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Syfte
Bakgrunden till forskningsprojektet var den
utveckling av arbetsorganisationen som &gt
rum i nya fabriker inom Volvokoncernen.
Savil foretaget som fackfdreningarna var
intresserade av en sammanstallning av erfa-
renheter frdn utvecklingen. Fem fabriks-
projekteringar valdes ut for fordjupade stu-
dier: motorfabrikerna i Skévde och Vara
(inom Volvo Komponenter AB), lastbils-
fabriken i Tuve (inom Volvo Lastvagnar
. AB) och en ny jiggfabrik (TAO) och en ny
slutmonteringsfabrik (TUN) vid Torslan-
daverken (bida inom Volvo Personvagnar
AB). Kring varje fabrik formades forsk-
ningsprojekt under 1984. Ansvariga forska-
re f6r respektive projekt var Christian Berg-
gren och Anna Holmgren fér Tuvefabriken
och TUN, Kajsa Ellegird for jiggfabriken i
TAO och Jan Forslin f6r motorfabrikerna.

I denna sammanfattning behandlas en-
bart forskningsprojektet om den nya jigg-
fabriken. Syftet var att studera projekte-
ringen av den nya fabriken, med speciell
hansyn till utvecklingen av dess arbetsorga-
nisation. Hur genomférdes projekteringen?
Vem var ansvarig for arbetsorganisations-
frigorna? Hur sig samverkan ut mellan par-
terna? Vilka forutsittningar gavs f6r fabri-
ken att realisera de malsattningar som still-
des upp av parterna? Hur sig arbetsorgani-
sationen ut vid tidpunkten for undersik-
ningen? I forskningsprojektet utviirderades
slutligen arbetsorganisationen i den nya fa-
briken.

Forskningarbetet baserades p& omfattan-
de materialinsamling. Interviuer, enkater,
studier av dokument och filtstudier i fabri-
ken var vikiga instrument.



Projektupplidggning

Studien av vilka erfarenheter man fatt vid
arbetsorganisationsutveckling i jiggfabriken
TAQ delades in i tre delar. Den férsta delen
av understkningen behandlade bakgrunden
till den forindrade arbetsorganisationen:
Vilka var malsittningarna? Hur hade pro-
jekteringen av fabriken gitt dll? Hur sag
det fackliga inflytandet ut? Vilken omgiv-

ning skulle den nya fabriken verka i? Dessa -

frigor handlade mestadels om f&reteelser
som redan var historia vid underséknings-
tillfallet och mdaste dirfér baseras pi in-
tervjuer med personer som medverkat och
pé studier av protokoll och andra dokument
frin den tiden.

Den andra delen av understkningen in-
nebar en nulagesheskrivning av hur fabri-
ken fungerade vid undersSkningstillfsllet,
ir 1985, med avseende pd produktion och
organisation. Denna undersokningsdel in-
nebar omfattande intervjustudier bland de
verksamma i fabriken, deltagande vid ordi-
narie miten i organisationen, enkiter samt
genomging av ytterligare dokument.

Den tredje delen av undersikningen,
slutligen, var en utvirdering av liget i den
nya jiggfabriken 1985. En utvirdering av
méluppfyllelse gjordes. Denna komplettera-
des med en utvardering av f8rindring gent-
emot referensobjekt. Referensohjektet
hade studerats vid tvi tillfillen, dels 1980!
och dels 1985, inom ramen fér denna stu-
die. Den senare studien byggde pd att sam-
ma enkit besvarades i bide den nya och
den ildre jiggfabriken och pid intervjuer
med personal i den ildre fabriken.

Forskningsarbetets resultat har dterfdrts
vid 4tskilliga méten inom fabriken. Genom-
gingar har gjorts f&r fabriksledning och
fackliga representanter pd fabriksniva, for
personal pid underhillsavdelningen, f&r
projektgruppen f6r arbetsorganisation samt
for bada skiftens kollektivanstillda vid
moten pa facklig tid for information. Resul-
taten har ocksd redovisats pd konferemser
dir foretridare f6r parterna frin olika
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Volvoftiretag deltagit. Forskningsprojektet
har f&ljts av en referensgrupp diir parterna
inom Volvo varit med.

Resultat

Bakgrund

Bakgrunden till den nya jiggfabriken var
Volvos lansering av en ny bilmodell, 700-
serien. Nar en ny bilmodell introduceras
krivs ny utrustning for tillverkning av ka-
rosser eftersom utrustningen ir speciellt an-
passad till karossens form. Nir Volvo skulle
borja gora 700-serien krivdes ocksd en helt
ny jiggfabrik, eftersom man inledningsvis
bestamt att fortsitta tillverka karosser till
den ildre 200-modellen i den befintliga fa-
briken dtminstone till 1983.

Vidare framtradde behoven av bittre ar-
betstorhallanden (exempelvis fysisk miljs,
arbetsinnehall och arbetsorganisation) allt-
mer patagligt. Det var stora problem med
kvalitet p4 produkten, hig sjukfrinvaro och
stor personalomsittning pd Torslandaver-
ken. De fackligt aktiva inom Metall hade
ocksd under en foljd av &r verkat f&r att

-annorlunda — mindre fragmentiserade,

montona och utarmade — arbeten skulle
skapas 4t medlemmarna. Man ville inte att
medlemmarmna skulle behéva skiimmas fér
att tala om att de jobbar pd Volvo. Inom
karossfabriken vid Torslandaverken hade
man dessutom tidigare gjort positiva erfa-
renheter av att dndra arbetsorganisationen
och skapa mer innehéillsrika arbeten, bland
annat i pressverket och vid karossmonte-
ringen. Det sistndmnda projektet byggde i
sin tur pa erfarenheter frin Kalmarverkens
produktionsuppliggning.

Parternas respektive
malsidttningar

Foretagets malsittningar for jiggfabriken
formulerades ldngt innan de fackliga orga-
nisationerna dver huvud taget kinde till
projektet. Malen var att n3 ckad produkti-
vitet, tkad flexibilitet och battre kvalitet.
Som delmél angavs att 8ka arbetsmotiva-
tionen och att piverka attityder gentemot
arbetet, vilket skulle medverka till minskad
personalomséttning ach minskad frénvaro.



Ett medel i dessa strivanden var att skapa
en ny arbetsorganisation. Den stora fabri—
ken skulle delas in i mindre produktverk-
stider. ‘

De fackliga organiationerna engagerades i
projekteringen efter det att féretaget arbe-
tat med den i ca ett och ett halvt 4r. Deras
malformuleringar var férhillandevis &ver-
gripande. SIFs grundsyn byggde pi att be-
trakta produktionen som det centrala i fa-
briken och att ddrmed alla andra avdelning-
ar skulle vara servicefunktioner. Arbetsor-
ganisationen méste ddrfér innebira att mer
ansvar och befogenheter tillfors produk-
tionsavdelningen. SALF ville héja arbatsle-
darnas status, bland annat genom att féra
ihop uppgifter frin de traditionella arbets-
ledare- och verkmistarefurnktionemna, sam-
tidigt som nagra tidigare arbetsledaruppgif-
ter skulle tillféras de kollektivanstillda.
Metall startade idéfasen tidigare an de and-
ra facken, frimst fér att man var orolig for
att mista jobb nir ny teknik installeras i
storre skala. Metalls mél var att utvidga och
uttka arbetsinnehallet fér medlemmarna.
Arbetena skulle bli omvixlande och ut-
vecklande, innebira inflytande och ansvar,
ge egenvirde och paras med utvecklings-
och ansvarsstimulerande l6neformer. Vida-
re skulle arbetet skapa solidaritet och ge-
menskap genom grupparbete. Metall sdg en
forindrad arbetsorganisation med utdkat
arbetsinnehill som ett medel fér detta. Par-
ternas idéer och mil hade det gemensamma
draget att de utgick frin produktionsavdel-
ningens situation.

Projekteringen av jiggfabriken tycks ha
fungerat som en signal for parterna att prio-
ritera arbetsorganisationsfragor. Under pro-
jekteringen framstod det som alltmer bety-
delsefullt att utveckla arbetsorganisationen
lokalt och anpassa den efter fabrikens for-
utsdttningar.

Projekteringens
utvecklingsfaser
Vid den hir tiden ansvarade avdelningen
for Produkt- och Produktionsberedning
(Beredningen) for alla stérre projekeringar

inom Volvo. 54 skedde ocksa i projektering-
en av jiggfabriken TAQO. Man kan dela in
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utvecklingsprocessen for nya fabriker i tre
delar: idé- och visionsfas, projekteringsfas
och genomfGrandefas. I det har fallet in-
volverades parterna vid olika tillfsHen i pro-
jekteringen. Foretaget inledde sin idéfas pé
hasten 1977, presenterade en forstudie pa
forsommaren 1978 och hade underlaget for
beslut om pengar fér investeringen klart
senvintern 1978, innan de fackliga organisa-
tionerna involverades kring nyir 1978/79.
Detta gjorde att de fackliga maste skynda
pa sitt arbete med idéer kring den nya fabri-
ken. Det betyder ocksa att mycket i projek-
tet inte lingre gick att paverka.

Vid den férsta MBL-férhandlingen om
den nya jiggfabriken, som h&lls vintern
1978/79, godkiindes en partssammansatt
projektorganisation for det fortsatia projek-
teringsarbetet. En av dess projektgrupper
skulle hantera frigorna om arbetsorganisa-
tion. Den behandlade huvudsakligen prin-
cipiella problem. Pi viren 1980 tyckte par-
terna i karossfabriken att projektgruppens
arbete med att utveckla arbetsorganisatio-
nen gick f&r lAngsamt. Dirfér tog kaross-
fabrikens ledning &ver ansvaret for arbets-
organisationsfrigormna frin beredningsav-
delningen. En partssammansatt arbets-
grupp med lokal férankring i fabriken till-
sattes. Den gruppen hade inte férhandlings-
mandat utan tjinade framst som f&rslags-
stillare och férankringsgrupp och den skul-
le skapa fortroende mellan parterna.

Den partsgemensamma
dverenskommelsen om
arbetsorganisation i
jiggtabriken
Foérhandlingar om arbetsorganisationsfra-
gorna enligt MBL férdes etappvis under
processen. Utgdngspunkten var forslag fran
fabrikens partssammansatta arbetsgrupp. [
slutet av 1982 hade man 4stadkommit en
overenskommelse om arbetsorganisation
fér fabriken. Produktionen hade startats i
fabriken ca ett ar dessforinnan. De etappvi-
sa MBL-férhandlingarna fungerade bra.
Ingen kinde sig dverkdrd och beslut fatta-

des inte férhastat.



A R AR e T

Arbetsgruppen for arbetsorganisation i
jiggfabriken presenterade ett férslag som
baserades pd att produktionsavdelningen
delades in i tre produktverkstider, med en
produktverkstadschef per skift i varje pro-
duktverkstad. Rollen som produktverk-
stadschef var ny och innebar att uppgifter
fran de traditionella arbetsledare- och verk-
miistarenivierna smaltes samman. Arbetet1
varje produktverkstad skulle utféras av pro-
duktionsgrupper. Nya roller skapades for de
kollektivanstillda. De skulle §verga frin att
vara operatorer till att bli yrkesarbetare i
produktionsgrupper: jiggmekaniker. [ jigg-
mekanikernas arbete ingick férutom pro-
duktionsarbete ocksd bland annat under-
hillsuppgifter, kvalitetsarbete, material-
hantering och stddning. Vissa uppgifter
som férut varit arbetsledaruppgifter skulle
handhas av gruppombudet i produktions-
grupperna. Det var en ny roll som skulle
rotera mellan jiggmekanikerna.

Arbetet med att utveckla arbetsorganisa-
tionen gav nagra kritiska erfarenheter.
Kringfunktionerna (exempelvis under-
halls-, materialhanterings- och kvalitetsav-
delningen) hade inte informerats i tillriick-
lig utstrackning och dn mindre involverats
tillrickligt mycket. Detta skapade oforstiel-
se for den nya arbetsorganisationen hos
kringfunktionernas personal och gav upp-
hov till misstimningar. Det gallde alla ni-
vier. Man fick dirfsr inte heller klart {or sig
vilka utvecklingsmdijligheter som fanns for
den egna funktionen niir den nya organisa-
tionen genomfiérdes. Detta bidrog till att
relationerna mellan kringlunktionerna och
produktionsavdelningen i den nya jiggfabri-
ken var déliga under lang tid.

Nar jiggmekanikerrollen presenterades
Sverbetonades vissa nytillkomna arbeten,
fraimst pad underhallssidan. Detta skapade
oro hos underhillspersonalen. Skulle de
mista arbeten? Detta 13g ocksd bakom be-
svikelser hos produktionspersonalen, efter-
som vanligt produktionsarbete senare dnda
visade sig utgéra lejonparten av jobbet

De nya rollerna som produktverkstads-
chef (for tidigare arbesledare} och som
gruppombud ({5r de nya jiggmekanikerna)
visade sig kriiva mer stéd, trdning och ut
bildning &n vad man trott. Det férekom

flera chefsbyten i den nya jiggfabriken un-
der de forsta fyra dren, vilket forsvarade
utvecklingen av de nya rollerna. Detta var
olyckligt fér organisationen, eftersom per-
sonalen, och frimst produktverkstadsche-
ferna, upplevde att de dkte jo-jo i organisa-
tionen under olika chefer.

Nuliget i den nya
jiggfabriken ar 1985

Nuligesbeskrivningen visade att det fanns
patagliga skillnader i utformningen av pro-
duktverkstidernas interna arbetsorganisa-
tion. Detta speglar produktverkstadschefer-
nas olika uppfattningar om innebdrden i
overenskommelsen om principerna for ar-
betsorganisationen. De gjorde olika tolk-
ningar av avtalstexten. Olika produktions-
teknisk uppldggning i utrustningarna ir en
annan orsak. For att kunna skapa mer om-
vixlande arbeten med den redan givna tek-
niken blev det for vissa produktverkstider
nddvandigt att ldta produktionsgrupperna
byta geografiskt arbetsomriade med varand-

‘ra enligt ett rotationsschema. Dessutom var

arbetsrotation regel mellan medlemmarna i
de flesta produktionsgrupperna. Olika ut-
bildningsnivier och olika traning i nya jobb
for produktionspersonalen paverkade ocksé
utfallet av avtalet om arbetsorganisation.
Det #r inte sjilvklart hur nya arbetsuppgif-
ter ska utforas. Normer f6r hur arbetet bér
utforas och vilket resultat som férviintas
brukar kunna klargdras genom utbildning.
En nddvindig férutsittning fér att persona-
len ska kunna skita nya arbetsuppgifter &r
allts3 att de ges tillriicklig utbildning.

Det framkom bland annat i studien att
andelen utbildade jiggmekaniker i fabriken
som helhet minskat frin 85% &r 1983 till
bara 38 % &r 1985. En delférklaring till det-
ta dr att minga personer nyanstilides under
1985. D4 tkades produktionsvolymen sam-
tidigt som ménga ur den forsta gruppen
anstillda i den nya jiggfabriken slutade. De
som slutat hade fatt bittre villkor pd andra
stiillen: dagtidsjobb, eller mer kvalificerade
jobb. Jiggmekanikerutbildningen hade gett
dem en god start, samtidigt som de inte
tyckte att deras méijligheter att utvecklas
vidare i jiggfabriken var klara. Annu tre ir



efter produktionsstart hade man nimligen
inte kommit fram till vad den hégsta kom-
petensnivin fér jiggmekanikerna skulle in-
nebira.

Bland dem som anstillts tidigt i jiggfabri-
ken och som fortfarande var kvar dir fanns
en liknande instéllning, en uppgivenhet om
huruvida det skulle kunna bli bittre. Det
fanns emellertid ocksi en ganska stor grupp
som anstillts i fabriken nagot senare.
Ménga i den gruppen var mer kritiska i sin
instiillning till den nya jiggfabriken. De pro-
testerade och hade inte givit upp hoppet
om att de nya rollerna och kompetens-
utvecklingen i fabriken skulle kunmna bli
mycket bittre. ‘

De senast anstillda var mer positiva till
den nya jiggfabriken. De var oftast rekryte-
rade utanfsér Volve. De hade 1985 3nnu
inte hunnit avverka de existerande nivier-
na i jiggmekanikerutbildningen och de hade
inte heller haft lika stora férvintningar pi
jobbet i den nya fabriken som de som rekry-
terats frin den gamla jiggfabriken haft,

Sammanfattningsvis ger nuligesbeskriv-
ningen f&ljande slutsatser: Det ricker inte
att skriva ner och triffa avtal om att en viss
arbetsorganisation ska gilla. Den forverkli-
gas inte utan stora och aktiva insatser frin
berdrda parter. Det giller sivil dem som
torhandlar och som dem som arbetar i fabri-
ken. Det ir viktigt att chefer pa alla nivder
arbetar aktivt for forindringen. Annars
framgir det inte {&r personalen att de me-
nar allvar med den forindrade arbetsorga-
nisationen. Det 4r ocksd viktigt att produk-
tionspersonalen i praktiken ges mdijlighet
att utféra de nya arbetsuppgifter som till-
forts dem. Otillrickliga forutsittningar for
att utfora de tillforda arbetsuppgifterna le-
der till att de utfors daligt, eller i vdrsta fall
till att de inte utfors alls. Da forklaras for-
andringen av arbetsorganisationen for miss-
lyckad, och fullfsljs sannolikt inte. En lyc-
kad forindring kriver vidareutbildning,
med utvecklingsmoijligheter fér de anstillda
pa alla nivier.

I en1 senare uppféljning av vad som sedan
hint i fabriken framkommer att utveckling-
en har gatt i positiv riktning: andelen utbil-
dade jiggmekaniker &r 1989 ir i det ndrmas-
te uppe i 60 %. Jiggmekanikernas hogsta ut-

bildningsniva har konkretiserats och utbild-
ning pd den nivan pigir. Kvaliteten pi ka-
rosserna har hjts avsevirt sedan 1985. Vi-
dare utfér nu jiggmekanikerna s& gott som
allt driftsunderhall i utrustningarna, medan
detta var en stindig tvistefriga mellan olika
avdelningar ir 1985,

Utvirderingsmodell

Den tillimpade utvirderingsmodellen byg-
ger pa grundantagandet att man bér ha fle-
ra jamfsrelsepunkter for att fi en tillrick-
ligt perspektivrik bild. I en utvecklingspro-
cess dr det svirt att ange nir malen nitts,
eftersom de i allmiinhet fir mycket vagt for-
mulerade. Det brukar alltid finnas nagon
aktér som inte anser att de uppsatta mélen
nitts. Som komplement kan man blicka
bakat i tiden och jimidra med ldget nigot
eller nigra ir tidigare och man kan ocksi
jamfora med samtidigt existerande refe-
rensobjekt.

Erfarenheterna frin resultatiterfSringen
i detta projekt #r intressanta. Nir nuliiget
beskrevs och analyserades s accepterades
ligesbeskrivningen littare om resultatet re-
laterades savil till malsittningarna som till
hur liget var nir rnan startade. Om man
enbart relaterade till malsittningarna spred
sig ofta en viss besvikelse och darmed miss-
mod: "Ténk att vi inte lyckades nd maélen
trots alla insatser och trots allt arbete vi
lade ned. Det verkar allt hopplst att #ndra
arbetsorganisationen.” Se figur.

For att undvika att forskningsresultat le-
der till missmod och till instdllningen att
forandringsarbete inte &r meningsfullt, #r
det viktigt att ocksa presentera de faktiska
framsteg som gjorts. Detta kan géras genom
att nuliget relateras till ett referensobjekt
eller till hur liget var fore férindringsarbe-
tet: de inblandade fir di se att deras arbete
faktiskt har inneburit en forandring 4t det
asyftade hallet. Se figur. Vid en sddan ut-
virderingsmetodik kan man visa pi tréghe-
ter som #r verksamma i utvecklingsproces-
sen. Trogheterna kan da ldggas fram utan
att de inblandade kinner att de medverkar
till ett mindre lyckat resutat. De kan dar-
med ta till sig resultatet av utvirderingen
pa ett konstruktivt sdtt: ofta borjar de tin-



ka pa hur de sjdlva kan agera for att fortsiit-
ta utvecklingen i den inslagna riktningen.

MALKIVA (Paremas mespektive)

PARTERNAS GEMENSAMT
OVERENSKOMNA MAINIVA

UPPNADD FORANDRING VID

UTGANGSLAGE
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- gerofiz en negay bild av [Heet vid oneirderingen

@ UTVARDERING AV FORANDRENG
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FIGUR: Urvirderingsmodellen 1 studien in-
nehdll jimférelser av tvd slag. Dels wvirde-
rades liger 1985 mort tvd mdlnivder och dels
wtvirderades det mot hur liget var tidigare.

Utvidrdering av mal-
upptyllelse

Utvirderingen av maluppfyllelse visar att
parterna i sina respektive méalformuleringar
varit si ambitidsa att man i flera fall kan
sdga att mdlen inte hade natts 1985. Det
giller exempelvis kvalitet, verkningsgrad
och personalens méjligheter till utveckling
och utbildning.

I andra fall stimmer f&rutsittningarma
t6r vad man angivit i mélen vil Sverens med
liget i den nya jiggfabriken 1985: till exem-
pel produktfiddets uppliggning, antalet
ledningsnivier och nya roller och majlighet
till solidaritet och sammanhéllning.

Utvirderingen av méiluppfyllelsen visar
ocksd att parternas gemensamt Overens-
komna mal fér arbetsorganisation i den nya
fabriken innebar att ménga stora forand-
ringar genomférdes samtidigt. Detta ledde
till att det var svart att hiinga med i sviingar-
na Ior dem som inte sjilva aktivt stkte in-
formation och kunskap.

[ flera avdelningar i den nya jiggfabrikens
omgiviing ansig man att fabriken borde
vara firdig 1985. De fragade sig di: Varfor
ir det #ndad si& stor personalomsittning?
Varfér nir kvaliteten inte mdlet? Varfor
sker det inte ndgon internrekrytering till
den nya frin den gamla jiggfabriken? Var-
tor dr det skiftmotsittningar? Varfor, for
att utttrycka det enkelt, fungerar inte fabri-
ken precis som det stir i den partssamman-
satta Gverenskommelsen att den ska gora?

Jiggfabriken var inte fardig 1985. Den
hade inte haft tillriickligt gynnsamma forut-
sattningar for att uppfylla de traditionella
malen for produktionen. En delférklaring
ligger i samarbetsproblemen mellan pro-
duktionsavdelningen och
ningarma, framfor allt underhallsavdelning-
en. En annan delfdrklaring &r att utrust-
ningarna inte hade prévats i hog produk-
tionstakt. Detta forhalade processen att i
praktiken forindra arbetsorganisationen.

serviceavdel-

De nya principerna fér arbetsorganisation
maste tillféras var och en av alla dem som
bérjar arbeta i fabriken. Sedan ska de ocksa
omsittas i praktisk handling, bli rutin i job-
bet. Det tar tid for att det ror 54 ménga
manniskor. Det tar tid for att det finns s
minga tolkningsmaijligheter. Det tar tid for
att det finns sa f& férebilder. Det tar tid fér
att det inte bara #r arbetsorganisationen
som ska fungera — fabriken maéste hela ti-
den producera karosser. Nir méalen om kva-
litet, kvantitet, frinvaro och personalom-
sittning natts ir fabriken 1 ett avseende
tardig. Men en fabrik som bygger pa arbets-
organisatoriska principer om vidareutveck-
ling av personalen kan inte bli fullstindigt
fiardig i traditionell mening.

Det kan bli stressigt nir omvéarlden har
stora férvintningar och kanske till och med
stérre forvantningar in man har i sjilva fa-
briken. I stressade situationer tycks det ldtt
fér innehavare av nya roller att gora som
man gjorde i sin gamla roll. Detta bidrar till
trogheten i férdndringen.

I den nya jiggfabriken betonades utveck-
lingsmdijligheterna fér personalen, men de
hade inte infriats fullt ut. Detta var en vik-
tig orsak till att jiggmekaniker med ling
anstillningstid slutat och till att pro-
duktverkstadscheferna kande sig ""mer som



gamla férmin dn som chefer”. Det var ock-
_ sd en viktig orsak till att man 1985 inte
hade tilirackligt manga fardigutbildade jigg-
mekaniker for att kunna utfora ett fullgott
jobb pa vissa stiillen i produktverkstiderna.

Utvirdering av fordndring

Utvirderingen av forindring frin situatio-
nen i jiggfabriken (TA) 1980 till laget i den
nya jigefabriken (TAQ) 1985 visar att pro-
duktflsdet organiserats om. En del av jim-
forelsen mellan TA 1980 ocxh TAO 1985
grundas pa studier av exakt samma del av
produktfisdet, sjilva karosshopsittningen.
Det ir den del dar golv, sidor och tak satts
ihop till en kaross-stomme. Hir 4r innehal-
let i det rena produktionsarbetet i stort sett
likadant som forr, dvs huvudsakligen slip-
nings- och laddningsarbete. Den stora skill-
naden for de produktionsanstéilda i den
nya jigefabriken var att de hade tillforts
arbetsuppgifter frin servicefunktioner, tex
underhall, kvalitet, materialhantering och
administrativa uppgifter frin arbetsledare-
nivan. Av undersskningen framgir att det-
ta sammantaget innebar att arbetet i den
nya jiggfabriken 1985 var sivil mera om-
viaxlande som tera kvalificerat dn vad arbe-
tet i den gamla jiggfabriken var ar 1980.

Av studierna framgar vidare att produk-
tionstekniken i stort sett var pd samma
avancerade nivd, men att tekniken utnytt-
jades i storre skala 1985 #in den gjorde 1980.
Situationen i TA 1980 priglades av att den
avancerade tekniken provades. | TAQO 1985
visste man att den fungerar.

Arbetets utformning och innehall hade
inte medvetet styrts i forhéllande till tekni-
ken vid projekteringen av TA under 1970-
talet. Istillet hade tekniken fatt styra arbe-
tena, som diirmed fick karaktdren av restar-
beten. De sont maste byta arbetsplats frin
den mer manuella huvudjiggen (som var
den tidigare generationens teknik for ka-
rosshopsittning) till den nya teknikens
hiftsvets kinde sig dekvalificerade. For att
nagot forbittra arbetssituationen vid
hiiftsvetsen i TA 1980 inférdes arbetsrota-
tion, dvs man fick byta frin ett okvalifi-
cerat, monotont arbete till ett annat, men
lika okwvalificerat och monotont arbete varje

rast. Kroppens rorelsemonster varierade
darmed vilket minskade riskerna for fysiska
forslitningar. Men denna arbetsorganisato-
riska forindring planerades inte samtidigt
som den avancerade tekniken infordes.

Vid projekteringen av den nya jiggfabri-
ken behandlades arbetsorganisationsfrigor-
na forhallandevis tidigt. De hanterades av
en speciell arbetsgrupp med lokal férank-
ring. Stora anstrangningar lades ned for att
hiva teknikens negativa effekter pid arbets-
uppgifterna. Istillet utnyttjades teknikens
mojligheter for att skapa ett mer varierat
arbetsinnehall. Bland annat minskades det
maskinbundna arbetet kraftigt genom att
magasinsladdning installerades. I den gamla
fabriken var operatéren bunden till att om
och om igen ladda komponenter direkt in i
maskinen under en cykeltid p ca en och en
halv minut. I projekteringen av den nya
jiggfabriken tilldts inte tekniken att styra
arbetsinnehallet i lika hog grad som tidiga-
re. Jiggmekanikerna var darfor inte lika
bundna av maskintakten.

Den hir jamférelsen visar att det gir att
andra arbetsinnehallet i produktionen f&r
personalen till en given teknik. Sannolikt
hade man kunnat komma #nnu lingre om
frigoma om arbetsorganisation hade be-
handlats tidigare i projekteringen och om
de facklipa organisationernas erfarenheter
hade kommit fram i ett tidigare skede.

Spridningseffekter

Utvecklingen av arbetsorganisation i den
nya jiggfabriken innebar att man ocksd i
den gamla jiggfabriken borjade forandra sin
arbetsorganisation. Vid jimférelse mellan
dessa bada fabriker ir 1985 framgir emel-
lertid att organisationsutvecklingen varit
mer lngtgiende i den nya fabriken. Anta-
let beslutsnivier var stérre och antalet per-
soner pa dessa niver var dubbelt sd stort i
den #ldre fabriken som i den nya fabriken,
trots att det var ungefir lika manga kollel-
tivanstallda i bada fabrikerna.

Cirka hilften av dem som férut jobbat i
den ildre jiggfabriken och som jobbade i
den nya fabriken ar 1985 tyckte att det
nuvarande jobbet var mer intressant @n det
gamla. De som tidigare jobbat i den gamla



jiggtabriken tyckte att den fysiska miljon
var betydligt battre i den nya: renare luft,
mindre tunga lyft, dagsljus och mindre bul-
ler.

Speciella, fabriksanknutna
slutsatser

Utvecklingen av arbetsorganisation for den
nya jiggfabriken gav négra specifika erfa-
renheter:

— Det var positivt med en lokalt forankrad,
partssammansatt arbetsgrupp f8r arbets-
organisationsfrigor.

— Det var positivt med etappvisa MBL-fér-
handlingar. Under beshitsprocessen var
det ingen som kinde att beslut togs for
snabbt och som didrfér kiinde sig &ver-
kord.

— Arbetsgruppen hade troligen kunnat bi-
dra till en bittre totallésning (diir bade
teknik och organisation beaktas samti-
digt) om den hade kunnat inleda sitt ar-
bete tidigare, redan under férprojekte-
Tiger.

— Forslagen frin arbetsgruppen visade sig
vara otillrickligt forankrade bland perso-
nalen pd avdelningar kring den nya jigg-
fabriken. Det ledde exempelvis till att
underhillsavdelningen och produktions-
avdelningen inte samarbetade bra kring
utrustningarna i fabriken.

— Flera av de fackliga representanterna be-
domde att det hade varit littare att f&
gehor for de egna forslagen om de hade
involverats i projekteringen redan i idéfa-
sen, di forprojekteringen pagick.

Generella slutsatser
Tidsfakrorn

Manga avdelningar i den nya jiggfabrikens
omgivning férvintade sig att jiggfabriken
skulle vara fardig 1985, tre ar efter produk-
tionsstart. Den nya jiggfabriken var dock
inte firdig i traditiomell mening vid den
tiden. Mir nya arbetsorganisatorisks princi-
per om vidareutveckling av personalen #r
vigledande, som i det hir fallet, dr det tvek-
samt om en fabrik 6ver huvud taget kan bli
fardig i traditionell mening. Den kan stabi-

liseras, men ar till sin karaktir @nda alltid
inriktad pa forandring.

For att en fabrik ska kunna fungera enligt
nya principer for arbetsorganisation maste
dessa naturligtvis goras kiinda for varoch en
som borjar arbeta diir. Sedan miéste farut-
sidttningarna utrdnas fér att omséitta princi-
permna i praktisk handling. Den processen
tar tid. Det tar tid f&r s manga minniskor
att uforma sina nya roller. Relationerna
mellan minniskorna fick en ny och helt
annorlunda karaktir &n vad de anstillda
var vana vid.

Det fanns manga olika sitt att tolka den
nya arbetsorganisationen i jiggfabriken. Det
fanns fa forebilder. Losningarna méste ut-
formas frin grunden. Det tog darfor tid att
finna praktiskt fungerande losningar som
stod i samklang med de nya principerna.
Dessutom skulle den nya arbetsorganisatic-
nen utformas praktiskt och fungera samti-
digt som karosser skulle tillverkas.

Erfarenhen visar att:

— Tidsfaktorn spelar en mycket betydelse-

Full roll nir ny arbetsorganisation ska

oms#ttas i dagligt bruk.

Kompetensutveckling

Inkorningen av fabriken handlade i stor ut-
strickning om att skapa kompetens, inte
bara for det praktiska arbetet i fabriken,
utan fast mer for att det praktiska arbetet
skulle kunna utféras utan stérmingar av tek-
nisk, social eller administrativ art.
Erfarenheten visar siledes att:

— Frigorna om kompetensutveckling och
utbildningsméijligheter i en fabrik som
baseras pé forindrad arbetsorganisation
ar mycket viktiga. De miste behandlas
aktivt under en faljd av ar fér att takten 1
kompetensutvecklingen inte ska forloras.

— Nya fabriker bér fsljas upp kontinuerligt
och utvdrderas successivt gentemot mail
och referensobjekt f&r att eventuella bris-
ter ska kunna upptickas i ett tidigt ske-
de. Det ir mest betydelsefullt nir det
galler upplslining av sidana faktorer som
inte fingas av de traditionella uppfslij-
ningskriterierna, kvalitet och kvantitet,
Ett omrade som bdr dgnas saddan sarskild
uppmirksamhet ar utbildningen,



Urviirdering och resultardterféring

Det finns ocksd intressanta erfarenheter
frin resultatiterforingen i forskningspro-
jekt: Om nuliiget enbart relaterades till
malsittningarna spred sig ofta en viss besvi-
kelse och darmed missmod bland dem som
arbetade i fabriken. Om kget emellertid
beskrevs och analyserades i relation: sdvil
till mélsdttningarna som till hur liget var
innan man startade fabriken, accepterades
ldgesbeskrivningen littare av de berdrda.
Forskningsresultat bor inte leda till miss-
mod och till instdllningen att férindringsar-
bete med avseende pa arbetsorganisation dr
meningslist. Darfor 4r det alltsa viktigt att
de faktiska framsteg som gjorts ocksa pre-
senteras. P4 det viset kan triogheter i ut-
vecklingsprocessen lyftas fram och de in-
blandade kan dirmed ta till sig utvardering-
en pa ett aktivt och konstruktivt sitt. De
far motiv till att borja fundera pad hur de
sjdlva kan agera f6r att fortsatta arbetsorga-
nisationen. |
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