantan pa maskinen, pa vad som galler.
En massa sma specifika erfarenheter av samma art ger generaliserad forstaelse i
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en vardagens larprocess. Tidigare specifika erfarenheter generaliseras i motet
med situationen till ett Overgripande kunnande. Det mojliggor 1 senare steg
identifiering av motsvarande specifika forhallanden i en likartad kontext, till ex-
empel vid korning av en annan maskin.

Kvalificerad storningshantering visar sig krava tillgang till bade principer och
detaljer. Nar icke-reflekterande rutinhandlande tar 6verhanden far jag intrycket
av att detaljerna ar for manga och de genuint generaliserade principerna for fa.
Det racker inte med att kanna igen, en komplex omgivning stéller krav aven pa
generaliserad forstaelse. Att sjalv kunna ta hand om en storning som inte har en
omedelbart sjalvklar 16sning kraver att man kan analysera sammanhang for att
forsta felet. Forklaringen behover alls inte finnas i hur felet visar sig, utan kan ha
sina rotter i nagot bakomliggande (Avizienis, 1982, Backstrom och Doos, 1997,
Stahre, 1995). Arbetsuppgiften rymmer alltsa krav pa att ga fran erfara till be-
gripa. For att aven kunna halla kvar storningen i tankarna efter det att det akuta
avklarats behover man ha vackt en fraga. Man behover inte ha begripit 1os-
ningen, men att man ska undra, och vad man i det aktuella sammanhanget be-
hover forsta mer av, for att komma vidare med problemet. Mentala processer
maste aktiveras av operatoren. En betydelsefull ingrediens i en kvalificerande
hantering ar nar man definierar om sin uppgift fran att astadkomma att maskinen
gar (vad maskinen gor) till att forsta (hur den gor).
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11. Diskussion

I detta avslutande kapitel diskuterar jag de resultat och begrepp som presenterats
i tidigare kapitel, en diskussion som inletts i kapitel 9 och 10. Jag gor det i fyra
avseenden. Inledningsvis reflekterar jag kritiskt Over metodfragor, som aktuali-
serats genom hur jag gatt tillvaga. I steg tva aterknyter jag till olycksfalls-
sammanhanget. Darnast forsoker jag placera in mitt bidrag pa kartan, vad jag har
funnit och vad jag menar, att denna avhandling tillfor 1 vetenskapligt hanseende.
Diskussionen avslutas med nagra ord om fortsatt forskning.

Metodreflektion

Hur jag tankt och gatt tillvaga metodmassigt har jag redogjort for i metod-
kapitlet. Har vill jag framst ta upp nagra aspekter pa hur resultaten kan generali-
seras och byggas vidare pa. Och da inte generalisering i traditionell statistisk
bemirkelse utan i den mer moderna tappning som vaxt fram tillsammans med
kvalitativa forskningsansatser. Jag syftar pa den analytiska generaliseringen till
teori (se metodkapitlet), framforallt sa som den diskuteras av Firestone (1993)
men aven av Yin (1989).

Hur kan man da se pa vad som underlattar och forsvarar att mitt bidrag an-
vands 1 den process, dar vetenskapligt kunnande ackumuleras?

Till det som underlittar, vill jag hanfora det tydliga stod jag tar i empiriska
fynd och de empirinéra delarna av resultatredovisningen. Det innebér att en hel
del av grunden for slutledningar jag gjort, finns konkret tillgangligt for reflektion
och vardering. Pa pluskontot finns ocksa, att jag hade tillgang till faltet och till
operatorerna i arbetsuppgiften under sa pass lang tid och aterkommande. Jag
hade tillfélle att forbryllas och revidera och forbryllas igen. Avhandlingen byg-
ger saledes inte pa enstaka intervjuer losryckta ur sitt sammanhang. Till detta har
saval tidigare forskningserfarenheter som tiden i faltarbete och triangulering av
metoder bidragit.

Ett tillganglighetsproblem finns likvil 1 den meningen att jag formodar, att
gransen mellan vad som ar empiri respektive min tolkning inte ar sa skarp och
tydlig alla ganger. Detta ar for 6vrigt nagot som jag ser som ett generellt problem
i detta slags forskning, dar forskaren utgor sitt eget tolkande matinstrument.
Redan i det jag viljer att se, det jag uppmérksammar under datainsamlingen,
finns ett moment av datareduktion som ar ofrankomligt. Sa langt mojligt har jag
sokt kompensera for denna problematik, dels genom att ange min teoretiska
hemvist, dvs den ram utifran vilken jag tolkat och analyserat det jag sett, dels
genom att med en empirinara redovisning troliggora mina fynd och slutled-
ningar.

Bara en arbetsplats, 14 operatorer och enbart mén, vad betyder det? I den ana-
lytiska generaliseringen till en teoretisk doméan utgor inte den undersokta grup-
pens storlek nagot problem. Begransningen till en arbetsplats ser jag inte heller
som bekymmersamt, vad giller mojligheten att gora slutledningar kring hur en-
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skilt larande kan forstas och goras begripligt i relation till en specifik arbetsupp-
gift. Daremot kan man anda fraga sig hur forekommande produktionsstorningar
ar som lartillfallen, och som foljd, hur pass unik min kontext respektive den un-
dersokta tidsperioden varit, nar det géller frekvensen av storningar i produk-
tionen. Inom ramen for de studerade linerna utmarkte sig inte den tremanaders-
period, under vilken min undersokning huvudsakligen genomfordes, 1 den
underhallsstatistik jag fick tillgang till. I verkstadsindustrin, sa som jag mott den
under arens lopp, har strul och storningar alltid forekommit i produktionen, i
storre eller mindre utstrackning visserligen, men de har alltid funnits dar. Jag har
darmed svart att forestalla mig en produktion utan storningar, dar det skulle rada
en reell avsaknad av lartillfallen. Sarskilt som en kvalificerande hantering av
produktionsstorningar sa att saga sprider sig till andra omraden, i form av att
operatoren intresserar sig for kvalitetsforbattringar, specialiserar sig pa nagon
viss typ av bearbetningsprocess osv.

Vad har det haft for inverkan, att det enbart ar man med 1 min studie? Det ar
en empirisk fraga om resultatet delvis hade varit ett annat, ifall den undersokta
gruppen bestatt av man plus nagon enstaka kvinna, vilket ar den eventuella
blandning som vore mest realistisk att tanka sig. Om man dock gar vidare och
forestaller sig halften av vardera eller hypotetiskt en hel line bemannad med ute-
slutande kvinnliga operatorer, sa skulle en av mina utgangspunkter for att empi-
riskt uppmarksamma eventuella skillnader vara, att det gemensamma pa en "tjej-
line" skulle se annorlunda ut, ha storre vikt och i mindre utstrackning vara en
outnyttjad resurs.

Jag avslutar denna metodreflektion med att diskutera, hur man 1 hogre grad an
hittills ska kunna, i verklig mening, ackumulera kunskap genom denna typ av
kvalitativ, icke-positivistisk forskning. Hur bygger vi vidare pa varandras resul-
tat, nar det inte kan handla om rena replikationer och hypotestestningar? Manga
av de kvalitativa studier som publicerats, har stannat vid att vara rena beskriv-
ningar, vilket lett till att de ar svara att nyttja i ackumuleringsprocessen annat an
som enstaka fall. Att generalisera resultaten upp pa en mer abstrakt teoretisk niva
ar ett satt att bidra, vilket jag forsokt. Ett annat sitt vore att redan 1 metodupp-
lagget designa for kommande metaanalyser pa omradet. Det kunde ha varit till
fordel for min studie att ha tankt sa redan inledningsvis, utan att dock lata det
styra designen som helhet. Att inom den kvalitativa traditionen forbereda for
efteranalyser genom exempelvis det nyttjande av Booles logiska algebra som
Firestone (1993) foreslar, skulle oka mojligheterna att bygga vidare pa en samlad
kunskap. Utan att sa alls var tankt fran borjan, ar det mojligt att de dimensioner,
som bygger upp operatorernas forhallningssatt, skulle kunna anvandas i en dylik
efteranalys, som for att genomforas kraver tillgang till ett antal variabler, som
kan dikotomiseras infor den fortsatta analysen av manga studier tillsammans.

Ater till olycksfallssammanhanget
Resultaten pekar pa att en variationsrikedom i produktionsstorningar fore-

kommer vid automatiserad maskiner. Operatorer talar om storningar gallande sa-
val bearbetningskvalitet, andra ménniskor och rutiner, riggningsarbete som pro-
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duktionsprocess. Denna variation medfor, att det forefaller bli utan mening att i
lokalt forebyggande arbete generalisera olycksfallsrisken till att galla i samband
med att man hanterar produktionsstorningar. For att na ut med budskap och fa
gehor 4r det dven 1 detta sammanhang viktigt att precisera sig, till exempel ge-
nom att inrikta uppmérksamheten mot de farliga storningarna, framst de dar
produkter/detaljer eller maskindelar hamnar snett, klams, karvar eller fastnar.

Min studie kan till del ses som ett sokande efter forsteg till tillbud och olycks-
fall (eller varfor inte forsteg till sakerhet?), genom att jag sokt forsta hur opera-
torer handskas med storningar, och hur det bidrar eller inte bidrar till att minska
produktionsstorningar och darmed olycksfall. Studien visar att aven ett fixande-
for-stunden kan vara en kompetent hantering av situationen, och att det ar nagot
som gors av alla operatorer. Situationer som pekar mot denna typ av handlande
inkluderar till exempel, att man ligger efter i korplan, vill fa igang snabbt, oklart
fel, dyker upp oregelbundet, innebdr inte sa mycket besvar att ha det kvar, for-
svinner anda vid omriggning. Situationer, som aktualiserar varaktiga losningar,
sammanhanger med kombinationer av faktorer som aterkommande fel, besvar-
liga, som man trottnat pa och de som riskerar maskinfunktion eller bearbetnings-
kvalitet. Den varaktiga losningen behover dock inte vara nagot man soker
omedelbart. Forbattringsarbeten i dessa avseenden pagar over for mig dver-
raskande langa tidsspann, ja over ar. Langa tankar och pagaende samtal med
maskinen (om an med inflikade langa avbrott), dar en och samma operator kan
atervanda till problemet, antingen under lugna perioder, eller da det av nagon an-
ledning aktualiseras och gar att arbeta vidare med. Jag har kunnat se hur en kva-
lificerande hantering innebar forebyggande saval pa nara hall, som distalt och
bade i tid och rum. Det kan galla egna maskiner och nu, eller andra delar av
verkstaden och framtiden.

Nar jag tittar bakat pa den empiri jag redovisat i avhandlingen och tanker pa
den 1 ljuset av den ur olycksfallssammanhanget uppkomna grunden (se kapitel 3)
for mina forskningsfragor, ser jag bade ett slags bekraftelse pa att man lever
lange med vissa strul, storningar, fel eller problem, och att operatorer med kvali-
ficerande forhallningssatt inte underlater att forebygga risker. Man gor det inte ur
ett sakerhets- eller riskperspektiv, utan utifran ett produktionstankande dar pro-
duktkvalitet och kvantitet i form av hallna korplaner ar riktningsvisare. Oavsett
forhallningssatt och kompetens kan man i stunden, for dagen, dvs mer eller
mindre tillfalligt anvédnda sig av ett fixande-for-stunden-tinkande. I ett re-
flekterande problemlosande forhallningssatt ligger dock att behalla uppgiften i
tanken, och att aterkomma langre fram. I detta ser jag hur den kvalificerande er-
farenheten, med atfoljande reflekterande-problemlosande forhallningssatt och
kunnande, har betydelse for sakerheten. Ett kunnande som for att konstrueras
kraver att operatorer har arbetsvillkor, som tillater autonomi och variation i upp-
giften. Annars sker inte de moten med uppgiften, genom vilka man lar. De av-
sikter som ligger i den kompetens operatorer uttrycker som viktig, och som jag
darmed antar att man vill utveckla 1 arbetet, har tydlig koppling till kvantitet och
kvalitet, dvs ligger i linje med Fagerborgs (1996) beskrivning om vad som &r
viktigt i verksta'n. Men det handlar ocksa om att man vill undanrdja besvarlig-
heter for att underlatta den egna arbetsinsatsen. Ibland finns, enligt operatorers
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utsagor, ocksa en ingrediens av att det ligger nagot tillfredsstallande i att infor
andra framstd som duktig och kompetent.

Med fokus pa operatorer och arbetsuppgiften har foljt, att allt sakerhetsarbete
som utfors, bade vid det studerade foretaget och vid manga andra svenska in-
dustrier, helt kommit i skymundan. Jag ar val medveten om bade forekomsten
och vikten av detta arbete. Det utfors 1 organisationen av en rad yrkeskategorier
och i manga sammanhang. Det aktuella foretaget har over en tioarsperiod ocksa
kunnat visa upp en nedgang i sin relativa olycksfallsfrekvens och dven gjort for-
sok att relatera denna nedgang till gjorda sakerhetsinsatser, som exempelvis
arbetsmiljogrupper, riktade skyddsronder, riktade olycksfallsutredningar, risk-
analys, utbildning, introduktion, ny sékrare utrustning, forebyggande underhall
och riskbedomningar i nyanskaffningsprojekt. Om jag nu fortsitter att mer eller
mindre bortse fran detta och fran den hoga sakerhetsniva, som radde pa verk-
staden, for att istallet fundera utifran arbetsuppgiftsperspektivet, sa kan jag se att
avhandlingens studie bidragit med annorlunda svar pa en del fragor jag stallt mig
utifran resultat i min forskning om automationsolycksfall. Jag ska reflektera
kring nagra exempel.

Varfor anvéinder man inte stopp? Operatorer anvander inte stopp eftersom de
behover maskinens svar. De stoppfunktioner som finns, kanske inte tillater denna
dialog. Det gar, som framhallits av operatorer, inte att felsoka en stillastaende
maskin. Man maste prova sig fram med samtalet som hjalp, annars far man inte
nagot svar. Felsokning och storningshantering utfors inte som renodlat kognitiva
uppgifter. De utfors som en lopande kombination av tankearbete och manuellt
arbete, dar man vartefter behover se resultatet av att man ruckat, petat till eller
blast rent.

Varfor blir man éverraskad? Nar koncentration och uppmiarksamhet ar helt
inriktade pa att astadkomma en installning, ar det inte att forvanas over att man
glommer bort att akta sig och darmed latt blir 6verraskad av en maskinrorelse.
Aven om den kommer med sin normala fart och hastighet, sa ar det tankbart att
man pga av koncentrationen uppfattar den som snabbare eller kraftigare, efter-
som man marker den pa ett annorlunda satt. Man staller sig inte nagra fragor om
vad som ska handa ifall maskinen startar, utan ar inriktad pa ar fa igang maski-
nen. Detta utgor det problem som pagaende tankeaktivitet anvands for. Att da
rikta in tankarna pa exempelvis risken for upplagrad energi i maskinrorelser och
pa vilket satt man bast forebygger detta, ligger formodligen utanfor det som fal-
ler sig naturligt.

Varfor trodde man att det var sdkert omrdde? Jag har redogjort dels for hur
man for samtal med maskinen, dels for hur man blir smatt personlig med den.
Dessa tva i kombination kan, forutom alla konkreta siakerhetsarrangemang, ge
operatoren den erfarenheten att han har anledning att lita pa bade maskinen och
sig sjalv. Nar man for manga vardagliga samtal med maskinen och den svarar
som man forvantar sig, da uppstar nagot slags fortrolighet. Operatoren vet vad
han har att vanta sig fran maskinen. Den brukar utgora en 4rlig partner som ger
tydlig feed-back pa gjorda handlingar. Man brukar veta. Varfor ska man da ligga
1 standig beredskap for det ovéantade?
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Om vi atergar till Lindkvist i avhandlingens inledningsexempel (se kapitel 1),
sa ar hans handlande mojligt att uppfatta som ett applicerande av ett forstelnat
tankenatverk. Kanske galler det, om man gar over pa resultatens tillampnings-
sida, att vicka hans dissonanser? Formodligen har han, liksom andra operatorer
jag mott, varit med om att maskiner upptratt pa satt som han inte forstatt. Men
som han inte tyckt sig ha anledning att fundera vidare pa och inte heller begripit
att han borde ha rapporterat vidare. (Backstrom och Doos-Jensfelt, 1988).

Larande i den specifika arbetsuppgiften

Automation och atfoljande forandringar i arbetets organisering formar ramforut-
sattningarna for de arbetsuppgifter operatorer har att utfora. Detaljstyrning ar
exempelvis inte langre vare sig mojlig eller donskvard. Snarare finns ett stort ut-
rymme inom vilket dagens operatorer har att handla, utifran hur de uppfattat och
definierat sin uppgift. Variationerna i utforandet av arbetsuppgiften ar bade
manga och stora. Genom sin ofullkomlighet innehaller den automatiserade
miljon saval skaderisker som utvecklingsmojligheter for den enskilde. Den ar-
betsuppgift jag valt att uppmarksamma — storningshanteringen — innehaller
denna dubbelkoppling. I pedagogiskt hanseende blir det intressant att konstatera,
att hanteringen av storningar och tekniska problem ger mojlighet till larande,
samtidigt som de tekniska systemens funktion och anvindbarhet 4r beroende av
operatorers kvalifikationer och kompetens. Komplexa system blir komplicerade
att forsta och handskas med. Larande blir nodvandigt for en effektiv produktion.
Den automatiserade miljon har erbjudit spannande mojligheter att folja en ar-
betsuppgift i syfte att studera larandet i uppgiften.

Rasmussen (1997) anvénder sig av uttrycket "converging human sciences"
och avser med det, att humanvetenskapernas utveckling gatt fran att studera och
uttala sig om hur vi som ménskliga varelser normalt fungerar, till att intressera
sig for hur vi gor fel, dvs fokuserat det avvikande. For att darefter, dvs nu, intres-
sera sig for hur vi handlar 1 bestimda situationer. Suchmans (1987) och Martins
(1995) "situated action" respektive "linked to setting" skulle da kunna ses som
exempel pa terminologi, skapad utifran ett intresse for bestamda situationer. Om
detta synsatt stammer, vilket forefaller mig rimligt, sa passar ansatsen i min av-
handling in i tidens linje. Som jag angivit i samband med analytisk generali-
sering, ar den teoribildning jag vill generalisera till, en inriktning som avser lar-
ande ur ett perspektiv karaktéariserat av att vara konstruktivistiskt, handlings-
teoretiskt och miljopedagogiskt samt av att motet med situationen och uppgiften i
en bestdmd kontext ar av betydelse.

Att i studiet av larande synliggora det lilla och verkligt vardagligt erfarenhets-
baserade ar i larandelitteraturen forhallandevis sallsynt. Genom att olycksfalls-
forskningen ledde in mitt intresse pa storningshantering som arbetsuppgift, kom
jag att narma mig larandet fran en annan utgangspunkt an andra pedagoger. Jag
valde att uppmarksamma en specifik arbetsuppgift i avsikt att se hur operatorer
inom denna uppgift, i arbetets kontext och i specifika situationer, larde sig och
bildade kunskap i mdtet med de omgivande uppfattade forutsattningarna. Genom
att det inte var stora svepande drag som var intressanta blev det dels tydligt hur

DISKUSSION 211



konkreta och icke markvardiga erfarenheter, dag efter dag laggs till varandra,
dels utgor den invanda bakgrund, mot vilken reflektion dar mojlig och avvikelser
kan trada fram.

Valet att utga fran en specifik arbetsuppgift har mojliggjort djup men ocksa
inneburit avgransningar. I ett avseende har detta insmalnande bidragit till en
breddning, genom att jag inom arbetsuppgiften inte begransade vad slags situa-
tioner, som skulle studeras. Jag kom darmed inte att vara hanvisad till en viss art
av situationer, utan fick istallet tillfalle att upptacka hur situationer hade kraft att
framtrada ur det vardagliga. Detta var [ampligt for mina syften och skiljer sig
fran hur exempelvis vissa andra forskare, t ex Benner (1984) och Kirkevold
(1993), som ocksa intresserat sig for situationer och larande, gjort sitt urval.

Vad tillfor dd avhandlingen i vetenskapligt hinseende om ldrande vid
storningar och om ldrande i arbetsuppgifter mer generellt? Vilka ar de centrala
fynden, mina empiriskt grundade teoretiska upptackter? Min studie visar pa hur
kunnande byggs upp och pa komplexiteten i larande, studerat i en kontext, dvs i
sitt reella sammanhang. Det smaskaliga larandet, kvaliteten i redan gjorda erfa-
renheters betydelse for efterkommande, samt hur man i arbetsuppgiften kan se
hur operatorer generaliserar sin forstaelse, ser jag som viktiga bidrag. Likasa
diskussionen rorande levande respektive forstelnade tankenatverk och relationen
till forhallningssatten, samt hur man far kontexten att trada fram ur vardaglig-
heten. Med hjalp av forbryllning och fragande gick operatorens larprocess vi-
dare, 1at vara langsamt, i en narmast abduktiv anda. Mojligen kan resultaten i
denna del ses som en praktisk exemplifiering pa vad som 4r inneborden i Peirce
resonemang om abduktion som slutledningsform (Kirkeby, 1994, Peirce, 1990).
Om detta sedan innebdr att resultaten kan vara giltiga aven utanfor den studerade
arbetsuppgiften, far dock betraktas som en empirisk fraga, vilken fortsatta studier
kan belysa.

Nar metoder och arbetsprinciper generaliseras, ar den genuina fragan verk-
sam. Den pedagogiskt verksamma fragan ar den egna fragan, som bor i miss-
tanken, och som letar efter kopplingar bland de egna erfarenheterna. Har kan rikt
forgrenade erfarenheter tas i bruk, eller sa far man noja sig med de kala. Rika
forgreningar blir lattare att atervanda till, att komma i kontakt med. De har fler
anknytningspunkter och vacks lattare till liv, det gor det mojligare att over tid
halla kvar uppmarksamheten, behalla intresset for att na fram till en losning pa
ett visst problem. Att se sammanhang blir naturligt, om man har val fungerande
tankenatverk med vitala anknytningspunkter. Erfarenheter kan ligga forberedda
for att anvandas, nar omstandigheter ratt kombineras, ett antal samverkande fak-
torer som, i motet med uppgiften, utloser en rekonstruerande aktivitet. Att ha
tillgang till den gra erfarenheten kraver att man underhaller den.

Arbetsorganisatoriska forhdllanden. Syftet med mitt arbete har inte varit att
identifiera forhallanden eller faktorer, som underlattar respektive hindrar larande
i arbetsuppgiften. Summariskt vill jag, utan krav pa fullstandighet, enbart bidra
med att lyfta fram nagra dylika faktorer som aterfinns i min redovisade empiri.
Faktorer som forefoll gynna kvalificerande erfarenheter var: arbetskravsrelaterad
lonesattning, uppmaningen att halla underhallskostnader nere, arbetsrotation,
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kvalitetskrav avseende produkter och produktionsprocess, farre reservdelar i
lager samt operatorernas lankning till varandra via linen. Till de faktorer, som
styrde bort fran kvalificerande erfarenheter, har jag hanfort: skiftgang, uppdriven
produktionstakt under for langa perioder samt en outnyttjad och ej inriktad
potential for reflektion. Reflektionens betydelse ar av intresse pa flera satt, men
bland annat genom att den anges som en av fem ndodvéandiga ingredienser 1
integrerade produktionssystem (Brulin och Nilsson, 1995). Divergerande
faktorer fanns ocksa, dvs de tycktes kunna styra saval mot som fran kvalifi-
cerande erfarenheter: teknikforandringar och nya maskiner forefaller att som
grund verka 1 positiv riktning genom de forandringar och jamforelsemojligheter
de bland annat erbjuder. Emellertid finns det ocksa en tendens till att system blir
sa komplicerade och ogenomskinliga, att tekniken blir val ogripbar, som till
exempel att man blir tvungen att bara byta kretskort istallet for att forsta vari
felet egentligen bestod. I grunden negativt kunde daremot krav pa kvantitet och
att snabbt fa igang strulande maskiner verka. Emellertid hade detta ocksa den
inneborden att operatorers intresse kom att riktas mot kvalitetsfragor och
processforbittringar, vilket hor till de i positiv riktning verkande faktorerna. Min
formodan &r att hur olika faktorer verkar, till inte ovasentlig del hdnger samman
med den enskilde operatorens forhallningssatt, med det icke-reflekterande rutin-
handlande respektive det reflekterande problemlosande.

Avhandlingens kapitel "Larande — teoretisk referensram" tjanade syftet att
placera in min forskning och mitt tankande i sitt teoretiska sammanhang. Nagra
studier, som pa likartat satt studerat larande i relation till en specifik arbetsupp-
gift har jag dock inte funnit. Andra har daremot uppmérksammat specifika yrken
pa satt, som jag funnit relevanta att relatera mig till. Exempelvis galler detta
Perbys avhandling om processoperatorer, Ohlssons om barnomsorgsarbete och
Widinghoffs pagaende avhandlingsarbete om behandlingsarbetare (Ohlsson,
1996, Perby, 1995, Widinghoff, 1995).

Larande 4r en inre process, som darmed ar dold. I studiet av larandet har jag
darfor varit hdanvisad till att anvanda mig av uttryck for larandet i form av hand-
lingar och ord. Emellertid vill jag hdvda, att jag genom min metodansats och
genom att ta utgangspunkt i de yttre arbetsvillkoren, i produktionsstorningarna,
samt tack vare det ingaende studiet av den specifika arbetsuppgiften, kom sa nara
larprocessen, att den nastintill blev synlig. Och da menar jag synlig i retrospektiv
bemirkelse, eftersom jag ju inte foljt operatorers larande Over langre tid. I arbetet
med uppgiften i den specifika miljon, i operatorens arbete med den konkreta
storningen vid en viss maskin visade sig tinkande och larande. Det har, vill jag
mena, varit mojligt att troliggora hur larandet gar till, identifiera olika moment,
se hur delar skapar sammanhang och generaliserat kunnande.

Ackommodationens grader. I ackommodationsbegreppet (Piaget, 1947 och
1981, 1974 och 1980, 1968, Kegan, 1982, Phillips och Soltis, 1991) ryms bade
sma och stora forandringar av kognitiva strukturer. Ursprungligen tankte dock
jag i termer av avgorande forandringar, nagot slags kvalitativa sprang, och kom
nog darmed att se aven ackommodationsbegreppet i detta ljus. Det nya skulle
avvika sa pass kraftigt fran ens tidigare mentala modell, att man blev tvungen att
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revidera den. Den vardagliga erfarenhetens ackommodationer var sillan av den
arten. Ett tag undrade jag om de over huvud taget fanns, men sa borjade jag
genom relationen till arbetsuppgiften uppticka dem som inte antingen eller, utan
som tendenser eller gradforskjutningar i lagmalda forandringsforlopp. Pa en
topografisk karta var de forst knappt skonjbara. Ackommodationens grader blev
hir aktuella att lyfta fram. Det var i1 dataanalysen de blev mer synliga i form av
exempelvis det jag beskrivit som generaliserad forstaelse och generaliserad
metod. Det géllde bland annat att uppmérksamma hur operatoren rekonstruerade
sin forstaelse i det lilla. Ackommodationsbegreppet behovde graderas i halv- och
kanske rentav kvartsackommodationer for att vara anvandbart i forstaelsen av
den enskildes larande i den specifika storningshanterande arbetsuppgiften.

Cyklisk fullstéindighet. Fullstandighet ar ett begrepp inom handlingsteorin,
vanligen uppdelat 1 sekventiell och hierarkisk, dar den sekventiella fullstindig-
heten avser arbetets process (t ex fran planering och forberedelse av en uppgift,
till dess den ar utford och kontrollerad) och den hierarkiska fullstandigheten
galler de hierarkiskt organiserade handlingsregleringsnivaerna (Frese och Zapf,
1994). De brukar bada framhallas som forutsattningar for att ett arbete ska vara
innehallsrikt och berikande.

Larande och utveckling beskrivs garna som en cykel (Kolb, 1984) eller med
hjalp av spiralens metafor (Kegan, 1982, Talerud, 1995). En fordel med detta ir,
att det pekar pa nodvandigheten av aterkommande moment. En arbetsuppgift kan
1 varierande grad erbjuda mojligheter for fullstandighet i cykliskt avseende samt i
varierande utstrackning kriava anvandande av samtliga steg for att bli kvalificerat
tolkad och utford i det langa loppet. Hanterande av storningarna i produktionen
har framstatt som en uppgift, som kraver aterkommande anvandning av hela lar-
cykeln for att bli kvalificerat utford. Mina data pekar i riktning mot att full-
standighet 1 detta cykliska avseende ar av betydelse for en kvalificerad stor-
ningshantering. Den kvalificerande erfarenheten kommer till stand genom full-
standighet i det att man saval erfar som begriper, och savil reflekterar som
experimenterar eller provar sig fram. Operatorer med forhallningssatt at det re-
flekterande-problemlosande hallet bade uppvisar och redogor i samtal och inter-
vjuer for erfarenheter fran samtliga moment (konkret erfarenhet, reflektiv obser-
vation, abstrakt begreppsbildning, aktivt experimenterande) (Kolb, 1984). Varje
enskild erfarenhet behover dock inte innehalla alla steg. Men om nagot led i
cykeln ar uppenbart underforsorjt over tid, sa forefaller det ha negativa kon-
sekvenser for larandet i arbetsuppgiften. Nar nagot av momenten (t ex aktivt
experimenterande och/eller abstrakt begreppsbildning) alltfor sallan ingar i hur
operatoren utfor arbetsuppgiften, tycks det vara relaterat till forhallningssatt av
icke-reflekterande rutiniserad art.

Ar dd ldrcykeln en cykel? Fragetecken reser sig daremot for den cykliska ging
som Kolbs modell anger (a.a.). Det forefaller vara sa att cykeln har sitt for-
klaringsvarde pa det oversiktliga planet, medan den inte behover vara tillamplig i
varje enskild erfarenhet. I mina data finns dels erfarenheter, som inte foljer
cykelns ordning, dels har operatoren inte en erfarenhet pa gang inom ramen for
arbetsuppgiften, utan ett oként antal. Vad géller den cykliska gdngen i en enskild
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erfarenhet sa kunde en del storningshanteringar beskrivas i enlighet med Kolbs
modell (se kapitel 4). Men pilarna skulle ibland kunna ga i omvand riktning, gora
litet olika vandor i modellen. Det forefoll exempelvis vara sa att operatoren
kunde borja med att undra 6ver nagot, varigenom han fick den konkreta erfaren-
heten (t ex fick syn pa en givare han inte tidigare uppmarksammat). I och med
denna konkreta erfarenhet gick han antingen direkt vidare till att begripa eller tog
vagen over en reflekterande observation kring, hur det nya han erfarit skulle
forstas. Andra ganger gick man direkt fran den misstanke som vackts, till aktivt
experimenterande, man "testade sin teori" omedelbart genom att lagga in ett led
av att prova sig fram.

Det cykliska forefaller mig for endimensionellt och logiskt, medan operatoren
istallet forefoll att bygga sina natverk genom att rora sig mer fram och ater samt
kors och tvars. Nagon "cykel" inneholl kanske bara en konkret erfarenhet, en
annan stannade vid reflekterande observation utan att leda vidare vare sig 1
tankarna eller i att man provade sig fram. Genom att erfarenheterna har det
gemensamt att de ror storningssituationer vid vissa maskiner, dvs ar kontext- och
situationsanknutna, sa kan man dock se det som att de bidrar till varandra. En er-
farenhet gjord i en enskild erfarenhetscykel ar inte helt fristaende fran andra
relativt samtida cykler. Abstrakt begreppsbildning avseende problem med
bortspolning av spaner kan exempelvis fa draghjalp av konkret erfarenhet fran
nagot annat spanproblem. Aktivt experimenterande med spolning vid en maskin
kan bidra till att man uppmarksammar sma avvikelser just i den funktionen. Det
blir i detta avseende inte relevant att halla fast vid tanken om den cykliska
gangen.

Ett sprdkligt dilemma. Nagra avslutande ord vill jag dgna at ett forhallande
som under skrivfasen aterkommande inneburit problem, namligen detta att man
som individ sjalv aktivt konstruerar och bygger sitt eget kunnande. Mitt problem
galler inte den grundlaggande principen, daremot hur fenomenet ska kunna
uttryckas sprakligt. Har har jag brottats med min egen sprakforstaelse och med
otillrackligheter i svenska spraket (eller i min behandling av det?), nar det galler
att finna uttryck for icke avsiktliga men anda aktiva och medvetna kon-
struktioner. Passiva verbformer leder tanken in i att processer fortgar av sig
sjalvt, medan jag uppfattat operatoren som konstruktor och aktiv dgare av sitt
kunnande, sina natverk och forhallningssatt. Anvandningen av ord som
konstruerar, bygger och skapar, for a andra sidan in pa avsiktligt handlande, vil-
ket handlandet ar, men inte just vad giller att det ska leda till larande. Avsikten
ligger i att uppna resultat, medan larandet mer har av arten konsekvens. Har har
jag inte funnit nagon riktigt bra losning utan har istallet sokt balansera framstall-
ningen genom att anvanda "bade och".

Fortsatt forskning
Erfarenhetslarande i arbetet ser jag som ett falt dar mycken forskning aterstar att

gora. Jag har inte avsett att redovisa nagot slutgiltigt och fardigtankt utan ser det
som att jag presenterat ett bidrag langs vagen. Det finns anledning att aterkomma
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pa olika satt, fundera vidare, gora ytterligare empiriska studier samt relatera till
teoretiska begrepp, prova och satta in i olika sammanhang. Bade att generera
fragor och att bidra med svar hor till forskningens uppgifter.

Fragor som vickts i min studie galler hur larande i andra specifika arbetsupp-
gifter och miljoer ter sig. En konkretisering av i forhallningssatten ingaende di-
mensioner samt att uppmarksamma relationen mellan forhallningssatt och
levande respektive forstelnade tankenatverk kunde vara teoretiskt relevanta
vagar att ga vidare pa, liksom att arbeta vidare med fragans art i olika typer av
situationer, i syfte att ytterligare klargora deras funktioner i larprocessen.

Fortsatta studier inom ett miljopedagogiskt konstruktivistiskt perspektiv
skulle som fortsattning pa mitt arbete med fordel avse larande i andra specifika
arbetsuppgifter. Med syfte att battre forsta larande i arbetsuppgiften. Relevant
vore att ga vidare och bygga pa kunskapen i en slags ackumulerande process dar
man fortsatter att zooma in arbetsuppgifter, valda enligt nagon strategisk princip
om likhet och olikhet. Valet av arbetsuppgifter bor goras utifran strategiska be-
grepp som kan tankas ha betydelse.

Forskning har aven en tillampad sida och dar ser jag mojligheter att kom-
binera kunskapen fran bland annat mitt avhandlingsarbete, genom att lata den
komma i anvandning i exempelvis lokala forandringsprojekt.
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12. Summary

Do0s, M (1997). The qualifying experience. Learning from disturbances in relation to
automated production. (Doktoral thesis, no. 84. Department of Education, Stockholm
University). Arbete och hidlsa 1997:10. Solna: National Institute for Working Life.

Technical development and new organizational solutions have given rise to
changed demands on operators as handlers of disturbances in modern industrial
production. This thesis is concerned with learning in relation to the management
of disturbances at automated machines. Its main purpose is to contribute to
theoretical development in the arena of individual learning by, on the basis of
empirically founded analyses, understanding, conceptualizing and illustrating the
learning of the individual in relation to a specific work task. The task is one that
is both complex and complicated, and is strongly linked to modern production
technology. It arises suddenly, or at least apparently so, and imposes immediate
demands for action. It is not determined in advance - with regard to time, place
or accomplishment. What is deviant or normal in the task is dependent on whose
perspective it is viewed from. This thesis can be regarded as both a journey of
discovery and a generator of theory: the study of learning in relation to a specific
work task is designed to provide a basis for understanding and discussing
learning-related inferences at a more general level. A subordinate purpose is to
describe how operators in modern manufacturing relate to and handle
disturbances to production.

Accidents as a point of departure

Over a decade of conducting accident research (Backstrom and D60s, 1996;
Do06s and Backstrom, 1993), I have learned that undisturbed production is the
exception rather than the rule. Dealing with deviations from how production is
envisaged to function is a quite normal work task, and thereby forms part of the
everyday working life of the machine operator. However, in occupational-
accident research, attention is seldom explicitly directed at the normal situation.
For natural reasons, albeit not out of necessity, the concentration is on devia-
tions. The concepts of disturbance and deviation are closely related. They occupy
a central position in the field of accident and safety research in that, in many
contexts, disturbances/deviations have been demonstrated to be significant to
accident occurrence (Faverge, 1967; Kjellén, 1983). Disturbance to production is
an early occurrence in the chain of events leading to an automation accident
(Backstrom and Doos, 1997, in press). In focusing on disturbances as normal and
everyday phenomena, the intention here is also to make a contribution to
accident research. My study of learning in relation to production disturbances
represents a different kind of initial analysis than that which has been
customarily performed in the field of occupational-accident research.
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From previous research, there has emerged an image of operators as actors
dealing with symptoms and not causes; the operator has appeared as a "fixer" of
immediate problems, rather than a devisor of long-term solutions to production
problems. Such an image prompts questions concerning how operators handle
disturbances to production, and how learning in relation to this task can be
understood. This gave rise to ideas concerned with a learning-related qualitative
dimension to the handling of production disturbances - a dimension where
unskilled casual fixing "on the spur of the moment" contrasts with the qualified
devising of durable solutions. In this context, I speculated on the problematic
tension that I had perceived between accident research on the one hand and
qualification research on the other. We, in the accident-research field, had tended
to regard disturbance as a negative risk that should be avoided to the greatest
extent possible. Indeed, some accident researchers have seen both variation and
autonomy at work as safety risks (Saari and Lahtela, 1979). By contrast,
qualification researchers have regarded disturbances as providing opportunities
for interesting and personally developing problem-solution, i.e. as offering a task
that enhances operators' knowhow and enriches their job content (Nemitz, 1983).
Desires for extended occupational tasks and richer job content appeared to come
into conflict with requirements of safety. Development work on the risk-analysis
method known as Riv (performed in this specific context by myself and a
colleague in Sweden) showed how operators were involved in the identification
of hazards and in finding permanent solutions to disturbance problems.
Enriching work tasks and work for the promotion of safety seemed to go hand in
hand. Production disturbances could be handled in a manner that promoted
development and learning for operators, while, at the same time, safety remained
in focus (Backstrom and Do6os, Accepted, Doos and Backstrom, 1993). A recent
paper presents empirical support for there being a positive relationship between
safety initiatives and complexity/autonomy in work tasks (Simard and
Marchand, Accepted).

Theoretical frame of reference

Through this study, I have attempted to investigate and demonstrate how every-
day learning is built up in connection with a specific work task - seen from the
horizon of operators, in their eyes, and in terms of how they think. The kind of
learning under study is experiential by nature - "in which the learner is directly in
touch with the realities being studied" (Keeton and Tate, 1978).

The study is founded on the perspective of contextual didactics, within which
constructivism, action theory and the concept of affordance constitute the essen-
tial points of departure (Lotberg, 1994; Piaget, 1947 and 1981, 1974 and 1980;
Reed, 1993). This is a perspective in accordance with which the individual
constructs knowledge on the basis of his interpretation of the conditions afforded
by the surrounding environment. In other words, the environment, as also the
task and the situation, cannot be regarded as purely and objectively true, pre-
determined and fixed, but is perceived and given meaning by each individual.
Action, both as doing and as reflection, emerges as a precondition for task-
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related learning to take place. It links the individual and the situation in a specific
context.

From the theory originally emanating from Piaget (1947 and 1981, 1974 and
1980) and further developed by neo-Piagetians such as Basseches (1984,1986)
and Kegan (1982,1994), I have utilized the fundamental ideas of the individual
as an active constructor of knowledge and expertise, and of there being two
stages to the adaptation process (assimilation and accommodation); further, I
have made use of neo-Piagetian ideas concerning cognitive structures and their
development during adulthood (especially in relation to work), the subject-object
balance, of embeddedness in the self-evident, and of intrinsic stage imbalance.
For me, conceptualization of these stages has offered an opportunity to view the
learning process.

Kolb (1984) also builds further on Piaget, as too on Dewey and Lewin. Like
Kolb, I see knowledge as a result of the combination of apprehending experience
and of transforming it. In his or her learning process, a person moves, in varying
degrees, from actor to observer, and from specific involvement to general
analytical seclusion. Concrete experience, reflective observation, abstract
conceptualization, and active experimentation constitute, on Kolb's view of the
learning process, a cyclical movement between doing and thinking. The four
adaptive learning modes make up two dimensions: prehension and transforma-
tion. The prehension dimension is represented by the dialectic between the
concrete and the abstract. The transformation dimension represents two ways in
which experience is re-molded: by inner reflection (intention), and by actively
dealing with the external world (extension). Intention and extension can just as
well be applied to concrete apprehension of the world via the senses as to
symbolic comprehension. In Kolb's view, the two dimensions make an equal
contribution to the learning process.

From action theory I have taken, above all, the model of hierarchically
ordered levels of regulations of action (Frese and Zapf, 1994; Rasmussen, 1982).
These are important for understanding the preconditions for and results of
learning. In some parts of action theory, a distinction is made between the result
of an action and its consequences, and I have found this fruitful.

Given the increasing cognitive demands that are imposed on operators in
modern industrial production, it becomes necessary to develop a "theoretical"
conceptualizing approach - one that is abstracted from the immediate, concrete
apprehension-experience, i.e. that which is perceived directly by the senses and
has been traditionally linked to the practice of an occupation. To an increasing
extent, it is essential for operators (and others) to construct their own generaliza-
tions and concepts in order to be able to manage occupational practice, and
continually to learn and develop. Tools, in the form of concepts, are needed, both
to conceptualize and to enable the posing of relevant task-related questions.

Method

The study was conducted at a large company within the Swedish engineering
industry. It covered two production lines for the manufacture of vehicle-
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transmission shafts and the 14 operators who worked there. Each line contained
ten to twelve computer-controlled, automated items of machining equipment

Data were gathered in case-study form (Westlander, 1991; Yin, 1989). The
methodological approach is qualitative, and data have been acquired in stages by
means of abductive inference (Fann, 1970). In the selection of methods, the idea
of triangulation has been employed. Data have been gathered using interviews
and observations, supplemented by questionnaires, disturbance-reporting and
shop-floor conversations. Some statistical information has also been utilized. I
do not regard data analysis as a separate, narrowly demarcated task to be
performed after field work and data collection are completed. Rather, on the
approach to the research process I chose to adopt, analysis was embarked upon
even in the course of data collection, continued during data processing, and was
completed during final writing. The final stage constituted a more concentrated
and pure form of analyzing.

The generalizing that I wished to undertake, in accordance with the main
purpose of the thesis, is not statistical - to make an inference from a sample to a
population - but analytical (Firestone, 1993, Yin, 1989). In analytical generaliza-
tion there is a striving to test whether results can provide a supplementary input
of empirical data into a certain theoretical domain, and thereby act as an aid to
theory extension. The kind of theory that I am referring to, as mentioned above,
is one that is based on an approach that treats learning from a perspective that is
constructivist, action-oriented and contextually didactic, and characterized by the
view that the encounter with situation and task in a specific context is of
significance. With regard to the thesis's subordinate, more descriptive aim,
generalizing is more to be regarded as what has been called "case-to-case
transfer" (Firestone, 1993), where thorough description of context enables the
reader to determine whether results obtained in any one context may be utilizable
in others.

Results and conceptual discussions with an empirical foundation

The results of this thesis are reported in part in a purely empirical section under
three main headings: "Operators define and handle production disturbances";
"Proceeding in small incremental steps"; and "Knowhow grows in its context".
In part also, they are presented by means of a conceptual discussion with an
empirical foundation under the headings: "Conceptual network and dimensional
stance"; "Making the commonplace available - learning as a process of
contextualization". The reasoning presented under these latter two headings
should be regarded as contributions made "along the way", arrived at on
empirical grounds and proposed as possible ways of understanding and
conceptualizing learning in relation to a specific and complex work task.

Operators define and handle production disturbances. How far a person, as
an operator, develops the task of disturbance handling seems to be related to his
stance towards the normal and the deviant. When an operator envisages his basic
task as that of managing ongoing production, of maintaining normality, the work
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task comes across as essentially different and considerably more limited than
when it is conceived in terms of dealing with and remedying the faults and
problems that arise. In the latter case, the deviant can be said to have been
integrated into the normal, which can be supposed to be of particular relevance
in the kind of production in which machine operators are involved. Production
halts, problems and disturbances are commonplace. How the task is envisaged by
operators is dependent upon how the situation appears to them. Operators state
that they have to weigh matters up and make their own judgments. Decisions on
how to handle a fault are by no means self-evident.

Ad-hoc fixing "for the time being" is something performed by all operators.
Situations that prompt this type of action include running behind schedule,
needing to get production going quickly, and the appearance of unclear faults,
those that arise irregularly, do not cause much bother, or disappear anyway on
re-rigging. Situations that prompt permanent solutions are related to recurring
troublesome faults - those that are intolerable, or those giving rise to a risk of
machine malfunction or poor machining quality. It is part of a skilled operator's
occupational expertise to know in which situations it is alright to effect a
temporary solution and keep production running. To treat every fault as the
same, in the sense that production must be halted and the fault remedied, is not
regarded as reasonable among machine operators.

A perspective that operators have in common is expressed in the following
chain of actions and decisions: fix it oneself; get help from/consult workmate(s)
on the line; (consult team leader); finally, summon maintenance personnel. The
contents of each link in the chain, however, are not commonly shared; rather,
they vary considerably. That there were major differences between what was
referred to in the chain emerged in the course of data collection and interactive
analysis. Thus, it is in this chain and in the expression "It all depends" that
dissimilarities start to emerge - dissimilarities that are clearly linked to both the
person and the situation. It is in this context that the operator's way of relating to
normality and deviation both obtain and reveal their significance.

Proceeding in small incremental steps & Knowhow grows in its context.
Learning in an occupational task takes place in small steps where the everyday
experience is needed as a basis for being attentive to, understanding, and
remedying disturbances. What becomes ingrained has an important function.
Quality in particular experiences is of importance for learning in the task.
Qualifying disturbance handling is characterized by ramification, cyclical
completeness, and having questions of one's own at hand. Among that which is
essential to learning is to seek faults with the normal as a point of departure and
to "converse" with the machine, thereby being "in dialogue" with one's own
expertise. Such conversations can continue for shorter or longer periods, be
brought to a conclusion or interrupted, never finished, or taken up later.

Disturbances to production offer occasions for communication, collaboration
and collective learning - sometimes in the acute situation itself, sometimes by
virtue of being subjects of later conversation. Shift work on automated lines
creates partially contradictory preconditions for joint work; on the one hand,
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linkage is created and there are common tasks; on the other, there are
interruptions to experiences and the taking of responsibility.

The learning that takes place in the occupational task is linked to both utility
and use, which at a minimum level lies in keeping the production line in
operation. Operators require knowhow for the line to function, and they need
experience to be able to control its operation. The value of knowhow lies in use.
Use is a superordinate driving force in learning. For several reasons, it proves
that regular experiences are of key importance. Everyday knowledge must
constantly be maintained.

Learning in the work task naturally has consequences in terms of how the task
is performed. Knowhow can be regarded as the product of what one has learnt.
Through study of the immediate performance of a work task, a link can therefore
be made to the learning process. It becomes possible to understand how
operators generalize experiences into something that goes beyond simply
running or handling the machine, i.e. to move from operation to what might be
called "direction and control".

There are two key types of generalization: first, generalized understanding,
making it possible to apply knowledge in new contexts; second, a generalized
method can be applied. Individually designed methods and work principles can,
for example, be employed to break down the problem into its component parts,
to proceed on the basis of what exists, not to be locked-in by the rule, to isolate a
fault, or to go back to an earlier point in the process so as to be able to move
forwards again.

Attentiveness is central in several respects to both qualified and unqualified
disturbance handling. This is a matter of various aspects of discerning details in
everyday activities. It can apply to immediate concentration on what one is
working with, to knowing what one should be looking for, or to an openness or
alertness to indications that something is not quite as it should be. That sense-
based experience is also used in the task emerges in relation to attentiveness.

Questioning and attentiveness are closely related. In my view, they also
presuppose each other. The questions of the individual are decisive to learning.
The pedagogically relevant question has been traced to dissonance. It is there
where it seems to have its roots. By this I mean that it finds expression in
puzzlement and consequent wondering arising in response to the operator
perceiving something to be deviant. What has happened is not truly compatible
with what has been previously assimilated. And if experiences, e.g. in the form
of dialogue with the machine, continue to be out of line for a while, this provides
an opportunity for, or invitation to, learning on the part of the operator. Genuine
wondering on the part of the person prompts a search for answers among his own
experiences, a search for links to contexts that have explanatory value. It is here,
in my view, that the ramifications of previous experiences are put to use. When
methods and work principles are generalized, the genuine question is at the fore.

Thought networks and dimensional stances & Making the commonplace
available. Learning can be understood as a contextualization process in which
everyday experience is transformed by means of situations appearing as normal,
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typical or exceptional. The building of knowhow is based on discerning and
utilizing everyday details. The commonplace becomes available when details
and events appear as normal, typical or exceptional.

As conceivable structural concepts to operationalize the individual's encounter
with practice and learning in a specific, situation-related and complex work task,
thought networks and dimensional stances are proposed. The concepts have their
foundation in empirical observations, but also have points of contact with other
concepts in their field (such as cognitive structures, schemata, patterns, and
mental models). I regard thought networks as a dynamic conceptual concept.
These are mobile structures, but not within a learning process from A to B; there
are many movements that go in different directions, which jointly build up an
integrated contemporaneous context, and also knowhow within this context.

Thought networks are situationally related. I regard them as controllers of
what one experiences; they characterize both the situation and specific paths of
action, thereby linking factors in the situation with personal action alternatives.
To learn a new task involves, among other things, building up cognitive
structures, thought networks, in small steps. In the case of operators, part of such
a network consists of production disturbances. Such a network is a kind of living
reconstruction which the operator builds upon and then re-shapes. How, in which
direction, and with what qualities are dependent on the experiences of the
operator and aspects of these. It is via conceptual networks that situationally
related principles enabling the taking of an overview are built up.

The person involved in the process of learning and developing adopts a
succession of thought networks. They are open to change by virtue of the
particular questions posed and through the actions that the work task demands.
The question makes a contribution to learning every time an already devised
construction is not simply applied or re-used. In this situation, previous
experiences of similar situations are re-constructed in thoughts through the using
of experiences. When, by contrast, learning comes into abeyance, already
existent structures are employed in a mechanical manner. Through frequent use
and as a result of the operator employing them without reconstruction, they
become a kind of petrifying network. In accordance with this, data have
indicated the appearance of two kinds of thought networks: mobile, living
reconstructions; and fixed constructions, petrified networks, punched out
historically and applied to a situation without the presence of thought. The latter
appear as fixed or static.

Stances are built up from a number of dimensions, and have consequences for
the tasks which the operator regards as his own - how he defines and looks upon
his work. Crudely speaking, the extremes can be described as follows: one
dimensional stance has non-reflective routine action as its consequence; the other
promotes reflection and problem-solving.

How then can a stance that results in non-reflective routine action be
characterized? There is a tendency to dichotomized thinking where opportunities
and alternatives are not realized, and thought proceeds in "either-or" terms. The
thinking process rapidly comes to an end, and no genuine questions are posed by
the individual. Rather than obtaining explanations where various explanations

MARIANNED S THE QUALIFYING EXPERIENCE 223



are linked together to form insights, the operator is left with rigid assertions. The
explanations he has available "come up short", so to speak, or at least a couple of
steps before comprehension is possible. Petrified thought networks are applied,
rather than something new being constructed from the conditions prevailing in
the situation in question. To be able to reflect, there is a need for one's thoughts
to be rooted in something extremely concrete and specific, 1.e. in a certain
situation or a certain machine. Generalizations can be hard to make. Even the
opposite applies in that a petrified statement is hard to relate back to previous
examples and stories. The genesis of the assertion has been lost. In any case, few
stories of disturbances are told. The future is not included in the work task, and
one is governed by external demands rather than personal goals and require-
ments. Not much preventive work is done; rather, what becomes acute is taken
care of. The task is to keep production running, not to devote oneself to improve-
ment or prevention. Thinking is confined to one's own group of machines, and
there is an anxiety to achieve an acceptable production outcome. When the
machines run as they should, there is time to pass. Then, a fault can come across
as a welcome break in the routine. Work and leisure time are quite separate;
thinking about job problems when free is inconceivable, and never happens.

A reflective problem-solving stance results in a quite different kind of action.
This incorporates both qualified and qualifying dimensions, in that process
thinking takes place, and alternative opportunities and solutions, are recognized.
The operator ponders, wonders and poses questions over why things are as they
are and how they might be. He knows the background to and reasons why he
takes the actions he does in relation to the work task, and has related explana-
tions and insights. External changes are not so essential; changes are effected by
virtue of his own mode of working. Personal demands and goals govern action,
and systematic strategies and individual approaches are developed and em-
ployed. There is free movement between concrete examples from which
conceptions take root and general, overall thinking not related to particular
examples. Quality ambitions exceed formal tolerance requirements, and both
thought and action can apply to proximal and distal conditions in the workshop.
During the times that the machines run as they should, time is devoted to other
tasks - those which, so to say, "lie in waiting" but still need to be done. Faults are
not seen as disruptions to routines, but can be regarded as interesting problems.
Tasks designed to promote improvements are a part of the work; the operator
experiments, and develops systems for control and quality assurance of his own
work performance. There are many stories of disturbances, and the boundary
between work and free-time is less strictly demarcated. Pondering over job-
related problems during leisure time is not an impossibility; nor is it too much of
a burden to come to work a few hours early if needed, or to leave late if a
problem has to be resolved.

Thought networks and dimensional stances are not regarded as permanent and
unchangeable - rather as stable, albeit to varying degrees and extents. They make
sense through their relations to each other. While the thought network expresses
the person's relation to a situation, his or her stance is more linked to the per-
formance and definition of the work task on a general level. The implication of
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this is that the dimensional stance will determine which thought network is
employed, and thereby how the task will be performed. In this way, over time,
the thought network shapes the dimensional stance.

Concluding remarks

For a study of learning to highlight the details of the commonplace and be based
on everyday small-scale experiences is relatively rare in the literature. My study
shows how knowhow is built up, and demonstrates the complexity of learning
when studied in a context, 1.e. in its real surroundings. The significance of small-
scale learning, how the quality in previous experiences is passed on to others,
and how operators can be seen to generalize their understanding within the work
task can be regarded as important contributions of the study. So too are the
discussion of living as opposed to petrified thought networks and their relation to
dimensional stances, and also how context can be made to emerge from everyday
reality and used in the process of learning. By means of puzzlement and
questioning, the learning process of operators was shown to be promoted, albeit
slowly, in an almost abductive spirit. Possibly, this outcome can be seen as a
practical exemplification of what Pierce means by abduction as a form of
inference (Fann, 1970). Whether this entails that the result applies even beyond
the work task studied here, however, can be regarded as an empirical question,
upon which further studies may shed light. In conclusion, a discussion is
conducted on grading of the concept of accommodation and on the weight to be
attached to cyclical completeness (Kolb, 1984); there is a question mark in
relation to whether the "cycle" is genuinely cyclical by nature.

Learning from experience at work can be regarded as a field in which much
research remains to be conducted. Continued studies from a contextual-didactic,
constructivist perspective might usefully be performed so as to extend my work
to encompass learning in relation to other specific work tasks. Their aim would
be better to understand task-intrinsic learning, taking a point of departure in the
significance of the encounter with the task and the situation in a specific context.
Of relevance, for example, would be to build on current knowledge as part of a
cumulative process, in which work tasks, selected according to some strategic
principle of similarity and dissimilarity, are zoomed in upon. The selection of
tasks should be made on the basis of strategic concepts that may be envisaged to
be of significance.
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Bilaga 1
Forekommande arbetsuppgifter
— fran forr till nu

Som operator hade man pa den studerade avdelningen 1994 en sekventiell full-
standighet i arbetet och mojligheter till hierarkisk fullstandighet (se kap 4). Hur
har da utvecklingen sett ut som lett fram till detta? Operatorerna fick pa en lista
omfattande 14 arbetsuppgifter ange sina forekommande uppgifter for tre olika
tillfallen: 1) 1994 da studien genomfordes, 2) strax innan den nya delegerade
organisationen infordes (dvs ca 1992) samt 3) nar man borjade arbeta vid
foretaget (varierade mellan ar 1969 och 1993). Oversiktligt omfattade listan
foljande 14 uppgifter:

* Forbereda arbete * Overvakning

* Stilla om utrustning * Stadning

e Inkorning * Transportarbete

* Programmering * Installering/utveckling av ny

* Normal materialhantering eller ombyggd utrustning
vid utrustning . Kor{trol'l . .

* Hantering av driftstorning e Utbildning/instruktion

* Underhall * Annan uppgift

Uppenbart 4r att det skett en okning av antalet uppgifter for samtliga opera-
torer. Nedanstaende uppstallning visar pa denna 0kning. Antalet uppgifter man
utforde som ny pa foretaget star langst till vanster, siffran i mitten anger antalet
uppgifter strax fore nya organisationen och den hogra géller 1994.
Uppstallningen ar gjord i kronologisk foljd efter det ar, man borjade arbeta vid
foretaget.

Ar  Antal arbuppgifter Ar  Antal arbuppgifter
1969 S»» 11 »» 12 1989 T»» 9»» 12
1981 O»» 12 »» 13 1989 T »» 10 »» 14
1984 6»» 11 »» 13 1989 T »» 11 »» 13
1984 O »» 12 »» 13 1990 10 »» 12 »» 13
1987  12»» 11 »» 14 1991 11 »» 11 »» 14
1987 12»» 12»» 13 1993 10 »» -—- »» 12

1988 10 »» 11 »» 14
1988 11 »» 11 »» 13

Av ovanstaende kan aven utlasas, att samtliga operatorer 1994 skotte 12-14
arbetsuppgifter, medan de strax fore nya organisationen utforde mellan nio och
tolv av uppgifterna. En fortsatt kvantitativ analys visar att antalet arbetsuppgifter
var 10-12 for dem som var nya 1987-88 (4 operatorer) men att det aret efter
skedde en tillbakagang i antalet uppgifter. De som borjade 1989 utforde endast
sju av de 14 uppgifterna. 1990-91 ar man ater uppe i 10-12 liksom 1993. 1989
var ett ar av kraftig hogkonjunktur och produktionstakten var uppdriven, perso-
nalomsittningen hog. Instruktionerna till nyanstéllda har av operatorer, genom
olika malande beskrivningar, framstatt som i det narmaste obefintliga och arbets-
situationen som stressig och rorig in till osannolikhet. Det forefaller dairmed
mojligt att se nedgangen i antalet arbetsuppgifter som en foljd av pressad pro-
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duktionstakt dar underhall och utbildning/instruktioner eftersattes och nya inte
fick tillfélle att forbereda arbete, programmera eller skota forebyggande under-

hall.

Tabell 1. Forekommande arbetsuppgifter, en jamforelse over tre tillfallen.

Uppgifter som utfordes av samtliga
operatorer

Uppgifter som ett antal operatorer inte
utforde

Ndirr man borjade vid foretaget
1969-1993

Normal materialhantering vid utrustning
Overvakning

Stadning

Ndir man borjade vid foretaget

1969-1993

Forbereda arbete (4 op: 1969, 84 89 89)
Stélla om utrustning (1 op: 69)

Inkorning (3 op: 1969 84 89)
Programmering (8 op: 69 81 84 84 88 89 89 89)
Hantering av driftstorning (3 op: 69 84 89)
Underhall (8 op: 69 81 84 84 88 89 89 89)
Transportarbete (Alla op)
Installering/utveckling av ny eller ombyggd
utrustning (Alla utom 1 op)

Kontroll (1 op: 1984)
Utbildning/instruktion (3 op: 84 89 89)
Annan uppgift (Flertalet)

Strax fore nya organisationen
Forbereda arbete

Stalla om utrustning

Inkorning

Programmering

Normal materialhantering vid utrustning
Hantering av driftstorning
Overvakning

Stadning

Kontroll
Utbildning/instruktion

Strax fore nya organisationen
Installering/utveckling av ny

eller ombyggd utrustning (7 operatorer)
Transportarbete (13 op)

Underhall (3 op)

Annan uppgift 13 op)

1994

Forbereda arbete

Stélla om utrustning
Inkorning
Programmering

Normal materialhantering vid utrustning
Hantering av driftstorning
Underhall

Overvakning

Stadning

Transportarbete

Kontroll
Utbildning/instruktion

1994

Installering/utveckling av ny
eller ombyggd utrustning (4 op)
Annan uppgift (9 op)
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Som framgar av tabell 1 visade sig tva tydliga drag vara, att normal material-
hantering, overvakning och stadning alltid gjorts av alla, fran 1969 och fram till
1994. Det andra var att i den man uppgifter inte forekom, sa gallde det framst
installation/utveckling av ny/ombyggd utrustning, och att man inte angav nagot
ytterligare under punkten annan uppgift, samt fore nya organisationen aven
transport och underhall. Mellan 1994 och strax fore organisationsforandringen ar
saledes Overensstimmelsen om vilka uppgifter man gor, mycket god. Under
tidigare ar var bilden mer varierad.

Den lista 0ver arbetsuppgifter som anvénts i denna studie, ar densamma som
vi tidigare anvant i studier av olycksfall, bade for att ta reda pa vid vilken uppgift
man skadat sig, och vilka uppgifter man normalt skotte. Den fullstdndiga listan
over arbetsuppgifter med detaljexempel aterfinns som sista sida i denna bilaga.
Allmént menar jag att uppgifterna visade sig vara for grovt eller oversiktligt in-
delade for att ge riktigt bra information om fordndrade arbetsuppgifter.
Forskjutningar av betydande slag hade dgt rum inom uppgifterna, vilket inte syns
nar man anger, om de forekommer eller ej. Nagra exempel:

Forbereda arbete. Att forbereda arbetet innebar forr mindre kvalificerade
uppgifter. 1988 hade operatorerna t ex ingen dverblick Over sina framtida upp-
gifter fran dag till dag. Orderkort fick man per dag, och det naturliga i det syste-
met var att borja plocka fram verktyg mm forst da partiet innan var fardigkort.
Idag har man tillgang till korplaner veckor i forvag och forviantas ha alla verktyg
uthamtade, pa plats och klara i forvag.

Overvakning och normal materialhantering. 1981 dvervakade operatoren en
maskin, som han laddat for hand, en detalj i taget satte man in, vantade medan
den bearbetades och lyfte darefter ut den och forflyttade den till nasta maskin.
Fortfarande 1988 var man bunden pa detta satt vid maskinerna med en bearbet-
ningscykel pa ett par tre minuter. Overvakning pa 90-talet innebar utrymme for
andra arbetsuppgifter. Forflyttning mellan maskinerna sker med hjalp av portaler
och andra automatiserade transportanordningar.

Kontroll. Uppgiften att kontrollmata har likasa bytt innebord for operatoren.
Aven om man kontrollmitte forr, sa hade man inte ansvaret att avgora, om man
kunde starta efter t ex riggning. En sarskilt kontrollant maste komma och god-
kanna. Aven utanfor riggningarna var ansvaret for kvaliteten inte operatorens.
Man mitte visserligen ibland sjalv forst, men sedan kom stickprovaren. En for-
skjutning inom arbetsuppgiften dven dar med andra ord.




Bilaga

1

Fraga 6 a: Vilka arbetsuppgifter forekommer i Ditt (=den skadades) arbete?
(Kryssa i om uppgiften féorekommer eller inte)

Fore-
komme

Oogon
Oogon

[l
[l

Ood oooo o
Ood oooo o

Forekommer

inte

A Forbereda arbete t ex Planera, Hamta eller bestilla verktyg /ramaterial
B Stdlla om utrustning t ex Verktygsbyte, Instéllning

C Inkdrning t ex av ny eller omstilld utrustning, Av nytt program

D Programmering t ex Skriva nytt program, Andra, Lisa in program

E Normal materialhantering vid utrustning
t ex Ordna detaljer/ produkter for inmatning, Ta bort fardiga
detaljer/ produkter vid utmatning, Fylla palett/placera produkt i
bearbetningslage

F Hantering av driftstorning (kort driftsavbrott, litet behov av verktyg)
t ex Rengoring, Enklare felsokning, Ordna for aterstart, Rétta till eller ta loss
arbetsstycke / produkt som fastnat, hamnat fel, snett eller dyl, Ta loss fastnad
maskindel

G Underhall (lingre avbrott eller behov av verktyg/specialkunskaper)
t ex Byta slitet, Felsokning, Reparation, Kontroll, Provkérning

H.C)vervakning av t ex bearbetning/hantering av produkter
I Stadning, t ex Rengdring av utrustning, Stida golv o dyl
K Transportarbete, t ex Kora truck/kran

L Installering/utveckling av ny eller ombyggd utrustning
t ex Montera, Prova eller besiktiga,

M Kontroll, t ex avsyning, uppféljning/ driftkontroll av produktionen
N Utbildning/instruktion
Z Annan uppgift, skriv vilken

Fraga 6 b: Vilka arbetsuppgifter dgnar Du mest tid at? (Ange den eller de
vanligaste, ordningen spelar ingen roll)

L

II. I1I.
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Sammanstallning av strul- och stornings-
rapportering

En rapportering gjordes under perioden 18 maj - 2 juni 1994, dvs i cirka tolv ar-
betsdagar eller 25 skift. Operatorerna ombads anteckna "alla sméa och stora
strul, storningar, problem, fel, oplanerade stopp, ovdntade hdndelser och opla-
nerade stillestand". Har redovisas per line alla inrapporterade stopp. Darutdver
kan ytterligare ett antal stopp ha férekommit som av olika skél inte rappor-
terats, t ex glomska och tidsbrist (se metodkapitlet). Siffrorna innebar med
andra ord en viss underskattning. Vissa stopp for riggning, férebyggande
underhdll, normala skér- och borrbyten mm rapporterades ocksd, men dr inte
inrdknade i nedanstdende siffror, eftersom de dr att betrakta som planerade.
Den totala andelen tid, som linerna under den gemensamma rapporterings-
perioden stod still, pga de rapporterade stoppen var grovt raknat 27 resp 20%.

Line I

Denna line &r i redovisningen uppdelad i tva delar pga den stora skillnad, som
forelag mellan delarna, vad géller antal férekommande stérningar. Stoppens
langd varierade kraftigt. Medianvérdet for stoppen pa denna line var 1-5
minuter.

Borjan och mitten av linen

Utover stopp for att rensa bort normala spaner samt stopp orsakade av att
paletterna tagit slut pga problem i borrgruppen, inrapporterades sex
oplanerade stopp, varav fyra i andra hyvelmaskinen. Detta innebar en
oplanerad stillestdndstid pa 4 timmar och 41 minuter. Fem av stoppen kunde
korrigeras av operatorerna sjdlva och i ett fall tillkallades elektriker.

Antal Léangd per Anledning till stoppet
oplanerade stopp stopp
1 1 min Hyveln startade upp utan bit
1 10 min Miattet hoppade, undermatt 0,2.
1 15 min For 1ag hydrauloljeniva i kapmaskin
2 30 resp 45 min Glapp i givare (ringladdare)
1 3 tim Borrbrott i kapen med efterfoljande dubbskada
och skdrbrott i SMT 12

Slutet av linen/borrgruppen

Under perioden inrapporterades i borrgruppen 134 oplanerade stopp. Mer-
parten géllde portalen (79 stopp) och borrmaskinen (40 stopp). Detta innebar en
oplanerad stillestandstid pa 35 timmar och 18 minuter.

De stopp, som var langre eller titt aterkommande, ledde vid dtminstone 14 till-
tallen under 12-dagarsperioden, till att &ven dvriga delar av linen stod still.
Dessa stopp varade mellan fem minuter och sju timmar.

Merparten av de oplanerade stoppen korrigerades av operatorerna. I tio fall
anlitades underhéllspersonal (el eller mek och vid ett tillfidlle personal fran
datasystemleverantor).
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Antal Langd per Exempel pa anledningar till stoppen
oplanerade stopp stopp
Portalen
6 1 - 5 minuter Hoppade 6ver programrad; Krockade pga fel
péd matningsvredet trots reparation
69 1-5min Gick i nédstopp 10-15 ggr/tim i 5.5 tim
4 1t50 m - 7t 30m | Reparation matningsvred; Portalen gick trots 0-
matning; Gick i nddstopp, gick ej att kvittera
Borrmaskinen
32 1-5min Kérvande givare pga span, enhet 3; Borrbrott
enhet 2; Borrbrottsavkdnning fastnat; Portalen
tappat axel i borrmaskinens spantransportor
6 10 - 25 min Borrbrott enhet 2, byte borrbussning; tryck-
luften gick inte att sld pa
2 3t + 8t 30m Reparation borrplatta enhet 2; Gick ej att starta,
givarfel
Gradmaskinen
13 0.5 -3 min Felindexerad
1 10 min Indexerade inte till ldsningsldge
Géangmaskinen
1 1 min Kollade gangan pga daéligt bearbetningsresultat
Line II

Vid den andra linen rapporterade operatérerna under de 25 skiften totalt 92
oplanerade stopp. De innebar att linen stod still cirka 110 timmar. Detta mot-
svarar i grova tal 27% av maskinernas méjliga gangtid under perioden.
Stoppens langd varierade kraftigt. Medianvéardet f6r stoppen pad denna line var
15 minuter. I bérjan av linen var de flesta stoppen jamnt férdelade mellan de
tvd svarvarna och borrmaskinen. Pa linens andra del gillde merparten, att linen
stod pga materialbrist, som i sin tur hade olika orsaker. I dessa fall tyckte sig
operatorerna inte ha ndgot att fixa utan véantade eller gjorde ndgot helt annat,
tills material fanns till hands igen. I 6vrigt var det antingen operatéren ensam,
som fick igdng linen, eller tillsammans med arbetskamrat. Att det skedde i sam-
arbete med arbetskamrat oftare hir &n pa andra linen beror dels p3, att en
operator nyligen flyttat 6ver fran en annan line, dels pa att man vid den ena
arbetsstationen var tvd, som gick parallellt i upplarningssyfte. En hel del stopp
pa del 2 gdllde ocksa signal och laddfel, dar ytportalen var inblandad.
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oplanerade stopp

Léangd per
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Exempel pa anledningar till stoppen

20

29

19

12

0.5 - 5 minuter

10 - 15 min

20 - 40 min

50 min - 1.5 tim
2 -4 tim

8-24 tim

Spaner mellan bit och anslag i maskin; dndra
nollpunkt, felsvarvad i 1a; Laddat snett i chuck
sd maskin fick klarsignal; Bana fastnat i
signalutbyte med svarv; Portal fick felsignal.
Gick till inbanan, istéllet for till Grob

Problem med kast; Lackage kylvatten; Byte av
trasigt skar; Pinolen far ej spanntryck, for kort
axel?; Larm borrbrott — fast borren var hel;
Materialbrist; Signalfel frds — portal, fick trol
signal om tomning; Laddfel;

Laddar fel, borr far ej startsignal; Stannade for
verktygsbyte fast inte var det, rester kvar i
program; Skir gick sénder flera ggr; Material-
brist; Franvaro

Materialbrist; Frdnvaro

Fick ej ner program fran RVT; Materialbrist +
tomma line; Borra ut skruvar i riktanslag, gick
inte att skruva fast; Drivrem trasig, inga reserv-
delar hemma

Borr i kapen gick av och larmade ej och
medférde problem i svarv 1, fick rikta maskin;
Skédrm utslagen, byte av skdrm, inldsning av
nya data; Portal refererar ej, femte axeln
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Operatorernas kontaktvidd i arbetet

En kidrna av funktioner hade samtliga operatorer haft kontakt med under senaste
manaden: andra operatorer pa den egna linen, egna avdelningens drift- och pro-
duktionsledare, underhallselektriker/mekaniker, matrummet och forradet.
Kontakten med underhallspersonalen gallde vanligen, att de kom for att laga
akuta fel, men det kunde 4ven avse forebyggande underhall, felsokning eller att
man tog kontakt for att skynda pa. I forradet hamtade operatorerna material sa-
som verktyg handskar, klader. Kontakten med matrummet avsag mestadels
regelbundna stickprov samt forstabitar vid omriggning.

Alla 14

matrum, forrad

underhall (el/mek) \operatorer kontakt
operatorer pa andra l{tanfor
egna linen liner foretaget
produktionsledare

produktions-
tekniker

verkstads-

iftl i
driftledare kontorist

facket

annan funktion inom verksta'n
annan funktion inom avd

prodledare
pa UH-avd

beredare

harderiet

operatorer pa efter-
Oljande slipning

operatorer pa
andra avd

planerare

andra delar
av foretaget

verkstadsingenjoren

Figur 1. Fran kiarna till periferi — operatorernas arbetskontakter med olika funk-
tioner pa avdelningen, i verkstaden och utanfor.

Kontakt med harderiet, andra liners operatorer och avdelningens produktions-
tekniker var likasa frekvent forekommande. I forvag kollade man med harderiet,
att nasta orders detaljer anlant fran leverantoren, om de hunnit glodgas och om
antalet bitar stimde med korplan. Efter bearbetningen kunde man ibland vara
tvungen att ta kontakt, om man misstankte att man av misstag skickat ivag daliga
bitar. Hade de val hunnit hardas, var de for harda for att kunna bearbetas om.
Efter hardningen gick axlarna till slipning. Operatorerna pa slipline kunde hora
av sig med klagomal pa felsvarvade axlar, undermatt osv. Den mjuka bearbet-
ningens operatorer kunde i sin tur hora av sig for att kolla upp, om axlarna var
OK eller om det var nagot problem. For nagon gallde kontakten har att folja upp
en provbit, for nagon annan att kolla upp om en axel, som lag nagot utanfor

1
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toleransen, eventuellt skulle kunna raddas genom slipningen. Sliplinens
operatorer kunde i sin tur kontakta nagon de behovde hjalp av i samband med
slipningsproblem. Kontakten med produktionsteknikern gick i bada riktningarna,
dvs vem som tog kontakt varierade. Den kunde avse vitt skilda ting, t ex
synpunkter 1 samband med projektering av nya maskiner, program, planer for
maskininkop, offerter, installation av ny bearbetningsprocess, mitintervall, nya
bearbetningsmetoder.

Knappt hilften av operatorerna hade kontakt med beredare och underhalls-
avdelningens produktionsledare. Beredarkontakten kunde avse pagaende expe-
riment och tester, programandringar, nya instruktioner. Att ha landsman pa andra
delar av verkstaden kunde vara skél for kontakt 1 vissa fall. Kontaktnatets periferi
gallde verkstadsledning, fackforening och andra avdelningar inom foretaget, har
var kontakterna séllsynta.

Tabell 1. Funktioner operatoren haft kontakt med i arbetet under senaste
manaden?

Inom egna avdelningen Antal operatorer
o Operatorer pa egen line 14
o Operatorer pa annan line for mjuk bearbetning 8
o Operatorer pa efterfoljande line (slip/hard bearbetning) 6
o Driftledare 14
o Produktionstekniker 8
o Beredare 7
o Produktionsledare 14
o Planerare 6
0 Annan inom avd (t ex NN, Y'Y, praktikant, arbetssokande) 11
Inom o6vriga verkstaden

o Underhallselektriker/mekaniker 14
o Produktionsledare underhall 6
o Miatrummet 14
o Forradet 14
o Kvalitetsavdelningen 2
0 Annan produktionstekniker 1
0 Annan beredare 0
0 Annan produktionsledare 1
o Operatorer pa annan avdelning inom verkstaden 4
o Driftledare pa annan avdelning inom verkstaden 2
o Verkstadsingenjoren (dvs verkstadschefen) 2
o Verkstadskontorist 5
o Facket 3
o Annan inom verkstaden (t ex verktygskalibrering) 8
o Harderiet 8
Inom ovriga delar av foretaget

o Produktionschef transmission 1
o Centrala underhallsavdelningen 1
o Ostra verkstaden 2
0 Monteringsverkstaden (annan del av landet) 1
o Skyddsingenjor 0
o Industriskolan, utbildningsavdelning 3
0 Annan 1
Utanfor foretaget 4
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Fran ursprungsdata till resultattext
— ett analysexempel i atta steg

I syfte att beskriva mitt tillvigagdngssitt vid dataanalysen har jag valt situa-
tioner, som operatdrerna ombads berdtta om som exempel pa gdnger da de
varit ndjda respektive missndjda med sina egna insatser i utférandet av en
storningshanterande arbetsuppgift. Jag beskriver nedan, sa langt mojligt,
den steg-for-steg-process, som ledde fran ursprungsdata i form av utskrivna
reflekterande samtal, via underhandsdata skapade och sammanférda pa
nytt satt till skrivande av resultattext. Som illustrationer klipper jag in korta
utsnitt fran respektive steg.

Steg 1.

Ursprungsdata i form av 14 reflekterande samtalsdokument genomsdks. De
beréttelser, som avser efterfrdgade situationer av ndjd resp missnéjd med
den egna arbetsinsatsen vid en storningshantering klipps ut och samlas i ett
gemensamt dokument, som genomldses med markerande och kommenter-
ande penna i hand.

[ustration ursprungsdata, dvs utdrag ur reflekterande samtalsutskrift dar
cirka tre sidor utgdrs av denna beréttelse:

... Det var nagra sana har parametrar, om man sager, som talar om att, att .. .. nar det
star parameter 14 da ska .. .. da ska .. .. da ska det sta ett varde pa 3 dar for att en viss
sak ska handa da. Men det var nanting som var borta o jag hade ju inte hallt pa med
Groben sa dar fruktansvart mycket da direkt, o jag fattade ingenting bokstavligt talat
varfér det inte hande nanting eller varfor, vad det har, jag kommer inte pa riktigt vad
felet var for nat, det var nat som saknades som gjorde att jag kunde inte kéra maskinen
i alla fall. Sa jag var pa Anders da o Sven da da, det ar nat fel har. Ja da ar dom dit
och da boérjade dom bladdra o titta i béckerna dar lite o, o dom kommer underfund
med att det ar nanting med parametrarna som ar fel i alla fall. Dom stod dar och leta i
parametrarna dar men, som jag uppfattade sa fanns .. .. .. det fanns val nagra
parametrar, typ .. pa .. pa tva stallen, parametrar som talade om liksom olika saker, det
stod da, det fanns da samma siffror, om man sager, pa dom hér tva olika papperen va
men .. parametrarna talade om tva olika saker. A dom stod o titta fér dom .. dom hade
tydligen last sej vid att det skulle vara den har da, och det stod da en parameter
nanting. Sa gar man in dar i parmen och tittar och sa hitta man det dar vardet och sa
ska det sta nanting efter men nu gjorde det inte det. Och sa stod jag lite och bladdra
dar, o sa upptackte jag att det fanns nog mer har, sa jag ..

.. for pa det dar sag jag att det fanns mera parametrar, ja, o da gick jag in pa det har
vardet och titta o dar stod det nanting, sé& da skrev jag in det helt sa dar bara vagat och
da funkade det.

M: Jaa ..
.. S& da kande man sig jakligt nojd da ...
Steg 2.
Korta sammanfattningar (2-14 rader) gors. Forst av alla nojd-situationer,

dérefter av alla missndjd-situationer. Varje sammanfattning avslutas med
1-4 raders karaktaristik i nyckelords- till frasformat.

[lustration av Sammanfattningar & Karaktéaristiker:

Programfel, gick inte att kdra Groben, inte sa van vid maskinen, forstod inte nanting av
varfor det inte gick, hdmtade tva erfarna operatdrer, som trodde att det var ngt para-
meterfel men sen korde fast, stod o letade. S stod litet vid sidan av o kom pa en egen
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idé om att det fanns fler parametrar, bérjade leta efter alternativ, o att de fanns pa tva
olika stallen, gick in o kollade, hittade ett vdrde som sag ut att saknas, skrev in det pa

chans o sa funkade det. Vardet var sa korrigerat men orsaken till att det forsvunnit
brydde han sig inte om, verkade vara meningslost arbete. Inte aterkommit sen dess
anda.

Karaktaristik: Produktionsprocessen, programfel, parameter saknades varfér Groben
plétsligen inte gick att kora, vagad chansning, lyckades med ngt som fére de erfarna,
borjade sdka alternativ nar de inte sag ut att komma vidare, varaktig atgard om inte
ngn grundorsak gor att felet aterkommer.

Steg 3.
Karaktaristikerna klipps ihop och samlas uppdelade i Nojda resp Missndjda.

Nojd med sin insats

produktionsprocessen, fixade en uppgift han aldrig gjort férut och ddrmed inte trodde
sig om att klara, direkt feed-back péa sina handlingar, maskinen svarade

produktionsprocessen/ programmeringsmiss, uppmérksammar ngt vriga inte brytt sig
om, ekonomisk motivering, varaktig dtgard, jimfor program med varandra for o forsta
vad som é&r fel

produktionsprocessen/ programfel, stegvist uteslutande av orsaker, systematiskt,
provar sig fram, jamférande av program, lyckas fixa ngt som varit svart o knepigt att
klura ut, fatt ordning pa det innan nésta skift kom

produktionsprocessen, hyvel i nédstopp, gar direkt p frén larmmeddelande, snabbt &
effektivt, jamfor knappars lage, uppmarksammar skillnad, drar slutsats, atgardar
direkt och varaktigt

produktionsprocessen, programfel, parameter saknades varfér Groben plotsligen inte
gick att kora, vagad chansning, lyckades med ngt fore de erfarna, bérjade séka
alternativ nér de inte sdg ut att komma vidare, varaktig atgérd om inte ndgon
grundorsak gor att felet dterkommer

osv

Steg 4.

Utifran de samlade karaktdristikerna (och med nerdykningar vid behov av
ytterligare forstdelse i Steg 2s och 3s samlingsdokument) gors en samman-
stdllningsmatris med operatorerna som rader och nigra av de dterkom-
mande nyckelorden som kolumner. Berittelse for beréttelse gds igenom och
markeras i matrisen.

[lustration av sammanstédllningsmatris:

Nojd Slag av | Op fick [ Jamfor | Syste- [maskin [ varak- [ natt Icke

(12) storn: | lysa matik |samtal | tig/ dnda |ngd
Prod/ till- fram 9)
bearbet fallig osv
Op1l - osv
Op2 X B X Xmot | X bit X (v) X
osv normal | for bit
X P prog X prog v X
X P mek X v X
X Pprog | X Xprog | X X v X
Opl10 |X Pprog [X X prog (X) v X
osv
Op14 |X P styr- | X X ? X osv
system
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Steg 5.
En forsta beskrivning gors i textform.

Utdrag ur texten som illustration:

Vanliga ingredienser i nojd-berattelserna var annars att man provat sig fram i samtal
med maskinen, att man pa olika satt jamférde (ett program med ett annat, ett stopp-
lage med ett annat, det avvikande mot vetskapen om det normala). Flera operatérer
framholl aven att det var just han sjalv som kommit p& I6sningen, medan andra inte
gjort det, han fick lysa, glansa och bracka litet.
Steg 6.
I en spaltvis uppdelning listas de karaktaristiska nyckelorden/fraserna un-
der de tre rubrikerna N&jd-med-situationer; Gemensamt for nojd / miss-
ndjd; Missndjd-med-situationer. Harvid kompletteras en del karaktaristiker
nagot, dtergang ndgra ganger for koll i Steg 2s dokument.

[lustration osorterat spaltdokument:

No6jd-med-situationer | Gemensamt for Missndjd-med-
n6jd/missnojd situationer

- natt anda fram, dvs - 16r produktionsprocessen - inte natt dnda fram
fungerar igen, 16sningen - rér program, programfel - tar 1ang tid att hitta felet
funnen - r0r bearbetningskvalitet - vet inte hur man gor

- fixat en uppgift forut aldrig | _ 4ok ommande fel som - far ge upp
gjort o inte trodde sig om medfor extra arbete var - eget fel

- direkt feed-back i maskin- gang . .

tal - egen miss, inte uppmark-

samta osv sammat

- uppmarksammar oSV

- uppmairksammar o tar hand
om ngt 6vriga inte brytt sig
om

- ekonomiskt bra
- snabbt o latt fixat
osv
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Steg 7.

Inom resp spalt sorteras, grupperas och rubriksitts nyckelorden/fraserna.
Avvikelser sdrskiljs. Den mittersta, "gemensamma" spalten klipps bort och

gors om till 16pande textbeskrivning.

Ilustration grupperat spaltdokument att ev anvdnda som tabell.

No6jd-med-situationer

- natt &nda fram, dvs fungerar igen, 16sningen
funnen

Missndjd-med-situationer

- inte natt 4nda fram

Felets art

- svarlost fel, lyckas fixa ngt svart o knepigt
- ovetande om hur felet kom till

- produktionen stod still
Tillvigagings/arbetssitt

- snabbt o latt fixat, hittar mitt i prick direkt
vid felidentifiering

- vdgad chansning som gick hem

- direkt feed-back i maskinsamtal

- jamfor (mot det normala, program, driftlagen,
knapplédgen)

- provar sig fram

- drar slutsats o kan da se nytt

- borjar soka alternativ

0SV 0SV 0sV

Brister i tillvigagings/arbetssitt
- tar lang tid att hitta felet

- vet inte hur man gor

- inte gjort rent ordentligt vid rigg
- svarinstillt, chansar i alla fall
- stdda i program i onddan

Egna brister

- gjort en miss

- borde ha tinkt p4, inte tankt till-
rackligt langt o forutseende

- egen miss, inte uppmarksammat
- stirrat sig blind, inte uppmarksammat

- daligt bearbetningsresultat pga eget
slarv

OSV OSV OSV

Avvikelse i nojd-med-situationer:
- kor igdng igen utan atgdrd, véantar bara tills
svalnat

Avvikelse 1 missndjd-med-situationer:
- forbéttringsarbete, 16sningen inte full-
god dn, men kommer att blir bra

Steg 8.
Resultattexten byggs vidare.

Utdrag ur resultattext:

De situationer man var nojd med gallde med nagot undantag I6sningar som var av
varaktig art. Hur man talade om ngjd-situationerna kunde genom analysen, och utan
ansprak pa att vara dmsesidigt uteslutande, delas in i felets art (t ex svarlost), nagot
som varit anvandbart i det egna tillvagagangssattet vid utférandet av arbetsuppgiften
(t ex borjar sdka alternativ), egna fortjanster (fixat nagot man inte trodde sig om), egna
fortjanster relaterade till andra (t ex lyckas med nagot fore de mer erfarna) samt att
atgardens eller resultatets kvalitet och konsekvens var bra (t ex atgardar direkt och

varaktigt).

Vanliga ingredienser i nojd-berattelserna var att man provat sig fram i samtal med
maskinen, att man pa olika satt jamférde (ett program med ett annat, ett stopplage
med ett annat, det avvikande mot vetskapen om det normala). Flera operatorer fram-
holl aven att det var just han sjalv som kommit pa I6sningen, medan andra inte gjort

det, han fick lysa, glansa och bracka litet.
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Tre exempel pa situationsdialog med maskinen:

Vil kidnda fel dtgéardas for stunden

Borrbrott pa tvdans enhet

Anmiérkning pd brotschat hal

Situationsdialog — Vil kdnda fel dtgdrdas for stunden

M kommer {6rbi borrmaskinen och blir varse att gruppen star still.

Maskinen gor

Maskingruppen stannat

Borrmaskinen startar inte

Startar inte

Maskinen startar

Portalroboten stdr ovanfor
borrmaskinen

Problem med att tryckluften
tappat styrkan

Luft pyser och gradmaskinen
gar igdng

M gor

M kommer till maskinen som
star still, lokaliserar felet till
borrmaskinen som ar laddad
med en ny axel som ska
bearbetas

Antar att maskinen stannat
pga att den inte kédnner av att
axeln &r i rétt lage

M referenspunktkor och
hoppas att den ska gd igang
pa nésta sex forsoken

M referenspunktkor och
hoppas att den ska gd igang
pa nésta sex forsoken

M referenspunktkor och
hoppas att den ska gd igang
pa nésta sex forsoken

M uppticker att &ven andra
maskiner i gruppen star

M vet att det betyder att det
dr nagot fel i gradmaskinen,
gar dit

Oppnar luftskapet, tar av en
ratt, vrider litet, trycker med
en skruvmejsel pd en liten r6d
knapp

Min kommentar

M arbetar egentligen inte vid
denna station denna vecka.

Borjar med fel som det brukar
vara

En tapp ska positioneras i
splines-spdren, maskinen gor
sex forsok och stannar déar-
efter om det inte lyckas

Problemet dtgardat for
stunden

Borjar med fel som det brukar
vara

Problemet dtgardat for
stunden
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Situationsdialog — Borrbrott pa tvaans enhet

Borrmaskinen larmar f6r borrbrott trots att borren ar hel. Operator H tar hand

om storningen.

Maskinen gor

Borrmaskinen larmar for
borrbrott pa 2ans enhet

Larmar for borrbrott pa 2an
igen.

Borrmaskinen gér igang igen.

H gor

H byter borr och kor igang
igen

Tio minuter senare:

Det ser H pa displayen pa
skdpet bakom maskinen. Néar
han sen kollar borren visar
det sig att den &r hel denna
gang.

Han drar slutsatsen att han
behover dndra pa givaren litet
eftersom den visar fel, dvs
den kédnner av borrbrott fast
det inte &r ngt borrbrott.

Det han faktiskt gor dr att
bénda med en skruvmejsel.

Referenspunktkor och trycker
dérefter pa cykelstart.

Skyndar sig sen runt till
sképet och nollar larmet (med
hjalp av en aterstallnings-
knapp) for annars kan
maskinen inte starta.

H 6vervakar att maskinen
startar som den ska.

Min kommentar

Givaren ar borrbrotts-
kontrollen, dvs en avkdnnare
som gar ut fran sidan o kén-
ner av att borren &r sé lang
som den ska vara.

Han gor det for att borr-
brottskontrollen var litet sned,
"eller blev litet sned nir han
bytte borren" férut.

Min kénsla fér hanteringen
var att H hanterade situa-
tionen kompetent o sdkert.
Han insdg var problemet lag
och 16ste det pa ett ratt sjalv-
Klart sédtt. Och med hyfsad
varaktighet.
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Situationsdialog — Anmérkning pd brotschat hal

Forra veckan fick L dterrapport fran kvalitetsavdelningen pga att hans maskin-
grupp hade anmarkning storleken pd ett brotschat. Det var 12.1 mm, s4 stort
skulle det inte vara. Fem felaktiga detaljer hade uppmatts.

Maskinen gor

Brotschade hal for stora, 12.1
mm; anmérkning kommer
fran kvalitetsrevisionen

Mitt OK
Mitt OK

Erhaller exakt det felaktiga
mattet, 12.1 mm

Matt OK

L gor

Anser att det &r omgjligt men
borjar soka efter felet genom
att prova de brotschar som
finns i lddan, i varsin detalj

Riggar upp brotsch 1

Provbearbetar ett hal i en axel

Miter upp halet

Riggar upp brotsch 2-n, prov-
bearbetar, méter upp osv

Riggar upp brotsch

Provbearbetar ett hal i en axel,
mater upp

Borjar soka anledningen till
felet

Upptécker att den del av
brotschen som man spanner
fast dr nagot for kort vilket
innebdr att den vid rigg-
ningen hamnar snett och
darmed gor ett hal som ar for
stort

Provar med att rigga den i ett
framre lage, dvs lika som
ovriga brotschar

Provbearbetar ett hal i en axel,
mater upp

L forstar sammanhangen

L sdger att han ska informera
ngn av tjdnsteménnen sa att
de kan ta upp med till-
verkaren att de inte uppfyller
de krav som foretaget stéller.

Min kommentar

Det blev mao fel métt nar
man trycker in brotschen som
vanligt, men inte om man
vinnldgger sig om att dess
framre position ska vara som
annars.

Att det kunde bli flera detaljer
(fem) maste dock bero p4 att
operatorerna slarvat med o
kontrollmaéta forsta biten efter
riggning / verktygsbyte.

Har nu fort provningskedjan
fram till roten for att forsékra
sig om god kvalitet i fortsatt-
ningen
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