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Till statsradet och chefen for
arbetsmarknadsdepartementet

Regeringen bemyndigade den 20 juli 1978 chefen for arbetsmarknadsde-
partementet att tillkalla en kommitté med hogst nio ledaméter med uppdrag
att utreda datateknikens effekter pad produktion och arbetsliv.

Med stod av detta beslut tillkallades den 1 december 1978 som ledaméter
i kommittén ombudsmannen, ledamoten av riksdagen Bernt Ekinge (fp),
tillika ordforande, direktoren Stellan Artin, Svenska Arbetsgivareforeningen,
kommunalrddet Gosta Fagerberg (s), sekreteraren Birgitta Frejhagen, Lands-
organisationen i Sverige, ledamoten av riksdagen Larz Johansson (c), le-
damoten av riksdagen Lennart Pettersson (s), direktéren Hans Sandebring,
Centralorganisationen SACO/SR, utredningssekreteraren Nils Unga, Tjins-
teminnens Centralorganisation samt informationschefen, ledamoten av riks-
dagen Alf Wennerfors (m).

Sedan Artin och Sandebring avsagt sig sina uppdrag forordnades den 1
Juli 1979 direktor Olof Gustafsson, Sveriges Verkstadsforening i Artins stille
och den 1 november 1979 enhetschefen Tuve Lindeberg, Centralorgani-
sationen SACO/SR i Sandebrings stille.

Vidare tillkallades den 15 mars 1979 som experter forskningspsykologen
Ivar Bengtsson, arbetarskyddsstyrelsen, departementssekreteraren Bertil
Brodén, industridepartementet, professor Bo Hedberg, arbetslivscentrum,
departementssekreteraren Gert Jonsson, budgetdepartementet (fr. 0. m. 3
september 1979), avdelningsdirektéren Bjorn Magnusson, statistiska cen-
tralbyrdn, departementssekreteraren Jan-Erik Nyberg, arbetsmarknadsdepar-
tementet, numera kanslirddet Anders Reuterswird (fr. 0. m. 29 januari 1979)
samt avdelningschefen Berit Rollén, arbetsmarknadsstyrelsen.

Den 21 mars 1979 forordnades civilekonomen Jan Stephansson som
sekreterare. Som bitrddande sekreterare forordnades den 1 mars 1979 for-
skaren Barbro Erlander (t. 0. m. 30 september 1980) och marknadschefen
Bertil Thorslund, den 1 mars 1980 civilekonomen Carin Thuresson samt
den 19 maj 1980 civilekonomen Jan-Erik Ekenhill. Till assistent forordnades
den 16 juli 1979 Ingrid Hellstrom (t. 0. m. 10 augusti 1980) och den 1 sep-
tember 1980 Annika Sandberg.

Kommittén har antagit namnet dataeffektutredningen.

Kommitténs uppdrag &r att gora en samlad utredning av datateknikens
framtida effekter pa sysselsittning och arbetsmiljo. Férutom att utredningen
bor ge underlag for principiella stillningstaganden i frigor som ror utveck-
lingen de ndrmaste 5-10 &ren bor den ocksa kunna tjina som utgangspunkt
for en fortlopande bevakning av datateknikens arbetsmarknadseffekter.
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Den 15 augusti 1978 tillkallade industriministern en kommitté f6r ut-
redning av datateknikens och elektronikens effekter pa niringslivets ut-
veckling. Denna kommitté har antagit namnet data- och elektronikkom-
mittén, DEK. Det forutsittes i direktiven att de bada utredningarna arbetar
i ndra samband med varandra.

Direktiven pekar pa att en utgdngspunkt for senare dverviganden maste
vara kunskaper om datorernas anvindning i olika delar av forvaltning och
naringsliv. Kommittén bor kunna redovisa en uppskattning av den framtida
anvindningen av dessa hjilpmedel. Dirvid bor utredningen till viisentlig
del kunna utga fran material som tas fram av data- och elektronikkommittén,
DEK.

Utredningen far hirmed dverlimna betinkandet Industrins datorisering
— effekter pa sysselsittning och arbetsmiljo. Till betinkandet fogas tva sér-
skilda yttranden.

Betinkandet #r avsett att vara ett underlag for fortsatta diskussioner och
overviganden.

Stockholm den 9 april 1981

Bernt Ekinge

Gosta Fagerberg Birgitta Frejhagen /Jan Stephansson
Olof Gustafsson Larz Johansson Jan-Erik Ekenhill
Lennart Pettersson Tuve Lindeberg Bertil Thorslund

Nils Unga Alf Wennerfors Carin Thuresson
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1 Inledning och introduktion

1.1 Inledning

1.1.1 Dataeffektutredningens uppdrag

Datateknikens effekter pa sysselsittning och arbetsmiljo har fatt en alltmer
framskjuten plats i samhillsdebatten. Den tekniska utvecklingen har givit
mojligheter till en snabb och bred introduktion av datorer inom de flesta
grenar av forvaltning och néringsliv.

Till att borja med var arbetsmiljoaspekterna pa datoriseringen det for-
hirskande problemomradet. Kunskaper om datorernas paverkan péa den fy-
siska arbetsmiljon gav dven en okad kunskap om effekter pa arbetsorga-
nisation, yrkesroller och arbetstillfredsstillelse. Bestimmanderitten Over da-
torernas anvandning blev en central fraga i medbestimmandediskussionerna
som tog fart med sjuttiotalets arbetslagstiftning. Den ekonomiska kris som
kinnetecknat slutet av sjuttiotalet har fort fram sysselsdttningseffekterna
av datoriseringen i fokus.

De direktiv! som dataeffektutredningen fick i juli 1978 speglar denna
debatt:

“Kommittén bor sedan analysera datateknikens effekter pa sysselsittningen vid olika
tinkbara forlopp av den framtida tekniska och ekonomiska utvecklingen. Savil den
totala sysselsittningen som utvecklingen for olika yrkesgrupper, i olika nidringsgrenar
och i olika delar av landet bor belysas. Kommittén bor diskutera i vad man skilda
utvecklingsforlopp i friga om elektronikens anvindning har 6nskvirda eller skadliga
effekter pd sysselsittningen och i vad méan det gar att paverka denna utveckling
i onskvird riktning.

Kommittén bor dverviiga i vad méan staten bor vidta sirskilda atgérder for att un-
derlitta omstiillningar i samband med inforande av datorer och automation eller for
att styra denna utveckling pé ett sitt som dr lampligt med hidnsyn till de sysselsatta.
Sirskilt bor behovet av utbildning for olika yrkesgrupper och behovet av olika ar-
betsmarknadspolitiska atgérder belysas.

Vidare bor kommittén analysera de olika effekter pa arbetsmiljon som datorer och
automation kan ha. Savil direkta ergonomiska problem som kontaktproblem pa ar-
betsplatser, 6kad kontroll av anstillda och risk for bristande arbetstillfredsstillelse
i vid mening bor belysas. Likasd bor kommittén bedoma de forbéttringar som kan
goras t.ex. genom att ensidiga eller farliga arbetsmoment rdjs undan. Kommittén
bor vidare diskutera datateknikens effekter pa informationsflodet inom foretag och
forvaltningar samt de anstilldas mgjligheter att hidvda sitt medbestimmande. Kom-
mittén bor mot bakgrund av detta Gverviiga behovet av atgirder fran statens sida
for att fraimja arbetsmiljon.”

I'Dir. 1978:76.
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1.1.2 Dataeffektutredningens arbetsplan

Kommitténs uppdrag dr mycket omfattande och berdr ett stort antal omraden
inom arbetslivet och arbetsmarknaden. Dataeffektutredningen har dérfor
valt att ligga upp arbetet sa att vissa omraden ticks av egna utrednings-
insatser och andra genom uppdrag som utredningen lagt ut pé forskargrupper
och andra utredare.

Det betinkande om industrins datorisering som nu ldggs fram kommer
att tillsammans med rapporteringen fran de utlagda uppdragen och fortsatt
eget utredningsarbete bilda underlag for kommitténs huvudbetinkande.

1.1.3 Samarbete med data- och elektronikkommittén

Regeringen forutsatte vid initieringen av dataeffektutredningen ett nira sam-
arbete med data- och elektronikkommittén (DEK). DEK har i uppdrag att
utreda datateknikens och elektronikens effekter pa nédringslivets utveckling.
Detta innebir exempelvis att det avilar DEK att belysa datorteknikens for-
viintade inriktning och spridning pa fem, tio och femton ars sikt. Data-
effektutredningen som arbetar med samma tidshorisont, forvintas utgé fran
DEKSs kartlidggningsmaterial i sina bedomningar av effekter pa sysselsittning
och arbetsmiljo.

DEK faststéllde i januari 1979 en arbetsplan som innebar att kommittén
i forsta hand skulle arbeta med datorisering inom verkstads- och proces-
sindustrin. Dataeffektutredningen etablerade sig betydligt senare under 1979.
Med ovanstédende beskrivna samarbetskrav foll det sig naturligt att det forsta
arbetsomradet dven for dataeffektutredningen blev verkstads- och process-
industrin.

1.2 Introduktion

1.2.1 Avgrdnsningar
Tre fundamentala avgrinsningar skall goras redan i detta inledande avsnitt:

1. Rapporten behandlar den tillverkande industrin uppdelad pa verkstads- och
processindustrin. For ytterligare detaljdefinitioner av begreppen verk-
stads- och processindustri hdnvisas till avsnitt 2.2.

2. Rapporten har begriinsats till anvédndningen av datorteknik i industripro-
duktionen dvs. den tillverkande industrins utnyttjande av datorteknik
direkt i tillverkningsprocessen. Av den mangfald av administrativa sys-
tem som kan forekomma i tillverkningsindustrin har endast produk-
tionsplaneringssystem medtagits eftersom det finns en strdvan att in-
tegrera dessa med de datorsystem som direkt styr tillverkningen.

3. Datorteknik och elektronik kan ocksa vara en del av tillverkningsin-
dustrins produktsortiment eller ingd som komponent i tillverkningsindu-
strins produkter. Inom detta problemomrade har foreliggande rapport be-
grinsats till en redovisning av vissa utredningsresultat fran statens in-
dustriverk (SIND) om elektronikanvindningen i svensk verkstadsindu-
stris produkter (avsnitt 4.5) och en summarisk bedomning av syssel-
sdttningseffekter i avsnitt 6.5.4.
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1.2.2 Betankandets uppbyggnad

Betidnkandet inleds med tre kapitel (2-4) som ger bakgrundsmaterial till
den efterfoljande granskningen av effekter pa sysselsittning och arbetsmiljo
i kap. 6-7.

Dataeffektutredningen anser att den allmidnekonomiska utvecklingen har
en avgorande betydelse for teknikanviandning och teknikspridning. Rap-
porten behandlar dérfor i avsnitt 2.1 de ekonomiska forutsittningarna. For-
vintningarna pa samhillsekonomin redovisas och sambanden mellan eko-
nomisk tillvixt, teknisk utveckling och sysselsittning analyseras.

[ avsnitt 2.2 ges vissa allmidnna strukturuppgifter for verkstads- och pro-
cessindustrin for att ange deras roll i svenskt néringsliv.

For att fa perspektiv pd problemstillningarna och majlighet att jamfora
egna uppfattningar med hur man ser pa datoriseringen i andra linder har
nagra utldndska rapporter sammanstillts i kapitel 3.

Vilken typ av teknik som kan forviintas i framtiden och dess spridnings-
potential dr ytterligare en utgangspunkt for dataeffektutredningens bedom-
ningar. I kapitel 4 redovisas data- och elektronikkommitténs och SINDS
utredningsresultat pa detta omrade.

Kap. 5 ir en introduktion till de diskussioner om effekter som foljer
i kap. 6-9. Utlandsberoendet, effekter pa arbetsmiljo, nya kunskaps- och
utbildningsbehov, piverkan pd maktbalansen i foretagen och effekter pa
produktiviteten dr de fem omraden som berors.

I kap. 6 diskuteras sysselsittningseffekter. Efter en inledande metoddis-
kussion redovisas sysselsittningsutvecklingen under sjuttiotalet inom be-
rorda branscher och yrken. Forvintningarna pa sysselsittningen under at-
tiotalet askadliggors genom sammanstillningar av langtidsutredningens och
SINDs rapportering. I avsnitt 6.5.4 och 6.7.3 redovisas dataeffektutredning-
ens bedomningar av sysselsittningseffekter av datorteknik och elektronik
i verkstads- resp. processindustrin. Kap. 6 avslutas med fyra alternativa
framtidsbilder.

I kap. 7 granskas effekter pa arbetsmiljon. Efter en diskussion om ar-
betsmiljobegreppet sker en redovisning av ett antal praktikfall. Arbetsplat-
sens utformning, arbetets innehéll och organisation granskas speciellt. Ka-

{ pitlet avslutas med en sammanstillning av arbetsmiljokrav frin organisa-
tioner och intressenter.

I kap. 8 ldgger dataeffektutredningen fram synpunkter pd nya utbild-
ningsbehov som en f6ljd av anvindningen av datorteknik i verkstads- och
processindustrin. Olika utbildningsvdgar granskas.

I kap. 9 diskuteras de krav pd medbestimmande i arbetslivet som da-
taeffektutredningen anser maste atfolja datoriseringen. Systemutvecklings-
arbetets organisation, arbetsmetodik, beslutsgéang och kunskapsuppbyggnad
bildar utgingspunkt for diskussionen.

I kap. 10 slutligen summeras rapporten i form av dvervidganden och &t-
girdsforslag. Atgirdsforslagen berdr omradena niringspolitik, arbetsmark-
nadspolitisk beredskap, arbetsmiljo och arbetsorganisation, medbestimman-
de samt utbildning.
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2 Tillimpning av datateknik — grundldggande
utgdngspunkter

2.1 Ekonomiska forutsittningar

Inledning

De overgripande malen for den ekonomiska politiken ér full sysselsittning,
stabila priser, ekonomisk tillvixt, rittvis inkomstfordelning och regional
balans. Den mer precisa innebord som regeringen kan ge malen och moj-
ligheten att uppfylla dessa mal dr vid varje tidpunkt bl. a. beroende av de
yttre ekonomiska omstindigheterna.

[ detta sammanhang dr det sédrskilt viktigt att notera vart starka inter-
nationella beroende genom exportens stora betydelse f6r industrin och pro-
duktionens inriktning pd investerings- och insatsvaror.

En av langtidsutredningarnas (LU) uppgifter &r att konfrontera de centrala
ckonomisk-politiska malsittningarna med varandra och den forvintade yttre
ekonomiska utvecklingen under den studerade perioden och ange en vig
till balans.

Vad giller malet full sysselsiittning konstaterar LU 80! att det for att
na en stabil och langsiktigt hallbar sysselsittningssituation dr nodvindigt
att na en okad stabilitet och tillvixt i den konkurrensutsatta sektorn. Detta
dr med tanke pa den osikra internationella utvecklingen ingen ldtt uppgift.

Lingre fram i detta avsnitt aterkommer vi till langtidsutredningens be-
domningar. Dessforinnan skall vi emellertid soka ange nagot om det storre
sammanhang i vilket datoriseringen bor sittas in.

2.1.1 Samband mellan ekonomisk tillviixt, teknisk utveckling
och sysselsdittning

Vi anser att frigan om datoriseringens konsekvenser i industrin behdver
sdttas in i ett storre ekonomiskt sammanhang., den allmiinekonomiska ut-
vecklingen internationellt och i Sverige.

Ett aktuellt problem i OECD-linderna ir att efterfragan bor stiga mycket
kraftigare dn utbudet av arbetskraft f6r att absorbera den omfattande ar-
betsloshet som redan finns i dessa linder.

Léngtidsutredningen, statens industriverk och ett flertal internationella
rapporter anser att 80-talet kommer att priiglas av svag ekonomisk tillvixt

'SOU 1980:52.
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och betydande sysselsittningsproblem i industrilinderna. Aven i Sverige
har vi att viinta oss en lag allmédn tillvixt.

Detta har betydelsg bade for bedomningen av olika konsekvenser av da-
torisering och mojliga atgirder. Tillvixten i ekonomin @r beroende av den
ekonomiska politik som fors. Man kan tinka sig att'genom paverkan av
den totala efterfrigan pa varor och tjinster kunna uppviga en minskad
efterfragan pa arbetskraft som kan folja pd anvindning av ny teknik. Ut-
vecklingen av utrikeshandeln kan emellertid ligga hinder i viigen for en
sadan politik.

Mot denna bakgrund dr sambanden mellan teknik och ekonomisk tillviixt
viktiga. Den norske ekonomen Tor Rodseth diskuterar dessa samband i
en skrift.! Vad giller Sverige baseras framstéllningen i stort pd ett svenskt
arbete.2 Den viktigaste slutsatsen synes vara att teknikfaktorn varit den
mest betydelsefulla for den ekonomiska tillvixten under den senaste 100-
arsperioden. Det finns ocksé en klar tendens till 6kning av dess betydelse.

Eftersom for oss den viktigaste frgan ér sysselsittningsaspekten stéller
vi med Rodseth frigan om sambandet mellan tillvixt och sysselsittning
dndrats p. g.a. den tekniska utveckling som dgt rum. Rodseths fréga ir:
Givet en bestimd utveckling av realkapitalet samt av teknikfaktorn, vilken
ir da den tillviixttakt som behdvs for att uppriitthalla sysselsittningsnivan?
Man kan benimna denna den kritiska tillviixttakten. Rodseths tes dr att
kravet pa tillviixttakten okat och att tillvéixten m. a. o. blivit mindre syssel-
siittningsskapande. For att skapa okad efterfragan pa arbetskraft behdvs
okande ekonomisk tillvixt. Okade relativpriser pa arbetskraft genom okad
datorisering kan bara uppvigas pé detta sitt. Rodseth gor vissa forsok att
belysa méjliga utvecklingsforlopp med olika hypotetiska tillvéxttal mot bak-
grund av dagens problem, kombinationen av reducerad tillvixttakt och dkad
arbetsproduktivitet. En nolltillviixt kombinerad med en 6kning av arbets-
produktiviteten skulle utan tvivel skapa stora problem. Erfarenheten fran
detta arhundrade #r emellertid att tillviixttakt och produktivitetsutveckling
hittills i hog grad samvarierat.

Rationaliseringsinvesteringar betingade av kostnads- och konkurrenslaget
gentemot utlandet kan emellertid goras dven i ett lige med lag tillvixttakt
och leda till sysselsittningsminskningar atminstone pa kort sikt. FOr att
uppriitthlla var internationella konkurrensformaga torde dessa investeringar
vara nodvindiga. Att underlita dem skulle innebdra minskad konkurrens-
kraft. Efterfrigeutvecklingen internationellt och méjligheterna att hivda ex-
porten dr av vital betydelse.

Det finns ocksé en paverkan av konjunkturella svingningar pd produk-
tivitetsutvecklingen. Forvintningar om efterfragan pa produktion tenderar
att forstirka rddande riktning i utvecklingen.
__Produktivitetsutvecklingen pdverkas vidare av kapacitetsutnyttjandet.
LU 80 pekar pa att en betydande del ay. produktivitetsnedgangen 1974-79
berodde pa ett lagt kapacitetsutnyttjande i industrin under dessa ar. En
snabb atervinningav den tidigare produktivitetstillvixten skedde emellertid
inte i senaste konjunkturuppgang. Man kan dock notera att en del fOretag
lyckas utnyttja produktivitetsforbéttringar for att overbrygga simre kon-
junkturer. Organisatorisk troghet kan medfora fordréjning av mojliga pro-
duktivitetsforbattringar.
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Nir vi diskuterar teknikfaktorns betydelse for produktivitetsutvecklingen
ar det viktigt att peka pa vad som vanligen benimns vardagsrationalisering.
Vardagsrationalisering dr en mer jordnéra, foretagsspecifik typ av teknisk
utveckling och dr dirfor mindre 6verforbar mellan foretag 4n den mer in-
vesteringsbundna tekniska utvecklingen. Kunskapen om vardagsrationali-
seringen dr ganska liten, trots att dess bidrag till produktivitetshdjningen
ar betydande. Detta behandlas i en skrift utgiven av IUI/IVA.' I detta
arbete gors ett forsok att ge en bild av den méangd utomordentligt heterogena
faktorer och inflytanden som spelar in vid arbete med vardagsrationali-
seringar. Den studie som redovisas avser produktivitetsokningen 1977 inom
fem avdelningar i ett multinationellt foretag. Vid en klassificering av de
produktivitetshdjande atgiardernas effekt i teknikbaserade och organisato-
riska visar det sig att de fordelar sig med i storleksordningen hilften pa
inforandet av ny teknik och hilften pa organisation i det studerade fallet.
Det siigs ocksa att det vid produktivitetsokningen forekommer troghet vilket
kan ta sig uttryck i att atgédrder vidtas langt efter det att de varit teoretiskt
mojliga att genomfora.

2.1.2 Langtidsutredningen — LU 80
Ekonomisk tillvaxt

LU 80 stéller framst i sitt huvudalternativ, kallat en vig till balans, hoga
krav pé industrin och da i synnerhet verkstadsindustrin vad giller export-,
produktions- och produktivitetsutveckling. Huruvida dessa krav kan rea-
liseras dr en annan fraga. Den produktionsokning som forutsitts idr 4,5 %
per dr i industrin och 6.5 % i verkstadsindustrin mellan 1979 och 1985
i huvudalternativet (motsvarande siffror for alt. 2 dr 1.2 % resp. 2.1 %).
Betydelsen av utvecklingen inom verkstadsindustrin framgéar av att den
svarar for ca 40 % av den totala industriproduktionen. Denna siffra dr hog
dven internationellt sett.

Produktivitets- och arbetskraftsbedomning

Léngtidsutredningen har bedomt industrins produktivitetsutveckling. I ta-
bell 2.1 redovisas dels den utveckling vi haft sedan 1965, dels den som
beridknas for perioden 1979-1985 i de tva alternativen som LU framligger.

LU antar att sysselsittningen i timmar blir oforindrad under den kom-
mande femarsperioden varfor hela den ekonomiska tillviixten maste komma
till stand genom en 6kning av arbetsproduktiviteten. Alternativ 1 dr uppbyggt
kring forutsdttningen att vi skall kunna dstadkomma fullt kapacitetsutnytt-
jande i ekonomin. Detta talar i for sig for en snabbare produktivitetsokning
dn 1974-1979. Produktivitetstillviixten i industrin under slutet av 1960-talet
och borjan av 1970-talet kom vidare till stdnd genom en betydande utslagning
av kapacitet. Nu stills istéllet krav p&d utbyggnad.

Okningen av produktiviteten anses kunna bli verklighet med hjilp av
investeringar i industrin. Investeringstillvixten under prognosperioden (se
tabell 2.2) forutsétts vara betydligt snabbare dn under 1970-talet i huvud-
alternativet, medan den i alternativ 2 antas minska i ungefir samma takt

! Teknik och indu-
stristruktur —70-talets
ckonomiska kris i histo-
risk belysning, IUI/IVA,
Stockholm 1979.
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Tabell 2.1 Produktiviteten inom olika industribranscher 1965-1985
Foridlingsviirde per arbetstimme. Arlig procentuell forindring

1965- 1970- 1974-  1979-1985

1970 1974 1979 ey
Al Al %2

Extraktiv industri Ll 6.4 -39 3.6 1.0
Skyddad livsmedelsindustri 3.6 38 2.7 1.6 1,7
Konkurrensutsatt livsmedels-
industri 7.3 4.5 00 48 49
Dryckesvaru- och tobaks-
industri 157 6.1 2.9 38 40
Textil- och beklidnads-
industri 8.2 6.7 30 5.8 30
Trid-, massa- och pappers-
industri 74 5.5 1,2 5.6 3,7
Grafisk industri 3.3 1.6 38 1,6 15
Gummivaruindustri 6.8 49 42 5.0 3.0
Kemisk industri 6.0 Tk 23 39 24
Petroleum- och kolindustri 16,5 09 -6,5 36 37
Jord- och stenindustri 12 5.6 28l 5] 2.5
Jdarn-, stdl- och metallverk 73 54 0.1 48 2.5
Verkstadsindustri exkl. varv 6.9 5.6 2.1 3.9 2.7
Varvsindustri 10,0 2.9 -2.8 2,6 287
Ovrig tillverkningsindustri 136 46 6.6 6.6 40
Hela industrin 7.0 53 1.8 4.2 30

Killa: LU 80.

Tabell 2.2 Bruttoinvesteringar i byggnader och maskiner inom olika industribran-
scher 1965-1985
1975 ars priser

Milj. kr. Arlig procentuell forindring

1979
1965- 1970- 1974- 1979-1985
1970 1974 1979 —
Alt. 1 Alt. 2
Extraktiv industri 360 0.2 6.1 - 78 0.0 =23
Skyddad livsmedelsindustri 707 34 -1,0 49 3.0 30

Konkurrensutsatt livsmedels-

industri 280 2% -4.6 -0,7 2. -1.1
Dryckesvaru- och tobaks-
industri 154 10,6 -2.8 -76 -10 -1,0
Textil- och beklddnads-
industri 253 -7.1 3% - 638 20 -4.0
Trid-, massa- och pappers-
industri 1951 6.9 11,0 -116 100 -18
Grafisk industri 455 45 -6.8 313 0.5 0,5
Gummivaruindustri 72 48 -79 -15.3 15.1 -1,2
Kemisk industri 1148 7,0 -0.6 53 6.0 -39
Petroleum- och kolindustri 1T =73 19,5 -28.2 13,0 13,0
Jord- och stenindustri 467 7.2 3.2 - 038 8.5 -3.7
Jdrn-, stal- och metallverk 733 247, -26 -96 5.0 -4.0
Verkstadsindustri exkl. varv 2 827 i 54 -59 11,5 -3.0
Varvsindustri 81 11.9 78.5 -379 112 11,2
Ovrig tillverkningsindustri 4 27 11.1 -142 A ]
Hela industrin 9633 39 6.3 -73 8.0 -1.8

Killa: LU 80.
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som under 1970-talet. Investeringarnas andel av foridlingsvirdet 6kar dr-
med i alternativ 1 medan investeringskvoten i alternativ 2 fortsitter att
minska. LU pekar pa att de branscher som forutsitts vara expansiva i ut-
vecklingsalternativet har en relativt 1g kapitalintensitet. Denna forindrade
produktionsstruktur ses som forklaringen till att den forutsatta produktions-
okningen i alternativ 1 &r forenlig med en relativt blygsam investeringskvot.

Utvecklingen av relativpriser och investeringar skall enligt berikningarna
leda till en mdjlig produktionskning (se tabell 2.3) for hela industrin pa
4,5 % érligen under prognosperioden i huvudalternativet. Fyra branscher
overtriffar detta vdrde ndmligen kemisk industri, verkstadsindustri, tri-,
massa- och pappersindustri samt jirn-, stil- och metallverk.

Utrymmet for sysselsittningsdkning miitt i antal timmar bestdams av skill-
naden mellan produktionsdkning och produktivitetsokning. Om produk-
tions6kningen &r snabbare dn produktivitetsokningen okar antalet arbetade
timmar. Om produktivitetsdkningen diremot inte motsvaras av en minst
lika stor okning av produktionen minskar antalet arbetade timmar.

[ tabell 2.4 har dessa virden sammanstillts frdn tabellerna 2.1 och 2.3.

Miitt i antal sysselsatta forutses i alternativ 1 en 6kning av industrisyssel-
sdttningen med 1 % per ar, vilket innebir att nettotillskottet blir drygt 60 000
arbetstillfdllen. I alternativ 2 beriknas ndrmare 53 000 arbetstillfillen for-
svinna. Utvecklingen i alternativ 1 innebir alltsa ett klart brott i den ned-
dtgéende trend som rétt sedan 1960-talet. Mitt i antal arbetade timmar
innebdr alternativ 1 att sysselsittningen antas oka svagt, vilket framgar av

Tabell 2.3 Foradlingsvirde (till faktorpris) inom olika industribranscher 1965-1985
1975 ars priser

Milj. kr Arlig procentuell fordndring

1979
1965- 1970~ 1974- 1979-1985
1970 1974 WL S
Alt. 1 Alt. 2

Extraktiv industri 1845 47 49 -7.7 157 - 16
Skyddad livsmedelsindustri 4652 10 -09 0.8 19, 153
Konkurrensutsatt livsmedels-

industri 2024 6,0 1.8 0.6 1,8 1967
Dryckesvaru- och tobaks-

industri 949 6.8 -0.8 -0.5 -0,2 0,1
Textil- och beklddnads-

industri 2795 0,7 -0.8 -S54 -1.8 - 3,7
Tréd-, massa- och pappers-

industri 13652 5.2 3.9 -1.5 50 2,0
Grafisk industri 4436 2.1 -0.6 1,7 0,0 - 08
Gummivaruindustri 820 6.7 2,0 =33 0,2 - 21
Kemisk industri 5410 9.1 8.0 1,0 7,1 250
Petroleum- och kolindustri 334 70 -34 0.5 04 -03
Jord- och stenindustri 2313 39 0,7 =32 2,7 - 08
Jdrn-, stal- och metallverk 3824 54 4.0 -36 48 0.9
Verkstadsindustri exkl. varv =~ 29 190 6.6 5.1 0.2 6.5 2,1
Varvsindustri 1400 5.8 6.2 -19 -7.6 -11,0
Ovrig tillverkningsindustri 517 80 2.8 2.7 0LG =07

Hela industrin 74162 5.1 85 -1.0 45 1,2

Killa: LU 80.
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Tabell 2.4 Jimforelse mellan produktions- och produktivitetsutveckling 1979-1985.
Arlig procentuell forindring

Produktion Produktivitet ~ Antal arbetade
timmar

Alt. 1 Alt. 2 Alt. 1 Alt. 2 Alt. 1 Alt. 2

Extraktiv industri IS =126 873:6 1.0 -18 -26
Skyddad livsmedelsindustri 152 N3 S76 1,7 -04 -04
Konkurrensutsatt livsmedels-
industri 1.8 1,7 48 49 -29 -3
Dryckesvaru- och tobaks-
industri -0,2 0,1 38 40 -39 -37
Textil- och beklddnads-
industri -18 -37 58 3.0 -72 -65
Trd-, massa- och pappers-
industri 5.0 20 56 37 -05 -16
Grafisk industri 00 -08 16 1,7 -15 -24
Gummivaruindustri 02 -21 50 30 45 =50
Kemisk industri 7! DI 39 24 3.1 03
Petroleum- och kolindustri 0o =03 3.6 347 -3.1 -39
Jord- och stenindustri 27000 $=208: 533 255 2.4 =32
Jdrn-, stdl- och metallverk 48 09 48 2.5 00 -16
Verkstadsindustri exkl. varv 6.5 21 39 2.7 24 -06
Varvsindustri -76 -110 26 2.7 99 -133
Ovrig tillverkningsindustri 06 -27 66 4.0 =56 -65
Hela industrin 45 1.2 42 3.0 0.2 - 1.7
Killa: LU 80.

tabell 2.4 ovan. Att utvecklingen mitt pa detta sitt skiljer sig fran utveck-
lingen i antal sysselsatta personer beror pé en successiv arbetstidsforkortning
pa grund av okad ritt till frinvaro (semester, studier, barnledighet m. m.)
samt en okning av deltidsarbete.

2.2 Verkstads- och processindustrins roll for svenskt néringsliv

[ detta avsnitt ges vissa allminna strukturuppgifter for verkstads- och pro-
cessindustri for att ange deras roll i svenskt naringsliv. Avsnittet baseras

pad rapporter utgivna av DEK.!

Verkstadsindustri

Enligt svensk niringsgrensindelning (SNI) som ir det system for branschin-
delning som anvinds i industristatistiken omfattade verkstadsindustrin om-
kring 45 % 1977 av industriproduktionen och industrisysselséttningen. In-
dustriproduktionen i sin tur utgjorde ca 30 % av totala produktionen och
industrisysselsittningen i storleksordningen en fjardedel av totalsysselsitt-
ningen.

Verkstadsindustrin 4r inte bara stor, den dr ocksa heterogen. Enligt sta-
tistiken indelas den i metallvaru-, maskin-, elektro-, transport- (exkl.
varvsindustri), varvs- och instrumentindustrierna.

Branschens utveckling har under hela efterkrigstiden priglats av stark
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expansion sdvil absolut som i forhéllande till andra industrigrenar. Detta
giller bade produktionen, sysselsittningen och teknikfaktorn.

Inom verkstadsindustrin tillverkas varor for konsumtions- och investe-
ringsindamél och for vidaref6riadling i produktionssystemet. Till dvervi-
gande delen dr produktionen inriktad pé tillverkning av investeringsvaror
(ca 60 %). Den privata konsumtionen utgdr en ganska liten del av anvénd-
ningen. Vad giller tillverkningens kostnadsposter kan man notera att verk-
stadsindustrin @r relativt arbetsintensiv om man jimfor med industrin i
ovrigt.

Sverige exporterar ca 30 % av tillforseln av varor inom verkstadsindustrins
omrade, vilket utgor drygt 3 % av virldsexporten (1975), ca 40 % av den
totala varuexporten och ca 34 % av hela exporten. Den svenska verkstads-
exporten dr starkt koncentrerad till i-lander.

For sin produktion &r verkstadsindustrin beroende av en betydande im-
port. Importandelen var 1975 27 %. Att uppné en dkning av exporten med
en viss summa innebir foljaktligen en samtidig 6kning av importen med
27 % hirav. Endast en del av importen hdmtas utanfor i-landsgruppen.

Verkstadsindustrin utmérks av en langtgéende specialisering vilket for-
klarar det livliga handelsutbytet i bédgge riktningarna inom i-landsgruppen.
Det starka internationella beroendet gor att den svenska verkstadsindustrin
till betydande del &r beroende av marknadsutvecklingen for dess produkter.

Verkstadsindustrins foretag dr inriktade mot storre produktionsenheter
an tillverkningsindustrin i 6vrigt. Drygt en tredjedel av de anstillda var
1977 sysselsatta vid arbetsstillen med mer dn 1 000 anstillda och tva tred-
jedelar vid arbetsstéllen med fler 4n 200 anstillda. “Medelverkstaden” sys-
selsitter 50 % fler personer @n det genomsnittliga arbetsstillet inom Gvrig
industri.

Verkstadsindustrin 4r en bransch som ir spridd éver hela landet. Den
ar dock klart koncentrerad till de tittbefolkade regionerna i syd- och mel-
lansverige. Hilften av de inom verkstadsindustrin sysselsatta aterfinns inom
storstadsregionerna Stockholm, Goteborg och Malmo samt Ostergétlands
och Vistmanlands lin. Norrlandsldnen svarade 1977 for 9 % av sysselsitt-
ningen inom verkstadsindustrin. Under den senaste tiodrsperioden har dstra
Sveriges andel gatt tillbaka medan sysselsittningsandelen i norra Sverige
oOkat.

Jamfort med 6vrig industri 4r verkstadsindustrin tjdnstemannaintensiv,
30 % mot 25 % inom ovrig industri. Hirav svarar kontorspersonalen for
bortdt hilften. Uppgifterna giller 1975.

Den dr ocksd mycket teknikerintensiv medan forsdljningspersonalens an-
del dr mycket lag jamfort med dvrig industri. Bland arbetarna ir kvinnornas
andel avsevirt ldgre dn inom &vriga industrin.

Produktionsvolymen per arbetad timme har under sjuttiotalet utvecklats
i stort i samma takt som inom 6vriga industrin. Olikheter finns diremot
mellan olika delbranscher. Man kan ocksa notera konjunkturforloppets stora
betydelse for arbetsproduktiviteten.

Under senare delen av sjuttiotalet har vidare investeringsutvecklingen
inom verkstadsindustrin préglats av kraftiga pendlingar. Man bor ocksa no-
tera att en betydande del av verkstadsforetagens kapital 4r bundet i ra-
och fardigvarulager samt produkter i arbete, nirmare bestimt dubbelt s&
mycket som i maskiner och byggnader tillsammans.
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[ en rapport fran statens industriverk! forsoker man belysa strukturom-
vandlingsprocessen inom industrin genom att studera l[dnsamhetsutveckling
och investeringskrav. Genom att gruppera foretag i olika vinstkategorier
kan man ange den andel av foretagen/sysselsittningen i en bransch eller
region, vars langsiktiga overlevnad #r hotad. Utredningen pekar bl.a. pa
att transportmedelsindustrin under 1970-talet haft den storsta stabiliteten,
dvs. den ldgsta frekvensen av vinstdndringar. Inom elektroindustrin har
vinstforindringarna under samma period varit stora inom enheter med 16n-
samhetsproblem medan maskinindustrin haft instabilitet i enheter med jam-
forelsevis stora vinster. Verkstadsindustrin (exkl. varv) har under 1970-talet
haft ca 75000 sysselsatta i arbetsstidllen med minimal I6nsamhet (brutto-
vinstandel 10 %, bruttovinstandel definieras av SIND som bruttovinsten/
foradlingsvirde enl. industristatistiken). Om man fordelar dessa arbets-
stillen pa regioner och branscher finner man att en tredjedel dterfinns i
ostsverige och en fjidrdedel i mellansverige och att maskin- och elektro-
nikindustrierna dr de mest utsatta delbranscherna.

Processindustri

Processindustri definieras i utredningen som tillverkningsindustri exkl. verk-
stadsindustri.

For att ge en bild av storleksrelationerna mellan de olika delbranscherna
(exkl. el) anges i nedanstaende tabell uppgifter om produktion och syssel-
sdttning.

Av tabellen kan man utlédsa att processindustrin svarar for mer @n hilften
av savil forddlingsvirde som sysselsittning inom industrin.

Medelantal Fordelning Foradlings- Fordelning
sysselsatta 1 procent virde 1978, 1 procent
1978 Mkr, 16p. priser
Verkstadsindustri 405 066 46,3 47 205 44 4
Livsmedelsindustri inkl. dryckesvaruindustri 71 185 8.1 10 607 10,0
Jdrn-, stél- och metallverk 63 305 7.2 6116 5.8
Kemisk industri inkl. plast- och plastvaru-
industri 51311 9y 7868 74
Massa- och pappersindustri 50 369 5.8 6221 5.9
Trivaruindustri exklusive sagverk och
hyvlerier 48 980 5.6 5390 Sl
Textil-, bekladnads-, ldder- och ladervaru-
industri 43 289 5.0 3504 313
Grafisk industri 42639 49 6281 5.9
Jord- och stenvaruindustri 29 057 33 3798 3.6
Sagverk och hyvlerier 23579 28] 2529 24
Gruvor och mineralbrott 13 332 155 1449 1.4
Gummivaruindustri 1§15223 1.3 1105 1.0
Pappers- och pappvaruindustri 10 160 169 1453 1.4
Annan tillverkningsindustri 5993 0.7 558 0.5
Petroleum- och kolproduktionindustri 3228 04 1852 1.7
Tobaksindustri 1514 0,2 388 0.4
Summa industri 874 230 1000 106 324 100.0

Killa: SOS Industri.
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Processindustrin svarar for ca 50 % av Sveriges varuexport. De storsta
exportorerna dr trid, massa- och pappersindustrin, jirn-, stal- och metallverk
samt kemisk industri.

Nir det giller importen hidnfor sig de storsta andelarna till kemi-, textil-
och gruvindustrierna.

De storsta exportdrerna ér ocksa de som investerar mest. Under 1960-talet
och forsta hilften av 1970-talet 6kade industrins investeringsvolym med
i genomsnitt 4 % per ar. Direfter intriffade en kraftig nedging i inves-
teringsvolymen.

Nedan skisseras situationen for nigra intressanta delbranscher.

Livsmedelsindustrins produktionsvolym har sedan 1960 haft en ligre ok-
ningstakt dn tillverkningsindustrin totalt. Sedan borjan av 1970-talet har
branschen upplevt en stagnation. Samma utveckling giller sysselsdttningen.
Produktivitetsutvecklingen har ocksé varit langsammare inom livsmedels-
industrin dn inom tillverkningsindustrin som helhet trots snabb struktur-
omvandling genom att antalet arbetsstéllen minskat och 6kningen av genom-
snittlig arbetsstéllestorlek gétt fort.

Den svenska massa-, pappers- och pappersvaruindustrin har traditionellt
hort till de viktigare exportnéringarna. Massa- och pappersindustrin upplevde
fram t. 0. m. 1974 en kraftig hogkonjunktur. Sysselsittning, produktions-
volym och produktivitet 6kade snabbt. De svarigheter som drabbade massa-
och pappersindustrin under 1975 hade flera orsaker. Genom branschens
stora exportberoende fick den internationella lagkonjunkturens sjunkande
priser och vikande efterfrgan stor genomslagskraft. Kostnadsldget visavi
utlandet forsdmrades avseviirt. Ravarukostnaderna 6kade liksom konkur-
rensen fran nordamerikanska producenter. Under de senaste 15 aren har
massa- och pappersindustrin genomgétt en kontinuerlig strukturomvand-
ling. Den genomsnittliga anliggningsstorleken har kat och ér for nirvarande
hog internationellt sett. Jimfort med den svenska industrin i ovrigt do-
minerar stora produktionsenheter. Visteuropa ir traditionellt den viktigaste
marknaden for svensk massa- och pappersexport.

Jdrn- och stalverken utgdr i jimforelse med Gvrig tillverkningsindustri
mycket stora enheter som ofta helt dominerar sysselséttningsmassigt pa
sina orter. Internationellt sett dr de dock inte sirskilt stora. Sverige har
istéillet sokt specialisera sig. Specialstalverken exporterade 1978 drygt tre
fjardedelar av sin produktion. Den svenska stalindustrin har drabbats hardare
dn konkurrentlinderna av kriser inom branschen miitt i produktionsvolym
ete.
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3 Sammandrag av utldndska rapporter
som ber0r omréadet

3.1 Sammanfattning

Dataeffektutredningen har studerat ett flertal utlindska rapporter om da-
toriseringen och dess effekter. Avsikten har varit att f perspektiv pa pro-
blemstillningarna och majlighet att jimfora egna uppfattningar med andras
syn pd datoriseringens effekter. Sex rapporter har ssmmanfattats, samtliga
har framlagts under 79-80 i Europa. Tre utredningar ir regeringstillsatta
(England, Norge och Tyskland), en rapport ir utgiven av IMF (Internationella
Metallfederationen), en av ETUI (European Trade Union Institute) och en
av ASTMS (Association of Scientific Technical and Managerial Staffs).

De sex utredningarna gor samtliga beddmningen att for den utlandskon-
kurrerande industri dr efterfrigeutvecklingen avgérande for sysselsitt-
ningsnivan. Produktivitetshojningar med hjilp av teknik &r ett sétt att hivda
konkurrensféormédgan. Datoriseringen ses som ett medel att uppritthélla kon-
kurrenskraften. En eftersldpning i utnyttjandet av teknik jimfort med andra
industrilinder ger storre sysselsittningsproblem 4n de problem tekniken i
sig eventuellt skapar.

Med ovanstdende som utgéngspunkt problematiserar utredningarna efter-
frdgeutvecklingen. Samtidiga satsningar frin manga industrilinder pa sam-
ma exportmarknader kan resultera i att ndgra linder lyckas mindre vil att
nd upp till sina marknadsforvintningar med éverproduktion som foljd. Detta
i synnerhet som de utlindska rapporterna forvintar sig ett kirvt attiotal
med sysselsittningsproblem framst beroende pa bristande efterfrigan och
strukturproblem.

Om sdledes datoriseringen ses som en forutsittning for konkurrenskraft
p& virldsmarknaden och en sysselsittningsskapande faktor i en tillvixt-
situation blir motfrdgan: “Kan datoriseringen forstirka sysselsittningsef-
fekterna av felslagna marknadsforvintningar?” Under efterkrigstiden har
teknikinvesteringar och produktivitet foljt marknadsutvecklingen. Flera av
utredningarna anser sig emellertid kunna konstatera att mikroelektroniken
ofta anvindes for forbilligande av existerande processer och produkter, att
mikroelektroniken utnyttjas for konkurrens om existerande marknader. Kan
mikroelektroniken, t. ex. baserat pa sin generella anvindning och sitt billiga
pris, skapa méjlighet for produktivitetshdjningar dven i en vikande marknad
och ddrmed forvirra sysselsittningseffekterna eller far efterfrigeproblemen
genomslag pé investeringslustan dven om tekniken #r billig och inriktad
pé ersittningsinvesteringar? Utredningarna anvinder bl. a. denna osékerhet
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om mikroelektronikens natur som skil till en hog samhillelig beredskap
mot sysselsittningsproblem och, med undantag av den engelska rapporten,
till en aktiv sambhillelig styrning av teknikanvdndninen.

3.2 Aktuella utlindska rapporter

3.2.1 Inledning

Ett flertal rapporter fran europeiska linder har lagts fram de tvd senaste
aren som behandlar datoriseringens effekter pa sysselsittning och arbets-
miljo.

For att belysa hur problemstillningar uppfattas i Europa redovisas ndgra
utredningars resultat i korthet.

Det utrymme som avsatts gor framstillningen schematisk men syftet
har framforallt varit att bedoma om tankarna gar i samma riktning eller
om stora skiljaktigheter finns.

Foljande rapporter har studerats:

O Technological change and collective bargaining (Association of Scientific
Technical and Managerial Staffs, ASTMS-rapporten).

O The manpower inplications of micro-electronic tecknology (London 79,
tillsatt av den engelska regeringen, hir kallad “den engelska rapporten™).

O Mikroelektronikens inverkan pé sysselsittningen i Visteuropa under 80-
talet (Bryssel 79, European Trade Union Institute, ETUI-rapporten).

O Den moderna teknologins foljder for arbetstagarna (Wien 79, Interna-
tionella Metallfederationen, IMF-rapporten).

O Sysselsetting og arbeidsmiljo i 80-arene (Oslo 80, tillsatt av norska re-
geringen, hidr kallad “den norska rapporten™).

O Technological Progress — Its impact upon the economy and labour market
(Basle/Luton 79, tillsatt av tyska regeringen, hir kallad “den tyska rap-
porten™).

3.2.2 Forvintningar pa den ekonomiska utvecklingen
Rapporterna ir eniga om att 80-talet blir ett kirvt értionde:

O Tillvdxten blir svag
O Vistlinderna blir utsatta for strukturproblem
O Virldshandeln kdnnetecknas av héard konkurrens.

Framforallt den norska och den tyska utredningen forsoker forklara
grunderna for en sadan pessimistisk bedomning av 80-talet. Argumenta-
tionen ér i korthet foljande: Efterkrigstidens snabba ekonomiska utveckling
baserades pa att manga behov fanns att tillfredsstélla och dirmed skapades
ett efterfragetryck. Successivt har i-linderna byggt upp sin produktions-
kapacitet. Under sjuttiotalet har emellertid en 6kad konkurrens kommit
fran u-linder som skapat en egen industriproduktion. Samtidigt har en viss
mittnad uppstatt i den inhemska efterfrigan i i-linderna. Befolkningsok-



SOU 1981:17 Sammandrag av utlandska rapporter . .. 25

ningen avtar, vilstandet har natt en sadan niva att efterfrégan pé kapitalvaror
och investeringar i byggnader och utrustning reduceras till ersidttningsan-
skaffningar eller riktas mot produkter med lingre livslingd.

Féljden blir att i vissa sektorer uppstar en overproduktion t.ex. varvs-,
stél-, textilindustri. Strukturomvandlingsbehov uppkommer dirfor. Genom-
forandet av strukturomvandlingen forsvéras dock av sociala och ekonomiska
skidl. Den okade konkurrensen inom virldshandeln minskar formagan hos
det enskilda foretaget att gencrera kapital for den behovliga strukturom-
vandlingen. Sparandet i virldsckonomin sker framforallt i oljelinderna. For
strukturomvandlingen upplénas utlindskt kapital vilket forsimrar vistlin-
dernas betalningsbalans. De viistliga ekonomierna kinnetecknas siledes av
problematiska bytes- och betalningsbalanser och av forsimrad konkurrens-
forméaga mot utlandet inom vissa branscher.

En kontraktiv politik har rekommenderats av OECD. Inhemska loner
och priser halles tillbaka for att uppna komparativa fordelar mot omvirlden.
Exportniringarna prioriteras. Risken &r, som flera av rapporterna papekar,
att om alla satsar pa exportindustrin kanske nagra misslyckas och over-
produktionen forstirks ytterligare. Risken for protektionism ir stor. Att ra-
tionalisera produktionen blir helt naturligt en malsittning i ovan beskrivna
situation. Alla sex utredningarna har séaledes en positiv tekniksyn och siiger
ja till datoriseringen.

3.2.3 Forvantade syssclsdtiningseffekter av datoriseringen

Ovanstdende avsnitt visar efterfrigeutvecklingens stora betydelse for da-
toriseringens sysselsittningseffekter. Om inte satsningarna pi okad kon-
kurrensformaga ger resultat riskerar datoriseringen genom sin produktivi-
tetshojande karaktidr att pa kort sikt forstirka sysselsittningsproblemen.
Samtidigt dr investeringarna i datateknik en forutsittning for att uppna kom-
parativa fordelar. Det giller sdledes att satsa p& saddant “man ir bra pa”.
Att inte satsa ger dnnu storre problem.

Alla sex utredningarna har forvintningar pa 6kade sysselsittningsproblem
under attiotalet. Den engelska rapporten ser ljusast pA mdjligheterna att
klara av dessa.

ASTMS-rapporten anser att dagens investeringar har en tendens att ra-
tionalisera och forbéttra den existerande kapaciteten istéllet for att hoja pro-
duktionskapaciteten. Dessutom sker enligt denna rapport en 6kande del
av investeringarna i nya produktionsprocesser och inte i nya produkter.

Den engelska rapporten anser att elektronikens forutsittningar att skapa
nya produkter resp. att vidareutveckla existerande produkter kommer att
ge bade negativa och positiva sysselsittningseffekter. Negativa effekter upp-
stdr som en foljd av minskat arbetskraftsbehov per producerad enhet. Emel-
lertid dr elektroniken bara en mindre del av av produkten varfor effekterna
inte behover bli stora. Positiva effekter uppnas genom att de nya resp. vida-
reutvecklade produkterna ofta skapar nya marknadsmajligheter. Den eng-
elska rapporten konstaterar att forindringar i produktionsprocessen med
hjilp av datateknik minskar arbetskraftsbchovet och ger dirmed en ligre
produktkostnad. Avgorande for sysselsittningen blir om denna kostnads-
reduktion kan utnyttjas for okad produktion av nya eller existerande pro-
dukter.
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En del av rapporterna forsoker kvantifiera sysselsittningseffekterna. Den
engelska rapporten bedomer sysselsittningseffekterna som obetydliga. Be-
domningen grundas bl. a. pa att produktion och produktivitet {oljs at och
att darfor inga stora effekter uppstér.

Den norska rapporten forvintar sig inga dramatiska effekter i Norge. In-
dustrisysselsittningen forvintas sjunka langsamt. Rapporten anger emel-
lertid att Norge intar en sirstéllning till foljd av sina oljetillgdngar och for-
véntar sig sysselsdttningsproblem i andra vistlinder.

ASTMS gor bedomningen att 15 % av arbetskraften i England kommer
att vara arbetslos 1985 och 20 % 1991. Verkstad- och processindustrin anses
vara riskbranscher.

Den tyska rapporten forvintar sig ett oforindrat antal sysselsittningstill-
fallen i Tyskland 1990. 200 000 arbeten forsvinner fram till 85 varefter en
okning sker med 200 000 fram till 1990. (Okningar i tjinstesektorn samt
elektro- och verkstadsindustri, minskningar i byggnads-, jordbruk-, handel-
och transportsektorn.) Ddaremot forvintas de arbetssokande 6ka med 900 000
fram till 1985 for att sedan ater minska med 450 000 fram till 1990.

ETUlI-rapporten indikerar en sjunkande sysselsiittning inom “produk-
tionssektorn™ i Europa och gor bedomningen att effekterna av mikroelek-
tronik blir stora.

3.2.4 Instéllningen till samhdillelica insatser

Den tyska rapporten ldgger fram ett flertal tinkbara styrinstrument. Den
grundldggande utgéngspunkten &r att teknisk fornyelse skall stimuleras.
Bland forslagen kan ndmnas:

Ekonomisk politik — sikra tillgdng péa lanekapital framforallt till
medelstora foretag
— stodja  fordelaktiga  strukturforindringar
genom att ta upp en dialog med de berorda
— soka nya skatteobjekt
Arbetsmarknadspolitik — reducera arbetstiden
— betala flyttningskostnader for att underlitta
arbetskraftens rorlighet
— vidga medbestammandet
Forskning och teknik — studera sambandet mellan social och teknisk
paverkan i sambhillet
— stodja forskning i miljoenergi-, dtervinnings-
teknik samt teknik som forbéttrar arbetsvill-

koren
Utbildning — kontinuerlig praktisk vuxenutbildning
— betona flexibilitet som huvudmal i utbild-
ningen

Den engelska rapporten intar en avvaktande attityd till samhilleliga styr-
medel och foreslar att statliga institutioner skall folja utvecklingen och upp-
ritthélla en beredskap for ingripanden om och niir dessa blir aktuella. Ut-
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redningen foreslar stimulans till utbildningsorganisationerna si att dessa
for in kraven pa kunskap i mikroelektronik i sin utbildning samt speciellt
bevakar de lagutbildades problem. Statliga experiment med kontorsautoma-
tion forordas.

ASTMS-rapporten anser att det engelska niringslivet @r i en sadan si-
tuation att importrestriktioner dr motiverade under en overgéngsperiod.
Vidare foreslas bl. a.

garanterad 16n en viss tid efter arbetsloshet har intriffat

en datadelegation

flera arbeten inom hélsovérd, utbildning och omsorgssektorn
nya produkter inom energi- och omsorgsomradet

okad samhillig planering av den privata sektorn

stopp for improduktiva investeringar t.ex. i diamanter
kortare arbetstid bade pa dags-, vecko-, ars- och livstidsbasis
minimiinkomst.

8 i T ] ) ] [ = ]

IMF-rapporten #r inriktad pa forslag till de fackliga organisationerna och
betonar behovet av multinationella fackforeningar och fackliga utrednings-
avdelningar. IMF-rapporten anser att fackforeningarna maste forbereda sig
pa en Okande tjdnstesektor pad industrisektorns bekostnad. I det postindu-
striella samhillet d&r midnniskan den viktigaste enskilda kapitaltillgdngen.
Satsning pa utbildning dr den viktigaste enskilda investeringen en regering
kan gora.

ETUI-rapporten anser att med effektiv styrning av inforandet av ny teknik
mojliggodres en expansion av visteuropas ekonomiska produktivitetspoten-
tial under attiotalet. Om detta kommer att betyda forbittrad levnadsstandard
eller ldgre arbetsloshet &r framforallt avhingigt av regeringarnas politiska
gensvar. ETUI-rapporten anser dessutom att ur ett sysselsittnings- och ett
socialt perspektiv maste den offentliga sektorn expandera under &ttiotalet
och finansieringen av detta kommer att kriva beskattning av vinsten i de
ndringsgrenar som producerar eller anvinder teknik. En 6kning av fritiden
forordas av rapporten. Slutligen markeras att om Europa forlitar sig pa de
fria marknadskrafterna kommer inte beroendet av USA och Japan att re-
duceras. Enligt ETUI-rapporten maste Europas regeringar hjilpa till med
utvecklingen av den europeiska elektronikindustrin och att sddan hjilp méaste
koordineras pa det europeiska planet.

Den norska rapporten redovisar inga konkreta samhiilleliga styrmedel utan
lagger istillet fram tre mojliga scenarios for regeringspolitiken under at-
tiotalet.

Ett av scenarierna dr direkt relaterat till Norge som oljenation och redovisas
inte hdr. De tvé ovriga kallas "Hastkur for stirkt konkurrens™ resp. *So-
lidaritet for kvalitet™.

I “hidstkursalternativet” koncentreras regeringspolitiken pa att stirka
norsk industris konkurrenskraft genom att kostnadsutvecklingen och ds-
med I6nekostnaderna halls under kontroll. Det effektivaste sittet att uppna
detta dr genom kamp mot inflationen. Ett centralt medel i denna kamp
dr att hélla tillbaka den inhemska efterfragan. Men didrmed begrinsas ocksa
mojligheterna att fora over resurser till den offentliga sektorn och lata denna
suga upp det dverskott pa arbetskraft som en svag ekonomiskt tillviixt och
en teknisk fornyelse skapar.
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Inflationen har ockséa en stark internationell dimension. Internationella
inflationsimpulser kan motverkas av valutauppskrivningar. Det forbiittrade
konkurrensldgets formaga att generera okad produktion forutsitter att den
aktuella nédringsstrukturen faktiskt avspeglar det rddande monstret i efter-
fragan. Den kostnadsorienterade konjunkturpolitiken maste dirfor komp-
letteras med en mer langsiktig strukturpolitik som overfor resurser i form
av kapital och arbetskraft fran stagnerande till expanderande niiringsgrenar.
Nedlidggningar av verksamheter skall inte betraktas som misslyckad ni-
ringspolitik. I stédllet maste arbetsmarknadspolitiska étgirder vidtas for
att stodja yrkesmiissig och geografisk rorlighet. Inrikiningen pé reduktion
av kostnader blir naturligtvis ocksa ett argument for snabbt inforande av
ny teknik. Pa kort sikt kommer enligt den norska rapporten “histkuren”
att innebiira okad arbetsloshet genom att inhemsk efterfragan himmas och
att det taren viss tid innan den forbittrade konkurrensformagan ger effekter.
I slutet av 80-talet kan en snabbare tillviixt forviintas.

“Solidaritetsalternativet™ sitter sysselsittningen i centrum. En fortsatt
tillviixt av den offentliga sektorn ér den bésta garantin for full sysselsittning.
“Solidaritetsalternativet™ fordrar en hard styrning av tillviixtens inriktning.
Alternativet krdver att ambitionerna avseende okad privat kopkraft tonas
ned. Vidare blir en radikal omldggning av skattesystemet en forutsittning.
FackfGreningarnas roll forindras och far snarare inriktas pa kvalitativa for-
bittringar dn lonedkningar. Inforandet av teknik kommer att g langsam-
mare. Strukturomvandlingen saktar av. Konkurrenskraften mot utlandet
forsimras. " Solidaritetsalternativet™ ger inga 16ften om framtida exportstyrd
tillvixt. I stéllet for sadana 16ften om framtida forbittringar 16ses de kort-
siktiga sysselsittningsproblemen. Alternativet behdver inte innebira nigon
dramatisk forsimring av bytesbalansen eftersom den offentliga sektorn inte
ar importinriktad. “Solidaritetsalternativet™ innebir ett avhopp fran “till-
vixtfilosofin™ till forméan for ett mer “hemmainriktat™ niringsliv.
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4 Svenska studier av verkstads- och
processindustrin

4.1 Sammanfattning

Dataeffektutredningen har studerat Data- och elektronikkommitténs (DEK)
utredningsbilagor om verkstads- och processindustrin samt Statens Indu-
striverks (SIND) rapportering om elektronik i produkter for att fa en upp-
fattning om teknikspridningen i Sverige och didrmed en utgangspunkt for
effektbedomningar.

DEK redovisaren maximal teknikpotential i Sverige 1990 pa 10 000—13 000
NC-maskiner och 9000 robotar. 6 000 robotar anser DEK vara en mera
realistisk siffra. DEK bedomer inte denna utveckling som dramatisk. Hir-
med avser DEK att hastigheten i teknikspridningen inte #r sirskilt hog.
DEK gor inga efterfrageprognoser pd verkstads- och processindustrins pro-
dukter varfor det odramatiska i DEK:s siffror maste ses i relation till en
onskad tillviixttakt i verkstads- och processindustrin som motsvaras av en
efterfragedkning pd dessa industriers produkter.

SIND har avgrinsat sin analys av spridningspotentialen i elektronik i
produkter genom att

O produkter som ir “rena” elektronikprodukter ej har medtagits
O system eller kombinationer av produkter har uteslutits
O tinkbara nya produkter har ej analyserats.

Med dessa begrinsningar som utgdngspunkt har SIND bedomt att elek-
troniken fdr méttliga karaktirsforindringar i produkterna som foljd. Syssel-
sittningseffekterna blir neutrala eller svagt positiva.

Som skil att inte bedoma nya produkter som har ett elektronikinnehall
har SIND angett dels sekretessproblem dels att frigan inte synes sirskilt
visentlig for verkstadsindustrin inom den aktuella sikten, 5 ar.

4.2 Data- och elektronikkommittén (DEK)

Data- och elektronikkommittén (DEK) tillsattes under 1978 med uppdrag att
utreda datateknikens och elektronikens effekter pa niringslivets utveckling
samt belysa olika faktorer som verkar hindrande eller stimulerande for denna
tekniks utnyttjande. Kommittén skall ocksd kartligga vilken produktion
av tillverkningsutrustning som finns inom landet och analysera vilka ut-
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vecklingsmojligheter tillverkare av sddan utrustning kan forvintas ha. Mot
bakgrund av detta utredningsmaterial skall kommittén dverviga om och
i vilken form atgirder bor sittas in frin samhillets sida antingen i syfte
att stimulera ett 6kat och effektivare utnyttjande av denna teknik eller for
att forbittra mojligheterna att forutsidga och forbereda de omstéllningar som
kan behova ske.

Kommitténs utredningsuppdrag ér siledes mycket omfattande och beror
ett stort antal olika datatekniska tillimpningar. Mot bakgrund hdrav har
kommittén beslutat att bedriva utredningsarbetet i form av delutredningar.
En av dessa delutredningar behandlar verkstad- och processindustrin.

Dataeffektutredningens uppgift dr att belysa datoriseringens effekter pé
sysselsittning och arbetsmiljo. En central utgdngspunkt for dataeffektut-
redningens bedomningar blir DEK:s forvéintningar vad avser teknikspridning
och teknikutveckling. Dataeffektutredningen har dirfor valt att samman-
stilla material frin DEK:s utredning i detta kapitel. Vissa delar har sam-
manfattats medan annat dr direkta utdrag ur DEK:s material. Framstill-
ningen som helhet utgor séledes ett referat av DEK:s synpunkter utan att
négon virdering har gjorts fran dataeffektutredningens sida. Ibland har detta
markerats genom uttryck sddana som "DEK anser” men hela textmassan
speglar DEK:s asikter.

4.3 DEK:s studie av verkstadsindustrin

4.3.1 Datorstodd konstruktions- och tillverkningsutrustning
4.3.1.1 Motiv for investeringar i datorbaserad utrustning

Den teknik som anvinds i datorstddd konstruktions- och tillverkningsut-
rustning syftar till att

O direkt i tillverkningen styra enskilda arbetsmoment i verktygsmaskiner,
lyfta och forflytta arbetsstycken kortare eller lingre strickor eller kom-
binera ihop dessa datorstyrda operationer till en datorstyrd process. Kopp-
lingar kan ocksa ske till dvergripande produktionsstyrningssystem (MPS).

O understodja det konstruktions- och beredningsarbete som foregér till-
verkningsprocessen.

Det primira motivet for investeringar i datorstddd konstruktions- och till-
verkningsutrustning ir att befista eller 6ka Idnsamheten. Lonsamhetsmoti-
vet vid investeringar i datorstddd konstruktions- och tillverkningsutrustning
grundas pad manga olika faktorer. Ett vanligt motiv dr att reducera arbets-
kraftskostnaderna per producerad enhet, antingen i form av mindre antal
anstillda vid samma produktion eller en hdgre produktionsvolym med sam-
ma antal anstillda. Aven om forbittringar av arbetsproduktiviteten hittills
varit den viktigaste forklaringsfaktorn finns det flera andra faktorer som
ligger, eller borde ligga, till grund for investeringsbeslut. Flera av dessa
“andra faktorer”, t. ex. forbittringar av kapitalproduktiviteten, arbetsmiljon
m. m., har ocksd under de senaste aren fatt en allt storre vikt i investe-
ringsbeddmningarna.
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Den datorbaserade utrustningens forméga att forbittra kapitalprodukti-
viteten skall ndrmare forklaras. Detta kan exempelvis uppnis genom att
verkstiderna far en flodesinriktning. Maskinutrustningen ordnas sa att pro-
duktionen foljer en bestimd bana (med eller utan Idpande band) och stegvis
fardigstills. (Motsatsen brukar kallas funktionell maskinuppstillning och
innebdr att maskiner av samma slag star tillsammans i en grupp.) Flodes-
inriktningen kan snabba upp genomloppstiderna i verkstaden och dirmed
skapa mojligheter till en 6kad produktion. Den kan ocksd minska behovet
av mellanlager och ddrmed skapa en forbilligad produktion under forut-
sdttning att ett tillfredsstédllande maskinutnyttjande kan uppnés. Datateknik
ar langt ifrén alltid en forutsittning for 6vergang till flodesinriktad pro-
duktion men det &r vanligt att datateknik tas i bruk for styrning i samband
med en sddan allmdn omldggning av en verkstads produktionsforiopp.

Konventionella operatorsstyrda maskiner representerar den mest flexibla
produktionsmetoden. Fasta helautomatiserade processer befrimjar storska-
lighet men kinnetecknas av inflexibilitet. Ett utnyttjande av datorstyrd till-
verkningsutrustning skapar forutsittningar for en mera flexibel produktion
dn produktion med utrustning for fast automatik. Detaljer behdver inte
langre vara identiskt lika for att bearbetas i en automatisk process. Om-
stillningen av maskinerna gér snabbare. Detta i kombination med flodes-
inriktningen av produktionen kan drastiskt minska genomloppstiden och
ddrmed skapa forutsittningar for savil 6kad som forbilligad produktion men
ocksa en fordndrad produktion. De avkortade genomloppstiderna ger kortare
leveranstider och forutsittningar for produktion mot kundorder. Dirmed
kan fdrdiglagret minskas. En forkortad omstillningstid av maskinerna kan
dessutom ge mojlighet att anpassa varan mera efter kundens behov. For-
utsdttningar uppstéar for flera produktvarianter. Dirmed forstirks konkur-
renskraften for standardisering som produktionsmetod i och med att en
av dess visentliga nackdelar i forhédllande till kundanpassande produkter
i ndgon man mildras. DEK summerar att produktion med datorstyrda ma-
skiner kidnnetecknas av att de olika detaljerna tillverkas mot lager men
monteras baserat pd faktisk kundorder.

De olika motiv som ett investeringsbelut grundas pa dr summerade i
det foljande.

1. Reducera arbetskrafiskostnaderna per producerad enhet. Ofta ir detta den
enda kvantifierade intéktsposten i investeringskalkylen, vilket forklaras dels
av att minskade arbetskraftskostnader vanligtvis dr den storsta intéktsposten,
dels att kostnaderna for arbetskraften #r den faktor som ir enklast att kvan-
tifiera.

2. Reducera kapitalkostnaderna

O Kortare genomloppstid for varor i forrdd, i arbete och i lager. Som fram-
héllits tidigare finns det stora mojligheter att med datateknikens hjélp
minska varornas genomloppstid. Denna kalkylpost har under de senaste
aren blivit allt viktigare men problemet ir att den dr svér att kvantifiera
i en forkalkyl.

O Effektivare maskinutnyttjande. Kortare stillestandstider.

O Datorstyrd tillverkning kriver normalt mindre fabriksyta dn konven-
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tionell tillverkning, varfor ett effektivare utnyttjande av byggnader er-
halles. Aven kostnader for lagerlokaler reduceras om genomloppstiden
for varor minskar.

3. Forbdttra arbetsmiljon. 1 ménga investeringar, framforallt vad giller in-
dustrirobotar, har ett av huvudmotiven varit att forbéttra arbetsmiljon. Bak-
om detta motiv ligger dock vanligtvis ett strikt [onsamhetsmotiv. Arbets-
miljon har forbittrats dirfor att det varit svart att rekrytera och behdlla
arbetskraft eller att franvaron vid det aktuella produktionsmomentet varit
hog som en foljd av dalig arbetsmiljo.

4. Vid viss typ av konstruktion och tillverkning &r det ndst intill omajligt
att anviinda manuella metoder, t. ex. bearbetning av komplicerade detaljer
med mycket stora noggrannhetskrav t.ex. konstruktion och tillverkning
av detaljer till flygplan, integrerade kretsar m. m.

5. Skaffa sig erfarenheter av ny teknik. Man vet att tekniken pé sikt kommer
att fé stor betydelse varfor man investerar for att pd ett tidigt stadium skaffa
sig erfarenheter och kunskap.

Andra faktorer som dock snarare kan sigas vara effekter av @an motiv
for investeringar dr:

6. Mindre forbrukning av

O ravaror. Anvindning av datorstodd konstruktions- och tillverkningsut-
rustning kan medfora mindre materialforbrukning, jamnare kvalitet och
mindre kassation. Speciellt viktig dr denna aspekt vid bearbetning av
detaljer med hogt foridlingsvirde eller da ravaran dr dyr, t.ex. titan,

O forbrukningsvaror, t.ex. skirolja,

O energi. Energikostnadernas andel av verkstadsindustrins saluvirde &r en-
dast ca 1 % (motsvarande andel i den dvriga industrin dr ca 4 %). Det
finns saledes inte mycket utrymme att 6ka lonsamheten genom att inrikta
investeringarna mot energibesparande metoder. D4 anviindningen av da-
torstyrd tillverkningsutrustning kan medf6ra hogre maskinutnyttjande
och mindre lokalbehov kan dock energikostnaden per producerad enhet
komma att sjunka nagot. Normalt sett ér dock intiktseffekterna s mar-
ginella att det inte paverkar investeringsbeslutet.

7. Uppriitthdlla kapacitetsresery, t. ex. for tillverkning med begrinsad beman-
ning under ett tredje skift. Detta motiv ér emellertid inte entydigt. Lon-
samheten for investeringar i savil datorstédd konstruktions- som datorstyrd
tillverkningsutrustning dr mycket kinslig for variationer i kapacitetsutnytt-
jandet.

D foretag fattar beslut om att investera i datorstodd konstruktions- och
tillverkningsutrustning sker det pd grundval av flera av ovan redovisade
faktorer. Att det sedan huvudsakligen ir effekterna pa arbetskraftskostna-
derna som kvantifieras i investeringskalkylen har sannolikt medfort dels
att den verkliga lonsamheten hos realiserade investeringar blivit storre dn
vad som kalkylerats, dels att vissa investeringar ¢j realiserats eftersom man
inte kvantifierat intiktseffekterna av dvriga faktorer. I manga fall torde vins-
terna av de senare vara av minst samma storleksordning som besparingarna
i arbetskraftskostnaderna.
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Det @r emellertid inte bara intiktssidan som missbedoms (underskattas).
I méanga fall har Ionsamheten uteblivit som en foljd av att vissa viktiga
kostnadsposter antingen inte medtagits eller undervirderats. Exempel pa
sddana kostnadsposter #r kringutrustning, samt installations- och igadngkor-
ningskostnader.

4.3.1.2 Systemtyper

Produktionsteknikerna bestér av olika deltekniker som kan kombineras och
med datorstod i sin mest komplexa form skapa en produktion med mycket
begrinsad bemanning. i

NC-tekniken innebdr att mandvreringen av verktygsmaskiner dvertas fran
maskinarbetaren av servomotorer som styrs av en halremsa, magnetband,
skiva eller annat medium. Maskinarbetaren ersétts av en operator vars upp-
gift blir att vixla arbetsstycken och verktyg, kontrollera métt och gora kor-
rigeringar for méttavvikelser, samt att dvervaka maskinen. Vid NC-maskiner
med automatisk verktygsvixling styr hdlremsan ocksa verktygsvaxlingen.
Verktygen forvaras i ett verktygsmagasin.

CNC-maskiner innebir att NC-maskinen #r utrustad med ett minidator-
eller mikroprocessor-baserat styrsystem. De #r i allminhet ocksé program-
merbara med knappar direkt pd maskinen, medan de enbart remsstyrda
maskinerna alltid maste programmeras av en programmerare som framstiller
remsan.

Mitstyrning vid NC-maskiner innebir att maskinen sjdlv kontrollerar mat-
ten hos detaljen och korrigeringar for eventuella maéttavvikelser, som bland
annat uppstdr genom verktygsforslitningen. -

Griansen mellan NC-maskiner och industrirobotar ir flytande. Vad som
utmérker den typiska industriroboten dr emellertid att den &r litt att pro--
grammera och att programmera om. Styrsystemet ir av samma typ som
vid ménga CNC-maskiner. Vidare kan en industrirobot kdnnetecknas av
att den har forméiga att automatiskt forflytta gods eller verktyg till och
frdn ett stort antal punkter. Punkterna skall vara enkelt omprogrammerbara
och antalet forindringsbart.

Industrirobotar har hittills anvints t. ex. for malning och svetsning och
for att forflytta detaljer mellan olika operationer. P4 sikt kan de komma
att fa stor anvindning for monteringsarbete. Detta forutsitter emellertid
att man kan utveckla robotar med inbyggd “syn” och “kinsel”.

Datorstyrda transportsystem innebir att forflyttningar dver ldngre strackor
styrs av en dator. [ begreppet brukar dven de mindre lyft och vandningar
som kan utforas av en industrirobot inkluderas.

[ datorstyrda tillverkningssystem s. k. DNC -system (Direct Numerical Con-
trol) har enskilda numeriskt styrda verktygsmaskiner logiskt sammankopp-
lats med varandra och med annan automatiserad verkstadsutrustning sdsom
robotar och transportérer via en central dator, vanligtvis en minidator.

Datorstyrda tillverkningssystem kan vara utformade s att tillverkningen
under vissa delar av dygnet kan bedrivas obemannat eller med starkt re-
ducerad bemanning. Detta brukar kallas system for produktion med begransad
bemanning (PBB).

Den arbetsprocess som foregér bearbetningen i verktygsmaskinen kan
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indelas i konstruktions- och beredningsarbete. Det senare avser framstill-
ningen av tillverkningsunderlag till verktygsmaskinerna. System for att auto-
matisera konstruktionsarbetet benamns datorstidd konstruktion (CAD, Com-
puter Aided Design). Datorstodd tillverkningsberedning (CAM, Computer
Aided Manufacturing) 4r ett begrepp som anvinds da beredningsarbetet
gors med hjilp av datorsystem.

Genom att koppla samman olika typer av datorsystem i produktions-
processen med ett dverordnat styr- och rapporteringssystem erhalles vad
man brukar kalla integrerade datorstvdda produktionssystem (Computer In-
tegrated Manufacturing System, CIMS). I sddana system ingdr CAD/CAM-
system, NC-maskiner, industrirobotar, datorstyrda transportsystem, produk-
tionsplaneringssystem samt traditionella ADB-system.

4.3.1.3 Anvindningsomraden

For att nirmare studera anvindningen av datorstyrd tillverkningsutrustning
har DEK undersokt installationer av numeriskt styrda verktygsmaskiner
(NC-maskiner) och robotar i 26 verkstadsforetag. Urvalet har gjorts med
avsikten att fi en god tickning av olika produktionsinriktningar och f6-
retagsstorlekar. Vidare har man strivat efter att fa med stora anvéndare
lika vil som foretag med enstaka installationer.

DEK har samlat information om den detalj som bearbetas, om den in-
stallerade utrustningen och om de operationer som gors i den.

NC-maskinerna finner sin anvindning frimst vid bearbetningar som Kkré-
ver en relativt 1ang bearbetningstid per enhet och mindre total &rsvolym
for den tillverkade detaljen. Omstillningar av maskinen for tillverkning
av en annan detalj sker alltsd ofta.

Industrirobotarna anvinds frimst for “bearbetningar” med korta bear-
betningstider per enhet, for detaljer med stor &rsvolym och alltsd utnyttjas
inte si ofta mojligheterna att stilla om roboten for nya arbetsoperationer.

Studien visar att anvindningen av NC-maskiner utnyttjar flexibiliteten
i betydligt hogre grad dn det sitt pa vilket man nu anvinder industrirobotar.

Av de installationer som studeras i praktikfallen framtrider dels en bild
av en sadan produktionssituation ddar man kan vinta sig en NC-maskin,
dels en dir man kan tinka sig en industrirobot. Dessa sammanfattas i tabell
4.1.

Tabell 4.1 Summering av de huvudsakliga tendenserna vad giller anviindning av
NC-maskiner och industrirobotar

NC IRb
Produktens arsvolym < 10000 enh > 10000 enh
Bearbetningscykel > 5 min/enh < 5 min/enh
Detaljvariation > 10 varianter 1-5 varianter
Maskinomstillningar 2-10 ggr/vecka 1 ging/vecka
Partistorlek < 100 enh > 1000 enh

Killa: DEK.
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NC-maskiner och robotar dr sdledes i allminhet inte alternativa moj-
ligheter att astadkomma en automatisering. De kan diremot ibland kom-
plettera varandra, t.ex. i robotbetjinade NC-maskingrupper.

Att arbeta med kundorderstyrd tillverkning r ett sitt att minska det
kapital som ligger bundet i lager. Beroende pa produkten, kdparna och till-
verkningstekniken kan detta vara svart att d&stadkomma. En mer flexibel
tillverkningsutrustning kan gora det mgjligt att 6vergé till kundorderstyrd
tillverkning. Minst lika avgorande ir sannolikt effektiva system for material-
och produktionsstyrning.

DEK delar in verkstadsindustrins produktion i producent- och konsu-
mentvaror. Beroende pa funktion i foradlingskedjan kan producentvarorna
dessutom indelas i:

O forbrukningsvaror
O komponenter
O investeringsvaror.

Forbrukningsvarorna utmirks frimst av enkla produkter i mycket stora vo-
lymer, varfor tillverkningsprocessen i mycket pAminner om de kontinuerliga
processerna inom processindustrierna. Utmérkande hir dr den langt gdngna
automatiseringen med hjilp av specialmaskiner. Vid tillverkning av vissa
forbrukningsvaror finns numera industrirobotar installerade. Harvidlag ut-
nyttjas mdjligheterna till snabb omprogrammering i obetydlig utstrickning
eller inte alls, varfor industriroboten i denna tillimpning snarare bor ses
som ett alternativ till specialmaskiner.

Motsvarande forhéllande giller dven vissa enklare komponenter. Stora pro-
duktionsvolymer och standardiserat produktutforande har hir tradionellt
skapat forutsittningar for automatiserad tillverkning med hjilp av speci-
almaskiner. For mer komplexa komponenter, diar kundanpassning ocksé
ar vanligt (specialkomponenter), medger inte produktionsvolymerna auto-
matisering med hjilp av specialmaskiner. For dessa varukategorier har den
datorstyrda tillverkningsutrustningen oppnat helt nya omriden for auto-
matiserad tillverkning.

Som framgar av tabell 4.2 svarar komponenttillverkningen for en bety-
dande andel av industrins NC- och robotinstallationer. Dominansen framgér
desto tydligare vid en jamforelse med komponenttillverkningens relativt
blygsamma andel av verkstadsindustrins forddlingsvirde. Speciellt péfal-
lande dr den betydande anvindningen av industrirobotar.

Inom gruppen investeringsvaror terfinns de mest komplexa varorna i de
ldgsta tillverkningsvolymerna. Monteringsinslaget dr hogt och bearbetningen
avser i stor utstrackning (special-) komponenter for de egna produkterna.
Som framgar av tabell 4.2, har de numeriskt styrda verktygsmaskinerna
visat sig mycket lampliga for det slag av metallbearbetning som utmirker
investeringsvaruindustrin. Forutsittningarna for robotanvindning 4dr mindre
gynnsamma. Jimfort med 6vriga varugrupper har investeringsvaruindustrin
i forhdllande till foradlingsvérdet en mycket liten robotanvindning.

Inom gruppen konsumentvaror har de stora volymerna och de relativt
sett ldga kvalitetskraven tillsammans med varornas karaktir av standard-
produkter, traditionellt mojliggjort automatisering med hjilp av specialma-
skiner. Dessa specialmaskiner méste utrangeras i samband med att varan
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andrar modell. De for ménga konsumentvaror allt titare modellbytena har
dirfor skapat behov av viss omstillbarhet hos dessa specialmaskiner for
att oka deras ekonomiska livslangd. Som vi kan se i tabell 4.2 har indu-
strirobotarna hir tagits i ansprék i betydande omfattning.

Sammanfattningsvis kommer séledes NC-maskinerna till storst anvind-
ning vid framstillning av investeringsvaror medan industrirobotar anvéands
mest for komponenttillverkning. Detta kommer ocksa till uttryck om de
installerade NC-maskinerna och robotarna fordelas pa verkstadsindustri~-
delbranscher, se tabell 4.3.

Metallvaruindustrin, som jamfort med ovriga delbranscher har en stor andel
komponenter och forbrukningsvaror, svarar for en mycket hog robotandel.

Maskinindustrin kinnetecknas av varierande och komplexa investerings-
varor med ett omfattande monteringsarbete. Tillverkningen i sma och me-
delstora volymer dominerar och ger en hog NC-andel och 1&g robotandel.

Tabell 4.2 Procentuella fordelningen pa varugrupper av installerade NC-maskiner

och industrirobotar ar 1979
1

Varugrupp Andel i %
NC IRb Foridlingsvirde

Forbrukningsvaror 5 9 7
Komponenter 21 44 14
Investeringsvaror 72 26 61
Konsumentvaror 2 21 14
Ej varugruppfordelat? - - 4
Hela verkstadsindustrin 100 100 100

9 Huvudsakligen reparations- och underhéllsarbete.
Killa: DEK.

Tabell 4.3 Procentuella fordelningen pa delbranscher av installerade NC-maskiner
och industrirobotar ar 1979

Delbransch Andel i % Andel (%) av verk-
stadsindustrins
NC IRb fordadlingsvirde
Metallvaruindustri 22 51 20
Maskinindustri 42 15 31
Elektroindustri 19 9 19
Transportmedelsindustri 13 22 28
Instrumentindustri 1 0 2
Ovrig industri 3 3 =
Summa 100 100

Killa: DEK.
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4.3.2 Spridning av datorstyrd tillverkning hittills

De olika tillverkningsutrustningarna har fatt olika spridningsforlopp i in-
dustrin:

O NC-maskiner borjade installeras under forsta hilften av 1960-talet. NC-
tekniken har nu fatt en relativt stor spridning i industrin och #r en vil
beprovad teknik. Annu har dock inte NC-tekniken natt ut till alla po-
tentiella anvéndare.

O Industrirobotar borjade, bortsett fran enklare hanteringsutrustningar, att
installeras under forsta hilften av 1970-talet. Anvindningen, som fort-
farande #r begrinsad till i forsta hand ett fatal stora foretag, befinner
sig dnnu endast i inledningsskedet. F. n. haller robottekniken pa att eta-
bleras och vintas under de kommande 4ren spridas till ett stort antal
foretag.

O CAD-system och datorstyrda transportsystem bdrjade med nagra fa
undantag att installeras forst efter mitten av 1970-talet. De system som
hittills installerats finns nistan uteslutande hos ett fatal stora foretag.

Spridningsforloppet for de fyra olika utrustningstyperna redovisas schema-
tiskt i figur 4.1.

Anvindningen av datorstyrd tillverkningsutrustning kan tyckas vara av
relativt ringa omfattning om man ser till antalet installerade enheter totalt.
Detta dr en foljd av att tekniken dnnu befinner sig i sin introduktionsfas
och ej nétt ut till flertalet potentiella anvindare. Tekniken Ar fortfarande
i hog grad begransad till ett fatal anvindare, foretridesvis stora teknikledande

Figur4.1 Industrins
investeringar i NC-maski-
ner, industrirobotar,
CAD-system och datorstyr-
da transportsystem.

Killa: DEK.
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foretag. De 15 storsta NC-anvindarna (alla med mer dn 20 maskiner) svarade
1976 for 62 % av alla installerade NC-maskiner. 1979 hade siffran sjunkit
till 41 %. De 7 storsta robotanvindarna (alla med 10 eller flera enheter)
svarade 1977 for 63 % av alla installerade industrirobotar. Under 1979 hade
dessa foretags andel sjunkit till 45 %.

Koncentrationen till ett fatal foretag kan illustreras ytterligare. De fOretag
som dominerar anvindningen av datorstyrd tillverkningsutrustning dr LM
Ericsson, ASEA, Volvo, Sandvik, Saab-Scania och Electrolux. Dessa sex
foretag, som ocksa dr de ledande tillverkarna av datorstyrd tillverknings-
utrustning, svarade 1979 for 26 % av installerade NC-maskiner, for 40 %
av installerade industrirobotar samt for niastan 50 % av installerade CAD-
system. Dessutom #r ovanstiende utrustning vanligtvis ansluten till mycket
stora datorbaserade system for materialhantering och produktionsplanering.

Under 1960-talet borjade man automatisera enskilda maskiner, framfor
allt verktygsmaskiner, vilket ledde till bl. a. NC-maskiner. Dessa anviindes
emellertid i stort sett pd samma sitt som de konventionella maskinerna
i den meningen att maskinerna uppstilldes efter en funktionell indelning.
Svarvarna, t. ex., uppstilldes i en sirskild maskingrupp som utforde all svarv-
ning av alla detaljer. Nir fullt kapacitetsutnyttjande uppnatts inkoptes en
ny maskin. [ slutet av 1960-talet och i borjan pa 1970-talet insdg man att
denna tillverkningsteknik innebar lénga leveranstider och stora kapitalkost-
nader for varor i arbete och i lager. I stillet borjade man flodesgruppera
maskinerna. Detta innebar att maskiner som utforde olika bearbetnings-
processer grupperades tillsammans. Maskingruppen utfor darvid ett flertal
olika bearbetningsmoment pa ett begrinsat antal detaljer. Med flodesgrup-
perade maskingrupper blev det svért att fa fullt kapacitetsutnyttjande for
alla maskiner eftersom vintetider uppstod. Tillverkningsprocessen plane-
rades da efter den dyraste maskinen.

I flsdesgrupperade maskingrupper kom NC-maskiner att fa allt storre
betydelse, framfor allt sddana som automatiskt kan véxla verktyg. Aven
olika typer av transportsystem och industrirobotar borjade anslutas till ma-
skingrupperna for att transportera detaljer mellan maskiner resp. flytta de-
taljer till och fran maskiner. For att optimera bearbetningsprocessen i en
maskingrupp borjade de olika enheterna anslutas till en dator som styr hela
eller delar av maskingruppen. Vissa av de mer avancerade maskinsystemen
kan idag koras med begrinsad bemanning (dvs. utan personal under ett
tredje skift).

Parallellt med utvecklingen av flédesgrupper borjade man dven datorisera
tillverkningslinjer for storskalig tillverkning, t. ex. transferlinjer for svets-
ning. Vid tillverkning av stora serier har man sedan linge anvint sig av
automatiska transferlinjer. Automatiken har emellertid ej varit omstillbar
for tillverkning av nya modeller eller nya produkter. Med industrirobotar
och datorstyrda transportsystem har man nu kunnat bygga upp linjer som
varit programmerbara. Exempel pa sidana linjer dr Volvos och Saab-Scanias
robotsvetslinjer samt Electrolux’s linje for flitning av korgar till diskma-
skiner.

Huvuddelen av de NC-maskiner och industrirobotar som anvédnds hos
de 15-20 ledande foretagen ingar i en flodesgrupp eller i en linje. De enskilda
maskinerna i gruppen eller linjen har forutom egna styrsystem kopplingar
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till dverordnade styrsystem. Man kan dérfor kalla sddana flodesgrupper och
linjer for datorstyrda tillverkningssystem.

Anvindningen av avancerade robotlinjer ér f. n. huvudsakligen begrinsad
till Volvo, Saab-Scania och Electrolux. Vad giller avancerade flodesgrup-
perade tillverkningssystem finns det ett flertal installationer att peka pa,
ASEAs system med sex fleroperationsmaskiner i Ludvika, Bygg- och Trans-
portekonomis (Mjolby) linje med 18 NC-maskiner som betjinas av ett da-
torstyrt transportsystem m. fl.

Hos de teknikledande foretagen, LM Ericsson, ASEA, Volvo, Saab-Scania,
Sandvik, Electrolux m. fl. p&gar f. n. ett omfattande utvecklingsarbete for
ndsta generation av tillverkningsteknik. De karaktiristiska dragen for denna
ar foljande:

O De enskilda maskinerna i flodesgrupper och linjer utrustas med storre
datorkapacitet. Detta medfor bl. a. att maskinerna i 6kad utstrickning
kan utrustas med sensorer (syn, horsel, kinsel) som automatiskt iden-
tifierar detaljer, registrerar och korrigerar for oforutsedda fordndringar
i tillverkningsprocessen m. m. Med sensorstyrda maskiner behover inte
bearbetningsprocessen Gvervakas av personalen lika noggrant som nu.
Samtidigt vdntas den datorstyrda tillverkningstekniken komma att ap-
pliceras pd nya tillimpningsomraden som montering, kvalitetskontroll
m. m.

O Den datorstodda konstruktionen integreras i 6kad utstrickning med da-
torstyrd tillverkning.

O Overordnade produktionsplaneringssystem knyter samman olika ma-
skingrupper och tillverkningslinjer.

4.3.3 Effekter pa industristrukturen

Pé kort sikt far en isolerad forandring (dvs. en forindring som inte atfoljs
av visentliga fordndringar i produktutforande, efterfrigesituation etc.) i ett
foretags produktionsteknik forhallandevis sma effekter pa foretagets struk-
tur. Orsaken dr att ett effektivt ianspriktagande av ny teknik och ny ut-
rustning dr en ldng och mddosam process, som sillan ger snabba genomslag
i form av kraftigt forindrade konkurrensvillkor.

Pé lang sikt antar emellertid summan av de successiva forindringarna
betydande proportioner, vilket kan medfora drastiska effekter. Effekterna
drabbar dock inte de foretag som genomfort den fortlopande teknikforand-
ringen utan de foretag som inte gjort det. De foretag som i jamforelse med
konkurrenterna har fordldrad produktionsapparat, 16per hela tiden risk att
slés ut frdn marknaden. Har kan effekterna bli bdde drastiska och omedelbara,
inte minst for sysselsittningen.

Foretagsstrukturen i sig saknar betydelse for vilken produktionsteknik som
ar att foredra for det enskilda foretaget. Storforetagen ir vanligen indelade
i produktdivisioner och avdelningar, inte sillan geografiskt utspridda.

Det existerar emellertid ett antal skalfordelar vid produktion med hjélp
av datorstyrd utrustning som ger konkurrensnackdelar for de mindre fo-
retagen. (DEK har Sméforetagspropositionen, 1977/78:40 som killa for detta
avsnitt.) Séledes har de mindre foretagen svart att rekrytera kvalificerad
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! Vinster och sysselsiitt-
ning i svensk industri.
SIND 1980:2.

teknisk personal, inte minst beroende pa att dessa foretag inte fullt ut kan
utnyttja heltidsanstillda specialister. Smaindustrin upplever ocksa en brist
pa information i tekniska fragor, ndgot som dels beror pa bristande personella
resurser for informationssokning, dels pa informationsutbudets ofta kom-
plicerade karaktar. Sméaforetagen @r vidare i stor utstrickning hédnvisade
till extern upplaning. Ofta uppstar dérvid svérigheter att prestera tillriackliga
sikerheter och darmed problem med finansieringen av investeringar i da-
torstyrd utrustning. Slutligen krévs en viss produktionsvolym (minst tva-
skift) for att investeringar i datorstyrd utrustning skall bli l6nsamma.

Nyetableringar kan knappast forvintas fordndra branschstrukturen pa om-
rddet produktionsteknik. De datorstyrda maskinerna skapar dock ett pro-
gramvarubehov som resulterat i uppkomsten av ett antal konsult- och ser-
vicebyréaforetag.

Betydande effekter kommer sannolikt att uppstd pa underleveransstrom-
marna. Behovet av underleveranser och legouppdrag t. ex. for att klara kon-
junkturtoppar kan bortfalla genom att den befintliga NC-maskinparken ut-
nyttjas for ytterligare ett skift. A andra sidan kan anvindningen av da-
torstyrda maskiner oka tendensen till specialisering och darmed tka antalet
underleverantorsuppdrag.

Enligt DEK kan endast foretag som framstillt produkter ”med stort in-
formationsinnehall”, exempelvis riknemaskiner, kassaregister och telefon-
vixlar, anses ha genomgétt en drastisk strukturomvandling baserad pa en
forandrad produktionsteknik. Det har varit den radikalt forindrade pro-
dukten som utgjort den primidra orsaken.

DEK utpekar metallvaru- och maskinindustrin som riskbranscher vad av-
ser strukturella problem baserade pa en fordndrad produktionsteknik. DEK
grundar detta pa att

Metallvaru- och maskinindustrierna dr smaforetagsdominerade.
Metallvaruindustrin uppvisar en mycket lag andel teknisk personal.
Arbetsproduktiviteten ligger ldgst i metallvaru- och maskinindustrin.
Metallvaru- och maskinindustrierna uppvisar de hogsta andelarna av det
arbetande kapitalet bundet i varulager.

Maskinindustrin har mycket délig lonsamhet. 37 % av antalet i maskin-
industrin sysselsatta aterfinnes, enligt SIND', i foretag med bruttovinst- .
marginal 10 %.

@] [z) ©f o]

O

Med hjilp av material frén den refererade SIND-rapporten konstaterar DEK
att den nedldggningshotade delen av verkstadsindustrin i forsta hand éter-
finns i de ost- och mellansvenska regionerna. Mellansverige, som svarar
for 16 % av landets verkstadsindustri, rymmer 26 % av branschens ned-
laggningshotade foretag. DEK anser ocksé att olikt ménga andra struktur-
omvindlingar dr det hir inte i forsta hand ett glesbygdsproblem. Merparten
av nedldggningshotad sysselsittning éterfinns i storstadsldnen.
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4.3.4 DEK:s prognos for anvindning av datorstyrd
tillverkningsutrustning

4.34.1 Avgrinsning

DEK:s prognos omfattar NC-maskiner, industrirobotar, CAD-system (sys-
tem for datorstdédd konstruktion) och PBB-system (system for produktion
med begrinsad bemanning). For datorstyrda transportsystem gors ingen
prognos eftersom DEK anser denna typ av utrustning alltfor heterogen vad
giller uppbyggnad, graden av datorstyrning, storlek och funktion.

4.3.4.2 Prognosmetod

O For perioden fram till och med 1985 bygger DEK sin prognos pé en-
kédtundersokningar hos leverantorer och anvindare. DEK bedomer prog-
nosresultaten som relativt tillforlitliga bl. a. darfor att enkiterna hos le-
verantOr resp. avsdandare ger ungefir samma resultat.

O For perioden fram till och med 1990 har DEK valt att redovisa tva rik-
neexempel. Ett syftar till att visa den maximala potentialen for in-
vesteringar i datorstyrd tillverkningsutrustning. I ett andra exempel har
DEK utgatt fran en egen hypotes om tillvixt i verkstadsindustrins brut-
toinvesteringar. DEK motiverar inriktningen pa rikneexempel med att
yttre faktorer sdsom den internationella utvecklingen, verkstadsindu-
strins tillvaxt och konkurrenskraft, energitillforsel och -priser m. m. pa-
verkar utfallet i s hog grad att en prognos i egentlig mening inte ir
meningsfull.

4.3.4.3 Antaganden

O DEK anvinder LU 80:s bedomningar som utgangspunkt for sina riikne-

exempel. LU 80 redovisar tvé investeringsalternativ for perioden
1979-198S:

Tabell 4.4 Bruttoinvesteringar i byggnader och maskiner
1975 ars priser

Arlig procentuell forandring

1965- 1970~ 1974- 1979-1985 1979-1990
1970 1974 1979

Alt. 1 Alt. 2 Alt. 1

Verkstadsindustri
exkl. varv 5.7 54 -59 11,5 =30 9.7

Killa: LU 80.

Alternativ 1 motsvarar den arliga fordndring som LU 80 kriver i verk-
stadsindustrins bruttoinvesteringar for att pa sikt uppna balans i svensk eko-
nomi. Alternativ 2 r en framskrivning av dagens trend. DEK har LU 80:s
alternativ 1 som utgangspunkt for ett av sina rakneexempel. Diremot be-
domer DEK LU 80:s alternativ 2 som foga sannolikt sivida inte en ny
depression™ eller liknande intriffar. I stillet anser DEK en mera realistisk
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“lagsta” investeringstillvixt dr +3 % per ar under 1980-talet dvs. halva
den Arliga tillvixten under perioden 1965-1974.

O DEK redovisar en trend for verkstadsindustrins investeringar i maskiner:
Den kraftiga okningen av maskinernas andel i den totala investeringsvo-
lymen under 1978-79 forklarar DEK med att efterfragan under denna period
var 1ag pa verkstadsindustrins produkter och att det dirmed inte fanns négot
behov for “expansionsinvesteringar” (byggnader). Investeringarna, som un-
der denna period hade lag volym, inriktades i stéllet mot “rationalisering”
(maskiner). DEK ser inte aren 1978-79 som inledning pé ett trendbrott utan
antar att maskininvesteringarnas beloppmissiga andel under 1980-talet i
genomsnitt kommer att svara for 70 % av de totala investeringarna.

O DEK antar vidare att verktygsmaskinernas beloppsmdssiga andel av de totala
maskininvesteringarna kommer att uppgéd till 30 % under perioden
1980-1990.

0O NC-maskinernas beloppmdissiga andel av verktygsmaskininvesteringarna be-
domer DEK till 3540 % &r 1979 for att darefter 6ka med en 1/2-1
procentenhet per &r. DEK anser att investeringsviljan i NC-maskiner
ar ganska oberoende av om verkstadsindustrins bruttoinvestering till-
viixer i genomsnitt med 9,7 % eller 3 % under 1980-talet. Detta forklaras
av att dven om verkstadsindustrins produktion och investeringar skulle
Oka i langsam takt kommer foretagen att fortsdtta investera i NC-ma-
skiner for att 6ka produktiviteten (rationaliseringsinvesteringar).

O Under 1980-talet beridknas nettodkningen av industrirobotar att uppga till
20 % per ar.

O Prognoserna och rikneexemplen forutsitter att delbranscher, varupro-
duktion och produktionsprocesser relativt verkstadsindustrin totalt ej for-
dndras i ndgon storre utstriackning.
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4.3.4.4 Prognos

Tabell 4.5 Investeringar i NC-maskiner, industrirobotar, CAD-system och PBB-
system. Bedomningar av utvecklingen under 1980-talet och forsta delen av 1990-talet

NC- Industri- CAD- PBB-
maskiner robotar system system

1970 480 55

1973 1 060 135

1976 2100

1977 490

1979 3650 940 60 250

Mitten av 6 000 2 300 200 500

1980-talet

Borjan av

1990-talet

— Ovre grins 13 000 9 000 1 000 1 500

— undre grins 8 000 6 000

Mitten av 1990- Miittnad. Tillvixten av-  Fortsatt snabb tillvixt. Dator-

talet Ungefir sam-  tager men dr integrerade  konstruktions-
ma tillvixt  betydligt hogre  och tillverkningssystem utgor
som maskinin-  dn tillvixten en snabbt vixande andel av
vesteringarna for maskinin-  maskininvesteringarna.
totalt. vesteringarna

totalt.
Killa: DEK.

En slutsats som DEK dragit och som éterspeglas i tabell 4.5 ar att ett
revolutionerande teknikgenombrott eller ndgon plotslig robotisering i verk-
stadsindustrin ej dr att vanta. Automatiseringstakten under 1980-talet kom-
mer som hogst att ligga pd samma niva som hittills. Investeringar i datorstyrd
tillverkningsutrustning sker successivt och for industrin i sin helhet i en
jamn takt.

Den 6vre grinsen for det mojliga antalet installerade industrirobotar skulle
enligt DEK’s berikningar ligga kring 9 000 enheter 1990. DEK anser att
det verkliga utfallet kommer att ligga kring 6 000 enheter. En 6kning med
5000 industrirobotar under 10 ar ar inte sdrskilt dramatisk med hénsyn
till att verkstadsindustrin bestar av 4 500 arbetsstédllen och sysselsitter
420 000 personer, varav 288 000 arbetare (uppgifterna avser 1977). Uttryckt
i 1977 ars sysselsdttningsniva skulle antalet industrirobotar 1990 motsvara
ca 2 % av antalet arbetare.

Vad giller NC-maskiner kommer antalet installerade enheter att uppgé
till mellan 8 000 och 13 000 i borjan av 1990-talet. D4 potentialen for me-
tallskdrande NC-maskiner snart &r realiserad ar det fraimst metallformande
maskiner, sammanfogningsmaskiner, matmaskiner m. fl. som svarar for
NC-maskinernas tillvixt under senare delen av 1980-talet.

Den redovisade investeringsutvecklingen for CAD- och PBB-system byg-
ger pd mycket osidkra uppskattningar. Samtidigt dr det dessa systemtyper
som kan medfora de storsta produktivitetsvinsterna, speciellt om CAD-
systemen dr integrerade med tillverkningssystemen.

Under 1990-talet kommer sannolikt antalet datorstyrda maskiner endast
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Oka i samma takt som maskininvesteringarna totalt. Ddremot kommer ma-
skinerna kvalitativt forbdttras i snabb takt (produktiviteten per maskin okar)
samtidigt som befintliga maskiner i allt storre utstrickning integreras i saviil
PBB-system som med 6verordnade datorstodda tillverkningssystem. Inves-
teringar i PBB-system samt CAD- och MPS-system viintas dirfor fortsitta
ien snabb takt dven udner 1990-talet. Produktionen inom verkstadsindustrin
blir att mer flodesorienterad och kommer att uppvisa stora likheter med
processindustrin.

4.3.4.5 Ytterligare kommentarer till prognosen for resp. maskintyp
NC-maskiner

O Den avtagande relativa tillvixttakten skall ses mot bakgrund av dels
att 6kningen under 1970-talet skedde frin en l&g niva dels att tillvixt-
takten anger nettookningen dvs. exklusive ersittningsinvesteringar. En
annan forklaring dr ocksa att de mest I6nsamma NC-investeringarna
redan realiserats.

O Anvindningen av NC-tekniken dr koncentrerad till ett fatal storre foretag.

O Produktiviteten per NC-maskin har 6kat visentligt (1990 beriknas pro-
duktiviteten ha tredubblats sedan 1970-talet).

O NC-maskinerna integreras alltmer i tillverkningssystem som arbetar un-
der flera skift vilket innebdr att utnyttjandegraden okar markant.

O NC-maskinerna blir stérre och mer universella.

O Maskinindustrin dr den delbransch som har flest NC-maskiner (42 %
1979), framforallt for tillverkning av investeringsvaror (jamfor 4.3.1.3).

Industrirobotar

O Det tog industrin ca 10 &r att uppnd en volym om 1000 installerade
industrirobotar.

O Anvindningen av industrirobotar ar i dnnu storre utstrickning dn NC-
maskiner koncentrerad till ett fatal (stora) foretag.

O Metallvaruindustrin dr den dominerande industrirobotanvindaren (50 %
1979), for tillverkning av forbrukningsvaror (jimfor 4.3.1.3).

O Fram till och med 1984 vintas inte avancerade sensorutrustade robotar
bli installerade i nédgot storre antal.

O Nya tillimpningar under slutet av 1980-talet, frimst montering, kva-
litetskontroll och béagsvetsning vintas uppgé till max 2 000 enheter. De
nya tillimpningarna aterfinns inom kontors- och datamaskinindustri, te-
leproduktindustri, bilindustri och vissa delar av hushéllsmaskinindustrin.

O Hogst 5 % av monteringspersonalen kommer att ha ersatts av indu-
strirobotar ar 1990.

CAD-system (Computer Aided Design)

O Huvudsakligen dr det stora foretag, foretradesvis elektronikforetag som
investerat i CAD (50 %).

O Amerikanska datorforetag svarar for i storleksordningen 80 % av CAD-
marknaden.
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O Vad giller CAD vintas en storre och mer generell anvindning forst
under senare delen av 1980-talet.

O Tillimpningar inom mekanik och anliggningsarbete kommer att svara
for huvuddelen av den 6kade CAD-anvindningen.

O Anvindningen av CAD genom delad anldggning eller via servicebyra
kommer att 6ka varfor antalet anvindare blir betydligt fler in antalet
system.

PBB-system (Produktion med Begriinsad Bemanning)

O Innan PBB-system kan fa nigon vidare spridning i industrin maste mer
flexibla systempaket utvecklas. Den centrala punkten i utvecklingen av
mer flexibla system #r materialhanteringsdelen.

4.3.5 Den svenska automatiseringsindustrins konkurrensforutsdttningar

Bortsett frin CAD-system, som gj tillverkas i Sverige, har den inhemska
automatiseringsindustrin en relativt stark stéllning pd den inhemska mark-
naden. For vissa typer av utrustning har den svenska industrin dven en
framskjuten stillning pd den internationella marknaden.

Sverige var ett av de forsta linder som investerade i datorstyrd tillverk-
ningsutrustning och fortfarande torde den svenska industrin ligga bland
de framsta vad giller avancerad tillverkningsteknik inom verkstadsindustrin.
Den tidiga inhemska efterfragan torde haft stor betydelse for automatise-
ringsindustrins nuvarande stéllning.

Den internationella efterfrigan har emellertid under de senaste aren vuxit
snabbt vilket har fétt till foljd att produktion av datorstyrd tillverknings-
utrustning har prioriterats i ett flertal linder, frimst USA, Japan, Vist-
tyskland och Italien. Utlandet héller snabbt pa att knappa in det forsprang
Sverige haft vad giller savil tillverkning som anvindning av avancerad
tillverkningsutrustning.

Datorstyrd tillverkningsteknik har nu fatt en sddan mognad att den bade
i Sverige och utlandet borjar spridas dven till mindre och medelstora foretag.
Samtidigt borjar en “andra generation™ tillverkningsutrustning komma till
anvindning hos stora teknikintensiva foretag.

Under 1980-talet vantas stora tekniska framsteg goras vad gller datorstyrd
tillverkningsutrustning:

O Elektronikkomponenter och styrsystem blir billigare och kraftfullare.

O NC-maskinerna utrustas alltmer med automatiska verktygsvixlare. Dess-
utom kommer NC-maskinerna att betjdnas av utrustning for automatisk
in- och utmatning av detaljer t. ex. med hjilp av industrirobotar. Elek-
tronisk métutrustning som automatiskt miter dels forslitning av verktyg,
dels de detaljer som dr under bearbetning blir en viktig teknik under
1980-talet.

O Industrirobotar utrustas med syn- och kinselsensorer (sddana robotar
borjar nu bli kommersiellt tillgingliga). Vissa robotar utrustas dessutom
med rostkontroll. P4 samma sétt som manga NC-maskiner dr utrustade
med verktygsvixlare kommer industrirobotar att forses med gripdons-
vixlare. Robotar far en modulidr uppbyggnad.
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O Olika typer av datorstyrda tillverkningsenheter kan successivt samman-
fogas till datorintegrerade tillverkningssystem. Dessa kan dven kopplas
till dverordnade produktionsplaneringssystem.

O Aven konstruktionsprocessen héller pa att datoriseras samtidigt som den-
na under senare delen av 80-talet alltmer integreras med den datorstyrda
tillverkningsprocessen.

Svenska foretag som producerar datorstyrd tillverkningsutrustning har dven
i fortsittningen goda forutsittningar att hdvda sig pa den internationella
marknaden. Konkurrensen kommer dock att bli hardare och det kommer
att krivas storre satsningar pa FoU, utbildning samt dkat samarbete mellan
tillverkare, anvindare, de anstillda, hogskolorna och staten. Sammanfatt-
ningsvis kan den svenska automatiseringsindustrin ségas ha foljande for-
och nackdelar:

Fordelar

O Tidig inhemsk efterfragan
O Stark stillning pd hemmamarknaden
O Tekniskt avancerad verkstadsindustri.

Nackdelar

O Liten hemmamarknad

O Ringa samarbete mellan tillverkare, mellan tillverkare och anvindare
samt mellan tillverkare/anvindare och hogskolor

O For vissa typer av utrustning finns det for manga tillverkare. Det finns
risk for att de konkurrerar ut varandra pa en liten hemmamarknad och
limnar faltet fritt for utlindska leverantorer.

4.4 DEKs studie av processindustrin

4.4.1 Styrsystem for processindustri
4.4.1.1 Definitioner och avgransningar

DEKSs rapport behandlar system som anvénds for att planera, styra och overvaka
den direkta produktionen i " processindustrin”. Begreppet processindustri om-
fattar hir dels vad som traditionellt brukar betraktas som processindustri
ndmligen massa- och pappersindustrin, jirn- och stalindustri m. m., dels
dvriga processorienterade branscher eller delar av branscher med undantag
for verkstadsindustrin och grafisk industri.

De studerade systemen omfattar huvudsakligen tva slag av styrfunktioner.
De anvinds dels for att styra och dvervaka de kemiska reaktioner och andra
bearbetningsprocesser som kan ingd i olika avsnitt av produktforadlingen
(processtyrning), dels for att planera och folja upp driften av enskilda pro-
duktionsled och samordna flera produktionsled (produktionsstyrning). I prak-
tiken kan systemen berora sido- eller Gverordnade administrativa funktioner
som inte #r hinforliga till den direkta produktionen, t. ex. inkops-, lager-
och orderbehandlingsfunktioner. De studerade systemen har ofta mycket
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olika omfattning och inriktning, vilket gor att t. ex. summeringar av antalet
system i en eller flera branscher har ett begrinsat virde. Av denna anledning
har kartldggningarna av branscherna inte inriktats mot detta slag av kvan-
titativa uppgifter.

Avgrinsningen till tillimpningar som dr inriktade mot den direkta pro-
duktionen innebdr inte bara att administrativa tillimpningar av datorstod
faller utom ramen for studien. I ett foretag finns en rad andra verksamheter
dér datorstod kan anvidndas exempelvis rdvaru- och lagerhantering, forpack-
ningsarbete, distributionsplanering etc. Sddana tillimpningar behandlas i stu-
dien sporadiskt och ytligt och endast i den mén de har direkt samband
med de produktionsinriktade systemen. Studien och de slutsatser som re-
dovisas hdnfor sig saledes i huvudsak till endast en av flera slag av da-
tortilldmpningar inom de studerade branscherna. Detta innebir att dator-
stodet inom i manga fall personalintensiva verksamheter med stora ratio-
naliseringsmdjligheter behandlats knapphéndigt eller inte alls berorts.

4.4.1.2 Motiv for investeringar i avancerade styrsystem

De system som behandlas i studien syftar till att ggnom en mer avancerad
styrning effektivisera den direkta produktionen i de studerade branscherna.

Processtyrsystem infors i allménhet inte med huvudsyfte att 6ka arbets-
produktiviteten. Det framsta syftet med investeringen &r att forbilliga pro-
duktionen genom att béttre utnyttja ravaror, bdttre utnyttja anliggningen.
En forbéttrad kontroll av processen kan ocksé innebidra minskade drift-
storningar och ddrmed skapa mojligheter till en 6kad produktion. Eftersom
det dr frdga om storskaliga anldggningar kan dven marginella effekter fa
stor betydelse for produktionsresultatet.

I en del fall kan en forbéttrad processtyrning dven ge upphov till en
fordndrad produktion. T.ex. kan nya forbittrade kvaliteter p& produkter
tas fram. Forkortade omstéllningstider kan skapa forutsittningar for en mera
varierad rdvarumix.

Det forbdttrade utnytijandet av ravaror resp av anliggningar har underord-
nade och delvis samverkande motiv:

O jamnare produktkvalitet och dirmed mindre kassation

O hogre utnyttjandegrad av ravaror, slutna system for kemikalier etc, vilket
bl. a. ocksd kan begrdnsa miljofarliga utsldpp

O effektivare energianviandning.

Kapitalkostnaderna kan sénkas genom ett effektivare anldggningsutnyttjande
exempelvis:

O hogre genomstromningshastighet

O bittre underlag och mojligheter till planering och uppf6ljning av pro-
duktionen

O bittre underlag for att diagnosticera fel, snabbare underhallsingrepp

O kortare omstdllnings- och starttider for produktionen.

Lonekostnaderna kan sénkas genom att

O behovet av operatorer minskar
O vissa skift kan koras med begrinsad bemanning
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Motiven for investeringar i styrsystem varierar naturligtvis i de enskilda
fallen men kan i princip aterforas pé en eller flera av faktorerna ovan. Be-
roende pa kostnadsstrukturen i processindustrin kan dock ségas att systemen
i allmédnhet fraimst dr inriktade mot faktorer som paverkar rdvaru- och an-
laggningsutnyttjandet. I branschstudierna ges ocksa exempel dar avancerade
styrsystemtillimpningar utgor en forutsittning for driften och styrningen
av olika anldggningar.

Svérigheten att generalisera giller i annu hogre grad de effekter inves-
teringar i avancerade styrsystem har pa andra faktorer dn de rena produk-
tionskostnaderna.

Som exempel pd siddana effekter kan namnas:

O arbetsorganisation och arbetsinnehéll paverkas

O utbildningen for operatorer fordndras till omfattning och innehéll

O farre behover vistas i produktionsanldggningar med délig fysisk miljo

O kraven pa kunskaper for underhéllet av tillverkningsutrustningen okar
snabbt och fordndras. Sjialva underhéllsingreppen kan dock ibland for-
enklas

O arbetet med att utveckla, installera, samt vidarutveckla en anldggning

och dess styrsystem kraver allt storre kunskaper, kunskapssamverkan
och resursinsatser.

Minskad personal, ldgre utbildningskrav for viss personal samt pafrestande
overvakning ar de effekter som i debatten om styrsystemen framhalls som
mest negativa.

4 .4.1.3 Systemtyper
Processtyrsystem

For att styra forloppet hos en process maste man kidnna till normalt och
aktuellt processforlopp. Avvikelser utéver “godtagbara™ grinser maste re-
sultera i ingrepp som tvingar in processforloppet i normala banor igen. Detta
forutsitter bl. a. processkunskap samt formdga att uppfatta, analysera och
reagera bade snabbt och noggrannt.

[ ett processtyrsystem ingér

O funktioner for att mita aktuell processtatus, t. ex. temperatur och flode,
kemisk sammansittning och konsistens hos produkten, regulatorers och
andra utrustningars instédllning och eventuella fel m. m.

O teoretiska eller empiriska processmodeller att jamfora med och berikna
avvikelser frén

O olika rutiner for att bedoma situationen mot bakgrund av aktuell pro-
cesstatus, planerad produktionshastighet, planerat underhéall och aktuell
status pa olika utrustningar

O regleralgoritmer for att berdkna behovliga reglerkommandon

O funktioner for att pd olika sitt dstadkomma en reglering av processen.

Fyra olika ambionsnivder kan urskiljas i processregleringens automatise-
ringsgrad.

Den ldgsta nivan innebédr automatisering av matutrustning, analysinstru-
ment och utrustning for omstillning av stilldon.
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Nista niva omfattar system som presenterar information om processtatus
for operatoren som bedomer och genomfor limpliga regleringrepp.

P& nivan direfter foreslar datorsystemet regleringrepp for operatdren. Ope-
ratoren kan via en operatorspanel kommunicera med datorsystemet. Van-
ligen registreras visentliga processparametrar i sidana system och skrivs
ut pa skrivmaskiner.

Vid direkt reglering stiller datorn in regulatorerna. Operatdren behdver
endast Gvervaka driften och ingripa vid onormala storningar t. ex. genom
att justera koefficienter i styralgoritmerna.

Att styra en process kan bl. a. forsvaras av att virdena pé viktiga pro-
cessparametrar inte kan mitas tillforlitligt eller att processambanden #r kom-
plicerade och delvis okénda eller att behovliga ingrepp for att styra processen
dr svéra att utfora. En annan svérighet #r att det forflyter viss tid mellan
det att processtatus miits till dess ingreppet kan utforas. Under tiden kan
processforloppet ha #dndrat sig. En avvikelse behover heller inte utveckla
sig som den brukar. Stérningar som intriffar kan bero pé manga olika faktorer
som kan behdva mdétas med helt olika Atgirder.

Produktionsstyrsystem

Produktionsstyrsystemen omfattar normalt en rad planerings- och uppfolj-
ningsfunktioner med olika tidshorisont for olika stora produktionsavsnitt
t.ex. frdn operativa korplaner for ndrmaste timme for ett produktionsled
upp till &rsplaner for hela anldggningens anvindning. Systemen samverkar
normalt med ekonomiadministrativa styrsystem, t. ex. orderbehandling och
fakturering. Ibland anvinds systemen som underlag for prestationslonebe-
rakningar m. m. Produktionsstyrsystemen samverkar ocksi med processtyr-
systemen genom att dels anvinda information frén processtyrsystem for
produktionsuppftljningen, dels ge forutsittningar for produktionen, t. ex.
i form av korplaner med information om vilka produktkvaliteter som skall
tillverkas och nir detta skall ske, planerad beldggning, planerat anldggnings-
underhall m. m.

4.4.2 Spridning och anvindningsomrdden
4.4.2.1 Spridning och anvindningsomraden i olika branscher

De branscher som samlats under DEKs processindustribegrepp utgor ingen
homogen grupp. Detta éterspeglas ocksi i anvindningen av datorstodda
styrsystem. Inom el-, massa-, pappers- och pappersvaruindustrin 4r sprid-
ningen relativt stor medan exempelvis livsmedels-, dryckesvaru- och to-
baksindustrin @nnu utnyttjar datorstddda styrsystem i ringa omfattning.

Massa-, pappers- och pappersvaruindustrin

Utvecklingen har varit stark de senaste 6-7 &ren vilket framgér av figur
4.3. I Sverige noteras en tillviixt pa ca 30 system per &r, vilket torde innebira
ca 250 datorsystem i borjan av 1980. For nérvarande finns uppskattningsvis
2300-2 500 styrsystem totalt i vérlden inom massa och pappersindustrin.
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Figur4.1. Utvecklingen av
datorstyrsystem i svensk
massa- och pappersindu-
stri.

Killa: DEK
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Tillviaxttakten 4r ca 300 per &r. Standardiserade system for styrning av pap-
persmaskiner har 6kat mest och dominerar kraftigt, det finns mer @n 1 600
sadana system. I Sverige svarar denna typ av system for 40 % av tillimp-
ningarna. En annan tillimpning som okat snabbt under senare &r dr hantering
av pappersrullar.

Systemen #r vanligtvis inriktade mot att styra en specifik process. Men
dven integrerade system dr under utveckling och hir dr den nordiska skogs-
industrin ledande. Det kan konstateras att utnyttjandet av datorer har mer
med policy dn med fOretagets storlek att gora och att insatserna fokuseras «
till sddana fabriksenheter som expanderar och moderniseras.

Som exempel pa anvindningsomrdden kan nimnas system for drifts-
planering och uppfoljning av miljoutsldapp (Skutskarsverken), styrning av
massatviitt, styrning av pappersmaskiner och hantering av pappersrullar.

Elkraftindustrin

Av de delbranscher som ingér i studien av styrsystem inom processindustrin
torde kraftindustrins investeringar i styrsystem ha storst omfattning.
Styrsystem anvinds for att overvaka och styra

O produktionen (t. ex. 6vervakning och reglering av vattenkraftverk)

O overforingen (t. ex. 6vervakning av verforingen fran Norrland samt till-
och frankoppling i kraftledningsnitet)

O distributionen (t. ex. fjarrkontroll av fordelningsstationer och aterupp-
byggnad efter storningar).

Elkraft konsumeras i samma dgonblick som den produceras. Styrsystemens
uppgift 4r bl. a. att i varje 6gonblick se till att den aktuella konsumtionen
tillfredsstélls med energi producerad till lagsta kostnad.
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Jarn-, stal- och metallverk

[ princip alla anldggningar inom branschen som utnyttjas inom styrsystem
har kontaktats av DEK, sammanlagt ett 30-tal anldggningar av totalt ca
35. Anvindningen av styrsystem inom olika delbranscher framgér av tabell
4.6.

Tabell 4.6 Datorbaserade styrsystem i jirn-, stal- och metallverk 1979

Delbranscher Installerade  Planerade
styrsystem  styrsystem
Antal Antal

Handelsstalverk 25 18

Specialstélverk 34 18

Metallverk 9 5

Killa: DEK.

Med planerade styrsystem avses system under utveckling och sddana som
planeras under de ndrmaste tva till tre &ren.

Inom branschen finns ett relativt stort antal foretag som inte har négot
eller endast ett fatal styrsystem. Dessa foretag har i regel ett begriansat kun-
nande och ringa erfarenhet av styrsystem. De #r dirfor hinvisade till mer
eller mindre nyckelfirdiga system.

Det finns ocksa en grupp foretag som har ett stort antal styrsystem. Dessa
har ofta processdatorkunnig personal for egen utveckling av styrsystem och
kan dirfor driva styrsystemprojekt i egen regi.

De tva vanligaste anviindningsomridena ir styrning av ugnar (Soderfors
m. fl.) och analys av halter av olika imnen vid stdlproduktion. Produktions-
och materialstyrning, styrning av valsverk (Avesta), styrning av stanggjut-
ningsanldggningar samt lokala maskinstyrningar dr andra exempel pa till-
ldmpningar.

Kemisk industri inklusive plastindustri

Produktionen inom kemiska industrin ir flddesorienterad. En stor del av
processtyrningen bestar dirfor av olika slags sekvensstyrning.

Vidare utnyttjar de storre foretagen datorbaserade system for uppfoljning
och Overvakning av driften.

Antalet system for direkt reglering, dir manuell styrning automatiserats
i ndgon storre omfattning, dr dnnu si ldinge begrinsat.

Flera av de storre foretagen inom den kemiska basindustrin utnyttjar da-
torstdd i laboratoriearbetet och vid provtagning i tillverkningen (analysro-
botar).

Inom firgindustrin finns idag system for recept- och fargkontroll men inte
négra system for direkt processreglering.

Ett flertal system for styrning och kontroll av laborativa processer finns
inom likemedelsindustrin.

De installationer av styrsystem som for nirvarande finns inom den plast-
bearbetande industrin ir huvudsakligen inriktade mot fol jande tillverknings-
processer:
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O formsprutning
O strdngsprutning
O kalandrering och laminering.

Styrning av dosering och fyllning av forpackningar dr vanliga tillimpningar
inom den kemisk-tekniska industrin.

Gruvor och mineralbrott

Gruvindustrin domineras av de tvé foretagen LKAB och Boliden AB som
ocksa svarar for merparten av de 25 datorstodda styrsystem som for nir-
varande finns installerade i branschen.

System finns for tagstyrning av bergtransporter, krosstyrning dvs. for-
delning av malm till olika krossar beroende pa kvalitet (LKAB). Vidare
forekommer styrning av anrikningsprocesser (pulprontgen hos Boliden).

Livsmedels- dryckesvaru- och tobaksindustrin

Anvindningen av datorbaserade styrsystem har hittills inte fatt ndgon storre
spridning. I huvudsak har éldre, relabaserad teknik bytts ut mot program-
merbara lokala styrsystem inriktade mot sekvensstyrning, s. k. PC-system.
I mejeriindustrin och i de delbranscher som redan koncentrerats till ett
fatal anliggningar (olje- och fettindustri, kvarnindustri och sockerindustri)
finns de flesta och de mest omfattande tillimpningarna.

I manga delbranscher utgdr det breda produktionsortimentet ett hinder
for vidare automatisering med atfoljande datorstod.

Som exempel pd anvindningsomridden kan ndmnas:

O Produktionskontroll av styckningsanliaggningar (FARMEK) och dator-
styrd blandning av kéttrévaror (KF) dr exempel fran charkuteribranschen.

O Inom mejeriindustrin finns avancerade datorstyrda system for hela pro-
duktionsprocessen (mejeriet i Linkdping).

O Inom sockerindustrin dir processerna dr relativt ldngsamma har datorer
bl. a. utnyttjats for att vid sirskilda undersokningstillfillen berdkna hur
processen bor koras for ett optimalt utbyte.

O Styrning av platar pd en transportbana &r ett exempel pd processtyrning
inom choklad- och konfektyrindustrin (Marabou).

O Inom Pripps-koncernen tillimpas datorstod vid processtyrning vid tre
av de nio bryggerierna. I bryggeriet i Vistra Frolunda och i dotterbolaget
Falkens anldggning i Falkenberg dr datorbaserad styrning inford i delar
av processen medan man ir i fard att introducera ytterligare system vid
bryggeriet i Bromma, forutom de tre mindre system som for nérvarande
ar i drift.

O Inom bageribranschen ir uppvigning av ravaror en etablerad systemtyp.
Ovrig anvindning har framforallt en administrativ inriktning.

Sdgverksindustrin

Datorstod utnyttjas huvudsakligen i avgridnsade tillampningar exempelvis
vid timmersortering och -hantering, vid postning (beslut om hur en viss
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stock skall sdgas) och vid kantning (hantering av de sidobrider som blir
over vid sagningen).

Textil- och konfektionsindustrin

Textilindustrin var en av de allra forsta branscher som borjade tillimpa
numerisk styrning i tre dimensioner (firg forutom lingd och bredd). Det
géllde vivstolar med avancerad numerisk styrning. For ménga av de dvriga
processerna inom textilberedningen exempelvis firgning, blekning, tvitt-
ning, torkning osv. finns ocks& datorbaserade styrsystem utvecklade. Da-
torbaserad styrning av beredningsprocesser har emellertid dnnu inte borjat
tillimpas i nagon stdrre utstrickning i Sverige.

Den mest avancerade datortillimpningen inom konfektionsindustrin ir
datorbaserad monsterhantering.

4.4.2.2 Tillforseln av styrsystemutrustning och tjanster till den
svenska marknaden

DEK har gjort en enkit hos leverantdrerna av styrsystemutrustning och
tjdnster for att fa belyst tillforseln av system och tjanster till den svenska
marknaden.

De 28 leverantorernas totala forsiljning till slutanvindande foretag i Sve-
rige samt fordelningen p utrustning respektive tjdnster framgér av tabell
4.7.

Tillvixten &r totalt sett ndra noll for den redovisade perioden. Bortfallet
av svar pd enkiten bedoms inte kunna @ndra denna bild. Detta ir en ovanlig
utveckling inom data- och elektronikomradet dir tillvixten ofta ligger mellan
10-30 % per ar. Utvecklingen ir enligt DEK oroande eftersom foretagen
anser att systemen @r en viktig konkurrensfaktor. De uppgifter som finns
om utvecklingen i viktiga konkurrentlinder pekar dessutom pa en real till-
vixt pé sju till elva procent per &r i dessa linder.

Forsiljningen frin de foretag som avstatt fran att svara har bedomts till
ca 50 Mkr per &r. Troligen uppgar saledes forséljningen till slutanvindande
foretag i Sverige till totalt ca 250 Mkr per ar.

Tabell 4.7 Forsiljningen av styrsystemutrustning och tjanster till slutanvindande
foretag. Mkr, lopande priser

1976 1977 1978 1979  Genomsnittlig

fordndring
per ar
Total forséljning 188 183 209 190
(%) forindring (=2,7) (14,2) (-9.,1) 0,3
Utrustningsandel 111 111 126 116
(%) forindring (00 (13,5) =7,9) 14
Tjédnsteandel 77 72 82 74
(%) forandring (-6.5) (13.8) (-9.,7) -13
Utrustningsandel i % 59,0 60,7 60,2 61,1

Killa: DEK.
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Tabell 4.8 Forsiljning av styrsystemutrustning och tjinster fordelad pa de niringsgrenar inom vilka slutan-
viandarna dr verksamma. MKr, lopande priser

Niringsgrenar 1976 1977 1978 Prognos S:a Antal
1979 1976— foretag
1979 med
forséljning
Malmgruvor, andra gruvor och mineralbrott 20 10 2 10 42 4
Livsmedels-, dryckesvaror och tobaksvaruin-
dustri 6 8 11 13 38 3
Textil-, beklddnads-. lider- och ladervaruin-
dustri 0 0 0 0 0 1
Massa-, pappers- och pappersvaruindustri 52 60 55 64 231 19
Kemisk industri, petroleum, gummivaru-,
och plastindustri 5) 8 14 17 44 14
Jord- och stenvaruindustri, glas och cemen-
tindustri 1 0 0 2 3 3
Jarn- stél- och metaliverk 34 12 15 19 80 9
El-, gas- och virmeverk, produktion och dis-
tribution av el 39 53 86 34 212 8
Vattenverk, renings- och renhallningsverk 3 3 5) 7 19 8
Trivaruindustri, verkstadsindustri och an-
nan tillverkningsindustri 2 2 4 5 13 9
Ovrigt som ej kan hinforas till ndgon ni-
ringsgren enligt ovan 3 25 15 14 57 8
Summa 188 183 209 190 770
Killa: DEK.

De svenska leverantdrerna svarar for ca hilften av forséljningen i Sverige.

Aven om det finns inhemska foretag som utvecklar system s& ar ut-
landsberoendet mycket betydande. For datorutrustning och dvrig elektronik
ir det ofta ndra hundraprocentigt. Aven delar av mjukvaran ér ofta im-
porterad.

De 28 leverantorernas forsiljning fordelad pé de néringsgrenar som slut-
anvindarna r verksamma inom framgar av tabell 4.8.

Som framgér av tabellen dr massa- och pappersindustrin den storsta mark-
naden, foljd av elkraftindustrin. Livsmedelsindustrin och kemisk industri
uppvisar storsta tillvixten.

4.4.3 Bedémning av den framtida anvéindningen av styrsystem i Sverige

DEK gor for processindustrin ingen prognos eller rikneexempel for den
framtida anvindningen av styrsystem. I stéllet ges en verbal beskrivning
av forvintningarna pa respektive branschs framtida anvéndning.

Massa- och pappersindustrin har relativt sett goda forutséttningar for en
fortsatt snabb spridning av avancerade styrsystem. En fortsatt utveckling
av overgripande informations- och planeringssystem, med koppling till
exempelvis forsiljningssidan och underhéllsarbetet, kan vantas. Ett hogt
anliggningsutnyttjande kommer att bli en allt viktigare konkurrensfaktor.
Andra omraden med stor tillimpningspotential dr processtyrtillimpningar
inom massaframstillningsledet, styrning av kemikaliedtervinning samt ener-
gi- och annan mediastyrning (vatten, dnga etc).
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Generellt giller att de flesta typer av tillimpningar ir kinda eller har
provats ndgonstans. Utvecklingen kommer framfor allt att innebira att till-
ldimpningarna realiseras praktiskt och far storre spridning. Tillimpningarnas
direkta effekter for sysselsittningsnivén vintas bli begrinsad d& den per-
sonella rationaliseringen redan drivits mycket langt.

Eftersom massa- och pappersindustrin tillhor de branscher som kommit
ldngst ndr det géller datorstodda styrsystem har man #ven fore andra bran-
scher borjat uppmérksamma problem i samband med ett 6kat datorutnytt-
jande. En 6kande del av de branschgemensamma aktiviteterna kan forvintas
riktas mot denna typ av fragor.

Elkraftindustrin ligger relativt langt framme i utnyttjandet av datorstdd
i styrningen av produktionen och distributionen av elektrisk energi. De
planer som finns inom bland annat Vattenfall pekar pa en fortsatt snabb
expansion, huvudsakligen med syfte att forbittra planeringen och uppfolj-
ningen samt anldggningsutnyttjandet.

Inom jdrn-, stal- och metallverk kan en fortsatt snabb spridning av avan-
cerade styrsystem vintas. Omrédet betraktas inom branschen som néagot
av ett nyckelomrade for den framtida konkurrenskraften.

De nyare systemen blir alltmer omfattande och komplexa. Processtyr-
system griper djupare in i de enskilda delprocesserna och automatiseras
i storre utstrickning. Produktionsstyrsystemen behandlar allt mer produk-
tions- och anldggningsdata samtidigt som de kopplas samman i hierarkier
som omfattar allt storre produktionsavsnitt.

Liksom i ménga andra branscher gar utvecklingen av styrsystemen inom
jarn- och stalindustrin ocksd mot skriddarsydda sma system med mikro-
datorer for avgrinsade uppgifter. Viktiga tillimpningsomraden kommer att
vara dvergripande energistyrning inom anliggningarna omfattande forutom
el dven dnga, vatten, luft och gas i olika processer.

Systemen utvecklas efter tvé linjer, dels generella system for vanligt fo-
rekommande tillimpningar, dels kund- och tillimpningsanpassande system.

For ndrvarande utvecklas flera nya processer for jiarnframstillning vid
svenska foretag. En viktig konkurrensfaktor for dessa processer kommer
att vara de styrsystem som utvecklas for dem.

Den kemiska industrin betraktas allmidnt som en av de branscher som
har forutsittningar for en fortsatt expansion, vilket underlittar tekniksprid-
ningen. Den snabba utvecklingen inom minidator- och mikroprocessorom-
rddet innebdr att datorstdd kan tillimpas for avgrinsade problem och i del-
processer med bibehdllen I6nsamhet. Dessa 6kande méjligheter att stegvis
och med frén borjan begrinsade ambitionsnivaer utnyttja datorstod paskyn-
dar spridningen. Inom vissa delbranscher pagar en utveckling mot firdiga
paketsystem for olika tillimpningar. Ocksa i Sverige har systemleverantdrer
under senare 4r borjat inrikta sig mot den kemiska industrin.

En relativt snabb spridning av framfor allt processtyrsystem kan viintas
inom gruvindustrin bland annat beroende pa att de ledande foretagen har
sévil egen kompetens som utvecklingsresurser. Nir det giller produktions-
styrning planerar LKAB att infora ett mycket omfattande system som beror
hela produktionsprocessen frén brytning till utskeppning av malmen. Syftet
ar att hoja produktiviteten och anldggningsutnyttjandet.

De olika delbranscherna inom /ivsmedelsindustrin uppvisar en mycket he-
terogen bild. Mejeriindustrin &@r den delbransch dér mekanisering och auto-
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matisering med datorstod gétt lingst. Den snabbaste spridningen kan for-
viintas inom slakteri- och charkuteriindustrin. Den koncentrerade dgarstruk-
turen spelar hir roll. Inom de dominerande dgargrupperna finns ocksa om-
fattande planer pa strukturella forandringar och investeringar i ny produk-
tionsteknik. Livsmedelsbranschen som helhet har lag teknisk kompetens
vilket medfor risk for att utvecklingen i hog grad styrs av leverantorsforetag.

Sdgverksindustrin har dnnu inte i ndgon storre utstriackning borjat tillimpa
den mest avancerade tekniken vad giller datorstodda styrsystem. Potentialen
for ett okat utnyttjande #dr dock stora. Branschens egen kompetens dr 1ag
och den tekniska utvecklingen domineras av utrustningsleverantorerna. En
forutsittning for en kad spridning av avancerade styrsystem dr att frdgan
om ravarutillgdngen fér en tillfredsstillande [6sning. Under de ndrmaste
aren kommer systemen huvudsakligen att vara inriktade mot ett béttre ra-
varuutnyttjande.

Potentialen inom textil- och konfektionsindustrin for ett 6kat utnyttjande
av datateknik och elektronik kan bedomas som avsevirda. Mot bakgrund
av branschens ekonomiskt bekymmersamma ldge torde dock samhilleliga
initiativ krdvas for att dessa mojligheter skall utnyttjas fullt ut.

4.4.4 De svenska styrsystemleverantorernas konkurrensforutsdttningar

ASEA ir det foretag som har storst verksamhet pd omrédet i Sverige och
som ocksé har storst export fran Sverige. ASEA’s forséljning sker till flera
branscher. Storst omfattning har forséljningen till elkraftindustrin.

Andra inhemska leverantorer ir t.ex. Alfa-Laval, Atew, Comator, Da-
tema, Saab-Scania, SATT-Elektronik och Teleplan. Dessa foretag siljer dver-
lag till flera branscher utom Alfa-Laval som specialiserat sig p& livsme-
delsindustrin. Datorutrustning och elektronik till de styrsystem som svenska
utvecklare och leverantorer siljer kommer i allt vdsentligt fran foretag i
USA.

Exporten av styrsystemutrustning och tjénster fran Sverige har som fram-
gar av tabell 4.9 vuxit snabbt.

Tabell 4.9 Exporten av styrsystemutrustning och tjinster. Mkr, lopande priser

1976 1977 1978 Prognos
1979
Total export 78 140 160 241
— utrustning 47 79 90 139
— tjdnster 31 60 70 102

Killa: DEK.

Den genomsnittliga tillvixten under perioden dr 46 % per ar, och under
1979 beriknas saledes exporten ligga p& ungefar samma niva som den totala
forsiljningen till slutanvéndare i Sverige.

ASEA. Saab-Scania och Alfa-Laval svarar for merparten av exporten.

Det finns en rad faktorer som péaverkar de svenska styrsystemleveran-
torernas situation och framtidsutsikter, t. ex.
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aktiva anvindarforetag och mojligheter till referensanliggningar i Sverige,
nivan pd FoU rorande olika systemkomponenter som t. ex. mitgivare,
nivéan pa forskning och utveckling i branscherna rorande processforlopp,
anldggningsadministration m. m.,

tillgdngen pa utbildad personal inom styrsystemomradet

“ndrhet” till tillverkare av maskiner och annan anlidggningsutrustning,
“ndrhet” till anldggningsprojektorer och konsulter.

behovet av och tillgdngen pa insatsvaror med utlindskt ursprung till
systemen t.ex. elektronik och datorutrustning,

formellt och informellt skydd av andra linders hemmamarknader,
formellt och informellt statligt stod i andra linder till inhemska kon-
kurrerande leverantorer t. ex. rorande FoU, eller stod pé olika sitt vid
affdrsuppgorelser m. m. Inte sillan gar t. ex. exporten av styrsystem till
en regering eller en myndighet i annat land.

ooao

il @ o

[EINE]

DEK gor bedomningen att forutsittningarna for svenska leverantorer av
styrsystem kan betraktas som goda inom branscherna gruvor, livsmedel
(delvis), massa och papper, ségverk, jirn och stal (delvis) samt elkraft.

DEK pekar emellertid pa att det behovs ett okat samarbete mellan olika
intressenter i Sverige i framtiden. FoU-arbete i forskningsorganisationer,
anvindarforetag m. fl. méste i storsta mojliga man tas upp och marknadsforas
av svenska foretag. Det dr ocksd viktigt att exempelvis staten har en in-
vesteringssyn som ricker langre #n till installationen och som dven omfattar
forutsittningarna for det introducerade datorsystemets forvaltning och till-
gangen till den kunskapsbas som behdvs for tillimpningsomradets fortsatta
utveckling.

4.4.5 Sammanfattning av de datorstodda styrsystemens
roll i processindustrin

Processindustrin dr utsatt for internationell konkurrens. Styrsystemen utgor
ett konkurrensmedel.

Strukturutvecklingen inom processindustrin kinnetecknas av en overging
till mer flodesorienterad drift och storre men férre anldggningar. Denna
utveckling paskyndar spridningen av styrsystemtillimpningar.

Styrsystemen har en relativt underordnad roll i strukturomvandlingen
i den meningen att de endast effektiviserar och i viss mén underldttar en
utveckling som framst motiveras av andra tekniska och ekonomiska faktorer.
Det finns dock enstaka exempel pé att de forbdttrade styrmojligheterna ir
en forutsittning for att ny och mer avancerad produktionsteknik skall kunna
anvindas.

De storsta anvandarbranscherna dr massa- och papper, elkraft, jarn- och
stdlverk. Livsmedelsindustri och kemisk industri har statt for den relativt
storsta 0kningen av sin anvandning 1976-79.

Huvudmotiven for att infora styrsystem &r ett bittre rdvaru- och ener-
giutnyttjande, en jamnare produktkvalitet samt effektivare anldggningsut-
nyttjande.

Kraven pé att begransa miljofarliga utsldpp utgor ett motiv for inves-
teringar i styrsystem.
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Mikrodatorutvecklingen och datakommunikationsutvecklingen torde pa-
skynda spridningen av styrsystemtillimpningar, fraimst for mer avgrinsade
produktionsled.

Datorstodda styrsystem innebidr enbart en marginell investering sett i re-
lation till den totala investeringskostnaden. De viktigaste faktorerna som
avgor spridningen av avancerade styrsystem &r

O investeringsutvecklingen i stort i respektive bransch

O den tekniska kompetensen i foretagen

O systemleverantorernas inriktning samt tillgdngen till fardigutvecklade
“paketsystem”

O tillgdngen pd maétgivare

O graden av erfarenhetsspridning mellan foretagen.

Projektkostnaden for de flesta av de av DEK beskrivna tillimpningarna
ligger i intervallet 1-15 Mkr.

Det tar minst ett halvar och ofta upp till tre &r frén order till det att
ett styrsystem kan tas i drift. For helt nya tillimpningar &r tider under
tva ar sillsynta och riktigt stora system kan ta upp mot atta ar att utveckla.

Utrustningen och ofta @ven mjukvaran ar importerad vilket skapar ett
stort utlandsberoende.

Fyrtio leverantorer salde 1979 till slutanvdndande foretag i Sverige for
ca 250 Mkr varav utrustningen svarade for ca 60 %. Utldandska leverantorer
svarar for ungefar hilften av forsiljningen i Sverige.

Forsdljningen i Sverige har varit pd oforandrad nivd medan exporten okat
snabbt frén ca 80 Mkr under 1976 till ca 240 Mkr under 1979.

Anlédggningarnas drift blir i 6kande utstrackning beroende av systemen
och en hog kunskapsnivd om systemen blir allt visentligare for anvin-
darforetagets vidareutveckling.

I samband med utvecklingen och installationen av styrsystem sker en
kraftig kunskapsoverforing frén anviéndare till leverantorer. Detta skapar
for det anvidndande foretaget ett beroende till leverantoren infor vidareu-
tvecklingen av systemet. Samtidigt 4r leverantoren beroende av att det finns
aktiva anvidndarforetag som initialt kan ge miljokunskap, lopande driftser-
farenheter m. m. som grund for leverantorens marknadsforing och fortsatta
utveckling av hjalpmedel och utrustningar.

I systemen ldggs ofta kunskaper som ar strategiska for foretagets vida-
reutveckling. Kunskaper om ravaror, foradlingsprocess, produkter och om
anldggningsadministrationen. Svarigheter kan uppsta att uppratthélla denna
kunskapsbas. A andra sidan kan ett aktivt avindarforetag forbittra kun-
skapen om sin verksamhet under systemutvecklings- och installationsar-
betet.

Framtagandet av ny processtyrteknik sker i ett accelererande tempo sam-
tidigt som kostnaderna for FoU rorande styrsystemutrustning och program-
vara Okar snabbt.

De industri- och forskningspolitiska programmen pa data- och elektro-
nikomrédet i i-ldnderna inriktas allt mer mot stod av spridning och forbattrat
utnyttjande av tillimpningar.
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4.5 Elektronik i produkter

SIND har gjort en utredning om elektronik i produkter'. Utredningen har
avgransats till mikroelektroniken i produkter. De produkter som omfattas
av utredningen aterfinns i huvudsak inom verkstadsindustrin. SIND har
gatt igenom de branscher diar man troligtvis har eller kan tinkas ha elektronik
i sina produkter. Det visade sig vara i huvudsak verkstadsindustri och annan
tillverkningsindustri.

SINDs utredning syftar till en beskrivning av utbredningen och potentialen
for elektronikanviandningen i svensk verkstadsindustris produkter, en be-
skrivning och analys av den omvandlingsprocess foretag genomgar vid dver-
gang fran mekanik/elektromekanik till elektronik i produkter, motiv till
foretags beslut att ta elektronik i ansprak i sina produkter och en virdering
fran samhdlleliga utgéngspunkter. Utredningen bygger pa historiska data.

De foretag som riknas som elektronikanvindare har minst en av foljande
komponenter i produkterna: integrerade kretsar, diskreta halvledare, mi-
krovagshalvledare, elektronror, ljusror, mikrovagsror eller hybridkretsar.

Underlaget for utredningen utgors av telefonintervjuer med 150 foretag,
specialstudier i 11 foretag, ett speciellt anordnat seminarium och studier
utforda i andra ldnder.

Utbredningen av elektronikanviandning i produkter uppgick till ca 35 pro-
cent av foretagen inkl. rena elektronikforetag ar 1979. De storre foretagen
var foregangare. De foretag som haft teknisk och ekonomisk potential har
i ganska stor utstrackning introducerat elektronik. Hur denna utbredning
star sig i jamforelse med andra linder har inte kunnat kartliggas i brist
pé jamforbart material. Enligt SIND ér elektronik i produkter i dag i Sverige
relativt vanlig inom metall- och tribearbetningsindustrin och teleprodukt-
branschen. Man noterar ocksa att mer én hilften av foretagen haft egen
systemutveckling.

Antalet foretag, exkl. rena elektronikforetag, som potentiellt skulle kunna
ta mikroelektronik i ansprak eller utoka sin mikroelektronikanvindning
inom ca 5 &r har uppskattats till mellan 900-1 000 eller ca 45 % av de
undersokta foretagen. SIND utgér frdn att merparten av elektronikappli-
kationerna sker i befintliga produkter och dirmed foretag. Motivet skulle
i flertalet fall vara bittre och/eller utdkade funktioner vilket i sin tur kan
hérledas frdn konkurrens- och Overlevnadsaspekter. SIND bedomer att
sysselsittningseffekterna hos de tillverkande foretagen blir i huvudsak neu-
trala eller svagt positiva.

SIND har dven sokt bedoma potentiella applikationsomrdden for elektronik
och effekter hdrav. Det undersokta produktomridet utgors av befintliga
produkter/produktgrupper inom néringsgrenarna verkstadsindustri och an-
nan tillverkningsindustri (SNI-koderna 38 och 39) exkl. rena elektronik-
produkter. System eller kombinationer av produkter har inte virderats.

De produkter/produktomraden dir de storsta effekterna bedoms intriffa
ar

O apparater for registrering av tid pa dygnet
O apparater for svetsning och skirning
O forbruknings- och produktionsmitare for gaser, vitskor eller elektricitet

!'Elektronikindustrin i
Sverige. Del 2. Elektronik-
anvidndningen i Svensk
verkstadsindustris pro-
dukter. SIND 1980:20.
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O forséljningsautomater

O instrument for geodesi, lantmiteri, hydrografi, navigation, meteorologi,
hydrologi och geofysik, kompasser, avstdndsmétare

O instrument for matning typ mikrometrar, skjutmaétt, tolkar och dylika
precisionsmitdom samt andra instrument och apparater for métning och
kontroll

O kassakontrollapparater

O Maskiner och apparater for kontorsbruk

O medicinska och kirurgiska instrument och apparater
O ortopediska artiklar

O paketeringsmaskiner

O skrivmaskiner

O spel

O stillbildskameror

O truckar

O verktygsmaskiner for bearbetning av trid och liknande
O vitskepumpar

O vagar

For de uppriknade produktomridena har karaktarsforandringarna i produk-
terna bedomts som relativt mattliga. Sysselséttningseffekterna bedoms som
neutrala eller svagt positiva.

SIND har slutligen gjort en probleminriktad analys pa basis av elva fall-
studier. Denna visar pa att de foretag som valt att stegvis utveckla sina
produkter har fatt en overgang till elektronik utan mer avgérande forind-
ringar for foretaget. Man har ocksa vanligtvis haft egen utveckling av pro-
dukterna. De foretag som gjort ett storre hopp i utnyttjandet av elektroniken,
med avsikt att d&stadkomma nya produkter eller produkter med stora dnd-
ringar i funktionen, har i nigra fall fatt genomgripande forindringar i fo-
retagen. Dessa foretag har oftast sokt extern hjdlp vid utvecklingsarbetet.

Det centrala motivet for foretagen att ga over till elektronik isina produkter
har varit att sidkra sin fortsatta existens. Konkurrenshotet var hirvid ofta
den konkreta bakgrunden.

De centrala problem och trogheter som hindrat och forsvérat en overging
frdin mekanik/elektronik anges vara foretagsledningens bristande medve-
tenhet, driftsdkerheten, leverans av komponenter, rekrytering av utbildad
personal och utbildning av existerande.

Efter en 6vergang till liksom vid en 6kning av elektronikanvindningen
kvarstar problemen med rekrytering, utbildning och leverans av kompo-
nenter. Att identifiera och bearbeta den nya marknadspotential som van-
ligtvis uppkommer skapar dédrutover svarigheter for foretagen liksom i vissa
fall en hard och 6kande konkurrens for “elektroniserade™ produkter.

SIND pekar pa viktiga faktorer som beror foretagen da de gér over till
elektronik i produkter. Méttliga investeringar kriavs. Appliceringen sker hu-
vudsakligen i befintliga produkter. Forindringarna i produktionsprocessen
blir ganska sma. Tillverkningskostnaden blir ldgre. Sysselséttningen i de
tillverkande foretagen ségs inte forandras naimnvért. Arbetets innehéll kan
paverkas sé att produktions- och servicearbeten urholkas medan ingenjors-
och formansarbeten far okade krav pa sig.

Det kan ocksd ndmnas att SIND for sin utredning studerat ett antal ut-
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lindska studier, ndmligen en studie frin MIT, en bayersk, en Osterrikisk
och en dansk. P& visentliga punkter synes problemen, av SINDs samman-
fattning av de utldndska studierna att déma, rora samma omraden som
i Sverige. SIND siger ocksa att Visteuropas enda omfattande och specifika
atgdrdsprogram som ror elektronik i produkter aterfinns i Storbritannien.
For svenskt vidkommande har ett antal sinsemellan icke koordinerade ini-
tiativ tagits for att stimulera till en 6kad elektronikanvindning i produkter.

SIND siger sig avslutningsvis ha identifierat medvetenheten och utbild-
ningen rorande den mikroelektroniska teknologins problem och méjligheter
i foretagen som de centrala faktorerna for ett framgangsrikt utnyttjande.
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5  Summarisk oversikt av effekter av

datorstddd produktion

[ detta avsnitt gores en schematisk genomgéng av de effekter utnyttjandet
av datorstodd produktion kan fa. Diskussionerna om effekterna fordjupas
och beldgges i kap. 6-9.

Redovisningen dren summarisk dversikt av tendenser. Utvecklingen skall
inte betraktas som 6debestamd utan olika styrimpulser bl. a. frin samhiillets
sida kan forindra utfallet.

5.1 Utlandsberoende

En effekt av datorstodd produktion som tillhdr de mera problematiska att
styra dr det utlandsberoende som skapas av utnyttjandet av datateknik.
Mikroelektronikens komponenter tillverkas i stor utstrickning i USA och
Japan. Bl. a. Frankrike och dven Finland forsoker bygga upp ett oberoende
genom satsning pa egentillverkning. [ debatten har viickts forslag om ett
nordiskt samarbete. Den svenska automatiseringsindustrin #r en relativt
stor tillverkare av system som innehéller elektronik t.ex. industrirobotar.
Utlandsberoendet gor denna industrigren kiinslig vad avser tillginglighet
pa komponenter men ocksa for paverkan fran komponentleverantdrerna pa
utformningen och forsiljningen av systemen.

En annan typ av utlandsberoende som snarare beror anviindningen av
datorstodd produktionsutrustning ir den tendens att bygga samman teknik
och funktioner till firdiga paket som t. ex. forekommer vid processtyrning.
Dels blir den svenska industrin beroende av det systemtinkande som finns
hos den utlindska leverantdren, dels blir det svért att bygga upp nigon
intern kunskap om systemets funktion och vidareutveckling. Detta for-
héllande giller naturligtvis ocksa vid utnyttjande av inhemska firdiga paket.

5.2 Effekter pa arbetsmiljon

Arbetsplatserna fordndras. 1 verkstadsindustrin sker t. ex. svarvning, svets-
ning, sprutmalning i programmerade NC-maskiner eller robotar. Tunga lyft
forsvinner genom att forflyttningar av material datorstyrs. I processindustrin
sker kontrollen av processforlopp med hjilp av avlisning av virden pa bild-
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skirmar i avskilda kontrollrum. Firre minniskor behdver befinna sig ute
i produktionen. Fiirre behover fa kontakt med smuts, buller, luftféroreningar
0. d. men for dem som finns kvar, t. ex. underhéllsarbetare, kan miljoriskerna
oka.

Arbetsinnehdllet paverkas. Nya yrken uppstar. Systemmin och program-
merare programmerar in tillverkningsmetoder i NC-maskiner och robotar.
Den direkta handgripliga kontakten med maskinerna dvergdr till kontroll
av dess funktion. Nya utvecklande arbetstillfillen skapas. Risk for monotoni
uppstar i andra, t.ex. kontrollrumsarbete i processindustrin.

Arbetsoreanisationen  fordndras. Rationaliserings- och utvecklingsarbete
sker i speciella organisationsenheter. Stabsorgan skapas som specialiserar
sig pa automatisering av produktionen. For verkstadsindustrin kan data-
tekniken vara ett incitament att dverga till flodestillverkning dar produkten
foljer en bestimd bana och stegvis firdigstills. Detta kriver en annan ar-
betsorganisation in den som anviints vid funktionell maskinuppstillning
(maskiner av samma slag star tillsammans). [ flodestillverkningen ingér olika
yrkeskategorier i ett arbetslag medan i det funktionella produktionsmonstret
arbetslagen bestar av yrkeskollegor. Datatekniken kan ocksa innebira att
redan existerande flodestillverkning i form av hart styrda arbetsforlopp vid
monteringsband kan “mjukas upp™ till en serie arbetsstationer mellan vilka
produkterna forflyttas med hjilp av datorstyrda transportsystem. Hur den
forindrade arbetsmiljon upplevs ir relaterat till hur den enskildes arbets-
situation forindras. Flodesinriktningen kan ge ett omvixlande arbete till-
sammans med kollegor med olika kompetenser och yrkesutbildning. Den
kan ocksd upplevas som att det stimulerade samarbete med yrkeskollegor
som det funktionella produktionsmonstret gav slds sonder.

Arbetsgemenskapen paverkas. Det blir firre ménniskor ute i produktionen.
Kontakten med arbetskamrater kan ske via teknik sdsom bildskdrmar och
datoriserade transportsystem. Ensamarbete uppstar. Ménniskor kan kénna
sig isolerade. A andra sidan finns mgjlighet till nya kontaktformer, en mer
demokratisk arbetsorganisation med sjdlvstyrande grupper.

5.3 Nya kunskaps- och utbildningsbehov

Anviindningen av datorstdd i produktionen i verkstads- och processindustrin
skapar forindrade kunskapsbehov och en omfordelning av kunskaper mellan
de anstillda. Processkunnande byggs in i modeller och programmeras.
Kunskaper abstraheras. Utvecklingsarbetet utskiljes med sitt speciclla
kunskapsbehov. Det dagliga hanterandet av tillverkningsutrustningen far
karaktiren av kontrollarbete. Problem kan uppsté att bibehdlla kunskapen
om arbetsprocessen pa “golvet” allteftersom automatiseringen fortgar. A
andra sidan kriver utvecklingsarbetet en mycket grundliggande studie och
analys av tillverkningsutrustningens funktion vilket dels kan oka det totala
kunnandet om produktionsprocessen dels dka kunskapen hos dem som del-
tar i utvecklingsarbetet. Ett enkelt men illustrativt exempel pa ovanstéende
| visas i kap. 7.3.1 exempel 1 diir ett manuellt svetsmoment ersatts med
en svetsrobot. Svetsarens roll har dvertagits av en laddare som matar roboten.
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Laddaren behdver inte ha mera kunskap om svetsning in att han kan kon-
trollera svetsresultetet. Svetsmetoden har byggts in i ett program. Men pro-
gramutvecklaren &kar sin kunskap om svetsteknik vilken kan komma till
nytta vid automatisering av andra moment i produktionsprocessen.

Det indrade kunskapsbehovet ger helt naturligt effekter p& wbildnings-
behover. For att kunna tillvarata de mojligheter den datatekniska utveck-
lingen Gppnar maste det finnas specialister pd datateknik. Dessutom Krivs
en hog beredskap bland anviindarna, bade de nuvarande och de blivande.

Utbildningen av tekniker kan vara direkt avgorande for spridningen av
datorstyrd tillverk ningsutrustning. Kunskapsutbytet mellan olika discipli-
ner, t. ex. mellan elektronik och mekanik, har betydelse for teknikutveck-
lingen. En vidgad satsning pi utbildning av specialister bide inom det en-
skilda foretagets ram och av samhiillet dr en nédvindighet. Det ir viktigt
att denna utbildning inte enbart blir inriktad mot kunskap om tekniken
och dess magjligheter utan att dven ekonomiska och miljomissiga aspekter
byggs in i utbildningen. Kunskap hos tekniker om de sociala effekterna
av datorsystem #r en forutsittning for lyckade systemldsningar.

De fackliga organisationernas roll ir beroende av den egna kunskaps-
uppbyggnaden genom utrednings- och utvecklingsarbete. Detta kommer
att kréva dels att de fackliga organisationerna prioriterar datafrdgorna, dels
att ekonomiska resurser avsiitts for att gora en sddan prioritering mojlig.

Den enskilde arbetstagarens forméga att rationalisera sitt eget arbete och
delta i forandringsprojekt &r bl. a. relaterad till hans forstéelse av systemana-
lys. P& grundskolan och gymnasiet stlls kray pa grundliggande utbildning
i dataldra. En allmin insikt i datateknik behdvs for att minniskor som
medborgare skall behiirska vardagslivets kray pa kontakt med olika foretags
och myndigheters datasystem. De krav pd kunskap som stills i arbetslivet
t. ex. for att kunna delta i ett forandringsprojekt ir forstéelse for de tekniska
mdjligheterna och begriinsningarna, men framforallt kunskap om analysme-
toderna vid och konsekvenserna av inforande av datateknik. Eftersom da-
tateknik stindigt utvecklas ir det vasentligt att utbildningen fir en Aater-
kommande karaktir. Krav riktas ocksa mot yrkesutbildningen liksom ut-
bildningsutbudet for de redan forvirvsarbetande. Verkstads- och process-
industrin behdver personal som kan ta fram program for styrning av NC-
maskiner, robotar och processdatorer. Dels behdvs grundlidggande kunskap
om principerna for styrning, dels praktisk Ovning i programmering. Ocksa
kunskap om ekonomiska prioriteringar och arbetsmiljorisker #r viktig.

5.4 Fordndrad maktbalans i foretag

Datateknik #r ett kraftfullt instrument for planering och kontroll av pro-
duktionens inriktning. Mojlighet skapas att i detalj folja verksamhetens re-
sultat. Med en centralistisk styrfilosofi kan foretagsledningens makt for-
stirkas. A andra sidan kan de forbittrade beslutsunderlag som tages fram
med datateknikens hjilp vara en utgdngspunkt och en forutsittning for
ett mera decentraliserat beslutsfattande.

Att utveckla och programmera datasystem kriver att specialister med
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en ganska exklusiv kunskap utnyttjas. Harmed uppstér risk for teknikervilde
som kan komma till uttryck i alltfor ambitiosa och “tekniktunga™ system.
Samtidigt ir teknikspridningens hastighet beroende av dess specialister.

Sett ur den enskilde arbetstagarens synvinkel innebir datorstodd pro-
duktion for vissa grupper, foretridesvis tjinstemin, en helt ny Karriirmdj-
lighet inom datayrket och en 6kad paverkan p& produktionens inriktning.
For andra grupper, foretridesvis inom LO-kollektivet, finns risk for ned-
toning av yrkeskunnandet och en mera passiv roll som kontrollant i pro-
duktionsprocessen.

Den kvalitetshojning av planering och uppfoljning av produktion som
styrsystemen innebir kan vara en gynnsam faktor éven for de fackliga or-
ganisationernas insyn under forutsittning att de far tillgang till informa-
tionen. Likasa kan det systematiska forindringsarbetet som foljer med da-
tasystemutvecklingen i relation till relativt ostrukturerad “vardagsrationa-
lisering”” forbittra forutsittningarna for fackligt medbestimmande. Exem-
pelvis innehaller ofta utvecklingsarbetet definierade beslutspunkter som ock-
sd kan bli forhandlingspunkter. A andra sidan stiller ett avancerat spe-
cialiserat utnyttjande av teknik hoga krav pa fackliga representanters kun-
nande i forhandlingssituationer. Utnyttjandet av datorstdd i produktionen
binder ofta upp foretaget till ett visst produktionmonster vilket begrdnsar
handlingsalternativen. Ett annat problem som berdrts ovan dr att teknik-
utvecklingen kan berdra olika fackliga grupper och pé olika sitt. De effekter
systemutvecklingsarbetet kan fa pa fackets maktposition blir beroende av
egen kunskapsuppbyggnad, de fackliga organisationernas forméga att sam-
arbeta inbordes men framforallt pa lagstiftningens utformning och forhand-
lingsklimatet.

5.5 Effekter pa produktiviteten, ett huvudmotiv

I verkstadsindustrin kan datorstodet vara till hjilp vid flodesinriktning av
produktionen. Flodesinriktningen innebir att produkten foljer en bestimd
bana och stegvis firdigstills. Hirigenom minskar genomloppstiderna i verk-
staden. Jimfort med en funktionell maskinuppstillning (de olika maskin-
typerna #r ordnade gruppvis) blir dessutom mellanlagren av mindre om-
fattning. De avkortade genomloppstiderna ger kortare leveranstider och for-
utsittningar for produktion mera inriktad mot kundorder. Dirmed minskar
firdiglagret. De rorliga kostnaderna for lagerhllning minskar. Men dven
de fasta kostnaderna berdrs genom att behovet av lagerutrymme blir mindre.
Flodesinriktningen kan saledes som yttersta effekt fa ett minskat behov
av byggnader.

Den enskilda NC-maskinen eller roboten kan producera till ligre enhets-
pris och utnyttja rdvaran bittre dn som var mojligt med tidigare tillverk-
ningsteknik. I smaskalig tillverkning okar primirt arbetsproduktiviteten och
ibland kvaliteten. I storskalig tillverkning dr dkad arbetsproduktivitet, jam-
nare kvalitet och bittre utnyttjande av rdvaran de huvudsakliga gynnsamma
effekterna.

Inom processindustrin kan utnyttjandet av rdvaror forbittras genom att
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datatekniken forbittrar regleringen av processen. Driftstorningarna minskar
genom att processforloppet kan foljas mera i detalj. De snabbare omstill-
ningar av produktionen som #r mojliga med hjilp av datorstodet kan ge
en Okad anpassbarhet mot marknaden av olika produktkvaliteter och pro-
duktvarianter.

Men utnyttjandet av datorstddd produktion inom verkstads- och pro-
cessindustrin &dr framforallt inriktad mot kostnadssiankningar.

I kapitel 6 framhivs att si linge de produktivitetshdjningar som uppnas
med datateknik anvinds for satsningar i nya produkter och nya tjanster
finns ingen fara for sysselsittningen medan diremot kostnadsbesparingar
i existerande produktion kan ha sivil positiva som negativa effekter pa
sysselsiittningen. En marknadstillviixt dr forutsittningen for att inte den
totala sysselsittningsnivén skall sjunka. Aven kvalitativa effekter uppstar.
Yrkesstrukturen forindras med den nya tekniken. Konkurrensforhallandena
mellan olika foretag eller strukturforindringar inom branscher far regionala
effekter. En fordjupad diskussion om sysselsittningseffekterna foljer direkt
p& denna oversiktliga introduktion i effekter av datorstdd produktion (se
kap. 6).
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6 Sysselsittning

6.1 Sammanfattning

Arbetstillfallen

Industrisysselsittningen har minskat under 70-talet bade mitt i arbetade
timmar och matt i antal sysselsatta. I verkstadsindustrin har dock antalet
sysselsatta ©kat under 70-talet och didrmed branschens andel av indu-
strisysselsittningen. Inom processindustrin har sysselsittningen minskat un-
der perioden. I tva delbranscher, pappers- och massaindustrin samt ener-
giproduktion och -distribution har dock sysselsittningen Gkat.

Det dr svért att isolera sysselsittningseffekterna av en 6kad datoranvind-
ning. Orsakerna &r flera. Ofta dr datoranvindningen en del av en stdrre
forandring som ocksa beror arbetsmetoder och arbetsorganisation. Foljd-
effekterna for sysselsittningen i andra foretag, andra regioner, andra bran-
scher etc. dr ocksd mycket svara att forutsiga.

Sysselsittningsfordndringar p. g. a. anvindning av datorteknik kan delas
upp i fyra undergrupper:

A. Arbetstillfdllen som forsvinner

B. Arbetstillfdllen som tillkommer

C. Nya arbetstillfillen som skulle ha tillkommit om man inte satsat pi
ny teknik

D. Arbetstillfillen som skulle forsvunnit om man inte satsat pa ny teknik.

Utredningen konstaterar att det #r sérskilt komplicerat att komma fram
till storleken av de fordndringar som beskrivs i kategori C och D.

Sysselsittningsfordndringar kan beskrivas som forindringar i den totala
sysselsdttningsnivan, nettoforindringar. De skulle ocksd kunna beskrivas
som det totala antalet personer som berdrs av en fordndring, bruttoforand-
ringen. Bruttoférandringar dr de som bist beskriver omfattningen av even-
tuella omstdllningsproblem. Diarfor skulle beskrivningar av bruttoforind-
ringarna vara av stort intresse.

Utredningen konstaterar att nuvarande statistiska underlag inte ger maj-
ligheter att beskriva bruttofordndringarna. Dérfor har utredningen fatt be-
grinsa sig till beskrivningar av nettofordndringarna savil nir det giller ut-
vecklingen under 70-talet som nér det giller forindringarna under 80-talet.

Med utgéngspunkt i det arbete som gjorts av LU 80, statens industriverk
och data- och elektronikkommittén (DEK) har utredningen sokt bedoma
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vilka sysselsittningsforindringar en dkad anvéndning av datortzknik i till-
verkningsindustrins produktion skulle kunna fa.

Utredningen vill podngtera den avgorande betydelse som utvecklingen
av efterfrigan pd industrins produkter har. I LU 80s alternativ 1 kommer
industriinvesteringarna, industriproduktionen och sysselsittningen i indu-
strin att oka. Denna situation dr forutsittningen for DEKs rdkneexempel
for spridningen av datorstyrd tillverkningsutrustning i verkstadsindustrin.
Dataeffektutredningen har genom antaganden om datorteknikens bidrag
till produktivitetstillvixten beriiknat att av den totala sysselsittningsokning-
en pa ca 84 000 personer i verkstadsindustrin under perioden 1979-85 skulle
ca 45000 kunna tillskrivas den okade anvéndningen av datorteknik.

Hotbilden innebir att efterfridgan stagnerar och darmed utrymmet for pro-
duktionsokningar samtidigt som verkstadsindustrin hojer sin produktivitet
bl. a. genom en 6kad anvéndning av datorteknik. Detta skulle under perioden
1979-85 kunna leda till en sysselsittningsminskning pa ca 44000 arbets-
tillfdllen i verkstadsindustrin. A andra sidan, att i en sidan hardnande kon-
kurrenssituation inte satsa pé att anvdnda modern tillverkningsteknik skuKe
sannolikt fa @n vérre sysselséttningseffekter.

For styrsystem i processindustrin har DEK inte gjort nagon prognos for
teknikspridningen liknande den for verkstadsindustrin. Dataeffektutred-
ningen har darfor inte kunnat gora ndgra motsvarande berdkninger av syssel-
sittningsforindringarna. Vi konstaterar dock att den dkade anvidndningen
av styrsystem knappast kan mer dn marginellt paverka den sysselsdttnings-
utveckling som ges av de berorda branschernas mer allménna framtids-
utsikter.

Yrkesstrukturer

Under 70-talet har tjinsteménnen okat sin andel av antalet anstéllda. Bland
arbetarna har de arbetstillfillen som klassificeras som mer kvalificerade dkat
sin andel och de mindre kvalificerade jobben alltsd minskat sin andel.

En 6kad anvindning av datorteknik kommer att leda till att utvecklingen
fran 70-talet fortsitter. Tjansteminnen okar och de kvalificerade arbetarna
likasa. De enklare jobben minskar. Tillsammans med strategin att genomftra
ev. personalminskningar med hjélp av naturlig avgéng eller minskad rek-
rytering forsvérar detta for de personer som debuterar pa arbetsmarknaden
att finna arbete. Sirskilt ungdomar och kvinnor kommer att bli berdrda.

Regionala fordndringar

Under 70-talet har, inom t. ex. livsmedelsindustrin, manga sma tillverk-
ningsenheter lagts ner. Det har skett en koncentration av tillverkningen
till farre men storre anldggningar.

En 6kad anvindning av datorteknik dr-en av de faktorer som paverkar
kommande strukturforindringar. For verkstadsindustrin kan en centrali-
sering av funktioner som konstruktion och produktionsplanering 6ppna maj-
ligheter att decentralisera tillverkningen. For processindustrin dr anvénd-
ningen av datorteknik ett av medlen for att genomftra en centralisering
av tillverkningen till allt fiarre men storre anldggningar.
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De kommande fordndringarna av industristrukturen 6kar behovet av kun-
skap om vilka orter och regioner som har en sadan struktur pa sitt niringsliv
att de riskerar att drabbas av sysselsittningsproblem. Utredningen pekar
i avsnitt 6.8 pa en undersokning som ndrmat sig problemet med en mycket
lovande ansats.

Scenarier

For att stimulera debatten om Sveriges fortsatta utveckling har utredningen
sammanstillt fyra alternativa framtidsbilder eller scenarier. Orsaken till att
de ldggs fram dr inte att utredningen beddomer just dessa utvecklingslinjer
som sirskilt sannolika eller onskvdrda utan att de fingar upp nigra in-
tressanta mojligheter och hot.

6.2 Inledning

I detta kapitel diskuterar utredningen vilka effekter datatekniken kan fa
pd sysselsdttningen i verkstads- och processindustrin under 1980-talet.

Verkstadsindustrin dr en mycket heterogen bransch. Gemensamt for fo-
retagen dr dock att verksamheten dr kunskapsintensiv snarare dn kapital-
intensiv. Branschen &r savil import- som exportberoende. Manga av bran-
schens produkter innehdller importerade insatsvaror. Flera delbranscher #r
starkt beroende av exportmarknaderna for avsittning av produkterna.

Verkstadsindustrins produkter har ett hogt foradlingsvirde relativt sett.
Dirfor &r det viktigt for var bytesbalans att exporten av dessa produkter
kan ske.

Processindustrin, som hér uppfattas som tillverkningsindustrin exkl. verk-
stadsindustrin och den grafiska industrin, innehéller ocksi den delbranscher
som sinsemellan uppvisar stora olikheter. Dir finns ocksa patagliga likheter
mellan delbranscherna. Bland dessa finns argumenten for att utnyttja da-
torstodda styrsystem i tillverkningen och de problem man méter vid ut-
vecklingen av sidana styrsystem. Det finns en tendens till att likheterna,
dvs. i forsta hand den flodesorienterade produktionen, efterhand blir mer
patagliga dn olikheterna, frimst representerade av de olika produkterna.
Vid en inte alltfor grundlig blick in i ett av processindustrins kontrollrum
kan det vara svért att avgéra om den process som styrs producerar filmjolk
eller pappersmassa.

Det statistiska underlaget for att bedoma och beskriva den utveckling
vi redan sett dr pd manga omraden bra. Sirskilt pd tvd omraden hade vi
varit betjinta av fylligare uppgifter. Det giller fordndringar i yrkesstrukturen
och beskrivningar av investeringar. Information om de anstilldas yrken
samlas egentligen bara in i folk- och bostadsrikningarna och dessa gors
sé sillan som vart femte ar. Betriffande investeringarna vore det intressant
att bittre kunna belysa i vad man de ir inriktade pa produktionsokning
eller enbart pa produktivitetsokningar.

De relativt stora skillnaderna mellan delbranscherna inom verkstads- och
respektive processindustrin tillsammans med de pétalade ofullkomligheterna
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i det statistiska underlaget skapar problem med att fa precision och giltighet
i de beskrivningar och forutsdgelser vi vill gora.

Var uppgift att beskriva sysselsittningsforandringar pd grund av ett vidgat
utnyttjande av datateknik kompliceras ocksé av att verkan av just denna
faktor #r svér att isolera.

I samband med investeringen i datateknik sker ofta en omliggning av
produktionen, inférande av nya arbetsmetoder eller en ny arbetsorganisation.
Datoriseringen blir en av flera komponenter i omvandlingen.

Ett annat problem ir att bedoma foljdeffekter. En investering i datorstodd
produktion kan i sig ha ringa sysselsittningsmissiga effekter. Men den ra-
tionaliserade driften vid en produktionsenhet kan skapa behov av inskrdnk-
ningar vid en annan enhet. Detta blir t.ex. fallet om den Gkade produk-
tionskapaciteten inte motsvaras av en okad efterfragan.

Foljdeffekter av de investeringar som gors i en bransch kan ocksa uppsté
i andra branscher. T.ex. kan utnyttjandet av en viss produktionsteknik
som inkluderar datautrustning i och for sig ge sysselsittningsproblem i det
investerande foretaget men dessa kan kompenseras av en kad sysselsittning
dels i foretag som producerar produktions- och datateknik, dels ge okad
sysselsittning for systemtekniker. Aven om teknikens effekter pa syssel-
sittningen skulle kunna urskilja vid det enskilda investeringstillfdllet kvar-
star problematiken med kompensation i andra branscher, i andra regioner,
i andra yrken och totaleffekten blir svarbedomd.

Satsningar pa datorteknik dr en integrerad del i en allmén strukturom-
vandling. Utnyttjandet av datorer och sysselsittningseffekterna av detta blir
dirfor sett ur samhillelig synvinkel beroende av det allmdnna ekonomiska
liget och den aktuella branschens framtidsutsikter. En investering i pro-
duktivitetshojande datorutrustning behover inte hota jobben om det finns
avsittningsmojligheter for en 6kad produktion. A andra sidan, saknas av-
sattningsmdojligheter for den okade produktionen och satsningar pd dator-
teknik framforallt blir ett instrument for kostnadsjakt, kan sysselsitt-
ningsproblem uppsté.

Att beskriva de dynamiska sambanden mellan sysselséttning, produktion,
produktivitet, teknik och medelarbetstid i en enkel orsak — verkan — modell
later sig inte gora dirfor att sambanden dr komplexa och orsaken svér att
sdrskilja fran verkan. For att en beskrivning av vad som kan hénda ska
bli intressant maste den dirfor ta tillvara dynamiken i fordndringen.

Sysselsittningseffekter kan beskrivas pa flera sitt. For det forsta kan ut-
fallet beskrivas som en forindring frin ett utgangsldge. Utfallet kan ocksa
relateras till ett annat forvintat utfall. Man kan vidare forsoka sdrskilja
netto- och bruttofordndringarna.

Man kan urskilja foljande huvudtyper av fordndringar av antalet syssel-
sdttningstillfillen dér teknikfordndringar antas ha betydelse.

A. Arbetstillfillen som forsvinner

B. Arbetstillfillen som tillkommer

C. Nya arbetstillfillen som skulle ha tillkommit om man inte satsat pé
ny teknik.

D. Arbetstillfillen som skulle forsvunnit om man inte satsat pa ny teknik.

Sérskilt kategori C tilldrar sig stort intresse. Man kan i flera verksamheter
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konstatera att man lyckats 6ka produktionen med of6ridndrad personalstyrka.
Forklaringen till att detta varit mojligt dr att personalen fatt nya hjdipmedel,
t. ex. datorer, till sitt forfogande och att detta 6kat produktiviteten. Att
da betrakta de arbetstillfillen som behovts for att klara produktionsékningen
med oforindrad produktivitet som en sysselsdttningsminskning ir sannolikt
oftast felaktigt ddrfor att det var teknikforandringen/produktivitetshojning-
en som skapade utrymmet for en 0kad avsittning av produktionen. t. ex.
genom en prissdnkning.

Att foretag som utnyttjar datorteknik och elektronik samtidigt minskar
sin arbetsstyrka maste inte sjdlvklart beskrivas som att det ir den nya tek-
niken som tagit bort jobben, i varje fall inte i den meningen att jobben
hade kunnat behallas om den nya tekniken inte utnyttjats. L M Ericsson
ar ett aktuellt svenskt exempel. Det dr satsning pa ny teknik som gor att
foretaget kan hidvda en position pd marknaden. Samtidigt &r det satsningen
pd ny teknik i produktion och produkter som mgjliggjort en produktion
med minskat antal anstéllda.

Beddmningar av hur ménga arbetstillfillen som bor foras till kategori
D dr mycket svéra. Problemen ér ett slags spegelbild av vad som diskuterats
om kategori C ovan.

Det dr viktigt att uppmirksamma att det ofta dr sa att de personer som
forlorat sina arbetsuppgifter (kategori A) inte dr desamma som far de nya
arbetsuppgifterna (kategori B). Att dirfor enbart betrakta nettofdrindringen
A-B kan latt bli missvisande. For att fa en bild av hur manga personer
som berors av omstillningen borde man snarare studera bruttoférindringen
som maximalt kan bli A+B, dvs. att alla nya jobb besitts av andra dn
de som forlorade sina. I de beskrivningar av sysselsittningsforindringar
som foljer i detta kapitel tvingas vi dndock frimst diskutera enbart netto-
fordndringar dérfor att det saknas underlag for att belysa bruttoforindringar-
na.

Efter ett avsnitt om metoder och samband kommer vi i fortsittningen
av detta kapitel att separat for verkstads- resp. processindustrin redovisa
utvecklingen under 70-talet. Vidare kommer vi att presentera de synpunkter,
prognoser eller krav pa utvecklingen under 80-talet som finns dokumen-
terade. Tillsammans med det material som data- och elektronikkommittén
tagit fram (se kapitel 4) utgor detta vart underlag for beddmningar av da-
tateknikens sysselsittningseffekter pa 80-talet. Dessa har formen av dels
ett antal framtidsbilder, dels forsok att mer direkt ange storleksordningen
pé de sysselsittningseffekter som kan folja av den teknikspridning data-
och elektronikkommittén forutser. Dessa bedomningar kompletteras sedan
med information vi fatt fram i studier av négra praktikfall.

6.3 Metoder och samband

I avsnitt 6.2 presenterades pa vilka olika sitt datatekniken kan péverka
efterfragan p& arbetskraft. Berikningar av sysselsdttningens forandringar
méste ta hénsyn till savil utbud som efterfrigan pa arbetskraft. Utbudet
av arbetskraft totalt kan bedomas timligen vil genom studier av demo-
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grafiska forhallanden. Utbudet paverkas dven av sociala normer, t. ex. géller
det kvinnors forvérvsarbete.

Att gora forutsigelser om hur det totala utbudet av arbetskraft kommer
att fordela sig pa olika yrken eller branscher dr inte mojligt. Det finns allmént
oroande tendenser till bristande dverenstimmelse mellan efterfragan och
utbud pa arbetsmarknaden. I sin hostrapport 1980 har SIND sirskilt tagit
upp detta som en faktor som kan hdmma den av SIND &nskade struk-
turomvandlingen.

Uppfattningen om vilka samband som dr viktiga styr naturligtvis valet
av metod for att bedoma datateknikens effekter pa sysselsittningen. I det
foljande ska vi redovisa tre olika metoder.

Uppskattningsmetoden

Metoden innebir att ett antal kvalificerade bedomare far ge sin syn pa en
sannolik utveckling. Bedémarnas uppfattning om de relevanta sambanden
kommer vanligen inte till uttryck. Det material eller den kunskap som ut-
nyttjas av bedomarna redovisas vanligen inte. I denna metod ligger en pa-
taglig risk att man dverbetonar trendframskrivningar om bedémarna utviljs
efter sina hittillsvarande erfarenheter snarare in efter sina mojligheter att
uppfatta eventuella kommande trendbrott.

Ersdttningsmetoden

Metoden innebir att man skattar hur manga méanniskors arbets som ersitts
av en maskin. Kan man sedan gora en prognos 6ver spridningen av sidana
maskiner f&s sysselsittningseffekten genom en enkel multiplikation.

Metoden betonar statiska samband pa bekostnad av dynamiska. Den un-
derskattar dirfor ocksé betydelsen av sddana arbetsorganisatoriska forénd-
ringar som kan bli nddvindiga eller mojliga med nya tekniska hjalpmedel.
Den erkdnner kort sagt inte att det hela vanligen dr mer én summan av
sina delar.

Sambandsmetoden

Sambandsmetoden utgar frin det grundldggande sambandet mellan pro-
duktion, produktivitet och antal arbetade timmar. Fordndringar i syssel-
sittningen maste ses en foljd av forindringar i nagon/négra av faktorerna
produktion, produktivitet och medelarbetstiden per anstélld. Dessa faktorer
4r inte sinsemellan oberoende. Beddmningen av sysselsittningseffekter utgar
dirfor fran en uppfattning om hur de dynamiska sambanden mellan framst
produktion och produktivitet fungerar. Metodens problem ligger i att det
ar mycket svart uppskatta just datateknikens roll. Bedomningarna av pro-
duktionens och produktivitetens utveckling maste utga fran en mer allmén
uppfattning om utvecklingsmojligheterna i den studerande branschen. Sam-
bandsmetoden ér darfor lamplig om maélet dr att ta fram scenarier for olika
tinkbara utvecklingar.
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Med hinvisning till att ssmbandsmetoden tydligt anger de forutsittningar
som forutsdgelserna bygger pd, att den tar tillvara dynamiken i den eko-
nomiska utvecklingen och att den #r vl lampad att bygga scenarier kring
viljer vi att anvdnda denna metod for att bedoma sysselsittningsutveck-
lingen.

Det finns ett allmént samband mellan behovet av arbetade timmar, pro-
duktion och produktiviteten. Enklast kan produktionen beskrivas som pro-
dukten mellan produktiviteten och antalet arbetade timmar.

Detta samband giller vid en given tidpunkt. Forindringar dver tiden
kan innebdra att det Oppnas mojligheter till en dkning av produktionen
och/eller att produktiviteten fordndras, t. ex. genom utveckling av produk-
tionsutrustningen. Vanligen fordndras savil produktion som produktivitet
eftersom de inte &r inbordes oberoende. En forbittrad produktivitet kan
t.ex. innebdra en prissinkning som 6ppnar mojligheter till en 6kad av-
sattning, dvs. en 6kad produktion. En forutsittning for en 6kning av antalet
arbetade timmar &r att den procentuella forindringen av produktionen #r
‘storre dn den procentuella fordndringen av produktiviteten. Slutsatsen giller
for savil positiva som negativa forindringar. Sambandet kan ocksa uttryckas
s& att om produktiviteten okar s& kommer behovet av arbetade timmar
att minska om inte produktionen Gkar snabbare dn produktiviteten.

Antalet sysselsatta dr beroende av antalet arbetade timmar och medel-
arbetstiden per anstilld. D4 antalet arbetade timmar och medelarbetstiden
samtidigt fordndrar sig dr en forutsittning for en 6kning av sysselsittningen
att den procentuella fordndringen av antalet arbetade timmar 4r storre 4n
den procentuella fordndringen av medelarbetstiden. Denna slutsats giller
for savil positiva som negativa forindringar.

Medelarbetstiden har sjunkit under 70-talet och forvintas fortsitta att
sjunka under 80-talet. Det innebir att sysselsittningen vintas 6kas dven
vid ett ofordndrat behov av antal arbetade timmar. Aven en minskning
av behovet av arbetade timmar ger en sysselsittningsokning om forind-
ringen dr ldngsammare dn forindringen av medelarbetstiden.

For att kunna beridkna den procentuella sysselsittningsforindringen maste
man kinna de procentuella fordndringarna av produktion, produktivitet och
medelarbetstid. Den sista kan, enligt LU 80, schablonmissigt sittas till
-0,5 % per ér forutsatt att det inte blir ngon allmin arbetstidsforkortning.

De procentuella forandringarna kan sedan riknas om till en forindring
mitt i antal personer. Detta utfall bor sedan jamforas med andra utfall
som berdknats eller med uttalade mal snarare dn med utgangsliget.

Det dr ocksé virt att uppmirksamma att den beriknade forindringen
ar en nettoforandring. Den uttrycker skillnaden mellan de arbetstillfillen
som tillkommit och de som forsvunnit. I avsnittet 6.2 dr detta nirmare
behandlat.

For att kunna beskriva bruttofoérindringarna dr det nddvindigt att ha
kunskap om fordndringarna inom och mellan foretag. Forindringarna inom
foretag giller i forsta hand éndrade yrkesstrukturer och dndrade yrkeskrav.
Fordandringarna mellan foretag géller sddant som nedldggning av gamla an-
ldggningar och uppbyggnad av nya.

Eftersom bruttoforindringarna alltid #r storre dn nettoforidndringarna dr
de viktiga att uppmirksamma.
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Det hittills forda resonemanget inskrinker sig till sysselsédttningseffekter
i den verksamhet som forindrar sin produktionsvolym, produktivitet och
medelarbetstid. Vilka foljdverkninger dessa fordndringar kan fa i produk-
tionen av andra varor eller tjdnster tas ingen hiansyn till i dessa berdkningar.

6.4 Sysselsittning i verkstadsindustrin under 1970-talet

I detta avsnitt ska vi beskriva hur antalet arbetade timmar, antalet anstillda,
yrkesstrukturen och personalomsittningen forandrats under 70-talet. Detta
betinkande tar inte upp datoranvindningen pa verkstadsindustrins kontor.
Dirfor tas inte heller kontorspersonalen sirskilt upp i detta avsnitt. De
ingér dock, beroende pa uppliggningen av det statistiska underlaget, i fler-
talet av de tabeller som presenteras.

6.4.1 Antal arbetade timmar

Under 70-talet har antalet arbetade timmar minskat inom alla verksamheter
utom bank/forsikring och den offentliga forvaltningen. Den totala minsk-
ningen uppgar till 5,3 %. Virdena for olika branscher framgér av tabell
6.1.

Avsikten med tabell 6.1 dr att stilla fordndringarna i verkstadsindustrin
i relation till motsvarande forindringar i andra branscher. Ddremot har vi
inte funnit det nodvindigt att ge en heltickande redovisning av alla né-
ringsgrenar. Tendensen ir alldeles klar andé. Antalet arbetade timmar har
minskat i Sverige under 1970-talet. Minskningen har varit sirskilt pataglig
inom industrin. Just verkstadsindustrins minskning har varit jamforelsevis
liten. De enda verksamheter dir antalet arbetade timmar okat finns inom
tjanstesektorn och dd sirskilt inom den offentliga sektorn.

Antalet arbetade timmar i verkstadsindustrin har forédndrats kraftigt savil
uppit som nedat under 70-talet. Forloppet visas i figur 6.1.

Tabell 6.1 Antal arbetstimmar

Naringsgren Forindring 1970-79
Miljoner %
arbetstim.

1 Jordbruk, skogsbruk etc. —162,24 =327

3 Tillverkningsindustri —342.87 —19.0

38 dirav verkstadsindustri inkl. varv — 81,61 -109

8 Banker, forsidkringsbolag + 63,16 +20,8

ddrav offentliga + 25,08 +83.7

9 Offentlig forvaltning och andra tjanster ~ +299,72 +18.6

dirav offentliga +380.,45 +33.5
Totalt 1-9 —341.11 - 53
dirav offentliga +404.,60 +34.2

Killa: Nationalrdkenskaperna.
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Frén en lag niva 1969 (motsvarande 1973) okade antalet arbetade timmar
kraftigt till en topp 1970, en végdal 1972-73, en ny uppgang 1974-75 f5ljd
av en nedging 1976-79. Datatekniken i sig har sannolikt spelat mycket
liten roll for dessa forindringar.

Speciellt {or verkstadsindustrins kollektivanstillda giller att flertalet stora
befattningskategorier visar en nedgang av antalet arbetade timmar. Virdena
framgar av tabell 6.2.

[ tabell 6.2 dr inte alla forekommande befattningar medtagna. Totalraden
visar dock det totala utfallet for alla befattningar, inte bara de i tabellen
redovisade.

Under 70-talet har anvindningen av NC-maskiner 6kat inom verkstads-
industrin. Det &r ddrfor inte forvanande att finna att de som arbetar som
operatorer pa dessa maskiner (svarvare, frisare, hyvlare, borrare) minskat
sina arbetstimmar snabbare in genomsnittet. En 6kad anvandning av NC-
maskiner innebér ddremot ingen minskning av behovet av instruktdrer och
stéllare, snarare tvdartom. Det dr dirfor inte 6verraskande att arbetstimmarna
i dessa befattningar okat.

Gjuteriarbetarna visar den mest dramatiska fordndringen under perioden.
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Tabell 6.2 Antal arbetstimmar i verkstadsindustrin exkl. varv. Forindring 1970-79

Befattning Arlig Total
genomsnittlig forandring
fordndring (%) tusen timmar

Gijuteriarbetare =6.5 —12609
Verktygsarbetare =13 - 368.7
Maskinreparatorer +0.8 + 1199
Instruktorer, stéllare +24 + 5937
Avsynare/provare -0,6 — 3613
Platslagare -0.5 — 1240
Svetsare +0,2 + 98,0
Svarvare =31 —1057,6
Frésare/hyvlare -2.0 - 3754
Borrare =28 — 490,2
Maskinslipare -26 — 3138
Pressare =21 - 174
Andra metallarbetare -0,1 - 495
Hopsittare +0.5 + 6389
Forrads/lagerarbetare =05 — 3883

Totalt -09 —6404,3

Killa: Lonestatistiken Metall/Verkstadsforeningen.

Nedgéngen beror pé att de skirpta miljokrav som stiills pa gjuterierna lett
till nedldggning av manga smégjuterier.

Minskningen av antal arbetstimmar har frimst drabbat de minst kva-
lificerade jobben. Lonestatistiken anvinder en indelning i tre nivéer:

A. Yrkesarbetare

B. Arbetare som huvudsakligen utfor arbeten, vilka i avsevird grad stéller
krav pd nagon av faktorerna skicklighet, ansvar, anstringning eller ar-
betsplatsforhallanden eller i viss grad stéller krav pa flera av faktorerna

C. Arbetare, som huvudsakligen utfor arbeten, vilka i ringa grad stiller
krav pd faktorerna skicklighet, ansvar, anstringning och arbetsplatsfor-
héllanden.

Kvinnorna utgor ingen stor del av verkstadsindustrins arbetare. Av det
totala antalet timmar svarar kvinnorna bara for 16,3 % ar 1979. Vid en
uppdelning av arbetade timmar efter kon och kvalifikationsgrad finner man
att i den minst kvalificerade kategorin C, stir kvinnorna for 6ver hilften
av de arbetade timmarna. [ kategori A ddremot stdr minnen for 98,6 %
av alla arbetade timmar. Det dr tdmligen tydligt, 4ven om siffrorna giller
arbetande timmar, att kvinnorna dr jamforelsevis fa i verkstadsindustrin.
De ir starkt koncentrerade till de minst kvalificerade jobben, s& starkt #r
de ddr t.o. m. dr fler an minnen.

Av tabell 6.3 framgar att kategori A fétt vidkdnnas den minsta minsk-
ningen och att yrkesarbetarna alltsd okat sin andel av det totala antalet
arbetare.

Aven om kategori C visar den snabbaste takten i minskningen fortjanar
det har uppmirksammas att av den totala minskningen av arbetstimmar
har drygt 40 % drabbat de mer kvalificerade kategorierna A och B.
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Tabell 6.3 Antal arbetstimmar i verkstadsindustrin fordelat pa kvalifikationsgrad.
Forandring 1970-79

Kvalifika- Andel Arlig Total
tionsgrad 1979 (%) genomsnittlig fordandring
fordndring (%) tusen timmar
A 342 -0,05 - 1153
B SR =08 —24578
C 14,6 -32 -38313
Totalt -09 —6 4043

Killa: Lonestatistiken Metall/Verkstadsforeningen.

6.4.2 Antal sysselsatta

Samtidigt som vi under 70-talet haft en minskning av antalet arbetade tim-
mar har vi totalt sett haft en 6kning av antalet sysselsatta. Att detta blivit
mojligt beror pd den arbetstidsforkortning som intriffat under perioden
fraimst genom den femte semesterveckan och det 6kade deltidsarbetet. Under
perioden har I6ntagarna fatt dkade mojligheter till ledighet for studier, barn-
tillsyn, fortroendeuppdrag m. m. Sjukfrénvaron har 6kat, frimst da lang-
tidsfranvaron, vilket maste uppfattas som ett oroande tecken. Savil de 6kade
mojligheterna till ledighet som den 6kade sjukfrdnvaron har bidragit till
att minska antalet arbetade timmar per anstilld.

Industrisysselsittningen har minskat under 70-talet. Som framgick av
tabell 6.1 minskade antalet arbetade timmar med 19 % under perioden
1970-79. P4 grund av arbetstidsforkortningen blev sysselsittningsminsk-
ningen inte lika stor. Fran 1970 till 1979 minskade industrisysselsittningen
med 84 500 personer eller med drygt 8 %.

Verkstadsindustrin daremot har, som framgér av tabell 6.4 6kat sin syssel-
sittning och ddrmed sin andel av industrisysselsittningen.

Verkstadsindustrin har okat sin sysselsittning snabbare 4n dvrig industri

Tabell 6.4 Antal sysselsatta i verkstadsindustrin exkl. varv 1970-79

Ar Antal Foriandring fran Andel av industri-
foregdende &r sysselsittningen
Antal % %

1970 396 500 38.2

1971 397 400 + 900 +0,2 3087

1972 390 300 — 7100 -1.8 39.6

1973 399 300 + 9000 +2.3 39.9

1974 418 900 +19 600 +4.9 410

1975 430 700 +11 800 +2.8 418

1976 431 000 + 300 +0,0 420

1977 419 700 —11 300 =246 423

1978 398 300 —21 400 =53] 41,8

1979 401 400 + 3100 +0.8 422

Killa: Nationalrikenskaperna.
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och minskat den langsammare dn andra industribranscher. Verkstadsin-
dustrins andel av industrisysselsittningen 6kar diarfor, som framgar av tabell
6.4, sdvil di sysselsittningen okar som nir den minskar.

6.4.3 Yrkesstrukturen

Det har tidigare framgatt att det finns en forskjutning bland arbetarna s
att de mer kvalificerade okat sin andel.

En ndrmare analys av forskjutningarna mellan yrkesarbetare (de som ti-
digare kallats kategori A) och andra arbetare under 70-talet visar att for-
dndringarna i flera fall dr sé stora att de dr uttryck for nigot annat #n slump-
variationer. I nedanstéende tabld har resultaten for nigra sirskiit intressanta
yrken sammanstillts.

Yrke Andel yrkes- Skillnaden statistiskt
arbetare sikerstélld

Verktygsarbetare Okat Nej
Instruktorer/stéllare Okat Ja

Avsynare/provare Okat Ja

Svetsare Okat Nej

Svarvare Okat Ja

Frisare/hyvlare Okat Ja

Borrare Okat Nej

Hopsiittare Minskat Ja

Killa: Lonestatistiken Metall/Verkstadsforeningen, dataeffektutredningen.

Underlaget till tablan dr uppgifter om arbetade timmar. D& man kan for-
utsitta att deltidsarbete dr ungefdr lika vanligt eller ovanligt i dessa yrken
ar det rimligt att utnyttja uppgifterna pa det sidtt som skett hir.

Tjantemédnnens andel av personalstyrkan har under 70-talet 6kat nigot,
fran 30 % 1970 till 32 % 1978. Forhéllandena #r likartade dven dd man
studerar delbranscher. Andelarna varierar dock, vilket framgér av tabell 6.5.

Tabell 6.5 Andelen tjanstemin i nagra delbranscher inom verkstadsindustrin under
perioden 1970-78

Ar Andel tjinstemin (%)
Dataind. Ovrig maskin-  Varven Totalt
SNI 3825 industri SNI 3841  SNI 3800
SNI 3820
exkl. 3825
1970 30,6 32,1 26,8 30,1
1971 31,2 328 26,0 30,5
1972 B3N 329 25,7 30,6
1973 30,1 320 26,8 30,0
1974 283 3231 26.2 29.8
1975 280 32.7 25,6 30,2
1976 2755 333 26 4 30,6
1977 30.0 34,1 248 k)
1978 349 347 251 82:1

Killa: SOS Industri.
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Tabell 6.6 Forvirvsarbetande fordelade pi yrkesomraden inom verkstadsindustrin
exkl. varv 1970-1975

Yrkesomride 1970 1975
absoluta tal absoluta tal
% av alla % av alla

Tekn., natur- o socialvet. arbete 64 099 76 614
16,8 18,1
Administrativt arbete 6208 6620
1,6 1,6
Kameralt, kont. tekn. arbete 34978 35638
9.2 8.4
Kommersiellt arbete 9931 13 140
26 3.1
Lantbruks- och skogsarbete 115 155
0,0 0,0
Transport- och kommunikationsarbete 4 906 4899
1,3 1,2
Tillverkningsarbete 255852 278 852
67.0 66,0
Servicearbete 5502 6239
1.4 1,5
Militédrt arbete 115 358
0,0 0,1
Summa 381 376 422 515

Killa: Folk- och bostadsrikningarna.

Av de anstillda i verkstadsindustrin arbetade 1975 66 % med tillverk-
ningsarbete. Servicearbete sysselsatte 1,5 % och transport- och kommuni-
kationsarbete 1,2 %. Dessa andelar har #ndrats mycket litet frdn 1970 till
1975. Bland tjinsteminnen har de som arbetar med kameralt och kon-
torstekniskt arbete minskat sin andel, medan teknikerna 6kat sin. Virdena
framgér av tabell 6.6.

Tabell 6.7 Antal arbetare i olika yrken 1978 verkstadsindustrin inkl. vary

Yrke Yrkes- Ovriga Totalt
arbetare
Svarvare 7290 6 590 13 880
Frésare/hyvlare 4650 3040 7 690
Borrare 2 000 5140 7140
Instruktor/stillare 6630 5400 12030
Svetsare 10 840 11050 21 890
Hopsittare/littare 8 340 18 040 26 380
Hopsittare/serie/band 1 580 29 690 31270
Forrads/lagerarbetare 1 850 22 080 23930
Totalt inom dessa yrken 43180 101 030 144 218
Totalt inom verkstadsindustrin 107 240 206 900 314 140

Killa: Verkstadsforeningen.
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I en prognos gjord av Verkstadsforeningen' finns uppgifter om arbetarnas
fordelning pa olika yrken 1978. I tabell 6.7 finns uppgifter for de yrken
som ir narmast berorda av en vidgad anvindning av datorstyrd tillverk-
ningsutrustning. Med yrkesarbetare avses samma grupp som i tabell 6.3
kallades A.

Knappt hilften av sdvil yrkesarbetare som ovriga arbetare finns alltsa
i yrken som berors av en vidgad anviandning av datorstyrd tillverknings-
utrustning.

6.4.4 Personalomsdttningen

Arbetskraftsstrommarna i verkstadsindustrin har studerats ingéende av
verkstadsindustridelegationen. I en rapport’ redovisar man resultaten fran
denna kartldggning. Man tar upp skillnader mellan olika grupper av ar-
betstagare, skillnader mellan foretag av olika storlek, skillnader mellan del-
branscher, skillnader mellan orter och mellan arbetare med olika yrken.

Tjanstemdnnen omfattas inte av studien.

I borjan av 70-talet var kvarstannandefrekvensen ca 80 % fran ett ar till
ett annat. Av de 20 % som bytt anstéllning hade 4/5 lamnat verkstads-
industrin. Vid ofordndrad sysselséttning skulle detta idag innebira att verk-
stadsindustrins foretag skulle behova nyanstilla i storleksordningen 60 000
personer varav man kunde rikna med att viarva 12 000 av varandra. Res-
terande 48 000 personer skulle foretagen behdva soka bland dem som de-
buterar pd arbetsmarknaden eller arbetar i andra branscher.

Verkstadsindustridelegationen konstaterar i sin rapport en okande kvar-
stannandefrekvens. Denna 6kning tycks ha fortsatt. Verkstadsforeningen
konstaterar namligen i den tidigare refererade rapporten om den framtida
sysselsdttningen och det framtida rekryteringsbehovet att man vid ofor-
dndrad sysselsdttning raknar med ett arligt rekryteringsbehov pa ca 16 000
personer.

Den minskade rorligheten pa arbetsmarknaden har allméint den effekten
att omstallningar blir svérare att genomfora. Det dr i Sverige vanligt att
personalminskningar p. g. a. rationalisering sker med naturlig avging.

I folk- och bostadsrikningarna kan man fa fram uppgifter om yrkesror-
lighet. Under en femarsperiod, frdn 1970 till 1975 ldmnar ungefér hilften
av de anstillda sitt yrke. Av dessa har ungefar hilften bytt yrke och nistan
lika méanga lamnat arbetskraften, dvs. antingen borjat studera eller pen-
sionerats. For ndgra vanliga yrken inom verkstadsindustrin visar talen unge-
far detta monster, dock med en hogre andel yrkesbytare och en ldgre andel
som lamnat arbetskraften. Forklaringen dr att man frdn dessa yrken ganska
sédllan gér till studier utan de som limnat arbetskraften dr ndstan enbart
de som pensionerats.

6.5 Forvintningar pa verkstadsindustrin under 1980-talet

Sysselsittningsforindringar bor studeras inte bara genom jamforelse med
ett utgingslige utan ocksd stillas i relation till forvantade utfall. Darfor
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anser vi det intressant att som en bakgrund till de sysselsattningsforandringar
vi forutser p. g. a. en vidgad anvindning av datateknik i verkstadsindustrin
ha en beskrivning av de forvédntningar pa sysselsittningsutvecklingen under
80-talet som finns dokumenterade.

6.5.1 LUSO

Léangtidsutredningen 1980" har beskrivt tva huvudalternativ for utvecklingen
av den svenska ekonomin fram till 80-talets mitt. Alternativ 1 innebér ett
brott med utvecklingen under 70-talets slut med maélet att dstadkomma
balans i ekonomin. Alternativ 2 dr en framskrivning av trenderna fréan 70-
talet med den uttalade forutséttningen att ekonomin 1990 #nda ska vara
i balans. Alternativ 1 dr darfor avsett att vara den konstruktiva, om 4n
pafrestande, utvecklingsriktningen. Alternativ 2 innebér att det som LU 80
anser vara en nodvidndig anpassning av den svenska ekonomin skjuts upp
till den senare delen av 80-talet. Ddrmed blir den 4n mer komplicerad att
genomfora. Alternativ 2 dr darfor, enligt LU 80, en hotbild.

Vid ldsningen av den foljande redovisningen av LUs beskrivning av verk-
stadsindustrins utveckling 1979-198S ir det viktigt att minnas att alternativ
1 dr LUs krav péd verkstadsindustrin medan alternativ 2 dr en trendfram-
skrivning. Vare sig alternativ 1 eller alternativ 2 dr darfor en prognos i
vanlig mening.

Utvecklingen av investeringarnas volym och inriktning ar en viktig ut-
gangspunkt for beskrivningen av hur produktion, produktivitet och syssel-
sdttning utvecklar sig.

Som framgéar av tabell 6.8 #r det stora skillnader mellan de olika alter-
nativen. Investeringarna i verkstadsindustrin dr saledes ca 130 % storre i
alternativ 1 dn i alternativ 2 &ret 1985. For hela industrin #r skillnaden
ar 1985 ca 77 %.

Foradlingsvirdet 1985 dr, som framgar av tabell 6.9 i alternativ 1 nirmare
90 % storre @n i alternativ 2. [ alternativ 1 fir verkstadsindustrin en 6kande
andel av bruttoinvesteringarna, vilket ocksa leder till att verkstadsindustrins
andel av industrins totala forddlingsvirde oOkar.

Produktivitetens utveckling i de bida alternativen uppvisar, som framgar
av tabell 6.10, patagliga olikheter. Detta &r en foljd av sévil investerings-
som produktionsutvecklingen.

Tabell 6.8 Bruttoinvesteringar i byggnader och maskiner 1979-1985. 1975 ars priser

Milj. kr  Arlig procentuell for-  Milj. kr 1985
1979 andring 1979-85

Alt. 1 Alt. 2 Alt. 1 Alt. 2
Verkstadsind. exkl. varv 2827 11,5 =30 5432 2 355
Hela ind. 9633 8,0 -1.8 15286 8638

Killa: LU 80.

Sysselsdttning 83
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Tabell 6.9 Foradlingsvirdet (till faktorpris) 1979-85. 1975 ars priser

Milj. kr  Arlig procentuell for-  Milj. kr 1985
1979 indring 1979-85

Alt. 1 Alt. 2 Alt. 1 Alt. 2
Verkstadsind. exkl. varv 29 190 6,5 2l 42 592 33067
Hela ind. 74 162 4,5 |52 96 578 79 664

Killa: LU 80.

Tabell 6.10 Produktivitetens utveckling 1979-85. Foridlingsvirde per arbetstimma

Arlig procentuell for-  Index 1985

indring 1979-85 (1979 = 100)
Alt. 1 Alt. 2 Alt. 1 Alt. 2
Verkstadsind. exkl. varv 39 251 126 117
Hela ind. 42 30 128 119

Killa: LU 80.

De effekter som utvecklingen av produktion och produktivitet far pé
sysselsittningen framgar av tabell 6.11. Beriikningarna ar gjorda med for-
utsittningen att medelarbetstiden minskar med ca 0,5 % under progno-
sperioden. Denna minskning av medelarbetstiden forklaras av okat del-
tidsarbete och 6kad franvaro. LU 80 riknar alltsd inte med négon generell
arbetstidsreform under forsta hilften av 80-talet.

Tabell 6.11 Antal sysselsatta 1979-85

1 000-tals Arlig procentuell 1 000-tals
syssel- forindring 1979-85 sysselsatta 1985
satta
1979 Alt. 1 Alt. 2 Alt. 1 Alt. 2
Verkstadsind. exkl. varv 401 4 319 0,2 485 405
Hela ind. 968.1 1,0 -0.9 1028 917

Killa: LU 80.

Enligt alternativ 1 okar sysselsittningen i verkstadsindustrin med drygt
83000 personer fram till 1985. Under samma period Okar industrisyssel-
sittningen bara med knappt 60 000 personer. Verkstadsindustrin okar déarfor
sin andel av industrisysselsittningen fran 41 till 47 %.

Enligt alternativ 2 okar sysselsittningen i verkstadsindustrin med ca 4 000
personer samtidigt som den totala industrisysselsittningen minskar med
drygt 51000 personer. Aven i alternativ 2 okar darfor verkstadsindustrin
sin andel av sysselsittningen, fran 41 till 44 %.

Den totala insatsen av manskligt arbete beskrivs béttre av antalet arbetade
timmar 4n av antalet sysselsatta. I tabell 6.12 redovisas utvecklingen under
prognosperioden.
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Tabell 6.12 Antal arbetade timmar 1979-85

Milj. Arlig procentuell Milj. tim. 1985
tim. forindring 1979-85
E Alt. 1 Alt. 2 Alt. 1 Alt. 2
Verkstadsind. exkl. varv 622,63 24 —0.,6 718 601
Hela ind. 148796 0,2 -1,7 1 506 1342

Killa: LU 80.

P4 samma sitt som ovan beskrivits vad géllde antalet sysselsatta personer
Okar i savil alternativ 1 som alternativ 2 verkstadsindustrins andel av det
totala antalet arbetade timmar i industrin. I alternativ 1 sker detta genom
en snabbare 0kning @n i industrin som helhet. I alternativ 2 astadkommes
den relativa 0kningen genom en langsammare minskning dn i industrin
totalt.

Den jamforelsevis positiva utvecklingen i verkstadsindustrin enligt al-
ternativ 1 dr, som papekades inledningsvis, en foljd av LUs krav pa en
brytning av 70-talets utvecklingstendenser. Fér de métt som behandlats
i detta avsnitt sammanfattas dessa trendbrott i tabell 6.13.

Tabell 6.13 Utvecklingen i verkstadsindustrin exkl. varv under 70-talet och 1979-85
enligt alternativ 1. Arlig procentuell forindring

1970-74 1974-79 1979-85

Bruttoinvesteringar 54 =59 1WES)
Foradlingsvirde 5,1 0,2 6,5
Produktivitet 56 2,1 39
Sysselsiittning 14 0.8 3.2
Arbetade timmar 0.5 -19 24
Killa: LU 80.

Som framgér av tabell 6.13 dr det bruttoinvesteringarna som forutsitts
fa den storsta forandringen. Det dr dessa investeringar som sedan efterhand
ska fa effekter p& produktionsvolym, produktivitet och sysselsittning.

6.5.2 SINDs héostrapport 1980

I hostrapporten! presenterar SIND tva framtidsbilder. Den ena ir en ren

framskrivning av utvecklingen under 70-talet. Den beskrivs av SIND som

en hotbild. En alltfor langsam anpassning till en nédvindig strukturfor-

dndring leder till att sysselséttningen i industrin i detta scenario berdknas

minska med 140 000 fram till 1985. I sin andra framtidsbild visar SIND

pd nagra viktiga forutsittningar for en mer positiv utveckling. Kostnads-

utvecklingen maste styras genom en kombination av allmidn ekonomisk

politik och lampligt utformade Ioneavtal mellan arbetsmarknadens parter. ! Industriutvecklingen i
Vidare maste industrin fé tillréckliga produktionsresurser. SIND pekar framst Sverige. Hostrapport
pé behovet av arbetskraft. 1980. SIND 1980:12.




86 Sysselsittning

! Industriutvecklingen i
Sverige, SIND1979:11.

SOU 1981:17

Genom den kontrollerade kostnadsutvecklingen skapas mojligheter till
en Okad konkurrenskraft pa sdvil export- som hemmamarknaden. Bytes-
balansen forbittras genom detta men ocksé genom en langsammare 0kning
av den privata konsumtionen av importerade konsumtionsvaror. Om inte
relativpriset for olja forandras under perioden rdknar SIND med att by-
tesbalansens underskott i forhéllande till BNP skulle komma att reduceras
med 2/3 1980-85. Investeringsaktiviteten 6kar och inriktas p& en anpassning
till en ny roll for Sverige i den internationella arbetsfordelningen.

SIND riknar i detta scenario med en produktionsokning i industrin med
4.8 % per &r under perioden 1978-85. Samtidigt raknar man med den ut-
veckling av produktiviteten som beskrevs i hostrapporten 1979." Tillsam-
mans taget skulle detta ge en sysselsittningsokning av 40-50 000 personer
i industrin.

Budskapet i SINDs hostrapport 1980, liksom i LU 80, &r allts& att ut-
vecklingen frin 70-talet méste brytas och att avgorande for en positiv in-
dustriutveckling i Sverige dr kostnadsutvecklingen, tillgdngen péd produk-
tionsresurser, att exporten 0kar och importen minskar samt att de resurser
som skapas utnyttjas for sddana investeringar som &r inriktade pé en lamplig
strukturforandring. I den forsta delen, att 70-talet utveckling méste brytas,
ger SIND sannolikt uttryck for en mycket allmén dvertygelse. De mal och
framforallt de medel SIND skisserar i sin bild av en mer positiv utveckling
torde vara mer omstridda.

6.5.3 Verkstadsforeningens prognos

Verkstadsforeningen har publicerat en prognos over det arliga rekryterings-
behovet av arbetare i verkstadsindustrin inkl. varav under perioden 1978-83
(se avsnitt 6.4.3). Den bild man ger av sysselsittningsutvecklingen
4r inte ett uttryck for medlemsforetagens beddomningar av sannolika for-
andringar p. g. a. t. ex. fordindrade marknader eller fordndrad produktions-
teknik. Istillet dr den en trendframskrivning.

Antalet arbetare beriknas 6ka med 0,6 % per ér eller totalt med 10 390
personer totalt under hela perioden. Rekryteringsbehovet dr dock avsevirt
storre — 18 360 personer arligen — beroende pé personalstrommarna inom
och frn branschen.

Yrkesarbetarnas andel vintas minska négot frdn 34,1 % av alla arbetare
till 33,8 %. Forindringarna per yrkesgrupp, som i flera fall dr tamligen stora,
framgér av tabell 6.14.

6.5.4 Dataeffektutredningens bedomningar av sysselsdttningseffekter av
datateknik och elektronik

Varken LU 80, SINDs hostrapport eller Verkstadsforeningens prognos over
behovet av arbetare 1978-83 har sirskilt tagit upp teknikforandringar som
en orsak till sysselsdttningsforandringar. LU liksom SIND betonar att den
onskade produktivitetsokningen kan dstadkommas genom ett okat kapa-
citetsutnyttjande. I hotbilden i hostrapporten 1980 sker produktivitetshoj-
ningen frimst genom nedliggning av icke konkurrenskraftiga anldggningar.
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I det positiva utvecklingsalternativet, som har en liknande produktivitets-
hojning, klaras denna utveckling genom en ldamplig inriktning av inves-
teringarna och genom neddragningarna inom de industrisektorer Sverige
enligt SIND bor lamna.

Problemet med att hoja produktiviteten genom okad kapacitetsutnytt-
jande dr att skilet till att kapaciteten inte utnyttjas dr antingen att den
producerade varan mots av en vikande efterfrigan eller att de svenska pro-
ducenterna inte kan erbjuda den till konkurrenskraftiga priser. Vara moj-
ligheter att paverka en totalt sett vikande efterfrdgan dr naturligtvis sma.
Losningen skulle troligen ligga i att oppna nya marknader for produkten.
Om skiilet till det l4ga kapacitetsutnyttjandet dr bristande konkurrenskraft
har detta sannolikt sin upprinnelse i en for 1dg produktivitet i forhéllande
till vart kostnadsldge och som dirfor slar ut i for hoga priser. I s fall méste
produktiviteten hojas for att produktionen ska kunna 6ka snarare én att
produktiviteten okar av att produktionen okar. Svensk verkstadsindustri
star savil infor problemet av en totalt vikande efterfrdgan p& produkterna
som en bristande konkurrenskraft pa efterfrdgande produkter.

Om Sverige onskar fortsitta att forsvara sin plats i den internationella
arbetsfordelning vad giller verkstadsindustriprodukter finns inga alternativ
till en fortsatt produktivitetshdjning i minst lika snabb takt som hos véra
konkurrenter. Detta krav dr dverordnat kravet pa en okning av produk-
tionsvolymen. Som SIND pépekar i hostrapporten 1580 maéste kravet pa
en stark produktivitetshdjning uppritthéllas dven i en situation dér de an-
stillda minskar p. g. a. en minskad avsittning av produkterna. Priset for
ett fortsatt deltagande i frihandeln skulle alltsa kunna bli mycket hogt. Darfor
ir det inte orealistiskt att rikna med att debatten om de eventuella fordelarna
av att med olika handelshinder skydda svensk industri kommer att bli in-
tensivare.

Teknikspridning och sysselsdttning

I avsnitt 4.3.4 redovisas DEKs prognos dver spridningen av datorstyrd till-
verkningsutrustning. De antaganden och reservationer som omger prog-
nosen finns beskrivna i samma avsnitt.

Denna prognos ir inte direkt anviandbar for att beskriva sysselséttnings-
effekter. Vi har betonat att dessa effekter méste ses som ett resultat av
samspelet mellan produktions- och produktivitetsutveckling. Den 6kade an-
vindningen av datorer i produktionen &r inriktad pa att hoja produktiviteten.
Ett forsta steg skulle dirfor vara att 6versitta den av DEKs beskrivna tek-
nikspridningen till en motsvarande produktivitetshdjning. Vihar konsulterat
experter pa produktionsteknik for att fi en sidan bedomning, tyvérr utan
resultat. Vi viljer dirfor att ga till LU 80s beskrivning av en 6nskad ut-
veckling av industriinvesteringarna. Eftersom utrymmet for dessa dr en
funktion av bland annat LUs krav pa produktivitetshdjningen ar det moti-
verat att anta att teknikspridningen enl. DEKs prognos skulle bidra till
att verkstadsindustrins produktivitetshojning blev vad LU 80 rdknar med
i sitt alternativ 1, namligen ca 4 %.

En viktig skillnad mellan de tva alternativ som LU 80 redovisar &r ut-
vecklingen av bruttoinvesteringarna som i sin tur paverkar kapitalinten-
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sitetens bidrag till produktiviteten. LU 80 beriknar att detta bidrag 4r 1/2
procentenhet hogre i alternativ 1 &@n i alternativ 2 for industrin som helhet.
Verkstadsindustrins utveckling ligger enl. LU nira den som giller for in-
dustrin som helhet. Vi antar dirfor att den 6kade kapitalintensiteten lamnar
ett bidrag p& 0,5 procentenheter dven i verkstadsindustrin. Dir 4r produk-
tiviteten i alternativ 1 1,2 procentenheter hogre #n i alternativ 2. Av denna
skillmad dr allts& 1/2 procentenhet beroende pé storre investeringar och dir-
med hogre kapitalintensitet. Resten 0,7 procentenheter, beror pa skillnaden
i kapacitetsutnyttjandet eftersom LU anger att teknikfaktorn ger samma
bidrag i bada alternativen.

[ brist pa battre uppskattningar antar darfor dataeffektutredningen att den
spridning av datorstyrd tillverkningsutrustning som DEK forutser limnar
ett bidrag till verkstadsindustrins produktivitet av 0,5 procentenheter per
ar under perioden 1979-85. Den svarar alltsd for 5/12 av hela skillnaden
i produktivitetsutveckling och ddrmed for 5/12 av skillnaden i utvecklingen
av produktionen. Med utgangspunkt fran detta kan effekterna pé syssel-
sdttningen berdknas. Resultatet blir att i en utveckling enligt LUs alternativ
1 och med en teknikspridning enligt DEKs prognos okar sysselsittningen
i verkstadsindustrin med ca 1,8 % érligen under perioden 1979-85. Detta
motsvarar en total sysselsdttningsokning under perioden pa drygt 45000
personer. Detta motsvarar drygt hilften av den totala sysselsidttningsok-
ningen i verkstadsindustrin enligt LUs alternativ 1, se tabell 6.11.

Att sysselsdttningen p. g.a. en okad anvidndning av datorteknik skulle
oka med 45 000 personer under perioden 1979-85 pa det sitt som beskrivits
ovan dr den mest optimistiska bedémningen.

Den mest pessimistiska bedomningen f&r man om satsningen pa avancerad
tillverkningsutrustning sker pa det sitt som beskrivits ovan men produk-
tionskapaciteten inte kan utnyttjas, t. ex. beroende pa ett alltfor hogt prislidge
pd verkstadsindustrins produkter. Under forutsittning att dverkapaciteten
inte kan bibehéllas utan maste avvecklas dkar produktiviteten med 0,7 pro-
centenheter. Teknikfaktorns bidrag antas bli vad LU kalkylerar med i saviil
alternativ 1 som 2 dvs. 3.0 procentenheter. Kapitalintensiteten beriknas
ge ett bidrag med 0,9 procentenheter, vilket ger en produktivitetsokning
pa totalt 4,6 %. Produktionen forutsitts, som i LUs alternativ 2, 6ka med
2,1 % per éar.

Denna utveckling skulle ge en minskning av sysselsidttningen i verk-
stadsindustrin med ca 44 000 anstillda under perioden 1979-85. Dataef-
fektutredningen bedomer det inte mgjligt att dela upp denna forindring
pa de olika faktorer som samverkar i denna ténkta utveckling. Den ir det
sammanlagda resultatet av en felslagen satsning pa utbyggnad av verk-
stadsindustrins produktionskapacitet, bl. a. med hjilp av avancerad tillverk-
ningsutrustning. Det bor emellertid papekas att den beskrivna utvecklingen
stéller sirskilt stora krav pa verkstadsindustrins konkurrenskraft. I en sddan
situation &dr en satsning pd produktivitetshojning bade genom avancerad
tillverkningsutrustning och genom avveckling av 6verkapaciteten nodvin-
dig. Produktionstekniken kan darfor inte beskrivas som en orsak till syssel-
sdttningsminskningen utan snarare som en forutséttning for att den inte
ska bli dn storre.

Sysselsdttning
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Elektronik i produkter

I avsnitt 4.5 refereras den utredning av elektronik i produkter som utforts
av SIND inom ett projekt om svensk elektronikindustris nuldge och fram-
tidsutsikter. Elektronik i produkter kan anvéndas for att hantera en in-
formationsbehandlande funktion. I manga existerande produkter har kon-
struktoren istdllet anvdnt mekaniska eller elektromekaniska 16sningar. Moj-
ligheten att utnyttja elektronik for de informationsbehandlande funktionerna
kan ocksd oppna mdjligheter till helt nya produkter.

Da elektronik introduceras i redan existerande produkter leder detta nor-
malt till att produktens funktion forbdttras och att den blir billigare. For-
klaringen till prissinkningen dr att antalet delar minskar och att mgjligheter
ofta 6ppnas till en mer automatiserad tillverkning. Denna prissdnkning kan
leda till att produkten kan néd helt nya marknader. Den forbattrade funk-
tionen och det lagre priset leder i allménhet till att motsvarande produkter
med traditionell konstruktion inte ldngre gar att silja.

Helt nya produkter som kan realiseras med hjdlp av elektronik saknar
dataeffektutredningen kompetens att forutse och dessa har inte heller be-
handlats av SIND. Vi har inte dock funnit ndgot som talar for att svensk
verkstadsindustri skulle kunna dstadkomma sadana produkter i en omfatt-
ning som namnvart skulle kunna oka den totala sysselsdttningen.

Satsningar pa att tillvarata de majligheter till produktutveckling som 6pp-
nas av elektroniken maéste tillvaratas av foretagen eftersom de annars riskerar
att bli helt utslagna frin marknaden. And4 #r det inte s att en satsning
pé elektronik i produkter i sig kan uppfattas som en stimulans at syssel-
sdttningen annat 4n i den mening att foretagen nagorlunda fOrsvarar ar-
betstillfdllen som annars skulle kunna forsvinna.

En satsning pé elektronik i produkter &r alltsi ett krav for bibehéllen
konkurrenskraft men ingen garanti for bibehéllen sysselsédttning.

Studier av praktikfall

Utredningen har besokt négra foretag som i sirskild utstrackning utvecklat
sin produktion med hjéilp av datateknik. I forsta hand har de investerat
i datorstyrd tillverkningsutrustning.

De iakttagelser vi kunnat gora har begransat virda av flera skél.
Som vi tidigare framhéllit maste eventuella problem att uppritthélla
sysselsattningen ses som en foljd av att efterfrdgan pa produktionen inte
Okar pa ett sdtt som motsvarar den produktivitetsokning foretaget uppnar
med hjilp av anviandningen av datateknik. Om sddana problem uppstér
kommer de dérfor att bli synliga frimst i de foretag som inte i tid satsar
pa att forsvara sin konkurrenskraft med hjélp av en forbdttrad produktions-
teknik. De foretag som &r bland de forsta att ta tekniken i ansprdk kan
ddaremot skapa utrymme for en okad avsittning genom att sla ut konkur-
renter inom eller utom landet.

Gemensamt for de studerade foretagen dr att satsningen pa datorstyrd
tillverkningsutrustning gjort det majligt att oka produktionen med ofor-
andrad eller minskad personalstyrka. I samtliga foretag finns en tendens
till att tjainsteméannen Okar sin andel av personalstyrkan. Detta innebdr att
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antalet arbetstillfdllen for arbetare minskat. Minskningen av antalet arbetare
har inte i nagot fall skett genom avskedanden utan med hjilp av en minskad
nyrekrytering. Personalomsittningen bland arbetarna har alltsd varit till-
rackligt stor for att medge detta.

Vid kalkyleringen av dessa investeringar, som vid alla rationaliserings-
investeringar, ar minskade personalkostnader for en viss produktion en viktig
intdktspost, ofta en forutsittning for investeringsbeslutet.

6.6 Sysselsittning i processindustrin under 1970-talet

Processindustrin definieras hir som tillverkningsindustrin exkl. verkstads-
industrin och den grafiska industrin. De branscher som behandlas &r

Gruvor

Livsmedelsindustri

Sagverk

Pappers- och massaindustri
Kemisk industri

Jarn-, stél- och metallverk
Elproduktion och -distribution.

ENE R EINSIRENESE

Gemensamt for dessa branscher dr att personalkostnaderna dr sma jimfort
med kostnaderna for révaror, energi och anldggningar. De datorbaserade
styrsystem som utvecklas dr darfor inte inriktade pé att pressa kostnaderna
genom att minska personalkostnaderna. Istéllet dr styrsystemen ett medel
att oka rdvaruutnyttjandet, minska energiforbrukningen och oka anligg-
ningsutnyttjandet. Sysselsdttningsforindringarna i processindustrin kan inte
rimligen beskrivas som effekter av en vidgad anvindning av datorteknik
utan dr uttryck for strukturella fordndringar i industrin. Datortekniken #r
dock en viktig forutsittning for de strukturomvandlingar som sker.

Processindustrierna ir ofta dominerande arbetsgivare pa sina orter. Pro-
duktionen ir ofta av den karaktdren att man antingen kor anliggningen
normalt eller helt ldgger ned tillverkningen av ndgon produkt eller ev. hela
anldggningen. En sysselsidttningsminskning i en bransch yttrar sig alltsd
ofta i en total nedldggning av nigon eller nigra anldggningar. Riskerna for
regionala sysselsittningseffekter dr dirfor stora.

Den redovisning av utvecklingen under 70-talet som presenteras nedan
ar tdmligen summarisk och endast avsedd att ge en utgangspunkt for dis-
kussioner av vad som kan hidnda pa 80-talet.

6.6.1 Antal arbetade timmar

Frén 1970 till 1979 har antalet arbetade timmar minskat med ca 19 % i
tillverkningsindustrin totalt sett.

[ tabell 6.15 redovisas fordndringarna i processindustrins delbranscher.
Av tabellen framgér att kemisk industri och massa- och pappersindustrin
haft en langsammare minskning #n genomsnittet. Energiproduktion och
-distribution visar en viss 0kning av insatsen av arbetade timmar.
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Tabell 6.15 Antal arbetade timmar

Bransch Forandring 1970-79
SNR "
Milj. tim. %

Gruvor
2000 — 693 -224
Livsmedelsind.
3111-3112 -32,08 -21.6
Séagverk
3411 -16,70 -29.0
Massa- och pappersind.
3421-3422 —10,76 -129
Kemisk ind.
3500 —14.34 —11.9
Jarn-, stal- och metallverk
3700 —-26.51 -21.2
El-, gas-, vatten- och virmeverk
4000 + 1,85 + 33

Totalt i dessa branscher —-98.,54 —I[529

Killa: Nationalrikenskaperna.

6.6.2 Antal sysselsatta

Under perioden 1970-79 har sysselsittningen i de studerade branscherna
minskat med ca 10 700 personer eller 3,1 %. Bara i pappers- och massa-
industrin samt i energiproduktion och -distribution har antalet anstéllda
okat. I tabell 6.16 redovisas de totala fordndringarna branschvis.

Tabell 6.16 Antal sysselsatta

Bransch Forindringar 1970-79
SNR
Antal %

Gruvor
2000 — 2300 -124
Livsmedelsind.
3111-3112 - 6500 - 80
Sagverk
3411 — 6100 —143
Massa- och papper
3421-3422 + 3200 + 7.1
Kemisk industri
3500 0 0
Jdrn-, stdl- och metallverk
3700 — 3000 — 44
El-, gas-, vatten- och viarmeverk
4000 + 4000 +143

Totalt i dessa branscher —10 700 - 31

Killa: Nationalrdkenskaperna.

Massa- och pappersindustrin har haft en gynnsammare sysselsdttnings-
utveckling dn kemisk industri. Detta forefaller egendomligt eftersom antalet
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arbetstimmar minskat snabbare i pappers- och massaindustrin 4n i den ke-
miska. Forklaringen kan ligga i speciella arbetstidsforindringar p. g. a. skift-
géngen.

6.6.3 Yrkesstrukturen

Antalet tjinstemdn har okat i alla branscher utom i livsmedelsindustrin
under 70-talet. Detta innebir, sérskilt som de flesta branscher minskat sin
totala sysselsittning, att tjanstemannen okat sin andel av de anstillda. Livs-
medelsindustrin dr hér det enda undantaget. Virdena framgér av tabell 6.17.

Tabell 6.17 Andelen tjdnstemin

Bransch Tjanstemin, %

1970 1978
Gruvor 21,3 230
Livsmedelsind. 253 25,1
Sagverk 11,3 149
Pappers- och massaind. 19.5 2237
Kemisk industri 339 36,6
Jdrn-, stdl- och metallverk 253 27,0

Killa: SOS Industri.

D4 nationalridkenskaperna inte innehéller en uppdelning av de anstillda
pd arbetare och tjanstemin har vi anvint industristatistiken. Den skiljer
sig frdn nationalrikenskaperna genom att den begriinsar sig till foretag med
fem eller fler anstéllda. For andelen tjinstemin torde inte detta ha nigon
storre betydelse.

Det dr dock intressant att notera att industristatistiken visar att antalet
anstillda minskat med ca 4 500 personer under perioden 1970-78 samtidigt
som nationalrikenskaperna visar en minskning med ca 12 500. Detta innebir
att ménga av de jobb som forsvunnit funnits i sma foretag, sddana med
mindre dn 5 anstéllda. Sérskilt for livsmedelsindustrin 4r monstret patagligt.
Den totala sysselsdttningen i storre foretag ligger nidstan pad samma niva
1978 som den gjorde 1970. Men totalt sett har antalet anstillda i livsme-
delsindustrin minskat med ca 5 000 personer under perioden, en minskning
som alltsa framst drabbat de anstillda i smi foretag.

Det finns en allmin tendens till en alltmer centraliserad produktion i
de branscher ddr man utnyttjar en flodesorienterad tillverkningsteknik. Dér-
for dr det naturligt att huvuddelen av de jobb som forsvunnit funnits i
smé foretag.

Utredningen har inte kunnat géra noggrannare beskrivningar av forind-
ringarna i yrkesstrukturen i processindustrin. Orsaken ir bristerna i den
tillgdngliga statistiken. Statistiska centralbyréns arbetskraftsundersokningar
innehaller uppgifter om yrke. Dessa dr dock olimpliga att anviinda for ut-
redningens syfte enligt SCBs egna beddmningar. Skilen ir tva. Dels dr upp-
gifterna inte pa tillrdckligt detaljerad niva, dels #r de forindringar i yrkes-
strukturen som framgér av materialet till stor del beroende pé variationer
i kodningen av yrkestillhorigheten.
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For motsvarande beskrivning for arbetare i verkstadsindustrin kunde ut-
redningen utnyttja den lonestatistik som parterna insamlar. Aven inom de
hir aktuella branscherna fors en Idnestatistik. Denna dr dock inte alls s&
ambitiost upplagd. Ofta anvdnds ocksd andra indelningar dn yrke, t.ex.
olika former av skiftgang etc.

Utredningen konstaterar darfor att det tillgdngliga statistikunderlaget mas-
te forbattras om det ska bli mojligt att fortsittningsvis folja yrkesstrukturens
forindring i processindustrins olika delbranscher.

6.7 Forvintningar pd processindustrin under 1980-talet

6.7.1 LU S0

Uppliggningen av LU 80 har beskrivits i avsnittet 6.5.1. Hér redovisas darfor
enbart de beddmningar LU 80 anger for de aktuella branscherna. LU an-
viander en ndgot annorlunda branschindelning dn den som anvinds i av-
snittet 6.6. Jimforelser kan darfor forsvaras.

Bruttoinvesteringarnas utveckling framgér av tabell 6.18.

Tabell 6.18 Bruttoinvesteringar i byggnader och maskiner 1979-85. 1975 ars priser

Milj. kr Arlig procentuell Milj. kr 1985
1979 forindring 1979-85

Alt. 1 Alt. 2 Alt. 1 Alt. 2

Extraktiv industri 360 0.0 -23 360 313
Livsmedelsindustri 987 29 1.9 1169 1106
Trid-, massa- o pappersind. 1951 10,0 -1.8 3456 1750
Kemisk industri 1148 6,0 -39 1628 904
Jirn-, stdl- o metallverk 733 5.0 —4.0 982 574

Hela ind. 9633 8.0 -1.8 15286 8638
Killa: LU 80.

Den satsning som enligt alternativ 1 gors pa att medvetet fordndra in-
dustristrukturen slar igenom i sdvil volymen som inriktningen av inves-
teringarna, dvs. de olika branschernas relativa andelar av bruttoinvestering-
arna. Gruvor och livsmedelsindustri minskar sina andelar medan sérskilt
trd-, massa- och pappersindustrin okar sin.

Produktionen, mitt som foradlingsvirde till faktorpris, utvecklas i de
tva alternativen pé sitt som framgar av tabell 6.19.

Den fordndring av industristrukturen som sker enligt alternativ 1 hinner
inte ge stora utslag i sammansittningen av produktionen fram till 1985.
Diaremot ir de absoluta nivéerna pétagligt olika. Alternativ 1 innebdr att
foradlingsvirdet blir storre i alla de aktuella branscherna 1985 @n vad det
skulle bli enligt alternativ 2.
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Tabell 6.19 Foradlingsvérde (till faktorpris) 1979-85. 1975 ars priser

Milj. kr Arlig procentuell Milj. kr 1985
1979 forandring 1979-85

Alt. 1 Alt. 2 Al IETA D
Extraktiv industri 1845 1.7 -1,6 2041 1675
Livsmedelsindustri 6676 14 1.4 7250 7266
Trd-, massa- o pappersind. 13652 50 20 18295 15374
Kemisk industri 5410 7.1 27 8165 6348
Jarn-, stdl- o metallverk 3824 438 0,9 5066 4035
Hela ind. 74162 45 189 96 578 79 664

Killa: LU 80.

Produktivitetens utveckling i de bada alternativen framgar av tabell 6.20.
Olikheterna vad giller investeringsnivd och investeringsinriktning liksom
de olika maojligheter till kapacitetsutnyttjande som finns i de tva alternativen
ger som resultat patagliga skillnader i hdjningen av produktiviteten.

Tabell 6.20 Produktivitetens utveckling 1979-85. Foridlingsvirde per arbetstimme

Arlig procentuell Index 1985

forandring 1979-85 (1979 = 100)

Alt. 1 Alt. 2 Alt. 1 AlLH2
Extraktiv industri 3.6 1.0 124 106
Livsmedelsindustri 745) 26 116 117
Trd-, massa- o pappersind. 5,6 3 139 124
Kemisk industri 39 24 126 115
Jarn-, stdl- o metallverk 48 2.5 132 116

Hela ind. 4.2 3.0 128 129

Killa: LU 80.

Som en konsekvens av forindringarna av produktion, produktivitet och
medelarbetstid far LU fram forindringarna av antalet sysselsatta i de tva
alternativen. Medelarbetstiden forutsitts vid dessa berikningar sjunka med
ca 0,5 % per ar. Sysselsittningens forindringar framgar av tabell 6.21.

Tabell 6.21 Antal sysselsatta 1979-85

1000- Arlig procentuell 1 000-tals

tals forandring 1979-85  sysselsatta 1985

syssel-

satta

1979 Alt. 1 Alt. 2 Alt. 1 Alt. 2
Extraktiv industri 163 -10 -1.6 153 148
Livsmedelsindustri 748 03 04 73.50 72.8
Trd-, massa- o pappersind. 156.6 0,3 0,7 1594 150.1
Kemisk industri 545 39 1.1 68,6 582
Jdrn-, stdl- o metallverk 64,8 0.7 -0.7 67,6 62,1

Hela ind. 968.1 1.0 -0.9 10276 9170

Killa: LU 80.
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[ alternativ 1 minskar livsmedelsindustrin sin andel av industrisyssel-
sittningen liksom tri-, massa- och pappersindustrin. Den kemiska industrin
okar sin sysselsdttning bade i absoluta tal och som andel av den totala
sysselsittningen i industrin.

[ alternativ 2 dr dessa forhallanden omkastade som ett utslag av den
bristande anpassning av industristrukturen som karakteriserar detta scenario.

Sysselsittningen dkar under prognosperioden med knappt 13 000 personer
totalt i de redovisade branscherna enligt alternativ 1. Gar utvecklingen istillet
enligt alternativ 2 minskar sysselsittningen med drygt 13 000 personer. Skill-
naden mellan alternativen ir &r 1985 alltsd 26 000 personer i de redovisade
branscherna.

Om arbetsinsatsen i de olika branscherna i stillet beskrivs genom antalet
arbetade timmar fas de virden som redovisas i tabell 6.22.

Tabell 6.22 Antal arbetade timmar 1979-85

Milj. Arlig procentuell Milj. timmar 1985

tim. forandring 1979-85

1979

Alt. 1 Alt. 2 Alt. 1 Alt. 2
Extraktiv industri 2397 -18 =26 21,5 20,5
Livsmedelsindustri 11643 -1.1 -1,1 109.2  108.7
Trd-, massa- o pappersind. 23536 0.5 -1.6 2284 2137
Kemisk industri 8282 3.1 0,3 99.5 843
Jarn-, stdl- o metallverk 98.66 00 -1.6 98.7 89.6
Hela ind. 148796 0.2 -1,7 1506 1342

Killa: LU 80.

Av tabell 6.22 framgér att i alternativ 1 dr det totala antalet arbetade
timmar oforindrat fran 1979 till 1985 for de redovisade branscherna. P4
grund av den sjunkande medelarbetstiden ger detta, som visades i tabell
6.21. utrymme for en sysselsdttningsokning.

[ alternativ 2 dr dock minskningen av antalet arbetade timmar for snabb
for att kunna kompenseras av den minskade medelarbetstiden. Effekten
blir dirfor den minskande sysselsittning som redovisas i tabell 6.21.

Den jaimforelsevis positiva utvecklingen i de redovisade branscherna enligt
alternativ 1 dr, som péapekades i avsnitt 6.5.1, en foljd av LUs krav pa
en brytning av 70-talets utvecklingstendenser. For de matt som behandlats
i detta avsnitt sammanfattas dessa trendbrott i tabell 6.23.

Som framgér av tabell 6.23 innebir alternativ 1 att forddlingsvirdet ska
stiga snabbare dn under 70-talets forsta hilft i alla branscher utom den
extraktiva industrin. Det dr denna dkade produktion, mdojliggjord genom
sinkta priser och ddrmed okad avsittning, som ska generera de vinster
som sedan genom investeringar ska fordndra industristrukturen i dnskad
riktning.
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Tabell 6.23 Utvecklingen under 70-talet och 1979-85 enligt alternativ 1. Arlig pro-
centuell fordndring

1970-74 1974-79 1979-85

Extraktiv industri

Bruttoinv. 6,1 -7.8 0,0
Foradlingsvirde 49 -1, 157,
Produktivitet 6.4 -39 36
Sysselsittning -1.2 -1,6 -1,0
Arbetade timmar —4.6 -19 -1.8

Livsmedelsindustri

Bruttoinv. -23 3.1 29
Foridlingsviirde -0.38 04 1.4
Produktivitet 4.1 1.9 25
Sysselsittning -24 0,2 -0,3
Arbetade timmar —4.1 -1.5 -1,1
Tra-, massa- o pappersindustri

Bruttoinv. 3.2 —-6.8 20
Forddlingsvirde 39 -1,5 5.0
Produktivitet 6,7 3.0 5.8
Sysselsittning 0,3 0.8 0,3
Arbetade timmar -1,5 =27 0,5
Kemisk industri

Bruttoinv. 0,6 5.3 6,0
Foridlingsvirde 8,0 1,0 7
Produktivitet Tl 2.3 39
Sysselsiittning 1.4 0,2 319
Arbetade timmar 0,3 -1,2 3,1
Jarn-, stdl- o metallverk

Bruttoinv. -2,6 —9.6 5.0
Foréadlingsviirde 4,0 -3,6 4.8
Produktivitet 54 0,1 4.8
Sysselsiittning 0,9 -1,6 0,7
Arbetade timmar -1,3 -3,6 0,0

Kiilla: LU 80.

6.7.2 SINDs héstrapport 1980

SINDs héstrapport innehéller inga analyser av utvecklingen i enskilda bran-
scher. For en oversikt av innehdllet i hdstrapporten hinvisas till avsnitt
6.5.2.

6.7.3 Dataeffektutredningens bedomning av sysselsdttningseffekter av
styrsystem i processindustrin

Sysselsittningsforindringarna i processindustrin méste ses som ett resultat
av dessa branschers mer allminna forutsittningar att hivda sig. Datatek-
nikens roll i strukturomvandlingen diskuteras i avsnittet 6.8.
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Av visst intresse ir dock den vergang till flddesinriktad produktion som
sker inom branscher som vi inte tradionellt uppfattar som processindustrier.
Hit hor sirskilt vissa delbranscher inom livsmedelsindustrin. Den centra-
lisering av produktionen som sker hdr genom nedldggning av vissa an-
liggningar och ny- eller utbyggnad av andra kommer dock troligen att pa-
verkas starkt av transportprisernas utveckling och av eventuella konsument-
reaktioner pa de alltmer standardiserade produkterna.

DEK har inte gjort nigon speciell teknikspridningsprognos for styrsystem
inom processindustrin motsvarande den som gjorts for verkstadsindustrin.
Detta minskar ytterligare mojligheterna att bedoma just datateknikens roll
i processindustrins sysselsittningsutveckling.

6.7.4 Styrsystemens betydelse for kunskapsutvecklingen

Utvecklingen av styrsystem innebir att man samlar all tillgdnglig kunskap
om processen for att kunna utveckla sd goda styralgoritmer som maojligt.
Driften av systemet innebir tamligen litet behov av den kunskap som var
sd viktig vid utvecklingen.

Anvindningen av datorstodd styrsystem i processindustrin innebir att
sjilva processkunnandet efterhand Gverfors till systemleverantoren som
samlar ihop den i samband med utvecklingen av systemet. Styrsystemet
kommer att samla en mingd information om processen som kan anviindas
for att oka kunskapen om processen. Vilka befattningshavare som kommer
att fA mojlighet att den vigen oka sitt kunnande @r inte ddesbestdmt. Det
ar en foljd av den systemutformning man valt.

Om svensk processindustri blir beroende av utldndska systemleverantorer
kan det ge upphov till en rad problem. Det kan bli svérare att fa fram
system som Overenstimmer med véra virderingar om god arbetsmiljo och
god arbetsorganisation. Det kommer ocksé pé sikt att leda till att process-
kunnandet, som r ett viktigt konkurrensmedel, séljs ut till leverantorerna
av styrsystem. Eftersom en god del av utvecklingen av processkunnandet
ocksd kommer att ske hos eller i samarbete med systemleverantdren dar
det alltsa inte enbart forvaltningen utan ocksd utvecklingen av kunnandet
som dr i fara.

Maskinindustrin levererar bland annat tillverkningsutrustning till process-
industrin, svensk och utlindsk. Det kommer att bli allt viktigare att siljaren
kan erbjuda kompletta utrustningar, alltsa inklusive styrsystem. Ocksé detta
4r ett starkt skl for en satsning pa svensk kompetens vad giller styrsystem
for processindustrin.

6.8 Datorteknikens roll i strukturomvandlingen

Innebdrden av begreppet strukturomvandling ir inte alldeles entydig. Lat
oss dirfor hir fortydliga vilken innebord vi vill ge begreppet.

Med strukturomvandling avser vi att en viss typ av produktion drastiskt
okar eller minskar. Med strukturomvandling avser vi dven en centralisering
av produktionen till allt férre anldggningar som i gengild ofta dr desto storre.
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Exempel p& denna tendens finns inom livsmedelsindustrin, t. ex. mejerier
och bagerier. Centralisering intriffar ofta i processindustrin eller i samband
med att man Overgér till en mer flodesorienterad produktion.

Sdvil avveckling som centralisering ger stora lokala eller regionala syssel-
sdttningsfordndringar. Ju ensidigare néringsliv en ort eller region har desto
sérbarare blir den naturligtvis. Vid kulturgeografiska institutionen i Uppsala
har man inom forskningsprojektet Kommunala beroendeférhallanden gjort
en mycket intressant studie' av foretagsberoende och branschensidighet i
Sveriges kommuner. Man hittade 66 kommuner som dominerades av ett
enda foretag och 74 kommuner som dominerades av en bransch. Totalt
60 kommuner var savil foretagsberoende som branschensidiga. Deras pla-
cering i landet framgér av figur 6.2.

Om undersokningen kompletteras med bransch- och foretagsbeddmningar
blir den ett viktigt underlag for en bedomning av riskerna for sysselsitt-
ningsproblem i de utpekade kommunerna. I samband med en sddan kom-
plettering borde man ocksé Gverviga att omprova de definitioner av bran-
schensidighet och foretagsberoende som gjorts. Man har med de nuvarande
tagit bort alla kommuner med en industrisysselsittning under riksgenom-
snittet med motiveringen att denna grins sorterar ut de kommuner dér
industrins utveckling inte dr mer eller mindre avgorande for kommunens
totala utveckling. Detta dr troligen en missbeddmning. Som exempel pa
konsekvenserna kan ndmnas att Gotlands kommun hamnat utanfor ana-
lysen trots det mycket stora beroendet av LM Ericsson.

Datatekniken kan vara den utlosande orsaken till en avveckling om svensk
industri inte kan folja med i den internationella produktutveckling som
syftar till att utnyttja elektronikpotentialen i produkterna. Motsvarande skul-
le naturligtvis kunna vara fallet for produktionstekniken om det inte vore
sd att Sverige ligger vil framme pa detta omrade.

Omvindningen, att vi skulle kunna skapa nya tillverkningar med hjilp
av nya produkter baserade pa datorteknik eller att vi kraftigt skulle kunna
Oka véra marknadsandelar p. g. a. kraftig produktivitetsutveckling med hjilp
av datorstddd produktionsutrustning, skulle kunna intriffa den med dven
om forhoppningarna dr dimpade.

Datortekniken dr ytterst stillan den avgorande faktor som avgor beslut
om centralisering. Daremot utgor den ofta en forutsittning for att kunna
genomfora den planerade strukturomvandlingen. Exempel kan hdmtas fran
t.ex. SSAB. Det var inte for att kunna utnyttja ett datorbaserat material-
styrningssystem som man forlade ett valsverk, men bara en blygsam till-
verkning av @mnen, till Borlinge. Men en forutsittning for att man ska
klara att forsorja detta valsverk med dmnen frin Luled och Oxeldsund &r
just ett datorbaserat materialhanteringssystem.

I diskussioner om datorteknikens roll i strukturomvandlingen bér man
alltsd uppmérksamma dess karaktar av nodvindigt men icke tillrickligt vill-
kor.
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6.9 Alternativa framtidsbilder

Sysselsittningsforandringar dr ett resultat av forindringar av produktion,
produktivitet och medelarbetstid. Om utvecklingen av dessa faktorer kan
man ha en mening men knappast en kunskap. Var uppgift att bedéma
datateknikens sysselsittningseffekter kompliceras ytterligare av att just den-
na tekniks inflytande pa utvecklingen #r svér att isolera. Vi viljer dérfor
att beskriva sysselsittningseffekterna i tillverkningsindustrin i fyra scenarier.

Scenario A karaktiriseras av ett fortsatt utlandsberoende, en stark pro-
duktivitetstillvixt och en dkande efterfragan i form av nya marknadsandelar
eller troligare nya marknader. Medelarbetstiden minskar successivt genom
okat deltidsarbete men utan dramatiska minskningar, t. ex. genom 6-tim-
mars arbetsdag.

Scenario B skiljer sig frin scenario A genom att den tkade avsittningen
av produkterna uteblir. Produktivitetshdjningen klarar trots att den ir kraftig
inte mer @n att forsvara industrins marknadsandelar pad en stagnerande
vérldsmarknad. Regeringen soker oka sysselsittningen genom en drastisk
minskning av arbetstiden.

Anslaget i scenario C dverensstimmer med scenario B. En satsning pa
att fornya produktionskapaciteten, bl. a. med hjdlp av modern teknik, leder
till att vi star bittre rustade vid decenniets slut dn vid dess borjan. Syssel-
sdttningen upprétthalls bittre dn i scenario B, men till priset av en okad
utlandsupplaning.

Scenario D skiljer sig helt fran de tidigare genom att Sverige stravar efter
att frigora sig fran utlandsberoendet och dirfor satsar pé att med egna resurser
tillfredsstélla den inhemska efterfrigan. Férindringen innebir ocksa att im-
portinnehéllet i verkstadsindustrins produkter drastiskt minskar vilket sti-
mulerar en inhemsk produktion av insatsvaror som tidigare importerades.

Scenario A

Virldshandeln under 80-talet stimuleras starkt av en 6kad efterfrigan pa
industriprodukter. Det &r frimst den tredje virlden som for sin industriella
expansion efterfragar maskinutrustning frén den industrialiserade virlden.
Den 6kade kopkraften i de nya industrilinderna riktas ocks& mot importerade
konsumtionsvaror.

For Sverige innebir denna utveckling att verkstadsindustrins produkter
mots av dkad efterfrdgan pa vara exportmarknader. Framgéngarna for sirskilt
maskinindustrin beror till stor del pa att vi kan sdlja bade utrustning och
kunnande och att vi genom tillverkning av elektroniska komponenter kunnat
gora oss oberoende av de handelshinder som komponenttillverkande linder
forsoker resa.

Den processindustri som var baserad pa svenska ravaror far efterhand
allt svérare att hdvda sig. Pappers- och massaindustrin méter ungefdr samma
ode som tekoindustrin. Det ir frimst hinsynen till beredskapen infor av-
sparrning som hindrar att den helt forsvinner. Trivaruindustrin klarar sig
béttre genom storre majligheter till foradling av produkterna. Gruvindustrin
moter allt storre problem och vid mitten av 80-talet ar driften i flera stora
gruvor nedlagd. Den minskade produktionen av malm leder till stora sva-
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righeter for stal- och valsverk med nedldggningar pa flera orter som resultat.
De forhoppningar man under 70-talets slut hade pa utvecklingen av den
kemiska industrin kommer pa skam. De oljeproducerade linderna tar under
80-talet hand om storre delen av vidareforadlingen av petroleumprodukter.

Livsmedelsindustrins konkurrensutsatta del far allt svérare att klara sig.
Den strivan till centralisering av produktionen som fanns pa 70-talet fort-
sitter och leder till bildandet av en enda producentkooperativ forening. Kon-
sumentkooperationen fortsitter sin centralisering av produktionen.

Utvecklingen far svara foljder for den regionala balansen. Regeringen gor
forsok att genom expansion av offentlig verksamhet bereda sysselsittning
pa drabbade orter. Manga i de yngre generationerna viljer dock att flytta
till mer centrala orter och regioner. P4 sikt hotar dérfor avfolkningen stora
delar av Norrland, dven de orter vid kusten som var beroende av pappers-
och massaindustrin.

Inflyttningen till titorter i sodra Sverige startar en ny stor satsning pé
att bygga bostadsomraden. Sysselsittningen 6kar under 80-talet, totalt sett.
Industrisysselsittningen minskar. De stora minskningarna inom process-
industrin uppvigs inte av verkstadsindustrins sysselsdttningsokning. Ok-
ningen av sysselsittningen sker dérfor, som under 70-talet, genom okningar
av tjinstesektorn, sdrskilt den offentliga.

Den okande efterfragan i virldshandeln drivs alltsd av uppbyggnad av
den tredje virldens industri. Efterhand leder dock denna till att konkurrensen
pa virldsmarknaden skirps allt mer. Det 6kade utbudet motsvaras inte lingre
av en okad efterfragan. Den frist virlden fick under 80-talet slutar darfor
i att man infor 90-talet star infor ett liknande problem som tio &r tidigare.
Skillnaden ligger mest i att det nu dr s mycket storre och mera svéarhanterligt.

Scenario B

Den exportsatsning som de flesta industristater gor tillsammans med en
démpning av den inhemska efterfrigan, sirskilt pd importvaror, leder till
en lasning av virldsmarknaden. For att forsvara gamla och ta nya mark-
nadsandelar inleder i-linderna en teknisk kapprustning. Sverige har ett
gott utgangslige vad giller teknisk kompetens och klarar darfor att forsvara
sina marknadsandelar. Produktivitetstillvixten blir god men sker inte genom
ett okat utnyttjande av tillginglig kapacitet utan genom att €j utnyttjad
kapacitet avvecklas eftersom den inte efterfrdgas. I de tillverkningar vars
produkter fortfarande efterfragas sker en kraftig satsning pa datorstodd pro-
duktionsutrustning vilket ytterligare hojer produktiviteten. Konsekvensen
blir en minskad sysselsittning i bide verkstadsindustrin och precessindu-
strin.

Sysselsittningen minskar inte bara i industrin utan @ven i tjénstesektorn,
sirskilt den offentliga. Den 6kade arbetslosheten hotar det politiska systemet
varfor regeringen viljer att genom lagstiftning infora 6-timmars arbetsdag
kombinerad med regler for att begrinsa dvertidsarbete och innehav av flera
arbeten. Atgirden vidtas utan parternas stod. 6-timmarsdagen leder till en
okning av sysselsittning, men den samtidiga komplikationen i samspelet
mellan det politiska systemet och arbetsmarknadens parter forsvérar arbetet
med att forindra den bristande anpassningen av produktionens inriktning
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som orsakade sysselsattningsproblem. Infor 90-talet stér Sverige darfor tim-
ligen illa rustat.

Scenario C

Detta scenario kdnnetecknas liksom scenario B av en ddampad utvecklings-
takt, en hdrdnande utlandskonkurrens och lasningar pd virldsmarknaden
som ger protektionistiska inslag.

Liksom i scenario B inleds en teknisk kapprustning dir Sverige lyckas
vil och kan forsvara sina marknadsandelar. En viktig forklaring till att detta
lyckas dr att man genomfor ett miljardprogram for den nya tekniken. Ett
mycket stort antal elektronikforetag kan darfor utvecklas inom landet. Re-
surser kanaliseras dven till teknisk fornyelse av den offentliga sektorn. Hogt
utvecklade produkter och processer inom kommunikation, elproduktion och
distribution, &tervinning, miljo, sjukvard och undervisning ger Sverige kon-
kurrensfordelar p& exportmarknaden. I programmet ingdr att tekniken skall
utnyttjas i linje med Sveriges traditioner med hog och bred kunskap hos
arbetare och tjanstemén. Behovet att stirka det nationella oberoendet och
det langsiktiga behovet av utveckling inom landet betonas.

I scenario B blev produktivitetstillvixten god genom den tekniska ut-
vecklingen och genom att ej utnyttjad produktionskapacitet avvecklas. I
scenario C blir produktivitetstillvdxten ldgre genom att anstringningar gors
att langsiktigt forstdrka industrikapaciteten. Malsittningen 4r bade att oka
exporten och att minska importen. Det senare sker bl. a. genom program
for att minska oljeimporten. Stora foretag med likartat behov av kompo-
nenter, t. ex. maskinkomponenter, genomfor en viss samordning av sina
bestillningar av dessa komponenter. Denna samordning innebir ett stod
till de mindre verkstadsforetagen och darmed ett minskat importbehov.
Aven basindustrierna och da frimst skogs- och stalindustrin far del av de
omfattande investeringar som priglar hela 80-talet.

Satsningen pa fornyelse och forstiarkning av produktionskapaciteten skapar
ett stort behov av kapital. Langsiktigheten i satsningarna innebir ett ex-
ceptionellt risktagande. Kapital till investeringarna kommer fran den in-
ternationella lanemarknaden, fran visst industripolitiskt samarbete med Nor-
ge men ocksa frén fonder med nagot slags lontagar- och medborgarinfly-
tande.

Satsningen pé fornyelse och forstirkning av produktionskapaciteten moj-
liggor att industrisysselsittningen kan héllas uppe bittre 4n i scenario B.
Tillsammans med ddmpad utbyggnadstakt av privata och offentliga tjinster
innebdr det att sysselsdttningen okar ndgot men inte i samma takt som
under 70-talet. Kraven pa omstillningar och omskolning blir mycket hoga
for ménga grupper i samhillet.

Vilfarden okar dnda pa visentliga omraden. Den produktivitetstillvixt
som skapas i ndringslivet ger bl. a. utrymme for 6kade insatser inom den
offentliga sektorn. Nya former att organisera inom denna sektor provas.
Lokala beslut fattas i kommunerna och landstingen om ’’skattebetalning
in natura” dvs. kommuninnevénarna ges majlighet till personliga arbets-
insatser inom det kommunala verksamhetsfiltet, arbetsinsatser som avrik-
nas mot skatten.

Utlandsskulden okar fortsittningsvis under 80-talet om #n i avtagande
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takt. Vid 90-talets borjan uppnés ett langsiktigt bytesbalansdverskott som
dr storre dn rdntor och amorteringar pa utlandsskulden.

Scenario D

Efter att under ndgra &r ha forsokt att hidnga med i en teknisk kapp-
rustning med de nya industrilinderna finner man vid 80-talets mitt situa-
tionen ohéllbar. Verkstadsindustrin har trots satsningar pa automatisering
tappat marknader for viktiga produkter. Utan verkstadsindustrin som motor
ser man ingen mojlighet att lata den svenska ekonomin utsittas for fri-
handelns péfrestningar. Industrin har blivit alltmer beroende av importerade
komponenter och importerad kunskap och detta gor ocksd att man inte
kan se nigon mojlighet att ridda situationen genom att fortsitta pa den
inslagna vigen. Sjilva forindringen fran en frihandelsekonomi till inriktning
pa sjilvforsorjning dr naturligtvis ett avgorande steg som de politiska in-
stanserna tar. Konsekvenserna for industrin blir att produktionens inriktning
dndras.

Det mesta av de tidigare stordriftsfordelarna bortfaller ndr industrin in-
riktar sig fraimst pA hemmamarknadens behov. Foretagen tvingas stilla om
produktionen si att de kan tillverka ett okat antal produkter i vdsentligt
mindre serier dn tidigare.

Dirigenom minskar mojligheterna att automatisera produktionen och dér-
med kravet att snabbt ta ny teknik i bruk. Samtidigt stiger produktions-
kostnaderna mitta per producerad enhet. Detta okar inflationstrycket i eko-
nomin och sinker konsumtionsstandarden for huvuddelen av befolkningen.
Men mdjligheten att frimja decentralisering och sméskalig produktion okar.

Trots den konsekventa hemmamarknadsinriktningen blir det svart att
finna inhemsk ersittning for energirdvaror och andra radvaror som anvands
i produktionen. Dessutom finns det ett starkt intresse av att uppratthalla
importen av det stora antalet utldndska produkter som sedan gammalt ingér
i alla svenskars dagliga livsforing.

Importbehoven ir sledes fortfarande omfattande. Tillsammans med and-
ra linders motatgirder mot Sveriges protektionism kommer detta att fora
landet in i vad som ndrmast dr att betrakta som en mer eller mindre per-
manent betalningsbalanskris.

Delvis till foljd av den hir beskrivna utvecklingen fordndras ocksa be-
slutsmekanismerna i niringslivet. Samhallsinflytandet 6ver produktionens
inriktning behdver okas for att sdkerstilla att de inhemska behov som &r
mest angeligna i forsta hand tillfredsstills. Ett viktigt syfte dr att stimulera
sysselsdttningen men utrymmet for privat konsumtion behdver ocksa be-
gransas. Delvis sker det senare genom att priserna okar snabbare dn lonerna,
men ocksd genom ransonering av kaffe, sydfrukter och andra importerade
konsumtionsvaror. Aven for olja infors ett ransoneringssystem.

Kommentar till scenarierna

Scenarierna har skrivits darfor att vi vill ge material till en diskussion. Svaret
pa frigan om vad som kommer att hinda far vi aldrig i forvdg. Det dr
kanske t. 0. m. fel att stélla fragan.

“Betriffande framtiden 4r inte uppgiften att forutsdga den utan art g
den mojlig.” (Antoine de Saint-Exupery.)
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7 Effekter pa arbetsmiljo

7.1 Sammanfattning

I detta kapitel behandlas vilka effekter datorstyrd tillverkningsutrustning
inom verkstadsindustri och datorstddda styrstystem inom processindustri
kan fd pa arbetsmiljon. Underlaget bygger frimst pa litteraturstudier och
intervjuer i samband med foretagsbesok, med fackliga foretriidare och for-
skare.

Begreppet arbetsmiljo anvinds i den vida bemirkelse som definieras i
arbetsmiljolagen.

For att belysa de fordndringar i arbetsmiljon som installationer av ny
teknisk utrustning kan medfora beskrivs i detta kapitel ett antal exempel
pé tillimpningar av industrirobotar och NC-maskiner inom verkstadsin-
dustrin och datorstodda styrsystem inom processindustrin. Exemplen visar
att anvédndningen av den nya tekniken innebir bade fordelar och nackdelar.
Konsekvenserna kan enligt olika undersdkningar bli mycket olika. Exem-
pelvis kan en installation som innebér en avsevirt forbittrad arbetsmiljo
i fysiskt avseende innebdra monotoni och isolering i arbetet parallellt med
krav pé ett vidgat yrkeskunnande och nya former for samarbete mellan
olika befattningshavare i produktionen.

En del fysiska arbetsmiljder #r direkt olimpliga for ménniskor att arbeta
i. De @r hdlsosamma eller direkt farliga med buller och luftfroreningar
av olika slag eller innebér ett extremt monotont arbete. Manga arbetsupp-
gifter som utforts under sddana forhallanden kan nu dvertas av industriro-
botar eller utforas frdn kontrollrum. Detta innebér att allt firre minniskor
behdver vistas i dessa hilsovadliga miljoer eller utfra utarmat rutinarbete.
Arbetet med att forbittra dessa miljoer far dock inte avstanna hirmed.
For reparatérer och underhallsarbetare finns brister i miljon kvar. Det har
visats att just reparatorer och okvalificerade diversearbetare har de simsta
arbetsmiljovillkoren dven i en hogt automatiserad produktion.

Inférandet av industrirobotar innebir nya olycksfallsrisker samtidigt som
andra forsvinner. Olycksfallen intriffar nir ndgon befinner sig inom robotens
arbetsomrade. Den vanligaste skadan 4r klimning. Nu utvecklas ocksa ro-
botar som sjilva programmerar om sig beroende pa variabler i omgivningen.
Detta innebir att robotens rorelser dr mer oforutsigbara, vilket kan innebiira
nya risker for olycksfall. I ménga av de nya maskinerna kan dock sjilva
bearbetningen avskidrmas, vilket minskar riskerna for skador i arbetet.

I samband med installation av avancerad tillverkningsutrustning genom-
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fors ofta forindringar av arbetsorganisationen. Mojligheterna att 16sa de pro-
blem som kan uppsta i samband med robottillimpningar o. d. dr bl. a. be-
roende av hur arbetet organiseras. For en given teknisk produktionsupp-
liggning dr en mingd olika organisationsformer mojliga. Likasd kan tekniken
anvindas och varieras for att mojliggora en bestamd onskad arbetsorga-
nisation.

Den nya tekniken kan ge nya forutsittningar att infora en demokratisk
arbetsorganisation, vilken samtidigt kan innebdra en forbittrad produkti-
vitet.

Anvindning av datorstyrd tillverkningsutrustning kan forutom fordelarna
for vissa arbetsuppgifter vad giller den fysiska arbetsmiljon, medfora att
hart styrda arbetsforlopp vid monteringsband ersitts. Den nya tekniken
behover inte heller samma stidndiga passning som en dldre teknik, vilket
kan minska bundenheten till arbetsplatsen. Om arbetsorganisationen an-
passas kan ocksé den nya tekniken innebédra mer meningsfulla och om-
viixlande arbetsuppgifter i nidra samarbete med arbetskamrater med olika
kompetenser och yrkesutbildning.

Bland nackdelarna med den nya tekniken inom bade verkstads- och pro-
cessindustri har diskuterats en utglesning bland de anstéllda, som kan leda
till mer ensamarbete och storre isolering. Det finns flera exempel pd hur
négon eller nigra i en arbetsgrupp ersitts med t. ex. en industrirobot, som
betjinas av en person. Till nackdelarna hor ocksé att kraven pd yrkeskun-
nande och erfarenheter minskar for manga arbetsuppgifter, liksom moj-
ligheterna att planera arbetet eller ta egna initiativ. Manga bland de in-
vervjuade operatdrerna anser ocksd att arbetet blivit trdkigt och mer mo-
notont.

Dagens industrirobotar och NC-maskiner dr sd pass dyra att de oftast
anses behdva utnyttjas i minst tva skift for att vara ekonomiskt forsvarbara.
P4 lingre sikt och vid en &n hogre grad av automatisering kan behovet
av skiftarbete reduceras. Maskinerna kan under ldngre perioder g obeman-
nande.

Minga processindustrier har en besvirlig fysisk arbetsmiljo "'pé golvet™.
For att i mojligaste man undvika denna milj6 utférs allt fler arbeten frédn
hytter eller kontrollrum. Detta innebdr da fordelar vad giller den fysiska
arbetsmiljon, men ocksa nackdelar vad giller den sociala. Ett vanligt problem
dr stress och spidnning hos operatdrerna, ett annat dr sambandet mellan
vakenhetsgrad och stimulansnivd. En stabil process kriver f& operatorer
och innebir foga stimulans. En process i “kris” ddremot kridver en helt
annan bemanning och medfor ofta stress och hog aktivitet. For att 16sa
dessa problem soker processindustrin dels utforma kontrollrummen s att
de s ndra som mojligt speglar den process som pégar, dels finna en or-
ganisationsform som bade innebér en si lig bemanning som mgjligt och
tillriicklig bemanning for krissituationer. Det framgér av intervjuer och rap-
porter att manga, sirskilt dldre, reagerar mot omstillningen till arbete i
kontrollrum.

Slutligen tas upp vissa krav som framforts fran organisationer och in-
tressenter.
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7.2 Arbetsmiljobegreppet

Det arbetsmiljobegrepp utredningen anvénder &r arbetsmilj6lagens.
Grundsynen i arbetsmiljolagen framgér av 2 kap. 1§, dir det heter:

Arbetsmiljon skall vara tillfredsstillande med hinsyn till arbetets natur och den sociala
och tekniska utvecklingen i sambhillet.

Arbetsforhéllandena skall anpassas till midnniskans forutsittningar i fysiskt och
psykiskt avseende. Det skall efterstriivas att arbetet anordnas s, att arbetstagare sjilv
kan péaverka sin arbetssituation.

En grundregel i arbetsmiljolagen &r sledes att arbetsforhallandena skall an-
passas till mdnniskans forutséttningar i fysiskt och psykiskt avseende.

Lagkommentaren pekar pé att vissa preciseringar gors i motiven av hur
utrymme skall ges at psykosociala aspekter enligt arbetsmiljolagen. Saledes
heter det:

Utgangspunkten dr att arbetsmiljofaktorer kan indelas efter art och innehall. Det
dr sdlunda vanligt att arbetslivets fysikaliska miljéfaktorer delas upp i grupper sisom
klimat, buller, vibrationer, belysning, stralning osv. Vid sidan hirav har vi de kemiska
miljofaktorerna. Tillsammans kan de omgivningshygieniska faktorerna sigas utgora
den fysiska arbetsmiljon. I denna ingdr ocksi olika arbetstekniska faktorer sésom
arbetstyngd, arbetsstéllningar, utrymme, tekniska sidkerhetsanordningar o. d. En an-
nan viktig typ av faktorer utgérs av de organisatoriska och sociala forhallandena
pé arbetsplatsen, t. ex. arbetsuppgifternas innehéll och méjligheterna till kontakt, sam-
arbete, inflytande och personlig utveckling. Mellan nimnda faktorer sker ett samspel.
Den fysiska miljon ger ramen for den sociala och samtidigt paverkas den fysiska
miljon av virderingar och ansprik hos dem som arbetar ddr. Gemensamt bildar alla
dessa typer av faktorer det totala ssmmanhang i vilket arbetet bedrivs. Den psykiska
arbetsmiljon utgdr sélunda inte ndgon avskild del av arbetsmiljon. Psykosociala fak-
torer i arbetsmiljon framkommer genom att arbetsmiljon betraktas fran psykologisk
och sociologisk synpunkt. Detta perspektiv omfattar savil fysiska som organisatoriska
och sociala arbetsmiljofaktorer.

Lagkommentaren uppmirksammar ocksd foljande:

Vissa former av maskinstyrd arbetstakt och ensidigt upprepande av starkt begrinsade
arbetsmoment &r enligt motiveringarna till lagen inte forenliga med kravet pi en
allsidigt tillfredsstéllande arbetsmiljo. Bestimmelserna om arbetets anpassning riktar
sig i hog grad mot arbetsformer som #r bundna och innebir stindig upprepning
av kortcykliga arbetsmoment.

Vidare kommenteras mojligheterna att paverka arbetssituationen bl. a. med
foljande:

Det forebyggande skyddet skall enligt motiven vara utgdngspunkt vid bedomningen
av hur arbetsmiljon skall utformas. Ett rationellt produktionssitt fritt fran riskabla,
tunga och psykiskt onddigt pafrestande moment ir emellertid inte hela det mal man
vill uppnd med arbetsmiljclagstiftningen. Till detta skall komma att viga in i vad
mén en l6sning fraimjar den anstélldes sjilvstindighet och ansvar i arbetssituationen.
S&dana bedémningar kan komma in t.ex. vid uppliggningen av arbetstakt och ar-
betssitt och vid forliggningen av arbetstiden. Okat sjilvbestimmande och 6kat yr-
kesméssigt ansvar kan i vissa fall &stadkommas genom sjilvstyrande grupper eller
mera sammansatta arbetsuppgifter. Vid planeringen av arbetsmiljon skall man ta vara
p& de mojligheter som finns att tillfora arbetet sidan virden. Hérigenom kan ocksa
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ges forutsittningar for ett aktivt deltagande i skyddsarbetet fran alla de anstilldas
sida, ndgot som ér avgorande nir det giller att forverkliga syftet med arbetsmiljolagen.

2 kap. 2§ i arbetsmiljolagen behandlar arbetets planldggning m. m. Den
lyder:

Arbetet ska planliggas och anordnas si, att det kan utforas i en sund och sdker
miljo.
I kommentaren till denna paragraf pekas pé att:

Redan vid teknisk forskning och tekniskt utvecklingsarbete bor bedomningar ske
dven av miljomissiga och sociala konsekvenser. Nir det sedan giller att inrdtta en
arbetslokal, att utforma arbetsomraden i det fria, att infora nya produktionsmetoder,
att ligga upp en ny arbetsorganisation, att skaffa ny utrustning osv. méste bedom-
ningar och hinsynstaganden i arbetsmiljohdnseende ske redan pa planeringsstadiet.
Paragrafen innehéller en grundlidggande bestimmelse i detta avseende. I arbetsmil-
jolagen finns ytterligare ett antal bestimmelser som avser planldggning e. d. (3 kap.
2 och 8-10§3§), de anstilldas deltagande vid planering (6 kap. 4 och 9 §§) och ar-
betskyddsmyndigheternas bevakning pa ett tidigt stadium (3 kap. 12-18 §§ och 7
kap. 3-10 §$).

Paragrafen avser dven arbetets anordnande och ger hdr en allmédn ram for skydds-
arbetet. I bestimmelsen innefattas ocksé sidana forhallanden som att ordning och
renlighet skall iakttas pa arbetsstille.

Motiven framhaéller i sammanhanget vidare att [onesystemet har visat sig viktigt
for manga sidor av arbetsforhéllandena. Detta dr en fraga som framst avgors av parterna
i forhandlingar. Det édr emellertid uppenbart att vissa former av prestationslon méaste
undvikas i riskfyllda arbeten. Detsamma kan gilla vid arbeten som har betydelse
for annans sikerhet. I siddana fall kan oldmpliga ackordssystem ge arbetskyddsmyn-
digheterna anledning att med stod av ifrdgavarande bestimmelse ingripa i arbetets

uppldggning.
6 kap. 4§ behandlar skyddsombuds uppgifter:

Skyddsombud foretrider arbetstagare i skyddsfragor och skall verka for tillfredsstil-
lande skyddsforhéllanden. I detta syfte skall ombudet inom sitt skyddsomrade vaka
over skyddet mot ohilsa och olycksfall. Ombudet skall deltaga vid planering av nya
eller dindrade lokaler, anordningar, arbetsprocesser och arbetsmetoder liksom vid pla-
nering av anvindning av imnen som kan foranleda ohilsa eller olycksfall. Arbetsgivare
skall underritta skyddsombud om forindringar av betydelse for skyddsforhéllandena
inom ombudets omréde.

Skyddsombud skall soka vinna arbetstagarnas medverkan i skyddsarbetet.

Arbetsgivare och arbetstagare svarar gemensamt for att skyddsombud far erforderlig
utbildning.

Paragrafen innehéller grundldggande bestimmelser om vad som &r skydds-
ombudets uppgifter. Darvid framhalls nagra huvudmoment i skyddsom-
budsverksamheten.
I de foljande avsnitten behandlas arbetsmiljon med utgéngspunkt i da-
y,torstyrd tillverkningsutrustning i verkstadsindustri och i datorstodda pro-
cessstyrsystem i processindustri. Framstéllningen bygger pé ett antal exempel
fran dels verkstadsindustri dels processindustri samt synpunkter och resultat
som forts fram vid intervjuer pa foretag med fackliga foretradare och forskare
samt i aktuell litteratur pa omradet.
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7.3 Arbetsmiljo i verkstadsindustrin

7.3.1 Tillimpningar inom verkstadsindustri

[ detta avsnitt skall belysas, med exempel fran olika typer av produktion,
hur tekniken kan utnyttjas. Exemplen visar pa tillimpningar som lett till
forbdttringar av arbetsmiljo och arbetsinnehéll, men ocksa och kanske i
synnerhet pa problem som kan uppsté. Ingen tillimpning dr for alla berorda
enbart positiv eller negativ. Oftast finns inslag av bada aspekterna. Nack-
delarna med industrirobotar och NC-maskiner méste belysas och bli foremal
for atgirder.

Exempel 1: Svetsning

Svetsningsarbete &r ofta ett arbete med tunga lyft, stralning, besvirliga ar-
betsstéllningar, farlig svetsrok och kanske ocksé ensidighet. En produkt
som handsvetsas pa tre kvart kan robotsvetsas pa endast en kvart. Svets-
resultat och arbetsmiljé blir mycket bittre.

Svetsning i ett av utredningen besokt verkstadsforetag utfordes tidigare

Svets- Svets-
agg. agg.

Svetsare Svetsare @

{

Laddare

Pall Pall Pall Pall

Bild 1: Tidigare arbetsme-
tod vid svetsning.
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Bild 2. Svetsning med
svetsrobot.
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i en sviangbar svetsfixtur, ddren laddare betjinade tva svetsare, vilka svetsade
manuellt (se bild 1). Foretaget uppger att problemen vid denna typ av pro-

duktion var

O arbetsmiljon

Arbetet dr slitsamt for bdde armar, axlar och ryggar. Man maste ha
ett tungt visir som skydd mot ljusbdgen och det dr stora problem med

svetsrok.
O arbetets monotoni

Det ror sig om ett mycket stort antal korta svetsningar.
O svarigheter for foretaget att finna svetsare som ar intresserade av denna
typ av svetsning p. g.a. dess monotoni
O kvalitén blir ojamn med glomda svetsar och ojamn inbrdanning.

Foretaget beslot att investera i en svetsrobot. Ocksé ekonomiska skl och
mojligheten att skaffa sig erfarenheter av denna typ av utrustning spelade

hdrvid in.

Arbetet utfors nu enligt bild 2. Svetsarna har ersatts av en svetsrobot.
Laddaren dr avskdrmad fran svetsrok och frén ljusbdge och slipper ocksa

Svets- Styr-
agg. skap
Svets-
robot
Fixtur
h-stol
Fixtur
v-stol
7 S
Laddare
Pall Pall Pall Pall
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bira visir. Medan roboten svetsar den ena fixturen sitter laddaren upp
den andra och granskar den tidigare svetsade.

Den fysiska arbetsmiljon har sdlunda forbittrats avsevirt, men laddaren
har blivit ensamarbetare och svetsarna har forsvunnit helt.

Laddaren vid svetsroboten har inga pauser i arbetet. Arbetscykeln &r ca
en minut och under den tiden ska nésta arbetsprojekt laddas och foregdende
kontrolleras. Svetsroboten dr instélld for en optimal arbetstakt, s& hog som
mojligt men dnda inte direkt stressande. Laddaren har delvis bestimt takten,
men den dr alltid lika och kan inte varieras under dagens eller veckans
lopp. Laddaren har ackordslon.

Exempel 2: Stansning av plétdetaljer

For stansning av platdetaljer anvinder ett besokt foretag en kombinerad
plock- och stansrobot. Platdetaljen kommer in som en fyrkant och efter
stansningen transporteras den nu vinklade platen till svetsroboten dir den
svetsas ihop med andra platdetaljer.

Plitdetaljen genomgar fyra efter varandra foljande olika stansningar. Ro-
boten gor de tre forsta samtidigt pé tre olika detaljer och flyttar ocksi ar-
betsstycket frdn station till station. Robotovervakaren stansar det fjirde mo-
mentet. Detta moment kan stansas av roboten, men eftersom arbetet behdver
Overvakas maste en operator dndé finnas pa plats och det dr mer tillfreds-
stdllande att d& ha nagot att gora. Se bild 3.

Arbetsstycket, platdetaljen, dr inte sdrskilt tungt, men arbetet innebar
tidigare en mingd forflyttningar med ensidiga rorelser.

Alla fyra arbetsmomenten utfors nu samtidigt av en enda person varfor
olycksfallsrisken méste anses ha minskat.

Exempe] 3: Svetsning

Pé ett besokt foretag utfors svetsning med industrirobot avskilt bakom ett
skynke for att eliminera spridning av svetsrok, svetsloppor och for att for-
hindra blindning fran intilliggande arbetsplatsers ljusbdge. Operatdren har

|
|
I
Stans 1 / Stans 3
\\ T |\\ o
S | N
NS 7
ey R o A
[ N AN \
l AL b
Ra:is s Stans 4
material

i Bearbetat

material Bild 3. Stansning av
platdetaljer.
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bredvid sig en bildskdrm, som anger tid. Operatoren kan nagot styra ar-
betstakten och arbeta snabbare periodvis och pé sa sitt ldgga upp en tids-
buffert for pauser. P& bildskdrmen anges hur mycket tid operatoren har
till godo.

Operatoren arbetar enskilt bakom skynket. Om ndgot hénder, t.ex. ett
arbetsolycksfall, kan det ta lang tid innan ndgon uppmarksammar opera-
torens beldgenhet (en hjirtinfarkt hade intriffat tidigare). Foretagsledningen
papekade att operatorerna sjdlva onskade arbeta pa detta sitt for att i av-
skildhet styra sin egen arbetstakt.

Sjdlva svetsningen gjordes pd samma sdtt som i exempel 1.

Exempel 4: Fleroperationsmaskin

Ett foretag har skaffat sig en s. k. fleroperationsmaskin for bearbetning av
gjutgods (slipning, borrning o. s. v.). Maskinen har plats for sjuttio verktyg
och byter sjidlv for olika arbetsmoment.

Gjutgodset placeras i en palett. En datorstyrd transportutrustning himtar
paletten och placerar den i maskinen, sedan den forst tagit bort den fér-
digbearbetade paletten. Paletterna dr markta pa ett sddant sdtt att maskinen
kan avlisa vilken bearbetning som skall utforas och vilka verktyg som skall
anvindas. Bearbetningen tar ca 1 timme.

Maskinen innehéller ett antal olika program, av vilka det relevanta plockas
ut och anvinds for den mirkta paletten. Programmen kan behdva justeras
ibland for okad noggrannhet.

Om ett verktyg gér sonder eller slits ut under en bearbetning byter ma-
skinen till ett reservverktyg. Saknas ett sddant bryter maskinen bearbet-
ningen.

Maskinen betjinas direkt av tva personer pa var sitt skift. Nattetid gér
maskinen obemannad. Operatéren pa forsta skiftet plockar ur nattens be-
arbetade paletter, kontrollerar bearbetningen och kvalitet, diskuterar pro-
gramjusteringar med programmerare och produktionstekniker, byter ut tra-
siga eller forslitna verktyg och gor detaljplaner for veckan tillsammans med
stillare/produktionstekniker. Operatoren laddar ocksa paletter for sitt skift.
Operatoren pé andra skiftet, som vid utredningens besok var ganska ny
pa detta arbete, laddar paletter for sitt skift, plockar ur dem och laddar
paletter for nattskiftet. Nattens bearbetning tar ca 7 timmar.

Ovrig bearbetning av godset pa paletterna skots utefter en produktionsline
(bild 4) med sexton NC-maskiner. Samtliga arbetsplatser betjinas av den
datorstyrda transportutrustningen.

Operatorerna vid fleroperationsmaskinen har timlon och dr ldagst avlonade
inom produktionsavsnittet. Ovriga har ackordslon.

Operatoren pa forsta skiftet upplever sig ha for stort ansvar. Hela nattens
produktion dr beroende av att operatoren har gjort ritt. For att klara si-
tuationen har en informell arbetsgrupp bildats bestdende av operatoren, stél-
laren och programmeraren, som tillsammans diskuterar tidigare och kom-
mande produktion.

Den nya fleroperationsmaskinen innebéar en néagot forbattrad fysisk ar-
betsmiljo da sjédlva bearbetningen &r inkapslad, vilket innebdr en minskad
olycksfallsrisk.

Foretaget anser att man tagit ett steg fran den situation d& operatoren
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NC-svarv

NC:-svarv med sidomaskin

NC-svarv med sidomaskin

NC-svarv

Fleroperationsmaskin

NC V-fras

NC Revolverborrmaskin
med sidomaskiner

NC-svarv

NC Frasmaskin

Manuell laddning av
palletter o robotmagasin

Amnen in i systemet
Beordring o antalskontroll
Inregistrering dator

Fleroperationsmaskin PBB
Pallettvaxlare
Automatisk kranbeordring

Stéllage for produkter i arbete,
pallar, palletter o magasin for
robothantering

Bild 4. Produktionsanpas-
sat hanteringssystem.
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i forsta hand dgnade sig at att dvervaka processen med handen pa nocstoppet.
Man forsoker nu ge operatorerna meningsfulla uppgifter mellan bytena av
paletter. Det kan rora sig om kvalitetskontroll, forebyggande underhall och
pafyllning av verktygsmagasin. Foretaget dr dock pessimistiskt oct tror att
det kan bli stora problem i framtiden att hitta vettiga arbetsuppgifter till
operatoren.

Exempel 5: Svarvning

En operator vid en NC-svarv skall ladda maskinen och plocka ur den nér
arbetsstycket dr firdigbearbetat. Mellan dessa tva uppgifter skall han kon-
trollera den firdigsvarvade detaljen men har for dvrigt ingenting att gora.
Négra studerar, men de flesta dgnar sig &t tidningslisning o. d. Limna platsen
kan man inte gora da arbetet maste dvervakas. Beroende p& vad som svarvas
kan denna “paus” vara upp till en halvtimme léng. Denna arbetssituation
har utredningen funnit pa flera arbetsplatser. En del foretag loser dztta pro-
blem genom att lita dvervakare passa flera maskiner, som dé& gar i otakt™.

Exempel 6: Dragbrotschning

Exemplen 6 och 7 idr himtade fran en bok utgiven av SAF.! I boken finns
en rad exempel pa anviindning av industrirobotar och NC-maskineri svensk
industri.

Nir man tillverkar lingre serier av detaljer med korta bearbetningstider blir han-
teringsarbetet vid maskinen hogfrekvent. Om det arbetet skall utforas manuellt maste
operatoren stindigt passa maskinen for att kunna betjina den i ritt dgonblick. Ar
dessutom detaljerna som skall hanteras tunga och arbetet vid maskinen riskabelt,
blir arbetet bade fysiskt och psykiskt pressande.

Ungefir sddan var situationen vid Saab-Scania i Sodertilje ddr man utforde s. k.
dragbrotschning av vevstakarna till bilmotorer. Arbetet utfordes av tre operatorer
per skift.

For att skydda sig mot oljan som under bearbetningen skoljer Gver vevstakarna
var operatorerna tvungna att bira langa gummihandskar och forkliden. Mer én 400
ganger i timmen skulle de 7 kg tunga vevstakarna hanteras. Oljan, det tunga arbetet,
bundenheten och det ryckiga arbetet gjorde att fa ville ha detta arbete. — Losningen
pa problemet blev ett “arbetslag”™ med tva robotar.

Dir tva av operatorerna tidigare stod stér nu tvd robotar och utfor det besvirliga
arbetet. Den person som nu har till uppgift att dvervaka robotarna och gora de kor-
rigeringar som behdvs, ser ocksa till att de fir nya Amnen att bearbeta. Vevstakarna
placeras pa brickor som ordnas i en ko fore den forsta roboten. Pé varje bricka ryms
tva vevstakar och i varje buffert som gar in for bearbetning ryms totalt 10-12 brickor.

En sidan buffert ricker i 20-25 minuter. Robotarnas arbete gr till sd hidr. Den
forsta roboten tar en vevstake fran bufferten och later den bearbetas i den forsta
dragbrotschen. Sedan limnar den Over vevstaken till robot nr 2 vid den andra mas-
kinen. Efter bearbetningen i den andra maskinen placerar denna robot detaljerna
pa en conveyor, dir oljan far rinna av under 40 minuter.

Direfter kan operatoren plocka ner de néstan torra vevstakarna frin conveyorn.
— Nir en annan typ av vevstakar skall brotschas, programmerar operatoren om ro-
botarna. Det tar hogst en timme.

Tack vare robotarna och bufferten har operatoren mojlighet att styra sitt eget arbete.
I stillet for att vara bunden till ett tungt och smutsigt arbete far han pd ett langt



SOU, 1981:17 ' Effekter pa arbetsmiljo 115

mer sjidlvstindigt sdtt nu svara for skotseln av en avancerad produktionsprocess.
Inbesparingen av personal blev i detta fall fyra operatdrer — tva pa varje skift.

Exempel 7: Emaljering

Olika slags ytbehandling, t. ex. mélning eller emaljering, dr ett arbetsomrade dir robotar
anvinds alltmer. Arbete med ytbehandling pa traditionellt sétt ir ofta fysiskt trottande
och arbetsmiljon dr som regel varm och ohilsosam. Vid langa serier blir arbetet dess-
utom ofta monotont och trakigt.

Vid Husqvarna AB installerade man for nigra ar sedan tv robotar for emaljering
av ugnarna till hushdllsspisarna. Men emaljering &r ett svart jobb och dirfor fick
en yrkesskicklig emaljerare “lira upp” robotarna s att de kunde klara de olika ar-
betsuppgifterna. Det gér till si att operatéren manuellt for robotens arm genom de
olika rérelserna. Detta rorelseschema lagras i robotens minne. Sedan kan roboten
upprepa det inldrda programmet s& manga ginger som det ir nodvindigt, exakt lika
varje gang.

Emaljeringen av ugnarna sker i tvé steg. I det forsta lagger man pa grundemaljen
och i det andra den s. k. katalysemaljen soin gor ugnen sjidlvrensande. Det forsta
skiktet, grundemaljen, lades tidigare pa genom att ugnarna doppades i den flytande
emaljen. Det 6versta skiktet sprutades sedan p& manuellt i en sprutbox, dvs. pd samma
sdtt som vid vanlig sprutlackering.

Nu utférs bada dessa operationer av robotar, en for varje skikt. Dirigenom har
man forst och framst fatt en bittre arbetsmiljé, men metoden ir ocksa mer ekonomisk.
Nu gér det namligen bara &t hilften si mycket emalj som vid doppningen, som
innebar att bade in- och utsidan av ugnen emaljerades, trots att det bara behdvdes
pa insidan. Roboten kan ju programmeras att endast spruta insidan.

Den tektylliknande katalysemaljen sprutas sledes ocksid med robot. Genom att
sprutningen sker inuti ugnen har emaljen en tendens att “'sla tillbaka. Darfor maste
de som tidigare utférde arbetet bdra ansiktsmask for att inte fa emalj i sig. Nu ar
detta problem helt borta.

Men robotarna kan inte arbeta helt pa egen hand. I nirheten arbetar ett par personer,
den ene svetsar ugnar som sedan skall emaljeras och den andre kontrollerar hur
robotarna skott emaljeringen. De bida byter di och da arbetsuppgifter och svarar
for en viss allmin Svervakning av emaljeringen. De kan ocksi klara enklare service
om det behdvs. En tredje person, instruktoren, kan tillkallas om det uppstar svérare
problem. Det &r ocksd han som har ansvaret for programmeringen av robotarna.

Erfarenheterna frén Husqvarna #r goda, bade ekonomiskt och nir det giller ar-
betsmiljon. Installationen dr en bra affir for alla parter, och foretaget dverviger nu
att skaffa ytterligare tva robotar for liknande uppgifter.

1.3.2 Arbersplatsens utformning och Sysisk miljo

Inférandet av datorstyrd tillverkningsutrustning har i de flesta fall betytt
en avsevirt forbéttrad fysisk arbetsmiljo. Manga tunga och farliga arbets-
moment har forsvunnit och kommer att forsvinna.

Enligt den tidigare citerade boken Annorlunda fabriker har mekanise-
ringen — och senare automatiseringen — lagt grunden for vart nuvarande
vilstand och varit viktiga medel for att forbéttra arbetsforhallandena:

Mekanisering och automatisering har ocksa varit viktiga medel for att forbittra ar-
betsforhallandena i produktionen. Den fysiska arbetsbelastningen har minskat dras-
tiskt och i dagens fabriker har det verkligt tunga arbetet ndstan helt férsvunnit. Arbete
i pafrestande miljder — t. ex. i olimplig temperatur. i rok och buller — har i ménga
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fall kunnat automatiseras bl. a. med hjilp av industrirobotar. Monteringsband med
hart styrda arbetsforlopp har ersatts av "mjuka” transportsystem, t. ex. sjilvgaende
monteringsvagnar. Bearbetning i maskiner kraver inte lingre nodvindigtvis manuell
betjining moment for moment. Arbetsforloppet kan programmeras, ofta av operatdren
sjilv, och sedan styras fran maskinens egen lilla dator. Tack vare de nya mojligheterna
att anvinda datorstyrning har ocksd méanga inom processindustrin kunnat flytta fran
en farlig och ohilsosam arbetsmiljd till kontrollrum och liknande lokaler som erbjuder
en betydligt sdkrare och behagligare arbetsmiljo.

Men det har inte saknats kritiska roster under denna utveckling. Manga har menat
att de uppgifter som blir kvar for manniskan alltfor mycket préglas av arbetsuppdelning
och bundenhet. En del av denna kritik ir berittigad. Mekanisering och automatisering
kan ibland leda till att minniskans arbete blir helt bundet till maskinens. I andra
fall diir uppgifterna 4r av mera dvervakande karaktdr kan arbetet ibland bli monotont,
isolerat och ointressant.

Arbetsolycksfallsgruppen vid Tekniska hdgskolan i Stockholm har studerat
olycksfallsrisker vid arbete med industrirobotar. I en studie! visas pa att
industrirobotar medfor nya olycksfallsrisker.

Under 1977 intriffade ett olycksfall pd var 40:e robot (antalet robotar
var da ca 600). Flera av olycksfallen intriffade nér operatéren varit innanfor
robotens arbetsomréade for feljustering eller rengdring. Roboten har startat
oavsiktligt genom felmanover eller pa grund av elektriskt fel. Den vanligaste
skadan var klamning.

De vanligaste orsakerna till olycksfall vid arbete med industrirobotar ar
enligt en japansk undersdkning som refereras i namnda arbete

O felaktig robotrorelse vid programmering

O fel i annan maskin vid programmering

O felaktig robotrorelse vid manuell styrning

O minsklig felhandling vid uppmontering, justering och reparation.

Det framgar av listan att det inte @r i forsta hand under l6pande drift som
olycksfall intraffar. Inkdrningsperioden, feljusteringar och felprogramme-
ringar dr de kritiska faktorerna.

Enligt Arbetsolycksfallsgruppen kan den tekniska utvecklingen ocksé
medfora 6kade problem ur olycksfallssynpunkt. Industrirobotar kan fas att
reagera pd omgivningen med hjilp av kidnselorgan. Roboten korrigerar sjdlv
sina rorelser. For minniskan i robotens nirhet blir det alltsd svart att kunna
forutsdga robotens rorelser och tdnkbara fel.

Eftersom kunskaperna och erfarenheterna av industrirobotar dn sa lange
4r begrinsade kan det vara svart att precisera de krav som maste stillas
pa utformningen av roboten och kringutrustningen for att en installation
skall vara siker. Enligt Arbetsolycksfallsgruppen har man inte heller inom
foretagen kunnat specialutbilda personal som skoter robotinstallationer.
Gruppen har sammanstillt en kravlista, som aterfinns i avsnitt 7.4. Krav
fran organisationer och intressenter.

I tidningen Arbetsmiljo 1/80 finns ett exempel pa de nya olycksfalls-
riskerna beskrivet:

Vid ett stalverk tillverkas kullagerringar genom pressning och hélning i ett par se-
riestillda pressverk med efterfoljande ringvalsning. Mellan pressarna leder en lutande
(odriven) rullbana. Omedelbart framfor den andra pressen finns en tangvdndare som
griper tag om @mnet, tar upp det i en halvcirkuldr lyftrorelse, s att @mnet blir vént
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med botten upp, och placerar det pa sin plats i pressen. Tangvindaren far automatiskt
sin impuls fran sista rullen i banan nir hetan kommer dit.

Det dr en oskriven regel att man inte skall kliva 6ver rullbanor etc. men likvil
hénder det att man tar en genvig for att spara ett par steg. En arbetstagare klev
- som sd manga génger tidigare — upp pa den halvmeterhoga banan.

Denna gang halkade han pé de odrivna rullarna och kom med foten &t den rulle
i rullbanan som dr impulsgivare till tdngvindaren. Denna reagerade omedelbart och
grep arbetstagaren om benet samt gjorde sin halvcirkelrérelse och lyfte upp honom
mot presstativet.

Innan négot allvarligare hann ske kom en arbetskamrat rusande in i manoverhyttan
och slog ifrdn strombrytaren till tdngvindaren. Den skadade fordes till lasarettet,
men var tursamt nog inte virre ddran @n att han efter omplastring kunde atervinda
hem.

Man soker i moderna processer automatisera maskinerna for att bl. a. fa bort en-
formiga och montona arbeten. Tyvirr glommer man dock ofta bort att skydda ar-
betstagarna for automatiken i robotsystemet. En sddan maskin arbetar ju blint, dvs.
far de rdtt impuls sa fullbordar den en ny rorelse eller ett nytt slag.

Vid halv- och helautomatiska processer maste man anordna nodstopp i tillrackligt
antal pd lampliga platser. Riskabla zoner och genviigar skall avstingas med lasta grindar
och skydd. Om riskzon méste passeras skall skyddsanordningen vara elektriskt for-
reglad sd att drivkraften bryts nir skyddet dppnas.

I det aktuella fallet satte man efter olyckan upp ett par avvisare pa rullbanan en
halvmeter fre tdngviindaren. Yrkesinspektionen anser inte detta vara tillrdckligt. An-
tingen ska en géngbrygga ordnas 6ver rullbanan eller ocksi skall passagen forses
med ett fast ricke sd att personalen tvingas gi runt maskinkomplexet.

Med tanke pé att det finns en olycksfallsrisk vid arbete med industrirobotar
kan det synas mindre lampligt att forligga arbetet helt avskilt bakom ett
skynke eller dylikt.

[ minga av de nya verktygsmaskinerna kan en allt storre del av be-
arbetningen avskidrmas, som t. ex. fallet med fleroperationsmaskinen som
tidigare beskrivits. Detta medfor en forbittrad fysisk arbetsmiljo och mins-
kade risker for olycksfall. " Avfallet” fran bearbetningen (spanor, stink osv.)
kan uppsamlas pd en skyddad plats och inte stinka omkring som tidigare
ofta varit fallet.

Den nya tillverkningsutrustningen kriver i flera fall nya kemikalier, t. ex.
for smérjning och kylning vid skirande bearbetning. Dessa kemikalier kan
vara mer eller mindre hélsovéadliga. Olika plastmaterial kommer ocksa till
anviandning.

1.3.3 Arbetets innehdll och organisation

Mojligheterna att 16sa eventuella problem med arbetsmiljon dr ocksé be-
roende av hur arbetet organiseras.

I samband med installation av avancerad produktionsutrustning genom-
fors ofta forandringar av arbetsorganisationen. For en given teknisk pro-
duktionsuppldggning dr en méngd olika organisastionsformer mojliga. Likasa
kan tekniken anvindas och varieras for att mojliggora en bestimd 6nskad
arbetsorganisation. Enligt intervjuer pé foretag 4r det inte enbart den tekniska
utrustningen som &r avgorande for produktiviteten och for att investeringen
ska l6na sig. Kringrutinerna spelar en mycket stor roll och darfor #r séttet
att organisera arbetet viktigt inte bara for 16ntagarna med krav p4 menings-
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fulla arbeten i god arbetsmiljo utan ocksa for foretaget som helhet. Sam-
bandet mellan arbetsmiljo och produktivitet dr dock inte utan konflikter.

Overgangen fran en produktionsteknik till en annan, t.ex. en overgang
fran manuell bearbetning till produktion med begrinsad bemanning (PBB),
kan alltsd betyda mycket stora omstéllningar dér alla parter maste bidra
med sina kunskaper och erfarenheter.

Praktiskt taget alla skrifter inom detta omréde fran parterna pd arbets-
marknaden har de senaste &ren behandlat demokratisk arbetsorganisation,
minskligare arbeten, meningsfulla, innehdllsrika arbeten, inflytande pé ut-
formning och planer med flera likartade fragor. Alla parter verkar vara ense
om att “goda” arbeten #r produktivitetsfrimjande. Detta &r en viktig an-
ledning till att satsa pa att gora arbetslivet mer demokratiskt, och arbets-
uppgifterna meningsfulla och utvecklande.

Motiv som angetts for att anvinda den nya tekniken, ddr produktionen
i viss utstrickning dr mindre beroende av personalen, dr bland annat problem
med personalomsittning, franvaro och brist p4 adekvat utbildad arbetskraft.
Det har dock befarats att personalomsittning och franvaro stiger i takt med
att de anstilldas betydelse for produktionen minskar.

Inforandet av datorstyrd tillverkningsutrustning har ndr det géller arbets-
innehall och -organisation bade fordelar och nackdelar. Till de positiva fak-
torerna riknas frimst att arbetet gar snabbare. Servicenivan kan hgjas till
glidje for kunder och andra intressenter. De potentiella ekonomiska for-
delarna #r uppenbara. En annan fordel ér att anvidndandet av avancerad
teknik pé lingre sikt kan leda till att behovet av skiftarbete minskar. En
nackdel for arbetstagaren kan vara att en arbetsprocess delas upp i mindre
enheter som standardiseras eller programstyrs. Vissa arbetsuppgifter blir mer
avgransade och rutinmissiga och arbetaren kan ldttare ersdttas av en annan
i den man som utbildningskraven sinks. Aven mer kvalificerade arbets-
uppgifter kan automatiseras och ersittas av passiv dvervakning eller helt
bortrationaliseras.!

Kraven pa yrkeskunnande och erfarenhet minskar i betydelse for méanga
arbetsuppgifter. Mojligheterna att planera sitt arbete eller ta egna initiativ
minskar vilket framgar av bl. a. ovan nimnda undersokning. I gengild stills
krav som forméga till uthéllighet och koncentration till en maskins arbets-
cykel.

Négra citat frin intervjuade personer pd besokta foretag:

Operator: " Det ir ett trakigt enahanda jobb som ger en ensidig orslitning.”

Produktionschef: I framtiden kan det vara svart att hitta vettiga ar-
betsuppgifter som utfyllnad till maskinovervakning.”

Operatdr och fackliga fortroendeman: “Det dr bittre arbetsmiljo, men
ett trakigt, passiverande jobb, som gor att man dr mindre aktiv dven utanfor
jobbet. Det kan leda till lagre facklig aktivitet.”

Operator: "Det 4r nodvindigt med ett fungerande samarbete mellan ope-
ratdren, stillaren och programmeraren. Om detta fungerar dr det mycket
positivt och gor arbetet mer innehéllsrikt.”

Operator: " Yrkesskador forsvinner men ersitts av trdkighet.”

Produktionsansvarig: Vi har sparat golvutrymme och fatt en hogre och
jimnare kvalitet pi produkterna. Vi har ocksa fatt mindre sjukfranvaro,
bittre arbetsmiljo och sékrare leveranskapacitet.”

I en arbetsorganisation ir produktionsmetoder, arbetsformer och infly-
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tande viktiga inslag. Kraven pa inflytande, rikare arbetsinnehall och psykiskt
mindre stressande arbeten omsiitts i praktiken med hjilp av arbetsorga-
nisation och produktionsteknik. Mdgjligheterna att héja produktiviteten,
genom att personalomsittning, franvaro och utslagning av arbetskraft mins-
kar, kan pdverkas genom arbetsorganisationens utformning. Att ett mindre
antal specialister for detaljplanering och kontroll behdvs kan innebira en
ekonomisk besparing for foretaget och att kunskaper och erfarenheter hos
de anstillda utnyttjas bdttre. En forbéttrad utbildning av de anstillda ger
forutsittningar for tekniskt mer komplicerad produktion med hoga krav
pd kvalitet. Ett brett spektrum av sociala och andra faktorer forutom snivt
foretagsekonomiska behdver siledes beaktas vid utformningen av arbets-
organisationen.

Kunskapskrav

De krav, som de intervjuade pa foretagen framfort att man stiller pa skotare
av industrirobotar och NC-maskiner, &r tekniskt kunnande samt kunskaper
om och formaga att betjina flera maskiner, flexibilitet.

Framfor allt kriver man av den anstillde, dirom ir bdde operatorer och
arbetsledning ense, ordningssinne, renlighet, aktivitet, lugn, noggrannhet,
stabilitet, intresse, en positiv instéllning, formaga att se mojligheter, in-
tuition, ansvarskdnnande samt forméga att forstd enklare problem. Av in-
tervjuerna framgar att arbetets innehéll och organisation skulle kunna kriva
mindre av yrkeskunnande jamfort med ildre utrustning men mer av sadana
kvalifikationer som kan anses vara personliga egenskaper och formaga till
abstrakt tdnkande.

Arbetet har mekaniserats allt mer. Tyngre manuellt arbete har dvertagits
av maskiner. Det fysiska slitet har minskat. I stéllet har arbetet till storre
delar styckats upp i allt mindre bitar, som kan innebira ett mer ensidigt
slitage och i flera fall mer stillasittande. For en del yrkesgrupper har det
tidigare behovet av helhetliga yrkeskunskaper (enligt gingse avgrinsning
av resp. yrken) ersatts av behovet av specialiserade detaljkunskaper eller
av rutinmdssiga fdrdigheter. P4 andra yrkesgrupper stills allt storre krav
pa abstraktionsforméga.

Vid mekanisering 6verfors sjidlva bearbetningen av arbetsforemalet fran
arbetaren till maskinen. Det minskliga arbetet bestar d av transporter, isét-
tande och borttagande av arbetsforemalet, forberedelser som maskinstillning
och verktygsbyte samt en viss planering, kontroll och korrigering av pro-
dukten och processen.

Vid automation Gverfors inte bara bearbetningen av arbetsforemélet utan
ocksé storre delar av kringrutinerna till datorsystemet. Vid hogre grad av
automatisering overfors planeringen, kontrollen och/eller korrigeringsarbe-
tet. Arbetaren blir 6vervakare och reparator.

Styrning och kontroll

Den 6kade mekaniseringen och automatiseringen har stillt hogre krav pa
minniskans anpassning till maskinernas rytm och tillverkningsmetoderna.
Arbetsuppgifter som tidigare i en mer hantverksmissig produktion kravde
eftertanke och yrkesskicklighet har forindrats. Krav pa tAlamod, uthallighet
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och anpassning har okat i betydelse, liksom tidigare vid en 6vergéng fran
funktionsverkstad till flodesverkstad med l6pande band.

Ett forbattrat utnyttjande av produkter i arbete och materialhantering
stdller krav pd planering och styrning av arbetsinsatser. Syftet &r att fa ett
jamnt flode dar inga buffertlagar uppkommer. Servicefunktionerna styrs
in pa ritt plats vid rétt tidpunkt och fabriksgolvet utnyttjas pa ett mer
effektivt sidtt. For att det ska flyta utan storningar maste man ha kontroll
over alla produktionsfaktorer, dit d#ven den ménskliga arbetskraften ridknas.

Bade den datorstyrda tillverkningsutrustningen och den datorstodda ad-
ministrativa styrningen av produktionen innebdr 6kade mojligheter till exakt
mitning och kontroll av den enskildes och/eller arbetslagets/gruppens ar-
betsprestationer pa en ofta mycket detaljerad niva. Sveriges Rationalise-
ringsforbund (SRF) arbetar som namnet anger med rationaliseringar, metoder
och system. Vid SRF:s konferens Tvirkontakt 1976 framholls att:

Behovet vixer av att med arbetsmétning ticka in saidana omraden som tidigare inte
kunde tdckas med konventionella metoder. Behovet okar av att med arbetsmitning
fa fram mer noggranna uppgifter som underlag for planering och beslut.

Utglesning och isolering

Négra av de risker som ofta diskuteras i samband med 6kad automatisering
och fordndrad produktionsteknik dr utglesning mellan arbetskamrater och
isolering. Utglesningen kan medfora att sociala och fackliga kontakter for-
svaras eller upphor. Dirmed forsvéaras ocksd maojligheterna for arbetstagaren
att fa Gverblick Over hela produktionsprocessen och se sitt eget arbete i
ett storre ssmmanhang. Dock kan mojligheterna till forbéttrad information
genom nya datorstodda informationssystem aterigen underlédtta en sddan
overblick.

Arbetstid/skiftarbete

Dagens industrirobotar och NC-maskiner dr sd pass dyra att de oftast anses
behdva utnyttjas i minst tvé skift for att vara ekonomiskt forsvarbara. De
underlittar samtidigt inforande av flera skift satillvida som fdrre personer
behover vara i tjanst.

P4 lingre sikt och vid en hogre grad av automatisering kan behovet av
skiftarbete reduceras. Maskinerna kan under langre perioder g obemannade.
Ur hilso- och social synpunkt synes en av de storsta fordelarna med den
nya tekniken vara just denna mojlighet.

Industrin har sedan ldnge tillimpat principen Produktion med Begridnsad
Bemanning”. Detta har varit mojligt nir man haft stora arskvantiter av
likartade artiklar i ldnga serier. Exempel finns frén processindustrier men
dven fran verkstadsindustrin i form av transferlines, plastgjutningsmaskiner,
stdngautomatsvarvar etc.

Under 1960- och 1970-talen har stora insatser gjorts for att soka oka pro-
duktionen per operator och timma dven vid smé& och medelstora partier
och serier. Automatiserad tillverkning av dessa artiklar har blivit mojlig
tack vare NC-tekniken. Det har fatt till foljd att manuella insatser ersatts
av stort kapital bundet i maskiner, vilket &r mojligt ndr 16nekostnadsdelen
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stiger hastigare dn kapitalkostnaden. Relaterat till arets kalendertimmar har
kapitalet i form av maskiner och byggnader lag utnyttjningsgrad, ca 17 %
vid enskiftsarbete och ca 29 % vid tvaskiftsarbete. Genom att utrusta ma-
skinerna for PBB i tvaskift och ett tredje obemannat 6kar utnyttjningsgraden
av maskiner och byggnader till ca 50 % av arets kalendertimmar. Att be-
manna dven det tredje skiftet dr forenat med stora personella problem spe-
ciellt for industrier som inte av tradition har skiftarbete.

Loneform

Prestationslon dr en vanig 16neform inom verkstadsforetag. Motivet till att
behélla denna I6neform #ven vid arbete vid industrirobot eller NC-maskin
dr bland annat att 6vervakaren/operatoren s snabbt som mojligt skall byta
det arbetsstycke som skall bearbetas och s& snabbt som mojligt tillkalla
reparatér om négot gir sonder. Operatéren kompenseras genom avtal for
lingre avbrott eller stillestdnd.

7.4 Arbetsmiljo i processindustrin

7.4.1 Tillampningar inom processindustrin

[ vissa avseenden utgor processindustrin dven utan utnyttjande av elektronik
en mycket avancerad produktionsform. Det ir teknologi och kemisk re-
aktioner som “’gor arbetet™ och arbetarens uppgifter dr i huvudsak reducerade
till dvervakning, variationskontroll och underhall.

En och samma process exempelvis i en massafabrik kan befinna sig i
olika tillstind. Fyra huvudmojligheter finns.!

1. Stabilt tillstdnd (steady state) som betyder att processen gar jamt med
sma eller inga variationer.

2. Kontrollerbara variationer, som betyder att det finns variationer, men
att dessa ligger innanfor de ramar som den normala bemanningen av
processoperatorer kan klara.

3. Okontrollerbara variationer, som betyder att processen varierar utanfor
de grinser som en normal bemanning av operatorer kan klara.

4. Stopp (shut down), som betyder att processen har stoppat och uppgiften
ar att fa igang den igen.

Naturligtvis doljer sig ménga olikheter under detta grova schema.

Processen styrs oftast fran ett kontrollrum med en samling instrument-
paneler. Instrumenten ska aterspegla den process som pagar ute i produk-
tionsmiljon.

Informationen som operatéren far via instrumenten kan vara av olika
slag, dels en kontinuerlig information eventuellt med historiska data dels
signaler om dverskridna grénser. Det forsta slaget information gér det littare
for honom eller henne att i forvig se att processen kommer att variera
och han/hon kan da i god tid vidta atgdrder som eventuellt kan &terfora
processen till sitt normala forlopp.

Man efterstravar naturligtvis att tillstinden 3 och 4 (ibland ocksé 2) skall
intriffa s& sdllan som mgjligt. Operatéren har di langa inaktiva perioder
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med enbart dvervakning, men med avbrott for krav pa mycket stor iktivitet
da négot intriffar i processen.

Det ir vanligtvis si att kraven p& bemanning &r olika — delvis mycket
olika — under de olika tillstdinden. En stabil process kan dvervakes av en
enda person, men en process i kris kriver oftast en helt annan bemanning.

Manga processindustrier har en besvirlig fysisk arbetsmiljo *"pa zolvet™.
Temperatur, vibrationer, drag och smuts dr arbetsmiljofaktorer som arbe-
taren i t. ex. ett valsverk stindigt utsitts for. For att i mojligaste mén undvika
denna miljo utfors allt fler arbeten fran hytter och kontrollrum

Perby' beskriver ndgra arbeten och yrken i ett svenskt valsverk:

Det finns arbetsuppgifter av manga olika slag i valsverket. Jobb som dr rorliga —
och jobb dir man #r helt 1ast. Manuella jobb ute i produktionen — och opemntdrsjobb
i hytter.

Man kan utskilja nagra olika typer av arbeten, beroende pa vilken uprgift man
har i produktionen. Det finns tillverkande arbeten. Exempel dr att valsa och att klippa
platarna. Alla sddana arbeten dr mekaniserade. Arbetsuppgifterna bestér i att styra
och/eller overvaka en maskin. Arbetet utfors fran en hytt.

Vid en rad olika tillfillen under produktionens gang behandlas amnena rspektive
platarna genom uppvirmning i ugnar. Det finns flera arbetsmoment dér sjdlva be-
arbetningen #r automatiserad. Det giller t. ex. bldstring/mélning. I dessa fall finns
det en typ av arbetsuppgifter som bestar i att skota produktionsutrustningen. Exempel
dr ugnsskotare. Numera utfors allt fler av dessa arbetsuppgifter frén hytter; pd méanga
stillen sker dock en del av overvakningen direkt ute i produktionen.

Det finns en hel mingd arbetsuppgifter som har med kontrollen av tillverkningen
att gora — betydligt fler jobb dn man forestiller sig. De som kontrollerar platar och
Amnen arbetar i regel direkt ute i produktionen. Det dr mer sillan som syning utfors
fran en hytt.

Ett fjirde slag av arbetsuppgifter har med platfloder att gora — ordningen mellan
platarna osv.

Ett exempel ir platledaren som har till uppgift att fordela platarna. Hur han ldgger
ut platarna har en viss betydelse for pltflodet i de efterfoljande stationerna.

Idag arbetar de som utfor valsningen i det s& kallade valstornet. De sitier overst
i tornet, i en manoverhytt med perspektivfonster. De ser ut dver valssiolen och
rullbanorna. De har ocksa TV-skirmar dir de kan se nir platen fors in mellan valsarna.

Tvé valsare arbetar tillsammans.

Idag sker den mesta valsningen automatiskt. En processdator anvinds som hjdlp-
medel.

Denna utveckling har skett i flera steg. Fran borjan arbetade stillaren ute vid sjdlva
valsstolen.

Sedan infordes en mandverhytt. Valsarna stillde in avstandet med hjilp av spakar.
Detta innebir en forbittring av arbetsmiljon. Men det avgorande steget innehalls-
missigt togs i och med att processdatorn infordes: dé lagrades valsningsprogrammen
i datorn — dvs. en stor del av det kunnande som varje valsare tidigare forvirvade
genom erfarenhet.

I datorn finns lagrat valsningsprogram for olika tjocklek, bredd och stélkvalitet.
I och med att ett imne kommer ut ur dmnesugnen letas ett limpligt program fram
automatiskt.

Valsarna maste mata in vissa uppgifter till processdatorn for att valsningen ska
fungera. Det giller bl. a. vdrden som anger valsarnas forslitning.

Dessutom forekommer fortfarande manuell valsning som reservrutin och for vissa
kvaliteter.

Ménga valsare uttrycker oro for att kunnandet for den manuella valsningen héller
pa att ga forlorad. Allt firre av de nya valsarna ldr sig att kora manuellt.
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Arla har i Linkoping byggt ett av Europas modernaste mejerier, hdgauto-
matiserat och hogdatoriserat. Mjolkens vig styrs av datorer, fran invédgning
till forpackning. Produkterna transporternas till kyllagret med forarlosa sjdlv-
gdende truckar.

I en artikel i Mél och Medel, Livsmedelsarbetareforbundets tidning, be-
skrivs hur arbetet och miljon foérindrats jamfort med det gamla mejeriet.

Men de anstéllda har svart att finna sig till rdtta i den nya miljon. Sérskilt de éldre
mejeriarbetarna.

For trots att det gamla mejeriet var nedslitet och tungarbetat fanns dir en ar-
betsgemenskap som gatt forlorad i den nya anldggningen.

Styrcentralen dr hjirtat i anldggningen. Operatoren skoter det mesta dérifran. Med
hjilp av en knappsats ger han order om vad som ska utforas. Fran invdgning i tank-
bilshallen till forpackningsmaskinerna.

Datorn styr mjolkstrommar mellan olika tankar och apparater. Ventiler 6ppnas
och stings automatiskt. Datorn skoter huvuddelen av kvalitetskontrollen, ser till
att fetthalten hélls inom bestimda gréinser, skoter disk av tankar och ledningar.

Allt som hinder kan f6ljas pa en firg-TV-skdarm. En skrivare meddelar omedelbart
om nagot fel uppkommer.

I flera hallar syns inte en mianniska till, endast maskiner.

"~ Forr korde vi mjolken manuellt och visste exakt vad vi gjorde. Man kunde
bestimma fetthalten p& mjolken pé ett annat sdtt. Det var noga med fetthalten pa
mjolken och griadden. Nu gir mjolken direkt till separatorn och ut i tankar. Det
ar inte sikert att fetthalten i sluttanken stimmer.”

“— Niér man dr over 40 &r borde man inte borja hédr pa styrcentralen. Ju dldre
man blir desto svérare dr det att hanga med. Och hér dr jag tvungen att vara kon-
centrerad hela tiden.”

"~ Det gamla mejeriet var nerslitet och det hir dr béttre. Alla tunga jobb dr borta.
Men yrkeskunnandet forsvinner. P4 det gamla mejeriet kunde ystmdstaren kdnna
pa ostmassan. Det fanns ett gediget yrkeskunnande som man inte har nytta av har.”

"~ 70 procent dr overvakning och knapptryckning. Resten dr rengoring.”

"~ Bullret i forpackningshallen ar pafrestande.”

Personalchefen siger att han ska satsa mer pa gruppgenomgangar, introduktion
av nyanstdllda och nyare former av utbildning.

Platschefen sédger att man inte ska automatisera for automatikens skull. En yr-
keskunnig person kan praktiskt taget se pa produktionen om den dr bra. Men dven
om man har produktkdnnedom maste man ha teknikerna till hjilp. Yrkeskunnande
och tekniskt kunnande dr lika viktigt och hér krdvs samarbete.

1.4.2 Arbetsplatsens utformning och fysisk miljo

Typiskt for en avancerad processindustri 4r att arbetet till stor del utfors
fran en hytt, ett mandverrum eller ett kontrollrum. Men det finns ocksé
en mingd arbetsuppgifter — varierande mellan olika branscher och foretag
- i sjdlva produktionen med en ofta mycket délig arbetsmiljo med buller,
hetta, drag osv.

Flera arbetsuppgifter som tidigare utforts “pa golvet™ har (ibland av ar-
betsmiljoskal) flyttats in till mandverrummet och med en avsevird arbets-
miljoforbittring for operatéren som foljd. Men situationen har av en ugns-
reglerare i ett valsverk (som tidigare varit ute i produktionen) beskrivits
s& hir:!

g Perby, Carlsson: Att
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holm 1979.
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“Vi har sluppit ifrdn virmen och den déliga luften. Men vi dr mer lasta. Vi har
storre ansvar.

Virmaren, eller som han nu kallas ugnsskotaren, har blivit helt bortkopplad, han
har ingenting med sjilva produktionen att gora lingre. Han gér bara nere vid ugnarna
nu. Han upplevde sin situation som bittre nidr han fick kora och péverka.

En operator i ett kontrollrum som kan processen och kédnner att han eller
hon behiirskar den befinner sig i en bittre position 4n den som madste agera
utifran bristande kunskaper och ofullstindiga forutsidttningar. Det dr darfor
viktigt att beakta lirande och kunskapsutveckling ndr man bygger upp kon-
trollrum.

Kontrollrummet och dess instrumentpanel bor darfor byggas sa att de
pa bista mojliga sitt avbildar den process om reellt forsiggar. Man bor med
andra ord bygga kontrollerna sé att de “gestaltar™ den reella processen snarare
an sa att lika” mitningar placeras tillsammans dven om de overfor data
fran helt olika steg i processen. Ju svagare kontakten dr med det som forsiggar
i produktionen, ju starkare blir kravet pa att kontrollerna speglar processen.

Normalt dr det ocksa battre att fa kontinuerliga viarden pa de variabler
som miéts dn att bara fa gransvirden t. ex. i form av signaler nér en eller
annan kritisk grians 6verskridits. Ges kontinuerliga védrden blir mojligheterna
att forutsdga och forbereda sig for variationer storre. Kontinuerliga virden
pa perifera variabler dr dock kanske inte sa bra. Det kan ofta bli friga om
ett val mellan mer eller mindre viktiga variabler med dérav foljande va-
riationer i kraven pd det sétt variablerna mits och presenteras pa. Arbete
i kontrollrum behandlas i det ovan refererade verket av Gustavsen.

I en forskningsrapport' frin Arbetsmiljélaboratoriet vid Tekniska hogsko-
lan redovisas en undersokning av arbetsmiljo och arbetsorganisation i vals-
verk. I denna undersokning har man bl. a. gjort jamforelse mellan olika
linder (nio till antalet) och mellan avdelningar med olika grad av automation.
Bedomningarna av arbetsmiljon har gjorts av olika experter i de enskilda
linderna. Jimforbarheten mellan bedomningarna forsvéras naturligtvis till
foljd hirav.

Undersokningen visar att smuts, hog temperatur och drag dr de storsta
fysiska miljoproblemen. I vissa linder, Finland, Japan och Sverige, finns
det knappast nagon skillnad mellan avdelningar med hogre och ligre grad
av automation. I 6vriga linder (Osterrike, Frankrike, Visttyskland, Ungern,
Jugoslavien och England) dr emellertid arbetare pa avdelningar med ligre
automationsniva oftare utsatta for dessa tre faktorer dn arbetare pa avdel-
ningar med hogre automationsniva.

Vad beror det dd pa att arbetsmiljon i ovriga sex ldnder bedoms vara
béttre pa hogautomatiserade dn pa ligautomatiserade avdelningar? En orsak
kan vara att arbetarna pa lgautomatiserade avdelningar utfor ménga av
sina uppgifter ute i sjdlva valsverket, dédr 'hetan’ pd golvet avger vdrme-
strilning och dér processen i sig ger upphov till damm, som lagger sig
pa utrustningen som ir vat eller oljig. Vid hantering av utrustningen blir
da arbetarna smutsiga.

Drag ir ett stort problem i stilverk och valsverk. Det sker mycket trans-
porter in och ut ur byggnaderna och portarna limnas oppna. Detta &r ett
speciellt problem d& den varma processen forsvarar majligheterna att fa
en balans mellan den luft som kommer in i byggnaden och den luft som
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lamnar byggnaden. Ménga arbetare klagar 6ver att vara 'varma pa framsidan
av vidrmestralningen och kalla pd ryggen av draget’.

Pa de avdelningar som har hogre automationsgrad utfores fler uppgifter
fran kontrollrum och arbetarna blir dirfor inte utsatta for smutsen, virmen
och draget ute i verket.

Det finns emellertid miljéfaktorer som ej har forbittrats med automa-
tionen. I Tyskland, Ungern, Sverige och England ir bullret virre pa de
i hogre dn i ldgre automatiserade avdelningarna. [ Frankrike och Jugoslavien
ar luftfororeningarna viérre pa avdelningar med hogre automationsgrad #n
pd avdelningar med ldgre automationsgrad.

I Finland bedémes arbetsmiljon vara ganska délig pd bida typerna av
avdelning. P& de svenska avdelningarna dr miljon varken bra eller dalig
men det finns ingen skillnad mellan avdelningar med hogre eller ligre grad
av automation.

Dessa data pekar pa att effekterna pa arbetsmiljon av datorisering kan
bli mycket olika och att mgjligheterna till forbittringar kanske inte alltid
utnyttjas.

Rapporten tar ockséa upp den fysiska arbetsmiljo for olika yrkeskategorier.
Yrkeskategorierna &r

1. Formin/arbetsledare.

2. l:ie min. Kvalificerade arbetare med 3 &rs yrkesutbildning eller 6 Ars
praktik. Exempel: stillare.

3. l:e operator. Kvalificerade arbetare med 1 ars yrkesutbildning eller 3
ars praktik. Exempel: virmare, maskinvalsare.

4. 2:e operator. Kvalificerat arbete som kriver ca 6 manaders erfarenhet.
Exempel: reglerare, valsslipare.

5. Arbetare i produktionen. Okvalificerade. Exempel: inliggare.

6. Andra okvalificerade arbetare, ej i produktionen. Exempel: diversear-
betare.

7. Reparatdrer.

8. Transportarbetare.

9. Andra kvalificerade arbeten. Exempel: programmerare.

Figur 7:1 visar médngden av den tid som de olika yrkeskategorierna ir utsatta
for smuts, drag och vidrme. Dessa tre faktorer har valts eftersom de har
de hogsta medelvirdena i de olika linderna.

Figuren visar att reparatorer (7) och okvalificerade arbetare (5, 6) ir utsatta
for drag, virme och smuts oftare &n andra grupper och att transportarbetare
(8), formén (1) och programmerare (9) har den bista miljon.

Formin tillbringar sin tid pa ett kontor och ute i verket. Kvalificerade
arbetare som programmerare tillbringar mycket tid pa kontor. Transport-
arbetare finns i bilar, truckar och kranar. Dessa tre grupper har en ganska
god fysisk miljo, eftersom de inte arbetar sd nira processen.

Forste mién (2), forste operator (3) och andre operator (4) 4r tillfélligtvis
utsatta for smuts, virme och drag enligt figuren.

Okvalificerade arbetare i produktionen (5) och okvalificerade arbetare ej
i produktionen (6) tillbringar sin mesta tid ute i verket och utsitts darfor
ocksa or den déaliga arbetsmiljon.

Underhéllsarbetare och reparatorer arbetar med processutrustningen. De
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Figur 7:2 Reparatérens

arbetsmiljo.

skall syssla med forebyggande underhéll for att man ska undvika storningar

och haverier. Emellertid intréffar det s manga stdrningar i processen att

det mest blir tal om reparationer och ej s& mycket om underhll.
Figur 7:2 visar arbetsmiljon for reparatorer.
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[ nio fall av tio maste reparationer utforas under tidspress, eftersom pro-
duktionen maéste igang sa snart som mojligt. Det finns inte tid att vénta
pa att utrustningen skall svalna, s& arbetet maste utforas pad en het och
smutsig utrustning och ofta i en besvirlig arbetsstéllning i ett trdngt utrymme
med dalig eller ingen belysning.

Med tanke pa den tekniska utvecklingen &r detta en allvarlig situation,
anser Martensson i rapporten. Det har visats att i hogre grad automatiserade
anldaggningar krdver fler reparatorer dn anldggningar med ldgre automations-
grad. Det finns ocksd indikationer p& att det kan bli en polarisering av
arbetsuppgifterna pa sa sitt att automationen kriaver yrkesskickliga arbetare
som reparatorer och helt okvalificerade arbetare som t. ex. hantlangare och
stidare.! Grupperna diremellan kommer att forsvinna. Just de bada kvar-
varande grupperna dr mer dn andra utsatta for dalig arbetsmiljo.

7.4.3 Arbetets innehall och organisation

Stora delar av processindustrin styrs och Overvakas fran ett kontrollrum,
mandverrum eller en hytt. Bendmningarna véxlar.

En “stabil” process kan overvakas av en enda person, vilket dr allt mer
vanligt under i synnerhet nattskiftet. En process i “kris” krdver oftast en
helt annan bemanning. Det finns dock en tendens att man forutsétter stabila
situationer ndr bemanningen laggs upp.

Ett vanligt problem i processtyrningen ar darfor stress och spanning hos
operatorer som sitter i en anldggning som &r underbemannad i alla andra
situationer dn i det stabila tillstdndet, samtidigt som andra situationer fo-
rekommer i inte ringa utstrickning.

Ett annat forhéllande dr sambandet mellan vakenhetsgrad och stimu-
lansniva. Skall en stabil process héllas stabil, kridvs ofta vissa korrektioner
och operatéren maste folja med i det som sker. Det krdvs en viss vaken-
hetsgrad och uppmirksamhet. Samtidigt ger en stabil process foga stimulans.
Det sker litet och operatéren behover inte vara helt uppmarksam. Arbetet
blir d& ofta en kamp mellan trétthet och anspdnning, som &r sirskilt an-
stringande pa nattskiftet.

I processindustrin uppstar tydligt frigan om en “6vergangsorganisation”,
dvs. nagon form av beredskapsstyrka. Man har redan stor erfarenhet av
att anvinda s. k. bakvakt, dvs. att en eller flera av operatorerna, repara-
torerna, teknikerna maste vara snabbt tillgdngliga dven om de inte finns
pa arbetsplatsen. P& en del stillen dr detta vidareutvecklat till s. k. “emer-
gency crews’, som kan séttas in om det uppstar storre problem. En sédan
krisreserv bestar normalt av anstillda som ska hélla sig hemma och som
kan komma fram till arbetsplatsen inom rimlig tid. Detta kan kombineras
med négon form av ingrepp som kan verkstillas av operatdren/operatérerna
pa plats for att halla processen igang till forstirkningen hunnit fram. Pa
detta sitt kan man forena onskemalen om Idg bemanning med att ha till-
racklig bemanning om négot skulle hidnda.

Problemen med ensamarbete och l4g bemanning kan ibland 16sas genom
att flera kontrollrum byggs samman till ett komplex. Exempel pd detta
finns bl. a. pd Gruvons pappersbruk. Fordelen dr mojligheterna till social
kontakt mellan operatdrer, som annars skulle haft ensamarbete, och m&j-  1yarmbearbetning 1990,
ligheterna till omsesidig hjilp. SOU 1975:83.



128 Effekter pa arbetsmiljo SOU 1981:17

! Synpunkterna pa kon-
trollrumsarbetet bygger
huvudsakligen pa Gus-
tavsens tidigare refererade
rapport.

Inom processindustrin forsoker man forst fa bukt med de okontrollerbara
variationerna eller reducera dessa till ett minimum. Nér detta uppnatts soker
man reducera eller ta bort de kontrollerbara variationerna och har da en
anldggning med hog stabilitet. Dirifran tas steget dver till full automatisering.
Men mycket tyder pa att en anldggning med kontrollerbara variationer ar
det bista ur méansklig synpunkt, eftersom det innebér att forhallandet mellan
stimulans och krav dr balanserat. En automatisering fran kontrollerbara va-
riationer till stabilitet ar déarfor tveksam. Processer som kriver en varierad
insats men som @nda kan hallas under kontroll av operatérerna ar bittre
ur arbetsmiljosynpunkt. For anldggningar som redan uppnatt en stabil niva
ar en ytterligare automatisering mer nirliggande. Hér dr ofta bemanningen
nedskuren till ett minimum samtidigt som arbetsmiljon, speciellt pd natt-
skiftet, préglas av brist pA sammanhang mellan krav och stimulans.!

P4 ldngre sikt kan ocksa reparatorsarbetet komma att avsevirt forindras.
En hogre grad av automation och ett 0kat utnyttjande av mikroelektronik
kan innebdra att en reparation betyder enbart utbyte av moduler eller kom-
ponenter i produktionen.

Maértensson har i den tidigare refererade " Automation och industriarbete™
sokt bedoma arbetets organisation genom att studera faktorer som beskriver

O arbetets- struktureringsgrad, vilken avser i vilken utstrackning arbets-
aktiviteterna dr forutbestimda

beroendet mellan arbetsplatser, vilket avser beroendet mellan pa varandra
foljande arbetsplatser: for att kunna utféra B méste A forst avslutas
arbetsrutiner, arbetaren maste folja speciella procedurer eller rutiner

forekomst av repeterande aktiviteter

forekomst av ett specificerat arbetstempo

bundenhet vid arbetsplatsen, som visar om arbetaren kan ldmna sin ar-
betsplats utan att nagon ersdtter honom.

O

EINESEIN(E]

Resultatet av undersokningen visar pa styrning och bundenhet i arbetet.
Arbetet vid gjutning och valsning har hog struktureringsgrad, dvs. vad man
skall gora dr forutbestimt. Hur man ska utfora enskilda aktiviteter dr bestamt
i vissa rutiner. Vid mer dn 50 % av arbetsplatserna aterkommer samma
fysiska och intellektuella aktiviteter, dvs. repetivitet i arbetsuppgifterna. Ar-
betstempot dr specificerat. Beroende mellan arbetsplatser dr vanligt fore-
kommande (63,6 %) och vid ca 70 % av arbetsplatserna krdvs ersittare for
att operatéren ska kunna géa ifran.

Ett intressant resultat &r att denna styrning och bundenhet dr densamma
for avdelningar med hogre och ldgre grad av automation. Da det giller
beroendet mellan de olika arbetsplatserna och graden av specificerat ar-
betstempo i den enskilda arbetsuppgiften dr denna hogre vid avdelningar
med hogre grad av automation.

Martenssons rapport tar ocksé upp de anstélldas attityder till arbetets in-
nehdll och organisation och gor jamf6relser mellan avdelningar med hogre
resp. ldgre grad av automation. I Sverige anser 44 resp. 35 % av de tillfradgade
sig ha stor omvixling i arbetet. Bilden dr emellertid ganska differentierad;
35 resp. 21 % anser sig ha liten omvixling i arbetet.

Maénga anser sig ha ett ansvarsfullt och sjdlvstidndigt arbete. Trots att
processen styr arbetet far man skota sig sjdlv utan att ha arbetsledare "héing-
ande over sig’.



SOU 1981:17 Effekter pa arbetsmiljo 129

Indikator

Operator

2 LT e
t
Givare gaHigor
Processflode Processflode
R f__ristélc}d
Indikator ':’;:: ,\ a(r’tl;g:‘sugip-
2 /i) gifter
@ P
A
(Sl
T
!
e
|
C ————— D
Regulator Regulator

Processflode Processflode

Mojligheterna att utveckla sin formdga i arbetet och mojligheterna att
arbeta fram nya metoder dr manga ddremot missnojda med. Manga tycker
inte heller att arbetet krdver att man ldr sig ndgot nytt. Likasa 4r manga
tveksamma till om arbetet egentligen ir intressant. 35 resp. 40 % siger:
“Intressant? Nej, det dr ju samma varje dag.” 22 resp. 26 % diremot siger:
TAtt gora stal dr alltid intressant. Det #r en produkt virlden behdver och
vi kéinner oss stolta Over att jobba med nigot som ir si viktigt.”

Det finns inte ndgra signifikanta skillnader mellan hogre och ligre aut-
omatiserade avdelningar d& det giller arbetets innehall.

Utvecklingen av arbetsuppgifter med 6kat utnyttjande av datorstédda
styrsystem inom processindustrin kan sammanfattningsvis och schematiskt
beskrivas som i bild 5.

7.5 Krav fran organisationer och intressenter

[ detta avsnitt tas upp de dnskemal och krav som framkommit betriffande
arbetsmiljon och déd i synnerhet for verkstads- och processindustri.

Den tidigare refererade rapporten frdn Arbetsolycksfallsgruppen tar upp
en rad krav och atgérder, som tillsammans kan minska riskerna for olycksfall
vid arbete med industrirobotar.

Bild 5.

Killa: Ostberg: Fran
arbetare till operator,
Hogskolan i Luled,

1977:50 T.
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I Riktlinjer for nordiskt
fackligt arbete med data-
fragor, NFS Stockholm
1980.

O

Inkdp och installation: Vid inkopstillfillet skall skyddsfrégor tas upp,
bl. a. siljarens informationsplikt. Det maste klargoras om siljare, instal-
lator eller arbetsgivare ska forskydda roboten.

Arbetsplatsens utforande: Robotens arbetsomrade skall effektivt avskir-
mas och mandverpanelen for drift skall std utanfor robotens arbetsomréade.
Belysningen skall vara tillfredsstéllande, speciellt vid programmering.
Robotens utforande: Nodstopp skall finnas. For detta skall gilla att farliga
rorelser stoppas, upplagrad energi avleds, arbetsstycket €j far slippas om
detta innebir risk for personskada och att dterstart endast far kunna
ske med mandverdon. Det skall finnas ett sdrskilt mandverdon for start
och automatisk start far ej kunna ske. Vid vissa installationer krédvs tvé-
handsutldsning for start av roboten. Bland Gvriga krav pé robotens ut-
forande kan noteras att robotens rorliga delar skall ha speciell firg och
att det skall finnas en signal som anger att roboten ror sig eller kommer
att rora sig under automatisk drift. Vidare finns forslag till krav om
bromsar, for dverstromsskydd och for robotens maximala hastighet vid
programmering.

Allminna skyddsatgirder: Behovet av att personal befinner sig inom
robotens arbetsomrade nir denna ej dr energilds skall i gorligaste méan
elimineras. Montering av utrustning far endast ske da roboten &r energilds
och justering endast ske ndr roboten @r energilds och befinner sig i ett
sirskilt lage. Programmering skall ske frdin mandverplats utanfor robotens
arbetsomrade och da systemet dr energildst. Bara personal med tillricklig
utbildning far programmera och dé& hogst en timme i strick. En speciell
inspektor pa foretaget skall ansvara for sikerheten med robotar. Olika
robottillverkare bor standardisera de parametrar som beskriver robotens
egenskaper.

P4 den fackliga sidan har Nordens fackliga samorganisation (NFS) sam-
manstillt krav for anvindning av datorer och datorbaserad utrustning.! Hér
redovisas de krav som har anknytning till arbetsmiljdomrédet.

O

O

Datorer och robotar skall kunna inforas av miljoskal lika vél som av
produktivitetsskal

Datateknik maste fi okad anvindning i arbetsmiljoforskningen, exem-
pelvis for att kontrollera anvindningen av giftimnen, registrera skade-
verkningar, kontrollera langtidseffekter m. m. Internationellt samarbete
krivs for spridning av forskningserfarenheter

Datorer far inte anvindas sa att okade krav pé skift- och deltidsarbete
foljer

Arbetsmiljokrav maste ligga till grund vid utformning av datorterminaler
och ovriga dataarbetsplatser

En minskad sarbarhet i datasystem far inte ske pa bekostnad av en for-
simrad arbetsmiljo

Internationellt fackligt samarbete krdvs for att utbyta erfarenheter och
stilla krav pa hur datatekniken skall anvindas i dverensstimmelse med
fackliga krav pi en god arbetsmiljo. EFS /Europeiska Fackliga Sam-
organisationen/ bor kunna ge ETUI /European Trade Union Institute/
i uppdrag att utreda tinkbara former for ett sidant erfarenhetsutbyte.
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7.6 Sammanfattande iakttagelser

Betriffande effekterna av datorstyrd tillverkningsutrustning inom verkstads-
industri och datorstodda styrsystem inom processindustri har konstaterats
att forandringarna kan medfora bade fordelar och nackdelar for olika yr-
kesgrupper.

En 6kad anvindning av industrirobotar bor salunda frimjas nir det giller
tunga, monotona, bundna och hilsovadliga arbeten. Som exempel kan nim-
nas hantering av giftiga kemikalier, forflyttningar av tungt material, standiga
och ensidiga forflyttningar av dven ldttare material, arbeten i osunda miljoer.
P& sddana omriden har en anvindning av olika tekniska hjilpmedel en
avsevird positiv effekt.

Likaledes bor en anvindning av styrsystem uppmuntras da det giller
styrning av s&dana processer som pé ett eller annat sitt kan anses vara
mindre ldmpliga for minskligt arbete och dir processen kan och bor isoleras.
Som exempel kan namnas processer med giftiga kemikalier, for hog virme
eller annat som paverkar den fysiska arbetsmiljon.

Olycksfallsriskerna synes minska da bearbetningen kan avskirmas eller
inkapslas som sker t. ex. i fleroperationsmaskiner. En grupp som indirekt
kan utsidttas for nya risker #r truckforare och andra med transportuppgifter.

P4 ldngre sikt kan en 4n mer 6kad automatisering innebira att behovet
av skiftarbete minskar. Bearbetningen kan periodvis ske utan bemanning.

Teknikanviéndningen kan ocks& medfora att nya former av lag- eller grup-
parbeten uppstdr inom tillverkningen. For att produktionen skall flyta jam-
nare okar behovet av ett grupparbete utifran olika kompetenser. Detta kan
samtidigt leda till att yrkeskunskaperna hos deltagarna i gruppen vidgas
pa ett positivt sitt liksom arbetsinnehdllet.

Parallellt med positiva effekter 6kar riskerna for nya typer av olycksfall
i samband med anvindningen av industrirobotar. Skyddsatgirder bor dirfor
vidtas. Robotens arbetsomrdde méste effektivt avskidrmas och skyddsbe-
frimjande atgdrder beaktas redan vid produktionen av robotar. Ansvarsfor-
delningen mellan siljare/leverantor, installatdr och kopare nir det giller
utvecklingsarbete och utprovningsansvar behdver klargoras vid inkopstill-
fallet.

Vidare bor arbetet med att forbdttra den fysiska arbetsmiljon fortsittas
dven for omréden som betraktas som obemannade. Reparationer, underhall
och annan service méste annars utforas i en mycket dalig, kanske t. 0. m.
samre, miljo.

Riskerna for flera ensamarbeten i samband med installationer av dator-
styrd teknik Okar. Arbetets innehéll och organisation skulle kunna kriva
mindre av yrkeskunnande jimfort med Aldre utrustning men mer av sidana
kvalifikationer som kan anses vara personliga egenskaper, som t. ex. lugn,
intuition, ansvarskdnnande, ordningssinne och noggrannhet och dessutom
formdga till abstrakt tinkande sdsom processforstielse, selektiv uppmirk-
samhet, informationssokning och sannolikhetsvardering.

Vidare konstateras att bdde datorstyrd tillverkningsutrustning, datorstodd
produktionsplanering och datorstddda processtyrsystem innebir okade moj-
ligheter till exakt mitning och kontroll av den enskildes och/eller la-
gets/gruppens prestationer p& en ofta mycket detaljerad niva.
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Utglesning med atfoljande isolering kan medf6ra att sociala och fackliga
kontakter forsvaras eller upphor. Arbetstagarens majligheter till dverblick
over hela produktionsprocessen forsvaras och d& ocks&d mojligheterna att
se det egna arbetet i ett storre sammanhang.

Vilka effekter den datorstyrda tillverkningsutrustning och de datorstddda
styrsystem far beror mycket p hur arbetet organiseras. Olika organisations-
former dr mojliga.

En forutsittning for att en fortsatt och utékad anvéndning av datorstyrd
tillverkningsutrustning inom verkstadsindustri och datorstodda processtyr-
system inom processindustri skall betraktas som en positiv utveckling for
alla parter pa arbetsmarknaden ir att dven icke-specialister erhéller kunskaper
om utvecklingen och dess konsekvenser for arbetsmiljon i vid bemirkelse.

Manga av de problem som kan uppstd vid inférande av ny teknik och
forindrad arbetsorganisation méaste losas i samverkan mellan parterna pd
arbetsmarknaden. De fackliga fortroendeménnen anser att de idag har for
déliga kunskaper om bl. a. tekniken och dess effekter for att meningsfullt
kunna forhandla.

Under forberedelsearbetet for installation av ny teknik och fordndrad ar-
betsorganisation bor, forutom de ekonomiska och tekniska fordelarna och
nackdelarna, ocksa analyseras och redovisas vilka effekter forindringarna
kan fi pa arbetsinnehdll, ensamarbete, skiftarbete, styrning och kontroll,
inflytande, informationshantering, I6neform osv. Bredden i konstruktdrernas
kunskaper ir siledes viktig. Sddana konsekvensanalyser bor efterstravas dven
i de fall foretaget koper en firdig paketlosning fran en utrustningsleverantor
och utgdra underlag for krav pa konstruktion.

Inom det omradet som denna utredning har att undersoka har forsok
gjorts att utforma enhetlig nomenklatur for termer, begrepp, system och
kontrakt. Den mingd av begrepp osv. som anvinds idag forsvérar emellertid
ett reellt erfarenhetsutbyte mellan foretag, fackliga organisationer m. fl.
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8 Utbildning

8.1 Sammanfattning

Datateknikens egen utveckling och den dkade anvindningen av datateknik
skapar nya och forindrade utbildningsbehov. Att genomftra de nodvindiga
reformerna i utbildningssystemet Ar komplicerat av flera skiil.

Ny kompetens

Kunskaper om datateknik dr i ménga av de utbildningar som berdrs ett
nytt kompetensomrade for lirarna. Det krivs diarfor savil fortbildning for
de redan yrkesverksamma som fordndringar i ldrarutbildningen. Att genom-
fora detta tar tid och kréver stora resurser. Tidsfaktorn ar besvdrande pa
grund av datateknikens snabba utveckling. Den allméinna resursknappheten
leder till att forandringarna krdver omprioriteringar som sannolikt kan bli
komplicerade.

Nya maskiner

[ utbildning som for sin tekniska uppdatering behdver tillgang till data-
maskiner eller utrustning som utnyttjar datorstdd kan komma att krivas
antingen en Okad foretagsforliggning av utbildningen eller medel till in-
vesteringar i modern utrustning. B&da I6sningarna innehéller komplikatio-
ner.

Olika kunskapsbehov

Olika grupper kommer att behova mycket olika kunskaper om datateknik.
Det vore olyckligt om utbildningen i allminhet skulle komma att inskrinkas
till en kurs i elementdr programmering.

Nya strukturer

Datateknikens utveckling och anvindning kommer att forindra flera av
de traditionella indelningarna i samhillet, t. ex. arbetare — tjanstemin eller
tekniker — humanister. Dessa strukturer 4r trogrorligare dn den teknik som
krdver anpassning av strukturerna.
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Troghet

Det finns i vart samhille mekanismer for att fordndra och utveckla det.
I detta forandringssystem finns en troghet. Datateknikens anvéndning med-
for fordndringar i snabb takt. Vi riskerar dérfor antingen att fordndringarna
inte genomfors och att datateknikens mdjligheter inte utnyttjas eller att
forandringarna sker helt pa teknikens villkor utan samhillelig styrning. Ut-
bildningssystemet och svérigheterna att dels hitta de rétta fordndringarna,
dels de ritta metoderna for forindring 4r dérfor ett exempel pd ett mer
allmént problem.

I kapitel 8 behandlas pagéende forandringar i utbildningssystemet mot
bakgrund av ovanstdende allmidnna utgdngspunkter. Tyngdpunkten i re-
dovisningen ligger pa utbildningen inom ungdomsskolan.

8.2 Nya utbildningsbehov

Den datatekniska utvecklingen skapar behov att att fordndra existerande
utbildningar och att skapa nya. I sina funktioner som samhallsmedborgare,
forildrar, yrkesarbetande och partsrepresentanter behdver manniskor ny
kunskap.

Det sigs ofta att tekniken i sig dr vare sig ond eller god. Allt beror pé
hur vi utnyttjar den. Vara mojligheter att vélja detta &ren fraga om kunskap.
Ska vi kunna tillgodogora oss de mdjligheter till konstruktiv teknikanvand-
ning som datatekniken Oppnar kravs darfor utbildning.

D4 man tar steget att borja anvdnda datatekniken som ett hjdlpmedel
i en verksamhet har man ocksd bundit sig for att fortsitta att folja den
datatekniska utvecklingen for att efterhand ta i ansprdk de nya mdjligheter
som 6ppnas. Detta beror dels pé att fordldrade datorbaserade system &r oe-
konomiska, dels pa att de valda systemlosningarna sétter granser for moj-
ligheterna att utveckla verksamheten. Ett nytt satt att arbeta, ett nytt satt
att organisera verksamheten kommer att krdva nya systemlosningar, ocksé
av de datorbaserade systemen.

De utbildningsbehov som datatekniken skapar dr darfor inte av den ka-
raktiren att de gar att tillfredsstélla med en enda utbildningsinsats. De &r
ocksa patagligt olika for olika grupper. Det krdvs en dterkommande ut-
bildning for att kunna folja utvecklingen. Kostnaderna for detta bor tas
in i kalkyler for systemkostnader.

Ett viktigt mal i varje utbildningssteg &r att skapa en tillrdcklig grund
for att deltagarna ska kunna tillgodogora sig nédsta etapp i utbildningen.
Mojligheterna att fa och tillgodogéra sig fortbildning kommer att bli av-
gorande for de anstilldas forutsittningar att kunna fa de nya arbetsuppgifter
och jobb som skapas.

I samhillet pagar en snabb utveckling mot ett allt mer genomgripande
datorutnyttjande. Den offentliga forvaltningen liksom de olika tjanster som
erbjuds av forsikringsbolag och banker utnyttjar datorstod pa ett sddant
sitt och i en sddan omfattning att man inte kan fungera vil som medborgare
i vart samhille utan att genom egen kunskap kunna forsta vilka mojligheter
och begriinsningar det medfor. De effekter som dr forknippade med den
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individuella integriteten dr tdmligen vil genomlysta och atgirdade medan
frdgor om mer Overgripande maktforskjutningar #n s linge vickt mindre
uppmirksambhet.

Efterhand som datorer blir ett allt allminnare hjilpmedel 6kar behovet
av kunskaper om datateknik. Det storsta uppdimda behovet finns pa an-
vindarsidan. Foretag som siljer datorer och datorsystem har naturligtvis
insett hur bristande kunskap begridnsar deras marknader. Dirfor har de ofta
ett omfattande utbud av utbildning, mer eller mindre hart anknutet till
de varor och tjinster de erbjuder. De offentliga utbildningsanordnarna har
inte formétt att utveckla sitt utbud i samma snabba takt. Orsakerna ir dels
bristande resurser, dels olikheter i synen pa behovet av resurser till just
detta omrade.

Bristfilliga kunskaper hos kopare och anvindare av datorbaserade system
leder till svérigheter pa flera olika sitt. Det 6kar risken for att det nya
verktyget, datortekniken, inte alls blir anvidnt i verksamheter dir det
skulle varit limpligt. Det kan ocksa leda till datortillimpningar som ir oldmp-
liga. De kan till exempel pa ett olyckligt sitt lasa verksamhetens utveck-
lingsmojligheter, de kan skapa arbetssituationer som inte ger arbetstagarna
en god arbetsmiljo och mdjligheter att utveckla sitt yrkeskunnande etc.
Utan att dérfor forringa de faktiska intressemotsittningar som rader mellan
t. ex. arbetsgivare och arbetstagare kan sikert manga sadana systemldsningar
beskrivas som misstag som i grunden beror p4 kdparnas/anvindarnas ofor-
maga att i forvig bedéma effekterna av de systemlosningar de erbjuds.

Systemutveckling innebir samarbete mellan personer som ofta har djup
och sndv specialisering. De nya utbildningsbehov som uppstér giller darfor
kunskaper om hur samarbetet bést ska organiseras for att man ska kunna
tillgodogdra sig de olika specialisternas kompetens. Det krivs ocksa en bredd-
ning av specialistkompetensen sa att forutsittningar skapas for en 6msesidig
forstdelse mellan de personer som deltar i utvecklingsarbetet. Det giller
sdvil de blivande anvdndarnas kunskaper om datorteknik som datorspe-
cialisternas kunskaper om samhilleliga och fackliga krav vad giller arbets-
miljo och arbetsorganisation.

Fackliga foretridare har ett sdrskilt behov av kunskaper for att i Sys-
temutvecklingsprojekt kunna tillvarata medlemmarnas intresse. Denna kun-
skap kan forstirkas genom att de fackliga organisationerna sjilva bygger
upp och genomftr utbildningen. Detta utesluter inte statligt stod till en
sddan utbildningsinsats.

Datatekniken kommer att paverka behovet av arbetskraft i olika verk-
samheter liksom véra majligheter att bedriva och utveckla olika verksam-
heter. Detta kommer att stélla 6kade krav pa att arbetstagare av olika ka-
tegorier byter anstéllning eller verksamhetsomrade. For att underlitta den
processen kommer utbudet av utbildning att ha stor betydelse.

8.2.1 Nya urtbildningsbehov speciellt for verkstadsindustrins personal

Den datorstyrda tillverkningsutrustningen innebir att manga arbetsmoment
overfors frdn minniska till maskin.

Pé teknikens nuvarande stdndpunkt innebér det dock inte att man helt
kan frigora sig frdn ménsklig vervakning och kontroll. Fér att denna ska
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bli effektiv krivs att overvakaren har kunskaper dven om de operationer
som utfors av maskinen. Problemet #r hur man inhdmtar dem, behéller
dem och utvecklar dem. Slutsatsen maste bli att kunskap bara om sddana
operationer som inte léngre utfors av vare sig ménniska eller maskin kan
anses vara foraldrade. De nya kunskaper som krévs ar darfor snarare tilldgg
till dn ersdttning for den kunskap som krdvdes tidigare.

Verkstadsindustrin behover personal som kan utveckla produkter och
planera produktion som utnyttjar datorstyrd tillverkningsutrustning. Man
behover personal som kan ta fram program for styrning av maskinerna,
personal som kan utvirdera programmen och personal som kan forandra
dem.

Antalet omstéllningar —eller om man sé vill, nyprogrammeringar — varierar
starkt mellan olika utrustningar. Datorstyrda transportsystem har vanligen
en programvara utvecklad en gang for alla. Hanteringsrobotar omprogram-
meras relativt sillan och detsamma liar komma att gélla de monteringsrobotar
som under 80-talet tar steget frén laboratorierna till verkstédderna. Numeriskt
styrda verktygsmaskiner med datorbaserade styrsystem anvénds for savil
langa som korta serier. De dr dirfor den maskintyp som oftast omprogram-
meras.

Ett program for t. ex. styrning av en svarv ska goras, provas/utvarderas,
ev. forindras, anvindas och kanske efterhand anpassas till dndrade for-
utsittningar. Vilka uppgifter som faller p& vilka befattningshavare dr dels
en fraga om vilka direkt anvéndbara kunskaper de redan har, dels vilka
forutsittningar de har att tillgodogora sig fortbildning inriktad pd de nya
arbetsuppgifterna. Ocksa storleken pa den serie som ska bearbetas har be-
tydelse. Ju lidngre serien &r desta viktigare dr det att tillverkningen utformas
s& att foretaget utnyttjar tillverkningsutrustningen optimalt. Detta i sin tur
leder till att personal med sirskilda kvalifikationer vanligen fir ta hand
om beredning och programmering av tillverkning i langa serier.

Det som vid en given tidpunkt dr direkt anvidndbara kunskaper dldras
snabbt. For att kunna konkurrera om de nya arbetsuppgifterna dr det dérfor
intressant att ha den ritta grunden for fortbildning. Grundutbildningen bor
darfor innehalla en orientering om principerna for datorstyrd tillverknings-
utrustning.

Den nya tekniken skapar nya arbetsmiljoer. Kunskap om de nya typer
av arbetsmiljoproblem som kan bli aktuella &r viktig. Tva exempel pé, for
verkstadsindustrin tdmligen nya arbetsmiljoproblem, &r bildskdrmsarbete
och okad skiftgdng. Kunskap om alternativa mojligheter att utnyttja tek-
niken dr ocksd av stort intresse.

8.2.2 Nya utbildningsbehov speciellt for processindustrins personal

De styrsystem som utnyttjas inom processindustrin innebér att man for-
mulerat en modell av processen, identifierat avgdrande samband mellan
parametrar och byggt upp ett datorsystem som med utgédngspunkt i modellen
och med uppgifter om aktuella parametervidrden styr processen mot spe-
cificerade bor-virden. Att dvervaka och vid behov ingripa i ett sdant styr-
systems funktion innebir att arbeta med en modell. Jimfort med tidigare
arbetssituationer dir styrningen var mera direkt och ddrmed mdjligheterna
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att utvardera effekterna av de vidtagna dtgirderna dr behovet av att kunna
“hantera modeller av verkligheten en pétaglig nyhet.

Styrsystem samlar ocksa kunskap om processens forlopp dver lingre tid-
sintervall. Férméga att analysera och dra slutsatser av denna informations-
mingd dr likasd ett nytt krav.

Det avgorande skilet att investera i datorbaserade styrsystem sigs ofta
vara mdjligheterna att 0ka resursutnyttjandet badde vad giller rdvaror och
energi, att minska utsldppen etc. Av personalen kravs darfor forstaelse for
hur foretagets ekonomi péverkas av olika strategier vid styrningen av pro-
cessen.

De datorbaserade styrsystemen skapar nya arbetsmiljoer. Kunskap om
de nya typer av arbetsmiljoproblem som kan bli aktuella dr viktiga. Som
exempel kan ndmnas bildskdrmsarbete och den stress som uppstir i en
arbetssituation som stéller krav pd hog handlingsberedskap samtidigt som
aktiviteten dr lag. Kunskap om alternativa mojligheter att utforma arbetet
ar ocksa av stort intresse.

8.3 Ungdomsskolan

Inom ungdomsskolan ryms savil den allmédnna medborgarutbildningen, for-
beredelsen for fortsatt utbildning som yrkesforberedande utbildning. Skol-
overstyrelsen, som har ansvaret for utvecklingen av verksamheten, har sedan
1972 haft en projektgrupp som arbetat med problemet om hur datatekniken
ska goras till ett utbildningsomrade och till ett hjdlpmedel i undervisningen.

Under véren 1980 har denna grupp avlimnat en rapport och ett forslag
som SO:s styrelse gjort till sitt. Man har dels behandlat det mer allminna
behovet av kunskap om datateknik, dels tagit upp behovet av aktualisering
av vissa yrkesutbildningar.

SO foreslér att dataldra ska ingd som ett moment i matematik- och sam-
héllskunskapsundervisning i &k. 9. For gymnasieskolans &k. 1 foreslas da-
taldra ingd i @mnet matematik och i samhillskunskap alternativt linjens
karaktdrsimne. Eftersom den absoluta majoriteten av eleverna gar vidare
till gymnasieskolan skulle darfor manga nés av undervisning av datateknik
under tva ldsar. Forslaget innebdr att dataldra fr. 0. m. 1984/85 ska vara
en reguljdr del av utbildningen i alla kommuner.

[ &mnet matematik fOresl&r man att datorn ska anvindas som ett be-
rakningshjdlpmedel. Darfor avser man ocksé att bedriva viss undervisning
i programmering. Mélet for denna del ar frimst att avdramatisera data-
tekniken men ocksa att ge eleverna vissa majligheter att utnyttja datorn
for problemldsning i tillimpningar inom teknik och naturvetenskap. Datorn
presenteras hér for eleverna som ett avancerat berikningshjilpmedel som
hanterar ett fatal manuellt inmatade parametrar, ett slags riknedosa.

I dmnet samhillskunskap foreslar man att undervisningen ska ta upp
datateknikens tillimpningar i samhillet pa ett sdtt som belyser effekter pa
samhillet, vissa verksamheter, regioner, grupper och enskilda individer. I
dessa stycken avser man att de diskuterade datortillimpningarna ska stu-
deras vid studiebesok. Ambitionerna att utnyttja skolans egen datorkapacitet
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for att illustrera sddana tillimpningar ir inte framtridande. Aven i dmnet
samhillskunskap ser SO majligheter att utnyttja datorn som beréknings-
hjdlpmedel. Ett ofta anvint exempel pé sddana tillimpningar &r befolknings-
projektioner.

Undervisningen i dataldra i gymnasieskolan forutsitter tillgéng till datorer
och i viss utstrackning ocksé till fardig programvara. Flertalet gymnasieskolor
har efterhand skaffat sig egna datorer och lokalt bedrivs ocksé ett visst
programutvecklingsarbete. Den rika flora av professionella programutveck-
lare som erbjuder sina tjdnster har dock dnnu i ringa utstrackning upp-
mirksammat skolan som en mojlig kopare. Detta beror pé att skolan dnnu
inte uppmarksammat att dven programvara behdvs och kostar pengar och
att man dirfor varken vill eller kan f& fram medel for andamaélet. Det beror
ocksa pé att de upphovsrittliga fragorna dr olosta varfor manga foretag tvekar
att silja programvara for utbildningsdndamal. Daremot forekommer for-
siljning av programvaror for skoladministration. SO har startat en sirskild
arbetsgrupp for att studera behoven av programvara for dataldra och for
att stimulera utbytet av lokalt utvecklade program mellan skolor. Erfaren-
heterna hittills av detta arbete dr, enligt DIS-gruppen, inte s& goda. Lérare
har svért att formulera sina 6nskemal om programvara vilket medfor en
central produktion som inte sérskilt efterfragas. Utbytet mellan skolor brom-
sas av tekniska fradgor som bristande kompatibilitet mellan olika utrustningar.
Det himmas ocksa av att ldrare med formaga till programutveckling ocksa
ofta tycks ha egna forhoppningar om att kunna silja sina produkter och
darfor inte utan erséttning vill sprida sina program. Skolornas forsorjning
med programvara for olika utbildningsdndamal dr alltsé ett komplicerat pro-
blem som #&nnu saknar sin 16sning.

SO har ocksa planer for datorteknikens introduktion pa de yrkesforbe-
redande utbildningarna inom gymnasieskolan. Hittills har intresset framst
gillt bygg- och anlidggningsteknisk linje och dmne foretagsekonomi péa de
linjer dar det forekommer. Avsikten &r att modernisera utbildningarna
genom att ge eleverna tillfdlle att arbeta med s&ddana hjdlpmedel de kommer
att anvdnda i sin yrkesverksamhet.

Vad giller momentet dataldra har SO bedrivit viss forsoksverksamhet
och i samband didrmed utbildat ldrare. Skolor har pa lokalt initiativ kopt
datorer och lokala entusiaster har utvecklat programvara och andra hjilp-
medel i undervisningen. Lika strukturerad verksamhet har inte forekommit
vad giller teknisk uppdatering av yrkesforberedande utbildningar.

Sedan SO lagt fram sitt handlingsprogram for dataldrans inforande har
foljande hiant inom grundskolan. I den nya ldroplanen har dataldra gjorts
till ett av huvudmomenten i dmnet matematik. Datafrdgorna har tagits
upp i 4mnet samhillskunskap i flera huvudmoment. Den nya ldroplanen
ska gilla fr. 0. m. lasaret 1982/83, vilket skulle innebdra att dataldra i grund-
skolan skulle inforas snabbare dn vad DIS-gruppen planerat. Det saknas
dock dnnu medel och systematiska planer for hur alla berorda ldrare dess-
forinnan ska kunna nas av fortbildning. Sarskilt giller detta ldrare i sam-
hillskunskap. Datalédra p& grundskolans hogstadium forutsitter inte tillgang
till datorkraft pé skolan varfor eventuella brister i detta avseende inte behover
bromsa inforandet.

Gymnasieskolans kursplaner i samhillskunskap har dnnu inte fordndrats



SOU 1981:17

med anledning av dataldra. Arbetet med att utforma forslag till sddana for-
dndringar kommer att inledas under 1981. Kursplanerna i matematik pa
de 2-ariga linjerna har fordndrats sa att dataldra tagits in. Undervisningen
planeras starta ldsaret 1981/82. Det saknas savil resurser som planer pa
att dessforinnan né alla berorda ldrare med fortbildning.

Kursplanerna i matematik for Na- och T-linjerna kommer att forindras
sé att dataldra tas in. Malet dr att denna undervisning ska starta hosten
1983. Direfter kommer SO att borja arbeta med motsvarande forindringar
for ovriga 3-ariga linjer.

Det ir inte sannolikt att SO:s forslag om datalidra och genomforda kurs-
planefordandringar snabbt kommer att avsitta spar i skolornas verksamhet.
Vad giller fortbildning av ldrare, som dr en nddvindig forutsittning for
att genomfora de foreslagna fordndringarna, har de organisatoriska formerna
linge varit foremal for olika utredningars intresse. En samlad insats inom
ett sdrskilt sakomréde torde inte vara genomforbar forrin dessa organisa-
toriska problem funnit sin 16sning. Sérskilt lar detta komma att fordroja
dataldrans introduktion i dmnet samhéllskunskap.

SO har i sitt handlingsprogram beriknat behovet av statligt stod till inkop
av datorer for undervisningen i dataldra och amnesanknuten datoranvind-
ning. Huruvida de avsedda investeringarna blir av eller inte beror inte enbart
pa om staten satsar erforderliga medel utan ocksd pA om kommunerna 4r
beredda att gora det. Styrningen av omfattningen och inriktningen av de
kommunala inkdpen av datorer till skolorna dr mycket liten. Som tidigare
ndmnts har de flesta gymnasieskolor redan négon tillgéng till datorkraft.
DIS har i sin slutrapport visat att tillgang till arbetsplatser dock #r mycket
varierande. Manga skolor har mycket fa arbetsplatser medan négra har jim-
forelsevis manga.

Den grundliggande ldrarutbildningen #r inte lingre ett av SO:s ansvarsom-
rdden. Den sorterar numera under UHA. Sannolikt dr detta forklaringen
till att SO:s insatser for at introducera datatekniken i skolan inte avsatt
nagra systematiska spar i utbildningen av nya ldrare. I det forslag SO nu
lagt fram saknar man ocksa forslag om hur utbildningen av nya lérare ska
fordndras och berdkningar av kostnaderna for detta.

Avgorande for genomforandet av foreslagna atgérder och forverkligandet
av forindringar i ldro- och kursplaner dr sannolikt att man uppndr en ge-
mensam syn p& behovet av dessa atgdrder. Introduktion en av datatekniken
i skolan dr en stor och resurskrivande reform som dirfor i sérskild ut-
strickning krdver detta. Det &r viktigt att sivil centrala och lokala organ
som berorda ldrarkategorier gors medvetna om detta.

Vidare #r det sérskilt viktigt att SO #gnar dessa fragor all tinkbar upp-
mirksamhet samt att UHA beaktar behovet av att fordndra utbildningen
av nya ldrare som en foreberedelse for de nya kunskapskrav de kommer
mota.

De utbildningar som &r speciellt inriktade pa det verkstadstekniska och
processtekniska omradet behdver naturligtvis forindras d& datateknik allt-
mer utnyttjas som hjdlpmedel. Det utvecklingsarbete som pégétt inom detta
omréde har varit tamligen blygsamt p. g. a. smé resurser och har skett inom
ramen for det normala utvecklingsarbetet for respektive utbildning och alltsa
utanfor den speciella projektgrupp som presenterats ovan.
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De nidrmast berorda linjerna ar 4-arig teknisk linje, verkstadsteknisk linje,
processteknisk linje, drift- och underhéllsteknisk linje samt livsmedelsteknisk
linje. De foridndringar som hittills skett kan i huvudsak hdnforas till lokal
entusiasm och lokala initiativ. Undantaget &r tillskapandet av drift- och
underhélisteknisk linje. Den ska ersitta tidigare driftmaskinistutbildning,
utbildning av sjopersonal och sannolikt den 2-ariga tekniska linjen. Ut-
bildningen innehéller stora inslag av avancerad datorbaserad teknik och upp-
byggnaden har fétt stora resurser. Linjen ska hosten 1980 ha 1 000 utbild-
ningsplatser p& 15 orter och efterhand byggas ut till 2000 platser pa 40
orter. D4 ingen del av utbildningen blir forlagd till foretag innebér det att
stora laborativa resurser, som ocksd kommer att kunna utnyttjas av andra
utbildningar, kommer att byggas upp pa de berdrda skolorna. SO har till-
skrivit regeringen for att kunna stilla sérskilda kompetenskrav pa linjens
ldrare och ddrmed fa en sirskild utformning av deras lararutbildning. Drift-
och underhallsteknisk linje édr en 2-arig yrkesforberedande linje. Internt inom
SO i#r dock ansvaret for denna utbildning inte utlagt pd samma organi-
satoriska enhet som har ansvaret for ovriga tekniskt inriktade tva-ariga linjer
utan ligger pa den enhet som ocksa har ansvaret for t. ex. den 4-ériga tekniska
linjen. M&jligen kan detta vara en del av forklaringen av den kraftiga sats-
ningen pé att utveckla linjen.

For verkstadsteknisk linje pagér arbete med att f& in momentet NC-teknik
i utbildningen. Dataeffektutredningen erfar att kursplanerna for utbildningen
pa den verkstadstekniska linjen kommer att fordndras s att eleverna i dk.
1 kommer att under 20 lektioner fi undervisning i NC-teknik. Under ak.
2 kommer 45 lektioner att dgnas at NC-teknik. Redan nu har SO i ut-
rustningslistan for linjen tagit in tva alternativa numeriskt styrda frasma-
skiner. Dessa ska anvindas i undervisningen i NC-teknik, men ocksa kunna
anvindas allmint i undervisningen i frasning. Kommunerna kan erhalla
50 %-igt statsbidrag for inkop av dessa maskiner om det sker i samband
med att nya klasser startas. For uppdatering av den nuvarande maskinparken
utgdr inget statsbidrag.

P4 verkstadsteknisk linje har man varje ar ca 7000 intagningsplatser.
Problemet dr att man har svéart att fa forstahandssokande och att dver-
huvudtaget fylla antalet tillgdngliga platser. Andelen forstahandssokande
steg dock laséret 1980/81 till 70 %. Ett av skilen att modernisera utbild-
ningen genom introduktion av NC-teknik dr att SO dirigenom hoppas for-
béttra rekryteringen till linjen.

P& T-linjens olika grenar utbildas elever for yrken som kommer att pé-
verkas av tillverkningsindustrins datoranvdndning. Liksom for de andra
gymnasielinjer som diskuteras i detta avsnitt dr en fortgdende uppdatering
av undervisningens innehdll, lirarnas kunskaper och utrustningens tekniska
modernitet viktig. T-linjens elever kommer i stor utstrackning att hamna
i befattningar med ansvar for uppbyggnad och utnyttjande av produktions-
anliggningar, vilket gor det sdrskilt angeldget att vdrna om utbildningens
tekniska relevans.

Den processtekniska linjen dr mycket blygsam till sin omfattning. Det
finns ungefir 500 intagningsplatser till vilka man far kring 50 % forsta-
handssokande. Utbildningen finns endast pa orter med processindustrier
och dr delvis forlagd till dessa.
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De datorbaserade styrsystemen innebdr i allménhet att operatdrerna pla-
ceras langre ifran sjdlva processen, vilket leder till 6kade och forindrade
kunskapskrav pa operatoren. Samtidigt innebér det att kunskaperna om sjil-
va processen inte overfors s& vil i en foretagsforlagd utbildning.

Pa SO pagar for nirvarande ett utvecklingsarbete inriktat pa att ta fram
ett datorbaserat system ddar man ska kunna simulera processer, illustrera
insamling och presentation av métdata liksom styrning/reglering av pro-
cesser.

P4 den livsmedelstekniska linjens gren for livsmedelsproduktion utbildas
ockséd personal som kommer att arbeta pa processindustrier. Utbildningen
ar flyttad fran processteknisk linje dit den ursprungligen horde. Beslutet
maste ses som ett uttryck for dsikten att eleverna #r mer betjinta av en
utbildning som utgér fran malet for produktionen — nidmligen livsmedel
— dn en som utgdr frdn medlet — ndmligen processtekniken.

I landet finns drygt 1300 intagningsplatser p& den livsmedelstekniska
linjen vilka lockar kring 1 700 forstahandssokande. Rekryteringen ir alltsd
inget problem. Utbildningen pé gren for livsmedelsproduktion #r inbyggd
i foretag da skolan inte anser sig kunna skaffa den aktuella produktions-
utrustningen. Sérskilt giller detta variant for livsmedelsprocessindustri.

Fordndringarna inom ungdomskolan bromsas allmint av resurserna for
lararfortbildning. Den obligatoriska fortbildningen omfattar 5 arbetsdagar
per ldsar varav normalt tva avsitts for fortbildning inom varje ldrares sir-
skilda kompetensomrade. Aven inom ramen for denna obligatoriska fort-
bildning har ldrare normalt fritt val mellan olika aktiviteter vilket minskar
mojligheterna att nd alla larare med ett visst fortbildningsutbud. Generellt
kan ddrfor sigas att en viss typ av fortbildning maste efterfragas av lirarna
for att nd fram, att erbjuda den &r inte tillrickligt. For sma ldrarkategorier
ar dessa tvé fackinriktade studiedagar ofta s. k. riksstudiedagar. Kommu-
nernas entusiasm att lata ldrare delta dr varierande, frimst beroende pa
svérigheter att fa fram pengar till resor och traktamenten.

De olika former for frivillig lararfortbildning som finns kan naturligtvis
ocksa utnyttjas. Det finns dock erfarenheter som tyder pé att de frivilliga
formerna fraimst utnyttjas av andra #n de som ir i storst behov av fort-
bildning. Dirfor ar det mer angeldget att bygga ut resurserna till den ob-
ligatoriska fortbildningen.

De bertrda fackliga organisationerna vill se fortbildningen som en sjilv-
klar del i arbetet att utveckla skolan, som ett tjinsteuppdrag for ldrare.
Dirfor verkar de fackliga organisationerna for att erforderlig fortbildning
ska erbjudas i former liknande de nuvarande studiedagarna. Fackliga or-
ganisationer dr ocksa foresprikare for en 6kning av den tid som anslas till
fortbildning.

De ldrare som undervisar i de yrkesforberedande linjernas karaktirsamnen
ar normalt yrkesmén, som genom sin yrkesutbildning och yrkeserfarenhet
forutsitts ha den relevanta sakkompetensen. Deras ldrarutbildning dr darfor
strikt inriktad pé att ge dem en praktisk/pedagogisk kompetens. D4 deras
yrkesmaissiga kompetens riskerar att bade vara for smal och snabbt bli for-
dldrad vore en satsning inom ramen for ldrarutbildningen pa att utveckla
deras sakkompetens angeldgen. I den nuvarande organisationen saknas bade
personal och utrustning for att erbjuda sadan utbildning. Aven tillgangen
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pa ldmpliga ldrarutbildare ar darfor ett problem. Detta giller sdvil grund-
utbildningen som fortbildningen.

Foretagsforlagd gymnasieutbildning

Foretagsforlagd utbildning pd gymnasieskolans yrkesforberedande linjer dr
i huvudsak av tva olika slag. Den ena typen av utbildningar dr de tidigare
foretagsinterna utbildningar som organiserats om och numera sker inom
ramen for gymnasieskolan. Utbildningen sker alltsd enligt gymnasieskolans
liroplaner, delvis med utnyttjande av gymnasieskolans lokaler och ldrare,
men utbildningen i yrkesteori och yrkespraktik dr forlagd till foretaget ddr
den sker med utnyttjande av foretagets personal och utrustning. I denna
typ av foretagsforlagd utbildning utbildar alltsd foretaget elever som &r an-
stdllda i foretaget och som forvintas stanna kvar efter utbildningens slut.
Dessa forutsittningar leder till att antalet elever anpassas efter foretagets
rekryteringsplaner. Eftersom foretaget utbildar personal som de &r inriktade
pa att behalla drivs utbildningen normalt madlmedvetet och ambitiost. Aven
om utbildningen sker enligt ldro- och kursplaner som dr gemensamma for
hela riket #r det naturligtvis oundvikligt att foretaget i ndgon utstrdckning
sdtter sin profil pd utbildningens innehdll. Det dr huvudmannens, gym-
nasieskolans, uppgift att svara for att den foretagsforlagda utbildningen foljer
ldro- och kursplanens intentioner.

Gymnasieskolor kan ocksa foretagsforldgga delar av utbildningen genom
mer traditionella kop av utbildningskapacitet. I sddana situationer bestims
antalet elever frimst av gymnasieskolans behov och ndgot anstéllnings-
forhallande existerar inte mellan eleverna och foretaget. I ovrigt géller unge-
fir samma arbetsfordelning mellan gymnasieskolan och foretaget som be-
skrivits ovan.

D& gymnasieutbildning forldggs till foretag erhdller foretaget ersittning.
Denna har pa senare &r hojts kraftigt.

Ett starkt skil for att foretagsforldgga utbildning &r att eleverna behdver
fa arbeta med en utrustning som inte skolan kan tillhandahalla. Utbildningen
pa den processtekniska linjen dr ett typiskt exempel pa detta. Skolan saknar
naturligtvis mojligheter att inom sig bygga upp en utrustning som kan svara
mot de utbildningsbehov som hanteringen av processindustrins egen ut-
rustning stéller. Darfor 4r stora delar av yrkesteorin och all yrkespraktik
pa den processtekniska linjen foretagsforlagd, liksom de utbildningar inom
den livsmedelstekniska linjen som ar inriktade pa arbete i flodesorienterad
livsmedelsproduktion. Dessa utbildningar har karaktar av foretagsintern ut-
bildning inom gymnasieskolans ram.

For den verkstadstekniska utbildningen finns motsvarande motiv for att
foretagsforligga utbildning. Det ena huvudmotivet kan vara att foretaget
sjdlvt dr intresserad av att for sin egen rekrytering och utbildning bedriva
utbildning inom gymnasieskolans ram. Det andra huvudmotivet kan vara
att skolan onskar foretagsforligga utbildning for att darmed ge eleverna
mojlighet till utbildning i en miljo och med en utrustning som inte skolan
sjilv kan erbjuda.

Sarskilt for verkstadsteknisk utbildning finns ett behov av att lata eleverna
stifta bekantskap med den nya datorstyrda tillverkningsutrustningen. Det
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torde i manga fall vara en alltfor stor investering for skolsystemet att kopa
in sddan utrustning. Att foretagsforldgga utbildning dr d4 en méjlighet att
ge eleverna utbildning pa datorstyrd tillverkningsutrustning. Det kan emel-
lertid uppsté svarigheter eftersom det utbildande foretaget ocksa ir beroende
av att kunna utnyttja denna utrustning for sin produktion. Sirskilt de foretag
som séljer utbildning utan att ha ett eget behov av att rekrytera de elever
de utbildar torde komma att vara timligen ointresserade av att stélla den
modernaste tillverkningsutrustningen till utbildningens forfogande. Det kan
ocksé finnas orter ddr foretagen saknar den for utbildningen intressanta
tillverkningsutrustningen.

Det &r rimligt att skolans behov av att i undervisningen ha tillgang till
modern tillverkningsutrustning i forsta hand 16ses genom att foretagsforligga
dessa utbildningsavsnitt. Det dr dock inte sikert att man pi alla orter har
mojlighet att 16sa problemet den vigen. Diskussionerna om limplig ut-
rustning pa skolorna bor darfor fortsdtta samtidigt som utbildningsanord-
narna arbetar for att hitta mojligheter att samordna utnyttjandet av den
utrustning som Kops in.

Under 80-talets forsta halft kommer de &rskullar som gar i gymnasieskolan
att oka fOr att sedan ater minska. Ocksa for att klara denna puckel i behovet
av utbildningsplatser r det angeldget att mojligheterna att foretagsforligga
utbildningen utnyttjas.

8.4 Arbetsmarknadsutbildningen (AMU)

Arbetsmarknadsutbildningen skiljer sig frén annan vuxenutbildning framst
dérigenom att den stdr till forfogande for dem som #r arbetslosa eller riskerar
att bli erbetslosa och som ej kan fa ett nytt arbete utan utbildning.

Séirskilda utbildningsbidrag utgdr under den kostnadsfria utbildningen.
(Betr. foretagsutbildning se nedan.) Inom vissa angivna s. k. bristyrken kan
dven anstillda erhélla utbildning pd samma villkor.

Utbildningen kan forldggas till s. k. AMU-center som star under SO:s
ledning eller inom reguljdra skolor. Foretagsutbildning forekommer dven.
Generel't giller da att personerna &r anstéllda och det utbildningsansvariga
foretage: erhéller visst bidrag fran arbetsmarknadsverket. Foretagsutbildning
forekommer som individualfall for dldre och handikappade. En kollektiv
form @rsddan foretagsutbildning som foretag med permitteringshotad per-
sonal ken anordna under hogst 960 timmar. Bidrag utgir dd& med 20 kr
per timne. Utbildningen &r i sddana fall inriktad mot foretagets behov och
skall vaa skild frdn produktionen.

For abetsmarknadsutbildning pd& AMU-center finnes ett dubbelt huvud-
mannaskap. Arbetsmarknadsstyrelsen bestiller utbildningen och tar ut del-
tagare. Skoloverstyrelsen svarar for utbildningens genomforande och for det
pedagogska utvecklingsarbetet. Overgripande samarbetsfrdgor behandlas i
ett sirskilt organ, SAMS (verksledningarna AMS-SO jimte representanter
for de centrala organisationerna pa arbetsmarknaden).

Utbildningen vid AMU-center skall vara klart malinriktad mot aktuella
arbetsupogifter inom néringslivet. Vissa kurser som anordnas pA AMU-
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center dr nedbrutna i delavsnitt pa ett sitt som ska underlitta att de anvinds
bade som led i en grundutbildning och som en eventuellt enstaka fort-
eller vidareutbildningskurs. Kraven pé att ldroplaner och utrustning hélls
aktuella i takt med forindringarna i arbetslivet har alltid ansetts viktiga.
Det nira samarbetet mellan AMU och SO och de olika branschorganisa-
tionernas centrala yrkesnimnder tillfor AMU stédndiga impulser till nya la-
roplaner, revisioner av befintliga och en uppdatering av maskiner och annan
utrustning for den praktiska utbildningen. Vid mera genomgripande ldrop-
lans- eller metodforindringar kan fortbildning av berdrda ldrare anordnas
som del av ldrarnas tjanstgoring.

Som exempel pd utvecklingsinsatser inom AMU kan ndmnas den ut-
bildning som forekommer inom NC-tekniken, frimst inom verkstadstek-
niska omradet. Utvecklingen av de kurstyper som nu forekommer har fétt
goda resurser bl.a. i form av avancerad utrustning. Man har inte satsat
pa att integrera NC-tekniken som ett moment i den allménna verkstads-
tekniska utbildningen utan gjort en sirskild 3-veckors kurs for NC-ope-
ratorer, som bygger p& kunskaper motsvarande AMU:s 42 veckorsutbildning
av verkstadsmekaniker. Det finns ocksa en liknande kurs i underhallsteknik
som mojligen kommer att erséttas av att innehéllet tas in i styr- och reg-
lerutbildningens pébyggnadskurs i automatiseringsteknik.

Utvecklingen av styr- och reglerutbildningen har kravt och fatt stora re-
surser, bl. a. i form av avancerad utrustning. Kursen &r ett gott exempel
p4 sddana utvecklingsinsatser som borde utnyttjas av flera utbildningsan-
ordnare. Den kommunala vuxenutbildningen, med vilken AMU redan sam-
arbetar pd annat sitt, dr en lamplig forsta partner. Forslaget dr redan pre-
senterat och berorda parter har visat sitt positiva intresse.

AMU:s mojligheter att forindra utbildningar i takt med tekniska for-
dndringar 4r ovanligt goda p. g. a. stora ekonomiska resurser, snabba be-
slutsvigar och en central styrning av verksamheten som t. ex. inte krdver
nagon kommunal entusiasm eller investeringsvilja. Vidare anordnar man
tamligen enkelt obligatorisk ldrarfortbildning pa betald arbetstid. Orsakerna
till att detta dr mojligt dr i forsta hand stora ekonomiska resurser, central
styrning av insatserna samt att indelningen i undervisningsgrupper dr mycket
flexibel genom en langt individualiserad undervisning.

8.5 Yrkesteknisk hogskoleutbildning (YTH)

Den yrkestekniska hogskoleutbildningen rekryterar sina deltagare bland de
kollektivanstillda inom industrin. Verksamhetens huvudmal dr att

O mota efterfragan pa hogre utbildning frén en grupp som hittills haft sma mojligheter
att soka sig till hogskoleutbildning

O att tillgodose industrins behov av arbetskraft for vissa kvalificerade funktioner

O att ge @mnesutbildning for blivande ldrare i yrkesteknik i gymnasieskolan.

Inom YTH finns linjer for verkstadsindustri och olika processindustrier.
Efter att ha varit en forsoksverksamhet under lasaren 1975/76 t.o. m.
1978/79 dr YTH nu en reguljar del av hogskolan.

Utbildningen inom YTH ir inte inriktad pa att mota t. ex. det fortbild-
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ningsbehov som uppkommer i en befattning dd man forindrad produk-
tionsutrustningen. I stillet ger man inom YTH en vidareutbildning, dvs.
en mojlighet for deltagarna att limna sina nuvarande befattningar for andra
och mer kvalificerade. Utbildningen ér dérfor mindre inriktad just p& modern
teknik (t. ex. datateknik) dn pd att bredda och fordjupa deltagarnas mer
allméinna tekniska kunskaper och dérigenom forbittra deras méjligheter att
i andra utbildningar tillgodogdra sig kunskaper om t. ex. datatekniska till-
ldmpningar inom respektive industrisektor. For att forbittra (blivande) l4-
rares sakkompetens dr YTH en intressant mojlighet som skulle kunna ut-
nyttjas mer systematiskt.

8.6 Annan hogskoleutbildning

Utredningen har inte funnit anledning att i denna rapport nirmare ta upp
den specialistinriktade datortekniska utbildningen. Bedémningar av ndd-
véindiga dtgirder for att hogskolan ska kunna folja utvecklingen pa dator-
omrédet bade vad giller utveckling av datorer och tillimpningar har belysts
i SINDs projekt om svensk elektronikindustri.

Den datorstodda tillverkningsutrustningen #r ett utbildningsomrade som
skdr tvérs Over den institutionsindelning som f. n. finns. Hogskolan har
sjdlv tagit initiativ till forskningsprojekt som #r tvirinstitutionella. Det &r
dock péatagligt att detta kan blir ett nytt filt for rivalitet mellan berorda
institutioner som i sin tur kan leda till att tillgingliga resurser inte utnyttjas
pa bista sitt.

Arbetsorganisationen och dess forindring p. g. a datorstodd tillverknings-
utrustning &r av stort intresse for utredningen. Forskning och utveckling,
sdrskilt av alternativ, pd detta omrade anser vi mycket viktig. Det #r darfor
angeldget att berdrda institutioner finner fungerande former for samarbete.

Vi vill hinvisa till de allménna synpunkterna som framforts i kapitel
5 om fGrutsittningarna for att i systemutvecklingsprojekt utnyttja alla med-
arbetares speciella kompetens. Aven om en allt mer avancerad teknik kan
leda till en allt sndvare specialisering innebir detta en fara som maste avvirjas
L. ex. genom att utbildningar med specialistinriktning #inda ger deltagarna
mojligheter att se sin roll i ett vidare perspektiv.

Utbildning

145






SOU 1981:17 147

9 Medbestimmande

9.1 Sammanfattning

Medbestimmande vid utveckling och drift av datorsystem ar starkt knutet
till uppldggningen av systemutvecklingsarbetet.
Medbestimmandets roll i detta arbete kan belysas ur fyra synvinklar:

O utvecklingsarbetets organisation

O arbetsmetodik i utvecklingsarbetet

O beslutsgéngen i utvecklingsarbetet

O kunskapsuppbyggnad i utvecklingsarbetet.

Utvecklingsarbetets organisation

De traditionella systemutvecklingsmodellerna méste betraktas som exper-
tinriktade. Den personal som berdrs av datoriseringen kommer in i utveck-
lingsarbetet pa ett sent stadium. Deltagandet dr mera inriktat pa utbildning
an medbestimmande. De avgorande besluten om datoriseringens inriktning
och omfattning fattas ddaremot ofta i ett tidigt skede av systemutvecklings-
arbetet. For ett verkligt medbestimmande dr det déarfor vésentligt att de
som berdrs av datoriseringen kommer in i ett mycket tidigt skede av ut-
vecklingsarbetet. Det &r en fordel om malsédttningen med och prioriteringar
i rationaliseringsverksamheten kan diskuteras fram och 6verenskommelse
nds mellan ledningen och de anstélldas fackliga foretradare.

Arbetsmetodik i utvecklingsarbetet

Expertinriktningen i utvecklingsarbetet skapar en risk for att teknikens moj-
ligheter féar styra utvecklingen snarare dn organisationens rationaliserings-
behov. Teknikens majligheter kombinerat med dess effekter bor snarare
vara vigledande for systemutvecklingsarbetet.

Tvister om utvecklingsarbetets metodik kan undvikas om parterna enas
om utvecklingsmodellens utformning.

Ett sdtt att inkludera bedomningar av datorteknikens effekter i utveck-
lingsarbetet dr att i de olika stegen i utvecklingsarbetet bygga in konse-
kvensanalyser for bedomning av effekter pé arbetsfordelning, arbetsinnehéll
och den enskilde individens arbetssituation.

Pa sikt dr det visentligt att nya utvecklingsmodeller kan tas fram dar
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forandringsprocessen stir i centrum och anpassningar av teknik, organi-
sationsformer, arbetsuppgifter och samarbetsformer blir hjdlpmedel i denna
process.

Beslutsgdngen i utvecklingsarbetet

Med inforandet av MBL har forhandlingsskyldigheter och -mdjligheter in-
troducerats som beror systemutvecklingsarbetet.

Krav stills pa arbetsgivarsidan att i forhandlingar ligga fram forslag for
motparten. Beslutsritten kvarstér hos arbetsgivaren efter forhandlingar. Det-
ta innebdr att arbetsgivarsidan har mojlighet att driva igenom datorsys-
temlsningar under motstand frén de fackliga organisationerna. Dé en for-
utsittning for effektiva datorsystem ér att dessa upplevs positivt av de an-
stillda maste enighet om systemutformningen vara en primir mélsittning
for arbetsmarknadens parter.

Ett mycket tidigt samarbete i systemutvecklingsprojekt borde Oka for-
stéelsen parterna emellan om respektive parts stillningstagande och Oka
forutsittningarna for 16sningar som kan accepteras av bada.

Den dokumentation som tas fram i tradionella systemutvecklingsprojekt
4r ofta teknisk till sin natur. Speciell forhandlingsdokumentation méste kré-
vas med en sidan utformning att MBLs krav pd forhandlingsunderlagets
kvalitet tillfredsstélles.

Medbestimmandeansprak enligt MBL kan endast riktas mot den egna
arbetsgivaren i exempelvis det dotterbolag ddr man &r anstélld. Langsiktiga
investeringsbeslut tages ofta pd koncernniva. For att inte medbestimmandet
skall urholkas till att gilla enskilda detaljer krivs att fGretagen har langsiktiga
planer och att de informerar om dessa.

Dataavdelningen i en koncern kan utgora ett eget bolag. De som berdrs
av datoriseringen finns i ett annat bolag och forhandlar med detta. Foljden
kan bli att forhandlingarna far en formell karaktar och att de reella besluten
fattas i datadotterbolaget. Former méste skapas som sikrar substantiell for-
handling och information.

Kunskapsuppbyggnad i utvecklingsarbetet

Av vikt for ett reellt medbestimmande ir att lagstiftning och avtalsreglering
paras med kunskap om datorteknikens mdjligheter och effekter samt
kunskap om utvecklingsarbetets metod och dynamik.

Systemutveckling kan ses som en process dér kunskaper omvandlas och
kan komma att dverforas fran individ till datorsystem. Om inte individens
kunskaper bevaras och vidareutvecklas kan det bli svart att vidareut-
veckla de datorstodda processerna. Detta problem kan ytterligare accentueras
om de datorstyrda systemen kops firdiga och den egna organisationens
engagemang i systemutformningen ir litet. Kunskaper har limnat den egna
organisationen, vid systemleveranser fran utlandet det egna landet. Moj-
ligheter maste skapas att bevara och vidareutveckla datorsystemen, att fort-
sdttningsvis rationalisera produktionen.

Kvaliteten och utformningen av utbildningen under systemutvecklings-
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processen dr en grundliggande faktor for ett reellt medbestimmande fran
de anstilldas sida i utformningen av datorsystem. Pryo och grupparbete
i ett tidigt skede av systemutvecklingen kan vidga forstaelsen for respektive
personalkategoris yrkeskunskap. Besok pd andra arbetsplatser som har er-
farenhet av datorstéd kan ge mojlighet till kompetenséverforingar. Simu-
lering av systemmodeller kan ge en &skédligare bedomning av olika Sys-
temalternativ. Vil genomarbetade utbildningsinsatser skapar majligheter for
den berorda personalen att under det tekniska konstruktionsarbetet inte
bara trinas i anvéindandet av ett datorsystem utan dven utvirdera de tekniska
I6sningarna. Utbildningsplanerna bor liggas fast i samarbete mellan fore-
tagets och de anstilldas representanter. Nir si dr mojligt bor den slutliga
beddmningen av ett datorsystems funktion ske genom provdrift.

MBL syftar bl. a. till att ge de anstillda via sina representanter formell
ritt att forhandla om fordndringar i en organisations verksamhet. For att
facket ska kunna ta tillvara denna mojlighet fordras utbildning av fackliga
fortroendemin och en mobilisering av fackliga resurser. Exempelvis kan
arbetsgrupper bildas pa foretagen dr olika systemforslag bedéms och even-
tuellt egna alternativ utarbetas. For sm& och medelstora foretag kan dessa
grupper goras branschvisa och ta hjélp av regionala fortroendemin, for-
bundsombudsmin och/eller konsulter.

Det drav viirde for de fackliga organisationerna att sjilva initiera forskning
och utvecklingsarbete pd sddana omraden som speciellt intresserar facket.
Kan arbetet bedrivas i samarbete med arbetsgivarsidan okar mojligheterna
att gora empiriska studier ute pa foretagen.

9.2 Introduktion

Medbestimmande vid utveckling och drift av datorsystem ér starkt knutet
till uppliggningen av systemutvecklingsarbetet. I kap. 9.3 beskrivs en for-
hallandevis avancerad utvecklingsmodell for systemutvecklingsarbete i en
storre organisation. Med denna modell som utgingspunkt diskuteras olika
medbestimmandeaspekter i de efterfoljande avnitten.

[ avsnitt 9.4 belyses organisatoriska aspekter pa systemutvecklingsarbetet
sdsom var i utvecklingsorganisationen de som berors av datoriseringen bor
vara representerade. Facklig representation diskuteras ocksa.

I avsnitt 9.5 belyses arbetsmetodiken vid utvecklingsarbete. Virdet av
en dokumenterad utvecklingsfilosofi framhivs. Inarbetande av konsekvens-
analyser i utredningsarbetet forordas. Négra framtidsaspekter pa arbetsme-
todiken ldgges fram.

Kap. 9.6 diskuterar beslutsgéngen i utvecklingsarbetet. Beslutspunkter
identifieras. Beslutsomraden i respektive beslutspunkt belyses. MBLs be-
tydelse for beslutsgdngen analyseras inom sidana omraden som forhand-
lingsskyldigheternas omfattning, forhandlingsunderlagets utformning och
forhandlingssituationen i koncernforetag.

Kap. 9.7 behandlar kunskapsuppbyggnaden vid genomfdrande av utveck-
lingsprojekt. Den kunskapsomvandling som sker vid systemutveckling be-
lyses. Utbildningens roll redovisas. Facklig kunskapsuppbyggnad berdrs.
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! Proposition 78/79:121.

2 Datateknik i processin-
dustrin. SOU 1981:11.

9.3 Modell for systemutvecklingsarbete

Utveckling av datorsystem innebér att manga olika typer av kunskap maste
sammanforas i utvecklingsarbetet. I utvecklingen av exempelvis ett pro-
cesstyrsystem kan behdvas kunskapen hos den operativa personalen och
driftledningen men ocksa kunskapen hos elektronikexperter, materialexper-
ter och underhalispersonal. Kunskapen finns pa olika stéllen i organisationen,
i linjen savil som i stabsfunktioner. Detta har fatt som foljd dels att ut-
vecklingsarbetet ofta léggs i en speciell projektorganisation, dels att utveck-
lingsarbetet foljer en ganska vil utarbetad metodik.

Nedan beskrivs en systemutvecklingsmodell med en fasindelning som
aterfinns i ADB-propositionen for statsforvaltningen' och DEKs utredning
om processindustrin.? Modellen ar framforallt applicerbar pa storre foretag
med ett vil utvecklat systemutvecklingsarbete.

Manga system inom verktads- och processindustrin utvecklas hos lever-
antoren. I dessa fall far anpassningar goras i modellen. Exempelvis kommer
utvecklingsarbetet mera att fa karaktéren av utvérderingsarbete vid kop av
fardiga system.

Medbestimmandefragorna har medvetet utelaimnats i modellbeskrivning-
en for att sedan successivt inforas i de efterfoljande kapitlen.

Utvecklingsarbetet uppdelas standardméssigt i fyra huvudfaser:

O Initiering

O Utredning

O Konstruktion

O Drift och forvaltning.

Utredningsfasen kan uppdelas i en forstudie och en huvudstudie.

Initiering

En vil utvecklad systemutvecklingsverksamhet styrs av en rationaliserings-
plan dvs. ett kartotek over pagdende och planerade utvecklingsprojekt. En
rationaliseringsstyrgrupp (ofta bestdende av direktionspersonal) har som upp-
gift att skapa en policy for rationaliseringsverksamheten, samla pd sig ideér
om nya rationaliseringsmdjligheter, prioritera mellan olika projekt, sdtta upp
tids- och kostnadsramar for de olika projekten och ge utvecklingsdirektiv
vid initiering av utredningar.

Till rationaliseringsstyrgruppen kan vara knutet ett beredningsorgan (ra-
tionaliseringsutskott) bestdende av olika experter och chefspersonal som har
som uppgift att soka och bearbeta rationaliseringsidéer.

Idéskisserna dokumenteras i form av kortfattade problembeskrivningar,
vilka existerande system och organisationsenheter som berors, tankbara skis-
ser pa losningar samt en ekonomisk bedomning.

Forstudie

Forstudier initieras i form av direktiv till en utredningsgrupp. Direktiven
bestar av en Gverarbetad idéskiss som styr inriktningen och omfattningen
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av utredningsarbetet. Utredningsarbetets organisation, arbetsmetodik, tids-
och resursplan och beslutsgang ingar ocksa i direktiven.

Forstudien kan genomforas av det ovan nimnda rationaliseringsutskottet
eller i dess regi. Resultaten rapporteras till rationaliseringsstyrgruppen.

Forstudien dokumenteras i form av ett systemutkast. I detta har pro-
blemstillningarna strukturerats och avgréinsats, grova (alternativa) ldsnings-
forslag framlagts samt grova ekonomiska bedémningar gjorts. I forstudien
ingdr ocksd plan och kostnad for huvudstudien.

Huvudstudien (Projektering)

Direktiven till huvudstudien kan vara mer omfattande dn till forstudien.
Problembeskrivningarna, avgransningarna och 16sningsforslagen i forstudi-
ens systemutkast utgor en utgangspunkt. Direktiv ges ocksa for arbetsformer,
utredningsmetodik, arbetsorganisation, informationsspridning och besluts-
gang. Till direktiven knyts en aktivitets-, tid- och resursplan for huvud-
studien.

For arbetet med huvudstudien tillsittes en projektgrupp och en pro-
jektstyrgrupp. I projektgruppen ingér representanter for de avdelningar som
berdrs av rationaliseringen och olika typer av experter exempelvis pa elek-
tronik, mekanik, instrument etc. Projektstyrgruppen foljer och ansvarar for
projektgruppens arbete. Till projektarbetet knyts ofta olika referensgrupper
dér personal som berdrs av rationaliseringen dels kan bidra med sina kun-
skaper, dels f& information om utredningsarbetets forlopp. Nir huvudstudien
ar avslutad sker rapportering till rationaliseringsstyrgruppen som initierar
konstruktionsfasen.

Huvudstudien resulterar i en systembeskrivning. I denna ingar ett (ev.
flera) detaljerade I6sningsalternativ. I systembeskrivningen ingar detaljerade
beskrivningar av hur anvidndaren skall hantera systemet, hur systemet tek-
niskt kommer att fungera samt hur arbetsorganisationen skall utformas.

I huvudstudien ingar dessutom en lénsamhetskalkyl samt aktivitets-, tid-
och resursplan for konstruktionsfasen. En utbildningsplan for berérd per-
sonal tages fram.

Konstruktion (Systemutformning)

Konstruktionsfasen utgér fran huvudstudiens systembeskrivning. Ett av hu-
vudstudiens ldsningsalternativ har valts ut. Datorsystemet detaljutformas
i form av beskrivningar av bearbetningssekvenser som bildar underlag for
programmeringsarbetet.

Projektgruppen forstiarks med operativ personal som har detaljkunskap
om driften samt olika experter. Vid utveckling av ett processtyrsystem kan
utvecklingsgruppen utdkas med exempelvis programmerare och olika drift-
tekniker. Arbetet i referensgruppen fortsitter och koncentreras under kon-
struktionsfasen pa forankring av och utbildning i det valda l6sningsalter-
nativet.

Konstruktionsfasen resulterar i ett firdigt system med datorprogram och
detaljerade handbocker for manuella kontrollatgirder och ingrepp i systemet.
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Under arbetets gang sker en omfattande uttestning av systemets funktion.
Projektarbetet avslutas med en 6verlamning till en driftorganisation. For-
beredelserna for drift 4r en omfattande process varfor driftorganisationen
och driftansvaret bor planeras redan under huvudstudien.
Lonsamhetskalkyler och projektkalkyler aktualiseras. Planer utarbetas
eventuellt for uppfoljning av driften i en efterstudie.

Drift och forvaltning

Under den forsta tiden efter idrifttagandet kan en logg foras over olika
problem som uppstatt vid driften. S& sméningom Gvergér loggningsforfa-
randet till en registrering av fel som maste eller bor atgérdas.

Loggen bildar utgéngspunkt for en uppfoljning av forvédntad resp. for-
verkligad funktion hos systemet. Uppfoljningsfasen, som framforallt har
som syfte att aterfora kunskap for framtida systemutveckling, kan avslutas
med ett projektuppfoljningsmote.

Justering av fel och vidareutveckling av systemet kridver ofta en egen
organisation i vilken representanter for rationaliseringsstyrgruppen, anvén-
darna av systemet och undershallspersonalen prioriterar olika forslag till
avhjilpande av fel och forbattringar.

Medbestimmandets roll i utvecklingsmodellen

Medbestimmandets roll i den ovan beskrivna utvecklingsmodellen kan be-
lysas ur fyra synvinklar:

O Utvecklingsarbetets organisation

O Arbetsmetodik i utvecklingsarbetet

O Beslutsgéngen i utvecklingsarbetet

O Kunskapsuppbyggnad i utvecklingsarbetet.

9.4 Utvecklingsarbetets organisation

9.4.1 Traditionell systemutveckling

De traditionella systemutvecklingsmodellerna méste bedémas som exper-
tinriktade. Systemutvecklingsexpertis och experter pa produktionsprocesser
bearbetar gemensamt rationaliseringsidéer till idéskisser och strukturerar och
avgrinsar stillda problem i den efterfoljande forstudien.

I den av Sveriges Standardiseringskommission utarbetade handboken
“Riktlinjer for administrativ systemutveckling” deltar den berdrda perso-
nalen i utvecklingsarbetet forst i huvudstudien. Dessutom dr deltagandet
i denna fas mera inriktat mot utbildning 4n medbestimmande. De som
berdrs av forandringarna skall sittas in i det nya systemets funktion som
en forberedelse for uttestning och inforande av systemet.

Aven om sikerligen mycket systemutvecklingsarbete bedrivs enligt denna
s. k. SIS-RAS-modell har dess brister efterhand blivit uppenbara. Utveck-
lingsarbete enligt denna modell kan fi som foljd system som &r svéra att
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vidareutveckla, som fungerar daligt och som kriver ett omfattande underhéll
under driftfasen. Problemen har ocksé blivit mera uppenbara vid dvergang
frin satsvisa system till realtidssystem. Ett produktionsplaneringssystem
som producerar listor som utgdngspunkt for en oversiktlig uppfoljning av
driften griper inte lika direkt in i den enskildes arbetssituation som ett ter-
minalbaserat processtyrsystem.

9.4.2 En utvecklad modell for systemutvecklingsarbete

En forutsittning for effektiva och vilfungerande datorsystem ir att de som
berdrs av en rationalisering ocksad far mojlighet till pdverkan pa rationa-
liseringsarbetet. Samtidigt maste sjdlvklart en utvecklingsorganisation ha
en sadan utformning att utvecklingskostnaderna blir rimliga i relation till
uppnadda rationaliseringseffekter.

De som berdrs av datoriseringen representeras pé tva sitt i utvecklings-
arbetet. Den enskilda individen deltar i utvecklingsarbetet med den kom-
petens han besitter i sin yrkesroll. De anstiilldas gemensamma intressen
tillvaratas av fackliga representanter genom ett direkt deltagande i utveck-
lingsarbetet och/eller i forhandlingsarbete i anslutning till utvecklingsar-
betet.

Aven om en enskild individ direkt berdrs av en datorisering dr det inte
sdkert att han kan delta direkt i utvecklingsarbetet. Deltagandet fran den
berdrda personalens sida maste i de flesta fall vara representativt eftersom
datorsystem kan berdra en stor del av personalen. Det dr da viktigt att
ett referensgruppsystem bygges upp som mojliggor en diskussion innan vi-
sentliga beslut fattas samt en kontinuerligt dterkommande information till
dem som inte direkt kan delta i utvecklingsarbetet.

Det dr visentligt att de som berdrs av rationaliseringen kommer in i
ett mycket tidigt skede av utvecklingsarbetet. De avgrande besluten om
datoriseringens inriktning och omfattning fattas ofta pi detta stadium.
Exempelvis kan en overgéng till flodesinriktad tillverkning i en verkstad
vara en langvarig process men nér vil de principiella besluten har tagits
har mycket av den fortsatta utvecklingen forutbestimts.

Den utvecklingsmodell som redovisades i kap. 9.3 inneholl ett rationa-
liseringsutskott och en rationaliseringsstyrgrupp. Manga foretag 4r vil inte
av den storleksordningen att ett rationaliseringsutskott formellt inrittas.
Men det méste vara en visentlig fordel om malsittningen med och prio-
riteringar i rationaliseringsverksamheten kan diskuteras fram och dverens-
kommelse nds mellan ledningen och de anstilldas fackliga foretridare.

De som berdrs av datoriseringen bor vidare vara representerade i den
utredningsgrupp som genomfor forstudien. Deltagandet i huvudstudien och
konstruktionsfasen maste ha en sddan inriktning att piverkan pa systemut-
formningen blir mojlig. Deltagandet i dessa faser giller bade arbetsgrupp
och styrgrupp.
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9.4.3 De fackliga organisationernas deltagande i utvecklings-
organisationen

Det finns i princip tvé tinkbara former for fackligt deltagande:

1. De fackliga organisationerna later sig representeras enligt ovanstdende
modell i styr- och planeringsgrupper. Man kan dven betrakta sig som
representant i projekt- och arbetsgrupper enligt ovanstdende. Deltagandet
anses ha karaktiren av ett givande och mottagande av information. Vid
oenighet sker forhandlingar enligt MBL.

2. All information och forhandling sker vid sidan av ovanstaende utveck-
lingsorganisation direkt mellan arbetsgivaren och fackliga férhandlare.

Alternativ 1 innebiér att de fackliga organisationerna deltar direkt i styr-
och arbetsgrupper. Rollen som facklig representant kan da bli svar att upp-
ritthalla. De fackliga intressena kan overflyglas av det praktiska utveck-
lingsarbetet.

Alternativ 2 stiller stora krav pd den fackliga organisationens forméga
att tillgodogora sig den information som arbetsgivaren presenterar vid en
forhandling. Det skapar dessutom ingen mojlighet till padverkan innan ar-
betsgivarens handlingsalternativ foreligger.

For bada alternativen giller att det ar viktigt att fasta regler skapas for
hur man ska forfara ndr oenighet foreligger.

9.5 Arbetsmetodik i utvecklingsarbetet

Data- och elektronikkommittén har i sina studier av verkstads- och proces-
sindustrin framhivt att den dominerande initiatorn till systemutvecklings-
projekt har varit systemleverantdren. Detta i kombination med den ovan
beskrivna traditionella utvecklingsmodellen skapar en risk for att teknikens
mojligheter far styra utvecklingen snarare dn organisationens rationalise-
ringsbehov. Risk uppstér dérvid att systemexperterna blir alltfor domine-
rande i systemutvecklingsarbetet vilket kan leda till system som dr alltfor
ambitiosa i forhallanden till organisationens kunskapsniva. Komplexa, svar-
hanterliga system som utvecklats utan effektgranskning skapar daliga ar-
betsmiljder och stressade arbetssituationer och kan ddarmed leda till l&sningar
som forsvérar vidareutveckling. Teknikens majligheter kombinerat med dess
effekter bor snarare vara vigledande for systemutvecklingsarbetet.

9.5.1 En utvecklingsfilosofi som utgangspunkt

I avsnitt 9.3 beskrevs en utvecklingsmodell for systemutvecklingsarbete.
Modellen bor formaliseras och dokumenteras dven vid de tillféllen en mindre
avancerad modell anvinds. Tvister om utvecklingsarbetets metodik kan
undvikas om parterna enas om modellens utformning.

Leavitt’s samspelsmodell (se figur 9.1) kan vara en illustration till en
organisations forandringssynsitt:

En organisation kan genomfora forandringar i sin struktur baserat p4 &nd-
rade externa forhallanden sdsom #ndrade marknadsforhallanden och nya
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Manniskor

Teknik Organisation

Arbets-
uppgifter

produkter men ocksd baserat pa interna krav exempelvis pd kostnadsbe-
sparande atgdrder och forbdttrade arbetsmiljoer.

Den forindring som kommer till stdind kan berdra fyra omraden:

Modellen vill &skadliggora de fyra fordandringsomradenas inbordes bero-
ende av varandra. Introduktion av ny teknik i ett foretag kan ge konsekvenser
pé den organisatoriska uppbyggnaden av foretaget, generera nya arbetsupp-
gifter och ddarmed ocksé fordndra de enskilda individens arbetssituation.
Vid inférande av ny teknik bor séledes dess effekter pa ovriga forandrings-
faktorer studeras.

Enligt modellen kan alternativa utgangspunkter for initiering av utveck-
lingsprojekt vara samarbetsproblem mellan individer, en organisation dér
grinserna mellan avdelningarna blivit otydliga eller dir arbetsuppgifter 6ver-
lappar. Oberoende av vilken faktor som initierar ett fordndringsarbete bor
samtliga faktorer studeras samtidigt.

Ofta forsummas analysen av effekter pd organisation, arbetsuppgifter
och individer. Forst i konstruktionsfasen konstateras att vissa arbetsuppgifter
far ett kraftigt forindrat innehdll och att vissa individers roll avsevért for-
dndras. Vidare kan forvintade rationaliseringseffekter av inforande av da-
torsystem utebli genom att nodvéandiga organisationsforandringar ej genom-
fors.

9.5.2 Konsekvensanalyser som arbetsinstrument

I varje fas av utvecklingsarbetet bor 16sningsforslagens konsekvenser ana-
lyseras med avseende pa:

O arbetsfordelningen mellan olika organisationsenheter
O arbetsfordelning och arbetsinnehéll inom enskilda organisationsenheter
O den enskilda individens arbetssituation.

Detaljeringsgraden i analysarbetet far anpassas till i vilket utvecklingsskede
projektet befinner sig.
Statskontoret ndmner i en rapport! fem efféktomréden

Figur 9.1 Leavitt’s sam-
spelsmodell.

L Att g4 igenom effekter
och gora kalkyler, Stats-
kontoret 1980.
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verksamheten

service, offenligthets- och réttsédkerhetskrav
arbetsforhallanden

ekonomi och resurser

framtida utveckling.

Oooooao

Effekter pa verksamheten syftar pa forandringar i inriktningen av produk-
tionen och hur detta kan forvintas paverka kunderna. Exempelvis kan for
ett verkstadsforetag hir beskrivas effekter av overgang till flodesinriktad
produktion.

Effekter pa servicekrav etc. omfattar bedomningar av hur man lever upp
till de regler som omgidrdar verksamheten.

Under rubriken effekter pa arbetsforhallandena kan de effekter av dato-
risering som dataeffektutredningen belyst i denna rapport inordnas. Hit hor
bemanningseffekter dvs. forvintade fordndringar i antalet sysselsatta, olika
former av arbetsmiljoeffekter sdsom fordndringar av arbetsorganisationen,
graden av ensamarbete och skriftarbete, pdverkan pa yrkeskunnande, for-
andringar i fysisk miljo, effekter pa loneformer etc.

Effekter pd ekonomi och resurser tar upp rantabilitets- och likviditetsef-
fekter men ocksa forandringar i de tillgangliga resursernas storlek och pro-
duktivitet sdsom personaltillgang och tillgang till lokaler och olika typer
av utrustning. Projektutvecklingskostnaderna inordnas ocksa under denna
rubrik.

Effekter pa framtida utveckling behandlar de lasningar respektive mojlig-
heter som utvecklingsarbetet kan fora med sig pa sikt i verksamhetens in-
riktning och i verksamhetens organisation. Detta femte effektomride kan
sidgas vara en framtidsbedomning av de fyra forsta effektomréidena.

Konsekvensanalyserna bor inarbetas i de traditionella utvecklingsmodel-
lerna och utgora en formaliserad del av dessa.

9.5.3 Nya arbetsmetoder — nya utvecklingsmodeller

Traditionellt systemutvecklingsarbete har karaktdren av “ingenjorskonst™
dir konstruktionskontorets planerings- och genomforandeteknik fatt domi-
nera. Exempelvis har vid utvecklingen av administrativa system forsok gjorts
att utveckla totalmodeller av verksamheten dir teknikens mojligheter kom-
mit i forgrunden och organisationens dynamik och ménskligt beteende kom-
mit i skymundan.

P& sikt dr det visentligt att nya utvecklingsmodeller kan tas fram dér
fordindringsprocessen star i centrum och anpassningar av teknik, organi-
sationsformer, arbetsuppgifter och samarbetsformer blir hjalpmedel i denna
process.

9.6 Beslutsgéngen i utvecklingsarbetet

Med inférandet av MBL har forhandlingsskyldigheter och -mgjligheter in-
troducerats som ber6r systemutvecklingsarbetet.
Enligt MBL § 11 ér arbetsgivarparten skyldig att ta initiativ till forhand-
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lingar med de fackliga organisationerna fére beslut om storre forindringar
av verksamheten. De flesta systemutvecklingsprojekt torde kunna betraktas
som tillhorande denna kategori. Primir forhandlingsskyldighet foreligger
ocksd vid viktiga fordndringar av enskilda anstilldas anstillnings- och ar-
betsvillkor.

I MBL § 18 stills krav pa information. En part kan i en forhandling kriva
tillgang till de skriftliga handlingar motparten aberopar. Handlingarna skall
vara i s&dant skick att de kan forstds av motparten. Dokumentation av
systemutvecklingsarbete maste betraktas som en sidan skriftlig handling.

9.6.1 Beslutspunkter i utvecklingsarbetet

Innan MBL:s paverkan pé beslutsfattandet belyses redovisas beslutspunk-
terna i utvecklingsmodellen fran avsnitt 9.3.
Foljande beslutstillfillen foreligger:

O inforande av och prioriteringar mellan olika idéutkast i rationaliserings-
planen

initiering av forstudie

initiering av huvudstudie

initiering av konstruktionsfas

idrifttagande

atgardsforslag som foljd av en uppfoljningsstudie

prioriteringar mellan olika forslag till systemunderhall.

B0E0 5 E B

9.6.2 Beslutsomraden

Vid prioritering i rationaliseringsplanen gors bedomningar av malsittningar,
effekter och Ionsamhet i olika idéskisser och vidgs mot de resurser som
finns tillgdngliga for utvecklingsarbete.

Vid initiering av forstudie, huvudstudie och konstruktionsfas 1dggs successivt
detaljmal, avgriansningar och 16sningar fast for det planerade systemet. Med
en konsekvensanalys inarbetad i utvecklingsmodellen sker ocksa en sys-
tematisk bedomning av olika effekter. Vid start av huvudstudien fattas
dessutom beslut om utvecklingsarbetets organisation, arbetsformer, utred-
ningsmetodik, resursbehov och tidsplanering. Ett viktigt moment i besluts-
fattandet dr utformningen av systemdokumentationen.

Personalplanering och utbildningsplanering for driften av datorsystem
maste initieras i ett tidigt skede av utvecklingsarbetet. Dessa aktiviteter
bor startas under huvudstudien och pdga parallellt med det dvriga utveck-
lingsarbetet fram till driftstart. Efter idrifiragandet ar det viktigt att fort-
bildnings- och vidareutbildningsaktiviteter for driftpersonalen kommer
igang.

Arbetet med att prioritera mellan olika forslag till systemunderhall kan exem-
pelvis ta formen av ett kartotek dir olika forslag listas i prioritetsordning
exempelvis under rubrikerna ’nodvéndiga’, “angeldgna’ resp. onskvér-
da”. Om inte speciellt avdelade resurser finns tillgdngliga for systemun-
derhdll far d@ven en prioritering ske mot nyutvecklingsprojekt.
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9.6.3 MBL:s betydelse for beslutsgangen vid systemutvecklingsarbete
9.6.3.1 Forhandlingsskyldigheten enligt MBL

Krav stills pa arbetsgivarsidan att i forhandlingar ligga fram forslag for
motparten. De fackliga organisationerna skall ha rimlig tid att sitta sig in
i frigorna och forbereda sig for forhandlingarna. I forhandlingarna kan de
fackliga organisationerna genom argumentation i sakfrdgan paverka arbets-
givaren. De fackliga kraven kan végas in i beslutsfattandet och dka kun-
skapen om majligheter och begréiinsningar i det planerade utvecklingsarbetet.
Vid genomforande av datorprojekt spelar kunskapsuppbyggnaden en vi-
sentlig roll da bristande insikt ofta dr en faktor som bidrar till misslyckande
datorsystem. Det fackliga inflytandet kan saledes bidra positivt till forbitt-
rade 16sningar och 16sningar som tillfredsstéller fackliga krav. Vid oenighet
mellan parterna kan centrala forhandlingar genomfGras. Kvarstér darefter
oenighet giller arbetsgivarsidans linje. Arbetsgivaren har séledes kvar den
slutliga beslutsritten efter det att dverldggningar har skett med de fackliga
organisationerna.

Detta innebir att arbetsgivarsidan har majlighet att driva igenom da-
torsystemlosningar under motstand fran de fackliga organisationerna. D&
en forutsittning for effektiva datorsystem ér att dessa upplevs positivt av
de anstillda maste enighet om systemutformningen vara en primér mél-
sittning for bada parter.

MBL klargér inte vid vilken tidpunkt forhandlingsskyldigheten intrader.
Arbetsdomstolen har berort frigan i ndgra domar. AD har konstaterat att
forhandlingsskyldigheten innebér en skyldighet for arbetsgivaren att ta upp
forhandling i sa god tid att forhandlingen blir ett naturligt och effektivt
led i arbetsgivarens beslutsforberedelser.

Ett mycket tidigt samarbete i systemutvecklingsprojekt borde oka for-
stdelsen parterna emellan om respektive parts stdllningstagande och Oka
forutsittningarna for losningar som kan accepteras av béda.

9.6.3.2 Medbestimmandeavtal som beror systemutvecklingsarbete

MBL har formen av en ramlag med mojlighet for parterna att sluta avtal
pa olika omraden. Centrala medbestimmandeavtal har slutits for stats- och
kommunalforvaltningen, for statsforetagen, for kooperationen, for bank och
forsikring. Avtalen ir relativt nyligen ingéngna, vilket begransar mojlig-
heterna att bedoma vilken inverkan avtalsreglering haft pA medbestimman-
det i verkstads- och processindustrin.

Nedan redovisas tre exempel pd medbestimmandeavtal pd det statliga
omradet och dess paverkan pé systemutvecklingsarbete: ett centralt avtal
for statsférvaltningen (MBA-S), ett centralt avtal for statsféretagen (SFO-
avtalet) och ett lokalt avtal for postgirot. Dessutom redovisas ett centralt
avtal inom kooperationen (KFO-avtalet) och ett lokalt avtal pad Gislaved
AB.

Framstillningen har koncentrerats till de delar i avtalen som har an-
knytning till systemutvecklingsarbete.
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MBA-S

Det mest notabla i MBA-S ir att den priméra forhandlingsskyldigheten
i 11 § MBL forstédrkts. Facket skall ges skilig tid att avge alternativt forslag
och dven ges tidsmissiga och praktiska mojligheter att informera och in-
hdmta synpunkter. Myndigheten méste under denna tid avvakta med beslut
(temporir vetordtt). Vid oenighet om vad som &r skilig tid har facket tolk-
ningsforetrdde. Primar forhandlingsskyldighet éldggs regeringen betriaffande
bl. a. utredningsdirektiv som avser rationalisering.

Dessutom har informationsskyldigheten forstérkts genom krav pa I6pande
information om utredningsarbete och sjilvbestimniande vad avser ritten
att representeras i ledningsgrupper och arbetsgrupper.

SFO

Aven i SFO-avtalet har den primira forhandlingsskyldigheten i 11 § MBL
forstarkts. Enligt avtalet kan parterna komma Gverens om s. k. integrerad
forhandling, vilket innebdr att medbestimmandet utdvas gemensamt i olika
instanser i foretaget. En part kan dock alltid kriva forhandling enligt MBL
i en frdga. Forhandlingarna sker initialt i de lokala organisationerna men
kan foras vidare till central niva.

[ ovrigt kan noteras att det lokala facket har rétt att pé foretagets bekostnad
anlita l6ntagarkonsult. Parterna skall gemensamt planera konsultinsatser.
Om overenskommelse vid lokal forhandling inte nés faststills planen av
de lokala fackliga organisationerna.

De lokala fackliga organisationerna faststéller vidare omfattningen av fack-
lig verksamhet efter informativa diskussioner med foretaget.

SFO-avtalet ldgger fast vissa allménna riktlinjer inom omrédena planering
och organisation. I foretagen skall saledes upprittas ldngsiktiga och kort-
siktiga verksamhetsplaner. Anstélld skall ges mojlighet att medverka i ut-
formningen av den egna arbetssituationen samt det forindrings- och ut-
vecklingsarbete som berdr den anstéllde. Den lokala fackliga organisationen
har ritt att delta i systemutvecklingsarbete savil i planerings- och utred-
ningsarbete som vid genomforandet. Inom en organisatorisk enhets ram
kan sjdlvbestimmande grupper forekomma.

Ett gemensamt rad har inrittats for att frimja och bevaka medbestim-
mandefréagor.

Postgirot

Vid postgirot har skett en lokal kollektivavtalsreglering av ett ADB-projekt.
Avtalet bestar av tva delar. Dels har direktiven till projektet reglerats, dels
har formerna for personalinflytande vid rationalisering och administrativ
utveckling avtalats.

I direktiven ingdr projektets mal samt krav pa utvirdering av olika sys-
temalternativs konsekvenser pd exempelvis arbetsmiljo, sysselsittning, ar-
betstid, utbildningsbehov och konkurrenskraft.

Det avtal som reglerar former for personalinflytande ldgger fast projektets
organisation, arbetsformer, arbetsplan, utbildningsplan och omfattningen av
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information till de anstillda. Arbetstagarforetradarna deltar i projektet som
informationsmottagare. Férhandlingar sker mellan varje fas i projektet. Ar-
betsgivarsidan informerar personalen om uppnadda resultat efter fGrutbe-
stimda steg i utvecklingsarbetet. Ytterligare information om projektets for-
lopp ges efter forhandling.

KFO

KFO-avtalet har pd de omridden som belysts i detta avsnitt i stort samma
innehall som SFO-avtalet. Nir det giller anlitande av arbetstagarkonsult
kan emellertid arbetsgivaren pékalla central forhandling om enighet inte
kan uppnés pa lokal niva. Berort forbund har ritten att utse arbetstagar-
konsult om oenighet kvarstar efter central forhandling.

For frimjande och bevakning av medbestimmandefragor har Kooperativa
fackliga radet inrittats. Radet behandlar dven frdgor om FoU-arbete med
betydelse for medbestimmandeomradet.

Gislaved

[ Gislavedsavtalet regleras beslutsprocessen i foretaget i detalj. Fem be-
slutsnivaer har definierats: direktion, division, avdelning, ledaromrade och
formansomrade. P& varje niva har en ledningsgrupp utsetts i vilken dven
arbetstagarrepresentanter ingér. Avtalet dr saledes uppbyggt kring arbets-
tagarnas direkta deltagande i beslutsprocessen och endast vid oenighet till-
gripes formella forhandlingar.

Beslutsprocessen Ar uppdelad i tre faser: forberedandefas, beslutsfas och
verkstillande fas. I den forberedande fasen prepareras de underlag som be-
hovs i beslutsfattandet. Mélsittningen, omfattningen, arbetsmetodiken, or-
ganisationsformen och bemanningen vid genomfGrandet av forberedelse-
arbetet for storre beslut ligges fast i ledningsgruppen. Meningsskiljaktigheter
under pagiende forberedelsearbete kan inte bli foremal for forhandling. Aven
i beslutsfasen utdvas medbestimmandet genom arbetstagarrepresentanter-
nas direkta deltagande. Vid oenighet kan lokal forhandling begéras i denna
fas. Verkstillande fasen inleds med en grundlig information till de berérda
och atgirder genomfores enligt beslut. I denna fas medverkar arbetstagar-
representanter i den utstrickning som faststillts i beslutsfasen.

9.6.3.3 Forhandlingsunderlagets utformning

Den dokumentation som tas fram i traditionella systemutvecklingsprojekt
ar ofta teknisk till sin natur. I systemanalysarbetet anvénds ett symbolsprak
som kan vara svért att forstd av en oinitierad. Likasa dr programmerings-
underlag och korlistor oftrstaeliga for en lekman. P& sikt kan program-
meringstekniken mojligtvis anta nya former som dven forbdttrar dokumen-
tationsstandarden. Tills vidare maste krivas att speciell forhandlingsdoku-
mentation tas fram med en sddan utformning att MBLs krav pa forhand-
lingsunderlagets kvalitet tillfredsstilles.
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9.6.3.4 Forhandlingssituationen i koncernforetag

Medbestammandeansprék enligt MBL kan endast riktas mot den egna ar-
betsgivaren i exempelvis det dotterbolag didr man #r anstilld. De storre
investeringsbesluten i en koncern sker oftast pd koncernnivad. Detta kan
fd som foljd att medbestimmandet pd lokal niva far en begriinsad omfattning.

De foretag som hittills varit ledande vid inférande av datorstyrd tillverk-
ningsutrustning eller datorstodd processtyrning dr koncernforetag. Fem av
de sex praktikfall som redovisades i kap. 7 dr himtade fran foretag som
ingdr i koncerner.

Vid investeringar i datorstodd produktion kan de anstillda pa lokal niva
anvidnda sina mojligheter till medbestimmande vid varje enskild maskin-
ersattning vid val av typ av maskin, fabrikat osv. Datorstodd produktion
i exempelvis sigverksindustrin kan inledas med inforande av s. k. kant-
automater dvs. utrustning for att frésa eller sga bort den sneda sidan vid
sonderdelning av en stock. Ett totalrationaliserat sdgverk kan besta av ut-
rustning for timmersortering och -hantering, postningsstod (beddmning av
utbytet av en stock), sdgstyrning, kantning, torkning och slutsortering. Varje
enskilt rationaliseringsmoment behover inte innebdra si stora effekter pa
arbetssituationen. Den sammantagna forindringen 4r diremot omfattande
och svdrare att pdverka. For detta krévs att foretaget har langsiktiga planer
och att det informerar om dem. Foljden blir annars att medbestimmandet
urholkas till att gélla enskilda detaljer i produktionen, arbetssituationen och
arbetsmiljon.

En investering i industrirobotar betyder mindre ofta att ndgon gammal
maskin ersitts. I stdllet soker man ofta ta bort alltfor pafrestande arbets-
uppgifter. Men samma konsekvenser uppstér: varje enskild installation av
en robot forbittrar arbetsmiljon, tar bort monotona arbetsuppgifter osv. Men
sammantaget betyder det att hela produktionstekniken forindras och over
denna del har de anstillda foga inflytande.

Investeringar i avancerad processtyrning sker i manga fall i samband med
att man bygger en helt ny anldggning. Det finns sdledes ingen naturlig
motpart att informera och fora férhandlingar med. Losningar maste skapas
dven for denna situation, exempelvis att berorda fackforbund tillsdtter en
referensgrupp som skoter forhandlingarna om den nya fabriken.

En speciell situation uppstér i koncernforetag i de fall dataavdelningen
utgor ett eget dotterbolag. Sddana bolag &r vanliga i de svenska storforetagen
som Volvo Data, Atlas Copco Data etc. Vid utveckling av datorsystem
kan foljden bli att den langsiktiga planeringen skots av koncernledningen,
det kortsiktiga planerings- och utvecklingsarbetet sker i datadotterbolaget
medan de som bertrs av datoriseringen arbetar i ett annat dotterbolag inom
koncernen. De berordas fackliga organisationer forhandlar med ledningen
for det egna dotterbolaget. Ledningen har krav pa sig att informera och
primérforhandla enligt MBL dven om planerings- och utvecklingsarbetet
sker i andra delar av koncernen. Men risk uppstér att information och for-
handling far en formell karaktér utan reellt medbestimmande. Former maste
skapas som sikrar substantiell information och forhandling samt ett aktivt
deltagande i systemutvecklingsarbetet av dem som berdrs av datoriseringen.
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9.6.4 Annan lagstiftning med betydelse for medbestimmandet

Annan lagstiftning vid sidan om MBL som kan ha betydelse {or de anstilldas
medbestimmande vid datorisering dr lagen om anstéllningsskydd, lagen
om styrelserepresentation, fortroendemannalagen, arbetsmiljolagen, frim-
jandelagen och datalagen. Kortfattade beskrivningar av respektive lag ur
medbestimmandesynvinkel har sammanstilits i det hér avsnittet.

Lagen om anstdllningsskydd ger dverliggningsritt for de fackliga organi-
sationerna vid varsel fran arbetsgivaren om uppsidgning eller permittering.

Lagen om styrelserepresentation ger de anstillda rétt att utse tva ledamoter
och tvé suppleanter i styrelsen for aktiebolag, ekonomiska foreningar och
koncerner med minst 25 anstillda. De anstilldas representanter har samma
rittigheter och skyldigheter som ovriga styrelseledamoter men skall dess-
utom speciellt bevaka de anstilldas intressen och arbete for en Oppen in-
formation fran styrelsen till ovriga anstdllda. Genom att en av arbetsta-
garrepresentanterna har ritt att delta i de arbetsutskott och liknande organ
som bereder #renden till styrelsen ges mojlighet att péverka det forbere-
delsearbete som foregar styrelsemotena.

Fortroendemannalagen reglerar arbetsforhéllandet mellan den facklige for-
troendemannen och dennes arbetsgivare. I lagen ges fortroendemannen ritt
till ledighet for det fackliga uppdragets fullgérande. Hiri inkluderas inte
enbart fackligt arbete pa den egna arbetsplatsen utan ocksa studier och annat
fackligt arbete t.ex. centralt fackligt arbete och fackliga sammankomster
som i varje fall har en indirekt betydelse for det fackliga arbetet p& den
egna arbetsplatsen. Ledighetens omfattning och forlaggning skall i forsta
hand bestimmas vid 6verliggning mellan arbetsgivaren och den lokala fack-
liga organisationen. Om de lokala parterna vid overldggning inte kan enas
om ledighetens omfattning eller forliggning bestimmer den lokala fackliga
organisationen inom vissa ramar detta med stod av sitt tolkningsforetride.

Enligt arbetsmiljolagen skall skyddsombud utses vid alla arbetsstéllen med
minst fem arbetstagare. Skyddombud skall foretrdda arbetstagarna i skydds-
fragor och verka for tillfredsstéllande skyddsforhéllanden. Skyddsombudet
skall delta vid planering av nya och dndrade lokaler, anordningar, arbets-
processer och arbetsmetoder liksom vid planering av anvindning av dmnen
som kan foranleda ohilsa eller olycksfall. Skyddsombuden skall delta i pla-
neringen pa varje stadium, som dr av betydelse fran arbetsmiljosynpunkt
och fi mojlighet att limna sina synpunkter sa tidigt att de i verkligheten
paverkar besluten. Skyddsombud har ritt att ta del av de handlingar och
fa de upplysningar som han behdver for sitt uppdrag. I vissa situationer
har skyddsombuden ritt att avbryta ett arbete tills yrkesinspektionen tagit
stillning till om det skall fortsitta. Skyddsombud har de rittigheter till
ledighet som framgér av fortroendemannalagen. Skyddskommitte skall till-
sittas vid arbetsstille dar minst 50 arbetstagare regelbundet arbetar och
vid andra arbetsstillen om arbetstagaren begir det. Skyddskommittén skall
planera och 6vervaka skyddsarbetet. Fordelningen av platser mellan arbets-
givare och arbetstagare i skyddskommittén regleras ej av lagen utan fér
fastldggas av parterna.

[ samband med fidmjandelagen bildades anpassningsgrupper som har till
uppgift att frimja nyanstillning av éldre arbetstagare, trygga fortsatt an-
stillning &t #ldre arbetstagare samt forbittra denna grupps arbetsforhéllan-
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den. [ anpassningsgrupperna deltar forutom arbetsgivaren, linsarbetsnimnd
och berdrd facklig organisation. Frimjandelagen stiller ocksa krav pa bil-
dandet av samradsgrupper vid varsel om driftinskrinkningar fran arbets-
givaren. I samradet kan anpassningsgruppen delta vid behov kompletterad
med fler foretridare for parterna, linsarbetsnimnd och kommun.

Datalagen reglerar primirt integritetsfragor. Vid ansokan om tillstand att
fora personalregister enligt s. k. forenklat ansdokningsforfarande har i da-
tainspektionens forskrifter (DIFS 1972:2) hinvisningar till medbestim-
mandelagen inforts.

Forenklat ansokningsforfarande anvinds vid de tillfillen personregistret
uppfyllerde allmidnna villkor och 6vriga férutsittningar som anges i datalagen.
Enligt {oreskrifterna bor protokoll frén forhandlingar med berdrda fackliga
organisationerenligt lagen om medbestimmande i arbetslivet bifogas ansokan
i forekommande fall. Vidare skall den registeransvarige underritta berérda
lokala fackliga organisationer om de foreskrifter som giller for tillstandet
att fora personalregister.

Om ett personregister anvinds for ett indamal som ligger utanfor for-
utsittningarna for forenklat ansokningsforfarande maste fullstindig ansokan
inldimnas. Datainspektionen kan i sddana fall ta in de berorda fackliga or-
ganisationernas uppfattning i sin beddmning.

9.7 Kunskapsuppbyggnad i utvecklingsarbetet

Lagstiftning och avtalsreglering &r instrument for formalisering av med-
bestimmandet vid datorisering i niringslivet. Dessa instrument 4r i och
for sig nodvindiga for att skapa mojligheter till medbestimmande. Men
av vikt for ett reellt medbestimmande #r ocksé att regelverket paras med
kunskap om datorteknikens mojligheter och effekter samt kunskap om ut-
vecklingsarbetets metod och dynamik.

De anstilldas kunskap dr vésentlig inte enbart for medbestimmandet
vid datorisering utan dven for i vilken omfattning rationalisering med hjilp
av datorer kommer att genomforas. Data- och elektronikkommittén har
visat ati bristande kunskap dr en faktor som himmar rationaliseringar med
hjilp av datorstdd i verkstad- och processindustrin. En hojd kunskapsniva
skapar dessutom forutséttningar for bittre systemldsningar.

Utveckling av datorsystem kridver kunskap om datorteknik, kunskap om
produktionsprocesser och kunskap om forindringsarbete. Ett samspel mellan
dessa oika kunskapskategorier dr en forutsittning for lyckade 16sningar.

9.7.1 Systemutveckling — kunskapsomvandling och kunskapsoverforing

Rationaiseringar i produktionsprocessen utan anvindning av datorteknik
kan oftaha karaktdren av “vardagsrationalisering™. Den operativa personalen
i verksteden kan tillsammans med personal fran beredningsavdelningen gora
anpassnngar i produktionsmetoder for att exempelvis uppna kvalitetsfor-
béttringir. Béda personalkategorierna bevarar och utvecklar sin kunskap.
Rationaiseringsarbetet sker kontinuerligt i den I6pande verksamheten.
Vid inférande av datorsystem fér rationaliseringsprocessen en annan in-
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riktning. Kunskaper omvandlas och kan komma att Gverforas frén individ
till datorsystem. Rationaliseringsarbetet sker som en koncentrerad insats,
skild bade i tid och rum fran den lopande verksamheten.

Vid datorisering av exempelvis ett svarvmoment utgor sdvil svarvarens
yrkeskunskap som beredningsavdelningens kunskap om material och verk-
tyg underlag for utformning av program i en NC-maskin. De gemensamma
kunskaperna okar under utvecklingsarbetet. Men nir utvecklingsarbetet &r
avslutat har delar av framforallt svarvarens kunskap 6verforts till dator-
systemet. Beredningsarbetet finns kvar dven om det till delar har dndrat
karaktdr men svarvarens arbetsuppgift har vad den datoriserade arbetspro-
cessen anbelangar reducerats till 6vervakning och kontroll. Det problema-
tiska blir att sidkra vidareutvecklingen av de datorstodda processerna. Svar-
varens nya roll som processdvervakare kan skapa risk for kunskapsstag-
nation. Aven om behovet av hogt kvalificerade svarvare kortsiktigt minskar
maste svarvarens yrkeskunskap bevaras och vidareutvecklas genom del-
tagande i forsoks-, utvecklings- och programmeringsarbete.

En medvetenhet om kunskapsoverforing av den hir typen dr visentlig
bade for systemkonstruktionen och for medbestimmandeprocessen. Moj-
ligheter maste skapas att bevara och vidareutveckla de nya kunskaperna,
att fortsittningsvis rationalisera produktionsprocessen.

Kops en stor del av de datorstyrda systemen och den egna organisationens
engagemang i systemutformningen érlitet uppstar problem att vidare utveckla
produktionsprocessen. Det egna systemkunnandet kan minska alltmer. En
kunskapsoverforing har skett till den ursprungliga leverantoren. Vidareut-
vecklingen skeridennes regi. Kunskapen harlamnat den egna organisationen,
vid systemleveranser frin utlandet det egna landet.

Avskiljandet av systemutvecklingsarbetet som en koncentrerad insats
skild frén den lopande verksamheten i tid och rum skapar sina speciella
problem. Omfattande krav stills pé forutseende om hur det tilltdnkta sys-
temet kommer att fungera. Lsningar av systemfunktioner sker i ett tidigt
skede. Majligheterna att @ndra och vidareutveckla blir beroende av flexi-
biliteten i systemets konstruktion. Det #r visentligt att den operativa per-
sonalen far delta i systemutvecklingsarbetet i ett tidigt skede. Dels behovs
deras kunskap i utvecklingsarbetet, dels kommer den operativa personalens
deltagande i utvecklingsarbetet att spela stor roll for deras fortsatta inflytande
i vidareutvecklingen av verksamheten.

9.7.2 Utbildning i systemutvecklingsprocessen

Utbildning av systemmin/programmerare i produktionsprocessen och ut-
bildning av personal frin produktionen i datorteknik #r en forutsittning
for utvecklingsarbetet. Till detta kan liggas en gemensam trdning i for-
dndringsarbete. Utbildningsinsatserna blir naturligtvis beroende av det till-
tinkta systemets omfattning.

Utbildningens kvalitet och utformning &r en grundldggande faktor for
ett reellt medbestimmande fran de anstilldas sida i utformningen av da-
torsystem. Utbildningsplanerna bor dérfor ldggas fast i samarbete mellan
foretagets och de anstdlldas representanter.
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[ detta avsnitt behandlas endast utbildningsinsatser direkt knutna till ut-
vecklingsarbetet. Ovriga synpunkter pa utbildning finns redovisade i kap.
8.

Pryo och grupparbete i ett tidigt skede

Pryoverksamhet kan vara ett alternativ for att vidga forstaelsen for respektive
personalkategoris yrkeskunskap och bearbeta eventuella osdkerhetskénslor.
Redan i forstudiefasen kan systempersonalen ges tillfdlle att aktivt arbeta
i den produktionsprocess som planeras bli rationaliserad. Produktionsper-
sonalen kan ges mojlighet att komma i kontakt med den nya tekniken
och prova dess mojligheter. Seminarier inriktade pa grupparbete i ett tidigt
skede kan underldtta fordndringsarbetet.

Besok pa andra arbetsplatser

Den kompetens och erfarenhet som finns pa arbetsplatser som redan in-
stallerat olika typer av datorsystem maéste tas till vara.

Den personal som deltar i utvecklingsarbetet kan genom arbetsplatsforsok
dels stimma av sina egna losningsforslag, dels fa nya idéer om l0snings-
alternativ.

Att se andra anldggningar i drift skapar dessutom mdgjlighet att undga
“barnsjukdomar™ vid idrifttagande av datorsystem. Den egna drifts-
personalen kan genom det erfarenhetsutbyte arbetsplatsbesoken ger stilla
mera konkreta krav p& den egna driftsmiljon.

Simulering av systemmodeller

Under huvudstudien kan modeller byggas av olika systemalternativ. Exem-
pelvis byggs terminalbilder for processtyrning upp och testas ut for att fa
en askadlig bedomning av olika alternativ. Alternativen kan sedan bedémas
i olika sammankomster med personalen.

Utbildningsplaner

Under huvudstudien maste planer ldggas upp for praktisk utbildning i det
nya systemet. Utbildningen genomfors under konstruktionsfasen. Det ar
viktigt att utbildningen sker parallellt med det tekniska konstruktionsarbetet
s& att losningarna kan bedomas av den berdrda personalen efterhand som
de tillkommer. Utbildningen kan kombineras med framtagande av hand-
bocker for de manuella delarna av systemet.

Provdrift

Nir s& dr mojligt bor den slutliga bedomningen av systemets funktion ske
genom provdrift. De fordndringar som skett i systemutformningen under
konstruktionsfasen kan utvérderas. Hirmed uppnés ocksa en sista konkret
traningsperiod for den personal som skall svara for driften.
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9.7.3 Facklig kunskapsuppbyggnad

MBL syftar bl. a. till att ge de anstillda via sina representanter formell ritt
att forhandla om forindringar i en organisations verksamhet. De fackliga
representanterna maste fa en grundldggande utbildning i datorteknik och
dess effekter pa arbetsvillkoren och hur datortekniken kan anvindas for
att forbdttra arbetsmiljo och arbetsorganisation.

Fortroendemdnnens kunskapsuppbyggnad

De fackliga fortroendemédn som deltar i datorprojektets styr- och arbets-
grupper féar den vigen kunskap i och erfarenhet av datorteknik och dess
effekter, Emellertid har tidigare papekats att deltagande i ett omfattande
projektarbete kan vara sd betungande att svarigheter uppstar att leva upp
till de fackliga organisationernas roll i detta arbete. Det dr exempelvis till
gagn for utvecklingsarbetet om fortroendemiannen besitter en sddan kunskap
att grundliga analyser av alternativ kan genomforas.

For att bredda den bas av kunskap om datorteknik som finns tillginglig
for de fackliga organisationerna kan olika former av mobiliseringsaktiviteter
behova initieras. Det kan gilla savil utbildning av fackliga fortroendemin
som anlitande av konsulter. I foretag med en omfattande systemutveck-
lingsverksamhet kan fackliga arbetsgrupper bildas dér olika systemforslag
bedoms och eventuellt egna alternativ utarbetas.

[ smé och medelstora foretag uppstar svérigheter for fortroendemédnnen
att fa tid till deltagande i systemutvecklingsarbete. Dessutom kan kunska-
perna vara otillrickliga. Som en parallell till fackliga arbetsgrupper i storre
foretag finns mojligheten att bilda exempelvis branschvisa arbetsgrupper
dir fortroendeminnen i sma och medelstora foretag tillsammans och med
hjilp av regionala fortroendemin, forbundsombudsmén och/eller konsulter
diskuterar systemforslag och forbereder forhandlingar,

Forskning initierad av de fackliga organisationerna

Det #r av viirde for de fackliga organisationerna att sjdlva initiera forskning
och utvecklingsarbete pd sddana omraden som speciellt intresserar facket.
De tidigare nimnda konsekvensanalyserna ér ett séddant omrade. Utformning
av alternativa tekniska losningar bor vara ett annat omrade lampat for denna
typ av forskning. FoU-arbetet kan vara ett komplement till de ovan nimnda
fackliga arbetsgrupperna och vara inriktat pa att analysera problem som
dessa stott pa i sitt arbete i olika utvecklingsprojekt. Kan arbetet bedrivas
i samarbete med arbetsgivarsidan 6kar maojligheterna att gora empiriska stu-
dier ute pa foretagen.
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10 Overviganden och atgirdsforslag

10.1 Overvidganden

10.1.1 Den ekonomiska utvecklingen

Som framhillits bla i kapitel 2 har dataeffektutredningen satt in fragan
om datoriseringens konsekvenser i ett storre ekonomiskt sammanhang dvs.
den allmidnekonomiska utvecklingen internationellt och i Sverige. Genom
att belysa alternativa utvecklingsvigar for den svenska ekonomin skapas
utgéngspunkter for bedomningen av teknikutvecklingen och sambandet
mellan ekonomisk utveckling och teknik.

Léangtidsutredningen, statens industriverk och ett flertal internationella
rapporter anser att det finns risk for att 80-talet kommer att priglas av
svag ekonomisk tillvixt och betydande sysselsittningsproblem i industrilidn-
derna.

Ett gemensamt drag i de flesta industrilindernas forsok att mota 80-talets
problem dr satsningar pa exportindustrin och dimpningar i den inhemska
konsumtionen. Eftersom industrilindernas ekonomier #r beroende av va-
randra kan en sddan inriktning géra det svért att uppna den expansion
som dr Onskvird i det enskilda landet. Utldndska rapporter, som summerats
i kapitel 3, podngterar ocksa detta problem.

Den ekonomiska situationen kommer att stilla stora krav pa det svenska
ndringslivets effektivitet. Med den forda ekonomiska politiken far industrins,
och i synnerhet verkstadsindustrins, utveckling en avgdrande betydelse som
“motor” for ekonomisk tillvixt och for balans i utrikeshandeln.

Léngtidsutredningen 1980 pekar pa krav pd okad industriproduktion av
ca 4.5 procent per ar under perioden 1979-85 for att uppnd en positiv ut-
veckling. Som jamforelse kan ndmnas att den genomsnittliga 6kningstakten
1970-79 var knappt 1 procent per ar. I LU 80s positiva utvecklingsalternativ
ar det fraimst verkstadsindustrin (exkl. varv), men ocksa trd-, massa- och
pappersindustrin och den kemiska industrin som okar sin produktion. Verk-
stadsindustrins dominerande roll blir dérfor i detta alternativ allt mer mar-
kerad. Det yttrar sig ocksd i att verkstadsindustrins andel av exporten be-
riknas oka fran 429 % &r 1979 till 46,7 % &r 1985.

Effekterna pa handelsbalansen vid 6kad export av verkstadsindustrins
produkter begrinsas av att produkterna innehéller importerade delar. Som
papekats i avsnitt 2.2 hade verkstadsindustrins produktion exempelvis 1975
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en importandel p& 27 %. En Okning av exporten innebar alltsd samtidigt
en okning av importen motsvarande 27 % av exportokningen.

Dataeffektutredningen vill med ovanstdende resonemang framhéva att
en beredskap idr nodvindig for alternativa utfall av den svenska ekonomin.
Satsningar pd importkonkurrens, tjdnsteexport och stimulans av de delar
av den offentliga sektorn som genererar industrisysselsdttning kan vara kom-
plement till inriktningen pé& industrins varuexport.

Dataeffektutredningen vill understryka att en annan utvecklingsvig ocksa
ar mojlig for svensk ekonomi péd ldngre sikt. Denna utvecklingsvig har
sin utgdngspunkt i en annan valfardsinriktning som innebir bl. a. en okad
satsning pa icke konkurrentsutsatta sektorer. Mojligheterna liksom kraven
pa att utnyttja den mest moderna tekniken minskar i detta fell.

Dataeffektutredningen har forsokt belysa tankbara utfall av svensk eko-
nomi i scenarier i kapitel 6. Fyra utvecklingslinjer redovisas.

Utredningen tar inte stillning till vilket utfall som &r mest troligt. Sce-
narierna vill emellertid betona den avgorande roll som efterfragans utveck-
ling och inriktning spelar for sysselsittningen. Framtidsbilderna speglar ock-
s& utredningens uppfattning att det i varje fall pa kort sikt inte finns nagot
realistiskt alternativ till att industrin satsar pa att utnyttja den avancerade
teknik som dr tillgdnglig.

De sex utlindska utredningarna som sammanfattats i kapitel 3 gor be-
domningen att en eftersldpning i utnyttjandet av ny teknik inom industrin
ger storre sysselsittningsproblem dn de problem den nya teknken i sig
eventuellt skapar. Dataeffektutredningen delar denna uppfattning.

10.1.2 Effekter pa sysselsdttning

Anvindandet av datorteknik i verkstads- och processindustrin syftar bl a
till att ersitta minniskor med maskiner i produktionen. Men detta kan
i en expansiv ekonomi kompenseras av produktionsokningar i befintliga
eller nya verksamheter. I en stagnerande ekonomi kan rationalisering med
datorteknik var en forutsittning for bibehallna eller 6kade marknadsandelar.
Dataeffektutredningen anser att den allmdanna ekonomiska utveck'ingen och
efterfrigan pa industrins produkter dr de priméra faktorerna for den totala
sysselsittningsnivéan i verkstads- och processindustrin. Datoranvindningen
kommer diremot att patagligt pverka yrkesstrukturerna och ddrmed stilla
okade krav pd yrkesmissig och geografisk rorlighet.

Kravet pd industrin att dstadkomma en hdjning av produktiviteten dr
i stort sett oberoende av efterfrégans utveckling. I en expanderande ekonomi
med en okande efterfrigan kan detta ske genom ett okat kapacitetsutnytt-
jande. En forutsittning for en okad produktion dr dock en forvintad eller
konstaterad okning av efterfrigan. De produkiionsdokningar som inte sker
genom ett 6kat utnyttjande av befintlig kapacitet utan genom utbyggnad
av ny kapacitet maste dven de ske pa ett sddant sdtt att produktiviteten
okar. Darfor kommer det att vara mycket intressant for foretagen att satsa
pd modern och effektiv produktionsutrustning.

Utredningen har funnit sérskild anledning att i avsnittet 2.1.1 uppmérk-
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samma de ron som pekar pa att den tillvixt som krivs for att dstadkomma
en Okning av sysselsittningen blir allt storre efterhand som teknikfaktorns
betydelse for produktionsokningen okar. Konsekvensen av dessa ron dr att
vi far allt svarare att 16sa sysselsdattningsproblem genom tillvéxt i produk-
tionen.

Dataeffektutredningen anser att en satsning pa datorteknik i verkstads-
och processindustrin i en expanderande ekonomi inte namnvirt paverkar
nettofordandringarna av sysselsittningen.

Utredningen har tagit del av de resultat som framkommit i SINDs ut-
redning om elektronik i produkter. Tillverkningen av produkter med stort
elektronikinnehall krdaver i allménhet mindre arbetskraft dn annan tillverk-
ning. Elektronik i produkter som redan nu i mer mekanisk utformning
tillverkas i verkstadsindustrin ger darfor knappast en sysselsdttningsokning.
Det dr inte sannolikt att svensk industri kan f& fram nya elektronikbaserade
produkter som i avsevird omfattning skapar ny tillverkning som inte &r
en ersattning for annan tillverkning. Vi har darfor dragit slutsatsen att en
okad satsning pé elektronik i produkter inte kommer att ge mojligheter
att oka sysselsdttningen.

Utredningen anser det emellertid angelédget att foretagen i verkstadsin-
dustrin med stor uppmérksamhet bevakar omréadet for att kunna tillvarata
mojligheterna till elektronikanviandning i produkter.

Data- och elektronikkommittén har gjort prognoser dver spridningen av
robotar och NC-maskiner i verkstadsindustrin under 80-talet. De redovisas
ndrmare i avsnittet 4.3. Aven med hinsyn till att DEKs rikneexempel in-
nebdr att kapaciteten hos denna maskinpark totalt sett kommer att vara
4-7 ggr storre 1990 dn 1979 finns det inte anledning att rikna med att
en sadan teknikspridning netto skulle fa stora sysselséttningseffekter i den
expanderande ekonomi DEK har som forutsittning for sin prognos.

Det arbete som gjorts av LU 80 och SIND och som dataeffektutredningen
hédnvisat till i avsnitten 6.5 och 6.7 avvisar inte mojligheten av en annan
utveckling dn en expanderande ekonomi. Darfor kan dataeffektutredningen
i sin tur inte utesluta risken for en mer negativ sysselsittningsutveckling.

Aven en stagnerande marknad kriver 6kning av produktiviteten pa grund
av den Okade konkurrensen. I SINDs hostrapport 1980 far denna tanke
tydligt uttryck d& SIND i savil sin hotfulla som sin hoppfulla framtidsbild
rdaknar med samma produktivitetsutveckling i industrin. Strategierna blir
dock mycket olika under olika ekonomiska betingelser.

I en stagnerande marknad kommer enskilda foretag att avveckla tillverk-
ning som inte har tillricklig produktivitetsutveckling. Det i sin tur kan
vara ett utslag av vikande efterfrdgan och darfor 1agt kapacitetsutnyttjande.
Samtidigt kommer fOretagen att genom investeringar i avancerad produk-
tionsteknik forsoka hoja produktiviteten i tillverkningen av mer efterfragade
varor. Sett ur en hel branschs perspektiv dr det troligt att storre delen av
den totala produktivitetsokningen kommer fran nedldggning av icke kon-
kurrenskraftig tillverkning. Dessa nedldggningar leder till minskad syssel-
sdttning. Den samtidiga satsningen pa produktivitetshojning i kvarvarande
produktion minskar nyrekryteringsbehovet.

Foretag som t. ex. p. g. a. en 0kad datoranvdndning vill minska sin per-
sonal kommer sannolikt att i manga fall dstadkomma detta genom s. k.
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naturlig avgang. Den minskade nyrekrytering som ingér i en sadan strategi
forsvérar ytterligare for de personer som vill komma in pa arbetsmarknaden.

Men att forsoka motverka sysselsittningsproblem med att forsvara for
foretagen att satsa pa en effektivare produktionsutrustning skulle gora pro-
blemen virre. Darmed skulle ytterligare konkurrentkraft gé forlorad. Detta
skulle kunna leda till fler nedldggningar och storre sysselsittningsproblem.

En viktig fraga dr alltsd hur oberoende av konjunkturerna investeringar
i datorteknik dr. Som vi redan papekat anser SIND att industrin maéste
mota samma krav pa hojd produktivitet i goda som daliga tider. Satsningar
péa datorteknik kan vara en vig att na detta mal. Forsiljningen i databran-
schen tenderar att inte folja med ner i svackorna i konjunkturcykeln. In-
vesteringar i maskiner och inventarier minskar langsammare och 6kar snab-
bare #dn investeringar i byggnader dd konjunkturen forindras. Dessutom
finns en tenden under slutet av 70-talet att investeringar inriktade pa ra-
tionalisering snarare én produktionsokning okar sin andel av bruttoinves-
teringarna. Allt detta talar for att det ar sannolikt att industrins satsningar
pa datorteknik kommer att vara tdmligen okinsliga for konjuktursving-
ningar. Detta giller sirskilt for datorindustrins egna investeringar vilket
talar for att den Ovriga tillverkande industrins investeringar i datorteknik
snabbt kan ta okad fart vid en konjunkturuppgang.

Utvecklingen under 80-talet kan leda till en 6kning av de regionala syssel-
sdttningsproblemen. Sirskilt stora kan problemen bli for de anstéllda i pro-
cessindustrins olika delbranscher. En 0kad datoranvindning kan , som nir-
mare beskrivits i avsnittet 6.8, vara ett medel for den péagéende centra-
liseringen av produktionen i flera av processindustrins delbranscher. Denna
centralisering riskerar att skapa regional obalans. Utredningen finner darfor
att behovet av beredskap infor regionala sysselsittningsforindringar r stort.

Vad giller datorteknikens inverkan pa yrkesstrukturen har utredningen
kommit till foljande slutsatser. En 6kad anvindning av datorteknik leder
till en 6kning av andelen tjinstemén och till en 6kning av andelen yr-
kesarbetare. Behovet av framforallt mindre kvalificerade arbetare minskar.
Enklare arbeten som tidigare fungerat som inkorsportar till arbetslivet kom-
mer dirfor efterhand att bli farre. Det blir da allt svarare for de personer
som saknar tillrdcklig yrkesutbildning att fa anstdllning. Till de sirskilt ut-
satta kommer alltsd att hora ungdomar och kvinnor.

Datorsystem anvinds ocksa for en sddan centralisering av vissa funktioner
som Oppnar mojligheter till decentralisering av andra. Sirskilt inom verk-
stadsindustrin har man genom centraliering av konstruktion, beredning och
produktionsplanering kunnat decentralisera tillverkningen. Denna decen-
tralisering har emellertid inte lett till en fordndring av beslutsstrukturen.

Dessa huvuddrag i utvecklingen dr gemensamma for verkstads- och pro-
cessindustrin. Omstéllningarna i verkstadsindustrin kommer att berora
ménga personer. Nidrmare hilften av verkstadsindustrins arbetare finns i
yrken som berors av en okad anviandning av datorstyrd tillverkningsut-
rustning. Branschen har dock genom sin storlek och blandade tillverkning
tamligen goda mojligheter att inom sig 16sa eventuella omstéllningsproblem.
Omstéllningsproblemen torde bli relativt sett storre i processindustrin.

Sysselsittningsforindringar beskrivs vanligen som skillnaden i det totala
antalet sysselsatta i en viss niringsgren, yrke eller befattning mellan tva




SOU 1981:17 Overviiganden och drgdrdsforslag

tidpunkter. En sadan nettoférindring ir resultatet av visentliga floden av
miinniskor som trider in i resp limnar arbetskraften, som limnar och tar
anstéllningar, byter bransch och/eller yrke etc. Utredningen har gjort forsok
att fa fram mojligheter att ange relationer mellan netto- och bruttoforind-
ringarna. P4 grund av ett bristande statistikunderlag har detta dock varit
omdjligt. For att kunna beskriva storleken av omstillningen pa arbetsmark-
naden dr mojligheter att forutsiga bruttoforindringarna nodvindiga. Ut-
redningen slutsats dr dirfor att statistiken pa detta omrade bor forbittras.

Svérigheterna att isolera effekterna av just datorteknik har foranlett ut-
redningen att ta fram ett antal framtidsbilder som redovisas i kapitel 6.
De ger uttryck for utredningens uppfattning att eventuella sysselsitt-
ningsproblem &r beroende av samspelet mellan teknikanvidndning, den all-
médnna ekonomiska situtationen och den ekonomiska politiken.

De resurser som skapas i industrin genom en 6kad datoranvindning be-
hover anvéndas for att skapa erforderliga sysselsittningstillfillen. Detta kan
ske genom att 6ka den ekonomiska tillviixten genom bl a investeringar samt
privat och offentlig konsumtion.

10.1.3 Effekter pa arbetsmiljo och arbetsorganisation

De stucier utredningen gjort visar, vilket framgar av kapitel 7, att datorstyrd
tillverkaingsutrustning inom verkstadsindustri och datorstodda styrsystem
inom processindustri innebir bade fordelar och nackdelar for arbetsmiljo
och arbetsorganisation. Svensk ekonomis internationella inriktning medfor
att det i forsta hand &r faktorer utanfor var paverkan som avgdér om ny
teknik kommer att tas i bruk. Mojligheterna till paverkan pa hur den anviinds
ar ddremot betydligt storre. De utnyttjas inte till fullo i dagsliget. For detta
krdvs bl. a. att anvindarna engageras i den process som foregar inforande
av ny tzknik. Utredningen menar att dessa mdjligheter sjilvklart skall tas
tillvara.

En 6<ad anviindning av industrirobotar bér silunda inriktas pa att eli-
minera tunga, monotona, bundna och hilsovadliga arbeten. Anvindningen
av styrsystem bor uppmuntras i processer som pé ett eller annat sitt erbjuder
mindre limpliga arbetsmiljéer. Utredningen har sett att olycksfallsriskerna
minskar d& en bearbetning avskidrmas eller inkapslas. P4 lingre sikt innebér
en merutbredd automatisering maojlighet att minska skiftarbetet. Samtidigt
finns m3jligheter till nya former av lag- eller grupparbeten med samverkan
mellan olika arbetsgrupper och kanske vidgade yrkeskunskaper. Ett fram-
tagande av sédan tillverkningsutrustning och sddana processtyrsystem dir
arbetsmiljdaspekter beaktas och ges en positiv 16sning anser utredningen
bor framjas, bland annat i form av offentlig upphandling. Det senare kan
t.ex. ske dé staten dr intresserad av att stddja en prototyputveckling for
senare export.

Men utredningen ser ocksé att riskerna for nya typer av olycksfall dkar
i samband med anvindningen av industrirobotar. Skyddsbeframjande &t-
gérder scall dirfor beaktas redan vid produktionen av robotar. Vidare maste
robotens arbetsomraden avskidrmas effektivt. Forbittringen av den fysiska
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arbetsmiljon méste fortsitta dven pé tillverkningsavsnitt som betraktas som
obemannade eftersom det dir utfors reparationer, underhéll och annan ser-
vice.

Utredningen har funnit att inslaget av ensamarbete och isolering okar
genom okad anvindning av datorer i tillverknings- och processtyrutrustning.
Ensamarbete med atfoljande isolering innebir att sociala och fackliga kon-
takter liksom arbetstagarens mojligheter till overblick over hela tillverk-
ningsprocessen forsvaras.

Vid datorisering overfors sjilva bearbetningen av arbetsforemaélet och stor-
re eller mindre del av kringrutiner, planering och kontroll frdn arbetaren
till datorsystemet. Arbetaren blir dvervakare eller reparator. Det framgar
att de nya arbetsuppgifterna kriver mindre av yrkeskunnande men mer
av sadana kvalifikationer som kan anses vara personliga egenskaper t. ex.
lugn, intuition, ansvarskinnande, ordningssinne och noggrannhet.

Datorstyrd tillverkningsutrustning, datorstodd produktionsplanering och
datorstodda processtyrsystem innebdr samtliga, konstaterar utredningen,
okade mojligheter till exakt mitning och kontroll av den enskilda och/eller
lagets/gruppens prestationer p& en ofta mycket detaljerad nivd samtidigt
som arbetstagarens mdojligheter att pdverka sin egen arbetstakt begrinsas.

Utredningen konstaterar att vilka effekter den datorstyrda tillverknings-
utrustningen och de datorstddda processtyrsystemen far mycket beror pé
hur arbetet organiseras. En arbetsorganisation som innebdr meningsfulla
arbeten, goda kontakter med arbetskamrater, mdjligheter att utvecklas i
sitt arbete samt mdjligheter till verblick och inflytande &r ett starkt krav.

Utredningen forutsitter att man genomfor konsekvensanalyser under for-
beredelsearbetet for anvindning av ny teknik och fordndrad arbetsorgani-
sation. Analyserna bor ske pa ett tidigt stadium av forberedelsearbetet. Detta
innebér att man redovisar inte bara ekonomiska och tekniska utan dven
sociala effekter, dvs. fordndrat arbetsinnehdll, omplaceringar, utbildnings-
behov, ensamarbete, skiftarbete, styrning och kontroll, I6neform etc. En
sddan konsekvensanalys krivs dven i de fall foretaget koper en firdig pa-
ketlosning.

Forsok har gjorts att utforma en enhetlig nomenklatur av termer, begrepp,
system och kontrakt som anvinds inom det omrdde som utredningen har
att undersoka. Den mingd begrepp som anvinds idag forsvérar ett brett
erfarenhetsutbyte. Ett fortsatt kraftfullt arbete pd enhetlig nomenklatur dr
darfor angeldget.

Utredningen vill vidare peka pa att en inte obetydlig del av den dator-
baserade automatiseringsutrustning som anvénds i svensk tillverkningsin-
dustri utvecklas och tillverkas av svenska foretag. Detta 6kar mojligheterna
att paverka produktutvecklingen s att den motsvarar de arbetsmiljokrav
som stills hir i landet. Att vi ligger ldngt framme pé detta omrade &r en
faktor som frimjar svensk export av datorstyrd tillverknings- och process-
styrutrustning.
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10.1.4 Medbestimmande

Dataeffektutredningen har i foreliggande rapport uttryckt en positiv teknik-
syn. En forutsittning for en sadan instillning dr att teknikanvindningen
paras dels med en strivan att forbittra arbetsmiljon dels att skapa en reellt
medbestimmande for de anstéllda.

Dataeffektutredningen har framhivt att industrins utveckling far en av-
gorande betydelse for svensk ekonomi. Industrins formdga att rationalisera
sin verksamhet blir en avgdérande faktor for konkurrensformagan mot ut-
landet. En positiv syn frdn dem som berors av datoriseringen #r en for-
utsiittning for ett effektivt datorutnyttjande samtidigt som datoriseringen
kan medfora stora fordndringar i de anstilldas arbetssituation.

Tillimpningen av medbestimmandelagen har ront kritik fran fackligt hall.
Dirvid har man kritiserat dels att forhandlingar initieras for sent, dels att
foretagen genom att ha tillgang till bittre kunskaper och den slutliga be-
slutanderitten kan genomfora fordndringar mot de fackliga organisationer-
nas uppfattning. Som ovan anforts ér en positiv instillning fran de som
berdrs av foridndringar av visentlig betydelse och utredningen forordar bl. a.
dtgirder for att underldtta kunskapsuppbyggnaden inom de fackliga orga-
nisationerna. Hirigenom far de anstillda bittre forutsittningar att pa ett
effektivt sitt delta i beslutsprocessen.

Vidare har i kapitel 7 och 9 visats att datorisering inom verkstadsindustrin
ofta @r en successiv process dir investeringarna kommer stegvis och or-
ganisationen forindras efterhand. Beslutsprocessen vid datorisering maéste
dirfor ge de anstélldas representanter medbestimmande i ett tidigt skede,
bl. a. i den langsiktiga planeringen.

Ett speciellt problem utgor koncernfrigorna som redovisats i kapitel 9.
Den 6vergripande planeringen av datorutnyttjande kan ske pa koncernnivé
medan forhandlingarna enligt MBL sker ute i dotterbolagen som berors
av datoriseringen. Nir forhandlingen enbart sker pd lokal niva kan med-
bestimmandet urholkas till att gélla enskilda detaljer i produktionen, ar-
betssituationen och arbetsmiljon.

En annan viktig aspekt vid sidan om forhandlingsgéngen dr utformningen
av utvecklingsprocessen vid inforande av datorer. De som berdrs av da-
toriseringen mdste fa en mojlighet att aktivt delta och paverka sin egen
situation.

Dataeffektutredningen bedomer det diarfor som betydelsefullt att det pagar
forskning och experimentverksamhet om utvecklings- och inférandepro-
cessen av datateknik och vill stodja sddan verksamhet.

En forutsittning for medbestimmande fran de anstilldas sida vid da-
toranvidndning dr att inte enbart tekniska och ekonomiska effekter av da-
toriseringen belyses utan att dven sociala effekter kommer fram sasom for-
andrat arbetsinnehall, omplacering, utbildningsbehov, ensamarbete, skiftar-
bete, styrning och kontroll, I6neform etc. Dataeffektutredningen anser dirfor
att konsekvensanalyser méste goras vid planeringen av datoranvindningen.

Konsekvensanalyser vid introduktion av datorer i sma och medelstora
foretag kan ha ett speciellt virde som kompensation for bristande kunskaper
hos savil de anstillda som foretagsledningen. Systemleverantdren bor vid
behov bistd med sidana analyser.

173




174 Overviganden och drgérdsforslag SOU 1981:17

For ett aktivt deltagande i forhandlingar och i utvecklingsarbete fordras
kunskap hos de anstillda. Dataeffektutredningen anser darfor att det &r
angeliget att bygga ut utbildningen for dem som direkt berdrs av dato-
riseringen. Synpunkter pd utbildningsinsatser redovisas i avsnitt 10.1.5.

Manga av de problem som kan uppsta vid installation av ny teknik och
en forindrad arbetsorganisation maste l6sas i forhandlingar mellan parterna
pa arbetsmarknaden. Manga fackliga fortroendemiin anser att de idag har
for daliga kunskaper om tekniken och dess effekter for att meningsfullt
kunna forhandla. Eftersom teknikutvecklingen kan innebéra stora forind-
ringar i arbetslivet dr det visentligt att allas kunskaper och erfarenheter
tas till vara i utvecklingsprocessen. Dataeffektutredningen anser att de fack-
liga organisationernas kunskapsniva i frigor som ror datorteknik och dess
konsekvenser méaste hojas ytterligare.

Utredningen vill peka pa tre omraden dir forutsittningarna for de fackliga
organisationernas egen kunskapsuppbyggnad kan forbittras.

Fortroendeminnens kunskap dr en primir utgdngspunkt. Dessa maste
ges Okad tid till utbildning och forhandlingsforberedelser.

Trots 6kade utbildningsinsatser behdvs for fortroendeménnen pa sma och
medelstora foretag overenskommelser mellan parterna om assistans fran
ombudsmiin eller konsulter i forhandlingsarbetet i fragor som giller info-
rande av ny teknik. Det ér viisentligt att konsulter etc. kommer in redan
i inledningsarbetet.

Ett annat sitt for de fackliga organisationerna att skaffa sig egen kunskap
i datorfragor dr att initiera forskningsuppdrag inom fackliga intresseomraden.
Denna forskning skall bl. a. ha som utgdngspunkt att ge bland andra fackliga
organisationer underlag vid utarbetande av alternativa tekniska Idsningar.
Exempel pa sadan forskning ir effektbeddomningar av datorisering pd ar-
betsinnehall, arbetsorganisation och arbetstillfredsstiillelse. Denna forskning
kan ha en empirisk inriktning och bedrivas ute i foretagen. Dataeffekt-
utredningen anser det visentligt att sddan forskning kommer till stdnd och
att forutsittningarna for forskningsarbetet regleras.

10.1.5 Utbildning

For att kunna genomfora de omstillningar i svensk industri som behover
ske under 80-talet, bl. a. som en foljd av ett 6kat anvindande av datorer,
ar utbildningsinsatser av stor betydelse. Dataeffektutredningen anser att ut-
bildningsinsatser ér ett medel for att dstadkomma

O allmin medvetandehdjning om datateknikens majligheter och begrins-
ningar

relevanta yrkeskunskaper

fortbildning i samband med teknikforindringar

fackligt inflytande over teknikanvindningen

Okad rorlighet pa arbetsmarknaden

ol @ =

Dessa fem omraden bedomer utredningen som mycket angeligna. En all-
mint 6kad kunskap om datorteknikens anvindning dr ett forsta steg pd
vigen mot ovriga mal. Dirfor dr det viktigt att dataldra snarast blir ett
reguljirt inslag i ungdomsskolans utbildning. Utredningen har tagit del av
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DIS-gruppens rapport, SOs handlingsprogram och den pagaende lirarfort-
bildningen. Mot bakgrund av den informationen anser vi att det finns an-
ledning att befara att introduktionen av datalira kommer att bromsas av
att lararfortbildningen far for sma resurser i tid och pengar, att forindringarna
i den grundliggande ldrarutbildningen drdjer och att utveckling av dator-
program for utbildningens behov gér for lingsamt. Dataeffektutredningens
slutsats dr ddrfor att utbildningsansvariga med storre kraft och malmed-
vetenhet maste driva frigan om datalidrans inforande.

For att de personer som deltar i yrkes(forberedande) utbildning pa gym-
nasieskolans olika linjer och inom AMU skall fa en relevant yrkesutbildning
krivs fordndringar av utbildningsmélen och en upprustning av den ma-
skinpark som eleverna far utbildning pa. De nya utbildningsmélen kriver
i sin tur ldrarfortbildning och forindringar i grundutbildningen for lirare.

Utredningen anser att yrkesforberedande utbildning i gymnasieskolan i
storre utstrickning bor forldggas till foretag for att sidkerstilla att eleverna
far utbildning pa en modern maskinpark. Sambhiillets insyn och paverkan
kan enligt hittillsvarande erfarenheter ske pa ett tillfredsstillande sitt genom
de bestammelser som nu reglerar foretagsforlagd utbildning. Foretagsforlagd
utbildning kommer dock inte att 16sa problemen for alla utbildningar pa
alla orter. Utbildningsanordnarna sjilva torde komma att fa gora patagliga
forandringar av den utrustning eleverna utbildas pa. Storleken pa de er-
forderliga satsningarna pa maskinutrustning kommer att aktualisera sam-
utnyttjande av resurser mellan gymnasieskolan, den kommunala vuxen-
utbildningen, arbetsmarknadsutbildningen och hdgskolan. Att bevaka och
l6sa detta behov ingér i uppdragen for tre sittande utredningar, nimligen
gymnasieutredningen, KOMVUX-utredningen och KAFU (kommittén om
arbetsmarknads- och foretagsutbildning).

Fortbildning for personalen i de foretag som genomfor stora teknikfor-
dndringar riskerar att bli for smal p& bekostnad av en mer allmint tek-
nikorienterande utbildning. Utredningen drar dirav slutsatsen att samhillet
bor ha beredskap for att erbjuda utbildning av detta senare slag. Sadan
utbildning bor bekostas av foretagen, men kunna anordnas inom ramen
for KOMVUX/AMU.

Det fackliga inflytandet 6ver teknikutvecklingen och teknikanvindningen
dr enligt utredningens mening avgorande for de anstilldas stillningstagande
till teknikspridningen. De fackliga organisationernas forméga att utnyttja
sina mojligheter till inflytande @r delvis en utbildningsfraga. De kunskaper
som behdvs giller datortekniken, dess samband med sysselsittningen och
arbetsmiljo samt formerna for ett demokratiskt systemutvecklingsarbete.
De fackliga organisationerna har dnnu mycket ringa hjilp av den utbildning
samhillet genom det offentliga utbildningssystemet erbjuder. En forstirk-
ning av de resurser som f. n. fran facklig sida satsas pé utbildning om datorer
och datoranvidndning dr darfor enligt utredningens mening angeligen.

Under 70-talet har vi i Sverige haft en tendens till minskad rorlighet
pa arbetsmarknaden. D& utredningen konstaterar att industrin star infor
en omstillningsprocess dr denna minskade rorlighet oroande.

Mot denna bakgrund finner utredningen det angeliget att den naturliga
eftersldpning som finns i utbildningssystemet vad giller anpassning till for-
dndringar i arbetslivet gores s& liten som mojligt.

175




176  Overviganden och drgérdsforslag SOU 1981:17

10.2 Atgirdsforslag

De svérigheter pa arbetsmarknaden, framst i form av omstillningsproblem,
som en okad datoranviindning i tillverkningsindustrin kommer att medfora
méste motas med atgirder pa olika omraden. Dataeffektutredningen kom-
mer i det foljande att framfora atgirdsforslag dgnade att underlitta om-
stillningarna. Utredningen gor detta under rubrikerna niringspolitik och
arbetsmarknadspolitisk beredskap i avsnitten 10.2.1 resp. 10.2.2. Vi vill dir-
med markera att offensiva sysselsittningsskapande atgirder snarare har ka-
raktdr av niringspolitik @n av arbetsmarknadspolitik.

De atgiirder som ir inriktade pad arbetsmiljo och arbetsorganisation re-
dovisas i avsnittet 10.2.3.

Utredningen anser att frigorna om behovet av forandringar i de anstilldas
medbestimmande har dverordnad betydelse for mojligheterna att genomfora
de nodviindiga forindringarna pé ett positivt sitt. Detta giiller savil syssel-
sittning som forindring av arbetsmiljo och arbetsorganisation. Samma ka-
raktir av overgripande forutsittning har utbildningsfragorna. Utredningens
forslag i dessa stycken redovisas i avsnitten 10.2.4 resp. 10.2.5.

10.2.1 Naringspolitik
Utvecklingsbranscher

SIND beddmer att behovet av strukturforindringar ér stort i svensk industri.
En mer medveten satsning pa branscher med goda framtidsutsikter ar an-
geligen. SIND pekar i sin hostrapport 1980 pa maskinindustri, metallva-
ruindustri. elektroindustri, kemisk industri, trivaruindustri och pappers- och
massaindustri.

En satsning pa tillverkning av elektronikkomponenter ir angeligen. Ett
av svensk industriproduktions starkaste konkurrensmedel ir kunnande om
tillverkningsprocesser och hur de biist organiseras. Det finns starka tendenser
till att forvaltningen och utvecklingen av kunnandet 6verfors till dem som
arbetar med att bygga datorsystem. Diirfor méste vi sjilva kunna utveckla
och producera den utrustning vi anvinder for att vi inte pa sikt skall forlora
vart kunnande. Tillverkning av elektronikkomponenter ir ett limpligt sam-
nordiskt industriellt utvecklingsprojekt.

Utveckling av datorsystem sirskilt limpade for decentral anviindning bor
stimuleras di detta omrade sannolikt ger svensk clektronikindustri moj-
ligheter till konkurrenskraftiga produkter.

Stod till leverantorer

Statsmakterna kan genom att ldgga ut bestillningar i industrin stimulera
dels sysselsittning, dels utveckling av viss teknik. For att stimulera pro-
duktion och anvindning av datortillimpningar bor teknikupphandling pro-
vas.

Sirskilt de delar av den offentliga sektorn som genom sin verksamhet
skapar arbete i den privata sektorn har mojligheter att styra sina bestéllningar
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sd att svenska tillverkares formaga att konkurrera med importen forstirks.
Utredningen foreslar déarfor att myndigheter uppmanas att i samarbete med
svenska industriforetag starta utvecklingsprojekt inom datoromradet.

Svenska leverantorers konkurrensformaga ar bl. a. beroende pad mojlig-
heterna att i ndra samarbete med anvéndare/kopare utveckla produkterna.
Leverantorerna behover ocksa for sin marknadsforing kunna hiinvisa till
referensanlidggningar. Data- och elektronikkommittén kommer att i sitt be-
tinkande om verkstads- och processindustrin ldgga fram forslag till tgirder
for att stirka svenska leverantorers formaga att konkurrera. Dataeffektut-
redningen formulerar diarfor inga egna sadana forslag, men vill markera
att sadana atgirder dr angeligna.

Teknikspridning till sma och medelstora foretag

Data- och elektronikkommittén har dgnat teknikspridningen sirskilt intresse
och kommer att i ett betinkande framligga forslag sirskilt inriktade pé
att stimulera teknikspridning till sma och medelstora foretag. Dataeffekt-
utredningen, som finner omradet angeldget, ser dirfor ingen anledning att
formulera egna forslag till atgirder pd detta omrade.

10.2.2 Arbetsmarknadspolitisk beredskap

Dataeffzktutredningen har i tidigare avsnitt framhivt att det svenska ni-
ringslivat stills infor en besvirlig konkurrenssituation under 1980-talet. En
hog rationaliseringstakt och strukturell forindring av industrin kommer att
bli nodvandig.

Vi her idag i Sverige en vil utbyggd arbetsmarknadspolitik. Utredningens
resultat pekar pé att @n hogre krav kommer att stéllas pa arbetsmarknads-
politiken. Utredningen forordar att arbetsmarknadspolitiken pa kort sikt
fraimst inriktas pa att skapa en beredskap s att atgirder kan séttas in snabbt
ddr de behovs for att stodja dem som drabbas av omstillningar. Pa lingre
sikt behdvs sdvil regionalpolitiska och andra sysselsittningsskapande At-
gérder som atgirder for att frimja yrkesmissig och geografisk rorlighet.

Sysse'sittningspolitiska insatser i samband med omstéllningar i industrin
har uncer senare ar ofta bestétt i dtgdrder med syfte att senareligga om-
stdllningarna. S&dana atgédrder kan vara motiverade frimst i de konjunk-
turskedzn dé& den allménna efterfrdgan pa arbetskraft #r 14g. Nir som f. n.
de expansiva delarna av industrin besviras av brist pa arbetskraft bor ar-
betsmarknadspolitiken mera konsekvent inriktas pa att hjilpa de arbets-
I6shetstotade att ta nya arbeten. Denna typ av arbetsmarknadspolitik kriver
framfordlining. Detta innebir behov av tidig information om forindringar.

Kortsikiiga atgdrder

Av de -orlighetsfrimjande atgirderna dr den egentliga platsformedlingen
av sirskild betydelse. De sysselsittningsproblem som kan uppsta under 1980-
talet bor motas med en forstérkt arbetsformedling och d framfor allt plats-
formedling.
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Arbetsmarknadsutbildningen maste vara tillrickligt flexibel for att utan
langa vintetider kunna erbjuda utbildning at de berérda. Mer om behovet
av utbildningsinsatser behandlas i avsnitt 10.2.5.

Arbetsmarknadsstatistik

Forbattringar i arbetsmarknadsstatistiken behovs for att skapa forutsittning-
ar att pa ett tidigt stadium bedoma yrkesstrukturella och regionala forind-
ringar. Forbittringar kan exempelvis ske genom att storre likformighet ska-
pas i yrkesklassificeringen mellan olika branscher och att omklassificeringar
som forsvérar jamforelser i tiden undvikes. Dessutom behovs en forbittrad
statistik Gver arbetsgivarbyten. Sidan statistik bor ocksd vara sd upplagd
att den belyser yrkesbyten. Dataeffektutredningen foresléar att SCB far i upp-
drag att utreda mojligheterna att gora forbéttringar i arbetsmarknadssta-
tistiken av ovanstdende karaktir.

Information och planering

Ett annat sitt att skapa framforhdlining dr information frdn foretagen
till samhillet om planerade forindringar av verksamheten. Idag foreligger
lagstadgad skyldighet att varsla linsarbetsndmnd om driftinskrankningar.
Vi avser emellertid information om den mer léngsiktiga verksamheten. Sa-
dan information innehaller emellertid, som all information om framtiden,
stora osikerhetsmoment, varfor man maste varna for att dra alltfor langt-
gdende slutsatser av den.

Utredningen anser det visentligt att det pa regional eller lokal nivad kom-
mer till stand planeringsdiskussioner mellan foretag, fackforeningar och sam-
hillsorgan. Dataeffektutredningen finner det angeldget att linsarbetsndmn-
derna tar initiativ till att man pa regional eller lokal niva inbjuder till Gver-
laggningar om sysselsittning och industriell utveckling.

Regional bevakning

Utredningen anser att den i kapitel 6 refererade undersdkningen om vissa
kommuners bransch- och foretagsberoende dr en intressant utgangspunkt
for fortsatt arbete. Utredningen anser att definitionen av huruvida en kom-
mun #r bransch/foretagsberoende bor uttryckas som en andel av indu-
strisysselsittningen och inte som en andel av den totala sysselséttningen.
Undersokningen bor sedan foljas upp med en bedémning av forutsittning-
arna for utveckling av berdrda branscher och foretag i de kommuner som
ir ensidigt bransch- och/eller foretagsberoende. Detta material skulle vara
ett angelidget underlag for den regionala och kommunala sysselsittningspla-
neringen.

Fortsatta branschstudier

Definitionen av processindustri i de utredningar dataeffektutredningen
och data- och elektronikkommittén genomfort har inneburit att manga olika
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branscher sammanforts under ett begrepp och fatt en 6versiktlig belysning.
For att bittre bedoma krav pa yrkesmissig och geografisk rorlighet anser
dataeffektutredningen att fordjupade studier avseende fordandringar i struk-
tur, sysselsidttning och arbetsmiljo maste initieras inom vissa branscher t. ex.
livsmedels- och sagverksindustri.

10.2.3 Arbetsmilio och arbetsorganisation

Dataeffektutredningen har i kapitel 7 och i avsnitt 10.1.3 redogjort for effekter
pa arbetsmiljo och arbetsorganisation som uppstar da den nya tekniken tas
i bruk.

Forskning om arbetsorganisation och yrkeskunnande

Majligheterna till varierande organisatoriska losningar vid datorisering gor
det visentligt med undersokningar om hur en god arbetsorganisation ut-
formas i olika miljoer. Vi anser att fordjupade kunskaper dr onskvirda pa
detta omrade. Vi har sirskilt uppmidrksammat fragan om de fordndringar
i kraven pa yrkeskunskaper som sker dels genom att datorsystemet dvertar
en bearbetning, dels genom omfordelning av arbetsuppgifter och konse-
kvenser till foljd hidrav. Dataeffektutredningen foreslér att 6kade forsknings-
insatser gors pa detta omréde.

Oversyn av foreskrifter

[ vart arbete har vi konstaterat att det uppkommit nya typer av olycksfall
i samband med anvidndning av datorstyrd tillverkningsutrustning och da-
torstodda processtyrsystem. Behovet av okade skyddsatgirder giller t. ex.
bade industrirobotens utformning och utformningen av arbetsplatsen kring
roboten. Vi anser det lampligt att arbetsskyddsstyrelsen prioriterar uppgiften.
att se over de foreskrifter m. m. som har tillimpning pé bl. a. industrirobotar.

Utredningen har vidare funnit att inslaget av ensamarbete eller isolering
Okar genom okad anvindning av datorer. For att forhindra att tekniken
far sddana konsekvenser anser utredningen det visentligt att arbetarskydds-
styrelsens foreskrifter om ensamarbete far en sddan utformning att fore-
komsten av ensamarbete reduceras i samband med tillimpning av ny teknik.

Utredningen anser ocksd att arbetsmiljolagstiftningen bor fOrstédrkas
genom att bestimmelser om vissa minimikrav avseende arbetsinnehall, kon-
taktmajligheter och mojligheter att paverka egna arbetssituation samt till-
ldimpningen hédrav pa t. ex. kontrollrum Gvervags.

Enhetlic nomenklatur

Erfarenhetsbyte mellan foretag, fackliga organisationer, enskilda anstillda
m. fl. inblandade i en sd komplicerad frdga som anvindning av datorstyrd
tillverkningsutrustning och datorstodda styrsystem forutsitter en nagot sa
nédr enhetlig begreppsapparat. Forsok att utforma enhetlig nomenklatur for
termer, begrepp, system och kontrakt har gjorts. Den mingd begrepp som
anvinds idag forsvarar emellertid ett reellt erfarenhetsutbyte. Vi rekom-
menderar dédrfor ett fortsatt kraftfullt arbete p& en enhetlig nomenklatur
och foreslar stod till de organisationer som driver detta arbete.
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Upphandling av arbetsmiljovinlig teknik

Utredningen anser att framtagande av sadan tillverkningsutrustning och
sddana styrsystem, diir arbetsmiljoaspekter ur savil fysisk, psykisk som social
synvinkel beaktas och ges en positiv 16sning, bor frimjas genom offentlig
upphandling.

10.2.4 Medbestammande

Dataeffektutredningen har i denna rapport i kapitel 9 och 10.1.4 tagit upp
en del problemstillningar med anknytning till arbetsrittslagstiftningen.
Grundinstillningen fran utredningens sida dr att beslutsprocessen i samband
med datorsystemutveckling méste fa en sddan utformning att alla berorda
parter far en reell mdojlighet till paverkan. Detta skapar de bdsta forutsitt-
ningarna for effektiva, vélfungerande och miljoanpassade datorsystem.

Arbetsrdittslagstiftningen

Det ligger inte inom dataeffektutredningens kompetensomrade att gora en
oversyn av den arbetsrittsliga lagstiftningen. I dataeffektutredningens slut-
satser namns dock vikten av

O att medbestimmandeprocessen kommer igéng i ett mycket tidigt skede
av datorsystemutvecklingen

O att medbestimmandeprocessen innebir en reell delaktighet i beslutsfat-
tandet fran de anstélldas sida

O att de speciella problem som uppstér i koncernforetag i medbestamm-
andefragor 16ses

O att fackliga fortroendemén ges okad mojlighet till utbildning och for-
handlingsforberedelser

O att de anstillda ges okade mojligheter till utbildning

O att de problem som finns for lokala fackliga organisationer att fa assistans
av ombudsmén och konsulter maste losas.

Forindringar av arbetsrittslagstiftningen bor ske i enlighet med ovanstaende
att-satser.

FoU om modeller for systemutvecklingsarbete

Den arbetsmetodik som anvinds vid utveckling och inforande av dator-
system dr en betydelsefull faktor for de anstdlldas medbestaimmande. I ka-
pitel 9 har pekats pa en del komponenter i utvecklingsarbetet som kan
fa avgorande betydelse for hur datorsystemet kommer att tas emot i or-
ganisationer. Det kan gilla

den beslutsging som anvinds vid genomforande av ett datorprojekt
analyser av olika konsekvenser av datorinforandet
informationsspridningens kvalitet och omfattning
utbildningsinsatsernas kvalitet och omfattning

den kunskap om datorer som finns i organisationen.

ENEIRENERE
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Speciellt har behovet av konsekvensanalyser framhivts.

Dataeffektutredningen foreslar att anslag till FoU om modeller for sys-
temutvecklingsarbete prioriteras. Framforallt studier av hur konsekvens-
analyser kan integreras i utvecklingsmodellerna bedomer utredningen som
virdefulla.

Kunskapsuppbyggnad

Om de anstilldas yrkeskunskap kompletteras med kunskap om datorteknik,
dess mojligheter och konsekvenser, kan deras medverkan i forhandlings-
och utvecklingsprocessen bli dnnu virdefullare.

Aven inom de fackliga organisationerna #r en 6kad kunskapsuppbyggnad
angeldgen. For facket dr kunskaper om hur ny teknik kan anvédndas for
att tillgodose fackliga krav pé arbetsmiljé och arbetsinnehéll viktiga. Vidare
behover man inom den fackliga rorelsen okade kunskaper om hur man
bor arbeta for att kunna péverka datoriseringen. Med sadana kunskaper
kan de fackliga representanterna dels i storre utstrickning bidra i utveck-
lingsarbetet, dels bittre tillvarata de anstilldas intressen. Utredningen anser
darfor att statligt stod bor utgd till facklig kunskapsuppbyggnad.

10.2.5 Utbildning
Ungdomsskolan

Den nya ldroplanen for grundskolan innebir bl. a. att dataldra fr. 0. m. host-
terminen 1982 skall ingd som en reguljir del av undervisningen i matematik
och samhillskunskap i a4k 9. Inom SO pagér arbetet med nya kursplaner
for gymnasieskolans olika linjer. For vissa linjer har SO redan tagit beslut
om dataldra, for andra dr sadana beslut nira forestaende.

For att paskynda inforandet av dataldra i ungdomsskolan foreslar utred-
ningen en kraftigare satsning pa ldrarfortbildning i tid och pengar. Ett er-
forderligt antal handledare for lirarfortbildningen maste utbildas. SO bor
overviga pa vilka sdtt man har mojlighet att styra den lokala fortbildningen
pa studiedagar sa att tillrdckligt ménga ldrare nas av fortbildningsprogram
for dataldra. I samband med en utokning av den tid som anslés till fort-
bildning maste det bli obligatoriskt for berorda ldrare att delta i fortbild-
ningsprogrammen. Den grundldggande ldrarutbildningen maéste snarast for-
dndras sa att de blivande ldrarna far den utbildning de behover for att un-
dervisa i dataléra.

Utredningen vill peka pa det stora behovet av méalmedvetenhet och re-
surser hos ansvariga myndigheter om inte inforandet av dataldra ska for-
senas.

Utredningen erfar att SO star i begrepp att fatta beslut om att NC-teknik
ska tas in i kursplanen for verkstadsteknisk linje i arskurs 1 och 2 med
en total omfattning av 65 lektioner. Utredningen anser denna forandring
vil motiverad. Vi finner dock anledning att peka pa att det inte inom den
nuvarande fortbildningsbudgetens ram finns utrymme for en lédrarfortbild-
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ning av tillrdcklig omfattning. Utredningen foreslar diarfor att siirskilda medel
anvisas for en sirskild fortbildningsinsats om 2 dagar for berorda lirare.
Fortbildningen bor vara obligatorisk och anordnas inom ramen for studie-
dagarna. :

For T-linjens maskintekniska gren foreslar utredningen att SO genomfor
motsvarande fordandringar dvs. att NC-teknik tas upp i utbildningen och
att berorda lidrare med anledning av detta far erforderlig fortbildning.

Gymnasieskolan bor erbjuda de elever som genomgétt Ve-linjens gren
for verkstadsmekaniker en kurs for NC-operatdrer som inkluderar utbildning
i programmering. Denna utbildning bor'samordnas med motsvarande ut-
bildning inom AMU, som dirmed skulle’ kunna anordnas pi visentligt
fler platser in de nuvarande tva.

For praktisk tillimpning av NC-teknik i undervisningen anser utredningen
att eleverna pa savil Ve- som T-linjen bor ha tillgdng till en numeriskt
styrd verktygsmaskin.

For teknikintensiva utbildningar méste man satsa sirskilt stora resurser
pa lirarfortbildning. Nagra angeligna forindringar ér diirvid att ppna moj-
ligheter for ldrarna att delta i t. ex. SIFU-kurser, kurser pa hogskolan inom
teknikomrédet, att stimulera fortbildning genom yrkespraktik m. m. Aven
om det dr en huvudsaklig mélsittning att ldrare ska ha den erforderliga
fortbildningen pé betald arbetstid finner utredningen det inda nodvindigt
att det oppnas mdjligheter for berorda ldrarkategorier att fa tjinstledighet
med B-avdrag for fortbildning inom fackomradet.

Foretagsforlagd utbildning kan anses bli foremal for en kontinuerlig tek-
nisk uppdatering genom investeringar i de foretag dir utbildningen ir forlagd.
Sérskilt géller det utbildning for arbete i processindustrin. Utredningen finner
det angeldget att de ldrare som arbetar i de icke foretagsforlagda delarna
av sddana utbildningar genom fortbildning i olika former far mojlighet att
folja teknikutvecklingen.

Dataeffektutredningen erfar att SO i sin utrustningslista for verkstads-
teknisk linje p& gymnasieskolan tagit in tva alternativa numeriskt styrda
fraismaskiner tdnkta att dels anviindas speciellt i undervisningen om NC-
teknik, dels allmiint i undervisningen i frisning. I samband med uppbyggnad
av utbildning kan kommuner f& 50 %-igt statsbidrag for denna utrustning.
For modernisering av maskinparken i redan etablerade utbildningar kan
kommunerna enligt nuvarande regler inte fd nagot stadsbidrag. Utredningen
foreslar darfor att sadant stadsbidrag skall kunna utgd ocksa for moder-"
nisering av den befintliga maskinparken. Utredningen foreslar vidare att
det bor skapas mojligheter for kommunerna att & statligt stod till annat
an direkta kop, t. ex. forhyrning eller leasing. Detta #r vil motiverat bade
med hdnvisning till hur snabbt tekniken utvecklas och investeringarnas
storlek.

De synpunkter utredningen anfort ovan med hinvisning till Ve-linjens
utrustningsbehov har tillimpning dven pa den maskinpark som anvinds
pa T-linjen. Denna linjes sirskilda uppgift att utbilda elever for uppgiften
att medverka 1 uppbyggnaden av industrins produktionsapparat gor att det
ar angeldget att eleverna under utbildningen far arbeta med modern ut-
rustning.” ' ‘
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Hogskolan

De hogskoleutbildningar som utbildar specialister inom utveckling och till-
limpningar av datorstod for verkstads- och processindustrin méste fa en
viisentligt breddad utbildning i arbetsorganisation och i frdgor om arbets-
miljo. Tyngdpunkten i denna breddning bor ligga pa samhilleliga och fack-
liga krav pa datoranviindningen. Dessa forandringar torde kunna astadskom-
mas genom samverkan mellan befintliga institutioner.

Detta innebir att de institutioner inom hogskolan som ér inriktade mot
samhillsvetenskap och beteendevetenskap bor stimuleras att i sin under-
visning och forskning ta upp fragor om hur en vidgad anvindning av da-
torteknik paverkar samhille och individer.

Samutnyttjande av utrustning

De stora resurser som utveckling av nya teknikintensiva kurser kraver ak-
tualiserar mojligheterna till samutnyttjande av resurser mellan olika utbild-
ningsanordnare. Dataeffektutredningen konstaterar att tre sittande utred-
ningar med uppdrag att utreda respektive gymnasieskolan, den kommunala
vuxenutbildningen och arbetsmarknadsutbildningen har fatt uppdrag att fo-
resla lamplig former for ett sddant samarbete. Vi finner det dérfor 6verflodigt
att dataeffektutredningen skulle framldgga ndgra egna forslag pa detta om-
rade.

Fortbildning

For att kunna erbjuda en ldamplig fortbildning for de redan anstillda i in-
dustrin bor foretridare for KOMVUX och AMU pa lokal niva ta kontakt
med lokala industrier. Inriktningen bor vara bade att stimulera de anstilldas
egenutbildning for vilket KOMVUX torde vara det lampligaste instrumentet
och att silja utbildningskapacitet till foretag, for vilket AMU torde vara
bist limpat. Fortbildning for anstilld personal bor som hittills bekostas
av arbetsgivaren.

Facklig utbildning

For att tillfredsstilla fackliga utbildningsbehov, som har sin grund i de krav
som de fackliga foretridarnas medverkan i systemutvecklingsprojekt stéller,
bor de fackliga organisationerna som vill utveckla och genomftra egna ut-
bildningar f& ekonomiskt stod till detta.

Okad rorlighet

For att stimulera en 6kad yrkesmissig rorlighet pa arbetsmarknaden bor
de redan anstilldas mojligheter att med bibehéllna ekonomiska formaner
utbilda sig forbittras. Dessa majligheter bor dock styras hért mot sadan
utbildning som ir sirskilt angeldgen i respektive region. En konsekvens
av detta ir att ocksd utbildningsutbudet i allmédnhet bor vara styrt av re-
gionala eller lokala behov.
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Arbetsmarknadsutbildningen, som syftar till att gora det littare for per-
soner som av olika skil mdste byta yrke, vidarcutbilda sig cller aterga till
forvirvsarbete, dr didrmed sirskilt limplig som anordnare for sadan utbild-
ning som ar avsedd att oka rorligheten.

Bristyrkesutbildningen inom AMU iir en mojlighet for personer som var-
ken dr arbetslosa eller hotade av arbetsloshet att genom utbildning forbiittra
sin situation pa arbetsmarknaden. Ett limpligt utbud av bristyrkesutbildning
pé orter som hotas av sysselsittningsproblem kan bidra till att minska om-
stéllningsproblemen genom att 6ka den geografiska och yrkesmiissiga ror-
ligheten. Utredningen anser dirfor att utbudet av utbildning inte fir styras
enbart av det lokala eller regionala behovet av arbetskraft. Vidare foreslis
utredningen att vissa utbildningar inom AMU lokalt skall kunna anordnas
som bristyrkesutbildningar utan att detta skall gilla for motsvarande ut-
bildning 6ver hela landet.
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Sdrskilda yttranden

1 Av ledamdterna Olof Gustafsson och Tuve Lindeberg

Majoritetsforslaget vad giller behovet av forindringar av den arbetsrittsliga
lagstiftningen ér enligt var uppfattning inte tillriickligt underbyggt.

Det finns inte stod i utredningens material for att konstatera att for-
andringar av arbetsrittslagstiftningen bor ske i enlighet med att-satserna
i avsnitt 10.2.4. Utredningen har konstaterat att arbetsriittslagstiftningen
inte ligger inom dennas kompetensomrade. Det finns sdledes menar vi vare
sig kompetens eller underlag for att pasta att en forindring av lagstiftningen
bor ske, sirskilt mot bakgrund av pdgdende arbete i nya arbetsriittskom-
mittén. Dirmed vill vi dock inte utesluta att det pa ndgon punkt kan finnas
ett sadant behov. De fragor dataeffektutredningen tar upp bor enligt var
uppfattning bli foremal for overviiganden i samband med forslag fran nya
arbetsriattskommitfen.

2 Av ledamoten Alf" Wennerfors

[ avsnitt 10.2.4 kriivs fordndringar av arbetsriittslagstiftningen. Dessa krav
uttryckes genom ett antal att-satser.

Som ledamot i nya arbetsrittskommittén kan jag inte stilla mig bakom
kraven. For det forsta gor denna kommitté redan en 6versyn av medbe-
stimmandelagen. For det andra uppfylles nagra av kraven redan av gillande
medbestimmandelag. Det giller bara att utnyttja denna lag pa ritt sitt.

Fragan om de speciella problem som uppstar i koncernforetag ir foremal
for nya arbetsrittskommitténs sirskilda intresse och utredningsinsatser.

Den sista att-satsen beror konsultfragan. Enligt min mening ir denna
fraga i princip redan lost genom avtal.



Statens offentliga utredningar 1981

Kronologisk forteckning

. HS 90: Halsorisker. S.
. HS 90: Ohalsa och vardutnyttjande. S.

HS 90: Halso- och sjukvard i internationellt perspektiv. S.
HS 90: Utgangspunkter och riktlinjer fér det fortsatta
arbetet. S.

Ny arbetstidslag. A.

. Oversyn av lagen om forsamlingsstyrelse. Kn.

Lag om vard av missbrukare i vissa fall. S.

. Oversyn av sjolagen 1. Ju.

. Enhetligt huvudmannaskap for hogskolan. U.

. Datateknik i verkstadsindustrin. |.

. Datateknik i processindustrin. I.

. Inrikesflyget under 1980-talet. K.

. Narradio. U.

. Reformerat kyrkomote, kyrklig lagstiftning m. m. Kn.
. Grundlagsfragor. Ju

. Film och TV i barnens varld. U.

. Industrins datorisering. A.
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Statens offentliga utredningar 1981

Systematisk férteckning

Justitiedepartementet
Oversyn av sjolagen 1. [8]
Grundlagsfragor. [15]

Socialdepartementet

Halso- och sjukvard infér 90-talet. 1. Halsorisker. [1] 2. Ohalsa och
vérdutnyttjande. [2] 3. Halso- och sjukvard i internationellt
perspektiv. [3] 4. Utgangspunkter och riktlinjer for det fortsatta
arbetet. [4]

Lag om vard av missbrukare i vissa fall. [7]

Kommunikationsdepartementet
Inrikesflyget under 1980-talet. [12]

Utbildningsdepartementet

Enhetligt huvudmannaskap for hogskolan. [9]
Narradio. [13]
Film och TV i barnens varld. [16]

Arbetsmarknadsdepartementet
Ny arbetstidslag. [5]
Industrins datorisering. [17]

Industridepartementet

Data- och elektronikkommittén. 1. Datateknik i verkstadsindu-
strin. [10] 2. Datateknik i processindustrin. [11]

Kommundepartementet

Oversyn av lagen om forsamlingsstyrelse. [6]
Reformerat kyrkomote, kyrklig lagstiftning m. m. [14]

Anm. Siffrorna inom klammer betecknar utredningarnas nummer i den kronologiska forteckningen.
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