Frin minsklig till mager produktion
Om arbetet pd Volvo Torslandaverken och vart visionerna
tog vagen

Bjorn Ohlsson, doktorand i etnologi

"Henry Ford inférde det 16pande bandet, Volvo var forst att avskaffa det”
sa Volvo Personvagnars VD, Roger Holtback, nir han invigde Uddevalla-
fabriken 1988.

Men vad hinde sen? Fabrikerna i Kalmar och Uddevalla lades ned
1993-94 och pa Volvo Torslandaverken fortsatte bandet att rulla precis
som forut, men med hogre hastighet och med nya japanska idéer om smé
lager, just-in-time, minimal bemanning, outsourcing, lagarbete, ett nytt
kvalitetstinkande och tal om stindiga forbittringar. “"Lean production”
kallas det (lean = mager). Forre Volvochefen Pehr G Gyllenhammars idéer
om att férena minsklighet och effektivitet i industrin glomdes snabbt nir
den ekonomiska krisen slog till och arbetslosheten steg kraftigt i borjan av
1990-talet. Da behovdes inte lingre samma lockbeten for att fa folk att
stanna kvar och jobba.

Under 2003 gjorde jag en dokumentation av arbetet pa Volvo Torslanda-
verken frin 1960-talet och fram till idag &t Géteborgs stad inom projek-
tet Goteborgska tidsspeglar, vars syfte var att medvetandegéra minniskor
om industrisamhillets kulturarv. Med utgdngspunke i de intervjuer med
16 personer som jag gjorde dd, och med hjilp av litteratur och tidnings-
artiklar, skall jag hir beskriva hur arbetet har férindrats i svensk bilindustri
de senaste decennierna, vad det blev av visionerna och hur verkligheten ser

ut idag.

Ford, Taylor och MTM
Fords inforande av det lopandet bandet i sin bilfabrik i Highland Park

1913 kan ses som en startpunkt for utvecklingen av den industriella mass-
produktionen. Minst lika viktiga var Frederick Winslow Taylors idéer om

229



Frin ménsklig till mager produktion

den vetenskapliga arbetsledningen som han presenterade 1911 i skriften
The Principles of Scientific Management. Genom att se till att ledningen
fick all kunskap om arbetsprocesserna och dirigenom kunde styra arbetet,
skulle féretagen komma tillritta med det maskande som han menade att
arbetarna igande sig it. Aven om Taylor inte helt lyckades komma t arbe-
tarnas “fusk”, kom hans idéer om rationalitet att f3 ett enormt inflytande
i det visterlindska samhillet.

Taylors idéer vidareutvecklades av Frank B Gilbreth som fann pa en
bittre metod att effektivisera arbetet. I stillet for att tidsstudera varje arbe-
te konkret pa arbetsplatsen, vilket var dyrt och arbetskrivande, studerade
han arbetets enskilda bestindsdelar och de kroppsrérelser som krivdes och
tidsbestimde dem. Han utskiljde ett antal grundrérelser, undersokte det
effektivaste sittet att utféra dem, och delade upp dem i innu mindre delar
som tidsattes. Dirmed blev det méjligt att i forvig ange den nédvindiga
tidsdtgingen for varje tinkbart arbete. Gilbreths arbete ledde vidare il
skapandet av det s& kallade MTM-systemet, Method Time Measurement —
Metod Tid Mitning pd svenska. Volvo blev det forsta foretaget som in-
forde MTM 1i Sverige, 1951 i Skovde. Den viktigaste skillnaden mellan
MTM och vanligt ackord ir att det med MTM i4r metodingenjéren och
inte arbetaren som avgér hur arbetet skall utforas. For att littare kunna
mita och tidsbestimma varje enskild liten rérelse inférdes en ny tidsen-
het, TMU, Time Measurement Unit, genom att en timme delades in i
100 000 delar. MTM-systemet anvinds dn idag, dven om det férindrats
ett par ginger. I den s kallade balansinstruktionen, som varje arbetare
arbetar efter pd Volvo, stdr det precis hur ling tid varje moment skall ta,
till exempel: "Vinda sig till materiallida.” (inklusive fyra steg) — 60 TMU
(2,16 sekunder). "Tag en skruv och vind B-minuskabel ritt, drag skruv.”
—299 TMU (10,764 sekunder). Och s3 vidare.

Forena mdinsklighet och effektivitet

Den expanderande bilindustrin led vid slutet av 1960-talet av problem
med stor personalomsittning, hdg frinvaro, svérigheter att rekrytera ar-
betskraft och vilda strejker. Den stora gruvstrejken i Kiruna 1969-70, for
hégre 16n och avskaffande av ackorden och det MTM-system de byggde

pa, blev en vickarklocka for en diskussion om hur industriarbetet kunde
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Pi Volvo Torslandaverkens monteringsfabrik dvergav man inte det lipande bandet
néir andra produktionssystem privades i bland annar Kalmar och Uddevalla. Idag
gdr bandet fortare iin ndgonsin hittills, med civka 60 bilar i timmen.

Foro: Bjirn Oblsson.

bli mer minskligt. De som protesterade ville bort frin det lopande bandet
och krivde att arbetarna skulle f3 mer inflytande &ver sitt arbete. Dessa
idéer slog rot dven hos arbetsgivarna, dir det fanns en pataglig oro for
industrins framtid i Sverige. 1973 kom Gyllenhammar med sin bok Jjag
tror pd Sverige, dir han skrev att det maste gd att férena minsklighet och
effektivitet i industrin. Han hoppades att Volvos nya monteringsfabrik i
Kalmar skulle bli det exempel som visade att man kunde tillverka bilar pa
ett [onsamt sitt utan 16pande band.

1974 stod fabriken klar. Hir fanns inga 16pande band, men produktio-
nen var fortfarande organiserad enligt flédesprincipen. I stillet for en rul-
lande bana fanns batteridrivna vagnar, s& kallade carriers, som arbetarna
sjalva kunde styra och forflytea till nista station nir de var klara med sitt
jobb. Arbetet var gruppbaserat, buffertarna stérre och cykeltiderna, alltsa
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tiden for att utféra en arbetscykel, var betydligt lingre 4n i Torslanda.
Tio ér efter starten visade det sig att dven effektiviteten var bittre 4n i
Torslanda. Arbetsintensiteten var hogre i Kalmar in i Torslanda och arbe-
tet lika styrt och bundet, men samtidigt var arbetsinnehallet stérre, efter-
som montdrerna vanligtvis foljde vagnen genom atta stationer, vilket gav
en cykeltid pd 25 minuter. Arbetarna trivdes ocksa bittre, bland annat be-
roende pa lagarbetet som gav bittre social gemenskap. Kalmarfabriken vi-
sade att det gr att driva effektiv tillverkning i en liten fabrik och att det
fanns tekniska alternativ till I16pande bandet.

Uddevalla — ett kortvarigt experiment

Under 1980-talet gick det bra for Volvo Personvagnar och med en ny
fabrik i Uddevalla kunde kapaciteten okas samtidigt som foretaget fick
méojlighet att préva en helt ny produktionsutformning. 1987 startade pro-
duktionen och i stillet f6r lopande band hade fabriken sex parallella verk-
stider, dir ett arbetslag med 8—10 montorer byggde en firdig bil i tva steg.
Monteringsarbetet blev dirmed mer hantverksinrikeat, det krivdes mer
kunskap av varje montér och laget fick ett betydligt storre ansvar. Arbets-
ledningen begrinsades till ett minimum och hela produktionssystemet var
ett avgdrande brott med de tayloristiska idéerna. Fordelarna for arbetarna
var att arbetsinnehéllet blev storre, vilket gav ett helhetsperspektiv pa till-
verkningen, goda mojligheter att utveckla sig i yrket, mindre fysiska be-
lastningar och stora méjligheter f6r beslutsfattande och inflytande inom
gruppen.

Foretagets ekonomiska krav var att Uddevallafabriken skulle bli lika ef-
fektiv som fabriken i Gent, men ndgon majlighet att bevisa sin langsik-
tiga lonsamhet fick den aldrig. I bérjan av 1990-talet blev det kris for
bilindustrin, vilket ledde till att Uddevallafabriken lades ned 1993 och
Kalmarfabriken &ret dirpd. Lasse Henriksson var facklig gruppordférande
i monteringsfabriken:

I samband med krisen 1991 kastades all gammal brite som Volvo
hade satt i hogsitet, som att humanisera bilarbetet. Nu behovde
man inte dalta med folk lingre, alla kom och jobbade i alla fall. De

hir skyltfonsterfabrikerna lades ner, precis som projekt med den in-
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riktningen pa Torslandaverken, och i stillet importerades japanska
idéer.

Bengt Ekeblad, som var ordférande for Verkstadsklubbens styrelse
1973-1991, ir inte forvanad dver att det gick som det gick.

Det var stort tinkt frin bérjan, men det blev inte si mycket. De
skulle bygga en hel bil och jag sa att jag inte trodde pé det. Det ir ju
jittebra om en ging kan bygga en hel bil, men du skall ju gora det
pa tid. Det gér aldrig att konkurrera med bandet.

Nir f6rsiljningen sjonk var det ocksa viktigt for honom att virna om med-
lemmarnas trygghet i Goteborg,.

Uddevallafabriken fick stor uppmirksamhet, inte minst internationellt.
Aven i Volvos egen historieskrivning, jubileumsboken Volvo 75 dr som
kom 2002, beskrivs fabriken som en ménsteranliggning, for vilken
Gyllenhammar in en ging hyllades f6r sin framsynthet och f6r tron pé
sina medarbetare. 1995 startades produktionen i Uddevalla igen, men di
gillde inte lingre modellen med sjilvstyrande arbetslag som byggde hela
bilar. I januari 2002 invigdes en ny produktionslinje med I6pande band
dven hir.

Mager produktion pa japanskt vis

Redan 1982 hade tekniker frin Volvo gjort studiebesok i Japan for att stu-
dera bilindustrin och de var mycket imponerade. 1991 kom boken 7he
machine that changed the world — The story of lean production, som kom att
paverka industrin i hela Vistvirlden. Genom lean production hade japa-
nerna lyckats rationalisera produktionen kraftigt trots 6kad variantmingd
och med betydligt firre fel per bil. Det var sirskilt Toyota som kom att
utveckla de nya idéerna och dirfor brukar produktonssittet ocksa kallas
toyotism. Produktionen gjordes mer flexibel med fler och mindre maski-
ner. Lager och inventarier minskades kraftigt och i stillet skulle materialet
finnas pa rite plats i rite tid — just-in-time. Bemanningen minskades till
en miniminivd, vilket visade var flaskhalsarna i produktionen fanns. Man
satsade pd att gora rite frin borjan i stillet for att kontrollera och justera
efterdt. En storre del av produktionen lades ut p& underleverantorer, si
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kallad outsourcing. Dessa forindringar innebar dock inget brott med tay-
lorismens principer om arbetets utformning, med rationell arbetsledning,
hard kontroll och uppdelning av arbetsuppgifterna.

Det svenska sociala vilfirdssystemet, arbetsmarknadslagarna och den re-
lativt starka fackforeningsrorelsen gjorde att det japanska systemet inte
gick att inféra fulle ut i Sverige. Svenska Metallarbetareférbundet ger i en
skrift f6ljande beskrivning idag:

Lean production ir en produktionsfilosofi som pa olika siitt stiller
de anstillda i nya, forindrade, relationer till foretaget. I forling-
ningen ligger att de anstillda skall gora foretagets mal till sina egna.
Ett fackligt arbete som méter detta, som bade kan visa pd skillna-
derna i utgdngspunke och villkoren for att hivda sammanfallande
intressen och gemensamma mél, behéver utvecklas.

Enligt Metalls kartliggning arbetar mer 4n 50 procent av medlemmarna
pa foretag dir lean production i ndgon form har inf6rts. Inom bilindustrin
ar siffran hela 78 procent.

Pa Volvo f6rsvann det stora lagret i monteringsfabriken nir just-in-time-
leveranser inférdes. En del verksamheter séldes ut till underentreprensrer,
lagarbete inférdes, tavlor sattes upp som visade hur avdelningen klarade
sina mal, och foretaget satsade pa kvalitetsarbete och stindiga forbittring-
ar, kaizen pa japanska. Lasse Henriksson minns hur det bérjade:

Kaizen fick det inte heta, men alla kallade det sd inda. Det innebar
ju en total genomskinlighet, att vi talar om alla véra knep och hem-
liga tricks, och sjilva rationaliserar véra jobb, for att vi skall kunna
jobba fortare.

En annan stor forindring pa Torslandaverken var nir ett av de tvd lopande
banden revs 1996-97. Det innebir att takten successivt har héjts och nu
ligger pa cirka 60 bilar per timme, vilket ger en cykeltid pa bara en minut.
Samtidigt produceras fyra olika modeller pa en och samma bana, vilket 4r
unikt 1 virlden.
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De gamla visionerna om ett miinskligare industriarbete forsvann
i birjan av 1990-talet. Nu handlar det om atr trygga sysselsiitt-
ningen, forbittra arbetsmiljon och utveckla lagarbeter.

Foro: Bjorn Oblsson.
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Rendissans for lopande bandet

Bade lopande bandet och MTM har fitt en rendssans dven inom andra
delar av industrin. Den svenska MTM-foreningen har dteruppstitc och
pa flera hall har arbetsuppgifterna blivit mer uppstyckade och enahanda i
tayloristisk anda. "Pendeln har svingt tillbaka, det handlar om att {3 bittre
styrning”, siger Jan Sjoblom, produktionschef pa Abu Garcia i Svingsta
till Dagens arbete 2001.

Jan Lindér, lektor vid Chalmers, framfér i samma artikel tre huvudskil
till att det Ispande bandet har kommit tillbaka. Foretagen vill ha enkla
och enhetliga 16sningar — ett tydligt inflytande frin amerikansk manage-
ment. Produkterna har blivit mer komplicerade men skall ind vara ldte-
tillverkade. Den relativt hga arbetslosheten spelar ocksd in.

”Alternativen till I16pande bandet kom pa 80-talet niir arbetsldsheten var
lag och facket kunde stilla krav utifrin en annan styrkeposition”, siger
Lindér.

Ett annat exempel 4dr Volvo Lastvagnars hyttfabrik i Ume3, dir ett lopan-
de band skall ersitta de s3 kallade kortfloden som fungerat i 15 &r. Kortfls-
de innebir att en grupp montérer under relativt fria arbetsformer monte-
rar och tar helhetsansvar for sina hytter. Det har, enligt verkstadsklubbens
vice ordférande Jan-Olov Carlsson i en artikel i tidningen Arbetaren, lett
till att montdrerna fitt en stark sjilvkinsla och haft goda méjligheter att
utvecklas i sitt arbete. Genom hot om utlandsflytt har fackets motstind
brutits ned. Carlsson anser att Metalls vision om “det goda arbetet” tycks
bli en kort historisk parentes och att féretaget nu vill ta tillbaka den fulla
kontrollen 6ver arbetet. P4 fabriken i Tuve skedde monteringen av lastvag-
nar pa ett likartat sitt, med att bygga helbil i sd kallade dockor, men det
skrotades ocks& 2002 till formén for montering i flode.

Visioner, kontroll och facklig strategi

Lasse Henriksson ser nedliggningarna av Kalmar och Uddevalla som en
bekriftelse pd att det inte ir effektivt att bygga bil pd ett humant sitt.

Slutsatsen ir ju att lopande bandet dr det mest [dnsamma sittet att
massproducera bilar. Det ir effektivare dn nigon chef, det tvingar
dig att jobba. Varje exempel, dven i monteringsfabriken i Torslanda,
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visar att dir det funnits arbetsstationer dir man sjilv kunnat be-
stimma sin arbetstakt, si har arbetstakten sjunkit, om man inte
lyckats inféra mer eller mindre sofistikerade lonesystem. Lopande
bandet dr mest [dnsamt om man med l6nsamt menar det som hin-
der inom fabrikens eller avdelningens viggar. Sen att konsekvensen
blir att folk sliter ut sig, skadar sig och 6verger fabriken nir det blir
bittre tider, det ingdr inte i kalkylen.

Glenn Bergstrom i Volvo Verkstadsklubbs styrelse sidger s hir:

Man kan siga att de experimenten som har funnits har ftt stryka
pa foten for taylorismen helt enkelt. Man kan alltid ha en vision.
Men ett foretag behover ju ocksd kontroll. Ett linesystem ir kon-
trollerande i sig. Det styr ju du som f6retag genom att bestimma
vilken fart det skall réra sig med. /.../

En monteringsfabrik 4r en monteringsfabrik. Det blir inte Baby-
lons hingande tridgardar eller paradiset pa jorden, utan man kim-
par ju och strivar varje dag for att komma tillridtta med det som
man upplever som brister och fel. Det spelar ingen roll hur goda
visioner och tankar vi har, hur bra fabriker vi gér, om det slutar med
att de stings. Vi har ju ocksd ansvaret att se till att utveckla och
bibehalla jobben och se till att vi har langsiktig sysselsittning.

De gamla storslagna visionerna om ett minskligare industriarbete har gatt
i graven. De nya ir av mer forsiktigt slag. Nu ir fackets mal att utveckla
lagarbetet, att forsoka skapa en arbetsorganisation som ger montdrerna
mdjlighet att f2 kinna pd ndgot annat, att fi kompetensutveckling och
fi komma bort och bryta monotonin en stund. S& ser verkligheten ut pd
Volvo Torslandaverkens monteringsfabrik idag.
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