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Japanska arbetsplatser iii

Forord

TELDOK har finansierat en del av kostnaderna for en studieresa till
Japan som LOs Datautskott foretog i borjan av 1989. Viktig inspiration
till studieresan hade Datautskottet himtat frdn Birgitta Frejhagen i
TELDOK Redaktionskommitté, difortiden vid LO, som 1986 deltog i en
studieresa till Japan som TELDOK arrangerade. Den studieresan och en
tidigare, ocksa till Japan, finns dokumenterade i TELDOK Rapport nr
28 och 29, bida fran varen 1987.

Datautskottets resa planerades helt annorlunda. Medlemmarna i ut-
skottet, som var och en och tillsammans hade omfattande svensk
praktisk arbetsplatserfarenhet och svensk facklig erfarenhet i bagaget,
besokte japanska féretag och sjukvardsorganisationer pd de enskilda
arbetsplatserna. Man undvek konferensrummen och utstéllningarna.
Istdllet observerade man och samtalade om vad som hidnder frin
morgon till kvill hos en grupp anstillda pa arbetsplatsen.

Besok hos fackliga organisationer och ett Japan-seminarium béttrade
pa helhetsbilden.

S& denna TELDOK Rapport har blivit annorlunda. Vi tycker i béttre
mening!

Svensk praktisk branschkunskap pa arbetsplatsnivad inom verkstads.,
process- och grafisk industri samt handel och sjukvird har konfonte-
rats med japanska motsvarigheter. Det som kommer fram &dr inte en
gldttad beskrivning av det japanska A-laget, utan dokumentation och
jamforelser av hur japanska anstillda har det. Men visst finns svenska
LO-virderingar med i bakgrunden.

Rapporten flodar inte 6ver av telematik, men det beror pa att forfat-
tarna inte uppfattade tele- och datateknik som dominerande inslag pa
de bestkta arbetsplatserna.

En annan av resans finansidrer, Sveriges Tekniska Attachéer, har
tidigare publicerat en dversiktsrapport: Japanska Arbetsplatser, Japan
8904. Var TELDOK Rapport ér i jamférelse med den branschinriktad,
fylligare och genomarbetad ett par ganger.

Trevlig ldsning &nskas!

Goran Axelsson  Bertil Thorngren
Ledamot Ordfdrande
TELDOK Redaktionskommitté



Resan

21 januari — 8 februari 1989 genomférde LOs Datautskott en studieresa
i Japan. Studierna skedde inom fem sektorer: verkstadsindustri, pro-
cessindustri, grafisk industri, handel och sjukvard.

Milet var att tringa bakom fasaden och utréna hur “japanen jobbar”
eftersom ganska fa studier utgiende frdn arbetsplatserna, finns publice-
rade pd svenska. Studierna koncentrerades till féljande omriden:

anstillningsvillkor
arbetsorganisation

kompetens och yrkesutbildning
ny teknik och datorisering
arbetsmiljé

fackliga forhillanden

Bakgrund

Hosten 1986 deltog Birgitta Frejhagen frdn LO i en gruppresa till Japan
kring inriktningen av ny informationsteknologi. Idén bakom studiebe-
sbken da var att direkt pa plats och i samtal med berdrda forsdka skilja
mellan planer och verklighet betriffande anvindningen av ny
teknologi. Detta ledde i sin tur till diskussioner om forhdllandena i det
japanska arbetslivet. Kunde det finnas intresse att tringa bakom myten
om det japanska undret och dess verkan i arbetslivet?

Véren 1987 holl LOs Datautskott ett seminarium kring Japan — dess
utveckling och arbetsforhidllanden. Inledare av diskussionen var da-
varande chefen for det tekniska attaché-kontoret vid svenska Tokyo-
ambassaden Bo Hedberg. Detta seminarium &kade intresset kring Japan
med accenten riktad mot arbetslivet.

Projektansékan

Diskussionerna inom Datautskottet lopte samman till planer pd en
studieresa. Projektbeskrivning och ansékan om resebidrag formulera-
des till institutioner och organisationer:

Syfte: studera hur informationsteknologin pdverkar yrkeskompe-
tens och miljo i arbetslivet i Japan och vidga de svenska perspektiven i
frigan genom att studera arbetsplatser ingdende for att férstd hur tekni-
ken paverkat arbetsuppgifter, ansvar och kompetensutveckling.
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Frdgestillningar: Informationsstrommarna i foretagen dr nervbanor
fér samverkan pd foretagen, dir decentraliserad information kan 6ka
flexibilitet och lonsamhet i verksamheten. Arbetslag i produktionen
kommer att skota mycket av den l6pande administrationen, som t ex
ordersedlar och fakturor, samt fordela arbetet for att pd basta sitt ut-
nyttja ravaror och kapital.

Informationsteknologins och teleteknikens utveckling innebir att
fakta och information i en verksamhet kan utnyttjas bredare och snab-
bare. Persondatorer och kommunikationsnit borjar bli s& billiga och
tillférlitliga att de kan placeras i stor skala i produktionen. Hur de nya
mdjligheterna kombineras paverkar konkurrenskraft men ocksd dag-
liga miljo- och arbetsférhéllanden.

Simuleringar och beslutsstdd kan ocksa bli tillgdngliga verktyg i pro-
duktionen.

Forhdllandena i Japan skiljer sig frin USA och Europa nir det giller
folkets baskunskaper. I Japan gir t ex 98 procent av ungdomarna minst
11 4r i skola, medan i Sverige 85 procent av de svenska ungdomarna
gar vidare direkt till gymnasieskola frén grundskola. Klart ar att den
breda befolkningens teoretiska baskunskaper dr betydligt hogre och
jdmnare i Japan dn tex i USA, dven om den japanska pluggskolan &r
pa gott och och ont.

Det strategiska beslutsfattandet centralt i féretagen foljs upp av at-
gérder for att uppnd concensus som ett ldmpligt sétt att genomfora be-
sluten. En omfattande informationsspridning vidtar for att alla ska
bidra med sina synpunkter. Vilka effekter fir dessa japanska sirdrag pa
sdttet att hantera informationsteknologin, inom arbetsorganisation,
kompetensutveckling, ansvarsfordelning. Studierna planeras omfatta
allt frdn administration och arbetsplanering till hur yrkeskunskaper
och lirandet i arbetet utvecklas.

Besdksplanering: Ansokan redovisade indelningen i fem grupper
och att varje grupp onskade besdka tvd—tre arbetsplatser — under
flera dagar. Onskemalet var att kunna medverka i en arbetsgrupp i
produktionen och observera och félja upp frigestillningar av typen:

e Vem har ansvar for planeringen?

e Hur férmedlas information?

e Vilken tillgdng finns till information om kundorder, kvalitetskrav,
resursforbrukning?

e Vem skoter underhillsarbete?

e Hur sker lirande i gruppen och vilka deltar i internutbildningen?

Delegationens kompetens: For att foérstd vad som sker krdvs kinne-
dom om processerna och en gedigen fértrogenhet med detaljerna i
verksamheten. Ledaméterna i Datautskottet har erfarenheter som
yrkesarbetare och tyst kunskap frin méngdrig nérvaro i olika led i pro-
duktionskedjan p& arbetsplatserna i sin bransch. Genom arbetet i Data-
utskottet och bred erfarenhet frin fackligt arbete med forhandlingar,
teknikstrategi och miljéfragor har ledaméterna mdjlighet att utveckla
sin kompetens i studierna. Nagra kinda forskare, bl a professor Robert
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Cole, skulle hjilpa till med kontakter och kritiskt granska metoder och
slutsatser.

Dokumentation: I ansékan angavs avsikten att utge en dokumenta-
tion kring resan med reserapporter frin varje besdk, en sammanfat-
tande beskrivning med analys utifrin fragestillningarna, samt att
arrangera ett seminarium med redovisning och diskussion av erfaren-
heterna.

Anslagsgivare

Ett antal institutioner och organisationer som kunde tinkas vara
intresserade av att stddja en Japan-resa med den beskrivna inrikt-
ningen tillskrevs. Positiva svar erhélls fran Stiftelsen TELDOK (Tele-
verket), Arbetsmiljéfonden och STATT, Sveriges Tekniska Attachéer.
TELDOK och STATT framholl vikten av att erhdlla rdtten publicera
delegationens rapport i sina skriftserier.

Arrangemang

Med hjdlp av STATTs kontor, med anknytning till svenska ambassa-
den i Tokyo, byggdes ett program upp med besok pa fabriker och foretag
samt hos fackliga organisationer. Hans Nilsson frdn Tokyo-kontoret
medverkade i en triff med LOs Datautskott ddr deltagarna framforde
sina 6nskemdl pd arbetsplatser och besok.

Delegationen

14 personer inklusive tolk frin Sverige ingick i delegationen, som be-
stod av LOs Datautskott dar representanter for LO och 8 fackférbund
ingdr. Deltagare:

Bjorn Burell och Bo Carlsson, LO, Larry Aberg, Runéskolan/LO,
Rune Jonsson, Fabriks, Lars-Ake Sjogren, Grafiska, Tore Jonsson, Han-
dels, Margareta Svahn, LO, Wanja Lundby-Wedin, Kommunal, Séren
Sodergren, Livs, Stig Grehn och Margareta Pettersson, Metall, Runar
Hagman, Pappers, Ingemar Carlsson, Statsanstillda, samt tolken
Toshiko Tsukaguchi-le Grand fran Stockholms Universitet.

Oppet mottagande, men svirt “ni inda fram”

Delegationen blev vil omhindertagen pd besdken ute pd foretagen.
Virdarna var i manga fall 6verraskade over onskemadlen att tridnga s
djupt in i arbetsplatsernas organisation och funktion, men Sverlag
gjorde de sitt bésta for att besvara vira fragor. PA flera foretag ingick
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fotograferingsforbud och pa nagra hill undanbad man sig intervjuer
direkt med de anstillda. Sprdket var naturligtvis ibland ett problem,
dven om tolkarna gjorde allt for att Sverbrygga missforstind.

En del frigor forblev obesvarade p g a dessa forhillanden. Trots detta
mdste framhdllas att géstfriheten och vinligheten hos japanerna helt
charmerade delegationen. Nyfikenheten pd oss och de svenska férhal-
landena var ocksd en intressant del av studierna. En hel del besék
slutade i utfrdgning kring forhillanden i svenskt arbetsliv.

Delegationen hade med sig en japansk Gversittning av projektanso-
kan samt en sérskild trycksak med presentation av deltagarna och sam-
mandrag av resans syfte. De flesta i delegationen medférde ocksd de i
Japan oumbirliga visitkorten. Synbarligen uppskattade védrdarna vira
ambitioner att ge denna information. I vart fall underldttade det

beséken.

Programmet

Resan dgde rum under tiden 21 januari t o m 8 februari 1989. Huvud-
forldggning var Tokyo, hotell Miyako Inn i stadsdelen Mita. De flesta
bestken foretogs i Tokyo, men flera av grupperna fick resa langt till
andra orter, som till Osaka sydvist om Tokyo och Sendai, en stad flera
timmars tdgresa norr om Tokyo. Ledsagade av tolkar gick grupperna ut
pa foretagen. Flera av foretagsbesoken varade tva eller tre dagar, men
vissa bara en dag. En dag var reserverad fér rapportarbete och mellan-
liggande helgen upptog utflykt till bergen i turistorten Nikko.

Vecka nummer tvd fordelades mellan Gverliggningar med de fack-
liga broderorganisationerna och foretagsbesok. Den 3 februari avhélls
ett seminarium pd STATT i Tokyo med ledande experter p& japanska
arbetslivet. Ett inslag i programmet var en buffé anordnad for de
japanska fackliga organisationernas féretrddare pA ambassaden den 30
januari.

Rapporten

Rapporten bygger pd den dokumentation varje grupp framstillt och
varje kapitel ar skrivet av medlemmarna i gruppen. Delegationen gor
inte ansprdk pa att fingat in hela den méangfacetterade japanska verk-
ligheten utan beskriver situationen pa det femtontal japanska arbets-
platser som besdktes, kompletterat med information fran fackliga fore-
tridare och experter pa japanska forhillanden.

Valutan vid resan

I rapporten finns uppgifter pa fortjdnster i den japanska valutan YEN.
Kursen i ménadsskiftet januari—februari 1989 var ca: 100 YEN = 4:90
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SEK (svenska kronor); 1000 YEN = 49 SEK; 10 000 YEN = 490 SEK;
100 000 YEN = 4 900 SEK; 1 000 000 YEN = 49 000 SEK. En mycket for-
enklad utrdkning &r att dividera antalet YEN med 20.

Tack

Frin delegationens sida riktas ett tack till anslagsgivarna TELDOK,
Arbetsmiljsfonden och STATT, Sveriges Tekniska Attachéer, for deras
generdsa anslag vilket gjorde resan mdjlig. Sarskilt tack sinds till
Birgitta Frejhagen, tidigare dataansvarig p& LO, nu Folksam, for initia-
tivet till resan; samt ocks4 till STATTs medarbetare och anlitade tolkar
i Tokyo for all hjilp med arrangemangen i Japan.

Stockholm i november 1989

Bjorn Burell
LOs Datautskott

Bilderna

For bilderna svarar: Soren Sddergren under avsnittet Process, Bjorn
Burell Grafiska, Wanja Lundby-Wedin Sjukvirden. Ovriga bilder, dia-
gram och tabeller &r himtade ur japanskt material, sammanstillt av

respektive grupp.

Anm. Ett sammandrag av gruppens studier foreligger i en rapport frin
STATT i serien "Utlandsrapport. Japan 8904". Samma rapport dr ocksd
utgiven och tiliginglig frdn LO, Arbetsplatsenheten.



1 Verkstads

Verkstadsgruppen som studerade verkstadsindustrin bestod av Stig
Grehn och Margareta Pettersson, Metall, samt tolken Dag Klingstedt.

De firetag som besdktes var:

e Mitsubishi Electric Co i Nakatsugawa

e Mitsubishi Electric lida Works

e Honda Motors “huvudkontor i Tokyo”
® Nissan Motors i Oppama

e Fuji Heavy Industry (Subaru) Gunma

De fackliga organisationerna som besdktes var:

¢ Denki Roren (Japanese Federation of Electrical Machine Workers
Unions)

o IMF—]JC “IMFs regionkontor i Japan” (Metallarbetarfederationen)

@ Jidosha Soren (JAW — Japan Automobile Workers Union)

Gruppen blev mycket vil mottagen vid samtliga besdk och fick oftast
en mycket bra diskussion kring de fragor som aktualiserades.

Anstillningsformer

Heltids- och deltidsanstillning

I Japan skiljer man mellan heltids- och deltidsanstillning. Den hel-
tidsanstéillde har det vi i Sverige kallar en tillsvidareanstillning. Den
ordinarie arbetstiden &r 40 tim/vecka.

Den deltidsanstillde dr visstidsanstilld. Arbetstidsméttet behover
inte vara ldgre dn den heltidsanstélldes. Det dr i huvudsak mén som
uppnétt pensionsdlder samt kvinnor som ar deltidsanstillda.

Att vara deltidsanstilld innebér att vara den buffert foretaget anser
sig behdva for att smidigt l6sa fordndringar av produktionsvolymer.
Det innebir for individen att lojalt stidlla upp vid de tillfillen och en-
dast de tillfdllen foretaget anser sig behdva mig. Nagot annat alternativ
for individen existerar inte.

Att vara deltidsanstilld innebédr inte bara inkomstotrygghet. Det
innebdr ocksd att anstillningsvillkoren dr simre:
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Lonen &r ligre

I princip betalas lika 16n for lika arbete men deltidsanstillda fir alltid
de minst kvalificerade jobben. Dessutom &r senioritetstilligget ligre. P&
Misubishi Electric Co i Iida dr senioritetstilldgget cirka hilften av bas-
16nen. Det finns dessutom en facklig ambition att dka senioritetstilldg-
get i forhdllande till arbetskravs- och meritdelar. Bakom detta ligger att
den okade mekaniseringsgraden sinkt arbetskraven. Att vardera
senioritet hogre innebér att l6neklyftan mellan heltids- och deltids-
anstdllda okar.

Bonusen ir ligre

Inom Mitsubishi Electric Co dr genomsnittsbonusen for ndrvarande 5,2
manadsloner. Deltidsanstillda far cirka tvd extra manadsloner.

Inga formaner

Inom Mitsubishi Electric Co betyder det bl a

e utebliven kontantsumma vid bréllop
e ingen betald ledighet vid nédra anhérigs dod
@ ej betalda resor till och fran arbetet
e inga formanliga lan

® inga férmanliga forsakringar

inget bidrag for studier

Det dr osidkert hur madnga som &r deltidsanstéllda inom japansk in-
dustri. Denki Roren, som organiserar verkstadsarbetare, tror att antalet
ar cirka 10 procent. Bakom osdkerheten ligger det faktum att de deltids-
anstillda inte dr fackligt anslutna. Icke beroende pd ovilja utan den
fackliga organisationens instdllning. Namnas bor att pa ett av de fore-
tag vi besokte dr 50 procent deltidsanstillda.

Mekaniseringsgraden dr hog hir och det finns minga restarbeten. En
av orsakerna bakom genomférandet av den Skade mekaniseringen, ar
enligt foretagsledningen, att den ger utrymme for 6kat deltidsarbete.

Den fackliga organisationen och deltidsanstéllning

De som har méjlighet att bli fackligt anslutna inom Denki Roren méste
vara heltidsanstéllda. Det finns dock tvd undantag. Foretagsfacken
inom Mitsubishi och Sanyo ansluter deltidsanstillda. Tillsammans ut-
gor dessa 2 000 medlemmar av de totalt 700 000 som Denki Roren orga-
niserar.

Denki Roren har beslutat att verka for att dven deltidsanstéllda ska
kunna ansluta sig till facket. Det betyder dock inte att de ska bli med-
lemmar av foretagsfacket. Ett sidant forslag diskuterades for tio ar
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sedan och vickte ett oerhért motstind bland medlemmarna. Bakom
motstindet lig att de heltidsarbetande ansig det vara orittvist att med-
lemmar som betalar ligre avgift (fackforeningsavgiften ar cirka 2 pro-
cent av utgdende 16n) skulle fA samma trygghet. Istillet diskuteras
inom Denki Roren att organisera de deltidsanstéllda regionsvis, for att
déirmed Oka antalet och géra dem starkare.

Denki Roren har den uppfattningen att deltidsanstidllningar dr nod-
védndiga om industrin ska vara flexibel. Dirmed inte sagt att man ar for
en onddig Okning av antalet deltidsanstillda.

Om man tittar pd den fackliga anslutningsgraden inom hela in-
dustrin finns en sjunkande trend. Orsaken sdgs vara att det dr svédrare
att organisera anstillda inom mindre mjukvarufdretag, samt att anta-
let deltidsanstillda har dkat.

Arbetstider

Att arbeta i Japan innebir i de flesta fall mycket linga arbetsdagar. Tar
man dessutom hénsyn till de ldnga resorna till och frdn arbetet, blir det
inte mycket tid 6ver for vad som kan kallas verklig ledighet.

I Japan finns ingen traditionell arbetstidslagstiftning. Istillet utarbe-
tas pd regeringsnivd guidelines som anger riktlinjer fér den arliga
arbetstiden, inklusive dvertidsarbete. Det som inte ar att betrakta som
arbetstid ar ledig tid, dar semester ir en del. For nirvarande uppgér den
arliga arbetstiden inom de stora foretagen till drygt 2 100 timmar. For
anstdllda i mindre verkstadsforetag i underleverantdrskedjan, ar
arbetstiden betydligt langre.

Nir det giller dvertid finns sédrskilda riktlinjer fér dess omfatining.
Riktlinjerna ar olika beroende pA om man ir man eller kvinna. Min
kan enligt riktlinjerna arbeta 6vertid 50 tim/mén, medan kvinnors
Overtid regleras pa drsbasis och dr maximerad till 150 timmar.

Eftersom bestimmelserna om arbetstid endast ar riktlinjer och Gver-
trddelser ej att betrakta som lag- eller avtalsbrott, finns pd lokal nivd
inga uppféljningsrutiner, typ overtidsjournaler. Undantag giller dock
for kvinnor som har arbetsférbud mellan 22.00 — 5.00.

Infér framtiden finns en guideline for arbetstidsférkortning under
1990-talet. Enligt denna ska foretagen arbeta mot 40-timmars arbets-
vecka, inklusive dvertid. Det finns en ambition men inget absolut
tving att uppna férkortningen.

Det finns en facklig ambition att dka antalet lediga dagar med tva
under 1989.

Arbetstid och dess forldggning

Arbetet schemaldggs i 4tta timmars effektiva arbetspass. Varje dag
reserveras ytterligare tvd timmar, efter det ordinarie arbetspassets slut,
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for overtid. Det betyder att det teoretiskt vid skiftarbete kan uppstd
arbetstidsluckor. I praktiken hidnder det sillan eftersom &vertid nyttjas
i princip kontinuerligt.

Vid Mitsubishis flaktfabrik i lida finns foljande arbetstidsschema:
Dagarbetstid:
e 08.15—12.15 10 minuters paus
® 1215—13.00 lunchrast
e 13.00 —17.00 11 minuters paus
® 17.00 —17.15 rast
® 17.15—19.15 reserverad tid for Gvertid

Nattarbete:

19.45 —23.45 10 minuters paus

23.45 —00.30 rast

03.00 — 04.30 10 minuters paus

04.30 — 0445 rast

04.45 — 06.45 reserverad tid for dvertid

Nattarbete nyttjas enbart vid de kapitalintensiva delarna av produk-
tionsprocessen. Det betyder inte stindigt nattarbete utan efterfrdgan av-
gor.

Tre dagars nattarbete ger ritt till en ledig dag. Tilligget uppgdr till 60
procent av baslénen.

Arbetstid och 6vertid

Arbetstidsmattet for heltidsanstillda ir 40 timmar/vecka. Allt betalt
arbete utover detta ar att betrakta som overtid. Bland de féretag vi be-
sokte uppgér dvertidsarbetet for fastanstillda mén till 30—40 tim/mdn.
Tilligget &r 30 procent pd baslénen.

Att tilligget dr lika hogt vid “vira” foretag, innebdr inte att tilligget i
alla foretag ar 30 procent. Det torde mera vara avhingigt av ‘att foreta-
gen ingdr i storre koncerner och att dessa i sin tur i hég grad erbjuder
de fastanstillda likvirdiga anstillningsvillkor.

Bland de visstidsanstillda kan arbetstidsmdttet variera Gver tiden.
Allt beroende pi beldggningssituationen i foretaget. Det betyder att
visstidsanstillda under vissa perioder kan fi mycket ldnga arbetspass
medan de under andra perioder arbetar mindre eller kanske ingenting
alls.

Enligt utsago hanteras férdndringar i arbetskraftsbehov i forsta hand
genom fordndringar av antalet visstidsanstillda och deras arbetstids-
mdtt. I andra hand minskas dvertidsuttaget bland de fastanstéllda.

Arbete och franvaro

Den genomsnittliga arbetstiden ar hdg i Japan. Det dr dessutom s att
den samhilleliga tryggheten dr mycket svagt utvecklad. Den trygghet
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en arbetare kan fa ar i forsta hand att finna hos foretaget. Tryggheten
varierar dessutom med foretagsstorlek och anstillningsform. Eftersom
det alltid 4r si att arbetaren enbart till en del ersétts for inkomstforlus-
ter i samband med sjukdom, innebar det att korttidsfrdnvaron ar
mycket 1dg. P4 mdnga stillen obefintlig. Frinvaro pd grund av sjukdom
hanteras istillet genom uttag av semesterdagar. Att spara semester ar
for minga enda sittet att gardera sig mot framtida inkomstférluster,
nér dldern och ett hart arbete satt djupa spdr i bdde kropp och sjil.

Arbete men ingen betalning for kvalitetscirklar (QC)

QC-verksamhet finns vid de flesta japanska foretag. Det ir méten dar
problem kopplade till produktionen diskuteras och 16ses. Dessa méoten
hélls helt eller delvis utanfor arbetstid. Det betyder helt eller delvis
obetalt arbete.

Det péstds att deltagandet ar frivilligt men alla deltar! Vid Nissan
Motor genomfors dagligen speciella kvalitetsmoten efter arbetsdagens
slut. D v s efter ordinarie arbetstid plus ofta tvd timmars Gvertid. Kva-
litetsmotet varierar i lingd. De kortaste métena dr fem minuter och de
lingre 1 timme. Motet dr obetalt.

Foretagsfacken sitter i regelbundna produktionsméten med foreta-
get. Produktivitets- och kvalitetsfrdgor dr centrala. Vid Nissan Motor i
Oppama ar det fackets uppgift att féra informationen vidare till arbe-
tarna. Informationen ska dessutom genomféras utanfér arbetstid.
Normalt nyttjas del av lunch for detta &ndamal.

I Japan satsas utbildning pd nyckelpersoner. Att bli en “nyckelper-
son” stdller krav pd individen att genomgd utbildning pd obetald tid.
Vid Subarufabriken dr 50 procent av den teoretiska utbildningen for-
lagd till fritid.

I Japan bekostar foretagen inte ndgon del av den fackliga verksam-
heten. Det betyder att ocksd facklig introduktion for nyanstillda ligger
utanfér arbetstiden.

Arbetsorganisation

Arbetsorganisationen bestimmer arbetsuppgift och befogenheter. Det
dr arbetsorganisationen som bestimmer om individen har utvecklan-
de arbete eller ej.

Den traditionella, ofta kallad den tayloristiska arbetsorganisationen,
har haft stort genomslag vérlden &ver. Sd dven i Japan.

Den traditionella arbetsorganisationen har byggts upp kring fem

grundldggande principer:

1 Strikt hierarkisk organisation

2 Horisontell och vertikal arbetsdelning
3 Specialisering
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4 Systematiska studier av arbetet
5 Styrning genom detaljerade instruktioner och ordergivning

Syftet har varit och ar att skapa kontroll éver produktionsprocessen
och arbetet. Det har givit och ger arbetsgivaren mdéjligheter att ensidigt
leda och fordela arbetet.

Produktionsutformning vid besokta foretag

Produktionen dr flodesorienterad. Det betyder att manniskor och
maskiner grupperas lings produktionsprocessen. Flodesgruppen till-
verkar vissa detaljer eller hel produkt. Syftet med flodesgruppen ér att
korta ledtider, 6ka genomstromningen och férenkla planeringen.

Flédesgruppen anvinds inte i vdra studerande foretag som verktyg
for att systematiskt utveckla alla arbetare. Det vanliga resultatet ar att
ndgra far bra arbeten medan andra och de flesta blir trinade att utféra
likartat enkelt arbete, fér att sedan vid behov utféra det. Om teknik-
nivan diremot dr mycket hég och restjobben foérsvunnit blir jobbet ut-
vecklande.

Det manuella monteringsarbetet

Det manuella monteringsarbetet dr mycket sénderdelat och arbetstak-
ten hég. Vid Subarus och Nissans slutmonteringslinor ar arbetscykeln
tvd minuter.

Sidojobben vid Nissans slutmontering dr kortcykligare dn vid ban-
det och arbetstakten betydligt hogre. Vid Mitsubishi Electric i lida finns
tvd monteringslinor fér fliktar.

Vid den ena bygger arbetaren hela motorer. Hir varierar arbets-
cykeln frin en till sex minuter beroende pé variant. Montorerna utfér,
med undantag fran att himta komponenter frin narbeldget material-
torg, endast monteringsarbete. Hir dr personalen fastanstdlld. Enklare
reparationer och underhdll hanteras av lineledaren.

Vid den andra linan dr arbetet uppdelat i 8—10 sekunders tempon.
Hir jobbar bara deltidsanstillda.

Det mekaniserade monteringsarbetet

Vid Mitsubishi Electric’s lidafabrik installerades en mekaniserad lina
for fliktmontering 1987. Innan mekaniseringen genomférdes monte-
rade varje montdr hel flikt. Det tog tre minuter. Nu nér linan meka-
niserats inskradnker sig det manuella arbetet till tiosekunders tempon.
Det har bara blivit restarbeten.

Det manuella arbetet bestir av avsyning i olika steg, materialhante-
ring och packning.
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Att packa fldkt i kartong bestdr av fyra helt skilda arbeten.

1 Ligga flikt i plastpase

2 Vika kartong

3 Stoppa fldkt i kartong

4 Lagga broschyren i kartong

Linan ar uppbyggd kring 33 arbetsmoment, varav 13 dr manuella. Det
manuella arbetet utfors av deltidsanstillda, i huvudsak kvinnor. Det

kvalificerade arbetet, underhdll, service och reparationer utférs av hel-
tidsanstdllda mén.

Det automatiserade arbetet

Det innebir att de manuella restjobben forsvunnit. Kring denna typ av
arbete fick vi mindre information.

Vid Nissans pressavdelning i Oppama fanns tidigare en central
underhdllsavdelning. Nu ska i stillet de olika grupperna sjilva, for-
utom Overvakningsarbete, utfora justeringar, verktygsbyte och under-
hall. Det &r oklart om alla far ldra allting eller om man néjer sig med
att skapa tillricklig kompetens inom gruppen for att kunna hantera
storningar. Vid Subarus fabrik i Gunma sammanfogas karosser till 95
procent med hjilp av robotar. Arbetarna utvecklas successivt pd ser-
vice, underhdlls- och reparationsarbete.

Vid samma fabrik finns en mycket avancerad FMS-anldggning. Har
ska alla lira hela systemet. Det tar cirka tre 4r.

Att utvecklas i arbetet

Att vara deltidsanstdlld innebdr att trinas att utféra olika enkla arbets-
moment.

Att vara heltidsanstdlld kan innebdra méjlighet till utveckling i
arbetet.

Utveckling i arbetet dger, enligt vira erfarenheter, rum framfor allt
genom att arbetaren byter befattning. Arbetaren gor “karridr”. Att fa
gora karridr dr avhingigt dlder och duglighet.

P4 de besokta foretagen finns en starkare uppbyggd hierarki dn vad
vi dr vana vid i Sverige. Mellan “var” arbetsledare och det direkta pro-
duktionsarbetet finns exempelvis vid ett studerat foretag:

Att vara kvalitetsansvarig for en lina

Att vara sdkerhetsansvarig for en lina

Att vara kvalitetsansvarig inom arbetsledaromridet
Att vara sikerhetsansvarig inom arbetsledaromradet
Att vara lineledare (2 stycken per lina)

Att vara lineledare inom arbetsledaromradet

Att vara gruppledare (arbetsledare)

SR W N =
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Ett sidant system innebdr stérre mdjlighet till utveckling genom
karridr fér metallarbetare 4n vad det svenska systemet gor. Det finns i
Sverige fdrre befattningar att gora karridr inom. Men det stora proble-
met kvarstar i Japan liksom i Sverige. Systemet ger inte den enskilde
ritten att utvecklas i arbetet. Dessutom dndras inte arbetsorganisatio-
nen.

Attt bli informerad

Att hilla anstillda vilinformerade om verksamheten, dess mal och
utveckling, ar en viktig del i den ledningsfilosofi som tillimpas vid
véra besokta foretag.

Informationen syftar till att 6ka gruppens och den enskildes insikt
att utfora ett bittre arbete samt att underldtta gruppledarens planerings-
och kontrollarbete.

Informationen delges pé olika sétt. Méten och anslagstavlor ir vanliga.

a) Information genom méten

Vid Mitsubishi’s lida-fabrik hills storméte for alla tvd gdnger per 4r.
Hir hanteras produktionsplaner, sikerhetsfrdgor, kvalitet och pro-
duktionsforbattringar.

Varje médnad hdlls avdelningsmoten. Viktiga punkter dr dven hir
produktionsplaner, sikerhetsfragor, kvalitet och produktionsforbitt-
ringar.

Vid Mitsubishi hills dessa moten pé betald Svertid. P4 andra fOretag,
exempelvis Nissan dr de obetalda och férlagda till fritid. Det sigs att
deltagandet ar frivilligt, men alla dr nidrvarande.

Varje morgon hdlls gruppmoéten pa verkstadsgolvet. De anstillda
samlas i olika grupperingar.

Forst @r det gruppledaromradet. Hér inleder gruppledaren genom att
ge Overgripande information om dagens produktion, produktionskva-
litet och sédkerhet i arbetet. Darefter ger kvalitetsansvarig en djupare
information om gardagens kvalitet. Sedan &r det den sdkerhetsansva-
riges tur. Nu informeras om tillbud eller om risk for tillbud, har fore-
legat.
egGruppledaronlrédets “morgonméte” varar mellan 5—10 minuter
och dr forlagt till ordinarie arbetstid. Mdtet avslutas alltid med att
nigon av de ansvariga formulerar dagens slogan som sedan mangrant
upprepas engagerat av arbetarna.

"Ténk pa sdkerheten vid din arbetsplats” var den slogan vi horde
vid vart besok.

Diérefter gar var och en till "sin” lina. Motsvarande méte genomfors
for linans verksamhet.
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b) Information genom anslag

Foretagen informerar om sina méalbeskrivningar pa ett synligt sitt. Ofta
ar det en kombination mellan anslag i foéretagets entré och pad grupper-
nas anslagstavlor. Malen 4r formulerade i punktform och dr okontro-
versiella. Mitsubishi Electric har foljande mél uppstéllda:

1 Att nd ett ménskligt samhille

2 Att tillverka bra produkter med hég kvalitet
3 Att tillverka produkter som &r virdefulla

4 Att satsa pd utveckling av foretaget

5 Att inféra ny teknik

6 Okad internationalisering

Gruppernas anslagstavlor innehdller dessutom annan information.
Det kan vara:

e vilka som arbetar vid linan
e vilka arbetsmoment de utfor

e vilka som har, har haft eller planerar tjanstledighet under ménaden
e vilka som limnat f6rslag, hur manga samt foretagets nytta av dem
e kvalitet

e produktivitet

e leveranssikerhet

e produktionsorder

® sikerhetsrisker

® etc.

Det finns minga anslagstavior och det ir inte lingt mellan dem. Det
finns tre teman som stindigt dterkommer: "Tank pd Din kvalitet, pro-
duktivitet och sidkerhet”.

Det dr minga som ldmnar in forslag, men inte alla. Under december
1988 varierade antalet inlimnade forslag pa en avdelning mellan indi-
vider fran 0—70 stycken.

Utbildning

Det hdvdas ibland att konkurrensférdelarna i japansk industri bl a ar
att himta frdn en arbetsorganisation som ger utrymme for kontinuer-
ligt larande. Vdra erfarenheter tyder inte pa det.

Monteringsarbetet dr hogt sonderdelat. Ndgra fir lara det kvalifice-
rade reparations- och underhallsarbetet. En 6kad mekanisering har gt
rum utan att beakta arbetssituationen. Det tidigare redan kortcykliga
arbetet har blivit &nnu mera sonderdelat. Kvar har endast blivit det
man kallar restarbeten.

Vid Nissan fir den nyanstillde tvd dagars introduktion. Den inne-
héller fakta om fOretaget, sdkerhet, kvalitet och féretagets regler. Tredje
dagen startar arbetsplatstrdningen. Efter tvd veckor kan arbetet klaras
pa egen hand med ritt kvalitet och kvantitet.
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Vid Subaru har stora delar av produktionsprocessen automatiserats.
Vid dessa arbeten kriver foretaget teknisk gymnasieutbildning for
anstillning. Hér satsar foretaget pd en gedigen vidareutbildning. Enligt
foretagsledningen dr det ett miste for att f& hog tillgénglighet i proces-
sen.

Vid exempelvis en FMS-anldggning far alla tredrig grundutbildning.
1/3 utgdrs av teori, 2/3 av praktik. Forutsittningen for att fa utbildning
ar att 50 procent utfors pa fritid.

Vid Mitsubishi Electric’s lida-fabrik utbildas 2—4 personer arligen
for underhdllsarbete. Vid fabriken finns 100 fastanstdllda. Foretagets
uppfattning &r hér att det inte finns skil att ldra alla allt arbete kring en
mekaniserad eller automatiserad process. Eftersom frdnvaron ar lig,
néstan ingen alls, utsdtts inte produktionen fér denna typ av storning-
ar.
Vid fabrikerna ges utbildning till dem som fir mdjlighet att kléttra i
hierarkin och exempelvis bli lineledare, 6verlineledare, gruppledare,
etc.

Foretagen uppmuntrar till olika typer av utbildning pa fritiden
genom bidrag. Vid Nissan betalar foretaget 50 procent av kurskostna-
derna for:

@ korkort

e engelska

e mekanik

@ virme och ventilation

1 fall kursen inte slutférs maste pengarna betalas tillbaka.

Facket och utbildning

JAW (Confederation of Japan automobile workers union) uttrycker att
man inte har ndgon fastlagd policy nir det giller fackliga krav pa ut-
bildning i samband med inférande av ny teknik. Utbildningsfragor
initieras alltid av foretagen.

Lonesystem

Det l6nesystem som vi fick redovisat for oss mer i detalj kommer fran
Mitsubishi Electric Co lida Works och giller fast anstdllda. Men var
uppfattning ar att likartade system ocksd fanns vid de andra fabrikerna.
Skillnaderna giller inte s& mycket system utan mer ingidende kompo-
nenter samt andra l6neférméaner utéver 16nen.

For “deltidare” (visstidsanstillda) giller sarskilda 16ner och lone-
férméner, oftast betalt per timme.
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Tre grundstenar

I I6nesystemet finns tre grundstenar:

® Lon efter arbetets art
® Meritvirdering
® Senioritetstilligg

Dessa grundstenar utgdr arbetarens baslon. Efter noggrannare betraktan
upplever vi dock att i dessa grundstenar gir flera olika faktorer in i
varandra. I alla tre faktorerna ingdr en virdering av arbetaren i olika
former. Helt utpréglat &r det givetvis i meritdelen men den forekom-
mer ocksd i t ex senioritetsdelen.

Lon efter arbetets art

Vid Mitsubishi finns en sdrskild kommitté som virderar de olika
arbetsuppgifterna efter svirighetsgrad. Arbetsuppgiften placeras sedan
in i ndgon av foljande fem klasser:

Klass 1 40 000 yen/mén
2 60000 yen/man
3 80000 yen/méan
4 100 000 yen/mén
5 120 000 yen/man

(Anm. 100 000 yen var cirka 5 000 kr).

I arbetsvirderingen ingdr ocksd kvantitetskrav. Det dr darfor inte helt
givet att man erhiller full ersittning enligt den klass dir arbetarens
arbetsuppgift dr inplacerad. Gruppledaren har att beddma om man
uppfyller kvantitetskraven. Dirfor kan ersittningen variera upp till
cirka 500 kronor per médnad dven i arbetsvdrderingen.

Meritvirdering

Meritvirderingen utfors i forsta hand av gruppledaren samt andra i
arbetsledande befattning. Foljande faktorer finns i Mitsubishis system:

e Effektivitet (Virderas av gruppledaren och kan variera mellan 0—
10 000 yen/mén)

® Personliga fiardigheter

o Kvalitet

® Social kompetens

® Samarbetsférmiga

Personliga fardigheter virderas efter hur individen skéter sin uppgift i
stort, samt vilka engagemang man visar i frdgor som inte direkt har
med den egna arbetsuppgiften att gora, t ex villigheten att ldmna i for-
slag.
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Den sociala kompetensen bedéms efter vissa tester som genomfors.
Dessa tester har ocksa en betydelse for senioritetslonen.

Senioritet

Senioritetstilliggen dr uppdelade i fyra klasser:

Klass 4 1—4 ars anstéllning

En 4rlig mé&nadslonedkning pa 2 000 yen
Klass 3 5—9 &rs anstillning

En 4rlig mé&nadslénedkning pa 3 000 yen
Klass 2 10—14 ars anstillning

En 4rlig manadslénedkning pa 4 000 yen
Klass 1 15 4rs anstéllning och déréver

En &rlig manadslénedkning pa 5 000 yen

For att overflyttas fridn en klass till nédsta rdcker dock inte enbart an-
stdllningstidens lingd. Forutom anstillningstiden maéste varje arbetare
genomgd en test med godkdnt resultat. I testen ingdr féljande delkom-
ponenter:

arbetsuppgiften i sig

effektivitet

samarbete

allmdnna kunskaper, tex ekonomi

allménbildning

social mognad

Dessutom ingir ett allmint omdéme om individen som goérs av
gruppledaren.

Om man inte klarar denna test med godként resultat kvarstdr man
tillsvidare i den ldgre senioritetsklassen. Rent teoretiskt kan detta in-
nebdra att man efter 15 ars anstéllningstid fortfarande kan kvarstd i
klass 4 med en irlig mdnadslonehdjning pa 2 000 yen.

Detta faktum innebir att de anstdllda ofta satsar mycket fritid pd att
forkovra sig i de amnen som testen innehdller.

Tva exempel

For att sammanfatta vad de olika grundlénebitarna betyder och hur de
kan sld pa l6neskillnader vill vi redovisa féljande tvd exempel:
Exempel 1

Den anstillde har varit anstélld i féretaget ndgot 6ver 1 &r. Hans arbets-

uppgift dr inplacerad i arbetsvirderingsgrupp 2. Vidare bedéms hans
arbetsprestation som skaplig (halvt effektivitetstillagg).
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Arbetsvirderad 16n enligt klass2 60000 yen/min

Senioritetslén 1 x 2 000 yen 2000
Effektivitet, merit 2000

67 000 yen/man
Exempel 2

Den anstéllde kvarstar rent teoretiskt i AV-klass 2. (Rent praktiskt hade
han troligen erhdllit svdrare arbetsuppgifter och déirfér hégre AV-
klass). Han har varit anstilld i foretaget i 14 4r och vid varje tillfélle
klarat testerna for uppflyttning till hogre senioritetsklass. Hans meriter
upplevs som mycket bra, full effektivitet.

Arbetsvirderad 16n enligt klass2 60000 yen/mén
Seniorietslon

1— 4 &r,ger4x2000= 8000

5— 9 4r,ger5x 3000 = 15000

10—14 &r,ger5x4000= 20 000
Totalt 43000 yen/mén
Effektivitet merit 10000 yen/man

113 000 yen/mén

Enligt dessa exempel har arbetaren i exempel 1, 67 000 yen/mdn och
arbetaren i exempel 2, 113 000 yen/mén.

Bonuslén

Utover baslénen utgdr en bonus som utbetalas tvd ginger per ar.
Bonusen utgdr som ett antal extra minadsléner per 4r. Hur manga
ménadsloner som ska utgd ér ofta en férhandlingsfriga pa central nivd,
men skiljer and4 ofta mellan olika foretag. Aven hir kan finnas skill-
nader mellan individerna i antal manadsloner. Dessa skillnader avgors
av hur man klarat senioritetstesterna. P4 Mitsubishi dr den genom-
snittliga bonusen i dag 5,2 manadsloner per ar.

Enligt vdra exempel i féregdende avsnitt sd skulle féljande bonus-
summor utgd. (Vi forutsitter att de fir samma andel).
Exempel 1: 52x 67000 =348 400 yen
Exempel 2: 5,2 x 113 000 = 587 600 yen

Ovriga formaner

Ovriga forméaner forutom Iénen varierar mycket mellan olika foretag.
Hir nedan ir en upprékning av sidana férekommande férméaner:

e Bréllop, kontantsumma pa 15 000 yen samt 3 dagars betald ledighet
e Forildrar eller syskons dod, 1—7 dagars betald ledighet
e Alla kostnader for resa till och frdn arbetet betalda
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e Hog matsubvention pa lunch

® Lin till 1ag rinta vid egna hem eller bilkép

e Billiga forsdkringar

e Subventionerat daghem och liknande

e Bidrag for olika former av frivilliga studier

e Flerbarnstilligg pd 16n 2 barn 6 000 yen/mén
3—4 barn 2 200 yen/man

e Hemmafrutilligg 1 450 yen/mén

Gruppledare och ledande befattning

Personal med arbetsledande befattning har hogre léner dn de system
som hir har redovisats. Enligt de mycket knapphédndiga uppgifter vi
fick fram var gruppchefer placerade i system i l6neklasser Gver arbetar-
nas hogsta.

Ny teknik

Att Japan intar en ledande stéillning i virlden nér det giller att utnyttja
hogteknologi i sina produkter dr odiskutabelt. Vi ville dérfér studera
huruvida man ocksd anvinder hégteknologi i produktionsprocessen
inom foretagen. Vara fragor var ocksd vilka syften man ville nd genom
att anvidnda tekniken. Vilka var drivkrafterna till teknikutnyttjandet?
Finns det i Japan nya tekniker som inte anvinds i Sverige i dag?

Vi hade moijlighet att studera tekniken direkt vid fyra olika foretag,
Mitsubishi Nakatsugawa och Iida-fabrikerna, Nissan samt Subaru. Vi
fick ocksd en redovisning av ett datoriserat distributionssysem pad
Honda.

Mitsubishi Nakatsugawa och Iida-fabrikerna

Vid Mitsubishis bada fabriksenheter tillverkas olika typer av ventila-
tionsutrustningar. Foretagen tillverkar nidstan alla komponenter
sjdlva. I Nakatsugawa ar kortserieproduktionen férlagd och i Iida-
fabriken storserieproduktionen. Nistan all produktion dr riktad mot
hemmamarknaden eller i vilket fall som helst mot den asiatiska
marknaden. Den teknik som anvinds &r inte speciellt hgteknologisk.
I stor utstrdckning utgér den olika typer av line-bundna tillverknings-
och monteringssystem. De robotar som anvinds bendmns sillan sdsom
robotar hér i Sverige. De flesta av dessa arbetar enbart i tvd axlar och
styrs med normal styr- och reglerteknik.

En del datastyrda planeringssystem och produktionsstyrningssystem
av hogre teknisk status finns dock. Speciellt vid Iida-fabriken anvinds
sddana system for en hogt automatiserad monteringslina for mindre
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a2 SERIE-  PRODUKTIONSMATPUNKT ~ -\
ORDERNR. STORLEK| 1 2 3
1 300 300 298 296
2 +| e00 900 800 650
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*PAGAENDE PRODUKTION

Terminal med bild av produktionslige.

fliktar. P4 en direkt frdga fridn oss, vad syftet med automatiseringen
var, uppgav man att huvudsyftet var att minimera det minskliga
arbetet och att de arbetsuppgifter som kvarstod ska ha si kort cykeltid
som mojligt for att ddrigenom kunna minimera uppldrningstiden for
de anstillda. Vidare var syftet att hilla nere lagerkostnader och till-
verka i sma serier.

Den utveckling som tekniken pd detta lineavsnitt skapat dr att de
direkta arbetsuppgifterna har forindrats fran en cykeltid pa tre minu-
ter, till i dag en cykeltid pd tio sekunder. Man har inte for avsikt att lita
de som i dag har de mest kortcykliga arbetena lira sig att skota anldgg-
ningen. Detta skulle kriva for stor utbildningsinsats.

Vid linans kortinda finns en terminal som visar en halv manads
produktionsplan och dessutom:

1 Vilken serie som gér pa linan

2 Vilken serie som kommer sen

3 Hur stor mingd som tillverkats av serien
4 Hur stor médngd som &r kvar av serien

5 Eventuella stérningar pa linan

I framtiden vill man ha en direkt koppling mellan denna skidrm och
kontrollen. P4 ldng sikt vill man uppnd en &versikt frdn rdvara till
paketerad produkt. Man kan ocksd pd denna skirm fa fram det aktuella
ldget pd linan enligt exempel ovan.
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4 ™
VAD GORS Nu? SARSKILD INSTRUKTION
ORDERNUMMER Vad skall tinkas p&?
SERIESTORLEK T ex se fill att skruv 2 &r at-

Totalt Tillverkat dragen
300 178

Tempots instruktion

k TOTAL DAGSPRODUKTION 628 J

Informationsskiirm vid vissa arbetsplatser pd linan.

Denna bild gir ocksd att fi fram pi tre andra terminaler som &r
placerade vid méitpunkterna. Vid dessa métpunkter vixlas ocksd de
variationsmaterial som behdvs for att kdra de olika varianterna som
forekommer pd linan, fn 110 stycken. Varianterna uppdelas pd tre
olika storlekar samt att dessa olika storlekar i sin tur kan kdras i olika
utféranden.

Tillgéng till dndring i dessa system har i dag endast gruppledaren pa
golvet, men planer finns att dven lineledaren ska fi denna mdgjlighet.
Men i huvudsak styrs systemet av planeringspersonal pd verkstads-
kontoret.

Vid ett antal arbetsplatser utefter linan finns andra bildskdrmar
placerade. Dessa skdrmar ir en typ av informationsskdrmar som bl a
visar vilken order som gors, hur minga som gjorts av ordern, samt
den totala dagsproduktionen. Skirmen visar ocksd arbetsplatsens
tempo och ger instruktion om vad som ska goras. Dértill visas sérskil-
da instruktioner, t ex kvalitetsinstruktion. Se ovanstdende exempel.
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Sammanfattningsvis kan sdgas att tekniken vid Mitsubishis tva
verkstdder inte pd nigot sétt &r modernare &r vad vi kan se i Sverige,
men att deras produktionsstyrnings- och produktionsuppféljnings-
system dr mycket vil genomtinkt och svarar mot de krav de sjilva
stdllt. Till vir uppfatining om systemet dterkommer vi under rubriken
"Kommentarer”.

Nissan Motor, Oppama

Nissan Motor i Oppama tillverkar i dag fem olika bilmodeller pa tre
olika fabriksavsnitt. P4 dessa tre fabriksavsnitt produceras 40 000 bilar
per ménad och cirka 50 procent av dessa gir p4 export. Antalet anstill-
da i Oppama &r 7 000 personer. Av dessa jobbar cirka 4 300 i den direkta
produktionen.

Den teknik som anvinds vid Nissan-fabriken skiljer sig inte mycket
fran den teknik som anvinds i Sverige, forutom pa ett avsnitt, karos-
seritillverkningen. Karosshopsittningen dr automatiserad till 90 pro-
cent. Vissa tekniska l6sningar med robotar ar intressanta, t ex fastsvets-
ning av tak. Vid karosslinan finns ocksd sidoarbeten. Dessa &r mycket
gammalmodiga och har mycket 1dg teknikniva.

P4 monteringslinan finns vildigt lite av tekniska hjdlpmedel. Flera
av de arbeten som forekommer pa linan har en mycket dilig produk-
tionsteknisk uppldggning. Produktionsstyrningen vid Nissan ar tradi-
tionell for denna typ av tillverkning, och centralt beldgen. Produk-
tionsplaneringen bygger ej pd kundorder utan utgdr frdn prognoser
som revideras en ging per minad.

En intressant teknik finns dock vid Nissan Motor Oppama, hoglager
for firdiga bilar. Lagret ar helt datoriserat och dr byggt i 13 véningar
med plats for 10 000 bilar. P4 nedersta planet finns in- och utstation och
dér finns ocksi de enda manniskorna som arbetar i anldggningen. Det
tar max fyra minuter att fi fram onskad bil till utstationen. Tva lika-
dana anldggningar finns inom omradet. Ett for export och ett fér den
inhemska marknaden.

Subaru

Vid Gunma-anlidggningen tillverkas 600 000 bilar per ar av ca 8 000 an-
stdllda.

En helt ny bilmodell lanseras for ndrvarande, och av denna anled-
ning finns vissa helt nya fabriksanldggningar. Vissa av dessa har en
mycket hég tekniknivd, t ex ny motortillverkning. Motortillverkning-
en vid Subaru 4r den mest avancerade i Japan. Den hoga datoriserings-
graden syftar till, enligt foretagsledningen, att:

e forbittra produktionsflédet
e samla data som direkt kan anknytas till detalj och produkt
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Detta for att oka kvalitet och snabba pa férindringsférmagan. Varje en-
skilt motorblock forses med ett ID-kort av streckkoder som kan avldsas
automatiskt vid de olika monteringsstationerna. I koden finns inmatat
den specialvariation som motorn har. Vidare finns alla méttavvikelser
frdn bearbetningen inprogrammerad. Utifrdn dessa avvikelser viljs
sedan automatiskt t ex kolv och kolvringar fér att erhdlla en sd gynn-
sam passning som mdjligt. Datorsystemet innehdller darfér ocksa upp-
gifter om dessa komponenters mattavvikelser. Klart &r att i detta sys-
tem finns goda mojligheter att erhdlla bista mojliga kvalitet pd pro-
dukten.

Vid vissa monteringsstationer visar ocksd datorsystemet vilken
komponent som ska monteras. Nir datorn ldst streckkoden tinds en
lampa 6ver det fack dér aktuell komponent dr placerad.

Vid verktygstillverkning finns ett avancerat FMS-system. FMS-
anldggningen bestdr av en centraldator som styr atta stycken NC-styrda
fleroperationsmaskiner. Vidare styrs ocksd hanteringsutrustningen
mellan maskinerna av datasystem. I anliggningen tillverkas press-
verktyg av ett stort antal olika variationer. Systemet skéts i dag av fyra
personer och ingen direkt 6vervakning behdvs egentligen. Vid vart
besok fanns dock en direkt 6vervakning vid en maskin, men detta ska
arbetas bort och berodde till storsta delen pa vissa inkérningsproblem.

Karosserilinan var nistan 100 procent robotiserad, dven de sidoarbe-
ten som forekom hade en hég teknisk niva.

Den monteringslina som vi sdg var ddremot ritt traditionell utan
négra speciella tekniska losningar.

Honda Motor

Den redovisning vi fick vid Honda Motors huvudkontor gillde
Hondas datoriserade distribueringssystem. Systemet dr helt utbyggt
inom Japan och ldnkar ihop terférsiljaren med huvudkontoret, samt
till viss del de tillverkande enheterna. Systemet berdr enbart till liten
del verksamheten vid verkstiderna, si av denna anledning beskriver
vi inte systemet nidrmare.

Arbetsmiljo

Sidkerhetsarbetet pad foretagen spelar en mycket framskjuten roll i
Japan. Vildigt ofta pekar man pd sikerhetsfrigorna redan i foretagens
slogans och paroller.

Vid en férsta anblick upplevs ocksd arbetsmiljon som mycket bra. P4
de flesta foretag vi besokte var ordningen exemplarisk. Rent, snyggt
och vilstidat 6verallt. Vi kunde dock snart konstatera att det finns
stora skillnader mellan vad vi i Sverige menar med arbetsmiljéarbete

och vad man ldgger i detta begrepp i Japan.
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Interior fran japansk bilfabrik.

Sékerhetsansvariga och skyddsombud

Inom ledningsgruppen pa foretagen finns ofta en person som direkt &r
ansvarig for sikerhetsarbetet. P4 Mitsubishi roterar denna uppgift mel-
lan cheferna och innehas under ett dr. P4 varje lineavsnitt eller arbets-
grupp utses sakerhetsansvarig som har till uppgift att folja sakerhets-
arbetet pd sitt avsnitt. Facket pa foretaget har ocksd speciella sédkerhets-
ansvariga som med jimna mellanrum sammantrider med foretaget i
en speciell sikerhetskommitté.

Allt sdkerhetsarbete vid foretagen bygger pd att minimera antalet
olycksfall. Vid de foretag vi besokte pdpekades ofta det faktum att man
har mycket fa olycksfall som medfor frinvaro fran arbetet. En annan
drivkraft i sdkerhetsarbetet kan ocksd vara utformningen av forsak-
ringssystemen. Foretagen betalar for en typ av olycksfallsforsdkring.
Premierna pd denna forsikring sdnks om foretaget kan uppvisa att inga
olycksfall intraffat under ett ar. Ofta laggs sakerhetsarbetet vid foretagen
upp sdsom kampanjer. Vid dessa kampanjer utnyttjas alla typer av
informationskanaler. Vid lida-fabriken var en sidan kampanj i ging
medan vi var dir. Kampanjen géllde fardolycksfall till och fran arbetet.
Som ett exempel hade man vid detta tillfdlle anlitat de anstélldas barn
for att de med teckningars hjdlp skulle uppmana mamma och pappa
att ta det forsiktigt. Teckningarna var uppsatta pa ménga stillen i verk-
staden.
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Sikerhet — Arbetsmiljs

Sékerhetsarbetet i Japan ska inte jimforas med det arbetsmiljbarbete
som bedrivs i Sverige. Vi sdg minga arbetsmiljéer som vi ej skulle
acceptera i Sverige. Speciellt de ergonomiska férhillandena var mycket
daliga. Det var mer regel én undantag att arbetarna hade mycket diliga
arbetsstéllningar. Ofta arbetades det med armarna 6ver huvudhéjd pé
monteringsbanorna pd bilfabrikerna.

Aven buller- och ljusférhdllandena &r pAd manga stéllen skrimman-
de diliga. Begreppet arbetssjukdomar finns inte. Om nigon fir ont i
rygg eller axlar kopplas detta inte ihop med arbetet. Bara pd ndgot stélle
hade man insett att dilig arbetstillning kan orsaka problem. Dir hade
man dd infért ndgon typ av gymnastik. Att dndra produktionsfldet for
att forbdttra situationen dvervigdes inte.

Kommentarer frin verkstadsgruppen

"Frederick Taylor och hans idéer om vetenskaplig foretagsledning
lever och frodas i Japan. De japanska féretagsledarna har utvecklat den
vetenskapliga foretagsledningen ldngt mer dn Taylor ndgonsin dromt
om.”

S4 uttalar sig Robert Cole; professor i sociologi vid Center of Japanese
Studies.

Forutom den horisontella och vertikala arbetsdelningen har de
japanska foretagsledarna “lyckats” med bedriften att f4 méanniskor att
kidnna och ta ansvar for hdrt satta produktionsmal de aldrig kunnat
paverka.

Att inte ta ut sin semester ar vanligt. Ett skil dr att arbetaren anvin-
der semestern som sin egen sjukfdrsdkring. Ett annat dr den liga be-
manningen i fabrikerna. 5 hir uttrycker sig en arbetare:

“Om jag tar semester blir det besvarligt fér mina arbetskamrater.”

Den enskilde ligger skulden pi sig sjilv i stillet for pa foretagets
hédrda rationaliseringsstrivanden.

Hur har det kunnat bli sd hdr?

Generellt giller att vi alltid som arbetare dr beroende av det foretag
vi arbetar i. Det ger oss var inkomst och den identitet arbetet ger. Vi
kan aldrig bli fria frn detta beroende. A andra sidan &r foretaget bero-
ende av oss for att f4 arbete utfort. Ett foretag kan aldrig bli fri fran be-
roendet av sina anstillda.

Det ér alltid s att ju starkare beroendet &r av motparten, desto stérre
blir dennes makt.

I Sverige dr vart beroende av foretaget mindre dn i andra ldnder. Det
beror pd att vi i vart land, genom det socialdemokratiska partiet, fort en
generell vilfardspolitik ddr skyddsndtet finns hos samhillet och inte
kopplat till det enskilda foretaget.
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Det har varit vart viktigaste verktyg att minska beroendet av féreta-
get och arbetsgivarnas makt 6ver minniskorna.

S4 @r det inte i Japan. Arbetarna stdr i mycket stark beroendestillning
till foretaget.

For det forsta finns ingen utvecklad offentlig sektor. Viktiga trygg-
hetsfaktorer, sdsom pension, ir kopplat direkt till anstillningen i ett
specifikt foretag.

For det andra utgbr en mycket hdg del av 16nen senioritetstilligg,
ibland halva l6nen. Ett tilligg man forlorar vid byte av anstéllning.
Dessutom ar forutsdttningarna att fi en ny heltidsanstillning liten.
Byte av anstillning innebér ofta deltidsanstillning och alla de nack-
delar det for med sig.

For det tredje stirks arbetsgivarnas makt Gver arbetarna ytterligare
genom férménliga lan, forsdkringar och bostdder kopplat till anstill-
ningen.

Givetvis sig vi saker i Japan som skulle vara intressant att applicera
hér i Sverige. Vissa delar av den nya teknik de anvidnder dr mycket
intressant. Men om vi ska anviinda den si ska det ske med andra syften
n i Japan. Tekniken ska hjilpa oss att berika arbetsuppgifterna och
individen, och inte utarma som det gér pd manga hill i Japan.

Ménga foretagsledare imponeras av de “lojala” japanska arbetarna
som alltid stéller upp. Vi fragar oss: Har de ndgot alternativ?



2 Process

Processgruppen bestod av Runar Hagman, Pappers, Soren Stédergren,
Livs och Rune Jonson, Fabriks, samt tolken Toshiko Tsukaguchi-le
Grand.

Gruppen besikte:

@ Jujo Pulp, Ishinomaki Mill i Sendai
e Daishova Paper MFG Co Ltd Ivanuma Mill, Sendai
e Nippon Ham, Osaka

Diskussioner och kontakter férekom med de lokala fackliga organisa-
tionerna pad arbetsplatserna. Gruppen triffade ocksd Japanese Federa-
tion of Food Workers, anslutna till JUL (Livsmedelsarbetareinternatio-
nalen) som har ett regionkontor i Tokyo samt Japanese Federation of
Pulp & Paper Workers’ Unions.

Daishova Paper MFG Co Ltd

Industribesdk foretogs pad Daishova Paper MFG Co Ltd Ivanuma Mill i
Sendai. Koncernen har &tta tillverkningsenheter varav fem i Japan, tvd
i Australien och en i USA. Koncernen har totalt 7 500 anstdllda. Vid
fabriken i Ivanuma arbetar 715 fastanstillda varav 420 pd skift. Dess-
utom finns 130 underleverantérer i produktionen. P4 fabriken ny-
anstélldes 15 personer under 1988 varav 2 kvinnor.

1967 startade planeringen av nuvarande fabriken i Sendai dir maél-
sdttningen var att tillverka sdvil massa som papper av hog kvalitet.
Tillverkningen skulle ske efter moderna produktionsmetoder med
hog layout pa den férdiga produkten, som i huvudsak bestdr av bestru-
ket tidningspapper. Den teknik som anvdndes himtades i stor ut-
strickning frdn Sverige och Finland.

1970 var fabriken med tvd pappersmaskiner klar att tas i drift och i
dag finns tre pappersmaskiner med en produktion av 33 500 ton papper
per minad. Primautfallet i kvalitén haller 90—92 procent. Tillverk-
ningen férbrukar 2 200 000 kw/dag.

Facklig organisationstillhérighet

De fastanstdllda ar fackligt organiserade i Daishova Paper Labor Union,
Ivanuma Mill Branch. Forbundet tillhér den relativt nybildade cen-
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tralorganisationen Rengo. Inom den organisation som arbetarna till-
hor ingdr dven skiftformén, arbetsledare och verkmastare.

Avtalsfragor och 16ner

De anstilldas anstillningsforhdllanden regleras av ett centralt kon-
cernavtal byggt pa en rekommendation av Rengo. Overenskommelsen
ar triffad mellan representanter frdn koncernledningen och en for-
handlingsdelegation frin de lokala fackliga organisationerna inom
Daishova tillsammans med representanter frdin Paper Labor Union.
Forhandlingarna sker i tvd olika avsnitt. Det forsta giller den fasta
manadslénen som &r baserad pi dlder och anstidllningstid. Det andra
avsnittet faststiller den rorliga 16netrappan som pa Daishova innehal-
ler tolv grundsteg byggda pad utbildning och kvalifikation. Genom-
snittslonen pad foretaget dr 225000 yen per médnad. Dértill kommer
vissa sociala subventioner som hyresbidrag. Ytterligare en férhandling
genomfors varje 4r, vilket avser de sociala formanerna dir den vikti-
gaste delen utgor hyresbidraget.

Alla anstillda har ett grundbidrag pd 25 procent av bostadskostna-
den, bidraget dr dock rorligt uppat och kan ge en helt betald bostads-
kostnad till vil fortjinta arbetare som foretaget vill premiera. Denna
l6nedel anses som minst lika viktig som den direkta 16nen av de
anstillda. I dessa forhandlingar har fackféreningen ddligt inflytande
och kan bara undantagsvis paverka nigon detalj.

Fackforeningens inflytande

FackfGreningens inflytande 6ver olika frdgor ar lag och foretaget styr i
hég grad verksamheten efter egna linjer. Enligt Rengos representant
framholls att olika investeringar for exempelvis dkad eller férandrad
produktion, utbildning eller arbetsmilj6 aldrig blir foremél fér ndgon
forhandling mellan de lokala parterna innan beslut tas i foretagsled-
ningen. Facket kan efter beslutet begira férhandlingar och géra smirre
justeringar av fattat beslut.

Arbetsorganisation — teknik

“Ny teknik genom datorisering och kommunikationsteknik skall
hjilpa till att utveckla bide foretag och samhille samt den egna hjir-
nan pd ett optimalt sitt. Under 1970-talet kom informationssamhillet,
under 2000-talet kommer visdoms- och kunskapssamhillet”. Detta har
Daishovas foretagsledning deklarerat.
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Foretaget har under senaste 10-arsperioden pa grund av konkurrens
frdn andra foretag mer och mer 6vergétt till datastyrd produktion. For
att exempelvis fi en bittre kvalitetsjimnhet har datastyrd inmatning
av rdvaror satts in didr kemiska dmnen blandas, vilket i slutprodukten
ger exakt tjocklek och styrka. Datan ger dven omedelbart besked om
ndgon férdndring sker i processen s att dtgird snabbt kan vidtagas.

Sedan i bérjan av 70-talet har mindre samarbetsgrupper funnits dér
avdelningschefer samlat olika produktionsgrupper till 6verlaggningar
for att fa arbetet att flyta bittre. 1980 tog féretagsledningen initiativet till
den organiserade samarbetsform som kallas QC-cirklar (kvalitets-cirk-
lar). '

Denna gruppverksamhet var dgnad att med en mer formaliserad
regelbundenhet ge de anstillda information om néraliggande produk-
tionsfrdgor och malsattningar samt diskutera samarbetsfrdgor och pro-
blem inom gruppen.

Avsikten dr att samtliga anstillda skall delta i QCs. Som en betydan-
de del i detta arbete ingér att propagera for férslagsverksamhet om sa-
vél organisatoriska som tekniska forbattringar. I gruppsammankoms-
terna som hdlls pa fritid ingar ca 20 anstéllda. Foretaget kallar och fore-
sldr dagordning.

Med hinsyn till att sammantriadet hills pd fritid krdvde fackfore-
ningen att 16n skulle utga till de som deltog. Overenskommelse sléts,
men utan regler fér kontanta pengar. Ersdttningen ges i form av ett
presentkort virt 500 yen for varje sammantride per person.

Frin borjan fanns en viss tveksamhet framfor allt frin de ildre att
delta i denna gruppverksamhet men efterhand har uppslutningen
stigit och dr nu ndstan 100-procentig. Foretaget framholl att filosofin
med denna gruppverksamhet dr att skapa en positiv gruppmentalitet
for arbetet som ger en inre sjélvkinsla 4t var och en.

Att lagga stor vikt vid forbattringsforslag gor de anstdllda tekniskt
intresserade och mottagliga for forandringar. Under 1988 limnades ca
5000 forbattringsforslag, manga av dessa gruppforslag. Varje anstilld
limnade 7 forslag. Ca 15 procent ar forslag som genomfors. Under 1988
utbetalades i snitt 100 000 yen premie per genomfort forslag.

Utbildning och lirande

Foretaget vill att de som anstills skall ha processteknisk utbildning,
men utan att detta dr ndgot absolut krav. Alla sdkande intervjuas om-
sorgsfullt for att f4 fram respektive sokandes karaktdrsdrag. Nar den
nyanstillde borjar pd foretaget startar en fem dagars introduktions-
utbildning som sker pa betald arbetstid och pa koncernnivd samt inne-
héller bl a féretagets policy, arbetssociala funktion, 16nesystem och
arbetsmiljo.
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Efter tre mdnaders anstillning vidtar tvd veckors befattningsutbild-
ning for olika arbetsuppgifter. Denna utbildning ges av teknisk perso-
nal i foretaget.

For de som visar intresse att lira sig nya arbetsuppgifter ger foretaget
praktisk behovsutbildning. Om behov foreligger av teoretiska kom-
pletterande dmnen som fysik, kemi eller matematik fir den anstillde
ldsa detta pa fritid och sjilv betala kostnaden hérfor.

Arbetsmiljs

De arbetsmiljofrdgor som dgnas mest tid at, &r att forsoka komma till
ridtta med buller, klimskador, och den virme som produktionen avger
pa vissa avdelningar. P4 foretaget finns ett arbetsmiljordd som ar sam-
mansatt av de lokala parterna som ansvarar for miljéfrdgorna, dess-
utom finns en ansvarig sikerhetschef pd varje avdelning.

Fackfdreningen utser skyddsombud for varje avdelning och utbildar
dessa for sin funktion. Foretaget planerar och budgeterar vad som ar
aktuellt att dtgdrda, dérefter kopplas fackféreningen in for att ge kom-
mentar och forslag till vissa dndringar. Arbetsmiljorddets uppgift ar att
formedla anvisningar och skyddsforbittringar for alla anstillda, byggd
pa sikerhet och hygien.

Planeringen grundas pd arbetsmiljélagen och dess anvisningar.
Arbetsskadornas karaktar tror foretaget ar lika i de flesta lander. Det ar
mycket viktigt att arbetsplatsen ar ren och hiller god ordning och pa s&
sétt blir trivsam. De flesta tillbud och olyckor orsakas oftast av den
manskliga faktorn, vilket gor det angelédget att pdpeka att det dr synner-
ligen viktigt att de anstdllda har en positiv kinsla for sitt arbete. P&
Daishova anses den yttre miljén klar, och nu satsas pa den inre miljon
hos méinniskan. Inre sjukdom beror ofta pa stress och dilig planering
av arbetet.

For att kolla upp de anstilldas hdlsostatus kallas samtliga till en
enkel hilsokontroll tvd ginger om &ret. De anstéllda deltar i ett gym-
nastikprogram varje morgon innan arbetet borjar. Vidare deltar grup-
per av anstillda ofta i en ceremoni om skyddsforeskrifter som finns pd
en inramad tavla dir man hogt och militiriskt med ena handen
pekande mot tavlan ldser en ramsa med texten:

Skydda Din egen kropp
Respektera skyddsreglerna
Kontrollera att andra filjer dessa

P4 foretaget har inte forekommit ett olycksfall som foranlett sjukfran-
varo sedan den 19 april 1987. Den som rakat ut for ett olycksfall som
medfdr sjukskrivning fir under denna tid bibehilla sin grundlén. I
vissa fall kan det bli friga om omplacering eller engéngsersittning som
ett avgangsbidrag. Och dirmed tidigare pensionering som betalas av
féretaget och staten. Den allménna pensionsildern &r 60 &r.
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Ishinomaki Mill Sendai

Foretaget tillverkar ca 600 000 ton tidningspapper och bestruket pap-
per/dar. Ca 2 100 anstillda arbetare varav ca 800 arbetar som underleve-
rantorer.

Systembeskrivning

Datateknik anvdnds inom pappersmassa och papperstillverkning,

Quantitative Management (kvantitativ processtyrning) ar mycket
svért pd ett pappersbruk. Det finns ytterst f4 siffror som dr virda att
anvinda till automatisk datastyrning for driften av pappersbruket. Till
exempel ir det svdrt att mita exakta fuktighetsvirdet i trd, span, pap-
persmassa och papper. Det storsta problemet dr att médngden av pap-
persmassan inte kan mitas noggrant for online-anvandning, darfor att
det absoluta virdet av massakonsistensen inte dr métbart med hjilp av
online-instrument pd marknaden. I Ishinomaki system &r det ytan pad
pappret som utgér basen for produktionen. Lingden som &r upprullad
pd pappersmaskinernas tambourer mits exakt och automatiskt, och
driftsystemet ar baserat pd lingddata som motsvarar ytan av pappret.
Nér man har att géra med rullar fir man datainformationen om ling-
den som &r upprullad frdn pappersmaskinen. Nar det géller ark ar bas-
informationen antalet tullar som behovs, arklingden, och antal av-
skirningar. I bada fallen dr online-uppgifterna mitta automatiskt. For-
utom det, maste data matas in for hand nidr man hanterar material och
produkter for inventering och leveranskontroll. Hir kan operators-
stationen spela en viktig roll.

En annan killa av pdlitlig information ar kvalitetstestdata. Det ar
mycket viktigt att operatdrer bedomer om de firdiga produkterna ar i
enlighet med tillverkningsnormen. Vid Ishinomaki pappersbruk
skickas prover till laboratoriet for att métas. I det hér fallet distribuerar
datasystemet provresultaten till operatdrernas dataterminaler.

Automatisk kontroll

I Ishinomakis system anvindes inte automatisk kontroll eller regle-
ring. Enligt foretagsledningen finns i Japan system foér anvdndning
inom hela bruk med hierarkistruktur dédr datorer har tilldelats det
lagsta skiktet. Emellertid méste 6vervidgas hur madnga datorer som blir
installerade och vilka olika roller de far. Vissa datorer blir mycket
storre och snabbare, nimligen “super” och andra lutar mot “micro”.
Mainga olika datorer blir introducerade i alla forlopp, tex i en pap-
persmaskin finns det datorer for basvikt och fuktkontroll, sektions-
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driftkontroll, ventilationskontroll for torkapparat, felsokningskontroll
och diverse sekvenskontroller.

Det finns en tendens hos ménga fabriker att vilja installera datorer
for hogre effektivitet. Den senaste modellen har manga datorer for att
kontrollera pappersrullens spanning, hastighetsanvisning, upprullad
lingd, rullfasthet, skidrarposition och spirrning vid defekter. Dessa
datasystem dr skotta av operatdrer, trots att systemen dr vildigt stora. I
processindustrier ges inte instruktioner for produktionen direkt av
datorer, utan av operatorer. Sedan ger och tar operatorsstationen nod-
vindig information till kontrollutrustningen via kommunikations-
apparater.

I Ishinomakis fall dr detta en process-interface-enhet som ar kopplad
till kontrollutrustningen. Niér leverantdrer eller datortyper har olika
kommunikationsmetoder, anvinder man protokollomvandling i
interface-enheten. Enheten genomfér prelimindr behandling av falt-
data och kommunikationer s att programmet kan bli standardiserat.

Systemets karaktirsdrag

Det finns nio pappersmaskiner, tre ytbehandlingsmaskiner och sex
skdrarmaskiner vid Ishinomaki Pappersbruk, som tillverkar manga
olika typer av tryckpapper, s& datasystemet for produktionsdrift kom-
mer att bli stort. Speciellt volymen av mjukvaran 4r enorm, vilket be-
tyder ett stort problem med att reducera programmeringskostnaderna.
Enligt produktionsledningen mdste man forverkliga tvd funktioner.
En dr att varje operatdr ska se tillstindet vid alla processer genom
operatorsstationen. Den andra ar att i varje dgonblick mdste data kon-
centreras till varje rulle, varje tambour, en ging i timmen, varje skift,
dagligen, och ge aktuell information i enlighet med organisations-
strukturens nivder. Deras systemstruktur &r inte ett stort och centrali-
serat system, utan ett originellt och horisontellt férdelat system som
anses lampligt for att 4stadkomma de tvd huvudfunktionerna.

Karaktirsdragen ar foljande:

1 Genom att distribuera och ldgga ut data i skikt, minskar minnes-
utrymmet och belastningen av kommunikationer.

2 Systemet ar firdigt for anslutning och integrering med alla méjliga
datasystem for process-kontroll.

3 Mjukvaran for lika delar av processer kan vara densamma och detta
bidrar till en reducering av programmeringskostnaderna.

4 Eftersom varje speciell del i systemet dr separat, dr systemunderhil-
let enkelt.

5 Systemet bestdr av sektionsenheter, s& det ar litt att modifiera och
utvidga det, vilket gor det lampligt for sdvil ett litet som ett stort
bruk.

6 Den totala kostnaden for detta system ar antagligen billigare &n sys-
temet med hierarki och centralisering.
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Avsikten &r att gora programmet sd enkelt att operatorer kan modifiera
eller utveckla dtminstone delar av det sjidlva. Erfarenheter med opera-
torer som har utvecklat enkel grafik genom att fylla i blanketter till-
varatas.

Slutsats

Ishinomaki dr for ndrvarande bara i det forsta stadiet av ett stort pro-
jekt att konstruera ett 24-timmars kontinuerligt system bortsett fran
dagtidssystemet. Det dr mgjligt att antalet operatorsstationer blir mdnga
fler dn i dag. Det fullstindiga systemet kommer att bli mycket stort och
ta lang tid att fullborda.

Datorernas prestationsférmaga okar snabbt genom regelbunden till-
komst av nya praktiska funktioner. Trots detta s finns det fortfarande
tvivel pA om de kommer att kunna tillfredsstilla alla krav. Foretags-
ledningens filosofi dr att datorer inte bara ir utrustning fér dataingen-
jorer, utan ocksd apparatur for alla méjliga personer, inklusive opera-
torer. De planerar att utveckla ett lattfattligt datasystem genom att
generalisera begreppet operatdrsstation. Operatérer kommer att obe-
hindrat kunna anvinda stationer bdde for att Gka effektiviteten och
gora sitt arbete ldttare. Foljaktligen kommer arbetarnas motivation i
arbetet att hdjas. Enligt produktionsledningen har datoriseringen av
massa- och pappersindustrin hamnat lingt efter de andra industrierna.
Dérfor maste anstrangningar till for att minska klyftan, vilket skall ske
genom att utnyttja ny datateknologi.

Nippon Ham

Nippon Ham &r ett charkféretag inom Nippon Meat Packers Inc. med
totalt 13 232 anstillda. NMP Inc. dger 91 foretag och har 220 dotterfére-
tag. I koncernen kontrollerar man genom direkt dgande eller genom
dotterforetagen hela kedjan frin uppfédning av kycklingar, grisar och
storboskap till forddling och forsdljning till detaljhandeln. Man har
dven inom foretaget flera restauranger och ett baseballag for att skapa
en positiv bild av féretagets produkter. Foretaget siljer forutom farskt
kott ocksd charkprodukter som korv, skinka o dyl. P4 senare ar har
dven fardig mat blivit en allt stérre produkt. Foretaget r ett av Japans
storsta charkforetag och kontrollerar ca 21 procent av marknaden. Nir-
maste konkurrent har en marknadsandel pd 18 procent. Som kuriosa
kan nimnas att bondekooperationen som i Sverige har en stor del av
livsmedelsproduktionen, i Japan endast har en marknadsandel pi 1
procent av livsmedelsproduktionen och inom charkproduktionen ar
marknadsandelen 0,01 procent.

De 13 232 anstillda fordelas pa 33 fabriker och 424 forséljningsstdllen.
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Nippon Ham's systemutvecklingsavdelning. Terminalen styrs genmom
att man pekar med fingret pd skdrmen, direfter bekriftar datorn genom
att tala om vad den gor genom den hogtalare som stdr till higer pd bil-
den. Till vinster om den japanska "systemeraren” Runar Hagman och
till hoger Toshiko Tsukagushi-le Grand.

Datateknik har anvénts i foretaget sedan 20 ar for att binda ihop de
olika anldggningarna och for att halla kontakt med dotterforetagen.
Inledningsvis infordes data for att registrera uppgifter rérande produk-
tion och forsiljning. Det blev dock en tidsférdréjning fran insamlandet
till dess de fardiga uppgifterna kunde presenteras, vilket gjorde att nar
vél uppgifterna var klara var de ocksa inaktuella. Foretagets strategi for
dataanvandandet var att utveckla foretaget och kan sammanfattas i tva
anvdndarnivder:

1 Ledningsgrupp:

Anvinder data for att fatta riktiga beslut angdende storlek och inrikt-
ning av produktionen samt for att analysera konkurrenters forsiljning
pd marknaden och underldtta det strategiska arbetet i foretaget. I det
arbetet ar snabb och riktig information ovirderlig.

2 Anstillda:

Skall anvinda datateknik for att komma ifrdn manuell hantering av
bokféring och foljesedlar, som tidigare upptog arbetstiden till 80 pro-
cent i form av statistikinsamling och sammanstillande, medans bara
20 procent anvéndes till kvalitativ planering.
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Malet med inférande av datatekniken var att vinda pé siffrorna s
att arbetstiden skulle bestd av 20 procent manuella jobb och 80 procent
kvalitativ planering. Man skall enligt foretaget 6ka anvindandet av de
maénskliga resurserna: “att tinka kan bara minniskan gora, datateknik
ska enbart fungera som stod ndr det géller att utveckla intelligens.
Maskinerna ska anvindas till det dom &r bra pd nidmligen monotona
jobb”. Avsikten &r att forindra arbetets innehdll och skapa intressan-
tare arbetsuppygifter.

Uppbyggnad av datasystem

Systemet har tvd stycken huvuddatorer som &r placerade i Shinmachi
Building i Osaka, ett specialkonstruerat hus p& 10 vaningar som for-
utom foretagets huvuddator dven hérbédrgar systemprogrammerings-
avdelning och utbildningslokaler for foretagets anstillda. Huvuddato-
rerna kommunicerar med de olika grenarna inom foretaget pa si sitt
att det pd respektive driftsplats finns ett “decentraliserat datasystem”.
Denna typ av system finns pd nio charkfabriker, fyra fiardigmatsfabri-
ker, 118 styckningscentraler och 323 forséljnings/distributionscentraler.
Dessutom skoter 136 affarskedjor och 12 975 butiker sina bestéllningar
via datandtet.

For att rationalisera forsiljningsjobbet tog foretaget tillsammans
med Matshushita Communication Industrial Co Ltd, 1979 fram en
portabel PC, POS (Point of Sale Portable Computer Terminal). PCn som
storleksmissigt pAminner om tidiga minirdknare dr placerad tillsam-
mans med en skrivare i en dokumentportfslj. Sjilva PCn kan dock
lossas for att tas med in i butiken.

Funktionerna i PCn ar att skdta bokféring av produkter och kontan-
ter (sdlda produkter betalas kontant eller med check). Det finns &ven en
minnesbank som forutom kunduppgifter om namn och adress dven
innehdller dverenskommelser om priser, s& séljaren har mojlighet att
pruta pd priset med kunden. POS fungerar ocksd som inventariefor-
teckning 6ver vad som finns pd flaket s att kunden snabbt kan f3 veta
om det dr majligt att f4 den dnskade méngden. Nir si kdpet dr upp-
gjort gar sdljaren ut till bilen, satter tillbaka PCn i vdskan och skriver ut
foljesedel och kvitto samtidigt som han plockar ihop de aktuella pro-
dukterna. Ocksa returer noteras i PCn.

Efter avslutad tur sker laddning av PCn pa forsiljningskontoret.
Samtidigt overfors all forsdljningsstatistik till foretagets centraldator
som vidarebefordrar uppgifterna till de olika tillverkningsenheterna
som pd si sitt kan basera tillverkningen pa de senaste forsdljningssiff-
rorna. Produktionsorder sker &nnu manuellt, men &ven den biten pla-
neras skotas med dataprogram. Den bearbetningen och dverféringen
sker under natten vilket ger aktuella underlag fér produktionsplane-
ring.
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Den lilla behindiga siljdatorn. Viskan pd bordet dr den utrustning
som dr i bilen under distributionsturen. Skrivaren till vinster for uttag
av foljesedel och kvitto. Demonstratiren var en av de fackliga fortro-
endemin pd foretaget som visade runt.

Bemanning och utbildning

Hur har systemet inverkat pd personaltitheten? P4 en distributions-
central ddr det tidigare funnits atta forsiljare med varsitt distrikt hade
man nu utdkat personalen till tio forsdljare med eget distrikt. Forsilj-
ningen hade ocksd i motsvarande proportioner utvecklats i positiv
riktning.

Utbildning pa systemet skedde pa foretaget centralt i Osaka, dir man
praktiskt fick prova pd att jobba med PCn. Omfattningen var en vecka
vid skolbdnken plus “on the job training” under en ldngre tid.

Vad férindringen har inneburit for att forbéttra arbetsmiljon &r
svart att vardera da vi inte fick ndgot egentligt svar pa den frdgan. Men
om datan innebar att forsiljaren slipper avsluta dagen med 2—3 tim-
mars redovisnings- och bokféringsarbete, troligtvis pa Gvertid, sd kan
han vila sig och dr béttre rustad att ge sig ut i den minst sagt harda
japanska trafiken.

Fran kontoret till korvsprutan

Forutom forséljnings/distributionscentralen besokte vi dven en chark-
fabrik, dar vi fick folja produktionsplaneringen fran kontoret ut till
korvsprutan. Planeringen skottes pd ett traditionellt sitt pd kontoret,
varpd de aktuella siffrorna pd respektive varuslag matades in i datan
tillsammans med uppgifter pd adress eller vem som var kdpare av
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produkten. D vs om det var produkter som hade forbestillts av en
grossist eller om det var varor som skulle ut till en distributions-
central. Terminaler dér berdrd personal kunde himta dessa uppgifter
fanns sedan i produktionslokalerna och kunde anvéndas av alla per-
sonalkategorier enligt platschefen. Det fanns dven viss automatik i
mirkning och pallning av kartonger med firdiga produkter. Totalt
skottes en korvlinje av tre personer:

® Den forsta arbetaren sag till att korvsmeten/ravarorna kom till
maskinen samt dvervakade forpackningsmaskinen (som piminner
om de fdrpackningsmaskiner som finns pd karamellfabrikerna).
Korven var inte stdrre dn ett halvt lillfinger

® Den andre arbetaren kollade de fardiga korvarna innan de férpacka-
des

® Den tredje dvervakade pallning och sortering med hjilp av streck-
lasare liknande de som finns inom handeln i Sverige

Vid korvsprutan férekom det ingen arbetsrotation. Utbildningen var
det stindigt dterkommande “on the job training”. Hur det hade paver-
kat personaltitheten var svért f4 nigot rakt svar pd, antagligen hade
man l&st det pd klassiskt japanskt sitt, genom att sparka ut nidgra
underleverantdrer.

Sammanfattningsvis kan systemet som tillimpades vid distribution
och forsiljning underldtta arbetet om det infordes tex vid direktfor-
siljning av matbréd, glass etc. PA ett enkelt sitt skulle mycket av dagens
pappersarbete elimineras. Nippon Hams filosofi innehdller karn-
punkten att minska det manuella arbetet och istillet ge utrymme for
planering av férsdljning tillsammans med kunderna. Detta pdminner
till viss del med det resonemang som férdes bl a inom Arla for ett par
ar sedan for att utveckla distributionschaufférsrollen.

Av systemet vid korvsprutan har vi inte sd mycket att ldra, forutom
att miarkning och pallning av produkter skedde utan ndgra lyft.

Kommentarer fran processgruppen

Kommentarer frin Daishova

Om vi inom processgruppen som bestkte Daishova Paper i Ivanuma
hade forvintat oss att finna nigon revolutionerande ny teknik i pro-
duktionen s blev vi djupt besvikna.

I och for sig sd var den datastyrda inmatningen av rdvaror och ke-
miska dmnen en bra teknik, men liknande finns exempelvis i Sverige.

Samtidigt 4r det med stor férvaning som vi far hora att primautfallet
inte & hdgre dn 90—92 procent, ndr malsdttningen for den tekniska
investeringen var att f4 en bittre kvalitetsjimnhet.
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En direkt dlderdomlig del av produktionen var sorteringsprocedu-
ren av den fardiga produkten, ett arbetsmoment dér ca femtio kvinnor
for hand avsynade allt skuret papper.

Dessa kvinnor var anstillda i ett annat foretag, ett si kallat under-
leverantorsforetag som utférde enklare arbeten 4t Daishova. Lonen till
dessa kvinnor var ldgre dn till de direktanstillda, dessutom var deras
sociala stillning vad giller hyresbidrag och forsdkringar samre.

Vart intryck var att de s kallade livstidsanstidllda minskar, och att
gruppen som utfér underleverantorsarbete 6kar. Den lokala fackfore-
ningen var ocksd oroad di denna utveckling minskar anstéllnings-
tryggheten. Dessutom var den fackliga organisationstillhérigheten lag
bland dessa arbetare.

Den fackliga organisationen

Att en representant for den centrala forbundsledningen kunde ha en s
lojal foretagsattityd var ndstan chockerande och gav intryck av att han
var ndgon form av ordningsmakt mer in representant fér arbetarnas
fackliga intresseorganisationen.

QC (Quality Circle = kvalitetscirkel)

Den gruppmentalitet som synes genomsyra alla minniskor pd en
arbetsplats ger ett sympatiskt intryck, det finns en utpriglad vi-kénsla i
det mesta. Om detta dr ndgot som medvetet har formats av foretaget
och som ingdr som en komponent kring QC-verksamheten &r svirt att
avgora.

Forslagsverksamheten dr en tung del inom QC, och vildigt mdnga
forbattringsforslag dr gruppférslag. Det ma vara hur som helst med
detta, det bestdende intrycket av Japan dr “ett starkt landslag pa Gver
hundra miljoner ménniskor”.

Detta markeras inte minst av att pd arbetsplatsen fanns en religits
tempelplats dér kanske 500 av de drygt 700 anstéllda gick fram i mindre
grupper eller ensamma for att fi en inre upplyftelse. Milet var att
dstadkomma bra produktionsresultat eller inre virdighet.

Utbildning

Foretaget framholl att det inte fanns ndgot direkt krav p& utbildnings-
nivin vid nyanstillning, men genom den omsorgsfulla intervjun av
arbetssdkande dir flera foretagsrepresentanter deltog férstod vi att
kraven pd sékande var hoga.

Den internutbildning som bedrivs och sittet att genomféra den av-
speglar dnd4 ett starkt konkurrenssamhille.
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Arbetsmiljs

Arbetsplatserna ger ett allmént intryck av mycket god ordning, som
bérs upp av stark lojalitet frin de anstillda.

De lokala parterna anger buller, klimskador och virme som arbets-
miljéproblem. Japanska processindustrin har lyckats hyggligt med att
minimera luftféroreningar.



3 Grafiska

Den grafiska gruppen bestod av Bjér Burell, LO, Lars Ake Sjogren,
Grafiska Fackférbundet och tolken Hiroshi Okubo.

Gruppen studerade fyra foretag mer ingdende och bestkte hastigt
ytterligare tvd underleverantirer. Diskussioner och kontakter skedde
med tre grafiska fackliga organisationer.

Fakta om foretagen

Toppan Printing Co, Ltd

Toppan ingér i en japansk jittekoncern med ett stort antal bolag, dot-
terbolag och foretagsenheter i Japan. Toppan dr ocksa rikt etablerat Gver
hela virlden genom heldgda foretag eller tekniskt samarbete med
andra grafiska féretag i Nordamerika, Europa, Sydostasien och Austra-
lien. Toppan har 11 000 anstidllda i moderkoncernen och 18 500 i hela
Japan. Foretaget etablerades 1900 av personer som pensionerats fran
finansdepartementet. DA trycktes virdepapper, men redan efter andra
vérldskriget hade en stark expansion inletts som fortsatte med offset
och fargtryck pd 60-talet ddr -67 nimns som ett mycket intensivt &r med
ny teknik. Efter hand har koncernen utvecklats fran tryckeri till infor-
mationsindustri, med en egen stark produktutveckling. Idag framstills
bocker, tidskrifter, kommersiellt tryck, férpackningar, virdetryck, elek-
troniska precisionskomponenter, magnetiska plastkort, tryckta kretsar,
och en mingd produkter som tex interidrmaterial att anvdndas som
finish pa dorrar och véggar.

Gruppen besbkte ett av de sex foretagen i Tokyo, ddr ocksd huvud-
kontoret dr beldget. Fabriken hade 2 000 anstdllda och upptog ett kvar-
ter samt flera nya byggnader utanfor detta.

Finansdepartementets virdepappersfabrik

Ett kort besdk genom formedling av All Printing Labour Union pa
departementets fabrik i Takinogawa. Mr Keiji Nishimura, general-
direktor, omtalade att fabrikens ursprungsbyggnad var fran 1931, efter
hand utbyggd pa en tomtyta av 600 kvm. Uppgav att fyra likadana fab-
riker fanns i Japan. P4 Takinogawa-fabriken arbetade 1400 personer
varav 1000 mén och 400 kvinnor, i en medeldlder p4 38 ir.

Sedlar och vérdetryck framstalldes i torroffset och frimérken i djup-

tryck.
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Japan Newspaper Printing Co.,Ltd

Fackforeningsagt foretag som haft vixlande framging sedan starten
1949. Enligt vdra sagesmdn bildades foretaget av fackféreningsmedlem-
mar for att kunna moéta den amerikanska ockupationsmaktens pa-
tryckningar pd foretag som tryckte at facken. Medlemmarna satsade 200
yen per person. Utvecklingen har varit beroende av ldget for fackfore-
ningsrérelsen i Japan. Vid starten bestod 95 procent av omséittningen
av fackféreningstryck, nu var dennna siffra 35, resten bransch- och
facktidskrifter av olika slag.

Kokoku Seihan Co.,Ltd

Mr Ito, president, informerade pd ett mycket intensivt och engagerat
sitt om foretaget. Tidigare dgarna drev foretaget i konkurs 1975. I en
rekonstruktion har facket 45 procent, ledningen 45 och tidigare led-
ningen 10 procent av aktierna. Produktionen bestédr av fardig film for
trycksaker eller annonser i svartvitt och fyrfiarg. Ca 100 anstéllda. Kun-
derna &r stora japanska foretag, diar Toyotas uppdrag utgdr 40 procent
av omsittningen. 1983 var “sprangets 4r” da stora investeringar fore-
togs och idag har foretaget avancerad teknik.

Sanbi Printing Co

Tryckeriféretag med 180 anstillda som tryckte mycket bocker och infor-
mationstryck i svartvitt. Hade inte speciellt nya maskiner utan striva-
de efter “att hinga med i utvecklingen genom att skaffa befintliga sys-
tem”. “Helt demokratiskt” genom att 30 procent dgdes av familjen
Yamaoka, representerad av VDn och Vice VDn vid besdket, 30 procent
innehades av personalen, resten av utomstiende som t ex kunder. SP
satsade pd att vara kreativa och kallade en enhet for Sanbi Arts Center.
Vice VDn angav att varje avdelning hade stora befogenheter och
ansvar dir en ldngtidsplanering pa tio ar var bdrande grund. Avdel-
ningarna sétter upp forsiljningsmal dér alla anstéllda deltar. 1989 var
forsta dret i en tredrsperiod inom lingtidsramen.

Fackliga organisationer

Ett antal “férbund” finns inom grafiska branschen i Japan. Av ca
400 000 anstillda i branschen vilka kan riknas som grafiker, ar 100 000
anslutna till facken. Toppan Printing Workers Union och ett antal
mindre associerade, med 23 000 medlemmar siker sig nu till privata
centralorganisationen Rengo. Tre andra grafiska fack ar Oststatsorien-
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terade och har ca 70 000 medlemmar vari ingdr Japan Printing &
Publishing Workers Union och ett tidningsférbund.

All Printing Labour Union med 7 000 medlemmar inom statliga
virdepapperssektorn ir enda férbundet inom IGF — Internationella
Grafiska Federationen. Samarbete finns mellan de japanska Gststats-
orienterade facken i “kongresser” och “rdd” och anslutning till Stén-
diga kommittén for grafiska facken i Ost-Berlin. Till saken hér dock att
Grafiska Internationalen IGF i Bern och Stindiga kommittén har kon-
takter och utbyte regelbundet i teknik- och miljéfrigor m m.

Grafisk arbetare i Japan

Foljande dr ett forsok till beskrivning av férhallandena inom grafisk
industri pd de foretag som grafiska gruppen besokte i Japan. Ambitio-
nen var att fA med alla fakta korrekt, men p g a sprak och den ganska
korta tid som dnd4 stod till férfogande kan ndgot fel ha insmugit sig.
Overallt méttes gruppen av dppenhet och vilja till att besvara alla véra
fragor sa lingt mojligt.

Likartat 16nesystem men stora I6neskillnader

I allménhet finns avtal om 1oner och forhdllanden péd arbetsplatsen.
Eller tillimpas praxis. P4 Sanbi Printing férdes protokoll om “samta-
len” med facket. Lonejustering sker varje &r i mars, dédr Rengo utfardar
vissa rekommendationer om nivd. Vi hérde ofta att det talades om si
och si mycket i férhdllande till Rengos niva.

Det finns forstadrsléner och grundlén som sedan byggs pd indivi-
duellt med hogre 16n for 6kad skicklighet, kombinerat med en “social”
del for giftermal, ett barn, ytterligare barn och alder. Utvecklingssamtal
med varje anstilld pdverkade ocks4 16nen. Forutom denna trappstege i
16n bestod l6nesystemet av bonus, som betalades ut tvd ginger om aret
— pé vdren och hésten. Bonus per dr kunde ligga pd 5—6 ordinarie
grundldner.

Toppan angav att det statistiska genomsnittet var 215 000 yen/ma-
nad f6r en yrkesarbetare pa 31,5 4r med 11,3 &r i firetagets tjinst. Bonus
angavs till 1,2 milj yen per 4r = 5,5 manadsléner. En nyanstilld fran
gymnasieskola som ska ldras upp till grafiker erhdller 116 000 yen =
grundldnen. Vid 54 &r kan l6nen vara 2,6—2,8 ginger hdgre och ir
grafikern gift — har familj med fru och tv4 barn — ar 16nen vanligen
3,3 ggr de 116 000.

Hos vérdetryckarna i Takinogawa lag snittet p4 inkomsten pa 230 000
vid 39 &rs medelidlder med en ing&ngslén av 108 000 yen/ménad.
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Fackféreningsdgda Japan Newspaper betalade 230 000 per &r vid
snittdldern 38 &r. Till detta kom 60—70 000 per manad i Gvertid. Per ar
gav detta ca 5 milj yen.

Hos den intensive Mr Ito pd “platemaking-féretaget” Kokoku
Seihan vriktes det siffor dver gruppen. Vid snittdldern 41 4r uppgavs
arslonen ligga pa 5,5 milj yen.

Sanbi Printing betalade férutom de 12 manadslonerna 6 bonusloner.
En rutinerad tryckare pd 50 4r kunde tjdna 7,5 milj yen och ddrmed
toppade Sanbi “listan”. Men en kvinna pé 23 ar tjanade 3,5 milj, man i
samma dlder 3,8—4,5 miljoner. 30-rig man 4,5 miljoner — 35—40-
dring 5—6 milj — 40—50-4ring 6,5—8 milj.

Branschgenomsnittet — 13e plats bland 33 brancher

Statistik fran hela Japan presenterades av den utmadrkte Teruo Tsuki-
date fran grafiker-facket Zenin Soren. Siffrorna kom frin Arbets-
ministeriet som for statistik frin ett 30-tal olika branscher i Japan.
Manadsinkomsten for Japan-grafikern ligger pa 330 000 yen per ménad
+ Overtid pa 46 000 yen. Lonemadssigt ligger branschen pa 13e plats.

Japanerna dr duktiga pa siffror och statistik, men det &r latt att gd
vilse bakom sifferkaskaderna. T ex s& gavs Overallt statistiska genom-
snitt om fragor stilldes om l6nerna. Men det var svarare att fa fram
vad en vanlig grafiker verkligen tjinade. Delvis beror detta pa de stora
l6nevariationerna mellan individerna. Det dr ocksd klart médrkbart att
de japanska foretagen har ett stort socialt dtagande genom l6nesitt-
ningen. Den “extrakostnad” detta mdste ildggas foretagen kompenseras
av en intensiv individuell bedémning av duktigheten. Det ar langt till
jamstilldheten genom de mycket ligre kvinnolonerna. Siffrorna avser
ocksé fast heltidsanstillda.

Arbetstiderna normala, men dvertiden...

Toppan hade 41 timmars ordinarie veckoarbetstid, dir fabriken arbe-
tade 8—17 med en timmes lunch mellan 12 och 13. Kontoret borjade
8.30. Men, sd kommer all évertid pd 20—25 timmar i mdnaden. Extra
ersittning betalas mellan 18—22 pa 25 procent och efter 22 med 30 pro-
cent. Enligt uppgift 6kade detta inkomsterna med 18 procent. Ars-
arbetstiden var pd 1 975 timmar.

Virdepapperstryckeriet arbetade 8—17.30 vardagar och 8—12 lérda-
gar samt 20 timmars dvertid i snitt varje ménad . . .

Tidningsforetaget — det fackforeningsigda — arbetade 9—5 men dar
tillkom stadigt 2 timmars overtid. Sdkerligen samma problem som
svenska folkrorelsedgda foretag — d v s medlemmarna véntar sig mera
av foretaget trots att ekonomin inte alltid dr den bésta . .. Positivt hir
var att efter 50 min arbete féljde en 20 min paus.
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Kokoku Seihan hade infort flextid dar 1800 &rstimmar var “ordina-
rie” arbetstid och 240 timmars Gvertid obligatorisk. Detta var den ram
alla hade att rora sig inom. Klarade ndgon inte sitt jobb pad denna tid
fick han/hon jobba gratis “extra vertid”. Avdelningschefen avgér om
ndgon inte klarar sitt jobb pa normalt sitt och dd maste jobba extra gra-
tis! I sanning ett kufiskt system pa ett foretag dgt av facket till 45 pro-
cent...

Sanbi-tryckeriet arbetade mellan 8.30—16.45 (7 1/4 tim per dag) var-
dagar, samt varannan lérdag. Overtiden uppgick till snitt 50 timmar pa
maénnen, 30 timmar pd kvinnor i minaden.

Skiftarbete inte sa omfattande

Skiftarbete forekom, men kanske inte i den utstrickning som vintat.
Troligen beror detta pa att den myckna dvertiden gor inférande av skift
rétt onédigt. Hos Toppan férekom dygnet-runt-drift pd firgrepro, en
stor avdelning som arbetade 8—17 och med nista skift 17—04.00. Ett
tredje lag var ledigt. Ett lag var ledigt 16rdag-sbndag — ett annat sén-
dag-mandag. En likartad skiftcykel fanns pa platkopiering dir 16 man
arbetade. Trots detta mycket dvertid.

Semestrar med forhinder

Japanen har ritt till 8 dagars semester, men tar inte ut den! P4 foretagen
byggs detta pa sd att max 20 dagars semester kan erhillas. Semester-
dagarna anvdnds — nir de tas ut — till bréllop, begravningar, fodslar o
liknande samt som sjukdagar. Virdepapperstryckarna hade ritt till 20
dagars semester efter ett irs anstillning och de tog ut 70 procent av
dessa dagar. Duktigt!

Tidningsforetaget — det fackdgda — hade ritt till 12 dagar efter ett 4r
och max 20. Dér togs ut 7 dagar i snitt per 4r. Det gick ocksa att spara
semesterdagar — upp till max 40. P4 Sanbi togs ut ca 5—6 dagars
semester. I rdttvisans namn ska tilliggas att foretagen stdnger tva
ganger per i&r — i Golden Week i maj samt nydret. Till detta kommer
ocksa rétt mycket helgdagar.

En utveckling pagdr dir den yngre generationen reser krav p& mer
fritid och foljaktligen tar ut sina semesterdagar.

Standard med hog privat konsumtion?

Vad fdr japanen dver i avléningskuvertet? Inte s litt att faststilla men
skatterna dr ldga. En Toppan-grafiker, 31,5 &r med 215000 yen i ma-
nadslon betalade i skatt 2 procent, forsikring 4, statlig pensionsavgift
4,6, foretagspension 1,6 och arbetsldshetskassan 0,5 procent. En bositt-
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ningsskatt vars storlek var beroende av kommun tillkom p4 ca 3 pro-
cent. En ungkarl betalade kanske 5 procent mer i skatt. Totalt 15—20
procent alltsd. Hyrorna i Tokyo &r dryga, vi hérde beskrivningar dir
halva 16nen gér till hyran. Maten &r ocksd dyr och Tokyobon fir rikna
med att tillbringa mycket tid pa resan till och frin jobbet — kanske
sammanlagt tvad timmar per dag.

Rekryteringen bestimmer vem
som kommer i A- B- eller C-laget

Foretagen skiljer pd fast anstillda, deltidare och extra anstillda. Flera av
foretagen laborerade med dessa olika kategorier. Till detta kommer ett
utvecklat system med underleverantérer. Inte s34 mérkbart pd mindre
grafiska foretag, men ofta forekommande pd storre och medelstora
foretag. Hela detta system gor att foretagen smidigt kan anpassa sig till
konjunkturer och efterfrigan pad produkterna. De som fir betala ar
givetvis B-laget och C-laget pa arbetsmarknaden i form av deltidare,
extraanstdllda och kvinnorna. Kvinnorna férutsétts sluta nir de far
barn, vilket ocksa sker.

Eftersom systemet ér sd foretagsanknutet dr fast anstéllning atravirt.
Mainga villkor forindras vid ett eventullt byte av féretag, p g a att sd
mycket bygger pa anstillningsiren i respektive foretag.

Infér skolavslutningarna i mars sinder Toppan broschyrer om fore-
taget till gymnasier och universitet. I april tar foretaget in minst 50 och
hogst 100 gymnasieelever per ar till grafiska yrkessektorn, samt 30—50
st frdn universiteten till marknadsforing, utveckling och forsiljning.
Antalet intagna beror pd den forvintade utvecklingen pd marknaden.
Vid hégkonjunktur féljaktligen fler &n minimiantalet.

Antalet sdkande uppgdr till 2—3 ggr fler dn platserna for grafiska
sidan och 3—5 ggr sd minga pa hogre sektorn. Yrkeseleverna viljs ut
efter en test i tre olika &mnen: handels, tekniska och allminna dmnen.
De utvalda samlas sedan i gemensamma utbildningslokaler p4 Toppan
dédr de under en mdnad fir veta foretagets historia, produktion och
mdlsidttning. Under denna tid efterhdrs deras 6nskemdl om avdelning
inom foretag. “Lirlingarna” slussas sen ut pa olika avdelningar till en
utbildningsledare som tar hand om dem och darmed ger social trygg-
het. I fortsdttningen utbildas de pad maskinerna, i skyddsverksamhet,
hélsovard. Under rubriken “on the job training” sker utbildningen pd
arbetsplatsen. Efter ett ir kollas om eleven ar limplig for respektive
uppgift. Ar sd inte fallet kan annan avdelning bli aktuell.

Négon sdrskild larlingstid finns inte — pd frdgan “hur ling tid be-
hovs” for att bli yrkesarbetare var svaret “tio dr till rutinerad tryckare”.
Under en tiodrsperiod nimndes att 3—4 utbildningstillfillen genom-
fordes for yrkesarbetare.

Nir det géller omséttningen pd folk var den mycket ringa. 97—98
procent av de anstdllda stannar kvar. P4 sextiotalet under expansionen
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fanns en viss rérlighet och pd tio 4r angavs pa rak arm att 10-talet slutat
pa Toppan-fabriken.

Den statliga vidrdepappersfabriken utbildar efter egna behov. En
skola fanns for tekniker och chefer pA mellannivi. Det talades om full-
stindig anstillningstrygghet, men i nista andetag sas att rationalise-
ringar krdvs nir nya metoder och maskiner kommer. D4 méste foreta-
get snacka med facket s att de dr Gverens om t ex omplaceringar, vilket
sker ndr dldre har svdrt anpassa sig till nya uppgifter.

Ett nagot “ojapanskt” rekryteringssitt

P4 Kokoku Seihan uppstod problem nir féretaget dvergav den gamla
tekniken — blyet. Sa ett tiotal blygrafiker flyttade “frivilligt, pa eget
initiativ” till stillen som fortsatte med blyet ... P4 vira envetna frigor
replikerade Mr Ito genom att visa pi ett teknikavtal som stadgade att
foretaget skulle std for alla kostnader i samband med omskolning —
om det "behévdes”. Ovriga 50 blysittare hade omskolats vid Sver-
gingen 82—83.

Vi tyckte nog att KS och Mr Ito var “ojapanska” genom att de upp-
gav sig rekrytera ca 30 procent med erfarenhet till foretaget och 70 pro-
cent utan erfarenhet. D v s i klartext: KS virvade nigra fardiga grafiker
och utbildade resten av behovet. 1988 tog KS in 8 st till utbildning vil-
ket uppgavs vara mdnga. Utbildningstiden skiftade upp till tvd ar for
vissa uppgifter.

Sanbi sdnder ocksd broschyrer till skolor och annonserar efter
“rekryter”, men hade svérigheter f4 limpliga rekryter eftersom ”fore-
taget dr ganska okint”. For japanen betyder anstillning pd ett kint
foretag bade Gkad trygghet och hogre status. Men pd de 150 anstillda
hade ca 5 anstillts sista dret.

“On the job training” dr patentsvaret

Betriffande utbildningen var Vice VDn pa Sanbi Printing svar att fa
raka besked av. De nyanstillda fir instruktionshiften av avdelnings-
cheferna och ett annat sétt &r att hyra in instruktérer for att utbilda folk.
Fotosdttningen och tryckeriet har haft sdna specialister tvd ginger per
ar. Vi fick ocksd ur chefen att det ordnades sirskilda kvinnokurser i
kvinnliga angeldgenheter tva ginger per 4r. Detta kan upplevas posi-
tivt av kvinnorna som far lara ocksd allminna dmnen pd foretaget.

Nir chefen pressades kom slagordet “on the job training” som ett
brev pd posten. Tydligen ar japanska arbetsgivarna (liksom ofta sven-
ska!) livradda for att utbilda personalen i teoretiska &mnen som kriver
externa resurser.

SP hade ett vl utvecklat system for flexibilitet pd anstillningsstyr-
kan genom 30 extraanstillda kvinnor. Till detta kom hemmafruar som
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Kvinnorna pd tryckerierna dterfinns — precis som i Sverige — pd text-
behandlingen. OBS! vinsterhanden pd skifttangenterna.

togs in pa deltid och trdnades upp en manad. D4 kunde avgoras vilka
som dog till jobbet. Dessa trinades tvd manader till och forklarades
duga som underleverantdrer. Men de mdste vara pa foretaget ytterliga-
re sex mdnader. Hade hemmafruarna tills dess utvecklats bra kunde de
fa hyra en maskin och jobba hemma!

Arbetsmiljon har inte sa hog standard

Foretaget med bista arbetsmiljon var vdrdepappersfabriken. Inte sd
markligt med tanke pa kraven kring denna hogkvalificerade produk-
tion. Dér var snyggt och rent kring maskinerna och hyggliga ytor.

Genomgdende ar det annars trangt mellan maskiner och ménniskor.
Ganska smutsigt pd sina hdll — ddlig belysning och ibland ritt sd rérigt
ute pad avdelningarna. Nu ska man komma ihdg att samma férhallan-
den kan patrdffas rdtt ofta i Sverige, framforallt i hetsiga produktions-
avdelningar, sd jaimforelser och snabba slutsatser &r inte att rekom-
mendera. Andd ar upplevelsen att arbetsmiljon pdminner om svenskt
50—60-tal.

Borjar man prata arbetsmiljo uppfattas detta mestadels gilla skydd
pa maskiner och arbete for att forhindra olyckor. Tydligen hade manga
olyckor intrdffat tidigare — inte markligt med tanke pa den hdrda tak-
ten och de trdnga utrymmena. “Tringseln” pa foretagen ar naturligtivs
inte sd konstig sett i ett storre perspektiv dér ytor och lokalkostnader &r
lyxvara, sdrskilt i en storstad som Tokyo. Japanen &r sdkert ocksa van
vid mindre utrymmen. Vanligt &r ocksd att mdnga sitter sida vid sida
— "trdlhav” skulle det heta i Sverige.
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Aven hir fir man inte gldmma att foretagen ar storre, avdelning-
arna flera och att en expansion pigdr av verksamheten i en tid av
mycket goda konjunkturer. Tekniska chefen pd Kokoku Seihan erkin-
de att bristen pa lokaler var foretagets storsta problem.

Toppan hade en sérskild skyddsstyrelse med tva representanter for
facket — tva fran foretaget som tydligen ansvarade for skyddsfragorna.
Ute pd golvet fanns dven skyddsgrupper — uppgavs att det gick ca 10
skyddsarbetande pa 160 anstillda. Forslag till forandringar kunde kom-
ma fran folket p& golvet — fran kvalitetsgrupperna — eller direkt frin
skyddsstyrelsen sjilv. Avdelningscheferna tar upp krav pd dndringar
— tex skydd pd maskinerna med tekniska avdelningen som ser till att
skydden kommer pi plats. Arbetsplatsskadade omplaceras till andra
uppgifter inom fabriken “dar de kan utnyttja sina tidigare erfarenhe-
ter”.

"Egen foretagare” med simsta forutsittningarna

Vissa avdelningar pd Toppans bokbinderi var mycket gammalmodiga i
miljén. Spruckna tragolv pd sina stillen och en stilskodd bred rdnna i
mitten for transporter av pallar och gods. Maskinparken kunde vara
mycket modern men vi sdg ocksd vildigt gamla maskiner. Mérkt och
trdngt, bullrigt. I en ldnga efter viggen stod ett antal skdrmaskiner. Ett
par av dessa var moderna med underldttande liftar, vakumblds och
lyftbord. Ett par maskiner var av dldre typ — sérskilt en sdg dlderdom-
lig ut. Dér stod en man som bdjde sig ner och lyfte arken i jittestStar
fran en pall — skar bunten och sedan lyfte 6ver den till en annan pall.
Allt manuellt. Sig mycket pafrestande ut. Vi frdgade varfor just hans
utrustning var s gammal. Det visade sig dd att han tidigare varit
extraarbetare it Toppan utanfor féretaget. Men fitt méjlighet att hyra
in sig pA foretaget och ta 6ver en skdrmaskin. Ytterligare ndgon av
skdrarna var egen foretagare, men déir var maskinen betydligt moder-
nare. I bokbinderiet utnyttjades ocksd minga extraanstillda — dels
sidana som hade kontrakt pa en viss tid — dels personer som anlitades
sd linge det fanns arbete.

Arbets- och forlyftningsskador var ett okdnt omrdde. Men det var
uppenbart att de extraanstillda fick utféra de sdmsta jobben och anting-
en inte hann utveckla sddana skador eller fick sluta om problem upp-
stod.

Det fanns pausutrymmen pa flera foretag och Toppan hade en kvarts
rast pd formiddagen och eftermiddagen. Drycker och mellanmal fanns
ocksd i de si vanliga automaterna. Tyvérr roker japanerna ohejdat —
ocksd i pausutrymmena. Ett annat problem ar ventileringen. Central-
viarme finns sédllan — inte heller pd foretagen. Svingande varmluft-
flaktar stir lite hir och var. Ofta dr det véldigt varmt i deras nirhet
men kallt borta i hérnorna. Enda platserna med bra temperatur var —
forstds — datorrummen.
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Sanbi Printing — tryckeriet — hade en skyddskommitté som triffa-
des en ging i minaden med lika minga ledaméter fran fack och fore-
tag. Den skotte hygienfrigor och sdkerhet. Inga olyckor hade intriffat pd
lang tid. Detta styrktes ocksd av tavlor ute pd avdelningarna. En pi
tryckeriet visade att ingen olycka intriffat dir pd mer 4n ett 4r.

En orsak till att skyddsverksamhet inte utvecklats sdrskilt dr sikert
att problemen i arbetsmiljon ocksd diskuteras i kvalitetsgrupperna,
vilkas uppgift det ar att foresla allehanda forbéttringar.

Ute pd Toppans avdelningar for etsning och plitframstillning fore-
kom kemikalier i 6ppna kar. Hir och var droppade det av vitskor
ldngs golven i sma rinnilar. Men ett medvetande fanns om problemen
och genomgédende soktes miljovanligare typer av kemikalier. Vi fick
ocksd demonstrerat etiketter med innehallsférteckningar enligt statliga
bestimmelser. Fuktvatten till tryckpressarna koptes i extrakt fran leve-
rantérer och spaddes ut pa foretagen.

Sjukdom och pension

Toppan betalade alla former av behandling vid sjukdom foér de anstall-
da utom vissa specialbehandlingar. P4 varje fabrik fanns doktor och
sjukskoterskor stationerade.

Vid sjukdom erhdlls 65 procent av 16nen fran den statliga sjukfor-
sdkringen i upp till 20 médnaders tid.

Pensioneringen sker vid 60 ir. Nividn pd pensionsbeloppet beror pa
de inbetalningar som gjorts pd forsikringen. Den som jobbat 25 &r eller
mer erhédller pd Toppan 35 manadsléner i avgingsvederlag.

Arbetsloshet

Statistiskt sett har Japan lig arbetsloshet — pa ndgot dver en procent.
Men de som inte har bostad och arbete dr utanfér systemet och
registreras inte, varfor alla uppgifter blir osdkra. Vi sdg tex flera "A-
lagare” i parker och i tunnelbanan.

Ersdttningen frdn statliga A-kassan var beroende pd dlder och antal
anstéllningsdr. Ersattningen varierade frin 2 500—7 500 yen per dag.

Intressant anvindning av informationsteknologin pa Sanbi

Sanbi Printing ansdgs ha en avancerad anvindning av ny teknik och
datorisering. Ett administrativt IBM system 38 anvindes for forsilj-
ningsprognoser, fordelning av vinsten, bokforing, fakturering, 15ne-
betalning, men ocksd for bokning av genomgéngen utbildning per
anstilld.
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Sanbi Printings stolthet — det datoriserade planeringsystemet.

Pa foretaget fanns ocksa ett sarskilt produktionsplaneringssystem
IBM 5295 som utnyttjades for planering av produktionen, kalkyler och
uppfoljningar. Tryckarna limnade t ex mycket detaljerade uppgifter
skriftligt pd tidrapporter, om anvind tid, fordelning av intagning,
vintetid, makulatur, driftstopp, antal platar, papper, firg, osv.

P4 kontoret matades dessa siffror sedan in i systemet och samman-
stdllningar kordes ut for jamforelser planering—utfall. Varje jobb,
varje maskin kan sedan jaimforas med siffran 100 som ar det normera-
de utfallet. An s& linge fyller tryckarna i en rapport fér hand — vi har
redan datoriserade system for detta i Europa dédr knapptryckningar
registrerar olika moment i arbetet. Sidant system har inte Sanbi, men &
andra sidan dr uppfdljningen mer noggrann och detaljerad an vi
ndgonsin sett.

Den listige VDn pd Sanbi Printing hade ocksa sitt eget system for
kvalitetscirklar, &ven om det hette nigot annat. Over 25 cirklar i bide
viktiga och mer triviala dmnen. Allt frdn svinn i produkterna till
gymnastik for ej fast anstéllda fanns pad programmet. P4 fritiden forstds.
Personalen vdvdes in i ldngtidsplanen och ndr den var antagen fanns
en skyldighet hos alla att uppfylla milen. Langtidsplanen &r pa 10 4&r,
som delas in i perioder pd 3 eller 4 ar. 1989 var forsta dret i en 3-drig
mellanperiod. Denna 3-drsplan har en marknadsstrategisk inriktning.
Regelbundet gavs information pd utskrifter frdn datorn pd utfallet till
personalen. Hir gdllde det att hinga med for personalen och forsta att
hojda l6ner och 6kad bonus krévde att vinstnivdn holls uppe.
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Teknik och utrustning

Genomgdende var utrustningen modern och till stor del av senaste
modellerna. Dir pdminde strukturen mycket om svenska férhillan-
den. Det betyder en blandning av ndgot dldre och ny eller helt ny
utrustning. Japanerna har mycket noggrann planering och utnyttjar
maskinparken optimalt. Det ir inte riktigt samma slit-o-sling-mentali-
tet som i Skandinavien. T ex dr avskrivningstiden sju ir pd maskiner
for sdttning och repro — mot ca fem i Sverige. I sitterier fanns en del
metallteknik kvar — likasd var det ofta en skon blandning av nyare
och dldre system pd sitterierna. Troligen beror detta pd att sprket kan
gora inldrningstider lingre, varfor man inte girna slinger ut maski-
nerna utan vidare. Tryckpressarna var oftast av japanska fabrikat —
Mitsubishi Litopia for rull-pressar och Komori i arkoffset. Men vi sig
ocksd Heidelberg Speedmaster pd Toppan i ndgot ex och pa Sanbi i
dominerande antal. Svenska Solna tryckpressar var kidnda, dven om vi
inte sig ndgra. P4 reprosidan lade vi mairke till att planscanners kom-
mer starkt — inte minst beroende pi att japanerna ér virldsledande pa
den marknaden. P4 Kokoku Seihan fanns flera av maérket Fuji, tid-
ningsforetaget anvinde Dainippon Scanica.

Toppan hade en sarskild avdelning med israeliska Scitex bildsystem
och pd andra avdelningar flera engelska Crosfield Magnascan. Tekniska
chefen pa Seihan limnade en uppgift om ca 400 system for bildfram-
stillning i Japan, varav hilften av Scitex fabrikat. Sjilv anvinde han
ett system fridn Dainippon. P4 frigan om man féredrog japanskt av
patriotiska skil svarade han att det helt berodde pd kostnaderna. Nyli-
gen hade yenens virde stigit i forhdllande till andra valutor och da
skulle han handla utlindskt. Sidkert var detta svar sant med hinsyn till
att icke-japansk utrustning var vanlig. Tendensen var densamma i
sitterierna. Mest japanskt pd inmatningssidan, men varldsmiérkena for
sjdlva exponeringen: Linotype, Hell och Autologic.

En intressant iakttagelse var den utbredda anvindningen av sarskil-
da maskiner for rubrikframstéllning av inhemska fabrikaten Morisawa
och Shaken. Morisawa fanns i en helt ny modell kallad Robo 15XYII
med en mingd finesser. Sdttaren forde ett rorligt bord med tecknen
mot en markdr, varpd en knapptryckning utldste operationen. Maski-
nen var dock digital, varfor det inte rérde sig om nigon stilskiva —
som de dldre modellerna hade. Troligen forloras inte s mycket tid pad
att fora en ljuspenna, eller en markér, mot ett japanskt tecken, gente-
mot att sld ner detsamma pé en klaviatur eftersom ett tecken ger hela
ord eller begrepp i bdda alternativen.

P4 klaviaturerna fanns ofta upp till atta olika skifttangenter i grupp
varfor sdttaren arbetade med vinster hand pa skiftet och héger hand pa
klaviaturen. Upp till ca 3 500 tecken i timmen var vanlig prestation. D4
ska vi komma ihdg att ett japanskt kanjitecken representerar hela ord.
Kanjin kompletteras med ett eget alfabet. Japanen kan vilja pa att
skriva ut text med kanji eller helt anvinda alfabetet. Det sistnimnda
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blir dock enligt japanen omstédndligt och larvigt. I verkligheten an-
véands blandning av kanji och alfabettecken dir kanji “fylls ut” av alfa-
betet. Tidningar och manga trycksaker har teckenraderna pa hojdled,
alitsd vertikalt, i stéllet for som vi pd horisontal rad. Sana texter lises
uppifran hoger och ned, s till nédsta kolumn till vinster lingst upp och
s& vidare. Lisningen av trycksaken borjar lingst bak och slutet dr alltsd
pa var forstasida. Det forekom ocksd ombrytning pa sirskilda ombryt-
ningsskdrmar med ljuspennor. Herrar redaktdrer verkar vara lika
flitiga att dndra i texter som hir. Den blockliknande texten limpar sig
tydligen ganska bra for ombrytning pd skiarm.

Arbetsorganisation och bemanning med intressanta inslag

Arbetsorganisationen avvek inte i hogre grad frén nordisk i trycke-
rierna. Arbetsdelningen ir nagot starkare, beroende pd uppdelningen i
A- och B-lag vid framstillningen. Man férsoker uppenbarligen stycka
sonder processerna for att kunna anvidnda si billig arbetskraft som
mojligt pd olika moment. Mest framtradande var detta i sétterier och
bokbinderiet p& Toppan. P4 sétterierna liggs jobben ofta ut till hemma-
fruar eller utfors av deltidare. P4 Sanbi var facket missnéjt med att
foretaget tagit in kinesiska studenter som jobbade i ett utbytessystem.

I tryckeriet pd Toppan bemannades arkpressarna av tva tryckare och
en assistent per tvd pressar. "Bitrddet” alternerade mellan pressarna.
Sanbi hade tre man pa varje press. I en av deras presshallar sig vi en
intagning i en Speedmaster som tog 9 minuter. D jobbade tryckarna
mycket intensivt. En slog for den nya upplagan medan den andra
tryckaren kérde bort gamla upplagan och bytte plat. Uppgavs att en fyr-
fargare tog ca 15 min i intagning. Hir lg fuktverken centralt mellan
pressarna. En poidng var att tryckaren hade godkidnnandeansvar —
d vs ingen férman besdg forstatrycket. Makulaturen lig pd ca 20 ark i
svartvitt och 50—60 i fyrfirgspressarna, per upplaga, vilket ir en
mycket lag siffra.

Japanerna kopierar mycket i dagsljus pd de nya filmtyper som nu
finns for detta. Jobbet utférdes pd avdelningar, dir enbart kopiering
foretogs. Fabrikaten var genomgiende Fuji och litet Konica. Vi sig
Kodak och Du Pont, men inte i ndgon storre frekvens. PA flera foretag
anvindes CAD-utrustningar for att rita upp en noggrann layout pa
sidan och maskbegrédnsningar. Denna layout lagrades pa en diskett som
kunde anvéndas for att skdra masker i folier. Nar det gillde integration
av arbetsprocessen stod man tydligen i begrepp att datorlagra layouter
vidare i processen for bild- och textmontaget. Vi sdg dock mycket
manuellt textmontage. Bilderna kdrdes genomgaende i bildsystem och
scanners. Arbetsrotation var aktuellt pi fargscannersidan hos Toppan.
Efter uppldrning — vidareutbildning i de nya systemen fanns en plan
att rotera pd stationerna ett halvdr i taget. Dar fanns ocks3 (pd envetna
fragor) problem med fargskirmsarbete. Det hade observerats att detta
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Intagning i Heidelberg Speedmaster-press pi 9 min. Japanerna kan
verkligen jobbet!

var anstrangande. Frdgan skulle tas upp for diskussioner. Annars
hérde vi inte talas om ndgra problem med skdrmarna.

Fackliga forhallanden

Toppan Printing Labor Union. Har 8 500 medlemmar vilket &r 80 pro-
cent av de anstdllda. Etablerat 1945 i Tokyo. Arbetare, tjinsteman och
chefer pé ldgre nivder dr medlemmar. TPLU styrs av en styrelse pa 22
ledaméter — varav 11 arbetar pd heltid med fackliga frdgor. De kan
ocksd anlita kontorsflickor inom Toppan. P4 fackets huvudkontor i
Taito, Tokyo, arbetade ordféranden Mr Isamu Kato samt tvd andra
ombudsmén plus tvd kontorsanstillda. Detta fack hade ocksa ytterli-
gare ett kontor i Tokyo samt ett i Osaka. Budgeten per ar lag pd 4 milj
yen som finansierades av avgifter frin medlemmarna pa 2 procent.

Mr Kato uppgav att det fanns ett kollektivavtal med Toppan. En
annan viktig sak dr att ombudsméinnen kan dtervdnda till Toppan.
Kunde antagligen bli aktuellt ifall ombudsménnen skulle bli utbytta.

All Printing Labour Union organiserar anstillda pa finansdeparte-
mentets fabriker for framstéllning av vardepapper och darmed for-
bunda verksamheter. Har ca 7 000 medlemmar pd atta fabriker runt
Japan. Pd vissa av dessa framstills forutom vardetryck ocksd papperet
och fargen. Avgifterna ligger pd 3 procent av manadslénerna. APLU far
inte forhandla om l6nerna, detta skots av centralt statliga rad.
Milj6fragor och utbildning diskuteras mycket. Den fackliga verksam-
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heten baseras mycket pa diskussionsgrupper om 10—15 personer som
utser en gruppledare. Centrala facket sinder ofta ut enkiter for att hora
uppfattningarna i olika fragor.

Gruppledarna sammanfattar fabriksmedlemmarnas uppfattning och
kallas tvd ganger per 4r till méte i representantskapet for APLU. Dér tas
dven upp lonekrav som fors vidare till den statliga instansen. Repska-
pet mots i Tokyo. P4 huvudkontoret arbetar dtta fackliga ledare samt
tvad sekretare for sdrskilda omrdden och sex kontorister. P4 fabrikerna
finns en styrelse pd 14 personer, varav tvd avlonas direkt av facket + en
kontorsflicka. En facklig utbildning férekom med tva veckors “lager”
for utvalda medlemmar.

Zenin Soren heter ett litet forbund med ca 7 000 medlemmar. Vi
triffade Mr Teruo Tsukidate. Har en regional och lokal organisation
over hela Japan. Allierade med flera fack inom grafiska som ar Gst-
statsorienterade. Forsig oss med bl a statistik och uppgifter.

Kommentarer fran grafiska gruppen

Den goda ordningen pd allt i Japan imponerar. Rent och snyggt och ett
fint bem&tande. Den hdga kvaliteten pd grafiska produkter dr ocksa
utmarkande, Foretagen har en mycket utmejslad marknadsféring och
strategi — t ex dr firgproviryck pd upplagans papper standard. I Sverige
ndjer sej kunderna ofta med provkopior pa glittad plast av trycksaken,
vilket inte ger samma realistiska bedémning.

Tekniknivdn pdminner mycket om svensk och visterlindsk, dven
om det finns stora nivaskillnader, ocksd inom samma foretag. Dar det
finns billig arbetskraft att tillgd, i form av tex inhyrda extraarbetare,
behdlls gammal utrustning.

Situationen inom japansk grafisk industri dr beldgg for att anvidnd-
ningen av informationsteknologin dr global. Samma internationella
fabrikat pd utrustningar, ganska likartad arbetsorganisation, kanske
ndgot hogre bemanning, lingre driven specialisering.

Arbetsmiljon simre

Arbetsmiljén var klart simre dn vintat mot bakgrund av teknikstan-
darden. 60-talsnivd &r rétta ordet. Tringt, bullrigt, drag, vixlande tem-
peratur, déliga arbetsstillningar. Inrikiningen &r helt pa att bekdmpa
olycksfall och ha skydd p4 maskinerna.

Men japanerna &r lyhorda och lyssnar ingdende pa utlindska erfa-
renheter, si det kan vara en tidsfriga innan férhallandena bittras for
arbetsstillningar, arbetsinnehdll m m. Positivt var att minga foretag
hade pausgymnastik inférd, bl a genom bandinspelningar p4 hogtalare.
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Fackliga forhillanden

Facket har enligt svenska matt litet inflytande. A andra sidan tycks de
flesta vara organiserade dér facket verkligen @r inne. Men bunden-
heten till foretaget ar stor. Ndgra avgorande forbattringar for inflytan-
det kan inte ske férrdn det patriarkaliska monstret bryts upp.

Japanska foretagsledare ar betydligt smartare &n sina vasterlandska
kolleger. Den tuffa framtoningen hir betyder att en féretagsledare som
sparkar folk anses framgangsrik. I Japan sker rationaliseringarna inte
alls med samma buller och bdng utan personalen vivs in i besluten via
kvalitetscirklar och en stindig paverkan i arbetet.

En japansk VD sa att pd hans foretag rddde “likabestimmande” —
observera skillnaden mot virt svenska medbestimmande. Arbetarna
och facket bibringas dvertygelsen att de har lika bestimmanderitt efter-
som diskussionen innan beslut dr bred och djup. Investeringar, om-
organisationer och foretagens malsittningar ir genom japansk concen-
sus vil forankrade.

Japanerna dr ocksd uthdlligt ldngsiktiga och inte lika trendkénsliga
som vasterldndska foretagsstrateger tenderar att vara. Det skapar trygg-
het och framtidstro i foretagen. And4 &r systemet inte statiskt, om
ndgot inte fungerar kan facket begira dndringar och det lit som juste-
ringar kan foretas. Det finns alltsd manga positiva drag ute i arbetslivet,
men tyvarr sker allt pd féretagens villkor.

Overraskande nog stétte vi pd médnga japaner som var direkta mot-
stdndare till den hirda rationaliseringstakten och teknikinférandet. P4
ett foretag bad fackordfoéranden oss att beratta for det svenska folket hur
nedtryckta japanska arbetare ir. Skandinavien ses allmint som ett
monster for samhallsutveckling och forhdllanden i arbetslivet. Nan-
ting att tdnka pd for de som ivrar for japanska metoder pd svensk
arbetsmarknad.

On the job training

Alla fragor om utbildningen besvarades prompt med “on the job
training!” Ibland ndstan med en aggressiv biton fran arbetsgivarna.
Pressen ar hdrd att arbetarna ska lira sej jobbet samtidigt som produk-
tionen halls uppe. Vi kunde inte formirka ndgon mer utvecklad fort-
bildning 4n den som i stort sett ges i hdr i Sverige. A andra sidan gar
den japanska kompetensen inte sas att mdta i termer av antalet
lektionstimmar, dmnen, instruktdrer osv. 54 gir det inte till.

Fortbildningen dr helt enkelt invdvd i arbetet genom cirklar, ut-
vecklingssamtal, stimulans till enskild karridr via 6kat kunnande,
forslagsverksamhet m m. Samtidigt fick vi klart for oss att japanska
foretag i grafiska branschen precis som i Sverige méste sinda grafiska
operatdrer till leverantdren nir nya komplicerade system inkopts till
arbetsplatsen. T o m antalet dagar stimde Gverens!
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Men lika lite som i Sverige finns lusten att sinda yrkesarbetare pa
kurser utanfér huset. Precis som hir dr motstdndet hirt fran arbets-
givarna sd fort utbildningen kostar nidgot och krdver 6kad bemanning.
Den stora fordelen for japanska arbetsgivare gentemot svenska kolleger
ar naturligtvis det hipnadsvickande forhdllandet att de kan halla kvar
folk pd arbetsplatsen, under fritid, icke betald, for att de ska utbilda sej i
arbetet! Kostar ingenting, stor inte den dagliga produktionen.

Hemligheten med den hoga japanska produktkvaliteten dr bla “on
the job training” men det ska inte dversdttas ordagrant utan mer med
“utbildning i jobbet”, som sker s a s i flykten.

Japanerna sldr sig l6sa

Grafiska gruppen inbjdds till ett party pd All Printing Labour Union.
Mycket trevligt. Gdende bord med japanska specialiteter. Téank er
svenska fackforeningsmin med tolkar som méots av 30 japaner som
star upp och appldderar under banderollen “Welcome LO”. Den svarta
konstens briédraskap betyder omedelbar gemenskap Gver hela virlden.
Tal, gdvor och gengdvor. Den japanska gistfriheten dr generds och
nyfikenheten pd utlinningar fortfarande stor. Slutligen fick vi tiga ut
under en portal av uppstrackta armar — ett japanskt hedersbevis.



4 Handeln

Handelsgruppen bestod av Tore Jénsson, Handels, Larry Aberg, LO-
skolan och Margareta Svahn, LO och tolken Machiko Johansson.

Gruppen besikte foretagen:

e Seibu-Credit, Seibu-koncernen, Tokyo
® Marui, varuhuskoncernen, Tokyo

Den fackliga organisationen som besiktes var:

e Japan Federation of Commercial Workers Unions

Japansk detaljhandel

Néstan 99 procent av alla butiker i Japan ar butiker med en forsalj-
ningsyta mindre dn 50 kv (500 kvadratfot). Det finns 20 000 butiker
med en yta som dr storre dn 50 kvm. Siledes bestir japanska detaljhan-
del till 6vervidgande del av smd butiker utan anstdllda, som skots av
dgaren och dennes familj. Den tekniska utrustningen i dessa butiker
inskrinker sig minga ginger till enbart papper och penna, kulram eller
nigon enklare mekanisk kassautrustning. Vart studiebesok inskrénkte
sig givetvis till att studera tekniken i de stora butikerna.

De anstillda inom handeln organiseras fackligt av JUC (Japan Fede-
ration of Commercial Workers Unions), som &r anslutet till den priva-
ta sektorn av RENGO. Forbundet har 140 000 medlemmar vilket mot-
svarar 27,4 procent av alla organiserbara inom handeln.

Seibu-koncernen

Koncernen bestdr av olika verksamhetsgrenar som detaljhandel,
hotell, restauranger, livsmedelsindustri, kreditgivning, transport och
forsikring. Koncernen &r Japans stdrsta med 129 000 anstéllda 1989 och
med en omséttning 1988 pa 154 miljarder kronor.

Koncernens ursprung sdker sig 50 ar tillbaka i tiden. Direkt efter
kriget lyckades Mr Tsutsumi att kopa mark inom omrddet Ikeburo och
startade verksamheten med att bygga ett mdbelvaruhus. Efter kriget
fanns det stora behov att bygga upp sdvil privata bostider som en
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fungerande infrastruktur for samhillet i stort. Dirfor satsade Mr
Tsutsumi pengar dven i att bygga upp byggnadsféretag samt jarnvigen.

For 25 ar sedan avled Mr Tsutsumi och hans bidda sdner évertog
verksamheten. Den stora expansionsperioden skedde under 1960-talet
da samhillsekonomin var expansiv och behovet av att ersitta det som
gétt forlorat i kriget fortfarande var stort.

Koncernen bestdr idag av 124 olika féretag. Inom koncernen finns
idag 3 000 varuhus. Inom denna sektor dr Tokyu stdrsta konkurrent.
For 30 ar sedan var Seibu och Tokyu ungefir lika stora pd varuhus-
sidan men idag dr Seibu dubbelt s4 stor som Tokyu pd denna sektor.

Inom hotellverksamheten har man nyligen kopt in Inter-S koncer-
nen och har hirigenom fatt hotell i 47 ldnder, déribland &dven i Sverige.
Strategin bakom detta foretagsforvirv ar att inom varje hotell dven
starta butiker och pd detta sitt kunna expandera utomlands dven inom
detaljhandelssektorn.

Seibu-Credit

Ar ett foretag i gruppen som utvecklats frin det ursprungliga mobel-
varuhuset som byggdes 1946 i Ikeburo. Mdblerna sdldes nastan uteslu-
tande p4 kredit. Darfor byggdes tidigt upp en administrativ apparat for
att hantera denna verksamhet. Varuhuset var i bérjan ganska litet med
ca 200 anstillda. Foretaget hette di Midoria. Ar 1951 hade verksamhe-
ten utdkats och bestod av fyra liknande varuhus. Expansionen fortsatte
under samhillsekonomins tillvixt under 1960-talet. Ar 1965 hade fére-
taget 45 varuhus i hela Japan med merpart av sin forséljning p4 kredit.

Under 1970-talet stagnerade ekonomin, vilket medforde att Midoria
fick konkurrens frdn andra foretag som sysslade med kreditférsiljning.
Ar 1976 gick Midoria in i Seibu-gruppen. Ar 1980 andrade foretaget
namn till Seibu-Credit.

Kreditkortsverksamheten stiller héga
krav pa telematik och datorisering

I bdrjan hade man ett kreditkort for varje typ av foretag. Under 1980
gjorde man korten anvindbara i alla typer av foretag genom att ansluta
dessa till VISA och MASTER CARD. Seibu-Credit ger idag ut 6 300 000
kreditkort.

Det administrativa systemet ir uppbyggt for att klara av 10 miljoner
kredittagare. For att lagra alla uppgifter har man en minneskapacitet i
sin dataanldggning pa 140 gigabytes som hanteras av FUJI- och
Amdahl-datorer.

For framtiden ser man som det storsta problemet att kunna dimen-
sionera sin datakapacitet for att klara av dels ett 6kat antal kredittagare
dels dkade krav pd servicefunktioner frin systemet till kunderna.
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Varje kép som gjorts med kreditkort registreras i datorn och i sin for-
sdljningsverksamhet utnyttjar sedan varuhusen registren till selektiv
direktreklam. En verksamhet som ej ifrdgasitts i samhillet.

For att tiligodose 6nskemdlen om ekonomisk rddgivning till sina
kunder planerar foretaget att utnyttja datorer med artificiell intelligens
(AI). Inom en tidsperiod av ca fem 4r riknar man med att ha tagit tek-
niken i bruk for denna verksamhet.

Vi fick besdka en arbetsplats pd Seibu-Credits huvudkontor, dir man
med bildskdrmars hjilp registrerade nya kontokortsinnehavare. Som
anstilld maste man forst vinja sig vid de tekniska hanteringarna i sys-
temet. De anstillda méste forstd processen for att anses vara kunniga
nog och mot den bakgrunden har de méjligheten ligga fram synpunk-
ter som kan leda till forbéttringar eller justeringar.

Varje &r avsitts tid och resurser for systemutveckling.

Négot speciellt beloningssystem (forslagsverksamhet) finns inte.
Den som lagger ett forslag som leder till utveckling och forbattring av
datasystemet fir diremot en hogre status inom féretaget.

Anstillningsvillkor

Anstillningsvillkoren inom Seibu visar pd stora skillnader mellan den
som innehar en fast anstillning och en som ér deltidsanstilld. Den
deltidsanstillde har en simre l6neniva och I6neutveckling 4n den som
har en fast anstillningsform. Den heltidsanstillde fir tillgodogora sig
samtliga formaner som finns inom foretaget och hamnar dessutom i
livstidssystemet.

Deltidsanstéllda ar oftast hemmafruar eller universitetsstuderande.

Endast 50 procent av de deltidsanstillda tillhor facket. Facket arbetar
inte aktivt for att 6ka anslutningsgraden hos de deltidsanstillda. Dar-
emot ansluts heltidare automatiskt till den fackliga organisationen i
och med anstillningen. Inflytande i foretaget utdvas via den fackliga
organisationen som enligt egna uppgifter anser sig ha en stor makt.

Inplacering i 16n sker efter en dldersskala dir kvalifikation, social
situation m m avgor och styr.

Arbetsorganisation

Seibu har en traditionell uppbyggnad av arbetsorganisationen med
huvudsakligen mién i ledande stillning. Kvinnorna ar oftast under-
stillda arbetare med farre méjligheter till pdverkan. En utveckling av
arbetsorganisationen diskuterades inte bland de anstillda.

Ett arbetspass dr en timme f6ljd av 10 minuters paus. Pausutrym-
men finns att tillgd. Vid uppstart av arbetsdagen p4 morgonen genom-
fors en pausgymnastik for samtliga.

Utveckling av beslutsnivéer diskuteras ej bland de anstilida.
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Arbetsinnehall

Vid Seibu-Credit och den arbetsplats vi besdkte fanns terminalarbete
med smd mojligheter for den anstéllde till rotation i sitt arbete. Lasta
arbetsmoment med liten pdverkan av beslut. Det planerades inte
ndgon utveckling som kan leda till forbéttringar. Den anstillde kan
diremot ligga forslag till forindringar som behandlas hdgre upp i
Seibus organisation. Forslagen limnas till arbetsledningen.

Arbetsmiljs

Problem finns for den anstillde med irritation i 6gonen i samband
med bildskirmsarbete. Dessa problem 10stes senare efter pdtryckningar
fran Seibu-facket. Filter inkoptes. Det uppgavs inte finnas nigra pro-
blem med belastningsskador och ingen debatt férekom om de problem
som ldsta arbetsmoment kunde innebara. Bildskirmarna ansdgs fran
bdda parter inte ha s hog strdlningsgrad att man kunde peka pa ndgra
problem i frigan. Strilningen var inte mitt eller kartlagd. Bildskéarms-
problem ansdgs frimst beréra 6gon—synergonomi.

Hilsokontroller gors av samtliga anstillda. FHV-organisation finns
dér flera foretag gemensamt bekostar en vdrdcentral. Dit hdnvisas de
anstdllda. Besdk hos vdrdcentralen fir de anstillda gora pa ledig dag
eller under semester. Foretaget bekostar ej tiden som tas i ansprdk.
Ingen egentlig organiserad skyddsverksamhet forekommer. Facket vid
Seibu genomf6r en form av miljdundersdkning ca en gdng vartannat
r. Arbetsgivaren och facket diskuterar gemensamt 16sningar till upp-
komna problem.

Vi fick besoka ett av Seibus varuhus som var ett 14-vdningars varu-
hus, dér varje vdningsplan var 150 meter lingt och 75 meter brett.
Merparten av forséljningen skedde genom att foretag utifrdn hyrde in
sig permanent i varuhuset och sjilva stod for forsiljningen. Totalt
fanns det 10 000 anstillda i varuhuset.

Vid varuhuset fick vi méjligheten att préva det system som Seibu
hade. Den dataregistrering som vi testade fungerade ej pd grund av ett
tekniskt fel. Situationen blev mycket intressant d4 de anstillda vid
vaningsplanet sjidlva skulle atgirda felet.

Forst kom en kvinnlig anstilld men hon gick bet. Hon himtade tvé
till som plockade sonder den tekniska apparaten allt under iskidan
frdn dels oss bestkare, dels chefen for tekniken. De klarade faktiskt av
sin uppgift, vilket visade pa att utbildningsdelen fungerat inom service
och underhill.

Négon egentlig personalminskning kunde inte ses. Personaltitheten
var god och instillningen serviceinriktad for att tillfredsstilla kundens
behov och 6nskningar.
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2 Kreditupplysnings-
foretag

CAT 30903081/
{CREDIT ACCOUNT
NAL]

100 CRT

Centrallager

Maruis avancerade centrala datasystem.

Varuhuskedjan Marui

Foretaget grundades 1930 och bdrjade som en butik fér avbetalningskdp
inom mébelbranschen och klddbranschen. Den stora expansionen for
kedjan skedde under 1960-talet.

Foretaget har 1988 33 varuhus i Tokyo-omrddet. Det finns 10 470
anstillda, varav 9000 ir livstidsanstdllda och 1 470 visstidsanstallda
med kontrakterade anstillningstider pd tre mdnader. Man hade en for-
sdljning pd varuhusen 1988 for 21,5 miljarder kronor medan den totala
intdkten for foretaget 1988 var 23,4 miljarder kronor. Bruttovinsten var
8,7 miljarder och nettovinsten 2,3 miljarder kronor. Den sammanlagda
forsiljningsytan var 301 440 kvm.

Nya varuhus forsoker foretaget etablera vid stora trafikknutar typ
tunnelbanestationer och jirnvégsstationer. Den kundgrupp som fore-
taget i forsta hand vinder sig till dr i dldersgruppen 20—30 4r, som i
Japan &r en kopstark grupp dé flertalet ungdomar &nnu bor kvar hem-
ma trots att de arbetar och tjdnar egna pengar.
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Telematik och informationsteknologi pa hdgsta niva

Marui har centralt IBM 3090/3081/H8670 i kombination med Tandem-
datorer med en sammanlagd minneskapacitet av 300 gigabyte med CPU
38 Mips. Arligen hanteras totalt ca 120 miljoner transaktioner med i
genomsnitt ca 38 st per sekund. Totalt finns 6 000 anslutningar till det
centrala datasystemet som ser ut enligt illustration.

Foretaget anser sig ha hog nivd pa sin kundinformation men beho-
ver bittra pd sitt system for varuinformation. I datasystemet har foreta-
get satsat 210 miljoner kronor. Marui har ett speciellt kontrakt med
televerket om nyttjande av on-line-system via fast linje. Kostnaden foér
denna ar 6,5 miljoner kronor per ar.

Datasystemet férnyas hela tiden for att féretaget skall vara minst lika
lingt framme som konkurrenterna. D4 vi frdgade om de anstdllda far
vara med och pdverka vilken strategi for datautvecklingen som foreta-
get skall vilja, fick vi till svar att de anstillda fir vara med och pdverka
utvecklingen av t ex varulappar med EAN-koden eller utseendet pd en
bildskdrms-layout.

P4 varje avdelning i varuhusen finns utvecklingsgrupper dir de
anstillda kan ldmna forslag till framtida forindringar. Forslagen beld-
nas ej utan forslagsstéllaren kan rikna med en framtida befordran om
forslaget ar tillrackligt bra.

Anstillningsvillkoren

Marui har totalt 10 470 anstillda, varav 9 000 ar livstidsanstillda och
1470 &r visstidsanstdllda med anstillningskontrakt som varar i tre
manader. Om det fortfarande finns jobb efter tre manader fornyas kon-
trakten fér en tremanadersperiod. Arbetstiden dr 7 timmar och 43
minuter per dag. Med 112 lediga dagar per ar (inkluderande 12 semes-
terdagar pd sommaren och 12 semesterdagar pd vintern) ger detta en
drsarbetstid pa 1952,5 timmar. Férsta anstillningsdret dr fem semester-
dagar betalda. Dérefter 6kas antalet betalda semesterdagar med 1 dag per
anstillningsr, dock max 20 betalda dagar. Vid brollop erhilles fem
betalda fridagar. Barnledighet beviljas modern med 10 veckor fére och
10 veckor efter barnets fodelse. Av dessa 20 veckor, betalas genom en
speciell egen sjukforsdkring som Marui har, sex veckor foére och &tta
veckor efter barnets fédelse en 16n som uppgér till 60 procent av ordi-
narie 16n. Ovriga veckor ar helt obetalda. Barnets fader har ritt till tva
betalda dagar vid fodelsen.

Vid sjukdom erhdlles full 16n under de tre forsta manaderna. Har-
efter reduceras erséttningen till 60 procent av ordinarie 16n under
foljande sex ménader. Slutligen Gvertar en speciell forsikring som
foretaget tecknat, betalningsansvaret under en 15-arsperiod, dir ersitt-
ningen uppgdr till 36 procent av ordinarie 16n.
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Suparvson

Rark T Maragomendt

Sammanstilining pd Marui-fackets medlemmar. M=miin, F=kvinnor.
Diagrammet lingst upp handlar om dldersférdelning, tdrtan till hoger
konsfordelning. Diagrammet lingst ner utvisar befattningsfordelning-
en min—kvinnor. Befattning upp till 4 dr vanliga anstillda, 5—6
arbetsledare och 7 foretagsledningen. Strecket till hoger utvisar antalet
anstillda pd Marui, med dlder, procentuell fordelning midn—kvinnor.

Personal anstills vid foretaget och ej till ndgon speciell funktion.
Efter genomgingen introduktionsutbildning under sex manader som
genomfors vid Maruis egen skola placeras den anstdllde pad funktion
inom foretaget. PA samma arbetsuppgift kvarstannar anstidllda endast
tva ar, varefter den anstéillde placeras pa en ny arbetsuppgift. Foretaget
anser att de anstéllda efter tva 4r ej kan vidareutveckla sina arbetsupp-
gifter, da det efter denna tidsrymd gétt slentrian i arbetet. Férst pd en ny
arbetsuppgift kan den anstéllde férnya sig och utveckla den nya arbets-
uppgiften. Denna policy tillimpas dock inte p& dataavdelningen.

Av vidstdende diagram, som visar antalet anstdllda i juni 1987,
framgar klart och tydligt att de mest kvalificerade arbetsuppgifterna ar
besatta av min.
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Detta forhdllande avspeglas sedan ocksd i att den genomsnittliga
16nen for kvinnor dr 70 procent av genomsnittslénen for mén.

Lonen dr fast och féljer en kurva som tar hénsyn till forsorjnings-
bérda och dlder. Utdver denna baslon utgér tilligg for mer kvalifice-
rade arbetsuppgifter. Som en extra minadslén utgdr sedan en bonus
som ir de anstélldas del i foretagets uppnddda vinst. Storleken pd den
extra manadslonen varierar med foretagets vinst.

Loneskillnader p& upp till 100 procent kan férekomma mellan
mindre och hogt kvalificerade arbetsuppgifter. Lonelédget ar dubbelt sa
hégt pd Marui i Tokyo-omrédet, i forhdllande till foretag etablerade i
andra delar av Japan.

Genomsnittslonen per ar for en 28-dring var 1989 6 miljoner yen och
for en 40-dring med kvalificerad tjinst 12 miljoner yen.

Lagerfunktionen

Centrallagret for Marui dr uppbyggt som skissen visar med angivna
funktioner.

g
%E g = 31 fack (ett per varuhus)
§ E. g Avpiende gods

@ o
i

Reklamation

Reparations-

verkstad

Layout pd Maruis centrallager.

Den totala lagerytan &r ca 25 000 kvm. Den huvudsakliga funktionen
dr att sortera inkommande gods, som av leverantéren dr mirkt med
varuhusnummer, till respektive varuhus for daglig leverans. Det in-
kommande godset transporteras via ett transportband med tippskivor
till respektive varuhusfack. Signalerna till vilket fack som tippskivan
skall "tippa” respektive gods ges manuellt genom avlisning av varu-
husnumret som leverantren genom en vit lapp med nummer pi
anbringat pd godset. Liknande system anvindes hos exempelvis Ellos i
Sverige. PA Marui ges signalerna av datasystem, som optiskt avliser ca
6 000 gods per dag, vilket dagligen transporteras med hjilp av 120 last-
bilar ut till respektive varuhus. Mer skrymmande gods som mébler etc
direktlevereras till respektive varuhus.
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For att ge kunderna en snabb service itog sig lagret genom egen
reparationsverkstad att reparera felaktiga varor fran varuhusen.

Totalt fanns 71 anstéllda vid lagret varav 34 var visstidsanstillda.
Arbetstiden var forlagd mellan k1 09.00 och 18.30, som en anpassning
till trafikrytmen. Samtliga anstillda var mdnadsavlonade med fast
manadslén enligt de principer som giller fér alla anstillda inom
Marui.

Fragor och svar fran facket vid lagret

Har de anstillda vid Maruis forsdljningsstdllen studerat eller besokt
lagret i Kawasaki?

Man svarade att det var sillan nigon hade intresse for lagret och
dess personal. De nyanstillda fir numera utbildning om lagret och dess
verksamhet.

Vet lagerarbetaren om hur datasystemet fungerar?
Ja, eftersom de &dr anstillda i Marui si vet de om detta och férstir
hela processen.

Finns det ndgon mdjlighet for lagerpersonal att gemensamt med
doriga forsdljningsgrupper ldsa problem?

Det forekommer en form av grupporganisation dir personal fridn
varuhus gemensamt med lagerpersonalen planerade en jittestor var-
realisation. (Alla 6verblivna kldder samlas vid Centrallagret).

Forsok med arbetsrotation har gjorts men misslyckats i denna typ av
verksamhet inom Marui. Vid lagret har man simre méjligheter att
avancera inom foretaget.

Hur arbetas det med arbetsmiljon?

En ging i manaden samlas de olika ansvariga for att gd igenom och
diskutera sikerhet och hilsa.

Facket och arbetsgivaren triffas ocksd vid behov for att diskutera
arbetsmiljo i 6vergripande mening.

Har de anstillda lagt fram ndgra synpunkter infor den framtida tek-
niken och utvecklingen vid lagret?

Det finns ingen modern teknik som hjilp i lagret utan mycket ar
gammal teknik som tillimpas. Det frimsta malet dr att minska ned de
tunga arbetsuppgifterna. Forslitningsskador finns framfér allt hos édldre
anstillda.

Facket vid lagret har 6nskemdl om att det investeras i ny teknik for
att arbetet skall bli lattare.

Kommer ny teknik att minska antalet anstillda?

Nej, facket tinker inte acceptera att féretaget minskar antalet anstall-
da dven om Marui skaffar ett nytt system. Det nya systemet &r inte till
for att rationalisera utan for att 8ka servicen.
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Kommentar till svaren

Vi besokte arbetsplatser som visade omodern hantering inom lager.
Tunga lyft, ensidiga arbetsstillningar osv. Det fanns mdnga édldre som
arbetade vid dessa tunga jobb.

Varuhusen

Maruis varuhus har en ungdomlig och exklusiv framtoning. Perso-
naltitheten ir minst den dubbla jamfort med Sverige. Datasystemets
uppgifter anvinds av POS-utrustningarna for att fylla i képnotorna di
kop gjorts med Maruis huvudkort. Med samma enkla terminaler kan
personalen pd vissa varusortiment erhdlla uppgifter om efterfrigad
vara finns i lager, om den ir bestilld och leveranstid, om den finns pa
annat varuhus och i forekommande fall forslag till alternativa varor.

Vid kdp med kundkortet noteras i dataregistret vem, nar, var och
vad som kopts, Dessa uppgifter anvinds sedan av foretaget for direkt-
reklam. Ndgon integritetsdebatt kring personregistrering pd data, mot-
svarande den vi har i Sverige férekommer inte i Japan.

Vid framtagningen av dessa funktioner anvidndes sedvanlig SIS/
RAS-modell, dir de anstilldas inflytande vid systemutvecklingen ut-
Ovades genom fackets representant i projektgruppen. Systemet prova-
des praktiskt vid ett varuhus under tre minader, dit personal frin de
ovriga varuhusen fick komma for att ldra sig systemet. Dérefter infor-
des det nya systemet pd samtliga varuhus.

Forslag till fordndringar av systemet framfors av personalen pd
avdelningsméte, som avhills dagligen. Forslag fors sedan vidare i
organisationen genom avdelningschefens férsorg.

Varuhusen hanterar ytterligare funktioner som svenska varuhus
héller pa att introducera i sin verksamhet. Det dr sidana funktioner
som resebyrdverksamhet, forsdkringsverksamhet, ldgenhetsuthyrning,
bokning pa korskolor etc. For denna typ av verksamheter anvindes
bildskdrmar anslutna till det centrala datorsystemet.

Kontorsfunktionen

For att administrera 10 miljoner kortkunder kridvs férutom ett stort
datasystem att en stab av anstidllda kontinuerligt med datorns hjélp
foljer upp att debiterade betalningar sker i tid. Till sin hjdlp har perso-
nalen ett sk Auto-Call-system som bestdr av bildskdrmsterminaler
med vars hjdlp personalen automatiskt per telefon kan séka kunder
som slarvat med sina inbetalningar. Fér denna arbetsuppgift finns 235
anstillda, alla kvinnor med en man som chef. Rutinerna och bild-
skdrmslayouterna ar s enkelt uppbyggda att till och med vésterlindska
besbkare med rudimentira kunskaper om bildskdrmar med tolkens
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-4 : 2} A
Ungdomen ir en kopstark grupp i Japan som Marui-varuhusen siktar
in sig pd.

hjélp sjdlvstandigt kan leta i kundregistret. Enkla ledtexter talar hela
tiden om vad som skall goras. Vi erholl svarstider pd 2—3 sekunder, da
vi letade i registret med 10 miljoner kunder.

Vid rekryteringen av personal till sin dataavdelning anviander man
sig oftast av internrekrytering. Anstillda som visat intresse och kom-
mit med forslag ges utbildning i datateknik, dels genom egen forsorg
men ocksd genom tex IBMs skolor. Som exempel kan ndmnas chefen
for utvecklingsavdelningen for datasystemet, Mr Shivasu, vilken bor-
jade sin anstéllning som klddesfdrsdljare i varuhusen under sex ar.
Genom internutbildning har han sedan avancerat inom foretagets
dataavdelning.

Utbildning vid Marui

Datorstod i forsdljningen ar vl utvecklat, vilket kraver att den anstall-
de féar foretagsanpassad utbildning. Marui har darfor en egen foretags-
skola.

Alla nyanstillda fir genomgé en utbildning, dir teori varvas med
praktik till en total utbildningstid om ett dr. Utbildningen omfattar
dven anvindarutbildning i det speciella datorsystem som féretaget
byggt upp. Ett utbyggt faddersystem finns, déar nyanstillda far méjlighet
att genomféra sin praktiska del av utbildningen med hjilp och stéd
frdn fastanstidlld personal. Efter utbildningstiden fir den anstillde
genomfora ett prov for att erhdlla fast anstéllning.

Maruis utbildningscentra tar emot 300 elever pd externat. Det finns
totalt fem fasta larare vid centrat. Maruis personalavdelning ansvarar
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for utbildningens genomfdrande. Aven de som &r kunniga inom job-
bet kan f& vara ldrare till de nyanstillda. Vid utbildningen pé fGretagets
datasystem kan dven externmedverkan anlitas.

Utbildningens huvudinriktning dr kunskap om varorna, kredit-
systemets uppbyggnad och funktion samt kundernas beteenden och
sociala status.

Nagon speciell utbildning vid utbildningscentrat genomférs inte foér
de visstidsanstillda. Dessa fick 6va med nigon van anstélld inom fore-
taget dir de skulle placeras.

Personalavdelningen inom foretaget star for planeringen av all ut-
bildning. Det fackliga inflytandet éver utbildningen var inte stort inom
foretaget.

Facket vid Marui presenterade sin “egen” utbildningsplan, som
innehdll manga inslag av utbildning i samverkan med arbetsgivaren.
Utbildningen organiserades som fritidsstudier och omfattade bl a orga-
nisationsfragor, fritidsverksamhet, miljofrdgor och vilfdrdsfragor.

Kommentarer fran handelsgruppen

Under virt bestk pad Seibu-Credit och Marui méttes vi av en vinlig,
hjidlpsam och Sppen attityd frdn sdvil foretagsledningens sida som fran
fackets och de anstdlldas. Den nya teknik man férfogade dver visade
man villigt upp utan ndgra som helst restriktioner. Vi fick dessutom
sjdlva prova pa tekniken samt prata fritt (sd fritt det kan bli med en
tolks hjdlp) med de anstillda som dagligdags anvéande tekniken,

Centralt forfogar Marui over ett gigantiskt datasystem. Trots detta
fick vi, speciellt pd lagerhanteringen uppleva att man utnyttjade i vara
ogon fordldrad teknik. D4 vi i vira samtal med datachefen och &vriga
foretagsansvariga frigade pa vilket sitt de anstéllda fitt vara med och
bestimma teknikinriktningen, fick vi till svar att de anstéllda fick vara
med och pdverka var den optiska koden skulle placeras pa varorna och
hur bildskarmslayouter skall utformas. Nigot inflytande pa det strate-
giska valet av teknik syntes inte personalen ha bortsett frdn de Gver-
liggningar som méanadsvis sker mellan facket och féretagsledningen.
Bida har det gemensamma madlet att 6ka vinsten maximalt. En mal-
sdttning som ocksd kom till uttryck i det handlingsprogram i teknik-
frégor som JUC tagit fram.

Pa vira frdgor om de anstilldas inflytande dterkom man oftast till att
det som &r bra fOr foretaget ar bra for de anstillda. D4 vi frigade facket
om vilka frigor som &dr de viktigaste for de anstidllda, uppgav man
foljande prioriteringsordning: 6ka vinsten, forbéttra arbetsmiljon samt
forkorta arbetstiden.

All systemutveckling genomfordes enligt traditionell SIS/RAS-
modell, dir det fackliga inflytandet utovades i projektgrupper. I dessa
fanns dven anstillda med fran berbrda verksamhetsomraden.
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Vid diskussioner med fackklubben pistod man att till skillnad fran i
visterlandet uppstod det ingen arbetsloshet vid inférande av ny tek-
nik. DA vi pdpekade att man visserligen inte kunde frigéra nigon livs-
tidsanstilld, men férmodligen minskade de visstidsanstdlldas antal,
fick man medge att si var fallet. Visserligen tyckte man synd om dessa,
men trots detta framgick att facket har svirt att organisera de visstids-
anstillda.

Kvalitetsarbetet genomfordes via de dagliga métena pa varje enhet.
Veckovis &verlade sedan facket och arbetsledningen om de problem
som framkommit vid de dagliga motena. Varje kundreklamation
annonserades pa anslagstavior vid lunchrummet, sd att alla anstillda
kunde ta del av dessa.

Som det mest positiva upplevde vi att personalen regelbundet fick
arbeta med nya arbetsuppgifter samt att dven frontpersonalen forfogar
over den information om tillgénglig kapacitet och forsiljning som
datasystemet administrerar.



5 Sjukvarden

Gruppen som studerade sjukvirden bestod av Wanja Lundby-Wedin,
Kommunal, Ingemar Carlsson, Statsanstiilldas, Bo Carlsson, LO och
tolkarna Seishi Katsuragi samt Machiko Johansson.

Studiebestket omfattade tva arbetsplatser:

@ Keio University Hospital i Tokyo
e Saka Hospital i Seidan

Gruppen bestkte ocksa:

e IROREN (Japan Federation of Medical Workers Unions) pa deras
kontor i Tokyo.

Keio University Hospital

Sjukhuset tillhér Keio University, en privat institution i Tokyo och ar
knuten till den medicinska fakulteten. Sjukhuset har medicinsk-,
kirurgisk-, gynekologisk- och barnsjukvird. Inom dessa omrdden finns
en mangd olika specialiteter.

Sjukhuset har ca 2 000 anstéllda. Det finns 1071 séngplatser, fordela-
de pd 24 vardavdelningar. Dessa har vanligtvis 44 patienter som vardas
av 20 sjukskéterskor, tre assistenter (sjukvardsbitrdden) och en admi-
nistrator.

Beldggningsstatistiken ligger pd i genomsnitt 91,7 procent och me-
delvardtiden ar 27,4 dagar.

Efter datorinférandet har patientmottagningen centraliserats, frdn 15
mottagningar till tre. Frin dessa tre mottagningar slussas patienterna
vidare till vintrum inom respektive specialitet. Dagligen kommer i
genomsnitt 3 269 patienter pa besok.

Sjukhusets personal férdelar sig pad ca 900 personer i det direkta
vardarbetet, ca 350 behandlingspersonal (ex rontgen, lab, apotek) och ca
750 administratdrer. Utdver denna personal ir olika entreprendrer
verksamma inom sjukhuset, tex for stidverksamheten och delar av
koksverksamheten.

Sjukhusets ledning har inget eget budgetansvar, utan budgeten fast-
stdlls av ledningen for Keio University. Driften av sjukhuset &r huvud-
sakligen avgiftsfinansierad. Statliga bidrag forekommer i mycket be-



72 Japanska arbetsplatser

Keio-sjukuset, patientmottagningen. Patienterna fyller i en blankett
med personuppgifter och symtom. Ett patientkort erhdlles som filjer
patienten och bildar underlag for faktureringen via datasystemet.

gransad omfattning. Trots detta har staten (eller en sdrskild statlig
myndighet) dlagt universitetet att omférdela kostnaderna. Enligt de
statliga normerna har sjukhuset alltfér hoga kostnader for administra-
tionen i forhdllande till de resurser som fordelas till den direkta var-
den. For att uppné en 6kad effektivitet paborjades 1983 en diskussion
om inférandet av ett centralt datasystem.

Som centrala mal uppsattes:

e okad service till patienterna
e forkortade vintetider
e effektivare administration

Samtidigt planerades en utbyggnad av sjukhuset. Ytterligare ett mal
blev darfor att klara utbyggnaden utan personalforstarkningar inom
administrationen.

Saka Hospital, Seidan

Saka Hospital ér beldget i nordéstra Japan, utanfér Sendai. Inom Sakas
verksamhetsomrdde bor ca 150 000 personer, varav 1/3 i forsta hand
vander sig till dem. Saka drivs av MIN-IREN “Federation of Democra-
tic Medical Institutions”. MIN-IREN som bildades 1953, driver 146
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sjukhus och 308 vardcentraler, vilket motsvarar 2 procent av den
japanska sjukvirden.
MIN-IRENSs institutioner kannetecknas av att

® De har byggts upp och drivs med stdd av fonder och donationer fran
arbetare, fackliga organisationer och évriga medborgare i den region
de verkar och kan dirmed inte betraktas som privatigda. P4 Saka
finns en mycket aktiv patientférening som samlar in pengar till
sjukhuset

® De anstillda (sdvil vardpersonal, servicepersonal, administratérer
som sjukhusledning) ar intresserade av att, i forsta hand, ge vird
och service till arbetare och 6vriga medborgare med ldg inkomst

® De drivs av representanter for de anstillda och medborgarna pé lika
villkor

® De verkar ocksd for “ratten till en god och minsklig vard for alla
patienter”, och krdver dirmed ocksd att regeringen férbéttrar det
medicinska och sociala trygghetssystemet

MIN-IREN &r dven aktiva i kampen mot atomvapen och militir upp-
rustning. Dessutom verkar de alltmer i kampen for en offentlig sjuk-
vard. De anser att regeringen har motverkat detta och tillatit en alltfor
stor privatisering av sjukvdrden. 1985 hade de privata institutionerna
59 procent av virdplatserna och stat/kommun 41 procent.

Saka-sjukhuset har 480 anstillda och 346 vardplatser férdelade pd 10
vardavdelningar. Beldggningsstatistiken ligger pd i genomsnitt 97 pro-
cent. En siffra som enligt uppgift inte beror pa Gverbeldggning, utan pa
bra kommunikation mellan sjukhusets olika enheter; alltsd mellan
vdrdavdelning och administration,

Den genomsnittliga vdrdtiden dr 25 dagar. Férutom sluten och
dppen vard inom sjukhuset, finns sjukhusansluten hemsjukvard. Den
vénder sig enbart till tidigare inneliggande patienter. For narvarande
vérdas ca 150 patienter i hemmet.

Sjukhuset tar emot ca 900 Gppenvardspatienter per dag till olika
mottagningar — exempelvis: barn, kirurg, medicin, gyn, hud, 6gon,
éron, endokrinolog, chiropraktor och naprapat.

Aven inom slutenvdrden finns en mangd olika specialiteter, ex
lungmedicin, neuromedicin, BB och t o m plastikkirurgi.

Saka-sjukhuset har delvis gemensam administration och gemensam
budget med de 6vriga fyra MIN-IREN-sjukhusen i regionen. I Seidan
har MIN-IREN ett administrativt center med ansvar for bokféring och
l6neutbetalningar. P4 centret samordnas budgeten foér de fem sjukhu-
sen.

Varje sjukhus har eget ansvar for driftbudgeten, men personalfér-
starkningar och behov av nyinvesteringar beslutas gemensamt av
sjukhusledningarna. Det finns smd — i praktiken inga — méjligheter
till kommunala bidrag. Vid investeringsbehov fir MIN-IREN lita till
bidrag fran allménheten, patientforeningen och &6vriga medborgar-
organisationer. De fackliga organisationer som ir medlemmar har
ocksd en gemensam expedition p4 MIN-IRENs regionkontor.
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Saka-sjukhuset. Sjukvdrdsbitriden dr ingen stor yrkesgrupp pd japan-
ska sjukhus. Hér viker tvd bitrdden kompresser. Virdlag dr under ut-
veckling som forbiittrar arbetsorganisationen ocksd for bitridena.

Det lokala facket

Den fackligt organiserade personalen pad Keio och Saka dr medlemmar
av IROREN (Japan Federation of Medical Workers Union).

IROREN bestér av sju olika férbund och har ett medlemsantal av
166 000. Hogre 16n och bittre arbetstider 4r de viktigaste féorhandlings-
fragorna, enligt IROREN. Dirutdver verkar de for allas ritt till en bra
hilso- och sjukvéard, en stark offentlig sjukvard och ar aktiva i kampen
mot kdrnvapen.

Keio

Det lokala facket pd Keio har 670 medlemmar av de 1700 anstillda
inom férbundets avtalsomrdde. Det fir anses vara en hdg organisa-
tionsgrad. Ser man totalt sett pd anstdllda inom sjukvarden i Japan sd
dr endast 10 procent av 1,7 miljoner anstéllda organiserade i IROREN.
Facket har tecknat léneavtal med Keio Universitys centrala ledning.
Sjukhusledningen vill inte férhandla med facket om l6ner eller andra
forméner, da de inte har eget ansvar for sjukhusets budget. Facket har
inga fler avtal med arbetsgivaren, ddremot finns dverenskommelser
om arbetstider och om viss form av utrustning i arbetet.

P4 fragan vad facket kan ge medlemmarna utéver ren forhandlings-
hjélp, svarade ordféranden att de kan erbjuda: bostadslan, dagisplats
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under ett &r (ligger i anslutning till fackexpeditionen) och kulturcirklar
pa fritiden.

Om Keio hade hog organisationsgrad, s maste Saka sld japanskt
rekord. Av 477 anstillda ir 465 medlemmar i IROREN!

Bédde facket och arbetsgivaren uppmanade de anstillda att bli med-
lemmar. Sjukhusets administrativa chef var f d ordférande i facket —
nu horde han till de som inte var med, p g a sin stillning som arbets-
givarrepresentant.

Saka

Facket pd Saka hade ett helt annat utgdngsldge in motsvarigheten pa
Keio. De hade ett mycket 6ppet klimat i diskussionerna med sjukhus-
ledningen, som visade stor forstielse for de fackliga kraven. Trots det
hade de ofta svart att f4 igenom sina krav. Det podngterades dock att det
inte berodde pa bristande vilja, utan pi bristande resurser. Hir sig
facket och sjukhusledningen en gemensam motstindare i den japan-
ska staten,

Fackets representanter uttryckte det som att sjukhuset har en med-
veten ledning med en stark vardideologi och ett jaimlikt tinkande.
Trots detta satsas inte sarskilt mycket pd arbetsmiljéférbittrande atgar-
der, personalutbildning etc. Det dr en stindig konflikt mellan fackliga
krav och sjukhusets behov av att kunna hidvda sig i konkurrensen.

Fackavgiften varierar, pd Keio 4r den 1,7 procent och pa Saka 2,5
procent av Iénen.

De sjukvardanstillda har strejkrétt, men i reglerad form. Tva ginger
om iret kan organisationen ta ut medlemmarna i strejk — under for-
utsdttning att arbetsgivaren underréttas 10 dagar innan. Det d&r mycket
ovanligt med spontana strejker.

Allmédnna anstillningsvillkor

Den arbetsrittsliga lagstiftningen dr svag och inom sjukvdrden saknas
centrala avtal. Av dessa skil dr det svart att vara generell i beskriv-
ningen av anstéllningsvillkoren inom japansk sjukvard. Det forsok till
beskrivning som foljer bygger helt pd de faktiska forhidllanden som
rdder pa de tva arbetsplatser vi besokte.

D4 det, trots de stora olikheter som finns i strukturen mellan Keio
och Saka, ser likartat ut i flera fragor, tror vi att deras férhillanden kan
vara relativt allméngiltiga.

Lon

Lonesystemet var likartat pd bidda sjukhusen. Samtliga anstillda hade
en fast 16n, ddr storleken varierade beroende p antal ar i yrket. Det ut-
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trycktes dock i dlder, frin begynnelselon vid 21 &r upp till slutlon vid 50
ar. For sjukskoterskorna motsvarade det for nidrvarande 7 600 kr/ma-
nad respektive 18 000 kr/ménad.

Avtalsreglerad dvertidsersittning fanns med 25 procent i tilligg pa
timlonen. Motsvarande tilligg gillde vid natt-tjinstgdring.

Oavsett tidigare erfarenhet av virdarbete, far den nyanstillde alltid
borja i begynnelselén. Problem med hig personalomséitining var dér-
for ett okdnt fenomen inom japansk sjukvird. Man hade helt enkelt
inte rdd att byta arbetsgivare! Det ar troligtvis forklaringen till att Ione-
systemet dr dlderbaserat. En faktor av betydelse i det sammanhanget
var ocksd avsaknaden av ett enhetligt pensionssystem.

Arbetstid

Overenskommelse om arbetstider finns. Fér virdpersonalen innebir
det schemaldggning med en mdnads framférhdllning. Féljande
schematurer och personaltithet per virdavdelning (i tjanst) giller pd
Keio:

kl 08 —16 12st

kl 15—23 3st

kl 23 —08 2st

Det fanns alltsd ingen sdrskild nattpersonal och man upplevde fran
fackligt hall stora problem med de manga nattpassen. P4 Keio arbetade
man 4tta nétter/ménad och pa Saka 10 nitter/méanad. Facket arbetade
aktivt for att minska detta.

Det humana tinkandet som fanns i hela verksamheten pd Saka
maérktes dven ndr det gillde arbetstiderna. Nyblivna médrar behovde
inte arbeta nattskift forsta aret, de dvriga stillde solidariskt upp och
delade pd deras skift. Man stéllde d&ven upp si att smibarnsforildrar
kunde komma lite sent och gi lite tidigare. Det hir hade man blivit
6verens om i den kvinnoklubb som fanns inom facket.

Overtid forekom regelbundet pd Saka. Det gillde frimst administra-
tionspersonalen som hade 40—50 tim/mdnad, vilket ansigs bero pd
faktureringssystemet. Inférandet av datoriserade rutiner hade innebu-
rit en klar férbattring.

Aven bland vardpersonalen forekom &vertid, dock max 20 tim/ma-
nad.

P4 Keio var det diremot osikert hur mycket overtid som forekom
bland virdpersonalen. Skilet till det var att personalen sillan tog ut
overtidsersittning. Det fanns en allmidn uppfattning, bland sadvil
arbetsgivaren som anstillda, att det var den enskildes eget ansvar att
hinna med sitt arbete pd ordinarie arbetstid. Facket sig som ett stort
problem att de anstéllda inte utnyttjade sina rattigheter.

Under vdra tre dagar pd Keio var det ingen som nimnde begreppet
kvalitetscirklar. P4 en direkt friga frdn oss framkom dock att det var
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mycket vanligt! Nistan alla sjukhus har det — facket dr helt emot.
Arbetsgivaren vill ej offentliggbra att det férekommer. Facket ser det
som en ren rationaliseringsverksamhet, de menar att “servicedverti-
den” dr en foljd av kvalitetscirklarna.

Li]

Arbetsmiljo
Keio

Det &r svart att fA ndgot grepp om hur man pd Keio ser pd arbetsmiljo-
fridgorna — kanske begreppet “arbetsmiljé” kdnns ovant fér dem? De
svarade ofta med problem kring arbetstiderna. Nigot avtal eller dver-
enskommelse om arbetsmiljo finns inte, ddremot finns en lagstadgad
arbetsskadeforsakring. Det dr dock svart att fi arbetsskador godkénda.

Vid vdr rundvandring pd olika arbetsplatser framkom problem av
skilda slag. Frimst med trdnga arbetsplatser, ddlig ventilation och
psykisk belastning. Datoriseringen har pd laboratoriet inneburit en
okad arbetsbérda, men personalen hade samtidigt minskat med 10 pro-
cent.

P4 sjukhuset finns en kvinnoklubb som engagerat sig i arbetsmiljo-
frdgorna. De hade gjort en enkit dér det bl a framkom att 70 procent av
kvinnorna upplever arbetet som tréttsamt och att hela 90 procent &r
mycket trotta efter arbetsdagens slut. I det hir sammanhanget kan
namnas att det finns ritt till en dags ledighet i samband med men-
struationen. Det utnyttjas dock i liten utstrickning dd inga ersittare
finns.

En klinikférestindare uttryckte att "Det dr inte s mdnga som &ar
sjuka hédr”. Men ér det ett bevis pd en god arbetsmilj5?

Nir det giller mojligheterna att pdverka/férandra arbetsmiljén
finns en grundldggande faktor som vi tror har stor betydelse. Det ar
arbetsgivarens oformdga att atgirda brister i arbetsmiljén, p g a centra-
liserade beslut, vilken i sin tur gor facket maktlost.

De kan, enligt egen utsago, uppvakta arbetsgivaren med krav om
forbattringar eller krav om att ingdngna avtal skall hllas, ddremot har
de ingen forhandlingsritt. Den tidigare omtalade strejkritten anvinds
ofta for att krdva att ingdngna avtal om Gvertid skall féljas. Ett aktuellt
krav inom arbetsmiljomradet ir reglering av bildskirmsarbetet.

Det tycks i alla ldgen vara sd att verksamhetens krav stdr i férgrun-
den. Detta ligger djupt rotat hos alla — arbetsgivare och arbetstagare.
Fackets foretrddare forklarade det med att japanens karaktir dr sidan
att han/hon satsar allt pA arbetet, men stdr ganska oférstidende infér
krav om eget inflytande etc. De ar dessutom lojala mot arbetsgivaren
men ocksd — vilket sirskilt giller de yngre — egoistiska och indivi-
dualistiska. Ett starkt generaliserande uttalande, men det siger &nd4 en
hel d«;l. “Systemet sitter patienternas och personalens intressen mot
varandra”.
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Saka

P4 Saka fanns diremot ett medvetet tinkande i arbetsmiljofradgor, men
det saknades resurser att dtgidrda bristerna. Dessutom kommer patien-
ternas behov alltid fore personalens — kanske innebir det ideologiska
tinkandet ett for hdgt mdtt av idealitet. Det saknades ocksd kunskap
om viktiga arbetsmiljdrisker, t ex strdlningsrisken vid bildskdrmsarbe-
te.

Belastningsskador férekom, sdrskilt inom lidngvdrden. Det dtgirdas
genom att de anstillda erbjuds ryggymnastik, samtidigt som man for-
soker utveckla lyfttekniken. Dessutom forsdker man variera arbetet for
att undvika belastningsskador i framtiden. Anstéillda som drabbats av
arbetsskada fir ersdttning frdn arbetsskadeforsikringen under férut-
sittning att ldkaren godkant arbetsskadan. Vilket inte var sdrskilt svirt,
fér som klinikférestindaren sade “vi litar pd védra anstdllda”.

Skyddskommitté finns med sex arbetsgivare- och sex fackliga repre-
sentanter. Foretagshdlsovard finns ej. Skyddskommittén har framst
arbetat med fragor som hdnger samman med datorinforandet. Man har
gitt ut med en enkit till de anstidllda som arbetar vid terminal och
stdllt frigor om hilsotillstindet. Midnga har redovisat problem med
ogonen och 6kad belastning i axlar och armar.

Skyddskommittén ar dérfér enig om att minska arbetspassens lingd
vid terminalarbete. De strivar efter max 4 tim/dag samt 45-minuters-
perioder vid terminalen som léngsta sammanhéngande tid. Idag &r det
vildigt ojimnt, pendlar mellan tvd och &tta timmar terminalarbete/
dag. Trots att skyddskommittén 4r enig, sd siger man sig inte kunna
genomfora forbittringar pga forsikringsbolagets ojimna faktureringar.

Arbetsorganisation
Keio

Lagarbete och gruppansvar tycks vara ett okint fenomen pa Keio. Inom
sdvidl administration som behandlingsavdelningar &dr arbetet organise-
rat enligt traditionellt monster med en ansvarig chef som fordelar
arbetet. Pifallande dr ocksd ldkarens/expertens starka stdllning. Pa
virdavdelningen tillimpas primary nursing, vilket innebér att varje
patient har en sjukskoterska som ansvarar for det totala behovet av
omvardnad och medicinsk vard — allt enligt ldkarens ordination. P&
varje avdelning finns ocksd tre s k assisterande sjukskdoterskor. De kan
troligtvis jamstallas med sjukvardsbitridet. De fir enbart arbeta dagtid
och har i stort sett inga egna ansvarsomraden. De &r sjukskoterskan be-
hjélplig och har dessutom en viss del av stddarbetet. Stidningen skots
annars huvudsakligen av entreprenérer.

Aven pd vidrdavdelningen finns det en chef i form av avdelnings-
forestdndare med vissa beslutsbefogenheter. Den vanliga sjukskdter-



Japanska arbetsplatser 79

skans roll anses vara sjdlvstindig men med begrdnsade mdjligheter att
fatta beslut.

Arbetsplatstriffar forekommer i form av avdelningskonferenser. Det
finns alltid en ledare — en vidareutbildad sjukskdterska — som an-
svarar for konferenserna och foljer upp dem i syfte att utveckla arbets-
metoderna.

Saka

P4 Saka fanns en ideologisk grundinstillning som bygger pi allas lika
virde. Darmed ser ocksd arbetsorganisationen annorlunda ut.

P& vardavdelningen arbetar man enligt en vardlagsliknande modell,
med den &r inte sdrskilt vil utvecklad. Gruppledare finns men byts
varje vecka, grupperna ligger sjilva upp jobbet. Avdelningen har 46
vérdplatser och tvd virdlag. En form av individuell virdplanering
tillampas.

Det finns 200 sjukskoterkor och 70 assistenter pd sjukhuset, vilket
innebdr att Saka har en betydligt ligre sjukskotersketdthet dn Keio.

Man har vissa problem med rekrytering av ny personal. Det dr dock
en bra kommunikation mellan sjukhuset och sjukskoéterskeskolan, s
man ser ritt ljust pa framtiden. Nér det gdller chefsrekrytering sker den
fran de egna leden. Urvalet sker genom att Gvrig personal lamnar re-
kommendation.

Utbildning
Keio

Det kan genomgaende sdgas att utbildningsnivan dr hogre an i Sverige
pa alla specialistfunktioner. Det tycks finnas en Gvertro pd teoretisk
skolning, vilket var sarskilt patagligt pd Keio. P4 lab finns det bara
ingenjbrer, pa rontgen bara tekniker, pA provtagningscentralen ar det
bara lidkare eller medicine studerande som tar blodprover. P4 varje en-
het finns ett mindre antal “assistenter” som servar de dvriga, dir krivs
déremot knappast nagon utbildning alls!

Utbildningssystemet har vissa likheter med det svenska. Assisten-
terna har tvaddrig gymnasieutbildning med viss vardinriktning, sjuk-
skoterskan har tredrig hdgskoleutbildning. Det finns inga statliga liro-
planer, vilket gor att utbildningen kan variera. Bevakning av utbild-
ningen sker via sjukskdterskeféreningen som har 300 000 medlemmar.

Utéver grundutbildningen finns ett system dir yrkesskickligheten
premieras for vidareutbildning. P4 Keio hade man ett system som
innebar att efter tre rs anstillning fir tva eller tre sjukskéterskor per
avdelning mdjlighet till teoretisk utbildning i ytterligare sex ménader.
Uttagningen gar till s4 att sjukskdterskan sjilv, liksom hennes arbets-
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kamrater och chefer, gér beddmning om yrkesskicklighet, kontakt med
patienter etc. Direfter gors en samlad bedémning dir de bista fir ut-
bildning.

Dessa sjukskoterskor fungerar sedan som ledare fér avdelningskon-
ferenserna (vilka ocksd fungerar som kvalitetscirklar) och ansvarar
delvis for utvecklingsfrdgor. De har ocksd mdjlighet att efter flera ars
anstillning bli avdelningsférestindare. Ett jobb som anses kriva lang
erfarenhet, den yngsta dr idag 6ver 40 ar.

Personalutbildning i form av fortbildning férekommer i liten ut-
strickning. Utdver en veckas introduktion vid nyanstillning in-
skrinker det sig till tvd dagar pa tre dr, enligt det lokala facket. Arbets-
givaren sade, i samband med diskussion om datorinférandet, att man
planerade en veckas utbildning for alla anvindare.

Saka

P4 Saka var inte vidareutbildning lika systematiserad som pd Keio.
Man hade en allmin regel om att personalgruppen skulle godkinna
forslaget om vilka som skulle genomga utbildning om den omfattade
mer @n sex manader.

P4 Saka fanns ddremot kontinuerlig fortbildning. Tvd timmar varje
torsdag samlades all personal for information/utbildning i aktuella
fragor. Darutdver ordnas studiecirklar i skilda @mnen. Det kan réra
rent medicinska frdgor, men ocksd frdgor av helt annat slag tex om
atomvapen. Dessutom kan kortare kurser anordnas.

Utbildning for nyanstdllda om datasystemet finns ej, men planeras.
Lérande i jobbet finns, men man vill ha mer systematisk utbildning.

Datautvecklingen

Teknikutvecklingen varierade kraftigt. P4 Keio fanns ett vil utvecklat
informationssystem med modern teknik. P4 Saka fanns ddremot stora
brister i sdvdl utrustning som programvara. Det skiljer sig ocksd i
motiven till datorinforandet, liksom den fackliga organisationens
mojlighet till inflytande. Nedan foljer emrdversiktlig beskrivning av
funktionerna i respektive system.

Datasystem pa Keio

P4 Keio finns ett avancerat informationssystem som byggts upp under
fem 4r, mellan 1983 och 1988. Planeringen paborjades pa allvar 1981, di
en sdrskild kommitté bildades i syfte att foresld atgérder for att nd fol-
jande mal:
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e forstirka operationskapaciteten

e klargdra ansvarsomrédena

e forbittra relationerna inom sjukhuset, samt mellan sjukhuset och
den medicinska fakulteten

e forbittra informationshanteringen inom sjukhuset

e uppnd forbdttrad effektivitet och kvalitet utan att hdja personal-
staten

I forutsittningarna ldg ocksd en planerad ombyggnad, som finansiera-
des med bidrag frén privata organisationer.

Dessutom lidgger staten fast riktlinjer for vardens kvalitet och inrikt-
ning. For Keios del innebir det att de ilagts att minska administratio-
nens andel av de totala kostnaderna.

1983 pdbérjades alltsd program- och systemutformning. Man hade
beslutat att inte anvédnda firdig programvara. Dels fanns inget pa
marknaden som ansigs uppfylla deras krav, och dels sdg man det som
en fordel att utveckla eget dd Keio ar ett universitetssjukhus.

Programmet utarbetades i itta arbetsgrupper med representanter for
anvindarna. Dessa utsdgs av arbetsgivaren och var huvudsakligen
ldkare och chefsadministratorer.

Systemet bestdr idag av en centraldator med 380 terminaler. Det ar
inte fullt utbyggt, men det &r troligtvis frimst programvaran som
kommer att utvecklas. Funktionerna i programmet beskrivs kortfattat
under respektive enhet.

Nista steg i utvecklingen ér registrering av sjukdomar for att under-
litta fakturering, da forsdkringen endast giller vissa sjukdomar. Dess-
utom diskuteras nigon form av expertsystem till ldkarens hjilp vid
diagnostisering.

Enligt arbetsgivaren &r ca 60 procent av patienter och personal nojda
med systemet. Patienterna uppskattar mest centraliseringen av betal-
ningsfunktionen. Den fackliga organisationen har en annan uppfatt-
ning, vilket redovisas lingre fram.

Behorighetsregler finns och en sirskild kommitté som bevakar
sidkerhet och sekretess.

For att beskriva systemet ska vi folja en patients vdg frdn det forsta
bestket. Varje enhet beskrivs kortfattat.

Patientmottagningen

I anslutning till sjukhusets huvudentré finns en central patientmot-
tagning dit patienten alltid skall g vid forsta besoket. Patienten fyller i
en blankett med personuppgifter samt sjukdomssymtom. Uppgifterna
stansas sedan pd ett patientkort kopplat till datasystemet. I datan mar-
keras ocksd vilken mottagning patienten hinvisas till. Har patienten
redan patientkort finns tidigare bestk registrerat i datan, samt vilken
likare patienten haft. Man fir i stort sett alltid samma likare. Sjukhu-
set har ca 3 500 patientbesok per dag. Uppgifterna pa patientkortet finns
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ocksa registrerade i patientens journal, som in s linge ir en vanlig
pappersjournal. Det finns i nuldget inga direkta planer pi en datorise-
rad journal.

Arbetsorganisationen i mottagningen tycks inte ha dndrats trots nya
rutiner — arbetet ir uppdelat sd att varje kontorist bara utfor enstaka
moment. En stavar kortet, en kollar att det stimmer, en upprittar
journalen och en bokar mottagning.

Specialistmottagning

Fore datoriseringen fanns 15 specialistmottagningar knutna till ett
mindre antal ldkare, idag finns tre.

Till mottagningen kommer 80 procent férbokade patienter och 20
procent akuta besok som ldggs in pa eventuella “klamtider”. Det fanns
ett mirkligt kdsystem for de forbokade patienterna. Man bokar 10
patienter i halvtimmen. Dessa fir ta “knummer” i den takt de kom-
mer. En patient som fitt en tid maste, for att forsdkra sig om att komma
in den pa tiden, vara pd plats ett par timmar innan.

Kétiderna har, enligt personalen, inte minskat. Diremot har perso-
nalstaten skurits ner. Man har alltsd klarat rationaliseringskravet men
inte effektivitets- och servicemalet.

Likarrummet

Varje lidkare har en egen terminal som anvinds Idpande under patien-
tens besok. Likaren bokar tid fér provtagningar, undersékningar och
behandlingar och aterbesok. Han bestiller ocksd likemedel frdn sjuk-
husapoteket.

I programmet finns inlagt besdkstider for varje lidkare med rekom-
menderat maximala antal besok per timme. Likaren kan dock kraftigt
Overskrida detta. Ddremot kan tidbokningen, vid en eventuell dndring,
endast boka tider inom ramen.

Lédkaren har en nidra nog total kontroll éver allt som rér patienten,
6vrig personal har en underordnad, assisterande roll.

Provtagningscentral

Blodprovstagning utfors av nyutbildade likare eller medicine stude-
rande! Urinprov diremot hanteras av assistentskdterskor, en kontorist
bekriftar i systemet att provet utférts — ndgot som ar nodvéndigt for
debiteringen. Urin-sticks analyseras av dator och resultaten printas ut
till journalen.

Det dr en péfallande dalig arbetsmiljo pd enhetens lilla expedition,
dér urinprover limnas, analyseras och skrivs ut. Daremot 4r det gott



Japanska arbetsplatser 83

om plats vid blodprovsdisken, dér likarna stdr. Patienterna ropas upp
en och en. Viss arbetsrotation forekommer bland assistenterna — man
forsoker ha en veckas arbetscyklar.

Centrallaboratoriet

Lakarens ordination gér direkt till lab via datasystemet. P4 lab printas
den ut och Sverfors till analysdatorn. Merparten av proven analyseras i
“datorn”, manuellt analyseras ca 20 procent. I det senare fallet pro-
grammerar labpersonalen sjilva in svaren.

Analysresultaten bekréftas innan ldkaren fir dem. Personalen pa lab
bestdr till stor del av ingenjorer. Dessa finns i fyra kategorier med 3-arig
hégskoleutbildning.

Datoriseringen av lab upplevs som positiv genom att arbetsinnehdl-
let blivit mer kvalificerat.

Rontgenavdelningen

Det finns tvd mottagningar, en for tidsbestillning och en for akut-
rontgen. Patienten limnar in sitt patientkort som aktiveras varvid
ordinationen framtrdder — samtliga uppgifter printas ut.

P4 rontgen héller man pa att utveckla en rontgen utan film. Bilden
databearbetas och kan ses i rummet bredvid. Resultatet lagras pd en plat
som kan aktiveras via en streckkod och tas fram i en sirskild framkall-
ningsdator. En onskvdrd utveckling ar att bilden skall kunna lagras
direkt i centraldatorn for att sedan kunna tas fram pa ldkarens egen
terminal.

Kassa- och faktureringsavdelningen

Nir patienten har fatt de behandlingar, undersékningar eller provtag-
ningar som ldakaren ordinerat gar han till kassan. Genom att aktivera
patientkortet fir personalen dir fram uppgifter om vad patienten skall
betala — alla atgérder har ett pris.

Patienten vintar tills fakturan printats ut, fir den och patientkortet
tillbaka och betalar i kassan. Ett system som tycks uppskattas av patien-
terna. For inneliggande patienter finns en sérskild enhet som rdknar ut
vad varje medicinering, droppflaska eller annan behandling kostar.
Det bygger pd uppgifter frin lidkare/sjukskoterska som rapporterar
veckovis.

Varje del har en sdrskild poing — olika droppflaskor vérderas olika
podngmiéssigt. Nér patienten slutligen skrivs ut omriknas poéngen i
pengar. Vitsen med detta r att podngen kan ligga fast, medan kostna-
den for ett poang Okar i takt med andra kostnadsdkningar.
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Keio. Kassa- och faktureringsavdelningen. Poing sitts for varje typ av
behandling, vilka samlas pd patienten och sedan faktureras for betal-
ning. Andra frin vinster Wanja Lundby-Wedin, till héger represen-
tant for avdelningen och den kvinnliga tolken.

Jamfort med svenska systemet dr det naturligtvis valdigt resurskra-
vande att behGva ta ett pris for alla slags behandlingar och att rdkna pa
det. Men podngsystemet verkade ocksd mycket rationellt.

Kassaavdelningen skickar varje manad ca 50 000 fakturor till forsak-
ringsbolagen, av dessa dterkommer 500 obetalda. Fakturorna kontrol-
leras av statliga ldkare som kontrollerar rimligheten i behandlingar
och prissittning. Aven forsikringsbolagen kan ifrigasitta sjukhusets
fakturor.

Apoteket

Likarens ordination pd eventuell medicin gdr direkt till apoteket dar
medicinen fardigstélls. Patienten har sedan att, mot uppvisande av
patientkort, hdmta medicinen. Apoteket delar dven ut medicin till
inneliggande patienter. Arbetsmiljon i apoteket var hemsk — trdngt
och rorigt. Viss arbetsrotation forekom med en manads arbetscyklar.

Vardavdelningen
Véardavdelningen ger ett 6ppet intryck med en expedition centralt

placerad, ej innesluten av fyra viaggar utan med en stor rundad disk
och glasvédggar. Mitt i expeditionen finns ett stort bord dar sjukskoter-
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skorna sitter och skriver rapporter, vilket gors efter varje arbetspass.
Sjukskoterskorna ansvarar ocksa for individuell vardplanering.
Terminalen stir centralt placerad vid disken, s& att kommunikatio-
nen med patienten kan ske samtidigt som eventuella dndringar gors.
Systemet ir inte sdrskilt vdl utvecklat for vardavdelningens behov,
men foljande funktioner hanteras av sjukskéterskan:

e Mottagning av ldkarens medicinordination, som printas ut pa
blankett med plats for sjukskoterskans signatur vid utdelningen

e Bestillning av mat

e Tidbokning fér t ex réntgen och lab

® Bokning av aterbesokstid

Varje dag planeras morgondagens arbete enligt sarskilt schema.

Centralkoket

Koket dr kopplat till centraldatorn — bestillningarna sker direkt fran
vdrdavdelningen. Kéket tillagar 1 000 portioner/dag varav 500 ar spe-
cialkost. En elektronisk tavla (kopplad till datasystemet) satt uppsatt i
koket placerad si att alla kunde se den. Tavlan visade uppgifter om
totala antalet portioner, samt fordelningen inom respektive kost.

Koket gav ett mycket frascht och lugnt intryck. Inget direkt slammer
och skrik, utan mer av idogt arbete. Det fanns bara en personalkategori
som roterade mellan olika arbetsuppgifter. Dietkokerska/kock blir man
genom att ha efarenhet frin koket.

Datoriseringen har inneburit nigot mindre personal samt att det
blivit enklare att planera arbetet.

Man arbetade 8-timmar/dag i 3 olika schematurer. Det férekom
“regelbunden” évertid ca 8 ggr/man.

Journalarkivet

Trots ett avancerat datasystem har Keio valt att bibehalla pappersjour-
nalen. Varje patient har dessutom flera journaler, d4 dessa ar avdel-
ningsbundna.
_ Arkivets datasystem omfattar de senaste tva 4rens 250 000 journaler.
Aldre journaler lagras i en sirskild del av arkivet. Dagligen hanteras
4 000 journaler. Det finns tre olika sitt att bestilla journaler. De flesta
journalerna férbestills — till det datum patienten skall komma pi
aterbesok eller laggas in pd sjukhuset. Datorn lagrar alla bestillningar
till respektive datum — oavsett nir eller var bestillningen gjorts.
Arkivpersonalen plockar fram bestillda journaler till nistkomman-
de dag genom att forst plocka fram en “bestillningslista” och sedan
markera journal for journal. Datorn signalerar férst frdn respektive
hylla var den begirda journalen finns, sedan finns ocks4 signal vid den
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hylisektion som journalen forvaras. Uttag bekriftas genom att signalen
stings av.

Nir ej forbestillda journaler limnas frdn arkivet meddelas via ter-
minal vem som hidmtat journalen alternativt var den limnats. Uttag
bekriftas med streckkodspenna.

Vid akut behov kan lidkaren begira journal via systemet, varvid
signalen vid den hyllan journalen finns bérjar blinka och tuta. Uttag
bekriftas dven hdr med streckkodspenna. Journalen skickas sedan med
journalhiss till ldkaren.

Systemet verkade fungera mycket bra, vilket imponerar med tanke
pa de problem som ofta finns inom svensk sjukvdrd vad giller jour-
nalhanteringen. P4 frigan om det aldrig hinde att journaler “kom
bort” svarade man att det hinde ytterst sillan och d i stort sett alltid
dterfanns hos ldkaren.

Datasystem pa Saka

Datasystemet pa Saka ar alltsd inte alls lika vl utvecklat som pa Keio.
De datoriserade rutinerna aterfinns frimst inom administration och
apotek. 1978 startade planeringen av ett datorinférande inom dessa
verksambheter i syfte att

1 oka effektiviteten

2 Oka kapaciteten utan nyanstéllning
3 forbidttra och forenkla statistiken

4 forbittra arbetsvillkoren

1979 genomfordes foérdndringen med ett drs inkdrningsperiod pa
administrationen och apoteket.

1983 gjordes den forsta utvirderingen. Man konstaterade d att de
flesta mal uppndtts. Till de forbittrade arbetsvillkoren riknades att
Overtiden minskat med 30 procent. Didremot hade man fitt en sdmre
arbetsmiljé med dgon- och belastningsproblem. Totalt sett ansdg man
dock att fordelarna dvervigde p g a den minskade arbetsméngden.

En snabb summering av hur det ser ut pd de olika enheterna:

Patientmottagning/inskrivning

Gemensam journal for samtliga enheter, men olikfirgade patientkort.
Patientbricka “som hemma” med patientnamn och personliga data.
Via systemet kan man ta fram lista ver respektive avdelnings-
patienter.
Systemet saknar behorighetsbestimmelser, men har kodade diagno-
ser.
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Saka kassaladministration. Efter svenska mdtt ingen bra arbetsmiljé.
Och dven japanska facket klagar. Men pd Saka finns en vdrdideologi
med allas lika virde som genomsyrar hela sjukhuset och skapar triv-
sel.

Kassa/administrationen

Personalen trivs med sitt jobb, sina arbetsuppgifter, men arbetsmiljon
dr usel. Terminalen = vita burkar, svarta skdrmar och grén text, enda
belysningen &r lysror hogt upp i taket, en skrivare stdr och smattrar
ndstan oavbrutet, utan skydd.

Personalen klagar pé stelhet i nacken och égonproblem. De kédnner
inte till strdlningsrisker. Viss arbetsrotation finns med tre i varje

grupp.

Laboratoriet

Servar hela distriktet. Har 35 anstdllda varav tre dataoperatérer och en
administratér. Ovrig personal = lab-ingenjoérer med tredrig efter-
gymnasial utbildning. De flesta analyser sker i datorn, men ej sjuk-
domsanalyser och bakterieodlingar.

I nuvarande system ingdr mottagning, fakturering, registrering och
analys. Systemet kan ej kommunicera vilket skall dndras.

Medicinmottagning

Det finns en sdrskild mottagning fér “kroniskt sjuka”, t ex diabetes-
patienter och patienter med hégt blodiryck.
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Fyra patienter i halvtimmen undersoks av sjukskoterska och hilso-
skoterska — sex undersdkningsstationer pd rad, i vintrummet! Sjuk-
skoterskan avgor om likarbesok behdvs.

Patienten kan under vintetiden se pa video med hilsoupplysning.
Fanns ocksd studiecirklar for patienterna.

P4 mottagningen forbereds likemedelsrecept for patienter som skall
liggas in — bestillning sker via datasystemet direkt till apoteket.

Vid samtal med patienter framkom att de var mycket néjda. De hade
medvetet valt MIN-IREN, som de ansdg hade mer omtanke om
patienten. Patienten fick ett bra stdd samt kunde pdverka virden.

Fortsatt utveckling

P4 Saka har man for avsikt att fortsdtta utvecklingen av de administra-
tiva rutinerna. Didremot finns inga planer pd att datorisera patient-
journal, vardplanering etc.

Nér det giller utveckling finns beslut om att investera i nya maski-
ner. Man har ocksa for avsikt att integrera labsystemet i det dvriga.

Fackets syn pa datoriseringen

Den centrala fackliga organisationen, IROREN, &r positiv till en tek-
nikutveckling som frimjar yrkeskunnande och ger médjlighet till
kompetensutveckling for dess medlemmar. De anser vidare att en for-
utsdttning for en lyckad datorisering dr personalens delaktighet i pla-
neringen.

Det hidr synsittet dterfinns ocksd hos det lokala facket. P4 Saka har
fackliga representanter deltagit frin planeringsstadiet och man anser att
arbetssituationen totalt sett har blivit bittre for de anstillda. Ett av
skilen till datorinforandet inom administrationen var att forbéttra
arbetsvillkoren genom minskad arbetsbelastning, négot som alltsd
lyckats.

Terminalarbetet i sig har dock skapat nya problem for berérd perso-
nal, frimst i form av dgonbesvir och 6kad belastning i armar och axlar.
Den partssammansatta skyddskommittén dr dverens om behovet att
dtgdrda detta. For nirvarande saknades dock ekonomiska resurser att
klara nddvéndiga nyinvesteringar.

Ekonomin har styrt datoriseringen pa Keio
Den samstimmighet som fanns pd Saka, saknades i hég utstrickning

pa Keio. Enligt arbetsgivaren var de anstillda huvudsakligen positiva
och har haft ett bra inflytande dver utformningen av systemet.
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Fackets uppfatining ser helt annorlunda ut. De anser att de ekono-
miska motiven har fatt styra i allt for hog grad sdvil nir det giller om-
byggnationen som datoriseringen.

Facket har en i sig positiv instillning till datoriseringen, men f&rut-
sitiningen ar att de anstilldas intressen tillgodoses och att de har ett
inflytande &ver besluten. Men, idag upplever de att deras méjligheter
till inflytande &r ytterst begrdnsat. Det dr sjukhusledningen, eller
egentligen universitetets ledning, som ensidigt har beslutat om for-
dndringar utan att ta ndgon hinsyn till fackets krav.

For att uppnd det dvergripande mdlet — en 6kad och forbittrad ser-
vice till patienterna — krdvdes i samband med nybyggnationen ocksa
nyinvesteringar i form av tex laboratorieutrustning och annan medi-
cinteknisk utrustning. Samtidigt hade sjukhusledningen redan krav pa
sig att klara en relativt kraftig rationalisering, p g a ett drligt budget-
underskott pa ca 10 miljoner.

Rationalisering dominerande effekt

Effekten av datorisering har dirfor enligt facket, blivit att man enbart
klarat rationaliseringskravet — i form av personalinskrinkringar —
och ej levt upp till kravet om en Gkad kvalitet. I vissa fall ansdg man
att det inneburit rena forsimringar for patienterna. Som exempel
niamndes mottagningarna. Fore datorinforandet fanns det femton olika
specialistmottagningar vilka nu slagits samman till tre stora enheter.
Konsekvensen har blivit att den administrativa personalen fitt en
bristande kompetens. Kunskapen lades istéllet in i systemet, vilket
innebar en simre service till patienten. Aven centraliseringen av tid-
bokningen har inneburit en férsimring genom en minskad flexibilitet.
Personalen har inte lingre mdjlighet att géra bedémningen vem som
behover komma forst vid akuta besok.

Det dr ocksa vanligt med klagomdl fran patienterna, frimst betrif-
fande linga vintetider.

Fackets beskrivning visar att den personalkategori som drabbats
mest av de negativa effekterna r den administativa. Okad arbetsbérda
och viss utarmning har bivit foljden.

Sjukvadrdspersonalen ser ddremot tillging till dataterminal pa vird-
avdelningen som en férdel. Det fungerar som ett arbetsverktyg i det
dagliga arbetet och man ser gédrna att fler rutiner ldggs in i systemet.

De viktigaste frigorna for facket att bevaka fortsattningsvis uppgavs
vara ritten till utbildning for alla anvindare och en uppféljning av
arbetsmiljokonsekvenserna.

Kommentarer fran sjukvardsgruppen

Beséken pa Keio och Saka har limnat minga intryck efter sig. Savil
ndr det giller arbetsorganisation och teknik, som japansk sjukvard i
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stort. Vi skall inte hir kommentera allt, men vi vill lyfta fram ndgra
punkter.

Som framgdr av rapporten dr Keio och Saka vildigt olika — ett stort,
privat universitetssjukhus och ett mindre, ideellt drivet sjukhus. Det
ger en bild av spinnvidden inom japansk sjukvird. En sjukvird som
alltmer bygger pd privata intressen. Det férs en medveten politik att
minska den offentliga, frimst statliga, sjukvirden. Den fackliga organi-
sation vi bestkte var djupt oroad over utvecklingen, dd man sag att
ojimlikheten &kade. Ritten till en bra vard for alla var langt ifrdn en
sjdlvklarhet.

Den japanska sjukvdrden har i allminhet vélutbildad personal.
Merparten av védrdpersonalen har hogskoleutbildning — sjukské-
terska, ingenjor, tekniker. Det tycks finnas en 6vertro pd hog teoretisk
grundutbildning, men darefter satsas oerhort lite pd personalutbild-
ning. Den enda systematiserade personalutbildningen pa Keio riktar sig
till blivande arbetsledare. Man talar mycket i Japan om ldrande i jobbet.
Men det var alltsi inte nigot allmint férekommande inom vérden.

Virt intryck dr att yrkeserfarenhet virderades lagt. Visserligen var
Ionesystemet uppbyggt pa 4rliga l6neklassuppflytiningar, men vid byte
av arbetsgivare borjade man alltid om med ldgsta 16n. Det visar att det
enbart dr troheten som premieras. Det innebdr att den anstéllde manga
ginger inte har rdd att byta jobb. Kanske dr den ldga personalomsiitt-
ningen den framsta forklaringen till den allmént sett hoga kvalitén pa
produkter och tjénster i japanskt arbetsliv?

Vad kan vi ldra av tekniken? Det system som finns pd Keio var i
stora delar imponerande, det fanns en helhetssyn pd verksamheten
som verkade mycket funktionell. Det visar att det dr en klar fordel att
fran borjan utforma systemet i verksamheten. Man hade dock missat
en viktig faktor, sambandet mellan teknikanvéndning och arbetsorga-
nisation. En miss som troligtvis beror pd att berérd personal inte fatt
vara med vid utformningen av systemet.

Den lokala fackliga organisationen hade vildigt olika férutsdttningar
att verka pd Keio respektive Saka. P4 Saka fanns bade ett hyfsat fackligt
inflytande och en arbetsplatsdemokrati. P4 Keio hade facket betydligt
svérare att fa inflytande 6ver budget, planering etc.

Nir det giller det fackliga arbetssdttet och de fackliga kraven, dver-
ensstimmer det mycket med vira egna erfarenheter. Trots att den
japanska och svenska sjukvarden ser si olika ut och trots att villkoren
for det fackliga arbetet ar sa olika, s& dr var slutsats att det &r mer som
forenar dn som skiljer.

Slutligen vill vi nimna IROREN och alla de fackliga fortroendemén
vi triffat. Vi har Gverallt blivit mottagna med stor Sppenhet och gene-
rositet. Utan fackens hjilp och stod hade vi inte kunnat genomféra
detta arbete.



6 Seminarium om
japanskt arbetsliv

Under vistelsen i Japan arrangerades ett seminarium for delegationen
med hjilp av Japan Labour Institute. Forskare och representanter for
japansk fackforeningsrirelse medverkade som inledare i debatten:
Professor Robert Cole, gistforskare vid privata Keio University, Tokyo,
amerikan som vistats i Sverige och talar svenska, professor Kazutoshi
Koshiro frin ekonomiska fakulteten vid Yokohama nationella uni-
versitet, samt Yukio Ajima frdn Denki Roren, verkstadsarbetarférbun-
det.

Robert Cole startade med att stilla tre provokativa fragor:

1 Om en undersbkning gjordes bland japanska och amerikanska arbe-
tare, vilket lands arbetare tror du har den higsta graden av arbets-
tillfredsstillelse?

2 Om en undersokning gjordes i Japan och Sverige om arbetarnas
uppfattning om den egna handlingsfriheten i jobbet, vilka tror du
anser sig ha den storsta friheten?

3 De flesta japanska arbetarna tar ut mindre dn hilften av sin semes-
ter, hur forklara det?

Deltagarna fick med handuppréckning visa vilka alternativ som de
trodde pd. PA frdga ett trodde de flesta pa japanerna, men i tvdan mera
pa svenskarna och kring semestrarna fanns inldgg om att grupptrycket
fran arbetskamrater och ledning fick japanerna att avstd frdn semester-

dagar.

Overraskande svar

Robert Cole anférde som svar pd friga 1 att entydiga undersékningar
dér arbetstillfredsstéllelsen jaimforts mellan japanska och amerikanska
arbetare visar att japanerna genomgdende har ldgre arbetstillfredsstil-
lelse. Hur férklaras det ndr vi nyss hort och sett s3 mycket om japanska
arbetarnas deltagande i foretaget? Jo, arbetstillfredsstillelse dr relaterat
till de férvintningar som finns. Kanske har de japanska arbetarna hog-
re fdrvintningar dn amerikaner. En annan forklaring dr svérigheten
att byta jobb for japanerna. En otillfredsstéllelse byggs upp som forstirks
av trycket pd arbetarna att hilla kvalitet och standigt 6ka produktivite-
ten.
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Professor Robert Cole, Japan-expert, ocksd vdl insatt i svenska forhdl-
landen.

Friga 2 hade behandlats i en undersokning av amerikanska Aspen-
institutet om japanska och svenska arbetares uppfattning om graden
av handlingsfrihet. Genomgdende ansdg sig svenska arbetarna ha
hogre grad av egen handlingsfrihet i jobbet. Hur ska detta tolkas? Jo,
japanerna uppmuntras i QCs och en ladngt driven forslagsverksamhet
att komma med forbattringsforslag. De forslag som antas slar snabbt
igenom, men tills dess ska det gamla gilla. Déir har japanen liten hand-
lingsfrihet. De japanska arbetarna fir mycket information for att 16sa
problem, men det dr foretagsledningarna som star for de strategiska
besluten. Ledningarna sdtter upp arliga forbattringsmal och arbetarna
ar “fria”att besluta hur dessa ska nds. Arbetarna far delta i en delegerad
beslutsprocess men den sker pa foretagens villkor, de har ingen ratt till
inflytande.

Fraga 3 om det ringa semesteruttaget har undersokts bland medlem-
marna av facket inom kemiindustrin. Tvd vanliga forklaringar var:
“Min arbetsborda &r for tung” och “om jag tar semester blir det besvar-
ligt for mina arbetskamrater”. Hur tolka detta? Det betyder nog inte att
japanerna ar arbetsnarkomaner. Nej, foretagsledarna har varit skickliga
i att inprdnta en stark kédnsla hos arbetarna — skyldigheten att arbeta!
Att ta ut sin semester kan ses som “wagamama”, ett japanskt ord som
betyder sjdlviskhet. Fackforeningarna har inte kunnat std emot trycket
fran foretagsledningarna inom detta omréde.

I Sverige kdnner arbetarna vil till MBL och anser dven att de har
viss handlingsfrihet i arbetet.
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Experterna oeniga

Professor Koshiro ansdg inte att det ldga semesteruttaget hos arbetarna
beror enbart pa de orsaker som Cole forfiktade utan angav tre sakliga
faktorer:

1 Sjukforsikringssystemet ar otillrdckligt bide till nivd pa ersittningar
och utstrickning i tid. Innan forsikringssystemet reformeras kom-
mer inte semesteruttaget att bli fullt ut. Underforstatt vid sjukdom
tar japanen ut semesterdagar.

2 Personalpolitiken pd japanska féretag dr mindre generés med mins-
kad arbetsstyrka som f6ljd efter oljeprischockerna. Det kdnns “svart”
att vara borta frin jobbet.

3 Varje arbetare virderas i april i samband med lénediskussionerna
da. Att ta ut semester gér att man “ligger siamre till”. Kanske kan
regeringens plan pad minskning av arbetstiderna frdn gver 2 100 tim-
mar ner till 1800 ge “rdg i ryggen” pa facken att krdva mer fritid.

Andra viktiga faktorer i semesterfragan ar att japanerna har svirt ut-
nyttja fritiden pa ett vettigt sitt. T ex dr 1/4 av befolkningen hoptringd
i Tokyoomradet. Det finns helt enkelt inga fria ytor att vara pd. Aktivi-
teter som sport dr dyra och utévas pa sdrskilda anldggningar beldgna
flera timmars bilresa frin storstiderna.

Strejker knickte facken

Professor Koshiro anlade ett historiskt perspektiv pd utvecklingen i
Japan, kring fackforeningsrérelsen.

Efter andra virldskriget vixte en militant kommunistdominerad
fackfdreningsrérelse fram som var motstdndare till rationaliseringar
och ny teknik. Strejker drevs fram inom elektrikerfacket 1952. En
annan storre strejk uppstod inom kolgruvorna 1960. Men dessa och
flera andra konflikter forlorades av fackféreningarna. En vindpunkt
uppkom i och med bildandet av JPC — Japan Productivity Center (pro-
duktivitetscentrum) 1955. I denna organisation intridde handels- och
industridepartementet MITI, andra departement, ledande koncerner,
forskare och dven facken med metallfacket IMF. Inom JPC diskuterades
behovet av 6kad produktion och férre konflikter. Men attityder dndras
inte snabbt och Japans industri var beroende av billig energi som
behdrskades av de militanta gruv- och stilfacken. Fast snart kunde
arbetsgivarna sla tillbaka.

Ekonomisk boom fran 1967

Kommunister och socialister i landsorganisationen SOHYO var emot
rationaliseringar, men metallfacket IMF som bildades 1964 var for tek-



94 Japanska arbetsplatser

niken. Oljan strémmade 6ver haven som billig energikilla och en
kraftig ekonomisk expansion startade i Japan. 1967 var ett méirkesar och
regeringens program fér frihandel och export nddde resultat. Levnads-
standarden steg. Successivt dndrade facken attityd och den privata sek-
torn bestimde takten i l6neutvecklingen.

Oljechocker paverkade kraftigt

Olja importerades ohdmmat och oljekriserna 1973 och 1978 6kade ra-
varupriserna upp till fyra génger och oljepriserna mangfaldigt, vilket
slog hart mot ett land néstan utan rdvaror och olja. Japan drog slutsat-
sen att landet mdste satsa pd energisndl teknologi, aktiv introduktion
av elektronisk industri, expansion av elektriskt forsérjda maskiner och
bilindustrin. Sammantaget berdknades ocksd denna totalsatsning med-
fora bittre tillgdng pd arbetstillfillen.

De stora jittekoncernerna bdrjade minska sina personalstyrkor efter
oljechockerna, frdn 5,7 miljoner anstillda av ca 40 milj till 3,8 miljo-
ner. Fackens inflytande har minskat och idag ir bara 27 procent organi-
serade mot ca 35 procent tidigare. Facken har svéngt sin inriktning mot
foretagen och villkoren ddr fér att ge de anslutna medlemmarna s
stor del av kakan som mdjligt”. Den japanske arbetaren kdnner storre
samhorighet med sitt foretag dn ndgot fack — det ar betydligt viktigare
att vara anstdlld pd en stor koncern dn vara fackligt ansluten. Klass-
kampen har lagts pd hyllan.

Dagens arbetsmarknad
styrs av samradsmodell

Rollférdelningen i det japanska sambhillet &r klar: Facken uppmanas
skota arbetet och medverka till 6kad produktitivitet, med héjda loner
som motprestation frin arbetsgivarna. I denna modell ingdr att arbets-
givarna fritt fir anvinda deltidare, extraanstillda, kontraktsanstillda
och lagga ut jobb for att kapa topparna. De anstéllda och facken kan inte
paverka investeringarna sérskilt mycket — ndgra forhandlingar ar det
inte tal om och arbetsgivarna infor envildigt tekniken och skir ner
arbetsstyrkan, dven om det inte dr frigan om avsked, utan naturlig av-

g

Idag arbetar 70 000 inom Nippon Steel, varav 19 000 ska vara borta
till 1992. Det ska ske genom stingningar av flera masugnar, som ratio-
naliserar med ca 1 000 anstillda per ugn. Manga blir omplacerade, pen-
sionerade eller forflyttade till nordon Hokkaido. Sina drastiska fér-
flyttningar ingdr i systemet.

Systemet pd arbetsmarknaden idag kallas “joint consultating” och
kan bést dversittas med "samrddssystem”.
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Omskolning

Representanten Yukio Ajima frin verkstadsfacket informerade om
fackets arbete inom Mitsubishi-koncernen. Lingsiktig planering av
rationaliseringar och ny teknik behandlas pd koncernnivd och diskute-
ras en gdng om 4ret mellan facket och koncernen. P4 féretagsnivd han-
teras konkreta stillningstaganden pd mdinadsvisa samrddsméoten
facket—foretaget.

1965 rddde enkel Taylorism inom koncernen, alltsd hird arbetsdel-
ning, men nu minskar tillverkningen av tunga mekaniska maskiner
och Mitsubishi satsar pi elektroniska utrustningar av olika slag. Mjuk-
vara och energisparande ska utmarka produkter och framstéillning.

Den teknologiska revolutionen har lett till att tvd omrdden blivit
speciellt viktiga for japanska fackforeningsrérelsen:

1 Omplacering och utbildning av arbetare

Arbetarna ska efter omplacering erhdlla arbeten med likartad svarig-
hetsgrad som tidigare. Omskolningstiden omfattar minst tva veckor. I
Japan &r det som i andra linder brist pd personer med mjukvarukun-
nande. Staten och féretagen satsar 50 procent var i utbildningsresurser
pa att utbilda handplockade arbetare under ett drs tid till “software-
ingenjorer”. Under sex méanader liser eleverna teori som inleds med
engelska och matematik, darpa foljer sex ménader “on the job train-
ing”. Yrkesarbetare i dldern 30—40 4r testas innan denna utbildning
kan bli aktuell for dem.

Facket krdver nu ocksd datorutbildning som alla kan tillgodogora
sig, t ex med en PC fran foretaget for Svningar i hemmet.

2 Arbetarskydd och hilsa kréver linge semester

Nu pégir fackliga satsningar for att de anstillda ska ta ut sin semester.
De unga bdrjar gora detta till fullo men arbetare i dldersgruppen Gver
35 &r kénner fortfarande “ett storre ansvar for arbetet”. For att 6ka moj-
ligheterna fér anstillda att ta ut semestern kriver facket att féretagen
ska stinga fabrikerna minst nio dagar. Den lagstadgade semestern ir
atta dagar och det lit faktiskt som om facket med stingning av fabri-
kerna hoppades att grupptrycket skulle slippa pd japanen. Ar fabriken
stingd dr det omdjligt att jobba och di &r man tvingad hilla sig dér-
ifrdn. Sdkert en bra 18sning for japanerna. ..



7 Sammanfattande kommentarer
fran LO-delegationen

Alla som varit utomlands pa studiebestk vet hur svirt det kan vara att
f& fram mer dn den officiella bilden av landet. Detta forhillande ir
sikert alla svenskar som tagit emot bestkare frin utlandet medveina
om. Vem har inte upplevt kinslan av fortrifflighet som smugit sig pd
efter ett utlindskt studiebesik. Det ir inte Iitt att tringa bakom vir bild
av verkligheten och fi diskutera de problem vi ocksi har att leva upp
till malsittningar i lagar och avtal.

Japan &r inget undantag. Ndr man triffar fackliga foretrddare ar det
dock inte svért att diskutera problemen eftersom de ofta ar vil med-
vetna om forhdllandena pd den svenska arbetsmarknaden och i minga
fall ser Sverige som ett foregdngsland. Men det kridvs uthdllighet, pa
gransen till oartigt beteende, for att ta sig forbi alla undanglidande svar.
Att fd en riktig bild av situationen forsvdras ytterligare av att lagar och
avtal pd den japanska arbetsmarknaden fungerar som riktlinjer. Vill-
koren &r vildigt olika beroende pa vilket foretag, med respektive fore-
tagsfack man tillhér. Den japanska staten drar inte alls samma férsorg
om medborgarna, jamfort med Sverige, vad giller tex forsdkringar,
pension, semester. Det finns alltsd inte den lagstadgade grundirygghet
som var offentliga sektor i Sverige garanterar. Diremot kan man via
anstéllningsar och avtal forbdttra sin livssituation dven pd dessa omri-
den. Det forutsitter dock tillsvidareanstéllning i storre foretag och
anslutning till fackforening. Dessvirre utgdr denna, férhallandevis
gynnade grupp, bara ungefir 25 procent av arbetskraften i Japan.

B- och C-lag

En stor grupp utgérs av deltidsanstillda och kontraktsanstillda som
inte alls har de, relativt sett, formanliga anstéllningsvillkor som de
fackligt anslutna tillsvidareanstillda har. Dessa B- och C-lag far utgdra
dragspel i konjunkturen och betalar priset for det japanska undret. Vid
forfrdgningar om dessa gruppers framtid har inte arbetsgivarna visat
nigot intresse av att fordndra situationen. De fackliga organisationerna
visar inte heller ndgot overvildigande engagemang foér denna grupp.
Dock menade Rengo, japanska LO, vid férfrigan att man i framtiden
miste dgna dven denna grupp anstillda storre intresse, férsdka att
organisera dem och dédrmed forbéttra anstéllningsvillkoren.

Vi insig tidigt p4 var studieresa att det var vildigt svart hitta mon-
ster som man kunde dra generella slutsatser frin, bla av skil som
namnts inledningsvis i denna kommentar.
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Tekniken och mdnniskan i harmoni framhdlls i Japan. Men dr denna
bild ikta? Hir en reklambroschyr utgiven av ett tryckeri.

Harmonin mellan tekniken och ménniskan framhalls Gverallt av
arbetsgivare och experter i Japan. Men man méter ocksd arbetare som
klagar pd den snabba takten i rationaliseringarna och pd sma méjlighe-
ter till pdverkan.

Trycket pa de anstéllda dr hart och vid fackliga interna méten hérdes
ofta en bitter kritik mot det rddande systemet. Den i vistvirlden ut-
bredda forestdllningen om japanernas “teknikvénlighet” &r Gverdri-
ven.

Mot den bakgrunden dr vi ganska férvdnade Over att andra Japan-
resendrer tydligen kunnat dra lingtgdende slutsatser.

Tex framhdlls Japan som ett monster ndr det gdller att tillimpa
kvalitetscirklar, kompetensutveckling och grupporganisation. Vi skall
darfor ta upp ndgra synpunkter i den hir kommentaren pd just de
fragorna.

Kvalitetscirkeln led i premieringssystem

Vad giller kvalitetscirklar frigade vi om dessa pd samtliga vdra studie-
besok. Podngen dr att vi faktiskt maste friga efter kvalitetscirklar. Pa
ndgot undantag nir, tog vare sig arbetsgivare eller arbetstagare upp
kvalitetscirklar som ett viktigt redskap i produktionen. Det férekom
tom att man svarade undvikande. Namn och beteckningar pa kvali-
tetscirklar varierar. For det forsta verkar det inte vara sa utbrett som vi
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i Sverige kanske getts intryck av. For det andra var de inte sirskilt
populéra hos arbetstagarna. P4 ett av sjukhusen sade man t o m att det
var i kvalitetscirklarna som man &vertygades om att tex inte ta ut
Overtidsbetalning! Det innebar ocksd att den fackliga organisationen
fick en svagare forhandlingsposition ndr man forsdkte dtgirda saken.

Det var ocksé vildigt vanligt med kvalitetscirklar pa fritid. Om man
ser till premieringssystem och grupptryck, nimligen skyldigheten att
stdlla upp, kan man forstd att systemet gir att genomféra. Vid samtal
med lokala foretrddare framgick att om verklig valfrihet fanns skulle
man varken vara med pd kvalitetscirklar eller stilla upp p3 gratis
Gvertidsarbete. Inte heller skulle de anstillda ta ut semester nir de var
sjuka. Nir vi fick tillfille att diskutera anstillningsvillkor pd djupet
och de krav man skulle vilja stdlla, &r det mer som férenar dn som
skiljer japanska och svenska arbetstagare.

Mot bakgrund av vira intryck kring kvalitetscirklar, maste vi natur-
ligtvis frdga oss vad som &r sd intressant med “kjusis”. Tycker svenska
arbetsgivare verkligen att den japanska modellen ar nigot att ta efter?

Utbildning utan sarskild bredd

Vidareutbildning i arbetet, eller kompetensutveckling som vi kallar
det alltmer i Sverige, férekommer naturligtvis i varierande omfattning
och kvalitet. Vi kunde dock inte finna det ménster av mer generell art
som vi ofta hor i Sverige: “i Japan satsas pa frontpersonalen”. Med
frontpersonal forstds i det hir sammanhanget den personal som i
Sverige motsvaras av LO-kollektivet.

Den utbildning som ges &r oftast mycket sndvt inriktad pa den spe-
ciella arbetsuppgiften eller maskinen. Men precis som i Sverige &r
arbetsgivarna inte sarskilt villiga att sinda personal till teoretisk ut-
bildning utanfér foretaget.

Det fanns arbetsplatser dir man valde utarmningsteknik for att
minimera behovet av utbildning. Det &r stor skillnad mellan kvalifi-
cerade och okvalificerade arbeten och det dr gott om restjobb.

”On the job training” kom som ett magiskt “Sesam &ppna dig” vid
forfrigning om vidareutbildning i arbetet. P4 ett stille talade man om
en tredrig utbildning pd arbetet. Vid en ndrmare penetrering visade sig
den tredriga utbildningen bestd i att frdn arbetsledningens sida forska
fram vilka som under en tredrsperiod var duktigast i arbetet, och loja-
last, for att kunna rekrytera ur gruppen limpliga ledarpersoner. De, i
det har fallet tva stycken fick sedan ett halvérs utbildning dér ledarskap
dr ett av dmnesomrddena. Det var ocksd vanligt att vissa vidareutbild-
ningar som krédvdes i arbetet forknippades med karridrméjligheter i
foretaget och férvintades genomgds pa fritiden. Det handlar ofta om de
teoretiska studierna. I sammanhanget skall goras klart att det inte finns
nagot i Japan som motsvarar den svenska vuxenutbildningen med
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vuxenstudiestéd m m. Dock férekommer att foretag finansierar studier
pa fritid med upp till 50 procent.

Studier for ett fatal

En del foretag organiserar ocks# studier av social karaktir. Bl a fick vi
exempel pd ett foretag som organiserade kurser fér kvinnor i kvinnliga
specialiteter. Vi fick ocksd exempel pa foretag som organiserade studier
4t blivande pensionirer i fritidsaktiviteter.

Vir slutsats ir, att i avsaknad av samhillsinsatser och folkrorelser pa
vuxenutbildningsomradet, kan stora och framgédngsrika foretag gora
utbildningsinsatser for de anstillda. Men, det giller de 25 procent fack-
ligt organiserade anstdllda som tillhér den gynnade gruppen. Den ut-
bildningen kan vara bra for dessa grupper men leder ocksa till ett fort-
satt beroendeférhdllande gentemot foretagen. Den enskildes valméj-
lighet begransas. Vi vill inte pd nigot sitt forringa dessa mojligheter for
japansk del, men anser inte att det dr ngot att ta efter i Sverige, snarare
tviartom med tanke pd att Japan i en del sammanhang framhdlles som
ett foredéme.

Ansvar, men utan befogenheter

Vi forsokte ocksd studera hur produktionen organiserades och hur ut-
bredda idéerna och praktiken var betriffande grupporganisation. I
kombination med modern avancerad teknik, sdgs att ansvar decentra-
liseras i Japan mot grupporienterad organisation. Vart intryck r dock
att det oftast handlar om decentraliserat ansvar med Skade kontroll-
mojligheter, men utan nigra egentliga befogenheter for de anstillda.
Mycket talar for att den egentliga makten centraliseras, dven om
decentraliserad organisation inférs. Dirtill 6kar specialiseringen upp-
splittringen av arbetsuppgifterna. Utifrin svenska perspektiv ir det
viktigt bevaka att decentralisering och ansvar férenas med befogen-
heter. Det dr ocksd vanligt med en blandning av modern teknik och
ganska dlderdomlig teknik, ojimnt férdelad mellan foretag och regio-

ner.

Japanska undret har en baksida

Sammanfattningsvis dr vi klara 6ver att Japans stillning i virlden som
industrination dr beundransvird. Uttrycket “det japanska undret” ir
befogat. Vi ar ocksd mycket tacksamma och imponerade &ver den gist-
frihet och respekt som visades oss. Japans framging har dock, enligt
var mening, krivt ett hogt pris. Alla de 16ntagare som inte finns med
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bland de 25 procent som fér ta del av de férmaner, som tex i Sverige
oftast & medborgerliga rittigheter, har genom avsevirt simre anstill-
ningsvillkor fatt betala priset fér framgingarna. Tyvirr leder den
ojaimlika fordelningen av forménliga anstillningsvillkor till att 16n-
tagarna blir totalt beroende av féretagen. Den enskildes valfrihet be-
triffande sd gott som hela livssituationen begrinsas. Den japanska
modellen kan naturligtvis foérklaras utifrdn det politiska och kulturella
klimat som dr rddande. Grundliggande fackliga krav med svenska
Ogon sett betraktas som "kommunism”. Den svenska fackférenings-
rorelsen gor klokast i att utifrdn svensk modell med all kraft arbeta for
den enskildes okade inflytande, frihet och oberocende gentemot det
enskilda foretaget.

Grundliggande villkor lika i arbetslivet

Ett huvudintryck dr dock, att de japanska lontagarna dr mycket intres-
serade av den svenska fackforeningsrérelsen och dess stillning i det
svenska sambhillet. Delegationen understryker att kontakterna pa bas-
planet gav ett starkt intryck av att mer forenar dn skiljer nir det giller
fackliga krav rérande inflytande och pdverkansméjligheter. Manni-
skors grundldggande villkor i det moderna arbetslivet skiljer sig inte
mycket &t i virlden. "De dr som oss” dr en rimlig slutsats. Dessa fragor
péverkas inte av de i Gvrigt vildigt olika kulturménster som det fak-
tiskt handlar om.
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