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Produktionsrationaliseringar har for foretagsledningar alltid setts som medlet for att bade
overbrygga intressemotséttningar och oka avkastningen. Jérgen Bonig gar igenom de
viktigaste problem som maste losas. Han pavisar att de losningar som blivit resultatet vilar
pa reella fakta, tekniska som sociala. Han redogor for inneborden i taylorismen, fordismen
och den magra produktionen.

Produktion, foretagsledning & ideologi
av Jorgen Bonig

Vad som an forstas med mager produktion — for 6gonblicket ges foretagschefer, personal och
kunder de mest skilda forklaringar — sa ar metoden i vart fall ett nytt sétt att utnyttja arbets-
kraft. Och det paverkar naturligtvis hur arbetet leds och fordelas — det vill sdga arbets-
planeringen, ordergivningen och kontrollen Gver arbetet samt vad som alaggs arbetarna.

Enligt det nya schemat ska en grupp arbetare under ledning av en gruppansvarig sjalva
uppratthalla produktkvaliteten, pressa kostnaderna och minska kassationen. Det kan framsta
som att elefantiasisen dar uppe ska minska och att arbetarna, vars egentliga uppgift ju ar det
fysiska arbetet, tar 6ver arbetsplanering och produktionsledning — atminstone delvis.

Mager produktion ses i dag som vagen ur den ekonomiska krisen. En kris som for foretagen
framtrader som for hoga produktionskostnader pa grund av éverproduktion.

De maste foljaktligen sétta P for det gamla sattet att leda och fordela arbetet, det vill sdga den
tayloristiska produktionsuppfattningen och frigéra sig fran den stelbenthet som ligger i den
fordistiska massproduktionen.

Hur ska vi forhalla oss nar gamla utsugningssatt forsvinner? Och hur ska vi bedéma
Iontagarnas chanser och risker i det som kommer? En sak kan vi dock redan dra lardom av:
hur det gick till nar de nu 6vergivna ledningsmetoderna infordes. For det blev aldrig sasom
managementfilosoferna tankte, inte ens ndr de som mest slaviskt foljde den kapitalistiska
produktionslogiken.

Grunderna

Att de inte lyckats hénger delvis samman med — det for kapitalet sorgesamma faktumet — att
mervardet maste skapas via en omvég dver varuproduktion. Ett idealt kapitalistisk mervérdes-
skapande vore ju annars att pengar direkt forvandlades till mera pengar. Nu &r det inte sa och
eftersom varorna dven maste tillfredsstalla samhallets behov maste kapitalet ocksa organisera
produktionen och darfor kdpa produktionsteknik och arbetskraft.

De flesta manniskor &ger inget kapital och har d&rfor inget annat att erbjuda &n den egna
arbetskraften. Men den maste besitta vissa bestamda egenskaper, fardigheter och vilja for att
produktionen 6verhuvudtaget ska komma igang.

| kapitalets intresse ligger naturligtvis att pressa det mesta mojliga ur arbetskraften for att —
vid ett givet loneldge — kunna producera sa mycket som mojligt, samtidigt som arbetarna
sjalvfallet vill begransa sin kroppsanstrangning, sa att den inte dverskrider utmattnings-
gransen.

Vad vi kallar taylorism och fordism ar saledes tva satt med vars hjalp kapitalet sokt
6verkomma de produktions- och intressemotséttningar som de facto finns.

Men bortsett fran produktionsproblemen i sig och produktionsledningens formaga och
kvalitet, sa finns det en skillnad mellan vad managementfilosofi lovar, vad som gors i
praktiken och vad som slutligen blir resultatet. Den skillnaden fororsakas delvis av att de som



rationaliserar produktionen inte & desamma som de som kommer med idéerna. For att ta de
mest kanda exemplen: F W Taylor var ingenjor och egenforetagare som salde recept och rad.
Henry Ford beskrev sin syn pa bankvésendet och massproduktionen av bilar i sina bocker.
Och den magra produktionens konsulter vill forstas i forsta hand sélja sina rad och rapporter.

Men det gar naturligtvis inte att omsétta recept pa 6kad utsugning utan en ideologisk
drapering. Liksom den borgerliga nationalekonomin nédvandigtvis skapar en ideologi och
tilldelar de ekonomiska subjekten en skenbart sjélvstandig roll, sa maste ocksa de som vill
rationalisera hitta en forklaring — producera en filosofi — som déljer den verkliga avsikten och
Klar utsugningen i vackra ord.

Det som gor att managementrecepten skiljer sig fran slutresultatet ar i sista hand klasskampen,
striden om hur produktionen ska organiseras for att svara mot och tillfredsstélla de existerande
sociala styrkeforhallandena. Marx sager i Kapitalet att man kunde skriva en teknikens sociala
historia och de tekniska uppfinningarna framtradde som de ar; klasskampsmedel ovanifran.
Om detta géller tekniska uppfinningar som till exempel undergraver yrkesutbildade arbetares
makt och stéllning i produktionen, maste detsamma galla for managementsystem som avser
att ge all produktion en ny organisationsuppbyggnad, nya satt att utnyttja arbetskraften och
nya beléningssystem.

De effektivaste forandringarna &r inte sarskilt markvardiga. De handlar om fordndrade be-
teenden och vanor, om vad man &r beredd att dndra eller acceptera, beredd att gora eller lata
bli att gora for en viss 16n. P4 samma satt som en chilensk invandrare forundrar sig 6ver att
manniskor i Tyskland inte korsar 6vergangsstallet vid rott ljus, sa forvanas den kurdiske fack-
foreningsmannen Gver de utsugningsforhallanden, arbetsintensitet och arbetsvillkor tyska l6n-
tagare &r beredda att acceptera inom till exempel den kemiska industrin. Invandrares vanor,
traditioner och beredvillighet att acceptera skiljer sig fran de som galler i Tyskland och de har
sjalvfallet uppstatt under andra forhallanden och genom historiens gang blivit tradition, likt
vara vanor. Men det finns i historien vissa tidpunkter da det sker en omkastning till en helt ny
samhaéllstid. D4 intrader en ny fas med andra vanor och fordringar, da allt forandras. Forand-
ringen ar ibland knappt markbar och den sker langtifran samtidigt och for hela arbetarklassen.
Men forandringen omfattar atminstone en del av den, framst ungdomen, nésta generation.

Taylorismen

Vi kan se sadana skiften i industrins produktionssatt och i hur arbetet lagts om. Taylorismen
var ett sddant etappskifte vid sekelskiftet och fordismen var det efter forsta varldskriget.

Eftersom bade det tayloristiska och det fordistiska tankande innehaller samma typ av
praktiska forordningar om hur kapitalisterna och deras befél ska ordna produktionen och om
hur arbetarna ska bemotas, och eftersom de ror sig med samma ekonomiska begrepp ar det
mojligt att i efterhand vaska fram vilka uppfattningar som rént framgang, vilka som blev
verklighet och vilka som inte blev det.

Den nordamerikanske ingenjoren Frederick Winslow Taylor (1856-1915) utvecklade under
sina ar som konsultativ ingenjor 1895-1911 ett managementsystem som syftade till att hoja
avkastningen i foretag dar produktionsutfallet i hog grad var beroende av enbart arbetskraften.

| den produktion dar arbetskraften var tvungna att félja maskintempot, kunde arbetspresta-
tionen hdjas genom att maskintakten ékades. Men dér arbetarna skdtte maskinerna och
materialtillforseln bestamde de sjalva tempot och dar maste foretagsledningen vidta extra
atgarder for att hoja produktiviteten. For det var bara arbetarna sjélva som visste vad de
kunde, det var endast de som kande till maskinerna och verktygen och darfor kunde fore-
tagsledningen i praktiken inte 6ka produktiviteten. Det var detta problem for féretagen som
var den egentliga drivkéllan till taylorsystemet. Taylor tolkade i sin bok Den rationella



foretagsledningens grunder arbetarnas forsok att hindra produktivitetsokningar pa sin egen
bekostnad som lattja. "Huvuddelen av den systematiska lattjan ligger i stravan att halla
foretagsledningen okunnig om vilken avkastning som ar moéjlig for maskiner och arbetare.”

Mot denna maklighet, detta “simma lugnt”, utvecklade Taylor en rad atgarder, som hangde
inbordes samman och som kom att bli ett brott med den davarande ledningsstilen:

1) att dela upp verksamheten i mindre enheter

2) att med hjélp av driftsingenjorer undersgka och férandra maskiner, verktyg och
arbetsplatser sa att arbetsprestationer kunde okas sa mycket som mojligt

3) att utvalja och anstélla arbetare via en sarskild avdelning och inte av verkmastaren pa plats

4) att anvanda (outbildade) arbetare pa de enheter dar kostnaderna pa grund av
produktionens laga kvalifikationskrav var laga

5) att avgransa de olika arbetsoperationerna och att en produktionsavdelning forbereder bade
arbetets upplaggning och bestammer vilka verktyg som skall anvéndas och ger detaljerade
arbetsorder och anger den tid som varje arbetsoperation far ta

6) att dessa arbetsorder inklusive tidsatgangen bevakas och kontrolleras av ett omfattande
system av Overvakare (forarbetet, snabbheten, underhallet, produktionskontrollen,
slutkontrollen etc).

7) att arbetet bel6nas enligt ett system med prestationslon baserad pa tid, det vill saga
premielon. Det faktum att det for varje arbetsuppdrag alltid handlade om skriftliga order
blottlagger att den tayloristiska organiseringen framst ville rationalisera de arbeten dér
arbetarna hade inflytande 6ver produktionsresultatet.

Taylors metod handlade alltsa om att mata det manuella arbete som utfors utan hjalp av
maskinella hjdlpmedel — som att lasta jarnror — eller de arbeten som bestod i att skota
maskiner som reglerades for hand. Han valde att testa nyttan med sin metod med hjalp av den
flitige men dumme herr Schmidt, som han gav mycket precisa anvisningar for hur jarnrdren
skulle lastas och som han med en premielon drev till en mangdubbel arbetsprestation.

Taylor visade alltsa att fordelarna med hans system lag i en extrem uppdelning av arbetets
planering, ledning och utférande. Taylorsystemets k&dnnetecken, betoningen av arbets-
instruktioner for arbeten dar man skétte maskiner, gor klart att systemet svarade mot den da
aktuella produktionsprocessen och de krav som de fordrade — taylorismen var ett bestamt steg
i en teknisk utveckling. I industrisektorer dar automatisering redan var genomford eller med
komplexa maskinprocesser lag foretagets inriktning pa att sa effektivt som majligt anvanda
tekniken, dar handlade det inte om att rationalisera genom att sétta in méansklig arbetskraft.

| stalindustrin till exempel kunde de stora hdgugnarna och stalkonvertrarna inte langre skotas
utifran rena erfarenheter eller yrkeskunskaper, och i kemiindustrin var det redan kemister som
styrde produktionen. Har var alltsd uppdelningen mellan tanke och handling redan genomférd.
Denna nya, centraliserade och vetenskapliga tayloristiska metod lonade sig darfér endast dar
det manuella arbetet skett utan egentlig yrkeskunskap eller dar anvéndningen av verktyg och
maskiner enbart byggde pa erfarenhet.

Kunskapsexpropriering

Taylors atgarder var riktade mot storforetagens arbetarkollektiv och deras mojligheter till
gemensamt agerande. Darfor maste, enligt foretagsledningen, l6ntagarnas makt att oka eller
minska produktionen brytas. Man maste komma ifran att de som gjorde samma eller likartat
arbete kunde enas om — det spelade ingen roll om éverenskommelsen var outtalad eller uttalad
— att endast producera en bestdmd mangd.



Fram till Taylors dagar hade foretagsledningen varit tvungen att antingen acceptera denna
arbetarmakt som en konstant kostnad eller sla ner den, vilket oftast orsakade extra och dryga
kostnader. Foretagsledningen kunde sparka de som vagrade lyda order och sdnda hem resten,
men da gick produktionskunskapen forlorad. Och risken var att nykomlingarna efter en tid
forfoll till samma ovana att inte arbeta sig utmattade. Det var for att komma ur detta dilemma
som foretagsledningens stallning och funktion pa nytt maste faststallas.

For att urholka den makt arbetarna hade genom sin kannedom om produktionsprocessen,
maste foretagsledningen sjalv komma at denna kunskap. Forutsattningen for en kunskaps-
expropriering var alltsa att yrkeserfarenheterna, som dittills varit personliga och éverforts fran
arbetare till arbetare genom larlingsskapet pa verkstadsgolvet, kunde omsattas till objektiva
kunskaper. Da kunde den formedlas i skrift och bild sa att atminstone en del av produktions-
erfarenheten kunde separeras till vetenskaplig teknisk kunskap.

Denna objektifiering, att avskilja kunskapen fran personen, var ett av skalen till varfor bland
annat Lenin i denna vetenskapliga arbetsorganisering ocksa sag en kunskapsanhopning for
vetenskapliga framsteg, nagot som den nya staten maste ta i bruk for att 6ka produktionen och
for att skapa ett nytt forhallningssatt till arbetet.

En del av dessa taylorska "objektiva” vetenskapliga resultat har fatt en solid och bestaende
verkan pa produktionen, till exempel av honom och ingenjor White utvecklade scheman for
snabbsvarvstal. De stal som anvéndes i svarvar och frasar omkring ar 1900 tillat i sig en sadan
6kning av skarhastigheten att maskinerna efter en kort tid var nerkérda och man fick reparera
dem mer eller mindre fullstdndigt eller férsoka omkonstruera dem.

Det som utmarkte Taylors metod och det som lag bakom hans otaliga forsok att hitta samban-
det mellan skérvinkel, -djup och -hastighet fér de mest anvanda materialen, var att uttrycka
denna kunskap i en bestdimd matematisk formel. Genom formeln blev maktférdelningen
mellan arbetaren vid svarven och arbetsledningen tydligare. Medan man tidigare endast kunde
berdkna varje arbetsstycke Overslagsartat och svarvaren sjélv stallde in skdrvinkeln, varvtalet
och matningen var det nu arbetsledningen som gav order om hur arbetsstycket skulle be-
arbetas, vilka verktyg och maskininstallningar som skulle gélla. Dessutom levererade andra
avdelningar de redskap och det material som behdvdes och hjalpte till med forarbetet.

Enligt Taylors uppfattning var arbetaren dum, men arbetsvillig. Han skulle medvetet inte ha
nagon kunskap sa att arbetsledningen lattare kunde fa sina pa vetenskapliga grunder gjorda
arbetsorder utférda. De producerande manniskorna maste saledes alltmer likna mekaniska
apparater, som utforde arbetet efter pa foérhand givna foreskrifter. Lonen var moroten och
I6nestorleken berdknades efter arbetarens orderlydnad och prestation.

Foretagsledningen dverskattade ddrmed systematiskt sina mojligheter att sjalv kanna till alla
element i produktionsprocessen och att kunna identifiera och kontrollera dem. Vad drifts-
ingenjorerna och rationaliseringsexperterna, véackta ur sina drémmar, da liksom nu har fatt
erfara ar att det inte blir nagon produkt och inte heller kan bli ndgon om inte arbetarna inte
bara medarbetar utan ocksa tanker, medverkar, griper in, reparerar och improviserar. Slavarna
till exempel hade inte I6ntagarens motivation, och darfor var — om vi far tro Marx och andra —
deras verktyg sa enkla, eftersom de med vett och vilja skulle ha forstort finare och mera
komplicerade verktyg.

Foresprakarna for den sa kallade ”"humantekniken” kritiserade ocksa taylorsystemets
inskrankthet just for att det inte motiverade eller tog i bruk I6ntagarnas motiv pa annat satt &n
med att ge l6nedkningar.



Tidsanvisningar

Den andra vasentliga komponenten i taylorismen och den som hallit stand genom aren var
tidstudien av ett arbetsuppdrags olika delmoment, vilket utmynnade i normtider. Varje
komplext arbetsuppdrag styckades upp i fristdende delar. Dessa minsta arbetsmoment
tidsstuderades och déarefter réknades den totala arbetstiden fram.

Men det gick med dessa normtider som med alla andra foreskrifter fran foretagarna, det blev
olika sociala faktorer som konjunkturen, lagerstorleken och framfor allt arbetarnas motstands-
kraft som avgjorde om utfallet gynnade foretaget eller om en kompromiss maste sckas.

Aven om taylorismens resultat eller arbetsuppdragen var vetenskapligt beskrivna s var norm-
tiderna inte det eftersom de grundades pa en summering av godtyckliga deltider. Méanniskan
sags som en maskin och ingen berakning gjordes for hennes fysiska eller psykiska utmattning.
| dessa normtider l1ag de facto verkstadsgolvets klasskampselement, da de antingen inte angav
den optimalt méjliga prestationen eller 6verskred den som var méjlig. Aven om en sadan
objektivitet vore mojlig, sa var de gallande normtiderna lika med det reella styrkeforhallandet
pa fabriken.

Vetenskapligheten sasom foretagsledningen sdg det gallde endast tidsangivelserna, produk-
tionsresultatet, slitaget pa maskiner och manniskor raknades inte in.

Anda foredrog arbetarna detta nya ledningssétt framfor det gamla, dér arbetsledarna kunde
visa maktlystnad och godtycke nér arbetsuppdragen fordelades och l6nerna sattes.

Denna "objektivitet”, det vill saga det okade avstandet till den produktionstekniska avdelning
varifran arbetsuppdragen kom, var ett av de viktigaste skalen till varfor arbetarna efter forsta
varldskriget alltmer svalde ackordsberakningarna som sadana. Forutsattningen for att dessa
studier 6verhuvudtaget skulle accepteras som matt pa det egna arbetet, var att det skett en
avgorande forandring i manniskors instéllning, det vill sdga av det som tidigare betraktades
som kapitalets orattmatiga krav.

Arbetarna i Tyskland var efter det forsta varldskriget socialt uppryckta pa grund av krigsaren
och oroade 6ver inflationen. De var inte heller sa uthildade eller knutna till foretagen som fore
kriget. Ackorden blev en del i kapitalisternas forsok att fa dem att ater arbeta hart. Verkstads-
foretagen inréttade darfor 1924 ett gemensamt organ, Reichsausschuss fiir Arbeitszeiter-
mittlung (Refa), for att samordna och jamfdra olika arbetsmoment och deras tider mot
varandra béattre &n vad som kunde ske i de enskilda foretagen.

Mot slutet av 1920-talet var Refa klar med arbetsstudietekniken och metodstudierna och
kunde precisera arbetsprestationerna. Metoderna var vid denna tid ocksa vélkanda ute i
industrin. Den nya generationen yrkesarbetare kom under upprustningen efter 1933 att utan
motstand acceptera tidsstudiemannen och Refa-metoderna, darfor att de gamla yrkesarbetare
som fortfarande besatt en yrkesstolthet och hade kunskap om det tidigare arbetssattet, till en
del hade neutraliserats i och med att de hade inlemmats i Refa-systemet.

Efter andra varldskriget sag den tyska arbetarklassen forhallandet prestation/I6n som nagot
sjalvklart. Att 16nens storlek var avhangig prestationen blev nu en del av arbetarnas med-
vetande, i synnerhet under det ekonomiska undrets, "Wirtchaftswunder”, tid och fackfor-
bunden forsokte att ge forhallandet en objektiv grund. Driftsraden kdampade inte langre emot
att arbetsméangden tidsstuderades — de kampade for att ackorden skulle séttas enligt Refa-
systemet.

Liksom andra rationaliseringsingenjorer forsokte Taylor ge storforetaget, dar agaren inte
langre ledde produktionen, en ny passande struktur. Darfor tog man fran militaren over



indelningen i en arbetsbeféls- och en underbefalskar for att organisera arbetarna och for att
kunna kontrollera produktionsprocessen.

Men for att kunna utéva denna sin nya funktion maste foretags- och arbetsledningen sjalv
forandras, “forvetenskapligas”. Ledningen delades upp i delfunktioner som dessutom skulle
kontrollera varandra och som sa mycket som majligt skulle skiljas fran den omedelbara
produktionen.

Ett av problemen med den tidigare ledningsstrukturen var att cheferna umgicks med arbetarna
pa verkstadsgolvet och att de hade varit tvungna att géra det for att halla produktiviteten uppe
och kostnaderna nere. Cheferna och forméannen skulle hadanefter endast umgas med arbetare i
tekniska fragor och stod darmed ensamma infor kollegornas tryck om de kunde anses ge efter
for "lattingarna pa golvet™.

| denna process att skapa avstand och avpersonifiering kom de direkta arbetsledarna att ta
over tolkningsratten av arbetsuppdragen och tidsatgangen. Denna kunskap sammanfordes till
ett arbetsberedningskontor — den produktionstekniska avdelningen — som darmed kom att
disponera Gver mer &n enbart personlig kunskap.

De produktionstekniska kontoren blev arbetsfaltet for ingenjorerna, de uppmaonstrade yrkes-
arbetarna, teknikerna och arbetsbefélen, en procedur som inte alltid stod i 6verensstimmelse
med mervérdesproduktionens krav. Vad ledningen vann med avstandet till arbetarna kunde
forloras genom Okad okunnighet om problemen i produktionen.

| praktiken kunde man dock inte alltid genomtrumfa det tayloristiska idealet att skilja pa
arbetets ledning och utférande. Det forekom alltid underhandskontakter mellan den
arbetsberedande och den utférande avdelningen.

Ingenjorernas vetenskapliga arbetsledning

Att arbetsledningen blev vetenskaplig stdimde vél éverens med de alltfler produktionsverk-
samma ingenjorernas medvetenhet. Utsatta som de var av de kapitalistiska motsattningarna i
produktionsorganisationen, sokte de en teknisk utvag.

Arbetarna och ingenjorerna maste samverka for att med vetenskapliga metoder 6ka produk-
tionen i foretaget sa att det fanns nagot att fordela. Facket och affarsmannen representerade i
tayloristers 6gon utanforstaende intressen som stérde processen med att 6ka vetenskaplig-
heten och effektiviteten.

Idén om foretagssamarbete, om en intressegemenskap mellan tidsstudieménnen och arbetarna,
ses i dag som absurd men pa 1940-talet forde Taylor Society en diskussion i sin tidning om
samarbete mellan de foretagstekniskt inriktade ingenjorerna och de arbetare som forstatt att
bekymra sig 6ver produktionsresultatet.

Taylorister och andra teknokrater kritiserade, nar det géllde ekonomin 6verhuvudtaget,
kapitalismens inneboende sldsaktighet. | borjan pa detta arhundrade héarskade i USA under en
tid den sa kallade efficiency crazy, da synen var att allt maste rationaliseras och effektiviseras.
Det gavs ut mangder med bdcker och det publicerades artiklar i vilka man diskuterade det
sloseri som Overallt skedde med pengar och arbetstid, i naringslivet liksom i staten. Denna
slosaktighet kunde inte 6verkommas ens med den i kapitalismen anbefallda sparsamheten pa
grund av den privata malsattning som mervardesproduktionen har. Taylorismen var saledes
ocksa en metod att ekonomisera livet utanfor foretaget.

Det var det nya ingenjorsskiktet som bar upp denna tanke. De hade inget eget kapital att sétta
in i produktionen eller bekymra sig om. I stéllet blev de l6ntagare som sysselsatte sig med att
organisera utsugningen, om an utan att underkasta sig kapitalet sa mycket att de blev enkla
hantlangare. | detta spanningsfalt av motsattningar mellan samhéllet och den kapitalistiska



produktionen tog de till tekniska I6sningar, som de facto bara kunde presenteras i skriftlig
form.

W F Taylors koncept bestod av en kombination av atgarder, som vi i dag kan se som endera
genomforda eller misslyckade. Hans atgarder bars upp av en grundlaggande ide — arbetare ar
enbart mekaniska handrackare som maste fa arbetet i detalj beskrivet for sig och som de maste
utféra obetingat.

Det viktigaste medlet for foretagsledningen att konkretisera sitt maktansprak var att tillagna
sig och expropriera de direkta producenternas kunskap pa ett sadant satt att ledningen inte
langre var beroende av yrkeskunskaperna, som de i stéllet kunde tilldgna sig vetenskaplig och
systematiskt.

| USA sdg det efter forsta varldskriget ut som om taylorsystemet helt hade slagit slint. Det var
som omgérdat av en surdeg efter att ha kommit i konflikt med fackférbunden, som bemdétte
det med massivt motstand, och foretagsledningarna i sin tur sg det som en Gverorganisering.
Men detta hindrade inte att systemet trots detta infordes i delar av den kapitalistiska produk-
tionen varlden 6ver under och efter kriget.

| Tyskland infordes taylorsystemet i nagra fa men viktiga verkstadsforetag som Bosch och
Osram. Under 1920-talet kom sedan delar av det att inforas i stor skala i manga andra foretag,
om &n under annat namn.

e Arbetarna utvaldes via tester som hade utarbetats av arbetsformedlingarna och storfore-
tagens laboratorier. Lakarundersokningarna och de andra testerna godtogs av ménniskorna
endast for att de jamfort med tidigare godtyckliga personbeslut nu sdgs som mer veten-
skapliga, sakrare och mer rattfardiga. Med myndigheternas hjélp infordes de pa arbets-
formedlingarna i stor skala, vilket fackforbunden bade kravde och stodde.

e Det inrattades tids- och arbetsberedningskontor som gav exakta skriftliga arbetsanvis-
ningar 6ver hur arbetet maste utforas, vilka verktyg som skulle anvéandas och vilka tider
som horde till.

o Det viktigaste elementet var de tids- och prestationsscheman som grundades pa 1924 ars
Refa-system.

e En utbkad premie- och prestationslon for en allt storre del av arbetarklassen, speciellt dar
arbetare annu hade inflytande pa produktionens kvantitet och kvalitet.

Refa-systemets kraftiga spridning inom framfor allt metallindustrin aterspeglade ocksa pa sitt
satt de olika branscherna och industristrukturen som sadan i Tyskland.

Nar taylorsystemet infordes pa det stegvisa satt som var karakteristiskt for Tyskland uppstod
en reaktion fran arbetarna, vilket senare skulle spela en roll da det I6pande bandet infordes.
Sma serier och tillverkning av enskilda artiklar fordrade fackman eftersom arbetet inte gick
fortare med maskiner och lopande band. Aven i branscher dar de aldre utbildade yrkes-
arbetarnas kunskap exproprierades och deras arbetsvillkor forandrades, kunde de sjalva undga
det nya genom att ga in i den organisation som orsakade det hela. De deltog i Refa-kurser dar
de med sin kunskap underlattade tidsattningen och de 6vergick till arbeten av arbetsberedande
art. Den generation som kom efter forsta varldskriget var alltsd genom yrkesskolornas for-
medling mera tillvand i att anvanda den vetenskapliga kunskap, som nu var dverford i tabeller
och fastlagda, tidssatta arbetsmetoder.

En nackdel fanns dock kvar i taylorismen: det fanns fortfarande en personkonfrontation i
samband med tidsbestdmningen. Tidsstudiemannen — ”brédtjuven” — blev den mest hatade i
fabriken och ackordssattningarna maste fortfarande studeras efter personer. Fordismen



6vervann detta problem i och med att prestationsokningen dverfordes till maskinen, det
I6pande bandet eller gruppackorden.

Om det I6pande bandet inte ses som ett transportmedel (vilket det inte &r), utan som ett
teknisk hjalpmedel med uppgift att tvinga manniskor att prestera, férstar man snabbt att denna
nya metod, detta nya satt att utsuga arbetskraften, forst maste laras och arbetas in.

Inlarningen maste ske bade dar uppe och dar nere. Ingenjorerna och foretagsledningen
draperade det nya utsugningssattet i en saklighetens ideologi. De intalade sig sjélva och andra
att det I6pande bandet egentligen inte var nagot nytt, utan att ihopsattningsbandet bara var
nagot som den tekniska utvecklingen hade lett fram till, och att den darigenom hade en
sakligare grund &n sina foregangare. De kunde visa pa en faktisk realitet, eftersom ihopsatt-
ningsdelarna ordnades och transporterades snabbare an forr. Men det I6pande bandet var
ocksa nagot helt nytt i kapitalismens historia, eftersom utsugningen nu skedde direkt via en
maskinkonstruktion.

Arbete vid det I6pande bandet &r arbete par exellence under kapitalismen, en ytterligt forfinad
form av arbetsprocessens underordnande under kapitalet. Denna nya arbetsform hade saledes
samma nackdelar som andra metoder da de rena kapitalrérelserna kom i konflikt med de
konkreta produktionsforutsattningarna. Metoden lampade sig endast for massproduktion,
flexibiliteten var mycket liten och ytterst storningskénsligt.

Arbetet langs det I6pande bandet maste delas i lika korta tidsintervaller for alla. Det betydde
att omfattande atgarder maste vidtas for arbetsberedningen, den tekniska installationen och for
att anpassa produktionsmetoderna. Material, verktyg och redskap och det férberedande arbetet
maste alltid fungera, annars fortplantades storningar i hela produktionen.

Det Iopande bandet verkar homogeniserande, den ena deluppgiften skiljer sig inte fran den
andra vilket galler alla slags produkter. Aven transportredskapet sjalvt maste fungera sakert.

De forsta foretagsledarna som tog i bruk det 16pande bandet var val medvetna om de nya
forhallanden som det kravde av manniskorna. De planerade darfor inte endast for produk-
tionstekniken och arbetsorganiseringen, utan ocksa for hur arbetarna skulle utvaljas och
vanjas vid arbetet vid bandet.

Klassplittring

Da det lIopande bandet for forsta gangen sattes igang i Fordfabriken i mitten av 1913 var
arbetarnas forsta reaktion att fly, ett beteende som hade en tendens att 6ka. Samtidigt gjorde
det nya facket, Industrial Workers of the World (IWW), sina forsta forsok att fa ett fotfaste i
den nya och vaxande bilindustrin i Detroit.

Foretagsledningen lyckades dock att tvinga igenom det nya systemet genom att lova hogre 16n
som dock kopplades till Iang anstallningstid, genom att inféra en social kontroll ocksa i
privatlivet, genom att anstalla arbetare fran olika kulturer som nyligen kommit till USA och
genom att spela ut dem mot varandra.

Experimentet med det I6pande bandet hade likaval kunnat misslyckas. Hade arbetarna vagrat
att arbeta vid de nya maskinerna eller om produktkvaliteten och arbetsméngden hade varit
samre &n planerat, hade metoden inte tagits i bruk eller fatt ansta till ett senare tillfalle med
andra historiska och ekonomiska forhallanden. Men strategin att spela ut arbetarna mot
varandra lyckades, arbetarna bojde sig under det nya oket och bilproduktionen ékade enormt.
Genom att hanvisa till resultaten vid Fords fabrik kunde metoden inforas i hela varlden.

Nér I6pande band, om &n i mindre skala, inférdes i Tyskland efter det forsta varldskriget
kunde ingenjorerna falla tillbaka pa beprévade metoder.



Med det tyska ordet fliessarbeit (flodesarbete) som togs ibruk for att beteckna arbete vid
bandet fann man ett passande begrepp som lat paskina att arbetet var latt och bekvamt.
Arbetet vid bandet beskrevs som framstegsbefrdmjande, vilket var riktigt i inskrankt mening
men dnda helt forvridet eftersom méanniskan var franvarande; "en under begransad tid
kontinuerlig och oavbruten, pa varandra foljande operationer”. Till slut uppnadde ocksa
foretagsledarna genom sina foredrag, artiklar och utstallningar ett medvetande hos manniskor
i gemen, vare sig det var arbetare eller kapitalister, satillvida att det 16pande bandet framstod
som ett tekniskt framsteg och en oslagbar arbetsmetod.

Elktronik- och vapenindustrin kom att ta taten i inférandet av det I6pande bandet. Experter
och ingenjorer undersokte hur metoden kunde inforas utan att vacka motstand eller driva upp
produktionskostnaderna. For att lyckas med detta maste foretagsledningen vélja ut bestamda
arbetare, avskilja dem fran de andra och erbjuda dem hogre 16n vid bandet. | bérjan kunde
monteringsbandet inte ga fortare &n att varje arbetare hann gora sitt jobb, men nar det
slutligen omfattade hela fabriken kunde man oka takten och justera ackorden.

Arbetarklassens yrkesuppdelning bidrog pa olika sétt till denna 6kade produktion med lagre
kostnader. Det var exempelvis omojligt att sdtta de utbildade yrkesarbetarna, med sina hoga
krav som grupp betraktad, vid bandet — de sattes in i den arbetsberedning som kravdes. Sa de
flesta som i slutet pa 20-talet arbetade vid bandet var kvinnor, framst i elektronik- men ocksa i
livsmedels- och hushallsvaruindustrin. Mannen som arbetade pa varv och i verkstadsindustrin
hade for det mesta en lattare form av grupparbete och slapp det centralstyrda I6pande bandet.

Fordismens granser

Ideologin som &r forbunden med bilmarket och fabrikanten inskrénkte sig inte till hur
biltillverkningen organiserades. Henry Ford draperade sig sjélv och verksamheten som sadan
med ett ratt omfattande rattfardiggorande; en kritik av penningen blandad med antisemitiska
tongangar och en ideologi om att féretagen tjanade nationens ekonomi genom sina
uppfinningar och genom att gora produkterna allt billigare genom fortlépande tekniska
nyheter. Den hogre prestation arbetarna utforde, skulle genom allt billigare konsumtionsvaror
komma dem till godo.

Fordismen har foljaktligen i de samhallsvetenskapliga diskussionerna kommit att sta for en
hel samhallsperiod, dar den forharskande principen i ackumulationschemat skulle vara fler
produkter till 1agre kostnader och forsaljning till de egna Iontagarna.

Kapitalet har under den langa ackumulationsvagen efter andra varldskriget (en utdragen och
uppatgaende fas), skapat marknader i de imperialistiska landerna for dyra konsumtionsvaror
genom att hela tiden bereda ny avséttning for den 6kade produktionen av bilar, radio- och TV-
apparater, kylskép, tvatt- och diskmaskiner, anda tills det tog slut p& 70-talet. Overtygelsen
om att man darigenom évervunnit kapitalismens verproduktionskriser ingar i det da
dominerande synen att just denna fas i den kapitalistiska utvecklingen skulle forebada en
utveckling som omfattade alla.

Det I6pande bandet som massproduktionsmetod har emellertid saval inre som yttre granser.
Den yttre sétts av 6verproduktionen som med den fallande vinstkvoten under 1980 och 90-
talen blivit alltmera pataglig.

| den skarpta konkurrens mellan olika kapital i bilindustrin som rader i dag blottlaggs
fordismens hittills osynliga inre begransningar och de blir till ett hinder for systemets
konkurrensformaga. Med den varldsomfattande dverkapaciteten blir det uppenbart att
fordismens kostnader ar for hdga. Mojligheterna att anpassa sig till ett billigare kapacitets-
utnyttjande vid modellbyten ar for liten, liksom att det endast &r mojligt att 6ka produkt-
kvaliteten genom mycket kostnadskravande kontrollmekanismer.
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Detta ar egentligen inget nytt, Ford Motor Company insag farorna med det I6pande bandet
och sitt sarskilda produktionssétt redan pa 2o-talet. Eftersom alla maskiner, kringutrustning,
ritningar och erfarenheter endast rérde en modell tvangs man vid skiftet fran T- till A-
modellen att stoppa bandet i manga manader, samtidigt som man maste upparbeta den nya
produktionskunskapen och byta ut maskinparken. Konkurrenter som exempelvis General
Motors var sedan gammalt mycket flexiblare och bytte varje ar sina modeller.

Denna stelbenthet i Fords biltillverkning lag inte i det I6pande bandet eftersom konkurren-
terna ockséa anvénde det, utan i att dessa inte sa till den grad hade bundit upp sig vid en
modell.

Kontrollen 6ver produktionsprocessen i taylorismen med dess fléde och takt och produk-
tionens olika stadier kravde en omfattande kontrollapparat med flera kontrollavdelningar och
manga kontrollanter. Vissa kontrollérer (och darmed extrapersonal) sparades visserligen in
genom det I6pande bandet. Salunda reglerade bandhastigheten hur varje artikel skulle passas
in for att till slut bli en fardig produkt. Men det betydde i stallet att detaljflodet till bandet
maste ske desto exaktare. Aven materialkontrollen och halvfabrikaten maste bli precisa efter-
som storningar i monteringen fortplantade sig langs hela produktionslinjen. Det paradoxala
var att vid maskiner som egentligen skulle tvinga manniskor att arbeta i en bestdmd arbetstakt
blev det i verkligheten manniskorna sjalva som tvingades l6sa stérningarna i produktionen.
Det fanns anda in pa 7o-talet extraarbetare som genom sin expertkunskap och erfarenhet var
anstallda att enbart ratta till fel och reparera.

Mager produktion

Den nya foretagsfilosofin om mager produktion &r a ena sidan ett omedelbart svar pa 6ver-
produktionskrisen och a andra en foljd av motsattningarna i taylorismen och fordismen.

Pa 1920-talet svarade de stora foretagen och koncernerna pa ekonomiska kriser med att
avskeda personal. Hur manga som skulle sparas avgjordes av vad som var nodvandigt for att
sanka kostnaderna direkt, inte av 6vervaganden utifran sjalva produktionsorganiseringen som
i dag. Da fick produktionsnerdragningar alltid till effekt att vissa avdelningar och produk-
tionslinjer inte langre fungerade vid en minskad produktion. Darfor var avskedanden det
billigaste alternativet eftersom det hade kostat for mycket att korrigera problemen.

Dessa kortsiktiga atgarder som svar pa minskad forsaljning var fortfarande majliga pa 30-talet
eftersom produktionsapparaten da var mycket flexiblare. I elektronikindustrin till exempel satt
kvinnor vid enkla bord eller vid ihopséttningsband och monterade olika slags el-produkter
som stickkontakter, sakringar och liknande enkla produkter. Det var saledes majligt att genom
att avskeda arbetare och annan personal minska serieproduktionen fran till exempel tiotusen
artiklar till ndgra hundratal. | dag &r motsvarande atgarder betydligt svarare pa grund av
produktionens allt intensivare tekniska integration.

Diskussionen om hur produktionskostnaderna skulle sénkas fick en avgorande skjuts framat
efter publikationen av en studie fran Massachusetts Institute of Technology (MIT), dar det
visades att hela kontrollavdelningar kunde stdngas och ersattas av arbetarna sjélva.
Amerikanska och europeiska bilfabrikanter hade en berattigad radsla for att japanska bilar, pa
grund av att arbetare i Japan per ar producerade mycket fler bilar, skulle ta 6ver deras
marknader.

Skillnaden mellan de japanska foretagens och de europeiska och amerikanska foretagens
arbetskraftskostnader, beror inte endast pa produktionens organisering. En icke obetydlig del
bestams av hur underleverantorer underordnats de egentliga monteringsforetagen, av over-
utsugningen i dessa sma lagloneforetag for att klara konkurrensen om en plats som under-
leverantor, av toppstyrningen och av personalnedskérningarna och léneséankningarna i sjélva
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karnforetagen. Denna 6vervaltring av kostnaderna pa omgivningen fran koncernerna har
diskuterats i den magra produktionen. Men produktivitetsskillnaderna kastar ocksa ett ljus
over hur den fordistiska produktionsorganisering har forsokt barga sig.

Allt under kontroll

Efter andra vérldskriget har massproduktionen 6kat genom en automatisering som omfattat
hela vérlden. Under till exempel 80-talet 6kade anvandningen av robotar i produktionen. | den
allt mera komplexa massproduktionen maste man tillfora en allt storre andel maskinell
intelligens for att astadkomma storre flexibilitet.

Alla kommer sékert ihag diskussionerna om Computer Integrated Manufacturing (CIM) pa
80-talet som pa kort tid skulle forvandla stora som medelstora foretag till produktionshallar
dar knappt en enda manniska gick att finna. Men denna 6nskade integrering av planeringen
och produktionsstyrningen genom mer elektronik misslyckades.

Efter ett par ar av integreringsrus da man forsokte genomfora produktionskonceptet vacktes
foretagsledarna och rationaliseringsexperterna slutligen till insikt och de var tvungna erkanna
det faktum att de helt enkelt hade blivit dragna vid ndsan och uppskértade av forséljarna av
elektronisk styr- och dvervakningsapparatur.

Produktionsintegrationen "fran bestéllning till forsaljning” i ett enda datasystem med ett enda
programsprak gav inte mer an vad man forlorade i anpassningsproblem och integrations-
kostnader, atminstone inte den gangen.

| en mening var denna integrerade elektroniska produktionsstyrning en tayloristisk 6nskedrém
pa vag att forverkligas: arbetskraften, detta opalitliga manniskoelement, maste i allt storre
utstrackning elimineras och produktionen i sin helhet styras och 6vervakas av ingenjorer och
foretagsledningen. Men det visade sig att kostnaderna for elektroniskt styrd och dvervakad
produktion, sammankoppling av maskiner, automatiserade atgardsprogram for produktions-
programmerings- och materialfel, var sa hoga att man fick aterga till att satta in manniskorna
for att atgarda produktionsglapp och fel och for att kunna koordinera produktionen.

Motiv

Den magra produktionens foresprakare har, precis som de som foretradde human engineering
pa 1930- och 40-talet, tvingats falla tillbaka pa motivationen hos de omedelbara produ-
centerna — arbetarna — dven om vi i dag befinner oss pa en annan teknisk produktions- och
produktionskontrollniva &n innan. De gor inte detta av manniskokarlek eller for att ge sina
arbetare storre utrymme att utveckla sig sjélva, utan for att det ar billigare och framfor allt
produktionssékrare med arbetare som kostnadsbesparar och rationaliserar.

Det tycks vara sa att det endast ar i en viss sorts produktion dar monteringsuppgifterna ar
komplexa eller dar man har en automatiserad produktion av sma serier, som man kan uppna
en produktivitetsstegring och det beror pa att arbetarnas 6kade skicklighet ensam star for
okningen. | 6vrig produktion dér vi antingen har ett hdgutvecklad produktionsmaskineri eller
en foraldrad maskinpark alternativt anvander en gammal produktionsteknik kan man endast
Oka produktiviteten och 6verkomma personalens likgiltighet genom att erbjuda hogre 16n.

Det betyder att det ar de utbildade yrkesarbetarna som har mest att vinna pa dagens
rationaliseringar, det vill séga de som servar invecklade maskinanldggningar, séker fel och
reparerar och darigenom samordnar de olika produktionsavdelningar med varandra. De
utmérks alltsa bade av ett begransat arbetsomrade och ett begransat perspektiv. Det ar dessa
utbildade yrkesarbetares medverkan och motivation som foretagsledningen maste kdpa, eller
ocksa andra icke-fackutbildade bland personalen om de ar lika viktiga. Men i framtiden kan
de bli dvertaliga eller sjunka ner till ett underbetalt arbetarskikt.



12

Men inte heller den som vunnit pa den magra produktionen har pa grund av 6verproduktionen
och den 6kade konkurrensen ndgon sékrad stallning. For en del av den hogre personalen i
foretags- och arbetsledningen betyder den magra produktionen en ekonomisk tillbakagang
jamfort med innan. Hela mellanskiktet av kontrollanter, produktionstekniker och avdelnings-
chefer maste nar vinsterna sjunker bevisa att de ar nodvandiga eller att de ar billigare an en
elektroniserad 6verbyggnad. For den hogsta foretagsledningen efterstrévar, precis som vid
taylorismens inférande, ett bestamt syfte. De nya produktionteamen maste sluta upp bakom
foretagets mal pa vinst och gora den till sin egen for att kunna fa del i vinstbonusen.

Dagens beskrivningar av produktionsteamens inbdrdes relationer som kdparens och séljarens
affarsrelationer pa en marknad padminner starkt om den foretagsfilosofi som uppstod redan pa
1920-talet. Tjecken och skofabrikanten Thomas Barta inférde pa sin tid skenbart ekonomiskt
sjalvstandiga produktionsavdelningar, som till fasta priser ”kopte” halvfabriken fran narmast
foregaende avdelning och “salde” sina egna halvfabrikat till nasta led i produktionskedjan.
Vid feltillverkning och produktionsstopp fick man bota. Foljden blev — och detta prisades pa
sin tid som en revolutionerande produktionsfilosofi — att arbetslagen &ven under pauserna
fortsatte att arbeta vid bandet och att de bdrjade angripa och till slut tvinga lagre presterande
arbetskollegor att begéra avsked.

Arbetslagens motivation kan alltsd visa sig pa tva sétt. A ena sidan kan den resultera i en allt
storre uppslutning kring foretagsegoismen, en anslutning till inneb6rden i begreppet "vi ar
som en familj” som innebar att personalen fullt ut anammar foretagets egen malsattning. A
andra sidan kan den resultera i en stravan efter medbestimmande som gar langre an foretags-
ledningen vill; att besluta déver produktionen, stalla sjalva produktionen till diskussion liksom
produktionsmalsattningen, produktionstekniken och hur produktionen och déarmed arbetet
organiseras.

Hur arbetet kommer att utvecklas i dessa magra produktionsteam, vilka motiv som kommer
att ta 6verhanden, vilka mojligheter som frigors eller kommer i klam beror pa den strid och de
diskussioner som kommer att komma ur detta nya arbetssatt och utifran de idéer och erfaren-
heter det foder och vad som slutgiltigt utkristalliseras utifran de radande styrkeforhallandena.

Vi kanske till slut maste paminna om att klasskampen hittills for det mesta tagit en annan
vandning an den forutspadda. Att foretagsledningarnas drommar om att fullstandigt beharska
produktionen aldrig blivit verklighet, men ocksa att inte heller fackféreningarnas stravanden
realiserats. Det historiska resultatet har alltid blivit ett annat &n det deltagarna 6nskade, trots
att de anda uppnatt en del av sina malséattningar eller kunnat paverka processen. Vilka
erfarenheter vi kan dra ur taylorismen och fordismen och vad det betyder for kampen under
den magra produktionen, &r slutsatser som lasaren sjalv maste dra.’

Oversattning fran tyskan Per-Erik Wentus

Artikeln "Taylorismus, Fordismus und ’Lean Production’. Zur Geschichte von Management-
Konzepten, ihren Erfolgen und ihrem Scheitern” publicerades ursprungligen i: SoZ Magazin
Nr 7,9 Jg. April 1994 (Kaln).

! Se min bok Jérgen Bonig. Die Einfiihrung von Fliesshandarbeit in Deutschland bis 1933. Zur Geschichte einer
Sozialinnovation. Munster/Hamburg: LIT-Verlag, 1993. Och Winfried Wolf. Auto-Krieg. Konzerne risten for
die Zukunft. Hamburg: Konkret Literatur Verlag, 1986.
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