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Upplandsmuseet bedriver langsiktig kunskapsuppbyggnad
inom tre viktiga profilomraden: Jord, Jirn och Administ-
rativa system. Omradena ér valda f6r att de speglar viktiga
aspekter av regionens kulturhistoria fran ildsta tid fram
till dagens forhallanden. Upplandsmuseet ir ett kultur-
historiskt museum och dirfor intresserar vi oss frimst for
minniskors vardagliga, materiella forhallanden. Vi tar av-
stamp i lokala férhillanden men strivar efter att relatera
dessa till 6vergripande processer.

Vi dr varldsbést pd skiftnycklar” ir en rapport frin en
lingre samtidsundersokning inom profilomradet Jirz.
Med jirnhanteringen vixte en annan hushéllning, en annan
ekonomi fram i regionen och med jirnet som ravara ska-
pades redskap for bade fred och krig. Minniskorna bérjade
arbeta i hyttor, hamrar och gruvor och i skogen for att fram-
stélla trikol. Under jirnbruksepokens hojdpunkt under
16-1700-talen lades grunden for en industriell ordning som i
sin tur efterlimnade ett industriellt kulturarv i form av stit-
liga bruksmiljéer i norra Uppland. Den egentliga industriali-
seringen under 1800- och 19oo-talen innebar en tillbaka-
gang for bruksniringen. Verkstadsindustrins etablering hér-
de i hog grad samman med jordbrukets mekanisering och i
Uppland innebar detta att fokus forskots fran de norra lins-
delarna till de sodra. Nirheten till en storre marknad for
konsumtionsvaror betydde ocksa mycket. Enkoping beliget
centralt i Milardalens intensiva jordbruksomrade drog till
sig ett flertal verkstiider. Ur en sidan etablering vixte si
sminingom Bahco fram. Den lilla grona tridgardsstaden
blev sakta en industristad med tyngdpunkt i metallindustrin.
For stadens historia och minniskors identitet blev Bahco vi-
sentligt. Otaliga ir de ménniskor som bide haft sin ekono-
miska forsorjning men ocksa sin lojalitet knutet till fore-
taget. Minga ir de invdnare i kommunen som pa ett eller
annat sitt haft sina beréringspunkter med Bahco.

Verkstadsindustrin och metallindustrin var i huvudsak
arbetsplatser med manlig arbetskraft. En hel del av 1900-
talets manlighetsideal vixte fram inom denna nirings-

gren, nigot som ir viktigt att underséka mot bakgrund av

industrins vikande sysselsittningsgrad. Det dr dock litt ate
glomma att en rad kvinnor ocksé arbetade direkt i pro-
duktionen. Att synliggora detta ir en viktig uppgift i ett
projekt som detta, men ocksa att lyfta fram hur ett stort
foretag som Bahco ocksa formade de vardagliga livsvillko-
ren for bdde kvinnor och min.

Aren efter 1965 borjade andelen sysselsatt i industrin att
vika, en utveckling som sedan fortsatt. Det senaste sekelskif-
tet har sett hur manga viletablerade foretag har limnat lan-
det for satsningar i liglonelinder. Globaliseringens krafter
nidde ocksa Bahco som slutligen dr 2007 avvecklade sin
verksamhet i Enkoping. Upplandsmuseet pdborjade sin
undersékning mitt i denna process. Syftet dr att visa hur

globala processer paverkar den enskilda minniskan.

Iréne A. Flygare, forskningschef, Upplandsmuseet

Den som sitter vid pennan eller stdr bakom kameran har
ett stort ansvar for hur samtiden tecknas ner. En produkt
som denna blir till stora delar ett resultat av vira tankar
och vér forstaelse. Men denna skrift dr ocksd en produkt
av manga moten. Det dr ett stort antal av de anstillda pa
Bahco som visat hur arbetet gitt till, som berittat om sin
arbetssituation och om hur det var att fa beskedet om att
tillverkningen skulle upphéra. Utan den generésa instill-
ning som bade ledning och anstillda i produktionen haft
till tvd nyfikna besokare fran linsmuseet, hade det natur-
ligtvis inte gatt att fi en berittelse om virldens bista
skiftnyckeltillverkare. Till er alla vill vi rikta ett stort tack,
men med en sirskild hilsning till Anders Aberg. Den som
soker kunskap om skiftnyckeln, dess uppfinnare JP
Johansson och om hans foretag, har mycket att himta hos
JP-sillskapet. S& har dven vi haft. Tack for all hjilp.

Avsnittet Fanna bebyggs har forfattats av museichef
Bengt Svensson, Enkopings museum.

Cecilia Bygdell, Lennart Engstrom, Upplandsmuseet



I februari 2006 kom ett besked som skakade
Enkoping rejilt. Kommunens viktigaste industri
meddelade att man kommer att ligga ner all pro-
duktion. Médnga samhillsinstitutioner bérjade sitta
igdng sina maskinerier for att pa olika sitt mildra
den situation som uppstatt for de enskilda anstillda
sdvil som f6r kommunen. I Enkoping grundades
1886 ett foretag som kommit att bli synonymt med
industrialiseringen i staden. Foretaget fick med
tiden namnet Bahco och hade en dominerande
stillning i staden under hela 19oo-talet. Successivt
har den forna industristaden férindrats under
1900-talets senare del. Men med denna nedligg-
ning finns inte lingre nigon stor industri kvar i
kommunen.

Aven Upplandsmuseet var en av alla dessa sam-
hillsinstitutioner som agerade nir det blev kint att

all produktion pa Bahco i Enkoping skulle férsvinna.

Anledningarna var flera. Jirn ir ett av museets pro-
filomriden. Hir har vi en verksamhet som foridlat
denna révara till produkter som sedan spridits over
hela vérlden. Industristaden Enkdping vixte fram
med Bahco som den tyngsta aktoren. For att fa bittre
kunskap om Enképing méste vi dirfor ocksd ha
kunskap om féretagets historia. Undersokningen ir
samtidsinriktad, och fingar som sidan en av var tids
trender med nedliggning och utlokalisering av in-
dustriproduktion.

Med namnet Bahco avses i texten den verksam-
het som funnits i Enkoping i stadsdelen Fanna. Jag
bendmner verksamheten s vil medveten om att
foretaget inte hade det namnet under de forsta
decennierna efter starten, att Bahco har funnits i
andra svenska stider, i fliktverkstiderna som sd
smaningom avskildes som eget foretag med egna
lokaler i Enkoping samt att verksamheten i Fanna
vid tidpunkten {6r nedliggningen formellt hade ett
annan namn. Med Bahco avses hir med andra ord
det foretag som vid beskedet om nedliggning av
produktionen gick under namnet Bahco AB och
som i slutskedet hette SNA Europe.

Det som producerats pi Bahco genom édren ir
framfor allt handverktyg och fliktar, produkter som
har det svenska jarnet som ramaterial. Uppsala lin
har en ldng tradition av brytning och bearbetning av
denna metall. Spar efter jirnframstillning har hit-
tats frin sa lingt tillbaka som 700 dr £.Kr. Frin jirn-
dlderns borjan, runt ir 500, finns limningarna efter
jarnframstillning i lite storre omfattning och fram-
me i medeltid fanns bide gruvor och hyttor inom
det som idag ir Uppsala lin. Riktig fart pd niringen
blev det emellertid forst nir malm bérjade brytas i
Dannemora gruvor. Sannolikt har metall brutits dér
sedan 1400-tal, men i mitten av 1500-talet bildades
ett foretag som i storre skala brot jirnmalm. Ett fler-
tal jairnbruk etablerades i norra Uppland som bear-
betade materialet frin gruvorna i Dannemora till
olika produkter. Bruken anlades av kronan, men
arrenderades under 1600-talet ut till adeln. Under
nigra hundra ar blomstrade bruken med sin sir-
priglade sociokulturella struktur och bebyggelse.

Linge var det alltsd bruken som hanterade jirnet
i storre skala, men under slutet av 1800- och bérjan
av 1900-talet skedde en forindring. Flertalet bruk
lades ner i samband med storleksrationaliseringar,
samtidigt som en ny typ av verksamhet med jirnet
som grund etablerades. I stiderna och pa landsbyg-
den vixte det i hela landet fram foretag som tillver-
kade produkter till jordbruket och till den begyn-
nande industri. Produkterna som tillverkades var
ménga och produktionen skedde i samarbete med
den nirmsta omgivningen. Dessa verkstider etable-
rades pafallande ofta i det omrade som sedan drhundra-
den framstillt och bearbetat jarnet. Nagra av dessa
foretag vixte till industrier och specialiserade sin
produktion, si som i fallet Bahco.

Syfte och fragestallningar

Syfter med undersokningen ir att beskriva hur fore-
taget Bahco tedde sig under det sista aret da produk-
tion av verktyg fortfarande bedrevs. Undersékning-
en har fyra huvudsakliga frigor: Vad produceras och



pa vilket sitt, hur dr det att arbeta pd Bahco, i vilken
miljo arbetar de anstillda och hur tedde sig beslutet
om nedliggningen for dem som blev varslade? Det
moderna materialet har ocksd kompletterats med ett
tillbakablickande f6r att kunna svara pa frigor om
brott och kontinuitet.

Tafvelin m.fl. skriver att museer dgnat sig at tre
olika typer av undersokningar av industrisamhillet:
av minniskan i arbetet, av tillverkningsprocessen
med teknisk data och av industrin som en fysisk
kulturmilj6. De vill se undersékningar som tar fasta
pé alla dessa infallsvinklar, dir mianniska-teknik-
miljo behandlas i ett samlat grepp. Alla dessa tre
aspekter har varit av intresse vid den hir aktuella
undersokningen, dven om produktionen haft den
frimsta rollen. Dartill har sjilva nedliggningen, som
naturligtvis har satt ramarna f6r hur verksamheten
tedde sig i slutskedet, varit av intresse.

Vad giller produktionen har undersokningen
koncentrerats pi tillverkningen av skiftnycklar.
Tekniska museet har drivit ett projekt kring vad
man kallar “utrotningshotade produktionslinjer”.
Det handlar om produkter som tillverkats pa en ort
alltsedan industrialiseringen och som kommit att
forknippats med sin tillverkningsort. Inte sillan har
denna produktion lagts ner alternativt flyttats till
annan ort. Det Tekniska museet frigade sig var om
upphorande av framstéllning av dessa produkter kan
ge "bestiende effekter utover arbetslosheten”.2
Det ir inte bara skiftnycklar som har tillverkats i
Enképing, men det ir den produkt som framhalls
framfor andra. Skiftnyckeln har blivit en symbol for
den industriella epoken i Enk6ping.

Mdnniskan pa Bahco ir inte bara den som utfér
och 6vervakar alla de moment som produktionen
kriver. Hon ir ocksd en varelse som samspelar med
andra. Intresset riktade sig pa utsagor om vad som
krivs for att gora en bra arbetsinsats och hur man
uppfattade sig i relation till andra i organisationen.
Foremal for vart intresse var med nagot undantag
verkstadsarbetarna. Fyra teman utkristalliserades i
samtal och intervjuer kring arbetets karaktir. De
baseras pé det konkreta arbetet likvil som talet om

1 Tafvelinm. fl 2002 s 24
2 Tafvelin 20005 168

det, alltsd hur faktorer som yrkesskicklighet och triv-
sel beskrevs. De fyra temana dr kamratskap, kropp,
kvalitet och kontinuitet.

Den milji som de anstillda verkar i ir bade en
byggd miljo med byggnadshistoriska virden och en
arbetsmiljo med buller och risk for arbetsskador.

Nedliggningen var den faktor som var utlgsande
for att denna undersokning gjordes vid denna tid-
punkt. Utan tvivel har det faktum att de som arbe-
tade i produktion var uppsagda haft en stor bety-
delse for hur arbetet bedrevs och for vad de férmed-
lade om foretaget. Arbetstakten drevs upp pa slutet
och bitterhet fanns sida vid sida med ett nostalgiskt
tillbakablickande. Att tillverkningen inte bara blev
nedlagd utan ocksa flyttade till ett annat land, har
lett in pa frigor om globalisering.

Material och metod

Det material som ligger till grund for denna skrift ir
insamlat pa Bahco under 2006/07. Verksamheten
har fotograferats, produktionsprocessen har foljts
och savil spontana som strukturerade samtal med
négra av de anstillda har gjorts. Vi var tva som till-
sammans utforde arbetet: etnolog och fotograf.
Under négra veckor under hosten 2006 och bérjan
av 2007 besdkte vi gemensamt foretaget. Fotogra-
fierna visar delar av tillverkningen, 6versikter och
byggnaderna i industriomradet interiort och exte-
riort. Den storsta delen av insamlingsarbetet har vi
gjort tillsammans. Det betyder att vi minga ginger
gemensamt férde samtal med de anstillda, gemen-
samt blev visade hur arbetet gér till och produkterna
vixer fram. Ménga luncher och fikaraster har vi bida
talat med de anstillda, om arbete sivil som om
andra saker. Fotografering har skett kontinuerligt,
under hela arbetets gdng. Likasa har anteckningar
kring vad vi sett och vad minniskor berittat forts
under hela arbetet.

Den foérsta kontakten med Bahco gick via perso-
nalavdelningen och personalplaneraren. Han valde
ut tvd personer it oss som limpliga att visa och be-
ritta for oss om arbetet. Bida dessa hade arbetat en
lingre tid p& Bahco och forutsattes kunna relatera



dagens arbetsplats till en dldre. Direfter var det pro-
duktionsledarena som slussade ut oss pa de olika
avdelningar som arbetade med skiftnycklar. Ju mer
tiden gick, desto friare rorde vi oss och tog sjilva
kontakter. Vi har till allra storsta delen sjilva kunnat
ligga upp arbetet och har bara initialt haft kontakter
med foretagets ledning. Vi har pratat med en stor
mingd anstillda om deras arbetsuppgifter och om
hur de upplevt det att arbeta pa Bahco. Med dryga
10-talet medarbetare satte jag mig dessutom ner for
att gora intervjuer. Dessa skedde i fikarum, samman-
tridesrum och kontor pa foretaget. Huvudparten av
de som intervjuades pa detta sitt var anstillda med
arbetsuppgifter i produktionen, med undantag fér
fackordféranden i det lokala IF Metal, en av avdel-
ningscheferna samt en av de tidigare anstillda p
Bahco som redan hade nytt arbete. De intervjuade
arbetade pa stansverkstad (2 personer, varav en
redan hade slutat pa Bahco), verktygsverkstad

(2 personer), smedja (2 personer), bearbetning och
montering (4 personer, varav en i arbetsledande
stillning). Dirutover har ocksa fackordforanden och
tva av de spanjorer som var i Enkoping for att lira
sig arbetet innan produktionsflytten intervjuats.
Enbart tre av dessa personer idr kvinnor. Att det for-
héller sig sa har &tminstone tva forklaringar: det ir
en 6vervikt av min som ir anstillda pa verkstads-
golvet och de personer som personalplaneraren och
produktionsledare hinvisade oss till var alla min. De
tva avdelningar dir vi kanske hade littast att fa kon-
takter, stansverkstad och verktygsverkstad, var dess-
utom de avdelningar dir kvinnor arbetade i minst
omfattning. Intervjuerna gjordes med en bandspe-
lare, och de har sedan transkriberats. Citat ur inter-
vjuerna dr nagot redigerade {6r att géra dem mer
lasvinliga.3.

En del av undersokningens insamlade material
utgors ocksd av produkter som tillverkats i Enko-
ping och utrustning som anvints i tillverkningen.
Till storsta del ror det sig om skiftnycklar och d&
bade firdiga verktyg och verktyg som tagits vid olika
steg i processen. Négra av produktionsverktygen,
som brotschar och en smidesting, finns dven bland

det insamlade materialet. Negativ, renskrivna anteck-
ningar, band och utskrifter frin intervjuer samt de
féremal som insamlats férvaras pad Upplandsmuseet.

Till grund for det avsnitt som behandlar Bahcos
historia har befintliga historiker anvints. Eric Besan-
der, som sjilv arbetade pa Bahco under flera decen-
nier, sammanstillde i slutet av 1950-talet ett digert
arkivmaterial om foretagets historia. Den enda skrift
dir JP Johansson sjilv berittar om sin verksamhet dr
i skriften Johansson i Fanna, ett sirtryck ur Vistman-
lands lins tidnings Julldsning av Carl Mangard 1929.
Genom forfattaren berittar han dér om sitt liv och
livsverk. Ménga andra historieskrivare har ocksa
denna kortare skrift som killmaterial.

Globala tider
De stora internationella foretagen ir en sida av det
som benidmns globalisering. Termen fir ofta sta for
en ekonomisk ordning dir dgande inte haller sig till
nationers grinser. I en mening stir globalisering fér
spridning av idéer och varor till alla jordens horn,
med ekonomiska drivkrafter. Vad vi kan se under
1900-talet dr en accentuering av de globala utbytena
av varor. De tidiga svenska industrierna sildes vis-
serligen ofta sina varor pa den internationella mark-
naden. Men med tiden har flera stora féretag inte
bara haft en forsiljning i andra delar av virlden,
utan dven produktion av varor. Genom uppkéop och
sammanslagningar, har dgandet inte sillan blivit
svért att placera i rummet. I den globala tidsildern
sammanfaller sillan nationsgrinser med foretags
verksamhetsomriden. Det sena 1900-talet och tidiga
2000-talet har fite se flera ursprungligt svenska in-
dustrier som flyttat delar eller hela sin produktion
till andra delar av virlden. Foretag som flyttar ir
siledes vanligt forekommande idag. I jakten pi ligre
produktionskostnader har hela virlden fatt uppleva
omlokaliseringar av produktion, vilket naturligtvis
péverkat minniskorna i bdde de linder som mist
tillverkning och de som fatt ny.

Globalisering kan ocksa ses som ett resultat av
ett forindrat samhille, eller annorlunda uttryckt
som en konsekvens av moderniteten. Moderniteten,

3 Detir alltid en balansgang mellan att indra ordféljd och ta bort ord som upprepas eller som inte har nigon betydelse, och att sam-

tidigt forindra utsagor si lite som mojlige for att indd behdlla det talade sprikets karaktir och individernas egna uttryckssitt. For att

underlitta lisandet har jag 4nda tagit mig ritten att redigera citaten.



menar sociologen Anthony Giddens, innebir en for-
indring av tid och rum. Han talar om en témning av
dessa tvd begrepp, dir en fysisk nirvaro inte lingre
ir nodvindig for ate de ska kunna upplevas och vara
reella. Sociala relationer, som en gang var en person-
lig kontakt, ir idag oberoende av nirvaro mellan
dem som ingér i en relation. Nitverkssamhillet blir
en produkt av detta forhillande. En konsekvens av
moderniteten blir ocksé globaliseringen, som
Giddens beskriver som ”en intensifiering av virlds-
omspinnande sociala relationer som férbinder at-
skilda lokaliteter med varandra pa ett sddant sitt att
lokala tilldragelser formas av hindelser som upp-
trider minga mil bort och vice versa”.4 Det som
paverkar mest behover alltsd inte vara det som ir
fysiskt nira. For Zygmunt Bauman ir globalisering
en f6ljd av det postmoderna, men ir likasa for
honom ett tillstind som skapas genom férindringen
av rummets betydelse. For Bauman handlar det i
storre utstrickning om en kamp mellan de som kan
gora sig oberoende av rummet och de som verkar i
och dr beroende av den omgivande platsen.s

Upplégg

I det forsta kapitlet, En uppfinnare och en uppfinning,
presenteras foretagets och skiftnyckelns historia.

I Fanna bebyggs berittas om stadsdelens industri- och
bostadsbebyggelse. Detta kapitel har forfattats av
Bengt Svensson, Enkopings museum. Kapitlet
Firetaget introducerar Bahco under den sista tiden
da produktion bedrivs, frimst avseende produkter
och anstillda. Direfter kommer de kapitel som byg-
ger pa det material som insamlats av Upplands-
museet. I Az tillverka en skiftnyckel beskrivs hur alla
delar smids och bearbetas for att slutligen samman-
fogas till ett fungerande verktyg. Hur nedliggnings-
beskedet kom att paverka den enskilde och arbetet
beskrivs i kapitlet Végen bort fran Enkiping.

I de nistkommande fyra kapitlen presenteras de fyra
teman genom vilka arbetet pa Bahco skildras;
Kamratskap, Kropp, Kvalitet och Kontinuitet.

4 Giddens 1999 s 66

5 Bauman 2000



Manga ir de som uppmirksammat skiftnyckeln och
dess skapare. Mannen som uppfann den blev redan
under sin levnadstid hyllad som en stor man, i sin
roll som fabrikor, som uppfinnare och som padriv-
ande i stadens utveckling. Genom produktionen

pa Enkopings mekaniska verkstad och senare Bahco
kom Enkoping att bli en industristad. Med det do-
minerande inflytande pa staden som foretaget (och
dess grundare) har haft, upphor s& smatt grinserna
mellan staden och foretaget. Enkoping och Bahco
far pé sa vis en sammanvivd historia.

Uppfinnaren och torparsonen

Mannen som uppfann skiftnyckeln var Johan Petter
Johansson (1853-1943), fodd i Vargirda i Vistergot-
land. JP Johansson sigs som en synnerligen uppfin-
ningsrik man i ett tidsskede som hyllade de tekniska
framstegen. Aven idag ir det litt att bli imponerad
av hans kreativitet. Nir han 1929 blev intervjuad av
Carl Mangard, berittade han om hur han redan som
skolpojke gjorde mindre uppfinningar som under-
ldteade for hans mor och skolkamrater. S fortsatte
han att i sina forsta anstéllningar gora férbittringar
av de verktyg och arbetsmetoder som anvindes.
Hela livet uppfann han, och var ocksd medlem i
Uppfinnareféreningen fran 1891. Manga av hans
uppfinningar kom till efter att han limnat ver
styret av det som ursprungligen var hans foretag till
kompanjonen BA Hjorth. For att kunna producera
sina nya uppfinningar startade JP Johansson istillet
ytterligare en fabrik i Enkoping, med namnet
Triplexfabriken.

JP Johansson var torparson, vilket ofta papekas i
beskrivningen av honom, och ir en av dem som gétt
den linga vigen. Han ska ha sagt att ”jag kinner
mig fortfarande som den vallpojke, jag en ging var,
och anser mig inte ha nigot att yvas over. Det jag

6 Sundquist 1944 s 174
7 Sundquist 1944 s 168
8 Sundquist 1944 s 170

utrittat, har en nidig forsyn givit mig férméga till”.6
Han framstiller sig i 6dmjuk dager som vem som
helst, som bara har haft turen att vara utrustad med
ett kreativt sinne. Men av andra lyfts han girna upp
som en enastdende man. Nir Mangérd har intervju-
at JP Johansson inleder han redogérelsen for den
med orden” verkligheten dr underbarare 4n dikten”.
Och nir Nils Sundqvist skriver om JP Johansson i
En bok om Enkdping frin 1944, borjar han stycket med
en beskrivning av denna man som dven dterfinns,
om in med andra formuleringar, hos andra historie-
berittare:
Mellan 1880-talets blygsamma smedja pa vistra stads-
landet till 1940-talets stora industri i Fanna ligger hela
den moderna Enképingsindustrins fodelse, framvixt
och fullindning. Men vallpojken frin Vargirda, som
med sina uppfinningar visade sig besitta ett mindre
vanligt skarpsinne i mekaniska ting, beholl alltid vall-
pojkens blyghet och enkelhet. Diri ligger hans storhet.”

Till historien om JP Johanssons uppfinningar hor
inte sillan att han uppfinner en 16sning pa sitt pro-
blem pa en dag eller rent av bara en eftermiddag.8
Det dr som att historieskrivarna vill siga att han
inte var ett medelmattigt snille, utan en man med
en synnerlig férmaga att omvandla problem till nya
produkter.

Sin forsta anstillning inom verkstider hade
Johansson pé en kultorvfabrik. Under tva omgéngar
i sitt liv var han anstilld pA Munktells fabrik i
Eskilstuna, vilket var en viktig lirotid f6r honom.
Mellan anstillningarna pd Munktells var han smides-
mistare pA Hagbyholm i Irsta socken i nirheten av
Visterds. Han arbetade dven som rallare under en
kortare tid. JP Johanssons forildrar och syskon ut-
vandrade till Amerika och sjilv var han inne pi samma
tankar nir han arbetade som smidesmistare. Istillet



valde han att dterg till Munktells for att avancera
inom organisationen. Sin bana dir slutade han pi
ritkontoret. PA Munktells hade han fatt en utbild-
ning som smidesmistare, konstruktor — och som
fabrikor. Han anger att han aktar direktor
Munketell f6r hans ”patriarkaliska forhéllande till
sina arbetare”?, en hdllning som han sjilv ocksa
anammade.

JP i Enkoping

1886 valde JP Johansson att starta en egen verksam-
het i Enkoping. Han flyttade till staden med hustrun
Matilda och deras forsta barn. I staden fanns redan
en smedja, som han antagligen hyrde. Han hade fatt
ldna ett kapital att starta sin rorelse med av 16jtnan-
ten och dgaren av Hagbyholm samt av greven pa
Geddeholm, tvd min han lirt kinna under tiden
som smidesmistare pd Hagbyholm. Verkstaden fick
namnet Enkopings mekaniska verkstad. Att han val-
de just Enk6ping beskrev han sjilv som beroende pa
att den omgivande landsbygden hade ett behov av
nigon som kunde laga maskiner som anvindes,
?frdn symaskiner till lerkranar” som han sjilv ut-
tryckte det.1® Ar 1890 bodde det ungefir 3300 per-
soner i staden Enkoping.1* Staden hade varit specia-
liserad pé tridgirdsodling med pepparroten som
frimsta handelsvara, men med Johanssons etable-
ring i staden borjade en ny era. Verkstadsindustri-
erna vixte fram i Sverige under 18o0-talets senare
del. De forsta industrierna agerade i sin nirmiljo,
och servade savil stiderna som den omgivande
landsbygden. Med jarnvigen forbittrades kommu-
nikationerna och méjliggjorde att varor forflyteades
lingre strickor. Dirmed fanns ocksé storre mojlig-
heter till en specialiserad produktion®2. I Enkopings
stad fanns redan Enkopings Tandsticksfabrik,
Alexius Anderssons Mossfabrik och Pilsvaruindustri
och verksamheter som tryckerier, bryggeri, kvarn
och garverier nir JP Johansson etablerar sig i staden.
Men nagot storre verkstadsforetag fanns inte fore
JP Johanssons foretag. 1898 startade dir emellertid
dven AB Enkopings Maskinfabrik. De hade tack-

9 Mangird 1929 s 10

10 Mangird 1929 s 7

11 Metall i Enkiping 100 dr1999 s 7
12 Magnusson 1999 s 318
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jarnsgjuteri, tillverkade dngmaskiner, lantbruksred-
skap m.m. och gjorde reparationsarbeten.’3 De tva
foretagen existerade sida vid sida i staden, men 1914
slogs de samman och bildade AB Enkdpings Meka-
niska Verkstider som 1916 bytte namn till det lite
kortare AB Enkopings Verkstider.14 1925 fanns 7
verkstadsindustrier i staden. Bland annat var det
AB Enkopings verkstider, Hejarsmide och Triplex-
fabriken.?s

Redan efter 1 ar kopte Johansson mark i Fanna i
utkanten av staden. Verkstaden gick bra och vixte
snabbrt till en stor fabrik. Reparationsarbeten tring-
des undan av egen tillverkning och fler byggnader
tillkom i stadsdelen. JP Johansson var direktor for
verksamheten fram till 1916, da han var 63 ar. Sonen
Hannes Brynge tog 6ver som chef for fabriken i
Enképing med titlarna disponent och sedermera
direktdr, men dgandet lig i andra hinder. JP Johans-
son slutade dock inte arbeta i och med detta, utan
fortsatte sin bana som uppfinnare livet ut. En av
hans uppfinningar var Triplexlampan. Det ir en
lampa med en stillbar arm pa en kulled, vilket
gjorde det mojligt att vrida lampan 4t olika hall.
Uppfinningen kom att bli viktig nir fabriker och
kontor fick elektriskt ljus. Johansson startade fabri-
ken Triplex for att dér tillverka sina uppfinningar
efter att han limnat det som skulle bli Bahco.
Mellan dr 1919 och 1958 tillverkades i Triplex-
fabriken triplexpendlar tillsammans med andra
uppfinningar av JP Johansson som sockertinger,
dérrknipp, dérrklinkor, eldgafflar och piprensare.16

Som ménga andra tidigare industrifabrikérer,
engagerade sig JP Johansson bade i sina anstilldas
levnadsvillkor och i staden Enkopings utveckling.
Han kopte in mark i anslutning till fabriken som
upplits till anstillda som ville bygga egna hus, han
satt i kommunfullmiktige f6r Hogerpartiet, engage-
rade sig i skolrdd och fattigvardsstyrelse och han var
ocksa drivande i stadens elektrifiering. Hans roll
som patriarkalisk fabrikor ir en av anledningarna
till att hans namn fortfarande ir sé stort fér de som
vill veta ndgot om Enkopings historia.

13 Sundquist 1944 s 172

14 Metall i Enkiping 100 dr 1999 s 133

15 Industriminnesinventering i Enkipings kommun
16 Metall i Enkiping 100 dr 1999 s 146



Uppfinningen av skiftnyckeln
Redan under sin tid pd Munktells i Eskilstuna hade
JP Johansson varit med och tagit patent pa en upp-
finning (det gillde da en smorjkopp till cylindrar).
Som sin egen i Enkoping tog han bland annat patent
pé en kloverndtningsmaskin (1890), vattenho
(1896), sockertangen triplex (1909) och en pipren-
sare (1923). Nir Carl Mangard intervjuade honom
1929 hade han tagit ungefir 25 patent. Nir han gick
ur tiden 1943 hade han hunnit ta hela 118 patent.
Flera av patenten avser samma uppfinning, men det
gor inte antalet mindre imponerande. S& uppfann
han under den forsta tiden i Enk6ping ocksé de tva
handverktyg pa vilka hans ryktbarhet vilar: rérting-
en och skiftnyckeln. Bidda verktygen ir ett svar pd en
vilja att [6sa enkla vardagsproblem. Han beskrivs
som en man som uppfann utifrin uppkomna pro-
blem i det arbete och den vardag som finns runt
honom.?7 Som barn férbittrade han sin pappas
troskverk, han uppfann en lampskirm till sin mors
fotogenlampa som inte ska gi sonder om den faller
omkull och nir han som rallare var inhyst i en tor-
parfamilj hjilpte han 4ven dem med enkla 16sningar
pé alldagliga problem. Rortingen var ett svar pd
problemet nir hans anstillda utforde reparations-
arbeten pa vatten- och gasledningar. Med pa dessa
jobb foljde en hel uppsittning med fasta nycklar for
olika rorstorlekar. Fanns det inget sétt for dem att
slippa ta med ett 20-tal verktyg, som ibland kanske
inte ens var av ritt storlek? Han berittade sjilv hur
det gick till nir han uppfann detta verktyg och hans
verksamhet dndrade inriktning:
Jag hade blott en sats rortinger, och nir en arbetare tog
dem alla hop med sig ut i bygden, s stod jag utan tinger.
Man maste ju ha tinger for alla rérdimensioner med sig,
envar av dem tog endast en dimension och da fick man dra
med sig ett helt tungt lass. D4 slog det mig en dag plotsligt
att det vore bra att ha stillbara rortinger. Jag konstruerade
den forsta stillbara rortdngen, som tog flera dimensioner,
fick patent pa den och - 6vergick frin att vara reparator till
att bli konstruktér och fabrikor. Jag fann, att det var be-
hagligare att skriva rikning p4 en levererad fabriksvara 4n

att utfora reparationer, som alltid ansigos for dyra.18

17 Karlsson & Erséus 2003 s 103 f
18 Mangird 1929 s 8

1888 fick Johansson patent pa en “universalting”,
senare med namnet rortdng. Han hade en stilhand i
dtanke nir han utvecklade tingen och verktyget kom
darfor ocksa att kallas for stilhanden. 1891 tog han
patent pé en ”stillbar skrufnyckel”, som antagligen
aldrig kom i produktion da den var fér avancerad att
tillverka. Ett &r senare, 1892, hade han gjort férand-
ringar av verktyget och tog ett tilliggspatent. Frin
det aret riknas skiftnyckelns historia. Tillsammans
med direktér Hannes Brynge uppskattar Eric Besan-
der att det forsta aret, 1892, kan ha tillverkats runt
300 skiftnycklar. Inga siffror pa den exakta tillverk-
ningen finns dock. Smidningen skedde for hand och
var siledes tids- och resurskrivande. Efter bara nigra
ar verkar man ha haft hejare att smida i, enligt
Besander. 10 ar senare, 1902, ir man uppe i en
volym pé uppskattningsvis 4 ooo skiftnycklar per ar,
1912 tillverkas 45 coo och 1922 har man passerat
over 100 ooo tillverkade skiftnycklar per &r. P4 1930-
talet blir for férsta gingen mer 4n en halv miljon
skiftnycklar tillverkade per &r. 1950 tog styrelsen for
foretaget beslut att mélet for tillverkningen skulle
vara 1 200 000 skiftnycklar per ar, vilket dr samma
summa som tillverkas nedliggningséret 2006. Skift-
nycklarna sildes pa sivil den inhemska som utlindska
marknader, det sig BA Hjorth med sin forsiljnings-
organisation till.

At skiftnyckeln blev en sidan succé anges av
JP Johansson sjilv ha med den tilltagande motoris-
men att gora.r9 Men verktyget behovdes ocksd i in-
dustrierna och vid alla tinkbara reparationsarbeten.
Av Johanssons alla uppfinningar ir det skiftnyckeln
som ses som den frimsta. JP Johansson var natur-
ligtvis inte ensam om att forsoka losa problemet
med tinger som passade olika rérstorlekar. Flera
forsok att hitta en [6sning gjordes, i Sverige s vil
som i andra linder.2° Si tog britten Joseph Studs det
forsta patentet pa skiftnyckeln 1840. Men den form
som JP Johansson gav verktyget har hallit i 6ver 100
ar, och alla de miljontals skiftnycklar som tillverkas
virlden 6ver idag har samma grundkonstruktion
som den som forst tillverkades i Enkoping.
Numerirt ir den ocksé 6verligsen andra produkter

19 Mangéird 1929 s 8
20 Metall i Enkoping 100 4r1999 s 123
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En hammare med reglerbar hastighet behdvdes i produktionen vid Enkdpings mekaniska verkstad. JP Johansson hittade sjalv en konstruktion
och tillverkade aven smideshammaren med namnet Wulcanus till forsaljning.

som Johansson skapat. Skiftnyckeln anvinds av savil
proffs som amatérer och finns i var mans och kvinnas
verktygslada, ofta i flera varianter och storlekar.
Visserligen var det Johansson med tingen han kal-
lades, uppfinnaren, men det ir inte rértdngen som ir
den stora produkten utan dess lillebror skiftnyckeln.
Den beskrivs som enkel och samtidigt genial, vilket
ocksa har bidragit till att ge verktyget den mest fram-
skjutande positionen av JP Johanssons uppfinningar.

Andra produkter

Fliktarna var en betydande produkt tidigt i fore-
taget och man var forst i Skandinavien med att till-
verka dem. Besander anger att de forsta fliktarna
troligen bérjade tillverkas i mitten av 189o-talet.
Bahco Flikt var en storre arbetsgivare dn det verk-
tygsproducerande Bahcoféretaget under nagra
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decennier i mitten av 1900-talet och har saledes haft
en mycket stor betydelse for staden. Men fliktarna
byggde inte pd en uppfinning av JP Johansson utan
var en kopia pd en amerikansk produkt, och de har
darfor inte blivit lika uppmirksammade och upp-
hojda som hans verktyg. De patent som foretaget
tagit ut pa flikear ir av andra verksamma inom fore-
taget, sd som hans son Hannes Brynge. Men fliktar
har alltsa tillverkats, och det i betydande omfatt-
ning. De forsta fliktarna som tillverkades anvindes
frimst inom industrin. Tillverkningen var
bestillningsarbeten under de forsta decennierna och
flaktarnas utseende varierade dirfor med kundens
onskemail. Antalet fliktmodeller utokades givetvis
successivt och tillkom gjorde produkter som ven-
tilationsanliggningar och lingre fram i tiden bygg-
torkar, bastuaggregat och koksflikear.



Rortingerna har fitt en stor spridning precis sa
som skiftnyckeln, dels genom Bahcos egna tinger
och dels genom alla de andra tillverkare virlden éver
som anvint Johanssons konstruktion for att gora
egna verktyg. De har tillverkats efter tva huvudprin-
ciper. Den ursprungliga modellen har ett frist spar i
ytterskinkeln fér innerskinkeln. 1912 pabérjas till-
verkningen av ytterligare en modell, som har en
ytterskinkel av pressad plit. Fran att tillverkningen
startade 1888 fram till 1907 ska man ha hunnit till-
verka ungefir 25 ocoo rértinger. Besander skriver att
det till stora delar var ett handsmitt verktyg de forsta
dren. Med sligga smiddes huvudet och skinklarna
ricktes ut. Spéret i ytterskinkel skulle likasi den tas
upp utan maskiner. ”Sparet fick klyvas upp med
handmejsel, och nir det giller stora rortanger, var
det ett oerhort slitsame arbete £6r tva hantlangare
att sla rundslag hela dagarna”, skriver Besander.
Under 1900-talet utdkades foretagets sortiment med
tinger. Bland annat har det tillverkats kombina-
tionstinger, en motorting som anges vara limplig
for just reparationer i bilar, multigriptinger (dagens
polygriptinger), tinger till snokedjor och tradsaxar.
Vid nedliggningen tillverkades arligen 140 ooo ror-
tanger.

Det var dock inte bara handverktyg och fliktar
som tillverkades pd Enkopings mekaniska verk-
stider. Lika méngsidig som JP Johanssons uppfin-
ningsférmaga var, var dven produktionen till en bor-
jan. P4 denna punkt faller verkstaden i Enkoping vil
in i monstret fér de mekaniska verkstiderna under
sent 1800-tal, som ofta hade en uppsjo av produkter.
En lingtgiende specialisering lit vinta ytterligare
en tid. Nir de svenska produkterna bérjade exporte-
ras i storre omfattning i slutet av 1800-talet ir det
framst fran de sa kallade ”snilleindustrierna”, med
vilket menas produkter som har sitt ursprung i en
rad svenska uppfinningar vid denna tid.2* Aven
skiftnyckeln ir en av alla de produkter som var resul-
tatet av en av de stora svenska uppfinnarna vid denna
tid. Vid foretaget gors en skillnad mellan den meka-
niska verkstaden och gjuteriet, och det dr dessa tva
delar som s& sméningom avskiljs som tva separata
foretag. Vid styrelsesammantride 1914 beslutades

21 Magnusson 1997 s 319

| Enkdping startade JP Johansson Skandinaviens forsta flakttillverk-
ning. Troligen 1930-tal.

enligt Erics Besanders material att ett 6o-tal produk-
ter skulle fortsitta finnas i tillverkningen i gjuteriet.
Bland produkterna fanns férutom fliktar och ven-
tilatorer dven dryckeshoar (som byggde pa ett patent
av JP Johansson), bandsagar, bink- och pelarborr-
maskiner, domkrafter, vattenpass, smidesugnar, lyft-
kranar, polermaskiner, fjiderhammare (med namnet
Vulcanus, ocksa den ett patent av Johansson), rem-
spannare, slipstenshoar och brandpostluckor. Det
var gjuteriet som blev Fliaktverkstiderna si sma-
ningom. Vid samma styrelsemote 1914 beslutades
ocksé vad som skulle tillverkas i den mekaniska
verkstaden, den del av verksamheten som sedan blev
Verktygsverkstidderna. Forutom skiftnycklar och
rortanger anges att hir skulle tillverkas ytterligare
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24 produkter. Det rorde sig bland annat om central-
smorjapparater, dorr- och hisslés, kopparslagare-
hammare, separatorer (under namnet Primus), svar-
var och slipmaskiner. Dessutom tillverkades hand-
verktyg som halpressar, roravskirare och tradsaxar.
1914 hade flera produkter redan slutat tillverkas, och
ménga fler kom till senare. Det 4r med andra ord en
stor mingd olika maskiner och verktyg som har for-
firdigats i Enkoping. Nagra av produkterna i fore-
taget kom ursprungligen frin Enkopings Maskin-
fabrik, det féretag som tillsammans med JP Johans-
sons Enkopings mekaniska verkstad bildade AB
Enkoépings Mekaniska Verkstider. Det giller till
exempel vedhuggningsmaskinen som tillverkades i
olika modeller fram till slutet av forsta virldskriget,
borrmaskinerna och slipstenshoarna.

Hjorths foretag

1916 salde JP Johansson aktierna i vad som da hette
AB Enkopings Verkstider till affirsmannen Berndt
August Hjorth (1862-1937). BA Hjorth ir ytter-
ligare en av grundarna av Bahco och liksom

JP Johansson dven han hyllad av eftervirlden for sin
karaktir. Han beskrivs som en duktig affirsman och
som en man ”i besittning av ett synnerligen vaket
intellekt”.22 Hjorths foretag hade redan 1890 fatt
ensamritt att silja Johanssons verktyg. Firman hade
site i Stockholm och silde 4ven Primuskoken (en
annan av de berémda svenska uppfinningarna av
FW Lindqvist). Utan Hjorths foretag hade inte
verktygen och de andra produkterna frin Enképing
natt ut till en si stor marknad som de nu gjorde.
BA Hjorth importerade till en borjan jarnvaror frin
utldndska tillverkare. Han silde verktyg och maski-
ner med alla mojliga anvindningsomriden. Med
tiden blev han istillet en exportér, och di av pro-
dukter frin Enkoping och Primusfabriken. Nir
Hjorth fick aktiemajoritet i Johanssons fabrik, blev
den ett dotterbolag till AB BA Hjorth o Co, vilket
med tiden blev forkortat till AB Bahco. Under
ménga ar hette fabriken i Enkoping emellertid

AB Enkopings Verkstider.

22 Anell 1929 s 21
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Skiftnyckel tillverkad mellan aren 1892 och 1912.
| JP-séllskapets ago.



Verkstaden i Fanna 1918. | bildens mitt ses kontorslokalerna, till hoger verkstadslokaler och till vanster den byggnad som hyste tillverkningen
av separatorer.

Enkopingsindustri och varldsforetag
En uppdelning mellan verksamheterna verktyg och
fliktar borjade goras pa 20-talet, och de blev sedan
tva skilda fabriker. Sedan 1936 hade fliketillverk-
ningen egna lokaler i Enk6épings hamn och pa 1960-
talet flyttade de till omradet Stenvreten. Men de tva
verksamheterna delade indd mer in namnet Bahco,
s& var till exempel de anstillda genom féretagens ge-
mensamma historia medlemmar i de féreningar som
hor samman med Bahco. Det som en gang var Bahco
flike, kom genom uppkop att byta namn flera ginger.
Nir fliktfabriken 2003 flyttade frin Enkoping hette
foretaget ABB Ventilation Product AB.

Efter att JP Johansson klivit av frin scenen 1916
fortsatte foretaget att viixa och hade dven fortsitt-

23 Industribebyggelseinventering i Enkopings kommun
24 Lundequist 1979 s 369

ningsvis en stor plats i enkopingsbornas medvetande.
1890 var det 21 anstillda vid Enkopings mekaniska
verkstad, dr 1910 var 82 personer anstillda, 1930 var
det 304 anstillda pa vad som dé var Enkopings verk-
stider och 1950 var 530 personer anstillda. Uppgif-
terna beror bade flikt- och verktygstillverkning.23
Besander uppger i sin tur att det 1955 var nistan 750
anstillda arbetare. Dirtill kommer 450 tjanstemin.
Under 1920-50-talen var varannan forvirvsarbe-
tande enkopingsbo sysselsatt inom industrin, och
mellan en fjirdedel och en tredjedel i foretaget.24
Utover de fast anstillda pa Bahco har under en stor
del av foretagets historia dven manga fler foretag i
Enkoping och dess omgivning varit involverade i
Bahcos produktion. Fore detta medarbetare har

15



startat egna foretag med en snarlik produktion, eller
fungerat som underleverantorer it Bahcoféretagen.
AB Hejarsmide tillverkade t.ex. delar till Enkopings
verkstider alltsedan starten 1920. Likasi uppger

Bo Larsson i sin licentiatuppsats om tva upplindska
verkstider, bida beligna pd landsbygden i Enkopings
niromride, att de genomfort legoarbeten at bade
verktygs- och fliktverkstiderna under 1960- och
7o-tal. Bada verkstiderna tillverkade egna produk-
ter, och da framfor allt jordbruksmaskiner. Nir de
fick mindre avsittningsmojligheter for sina egna
produkter blev legotillverkning och dven repara-
tionsarbeten till Bahcoféretagen en mojlig utvig ate
overleva ekonomiskt. For bdda de féretag som
Larsson studerat var det ungefir en man som var
sysselsatt med arbeten ar Bahco frin 6o-talet och
framit.2s 2005 var mindre in en tiondel av befolk-
ningen i kommunen sysselsatta inom verksamhets-
grenen tillverkning och utvinning. Det som var
lanets stora industristad har bara en blygsam indus-
tri kvar. Nedlagt dr ocksd sedan tidigare féretag som
Schildts Sagbladsfabrik, Nordstroms linbanor,
Svenska Elfabriks AB Selfa, Hettemarks och Triplex-
fabriken. Men kvar i staden finns trots allt ett flertal
foretag med en produktion vars férutsitening har
varit Bahco, dven om deras betydelse inte kan mita
sig med den stora industrin.

Bahco introducerades pd Stockholms Fondbors
pd 1950-talet och under flera decennier képte man
andra féretag. Man hade filialer i ett flertal svenska
stider. 1990 blev Sandviks sigtillverkning och det
verktygsproducerande Bahco ett gemensamt foretag,
och de samsades bada i foretagets logotyp. 1999 kop-
te si det amerikanska bolaget Snap-On Incorpora-
ted Bahco Sandvik, som dirmed blev ett dotterbolag
till en av virldens storsta handverktygstillverkare.

Skiftnyckelstaden

I Enkoping bildades ett JP-sillskap 1992, och sedan
1994 driver de ett museum i lokaler som Bahco till-
handahéller i fabriksomradet. Deras verksamhet ir
starkt knuten till JP Johansson som person. Sill-
skapet anger som sina mél att verka for att doku-

25 Larsson 2006 s 4off
26 Storm 2005 s 13
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mentera hans patent och industriella girning,
sammanstilla hans kommunalpolitiska girning och
féreningsverksamhet, sprida information och upp-
lysningar om honom samt uppliva och levandegora
minnet av honom. I museet visas framfor allt bilder
och produkter som tillverkades i smedjan och senare
fabriken. JP-sillskapet vill saluféra Enkoéping som
skiftnyckelstaden (inte som doktor Westerlunds
stad, pepparrotsstaden eller som Sveriges nirmaste
stad). De arrangerar en JP-dag varje ar och anordnar
da SM i skiftnyckelshantering. I tivlingen giller det
att pd kortast mojliga tid klara av att med en skift-
nyckel skruva upp ett antal muttrar. Sin logotype
har sillskapet ldnat frin utsmyckningen pé

JP Johanssons grav. En skiftnyckel och rorting ir
korslagda och undertill syns en triplexlampa. Det
finns yteerligare en forening som samlar sig kring
skiftnyckeln, Skiftnyckelns vinner. De finns i
Viargérda, dir JP Johansson féddes. Liksom JP-sill-
skapet visar de sin beundran for skiftnyckeln och for
dess uppfinnare. Pa sin hemsida siger de sig vilja fi
besokaren att ”forundras 6ver vad mian med mod
och framétanda, di och nu har lyckats med”.

I en korsning i centrala Enkoping star en skulp-
tur av en skiftnyckel och en mutter. Ursprungligen
ir statyn gjord for virldsutstillningen i Sevilla 1992,
dir den var en av de produkter som skulle represen-
tera Sverige. Sedan togs den hem till Enkoping, sta-
den i vars sjilvbild skiftnyckeln har en framskjuten
roll. Foretaget Bahco skinkte skulpturen till kom-
munen och den placerades i det offentliga rummet.
Dir stér den, synlig for var och en, som ett materiellt
uttryck for Enképings identitet.26

Skiftnycklar

Vad ir da skiftnyckeln for verktyg?
Nationalencyklopedin karaktiriserar den som en
?skruvnyckel med stillbar nyckelvidd fér anpassning
till olika stora, i allmidnhet sexkantiga skruvskallar
och muttrar”. En skiftnyckel bestir av fem delar.
Det ir forst skaftet, det vi haller i nir vi anvinder en
skiftnyckel. Sedan har vi lo6paren, den rorliga del
som vi later glida i ett spar i skaftet genom att med



Skiftnyckelstaden — en av flera parallella benamningar pa Enkoping. Utan tvekan har tillverkningen vid det som kom att bli Bahco satt sin
pragel pa staden.

tummen rulla pd den tredje viktiga delen - still-
skruven. Tanderna i 16paren vilar mot stillskruven
och genom att forflytta loparen far vi ett gap som
kan anpassas efter det som ska skruvas. For att still-
skruven ska sitta kvar skruvas den fast med ett stift.
En liten fjader gor att stillskruven ldteare rér sig och
stannar kvar i det lige man onskar.

Det rader ingen tvekan om vilket verktyget ir
nir man ser de férsta modellerna. Kontinuiteten
under det dryga seklet som skiftnyckeln anvints dr
stor. Anvindarna vill inte heller ha fér stora férind-
ringar. Det har produktutvecklare pa Bahco lirt sig.
Det ska ga att kinna igen en skiftnyckel. Givetvis
har dndringar gjorts under aren, men inte stora si-
dana. 1980- och 1990-talen fick exempelvis se verk-
tyg som var ergonomiskt anpassade. Dessutom har
ett flertal specialnycklar funnits med genom aren.
Skiftnycklar med en platt inde i handtaget har till-
verkats till cyklister, en speciell skiftnyckel med en
hajkift baktdill tillverkades for biligare men har dven

haft anvindning av rormokare och det har tillverkats
dubbelnycklar som haft ett huvud i bada dndar.

En ny modell

Den vanligaste modellen i Bahcos sortiment dr den
s& kallade 8o-serien, den nakna skiftnyckeln med
rundade kanter och ett hal baktill sa att den enkelt
kan hingas upp. En nyare modell nycklar i go-serien
med mjukt plastskaft borjade tillverkas i borjan av
1990-talet. Marie Backlund arbetar som produktut-
vecklare pa Bahco. Hennes arbete bestir i att ny- och
vidareutveckla de produkter som foretaget tillverkar
for att behalla attraktionskraft pd marknaden.
Genom att férindra material och tillverkningsmeto-
der hoppas man fi innu bittre produkter pa mark-
naden. "Det giller att virda sitt varumirke” siger
hon, och da ska man ligga i framkant. Marie och
hennes kollegor fick uppdraget att se 6ver en av skift-
nycklarna i Bahcos sortiment. Skiftnyckeln med be-
teckningen ”31” har funnits sedan 1920-talet. Den
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har ett v-format mothall baktill, beskriven som en
hajkift. Utnyttjar verkligen proffsen bakindan pa
nyckeln, undrade de, och behover den i sé fall vidare-
utvecklas? Manga anvinder skiftnyckeln ocksa som
hammare. Skulle man kanske ga vidare och utveckla
den funktionen? Eller behévde kanske skiftnyckeln
ha en storre kiift redan i de mindre storlekarna?

Konsumenterna fick vara med och siga sitt.
Marie Backlund stod i proffsbutiker och triffade
kunder och besokte firmor dir de anstillda hante-
rade skiftnycklar dagligen. Proffsanvindare filmades
for att produktutvecklarna skulle fi kunskap om hur
verktygen verkligen anvinds. Prototyper tillverka-
des och utvirderades av proffsen. S smaningom
fanns ett nytt verktyg som fate lite bittre funktioner.
Det nya verktyget var en skiftnyckel med rérmokare
och fastighetsskotare som frimsta mélgrupp. Dimen-
sionerna pa denna skiftnyckel ir lite forindrade.
Gapet kan bli storre 4n andra modeller med samma
lingd pa skaftet, utan atc hallbarhet och dragkraft ir
simre. Dirmed dr mojligheterna att skruva muttrar
och ror i stérre dimensioner i tringa utrymmen,
som under en diskbink, bittre.
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1886 installerade sig JP Johansson i en smedja vid
nuvarande Gustav Adolfs plan i Enkoping. Redan
foljande ar blev smedjan for tring. JP Johansson
kopte mark i Fanna, omkring tre kilometer ¢ster om
stadskidrnan. Valet av ny plats f6r den vixande verk-
samheten hade flera skil. Energin fran vattenfallen i
Fannabicken var viktig for att férsorja en expande-
rande verksamhet med kraft. Ett andra skl var ate
JP Johansson ville komma frin de sméjobb, som gav
lag fortjanst. Istillet ville han koncentrera sig pd ut-
veckling av egna produkter i en milj6, dir det ocksa
fanns potential f6r expansion. Ett tredje skil var det
som han sjilv lyriske uttryckte si hir: “att en industri
for folkets skull borde ligga utanfor ett samhille

Genom Fanna rinner backen som gjorde det majligt for JP Johansson att etablera sig i omradet.

borta fran gatularmet. D4 barnen rulla utanfor
farstutrappan, ska de rulla i det gréna. Det 4r min
princip”. Livet nira naturen for arbetarna — och
sikert ocksa fér honom sjilv — var viktigt.

Den férmodligen forsta bilden efter etableringen
i Fanna visar en envinings, putsad verkstadsbyggnad
under ett plattak. Ett drygt tiotal arbetare poserar
tillsammans med JP Johansson.

Bostadsomradet Fanna

Parallellt med utbyggnaden av industrierna uppfor-
des bostider och byggnader fér det sociala och eko-
nomiska livet runt omkring fabriksomradet. Egna-
hem med verkstadsarbetare bade som byggherrar,
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Tilloyggnaden for personalutrymmen fran 1951.

fastighetsigare och som hyresgister uppfordes. Pa si
vis uppstod en samhillsbildning, som i pressen om-
nimndes i féga smickrande ordalag och som under
decennierna nirmast efter sekelskiftet 1900 blev
foremal f6r mycket diskussion, nir frigan om stads-
planeliggning kom upp.

Stiligast av alla husen var JP Johanssons eget
Villa Fannalund, eller ”Fanna slott”, som den doptes
till i folkmun. 1905 flyttade han in i detta nybygge,
med 750 kvadratmeters bostadsyta. Dir den lig pa
sin kulle dominerade den linge inte bara verkstads-
omréidets nirmiljo. Den vita fasaden syntes l[aingviga
ifrdn nir man nirmade sig Fanna fran staden. Som
en bruksherrgérd intill en enkel bostadsbebyggelse
och verkstider motee villan besokaren — och méter
in, dven om de vackra triden runt omkring gett kul-
len en ny karaktir. Tyvirr har byggnaden forlorat en
hel del av sin ursprungliga jugendkaraktir genom en
ny firgsittning. De slita vita fasaderna med kontras-
terande morka fénstersnickerier har ersatts av beige-
firgade fasader. Fonstersnickerierna har blivit ljust
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grigrona. De ursprungligen ocksd méorke roda pléc-

avtickningarna ir nu ocksa blekt grona

Genom foretagets forsorg tillkom ocksa ett stort
antal bostider for arbetarna, nirmare 30 stycken.
Fyra av dessa finns bevarade 6sterut idag, om dn
ombyggda. Liksom Fannalund priglades de
ursprungligen av jugendstilen med slita vita fasader
och morka snickerier.

Prigeln av Fanna som en sjilvforsorjande forstad
forstarktes av att dir tidigt fanns skola, missionshus,
Konsumbutik, bageri och skomakeri. Karaktiren av
arbetarstadsdel framgér inte minst vid en genom-
gang av Konsumtionsforeningens medlemsmatrikel.
Hir nimns t ex filare, frisare, jirnarbetare och verk-
tygsarbetare.

Lingst upp mot oster uppfordes ett marketenteri.
Byggnaden fick fasad i rodfirgad panel med vita
snickerier. Fonstren ir titsprojsade i linje med 1910-
talets arkitekturideal. Taket ir ett tegelticke sadel-
tak. Huset byggdes for ett tiotal ar sedan om till bo-
stadshus men bevarar vil sin ursprungliga exterior.



Smedjan, ritad 1958. Under takfoten I6per vertikala fonster.

Fabriksomradet fram till 1965

Inom fabriksomradet skedde kontinuerligt om- och
tillbyggnad som resultat av utékad produktion och
forandrade tillverkningsmetoder. Lings Tallbacks-
vigen mellan marketenteriet lingst i 6ster och den
dldsta fabriksbyggnaden fanns tidigare tvd byggna-
der. Den ena var ett snickeri i rott tegel. Det uppfor-
des 1917. 30 dr senare togs det i ansprik som stans-
verkstad. Det revs 1988. Dessforinnan hade en ny
stansverkstad inretts i ett f d klipprum i en byggnad
som kom att uppforas 1974. Vister om snickeriet lig
en separatorfabrik, uppférd 1910. Den kom bara att
anvindas for sitt ursprungliga indamal till 1918.
Direfter stod den under ett halvt sekel som forrad
innan den revs.

Aldsta delen av den idag bevarade bebyggelsen ir
den gavelfasad, som flankerad av tvé lingor med
brutet tak, ligger alldeles soder om Tallbacksvigen.
Gaveln har en ornerad tegelfasad under ett flackt
sadeltak och utgér den nordligaste delen av den
forsta egentliga fabriksbyggnaden i Fanna. Innanfor

fasaden inrymdes kontors- och ritrum. Som ”en
monsterverkstad i sitt slag” skrev Enkopings-Posten
nir den stod nistan firdig den 10 oktober 1899.
Den beskrevs dir ocksd som ”detta nya industri-
palats ute i vart ansprikslosa Fanna”.

Troligtvis 1916 tillkom de flankerande lingorna,
som med de brutna taken signalerar nya arkitek-
toniska ideal. P4 samma sitt som i dessa lingor bor-
jar de flacka sadeltaken pa bostiderna runtomkring
fa brutna tak. Dir gavs det mer utrymme {6r uthyr-
ningsligenheter pd dvervaningen.

En stor forindring innebar 1948 och 1951 ars till-
byggnader, dels for verkstider dels fér personalut-
rymmen. Ritningarna ir signerade Evert Wester-
lind. Nu ir de dekorativa inslagen fran tidigare
verkstads- och kontorsbyggnader borta i de nya in-
dustrifasaderna. De priglas av en stram funktiona-
lism med slita tegelfasader och platta tak. De rek-
tangulira fonstren i den nya fasaden mot Tallbacks-
vigen - som fortfarande ir synlig - loper i jimna
rader. De stora fénstren in mot verkstadslokalerna
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pa vistra fasaden delas upp i sex rutor och léper ryt-
miskt med en dterkommande variation lings hela
fasaden. Tre stora inkorsportar i vistfasadens killar-
plan inramas av pelare. Portarna ir indragna fran
vigglivet sd att pelarna bir upp de utskjutande vi-
ningarna. Hir lag foretagets egen brandstation.
Hoérnet ner mot Tallbacksvigen ges hirigenom en
arkitektonisk dignitet.

P4 ett spannande sitt kontrasterar den nya till-
byggnaden frin 1951 for personalutrymmen med
sina dekorativa inslag mot verkstadsbyggnadernas
funktionalism. I soder reser sig en tornliknande
byggnadskropp 6ver anslutande delen av tillbygg-
naden. Over tornets raka och nigot utdragna takfot
sticker en flack pyramid upp som en tydligt dekora-
tiv och uppvirderande detalj. Samma funktion far
den ornamentik i form av 6ppningar i muren som
finns under takfoten. En vertikal rad av sex kvad-
ratiska fonster redovisar tydligt en trappuppgéing.
Torndelens 6vriga tva fonster har avfasade horn,
markerade omfattningar av tegel och rytmiskt
sprojsverk. Bredvid tornet finns en indragen, tredje
vaning med balkong dver en i dvrigt slit tegelfasad
lik fasaden mot Tallbacksvigen.

Ett decennium efter utbyggnaden av verkstaden
utnyttjade Bahco aterigen Evert Westerlind for ett
stort projekt. Nu gillde det en ny modernare smedja.
Ritningarna ir daterade 1958 och beslut om upp-
forande togs 1959. Det blev den tredje smedjan i
ordningen i Fanna. "Placering 6ver stadsiga 1224,
dir dven smedjan /den andra/ borde byggts &r 1915”
skrev man frin foretagets sida. Den nya smedjan fick
en slit fasad i rote tegel. Lings storre delen av fasa-
dens bottenvaning l6per en rad stiende, rektangu-
ldra fonster. Utmed bigge lingsidorna i hela dess
utstrickning loper ocksa ett glasat parti under tak-
foten, uppdelat i vertikala fonster. Smedjan kan be-
traktas som ytterligare ett steg i den utveckling mot
storskalighet och funktionell form vi redan mott i
1948 ars byggen. De uppvirderande inslag som 4dnda
dterfinns dir, saknas helt 1959.

Den senare byggnationen

Den volymmiissigt storsta byggnadsetappen i Fanna
ir 1965 — 66 ars tillbyggnad for verkstider, lager och
kontor. Den férlades direkt i anslutning till verk-
stidernas vistra fasad. Det blev en jittelik kvadratisk
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byggnadskropp med flackt sigtandat tak och med
den sex vaningar hoga kontorsbyggnaden utskju-
tande &t norr och Tallbacksvigen. Fasaderna mot
norr och vister ir i tegel med dels kvadratiska fon-
ster i bottenplan, dels ett glasat band uppdelat i ver-
tikala fonster under takfoten. Det ir alltsd samma
arrangemang som i smedjan frn 1959. Sodra fasa-
den dr uppford i betongelement. P4 vistra fasaden
finns en stor lastbrygga under tak, Bahcos port mot
virlden. En kort nybyggnad férbinder de nybyggda
verkstadslokalerna med huvudkontoret, inrym-
mande 5 coo kvadratmeters viningsyta. Verkstads-
och lagerbyggnaden ticker 8 ooo kvadratmeter. Hir
passerade och paketerades helfabrikat, handverktyg,
primusaggregat. Hilften av de 8 ooo kvadrat-
metrarna fick en takhojd pa 7,5 meter. Over andra
halvan lades ett golv i h6jd med anslutande verksti-
ders. S bildades ett stort plan dir monteringsarbe-
ten och tillverkning av stimjirn och elektronikting-
er skedde vigg i vigg.

Fram till 1968 hade en del av den férfunktiona-
listiska verkstadsbebyggelsen varit synlig mellan
centrallagret och smedjan pé sdra sidan. Sedan en
ny hidrdavdelning uppfors efter ritningar frin Matts
Akerblom Byggkonsult AB 1968-69 ir det inte lingre
sd.

1974 skedde de sista miljopriglande tilliggen till
fabriksomridet. I vinkeln mellan smedjan frin 1959
och 1951 ars personaldel uppfordes en tillbyggnad
for att mota en satsning pa 6kad produktion.
Samtidigt uppfordes en byggnad som pa nybygg-
nadsritningen kallas ”klipprum” samt ett stort 4m-
nes- eller kallférrad med tak och viggar i plat.
Klipprummet kom sedermera att anvindas som
stansverkstad.

Bilderna frin 2007 berittar om en tynande in-
dustriepok. Manga av de vildiga volymerna ir 6ver-
givna. Dunket frin den halvsekelgamla smedjan har
tystnat. Utsikten 6ver fabriksomridet frin det 1942
pibyggda vattentornet pd hojden i soder imponerar
och fascinerar. Den berittar - trots att mycket av de
allra dldsta delarna ir rivna om 100 ar svensk indus-
trihistoria. Frin en tid dir uppvirderande dekorativ
tegelornamentik var det naturliga till det sena 1900-
talets elementbyggande av vildiga volymer i betong
och plit. Generationer av enkopingsbor fyllde anligg-
ningen med liv.



Den verktygsproducerande delen av Bahco blev
under 199o-talet forst uppkopta av Sandvik och
ingick di i AB Sandvik Bahco, for att sedan bli upp-
kopta av Snap-on Incorporated 1999. Snap-on Inc.
ir ett amerikanskt bolag med tillverkning och for-
siljning 6ver hela virlden. Huvudkontoret ligger i
Kenosha, Wisconsin. Ungefir 14 coo minniskor
virlden over ir anstillda i féretaget. Under 2006
bytte verksamheten i Enkoping namn till SNA
Europe, vilket ir Snap-ons europeiska dotterbolag.

I SNA Europe finns det som var Bahco och Euro-
tools, med site i Spanien. Men namnet SNA Europe
fick inget genomslag den sista tiden d& produktio-
nen i Enkoping fortfarande var igdng. Foretaget
heter kort och gott Bahco fér gemene man. Produk-
terna som limnar Enkoping blir likasa de igenkinda
genom produktnamnet Bahco.

Produkter

Inom den koncern dir Bahco ingar producerades 2006
en stor mingd handverktyg. Det finns sigar, skruv-
mejslar, filar, fasta nycklar, skiftnycklar, elektronik-
tinger, klippande och hillande tinger och tridgirds-
verktyg som sekatorer och hicksaxar. Alla dessa verk-
tyg tillverkades inte i Enkoping utan i ett flertal
fabriker runtom i Europa. Sigarna kom in i bolaget
genom svenska Sandvik. Sedan 1886 har de tillverkats
med symbolen en fisk med krok av det féretag som
fick namnet av den ort dir det verkade. I Bollnis,

Sveg och Lidkoping tillverkas sigar. I Edsbyn gors
fargskrapor och stimjirn. Det som en ging var Obergs
filar frin Eskilstuna finns i Portugal. Men manga mir-
ken som inte har sitt ursprung i Sverige finns ocksa i
koncernen. S3 fanns till exempel 2006 det ursprung-
ligen tyska Belzer i Bahco och de spanska Irimo, Acesa
och Irazola i Eurotools, och ir dirmed dven de en del
av SNA Europe.

Vid nedliggningen producerades arligen i
Enkoping inte mindre dn 1,2 miljoner skiftnycklar,
150 000 rortinger, 440 ooo elektroniktinger och
280 000 avbitartinger. Redan under hosten 2006

flyttades stimjirnstillverkningen till Argentina, var-
foér den var borta ur produktion under den period da
undersokningen genomférdes. I mingd dominerar
skiftnycklarna stort men édven elektroniktingerna
gor sig pAminda i lokalerna. Det ir frimst i Europa
som verktygen frin Enkoping anvints. Storsta
marknaderna var de nordiska linderna, direfter
europeiska linder med Storbritannien och
Beneluxlinderna som storsta marknader. Men dven
USA har varit en viktig marknad for enkopings-
produkter.

Rématerialet till skiftnycklarna och de andra
verktygen kom under 2006 frin Ovako Steel och
Fundia. I tillverkningen anvinds verktyg av olika
slag for att bearbeta skiftnycklarna. Dessa produk-
tionsverktyg tillverkas ocksa pd Bahco, av snabbstil
fran Thyssen Krupp.

1998 riknade man med att man passerade 100
miljoner tillverkade skiftnycklar i Enképing. Nir
produktionen upphérde under 2007 hade man hun-
nit tillverka 115 miljoner skiftnycklar i staden. De
sista dren dr det inte bara de egna skiftnycklarna
med varumirket Bahco som tillverkas, utan iven
verktyg it Eurotools och blanka kromade nycklar
it moderbolaget Snap-on. Européerna vill ha skift-
nycklar som ir lite svarta och ser robusta ut.
Amerikanarna diremot koper hellre skiftnycklar
som blanker. Skiftnycklar gors i tvd huvudsaliga
modeller, men i minga storlekar. Den klassiska
“nakna” skiftnyckeln har fite sillskap med ett verk-
tyg med piklice skaft. Minsta storleken ir bara
11 cm lang. Skiftnyckeln gar alldeles utmairke att
stoppa ner i handviskan for den som s vill. Den all-
ra storsta dr 77 cm ling och viger 5,7 kilo. Delarna
till de tva storsta storlekarna smids i Argentina och
skeppas till Sverige for att bearbetas. Skaftet gir inte
att smida i ett stycke, utan kommer i tvd delar som
madste svetsas ihop. Anvindningsomradet for detta
stora verktyg ir fabriker, oljeriggar och andra som
behoéver skruva ror och muttrar av riktigt stora
dimensioner.
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Avdelning Antal anstallda Kvinnor Man Andel man
Smedjan, varma delen 21 21 100%
Smedjan, kalla delen 12 5 7 58%
Bearbetning och montering 52 11 41 79%
Stansverkstad 12 12 100%
Verktygsverkstad 17 1 16 94%
Totalt i hela produktionen 241 50 191 79%

Antalet anstallda och antal kvinnor och man vid de avdelningar som framst ar inblandade i tillverkning av skiftnycklar, samt
totalsumma for hela produktionen. Smedjans varma och kalla del behandlas separat. Siffrorna avser 2006 och ar ett genom-

snitt for aret for den fast anstallda personalen.

Rortanger tillverkas likasa i flera modeller, om
in inte i lika manga som skiftnycklarna. Dessutom
tillverkas under de sista dren dven elektroniktinger
under produktnamnet Lindstréom, eller Lindstrom
som de heter f6r att passa den internationella mark-
naden. Sedan 1850-talet fanns F.E. Lindstroms ting-
tillverkning i Eskilstuna, men képtes upp av Bahco
och flyttades till Enkoping 1991. Elektroniktingerna
anvinds av professionella inom elektronikindustrin.
Genom att slipas pé olika sitt och férses med olika
typer av handtag, kan de kombineras till en stor
mingd modeller.

Anstallda
I februari 2006, nir nedliggningsbeskedet kom,
arbetade runt 360 personer vid foéretaget i Enkoping,
fordelade pa tre olika delomriden: produktion, f6r-
sdljning av de verktyg som tillverkas samt centrala
funktioner som ekonomi, IT och inkép. De tva se-
nare verksamhetsgrenarna har hand om fragor som
ror alla koncernens fabriker i Sverige. Ungefir 275
personer arbetade i borjan av 2006 med tillverk-
ningen. De flesta av dem var verkstadsarbetare, eller
kollektivare som de viljer att kalla sig, men nigra
var dven innehavare av yrken som reparatorer, elek-
triker och dir finns ocksa tjinstemin. Under aret
valde négra ur personalen att soka sig till andra
arbetsplatser, och de ersattes med inhyrd personal.
Det ir den Enképingsanknutna tillverkningen
som ir av intresse for undersdkningen, och mer spe-
cifikt den som framstiller skiftnycklar. For att fram-
stilla en skiftnyckel dr frimst fyra avdelningar in-
blandade: smedjan, bearbetning och montering,
stansverkstad och verktygsverkstad. Utover dem ir
flera andra funktioner inblandade, s som reparato-
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rer, hirdhus, labbpersonal etc. Smedjan, stansverk-
stad och verktygsverkstad ir dven inblandad i pro-
duktion av de andra verktygen som framstills i
Enkoping.

Det ir i smedjan som tillverkningen av verktygen
péborjas. De smids i stora smidespressar och fir den
forsta bearbetningen i smedjan. Hir arbetar total 33
personer, nigra av dem som smeder vid ndgon av de
fem smidespressarna och ndgra av dem med att klippa
imnen eller hantera skaften i kallt tillstind. Bearber-
ningen och monteringen ir en avdelning som ir uppde-
lad pa flera separata arbetslag. Sammanlagt arbetar
det 52 personer pi avdelningen. I tre liner bearbetas
skiftnycklarnas skaft. Skaften forbereds for att kunna
monteras samman med loparen och stillskruven, hir-
das och fosfateras. Loparen, den rorliga delen i skift-
nyckelns gap, ska likasé den bearbetas s att den pas-
sar att sammanfogas med de andra delarna. Still-
skruven tillverkas av ett arbetslag pa tvi-tre personer.
Nir alla delar av skiftnyckeln ar firdigbearbetade ska
de monteras ihop till ett helt verktyg och fa den slutli-
ga finishen genom slipning och lasermirkning. Aven
hir finns tre liner beroende pé storleken pa skiftnyck-
larna. Bearbetningen och monteringen kallas dven fér
produktionen. I produktionen och smedjan arbetar de
anstillda skift. Varannan vecka borjar de klockan 5 pd
morgonen och gir hem vid 13.30. Eftermiddagsskiftet
den andra veckan ir fran klockan 13.30 och fram ill
klockan 23. Den vecka man jobbar eftermiddag ir
fredag ledig dag. I stansverkstan tillverkas verktyg till
smedjan. Verktygsdelarna smids i matriser som frises
och fardigstills i stansverkstan. Hir arbetar 12 perso-
ner. Verkeygsverkstan tillverkar brotschar som ska for-
ma delarna av verktyget till 6nskad form. Alla de ma-
skiner som bearbetar sivil l6pare som skaft i bearbet-



Skaft till elektroniktanger ska riktas i
smedjans kalla del.

ningen ska ha brotschar av olika slag. Likasd behovs
verktyg for att placera skiftnyckeldelarna i maskinen,
s& kallade fixturer. P4 avdelningen arbetar 17 perso-
ner. Stansverkstan ir alltsd en avdelning som servar
smedjan med produktionsverktyg och verktygsverk-
stan en avdelning som servar bearbetning och monte-
ring med produktionsverktyg. P4 dessa tva avdelning-
ar arbetar de anstillda enbart dagtid och med mojlig-

heter till flextid. Arbetsdagen ska starta nigon ging

mellan klockan 6 och 8, och sluta mellan klockan 15
och 17. Det finns ocksi mojlighet f6r de som arbetar
dagtid att bestimma hur ling lunchen ska vara, medan
de skiftarbetande kollegorna har 26 minuter avsatta
for matpaus. Hur man kommer och gir knappar man
in pa stimpelklockorna.
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Att tillverka en skiftnyckel

Innan skiftnyckeln ir en firdig produkt har den passe- dig, frin att imnet den ska smidas av klipps till att den
rat manga maskiner, hinder och granskande 6gon. packas i kartonger. Avdelningarna och deras huvud-
Ungefir 20 dagar tar det {6r en skiftnyckel att bli far- sakliga arbetsuppgifter dskidliggors i ett schema.
TILLVERKNINGSSCHEMA
Stansverkstad Verktygsverkstad
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Tva och tva arbetar smederna vid pressen. Den som inte smider har tid att titta till de fardigsmidda delarna och fylla magasinet till ugnen med
nya dmnen.

I detta kapitel ska produktionen presenteras mer
utforligt. Beskrivningarna baseras pd museets besok
och samtal med nagra av dem som arbetade pi
Bahco under det sista dret. En skiftnyckel tar sin
form i smedjan, och dirfor startar beskrivningen av
tillverkningen ocksa dir.

Smedjans varma del

Det forsta som moter en besokare i smedjan ir ljudet.
De stora tunga smidespressarna skapar ett rytmiskt
bankande. Smederna som utsitts for det hogsta ljudet
har bade 6ronproppar och horselkapor. Det klirrar och
rasslar dovt nir backar med smidda skaft och lopare
téms i och ur maskiner. Fran 6o-talet och framét byt-
tes de dldre plankhejarna mot modernare smidespres-
sar och bullernivin sinktes. Smederna var tidigare ett
lomhort slikte. Nir de talade med varandra berittas
det att de inte stod mitt emot varandra utan talade
rakt in i kollegans 6éra. Konversationer i smedjan far
dven idag ske genom att man lutar sig nira den man

vill tala med. Bade ljudet och horselskydden gor detta
nodvindigt.

Nir smedjan byggdes pa 1950-talet var den
Sveriges modernaste. Den var da, i jimforelse med
andra smedjor, ljus, rymlig och hade ren luft.

S4 linge ugnarna var oljeeldade gav de inda bade
virme och rok, nigot som smederna slipper numera.
Idag virms jarnet som ska smidas i elektriska ugnar
och luftreningssytem gor att smedjan blivit en allt
bittre miljo att arbeta i. Anda ir det hir som det
hogsta bullret pa Bahco finns, det dr hir som det
varma jirnet finns och det ir hir som det ir som
mest smutsigt av alla producerande avdelningar.

Skaftet och 16paren smids var for sig, bearbetas
sedan var for sig och sammanfogas till ett verktyg
forst i slutet av tillverkningsprocessen. I smedjan
klipps jirnet till mindre 4mnen. Nir det ska smidas
skaft till stérre modeller dr Amnet klippt frin jirn-
plankor. De klipps till vad som till formen ser ut
som en klubba och hanteras en och en av smeden.
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Skaftet formas i tre slag i smidespressen. Genom den s.k. avskdggningen skars sedan det dverflodiga materialet bort.

Diremot smids de mindre modellerna i si kallat
dubbelsmide, diir en rundstav formas till tv3 skaft.
Loparna smids ocksa de flera it gingen. Amnena
virms till 9oo grader. Glodande gul-réda tar sme-
den ett i taget med sin ting och liter de stora
smidespressarna forma delarna till en skiftnyckel.
I pressarna finns matriserna, smidesformarna.
Smederna stér alltid tva och tva vid pressarna,
dven om bara en av dem smider at gingen. Bengt-
Ake Andersson smider alltid tillsammans med en
annan man. En klocka vid pressen talar om nir 15
minuter har gitt och det dr dags for ett byte. For-
siktigt ligger Bengt-Ake sin ting pa kollegans axel,
som flyttar sig och liter Bengt-Ake ta platsen vid
pressen. Bengt-Ake tar det varma imnet som kom-
mer frin ugnen med sin ting. Det dr varmt, sd hir
krivs en fast hand. Han lidgger det i den f6rsta matri-
sen, trampar med foten pa en pedal och lter pressen
sla till amnet. Det forsta slaget bockar till det. Vant
vinder han pa dmnet ett kvarts varv och ligger det i
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nista matris. Det far inte ta s ling tid att det bli-
vande skaftet borjar svalna f6r mycket, dé blir det
inte lika litthanterligt och firdiga verktyg kan fa
oonskade mirken. Pressen slar till igen och ett skaft
borjar ta form. Efter ytrerligare ett slag i den sista av
matriserna fir skaftet de ritta matten och en text in-
graverad. Det material som inte blev ett skaft ligger
runtom och maste bort. Processen heter skiggning.
Sa Bengt-Ake vinder sig sjilv ett kvarts varv, ligger
ner skaftet i ytterligare en matris, trampar till pa en
pedal och later skira bort det omgivande jirnet. I en
rinna dker det som ska bli en skiftnyckel ivig, i en
annan det overflodiga skigget. I en back samlas nu
skaft efter skaft, forst roda och efter en stund morka
men fortfarande flera hundra grader varma. Passerar
man nira en av dessa backar, kinner man virmen
mot kroppen.

Den som inte smider har till uppgift att halla koll
pé tiden, sa att han kan ta over efter en kvart. Nir
Bengt-Ake inte lingre stir vid pressen har han tid



Runda jarnstanger till mindre verktyg och platta till de stérre. Material till stérre skaft klipps till vad som i formen liknar en klubba.

att fylla p magasinet till ugnen med fler imnen,
kontrollera att de skaft som smids ser bra ut, ta en
kopp kaffe, ga pé toaletten eller kanske sitta sig med
en tidning en kort stund. ”Det hir ir det bista job-
bet”, sidger han. En stunds intensivt arbete vid smi-
despressen varvas med en stunds lugnare arbete och
vila.

I smedjan smids skaft och lopare till skiftnycklar,
delar till elektroniktinger, till rortinger, stimjirn
och en del arbeten till bilindustrin som legotillverkas
pé Bahco. Det finns fem pressar i smedjan av olika
storlekar. Den storsta ir pd 1600 tons presskraft, och
klarar de storsta storlekarna av skiftnycklarna. Tvi
pressar pa 1000 ton smider de mindre storlekarna.
S4 finns ytterligare en mindre modell. Det dr vid
denna press som de kvinnor som smider oftast star.
Amnena som ska lyftas med smedens tang ir littare
hir, men tempot kan vara hogre. Nir skaft till storre
modeller ska smidas ir det mer att lyfta, men ocksa
lugnare rorelser. De flesta dagar dr det bara min som

star vid pressarna. De har ett rotationsprogram som
ska ge dem variation. Efter tva veckor vid en maskin
gar de parvis till nista press.

Smederna har lirt sig sina jobb pa plats genom
att smida tillsammans med #ldre kollegor. ”Det be-
ror pa vilken person man ir” siger Timo Tiainien
om den tid man behover for att lira sig smida. Sjilv
har han varit smed p& Bahco i tio dr. ”En del gar det
ju jattefort for, och en del klarar det inte alls. En del
ar ju jitterddda for maskinerna nir de slar ner”. For
ridd for maskinen eller ridd for de varma dmnena
kan inte smeden vara. ’Man kan ju inte std och slarva
och leka, tappar man ett imne da brinner man hal
pé byxorna”, siger Timo. P4 armarna har smederna
elastiska bindor eller l6sa drmar som ska skydda dem
fran stinkande slaggprodukter. Amnen som inte bli-
vit tillrdckligt varma ratas av smederna genom en
snabb blick, och kasts ivig genom luften som skrot.
Nir damnena vill fastna i matriserna penslas de med
saltvatten. Hindelsen med kollegan som rikade
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trampa pa pedalen nir hinderna var inne i pressen
fick smederna att forlinga skaften pé penslarna si
att hinderna aldrig kommer in i maskinen, si att
inte olyckan ska vara framme igen. Respekt for
smidespressen och de varma dmnena ska man ha,
men inte vara ridd f6r dem.

Nir ett nytt parti ska borja smidas maste matri-
ser bytas, en upptill och en nertill f6r varje slag som
ska goras. Det kallas for att gora en uppsittning.
Matriserna miste hamna i exake ritt lige sd att de
stimmer med varandra. Ar de férskjutna blir ocksa
det smidda ojimnt. Uppsittningarna kriver koncen-
tration och ett gott handlag, och det ir en del juste-
ringar som mdste goras innan resultatet ir tillfreds-
stillande. Nir det sedan vil fungerar, behover sme-
derna bara gora kontroller ibland, for att se att inget
hint. Sjilva smidandet f6r den vana behover sedan
inte kriva en fullstindig uppmirksamhet, menar
Timo Tiainien. "Nir man vil ir inne i det dir och
man har fitt ordning pa allt, ja d4 kor man bara och
sen tinker man inte mer. D4 tinker man pa allt an-
nat. Det ir ju si, det gir ju av bara vana. Man ligger
dit sina imnen pa den och sen s& gr det bara”, be-
rittar han.

Smedjans kalla del

Smedjan pa Bahco har en varm och en kall sida. P4
den varma sidan smids delar till verktyg. P4 den kalla
sidan diremot paborjas bearbetningen av delarna.
For att garantera att alla skiftnycklar ir identiske lika
varandra ska de behandlas i flera steg. De ska ha
samma hardhet och négra skevheter fir inte fore-
komma. De ska bléstras si de inte har mirken av
slaggprodukter. Skaften ska slipas sa de ligger skont
i handen, och hal baktill och for stillskruven ska
stansas ut. Vissa arbeten dr manuella, andra robot-
styrda. Vi foljer Esko Harjuniemi som arbetat pa
Bahco under 23 ar, nir han ror sig mellan alla de
arbetsmoment som sker i smedjans kalla del.

Nir kollegorna pé den varma sidan smitt klart,
ska delarna normaliseras. De gir genom en varm
ugn for att pa sa sitt fa rdce scrukeur och rite hardhet
for att kunna bearbetas. Direfter ska skiftnyckelns
delar blistras. Runda jarnkorn tar bort rester av
slagg fran delarna av skiftnycklarna nér de roterar i
en stor trumma. En omging med skaft toms ur ma-
skinen. Det rasslar nir trummans innehall trillar ner
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i tvd trapallar pd golvet. Nir trumman ir tom, lig-
ger Esko till skaften si att ingen ska kunna trillar ur
backarna, ligger en foljesedel dverst och ser till att
pappret inte ska kunna férsvinna genom att ligga ett
skaft ovanpa. Sa fyller han pa med nya skaft i blast-
ringsmaskinens trumma och gor likadant vid maski-
nen intill. Han tar trucken till hjilp for att stilla nya
pallar p3 ko for act blastras.

Esko r6r sig bort till de tva robotlinerna. Han
tommer en back med skaft vid en av dem. Robot-
arna stansar ut hal for stillskruven och hilet baktill
pé skaftet. Vid robotlinerna riktas ocks3 skaften.
Med det menas att de placeras i en press, som i kallt
tillstind pressar ihop skaften sa att de fir precis de
maétt som den aktuella modellen ska ha. Nir sme-
derna smider kan dmnena vara ojimnt varma eller
materialet kan ligga lite snett, si att detaljerna inte
blir exakt identiska. Det maste de vara om de sedan
ska passa i all den utrustning vid alla moment som
de ska passera innan nyckeln ir firdig.

Robotarna slipar ocksa skaften i §o-serien si att
de ska ligga skont i handen. Nir skigget, det dver-
flodiga materialet, skildes frin den firdigsmidda
verktygsdelen blev det kvar en liten kant som méste
bort. Det var slipning som Esko borjade arbeta med
pd Bahco 1983. D4 satt de flera stycken per skift och
slipade skaften manuellt pa stora bandslipar. Robot-
arna borjade anvindas 1994. De behover bara lite
tillsyn for att gora det jobb som upp till atta per skift
gjorde 20 ar tidigare. Ndgra fi modeller méste fort-
farande hanteras manuellt. Det ir de allra storsta
storlekarna som robotarna inte klarar av.

Nir den gula lampan vid en av robotarna borjar
blinka, beger sig Esko dit med snabba steg. Det kan
vara ett skaft som hamnat fel och behover lyftas ritt,
ett slipband som behover bytas eller andra fel som
dtgirdas snabbt. Eller si behover instéllningar korri-
geras for att det ska fungera igen. Esko ror sig
mellan stationerna i smedjans kalla del i en snabb
takt. Jag gillar att halla igdng”, siger han, “jag ir
alltid pa vig nagonstans”. Till skillnad frin alla an-
dra arbetsmoment under skiftnyckelns tillblivelse sa
ir detta ett arbete som forutsitter en forflyteelse i
rummet hela tiden, och en snabb sidan. Kollegorna
som arbetar med I6parna ror inte pa sig utan sitter
stilla storsta delen av arbetsdagen. Loparna méste
fortfarande riktas och slipas manuellt. P4 Eskos skift



| och ur maskiner genom bearbetningens alla moment. Skaft tdms ur blastringstrumma i kalla delen av smedjan.

ir det tre kvinnor som sitter med detta arbete. En
och en ska loparna forst placeras i den press som
riktar dem och sedan i en slipningsanordning. Kvin-
norna sitter ner pa stolar vid hydraulpressarna och
vid slipmaskinerna. Bredvid dem ligger en stor hog
med detaljer som de ska hantera. Vissa dagar ligger
dir lopare, andra ir det delar till elektroniktinger.

Bearbetningen

Nir skiftnyckelns delar ir bearbetade fardigt i smed-
jan tar de hissen ner till det som kallas produktionen.
Hir ska de fortsitta att bearbetas och slutligen mon-
teras ihop. I smedjan arbetar de anstillda med alla de
produkter som Bahco tillverkar, men nir de limnar
smedjan dr det olika avdelningar som tar hand om de
olika produkterna for ate firdigstilla dem. Sa finns en
rortingsavdelning och en elektroniktingavdelning
som tar hand om de produkterna och skiftnyckeln har
sin egen organisation. Skiftnyckelavdelningen bestér i
sin tur av flera olika arbetslag.

De metoder som finns for att bearbeta delarna
till skiftnycklarna ir borrning, frisning och brotsch-
ning, allt det om ingér i begreppet skdrande bearbet-
ning. Hir ir ljudnivin mycket ligre dn i smedjan,
men visst later det ind4. Alla gir med horselskydd.
Diremot ir det en speciell lukt som gor sig pAmind
hir. Det dr de enorma mingder kylvatten som spru-
tar i maskinerna varje ging en skiftnyckeldel hante-
ras som luktar.

Skiftnyckelns delar hanteras fortfarande var for sig
nir de limnat smedjan. Brotschar ska forma till lopa-
rens runda nedre del (staven), ge loparen tinder som
passar mot stillskruvens gingning och ge den yta som
ska utgora kiften pa den firdiga skiftnyckeln sin ritta
form. En av de som arbetar med att firdigstilla lopar-
na ir Anita Ellstrom. P hennes skift dr de tre kvinnor
och en manlig styrledare. Anita tar tre l6pare it ging-
en och placerar dem i maskinerna. Den gulvita oljan
sprutar ut ur munstycken. Det stinker lite pa kli-
derna, och handskarna som Anita har pé sig ar rejilt
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Vid uppséttningar byts alla produktionsverktyg. Efter uppséattningen maste justeringar ofta géras innan produktionen flyter pa igen.

blota. Efter 100 slag, med vilket menas att varje be-
arbetningsmoment skett hundra ginger, ska l16parna
kontrolleras. 100 slag betyder att 300 lopare har pas-
serat stationerna hir. Detta tar ungefir en halvtim-
me. Anita tar 6 l6pare, tar av sig sina oljiga handskar
och borjar mita. Hon har uppgifter om vilka métten
ska vara for varje kritisk del tillgingliga pa papper,
men det mesta sitter inda i huvudet. Toleranserna ir
inte stora, det far skilja ngra hundradels millimeter
fran vad ritningarna anger. Med tolkar, ett slags
mitesats, kontrollerar Anita att maskinerna har gjort
vad som forvintas. Hon for in 16paren i tolkarna och
kollar sa att de inte glappar, inte 6verstiger max och
minvirden eller rent av inte kommer in i tolken.
Skulle det vara fel, far de gora korrigeringar i maski-
nerna och stoppa de lopare som de hunnit bearbeta.
Annars ir det bara att fortsitta. Ingen star sirskile
linge pa sin plats. Efter 30 minuter tar en av dem
initiativet, gir till maskinen bredvid och ber kolle-
gan att gi vidare. De stir pd mjuka mattor pa hoj-
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och sinkbara golv, som de justerar efter sin egen
lingd nir de roterar.

Med jimna mellanrum ir det dags att byta ut dels
de verktyg som hiller fast delarna i maskinerna och
dels de brotschar som formar l6parna till 6nskat ut-
seende. Brotscharna blir utslitna och behéver skirpas
om. Verktygen som bearbetar I6parna méste dessutom
bytas ut si fort en ny modell ska bearbetas. Precis som
for smederna kallas detta for att gora en uppsittning.
Detta arbete kan ta upp till ett helt skift i veckan. Nir
Anita borjade pa brotschningen 1985 var det inte de
sjilva som gjorde uppsittningarna. Hon arbetade vid
maskinen s linge det fungerade bra och behovdes jus-
teringar eller byten goras tog andra 6ver. Nir de nu fir
ta ansvar for allt arbete har det blivit ett mer varie-
rande arbete menar hon. Men samtidigt som arbetet
fatt mer omvixling har det ocksé blivit tyngre. En fix-
tur, det verktyg som héller 16paren pa plats nir den be-
arbetas, kan viiga runt 30 kilo. Att placera fixturen pa
sin ritta plats kriver naturligtvis lite styrka.



Bearbetning av skaft.

Vid den stora maskinen som gir under sin till-
verkares namn Kingsbury star Johan Pettersson.

I 20 ar har han jobbat pa Bahco, bdde med tinger
och med skiftnycklar. Han jobbar i ett lag med ytter-
ligare tva till tre kollegor. De ska klara av att hantera
flera tusen skaft om dagen. Fungerar allt som det ska
bearbetar de tva skiften tillsammans 8ooo skaft per
dag. Kingsbury ir den forsta maskinen i en line med
fyra maskiner. Nir skaften har passerat alla moment
pd denna line ska de hirdas, blistras och fosfateras.
Direfter ir skaften firdiga att monteras ihop med
skiftnyckelns 6vriga delar.

Tre och tre tar Johan skaften och placerar dem i
den stora maskinen. Maskinen friser upp borjan pa
det spar i vilket [6paren ska glida. Det méste finnas
ett runt hal for l6parens stav (den runda delen ner-
till) och ett spar i vilken midjan (den smala delen
mellan staven och det synliga i kiften) ska rymmas.
I denna forsta bearbetning far dven den del av skaf-
tet som ska utgora kiften pa den firdiga nyckeln en

plan yta. Direfter ska hilet for stillskruven brot-
schas, vilket sker i nista maskin. Redan i smedjan
har hilet stansats ut, men nu ska det bearbetas med
verktyg som klarar storre precision. En av Johans
kollegor later tre brotschar skira upp halet pa lika
minga skaft till dess ritta storlek. Skaften aker vi-
dare pi bandet och tas emot av nya hinder. Nu bor-
ras och gingas hilet for stiftet (den skruv som ska
hilla stillskruven pa plats). Sist av allt dr det dags att
brotscha sparet for 1oparen i den sa kallade dragbén-
ken. Smala langa brotschar drar upp spéaret till dess
exakta storlek och form.

Det finns tre liner som bearbetar skaften, en for
de mindre modellerna, en for de lite storre och en
for de allra stérsta. Momenten ir desamma p alla
tre linjerna, men aldern pa maskinerna varierar lite.
Kingsbury, som Johan Pettersson arbetar vid ir har
varit med i tvd och ett halvt decennium. For att be-
arbeta mellanstorlekarna anvinds delvis modernare
datastyrd utrustning som koptes in precis i borjan av
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Kylvatten sprutar ur munstyckena medan maskinerna fréser, borrar och brotschar.

2000-talet. Och for de allra stérsta modellerna ir
det en man som skoter alla moment sjilv med be-
tydligt fler manuella inslag. Precis som vid arbetet
med loparen si ska skaften kontrolleras efter 100
slag. De miter och antecknar pa ett protokoll. Det
blir oftare fel nu 4n tidigare, menar Johan och hans
kollega. Maskinerna bérjar ha tjdnat i manga &r och
det kan bli férskjutningar. D3 fir de gora justeringar
i maskinerna innan de kan rotera och fortsitta med
300 skaft ill.

Monteringen

Som sista moment ska delarna pa en skiftnyckel sit-
tas ihop. Loparen skjuts in i sparet pa skaftet och
stillskruv, fjader och stift monteras ihop. Stiftet och
den lilla fjidern képer Bahco, men stillskruven till-
verkas pa plats. Langa runda stélstavar gingas, kapas
i mindre bitar, svarvas invindigt s att stiftet far
plats och ldttras (rifflas) sa att det ska vara mojligt
att fa ett bra grepp. Inga vassa kanter far finnas i
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indarna dir stillskruvarna har kapats. Dirfor ska de
frisas sd att inga ojimnheter finns kvar. Liksom for
all annan tillverkning krivs precision. Tolkar finns
att tillgd for ate se att det hil som gors i skruven ar
korrekt och lingden kontrolleras med skjutmatt.

I monteringen stir Rolf Andersson och lyssnar pd
musik ur en radio. Hans pappa jobbade ocksi pa
Bahco, och det luktade om pappa nir han kom hem.
Nir han sjilv borjade hir kiinde han igen lukten. Rolf
stir i borjan av den sista linen som skiftnyckeln ska
passera. Han tar ett skaft, jonglerar akrobatiskt med
det om han rikar f4 det med huvudinden nedit, skju-
ter in l6paren pa sin plats i skaftet, sédtter in en fjader i
stillskruven, sitter dven stillskruven pa plats och tar
sist stiftet och skruvar fast det. For varje nyckel kinner
Rolf sa att I6paren glider bra i sin skena. P4 bara nigra
sekunder hinner han kontrollera s att den héller den
kvalitet som Bahco utlovar sina kunder. Det far inte
vara trogt att flytta den, och den far heller inte vicka.
Skulle ndgon av maskinerna har missat nigra grader



Stallskruvar tillverkas. Efter gangning och kapning ska de dessutom réfflas.

pé skaft eller 16pare, eller skulle nigon av delarna ha
fordndrats vid hirdningen, passar de inte som tinkt
med varandra. D4 slir Rolf delarna mot ett stid. Far
han det ind3 inte att fungera tar han en hammare till
hjilp. Aven skénhetsfel letar Rolf efter. Fula mirken
far honom att ligga undan skiftnyckeln. Han kidnner
ocksd om det dr nigra ojimnheter nir han tar i skaftet.
Star man hir ska man klara av att hantera runt 200
nycklar i timmen. Ungefir var 15 sekund ska en hop-
monterad skiftnyckel vara klar ate plockas upp av lin-
jens gripklor. Utefter den sista linen slipas nycklarna
pa toppen och pa sidorna i huvudinden, skala mirks in
med laser och de fir en sista rostskyddsbehandling.
Sedan ska de genomga den sista manuella granskning-
en. For hand kontrolleras att de kan 6ppna sd mycket
som garanteras. Ar det skiftnycklar i 9o-serien som
tillverkas tris ocksa det mjuka skaftet pa. Skiftnyck-
larna monteras pa en bit kartong sa det bara ska vara
att hinga upp pa hyllorna i butikerna och packas i kar-
tonger pa pallar.

Stansverkstan

Det ir i smedjan och i bearbetningen och monte-
ringen som verktygen skapas. Till dessa finns tvd
serviceavdelningar, som forser de producerande av-
delningarna med verktyg till maskinerna. Stans-
verkstan gor matriserna, formarna som man smider
i, och verktygsverkstan tillverkar och skirper brot-
schar, borrar och frisar samt fixturer som ska halla
de delar som bearbetas pa plats i maskinerna. De tva
serviceavdelningarna arbetar inte bara med skift-
nyckeltillverkningen, utan firdigstéller dven produk-
tionsverktyg till alla annan tillverkning. Delar till
elektroniktinger och rortinger ska ocksé smidas i
smedjan, och det behovs sdledes matriser dven till
dessa verktyg.

I stansverkstan tillverkas matriser och skiggdy-
nor till smedjan. Grundmaterialet 4r rektangulira
block av snabbstil. Féridlingen av dem sker till
storsta delen av NC-styrda maskiner. NC, eller
CNC, anger att det 4r maskiner som styrs av digital
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Skaft, I6pare, stallskruy, fjader och stift. Tillsammans utgdr de fem delarna en skiftnyckel.

information. Arbetet i stansverkstan var en ging ett
avancerat hantverk. Med mestadels handstyrda
metoder skulle verktygsfrisare, gravorer, verktygs-
slipare, planslipare och binkarbetare forma stalet till
firdiga matriser. D4 kunde matriserna skilja nigon
hundradels millimeter frin ritningen. Med de meto-
der man anvinder idag ir det mojligt att gora alla
matriser i det nirmaste identiska.

P4 Bahco anvinder man sig av tvi metoder for
att tillverka matriserna, genom gnistbearbetning
och genom hoghastighetsfrisning. Vid gnistbearbet-
ning skir elekeriska urladdningar bort material i
blocken sa de fir énskad form. I ena inden finns ett
block av granit, i den andra stilblocken i en strom-
férande vitska. Nir stcrommen kopplats pa tar det
ndgra timmar tills en férdjupning i form av en verk-
tygsdel avtecknar sig. Nir skidggdynorna ska tillver-
kas anvinds en stromforande trad som skir sig
igenom stélet. Gnistbearbetningen har funnits pd
Bahco sedan 7o-talet och ir datastyrd. Koordinater
fran ritningar matas in i maskinens program.

Hoghastighetsfrisning, som ir en helt modern
tillverkningsmetod ir sjilvklart ocksa en helt datori-
serad teknik. I maskinen placeras 4 stilblock i taget
under en tid om ungefir 8 timmar. Frisen tar hun-
dradels millimetrar i taget nir den friser ut formen.
Maskinen kan std och g dygnet runt om s behovs.
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Ar det inga forindringar som ska géras dr det méj-
ligt att forse maskinen med nya stalblock, aktivera
programmet och sedan lata frisarna gi fram 6ver
stalet for att skapa matriserna. Mannen som skoter
hoghastighetsfrisen tillbringar en stor del av sin
arbetstid vid dataskidrmen. Han ligger in uppgifter
fran konstruktérerna som sedan ska beritta for fri-
sen hur den ska réra sig. Antalet arbetstimmar som
liggs ner pd en matris har férkortats avsevirt med
denna teknik. Fler moment gors pd en ging och fir-
re hinder miste hantera matrisen.

Kerry Karlsson dr en av de som varit med under
manga ar i stansverkstan. Nir han bérjade pd Bahco
var det gravyrfrisning f6r hand och sedan ett flertal
moment som behovdes for att fardigstilla en matris.
Han jaimfor tidsitgingen med en matris som hog-
hastighetsfrisen skapar och en som gjordes under
den tid d4 han sjilv arbetade som gravyrfrisare. ’D3
var det en som friste, sedan var det sidana som satt
och graverade, sedan var det sidana som friste,
sedan var det andra som skulle gora kantradier och
sint”. Nir det fér honom tog 15 timmar att frisa
gravyren pi en matris (skapa sjilvaste formen av
skiftnyckeln) nir han borjade pa Bahco, 10 timmar
for nagon direfter ate putsa det han gjort och 5 tim-
mar for att yeterligare frisa kanterna, tar det for de
moderna maskinerna bara 3 timmar per matris.



Brotschar véassas. De formar I6pare och skaft med sina vassa skar.

Matriserna ir rektangulira block nir de kommer
till Bahco och kommer fran stansverkstan med en
konkav form. Men det ir inte bara i gnistbearbet-
ningen och hoghastighetsfrisen som de hanteras.
De ska dessutom fi en liten klack som gor det moj-
ligt att spianna fast dem i pressarna i smedjan, de ska
ha ett utrymme foér smedens ting pi ena kortsidan,
de ska slipas jimna efter blockets kanter, sjilva smi-
desformens kanter maste goras runda och jimna och
det ska frisas ett utrymme dér skigget ryms nir
verktygsdelarna smids. Matriserna placeras tvd och
tva i smidespressarna, en upptill och en nertill. De
miste dirfér kontrolleras si att paret dr helt i fas
med varandra, nigra férskjutningar fir inte fore-
komma. Allt detta kriver sjilvklart ocksd sin utrust-
ning och nigon som behirskar den.

Verktygsverkstan

I verktygsverkstan tillverkas brotschar och fixturer.
Hir ir de NC-styrda maskinerna firre dn i stans-
verkstan. Hir tillverkas, skirps och omskirps de ski-
rande verktyg som ska bearbeta skiftnycklarnas de-
lar. Det handlar mycket om brotscharna, dessa vassa
stalknivar som med stor precision ska forma skaft
och l6pare till onskat utseende och matt. Pa skift-
nyckeln brotschas rundningen p3 l6parens stav, tin-
derna pa loparen, halet f6r stillskruven, sparet i

skaftet dir loparen ska sitta samt ytorna i kiften.

Brotschsatsen for att slipa [6parens stav rund kan
ta upp till 200 arbetstimmar att firdigstilla. Den
héller i allt frdn 1 dag, om operatéren som stér i pro-
duktionen ir ovan eller rikar gora ett misstag, till
upp till ett &r. Under sin livslingd méste de skirpas
flera ginger for att fortfarande kunna skira bort ma-
terial. Madelen Karlsmyr ir en av dem som tar emot
brotscharna som behéver fa sina skir vassare. Hon
ar verktygsslipare till yrket. Hur hon ska skota sitt
jobb har hon lirt sig av sina kollegor. ”Allting ir ju
hirinne liksom” siger hon och pekar pa huvudet,
”och det ir ju ingenting nedskrivet, si det blir svart
for de som tar 6ver”.

Varje skift vid linen som bearbetar skaften lim-
nar sina losa produktionsverktyg till vertygsverkstan
nir skiftet dr 6ver. Det dr Anders Aberg som tar
emot dem och som under dagen ska kunna limna
tillbaka en ny omgang. Han fir borrar, dragnlar (de
linga smala brotschar med vilket sparet for [6paren
dras upp), upprymmare (runda brotschar som tar
vid efter en borr) och skirdon (fyrkantiga brotschar
som tar upp hélet for stillskruven). Han ska se till
att de dr vassa igen och att de fortfarande har de
ritta mitten si de kan anvindas i maskinerna.
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16 februari 2006 blir alla anstillda pa Bahco kallade
till ett stormote. Sjuka och lediga rings in, for alla
ska vara med pa detta viktiga mote. Nagra timmar
tidigare har de fackliga representanterna kallats till
ett MBL-méte. Genom pressen har de som arbetar
pé Bahco i Enkoping fitt veta att féretaget har en ny
VD. Kanske ir det han som ska presentera sig? Det
har varit tal om att man ska fa yteerligare tillverk-
ning till Enk6ping fran nigon av de andra industri-
erna i koncernen. En omdisponering av lokalerna
har gjort att ytor nu stir tomma. Enkopingsfabriken
gér bra, det ir fart pa bide produktionen och be-
stillningar. Kanske ska det kungoras att dnnu fler
verktyg ska tillverkas hiar? Anders Aberg som ir
fackligt aktiv sdger att stimningen var pa topp infér
MBL-métet. "Och da trodde vi att vi skulle fi reda
pé att ndgot annat foretag, ndgon annan Bahco-del,
skulle flytta in i vira tomma lokaler. Det var vi helt
overtygade om. Sé vi gick in dir med jittemysig
stimning. Och s3 blev vi kapade jimns med fot-
knolarna med ett enda hugg”.

Nedlaggningsbeskedet

Det dr en ny VD for Bahco som presenterar sig pa
stormotet. Han visar sig vara rekryterad via Svenskt
Niringsliv och han har ett budskap fran dgarna att
framfora: All produktion i Enképing ska liggas ner
och flyttas till Snap-onigda industrier i Spanien och
Argentina. I ett bride blir 2775 personer varslade om
uppsigning. De samlade blir tysta, nigra fa griter. I
det pressmeddelande som skickas ut denna dag siger
VD: ”Jag forstar att det dr svart for vara anstillda ate
ta emot ett sint hir besked, men det ir vér skyldig-
het att se till att Bahco som del av SNA Europe och
moderbolaget Snap-on dr konkurrenskraftigt pa
sikt”. Det ir dock inte alla som blir varslade om
uppsigning i februari. I Enkoping finns produktion
av tinger och skiftnycklar, men ocksa funktioner
som dr gemensamma for de f.d Sandvikigda verk-
tygstillverkningarna s som produktutveckling, for-
siljning och ekonomi. De som arbetar med frigor
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som ror all verksamhet i Sverige blir kvar, medan
den platsbundna produktionen ska bort.

Dagen efter varslen sitter Anders Aberg sin med-
lemsbok i Metall och en skrift frin LO om kollektiv-
avtalet i brostfickan. Hir giller det att veta sina rit-
tigheter och vara pélist i de stundande forhandling-
arna. De sitter dir i hans arbetsjacka i flera manader,
tills han lyfter ut dem och stricker over dem till mig.
”Linjen ir att gora det absolut bista for vara kamra-
ter, det vi har makt att kunna gora”, siger fackord-
féranden Nils-Ola Pahlin om alla de sittningar fack-
et och ledningen f6r Bahco haft. Man beslutar att
forst ska alla de som ir anstillda via bemannings-
foretag sluta, direfter har forhandlingarna avgjort
vilka som ska sluta forst och vilken personal som
eventuellt ska vara berittigade till speciella formaner.

Namnet Bahco forsvinner som benimning pa
verksamheten under 2006. De anstillda jobbar under
drets slut pd SNA Europe. En orange Bahcologga, den
som foretaget haft sedan det sildes till det amerikan-
ska Snap-on 1999, sitter ovanfér huvudentrén. Den
déljs med en masonitskiva, for att sedan bytas mot en
ny logga i blatt och svart med namnet SNA Europe
pa. Efter beskedet om nedliggning tillverkar ndgra av
de anstillda en begravningskrans. De hinger den pi
den stora staty av skiftnyckeln som stir i en av stadens
korsningar. S4 blir verksamheten, efter 120 4r i
Enkoping, symboliskt dodsforklarad.

Inte langre Made in Sweden
De skiftnycklar som tillverkas i Enkoping har alla
texten MADE IN SWEDEN. I Enkoping fir man
uppdraget att borja gora matriser dven till de span-
ska fabrikerna s att de har material att bérja med
nir de tar 6ver produktionen. De nya spanska smi-
desformarna ska enbart ha texten BAHCO SWEDEN,
som en paminnelse om att produkten en ging hade
sin fasta bas i Enképing i Sverige. De minsta model-
lerna, som inte rymmer sd mycket text, fir till och
med bara inpriglat namnet Bahco pa skaftet.

De flesta blev vildigt 6verraskade dver beskedet



Ddédsstoéten? Industristaden Enkdping férlorar den sista stora industrin.

om flytten av all produktion av verktyg till andra
delar av virlden. De var inte forvidnade 6ver a#t be-
skedet kom, snarare over att det kom just nu. For
just nu, alltsé i februari 2006, var verksamheten
verkligen lonsam. Orderna var stora och produk-
tionsprocessen slimmad. Det var en inkomstbring-
ande och vilorganiserad verksamhet, dirom verkar
alla vara 6verens. Kanske haller iven de amerikanska
dgarna med om detta, men det ir inte det avgérande
for deras beslut. De ser att de kan gora stora for-
tjinster pa att flytta. Det fanns naturligtvis en frust-
ration bland de varslade och sedan uppsagda med-
arbetarna i Enkoping 6ver att de amerikanska
dgarna ansdg att just enkopingsfabriken var éver-
flodig i den europeiska produktionen. Om det nu
fanns en 6verkapacitet pd den europeiska kontinen-

ten, varfor inte ligga ner en spansk fabrik? Enkoping,
menar man, var ju faktiskt virldens bista tillverkare
av skiftnycklar, si det maste finnas andra anledning-
ar dn kvalitetskraven som ldg bakom. Négra ratio-
nella skil till flytten kan de inte se.

Redan nir Bahco blev uppkopta av Sandvik fanns
tankarna om en kommande nedliggning hos de an-
stillda. Betydde detta att man skulle komma at flyt-
ta produktionen till andra delar av landet? 1999
koper sd det amerikanska bolaget Snap-on Bahco-
Sandvik. Nu blir det 4n mer naturligt att bérja tinka
i de hir banorna. Man ir ett dotterbolag till virldens
storsta tillverkare av handverktyg, och dirmed
bricka i ett stort pussel som ticker hela virlden.
Dirfor kom inte beskedet som en blixt frin en klar
himmel. Kerry Karlsson forklarar:
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Egentligen fick man vil inte nigon s dir storre chock,
jag fick inte det. Det hir har varit ett sdnt hir snack. Vi
har snackat om det, man har snackat om det férut ock-
s, och undrat hur linge féretaget kommer att finnas,
da nir Snap-on képte upp oss. [-] Vi borjade redan da.
Att det hir kommer inte att finnas kvar tills jag riknar
med att jag skulle gé i pension. Man har alltid tinket
undrar hur ménga ér det blir. Jag har alltid sagt vi far
vil se nir de kommer att flytta, ligger ner, koper grej-
erna frin Kina. Det ir ju si vi har pratat. Sedan kom-
mer det hir. Jaha, vad var det vi sa. Det var ungefir det

man kinde.

Aven om beslutet om en nedliggning av verksam-
heten i Enkoping inte var helt ovintad, s fortar det
inte kinslan av att vara utelimnad at andras beslut.
De tvi kollegorna Anita Ellstrom och Kristina
Schon menar att den kinsla som kom efter beskedet,
och som satt i under hela aret direfter, var vrede.
?Man vart férbannad”, siger Anita och fir medhall
av sin kollega: “Ja, oj vad arg man blev!” Det ir
amerikanarna som ilskan riktas mot i férsta hand, i
mindre omfattning den svenska ledningen som bara
har att utféra amerikanska dgarnas beslut - dven om
den VD som rekryterats for indamalet inte alltid
sdgs med blida 6gon. Liksom deras kollega i citatet
ovan var ingen av dem obekanta med fenomenet
nedliggning och tanken att det kunde sluta pa detta
vis hade sjilvklart slagit dem. ”-99 kopte ju amerika-
narna oss. Och di sa jag att nu kommer det att flyt-
tas”, siger Anita Ellstrom.

I enlighet med Anthony Giddens och Zygmunt
Bauman kan vi se nedliggningen av produktionen i
Enkoéping som en {6ljd av globalisering, och di for-
statt som en sida av det moderna samhillet. Moder-
niteten har skapat ett samhille dir relationer av be-
tydelse inte nodvindigtvis finns i den omedelbara
omgivningen. Bauman har en tydlig maktaspekt i
sin analys av globaliseringen. Detta dr en odterkalle-
lig process som vi alla maste delta i, men nagra gor
det med en behallning och andra med en forlust.
Den som gor sig oberoende av rummet dr den som
har mest att vinna, menar han. Féretagen har gett
aktiedgarna ritten att besluta 6ver dem, och aktie-

27 Bauman 20005 13
28 Anteckningsbok, smedjan 16/2 2006.
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dgandet — men inte nodvindigtvis aktiedgarna sjilva
- ir oberoende av rummet. "Foretaget ir fritt att
flytta pé sig; men foljderna av flytten dr domda att
stanna. Var och en som ir fri att fly lokaliteten, ir fri
att fly foljderna. Dessa idr de viktigaste krigsbytena i
den segerrika kampen om rummet”, skriver
Bauman.27 Det ir inte ledningen i Enkoping som
har valt en flytt av verksamheten, 4n mindre de an-
stillda vid Bahco. Foretridare for kommunen tar sig
over Atlanten for att féra fram sina synpunketer till
det amerikanska bolagets styre. De ber dem att vara
generdsa mot de som nu mister sina jobb, och att
behilla de delar som nu inte berordes av flytten i
Enkoping. Men mycket mer dn framfora sina syn-
punkter kan inte kommunen heller gora. Beslutet
har tagits 6ver deras huvuden och langt borta fran
deras horisont, men med stor paverkan pd enko-
pingsbornas liv.

Sista arets produktion

Vid varje smidespress i smedjan finns en agenda dir de
som arbetar skriver upp vad de gjort under dagen och
om det varit nigra problem. 16 februari har de tva
smederna som stod vid en av pressarna sakligt skrivit
?Uppsigningsmote 30 minuter”. Men stida upp efter
dagens arbete har de uppenbart inte haft lust med
denna dag. "Blésa rent i ugnen kan amerikanarna
goral” skriver de.28 Under de nirmsta veckorna efter
beskedet om nedliggning minskar produktionen dras-
tiskt. Ingen har lust att gora ndgonting. Maskinerna
star tysta och stilla. Varfor ska man gora site bista for
nigon som inte vill han ens tjanster? ”Vi kunde inte
jobba pa, det kindes som flera veckor. Man bara gick
hir” berittar Madelen Karlsmyr. Anders Aberg beskri-
ver samma sak. ”Produktionen bara stortdok ju. Alla
sa men vad fan ska vi géra ndgonting for, vi ska ju lig-
ga ner den hir skiten. Vad fan ska vi halla pd och jobba,
vi dr ju uppsagda. Skiter vil i det.” Denna antipati sit-
ter pé sitt och vis i under hela aret for alla de anstillda.
Det férekommer att lunchen blir lite lingre 4n vad
som anges pa stimpelklockan och det gér inget om
bilen rakar bli besiktad eller tinderna lagade pa arbets-
tid. En lojal arbetskar som sett Bahco som sin foljesla-
gare genom livet tappar respekten och borjar rucka lite



pa reglerna. Vad ska ledningen gora at det? De har ju
redan gett oss sparken, si nigot ytterligare maktmedel
kan de vil inte ha, menar man. Och det kan till och
med tummas lite pd kvaliteten, Bahcos ledstjirna.
”Man var mer noggrann forr”, berdttar ndgon, “men
nu kor vi. Ja, det ir lite grader, men skit samma”.

Nir beskedet om flytten blev kint av anvindare
och aterforsiljare, borjade bestillningarna trilla in i en
storre omfattning. Det forklarades med att minga an-
ser att det nu ir sista chansen att kopa kvalitetsverktyg,
forstate som verkeyg tillverkade i Sverige. Antagligen
skapas det lager av Enkopings skiftnycklar och tinger
bade i Sverige och i andra linder. Ytterligare en orsak
till att bestillningarna utifrdn okar dr hogkonjunktu-
ren. Produktionen maste naturligtvis vara igng, och
s& smaningom ska det tillverkas fler verktyg dn vad
man har gjort de senaste aren for att kunna mota
behovet hos konsumenterna.

Det blir alltsa brada tider. Det giller att fi fram
s& mycket verktyg som det bara gir. Arbetstempot
blir dirfér ndgot hogre dn vad det var innan beske-
det om nedliggningen. For att entusiasmera de ordi-
narie anstéllda till en hog arbetstakt skapas ocksa
mojligheten att fa bonus pa 16nen. Blir fler skift-
nycklar och tinger producerade sa far alla en kollek-
tiv bonus. Upp till 8 coo kronor extra brutto kan alla
de bonussystem som skapas ge i lonekuvertet for de
anstillda. Det erbjuds méjligheter att ga in pa helger
och jobba extra for att f4 upp produktionen ytter-
ligare. Nidgra nappar ocksd pi det och kommer till
arbetet pa l6rdagar och séndagar. Det skapas fler till-
fillen for nattarbete si att vissa delar av produktionen
kan vara iging hela dygnet. P4 sa sitt far foretaget
mer producerat och de anstillda mer i sina plinbocker.
En sak som foretaget ocksé gor ar att anstilla yteer-
ligare ndgra medarbetare, som rekryteras genom
bemanningsforetag. De finns pa alla stillen inom till-
verkningen, och man kan ofta direkt se om nagon ir
ordinarie eller inhyrd da den inhyrda personalen gir
med bemanningsforetagens trojor pa sig.

Supa de garbanzos y crepe

En dag hiinger det grona lappar 6verallt i lokalerna.
Suecia-Espafa 2-o stir det. Det har varit landskamp
i fotboll. Svenskarna vann. Vilken tur, tinker vi. For
nir det giller kampen om produktionen har ju
svenskarna forlorat och spanjorerna vunnit. Skift-

nyckeltillverkningen ska till Irtin och Vitoria i norra
Spanien. P4 alla anslagstavlor sitter scheman uppe
som visar nir olika delar av tillverkningen ska plock-
as ner och fraktas ivig, och nir allt férvintas vara pa
plats i Spanien och i Argentina.

Ibland ser man sma grupper om tre till fem per-
soner i samsprik kring nigon av maskinerna. De
pratar, pekar, gestikulerar och skrattar mycket. Det
ir ndgra av dem som arbetar i SNA Europes fabriker
i Spanien som ir i Enkoping och ska lira sig hur
man tillverkar de verktyg som gors hir. De svenska
arbetarna har fatt i uppdrag att lira de spanska all
den kunskap som de besitter om sitt arbete. De talar
inte samma sprik, men som medlande link mellan
dem har de en tolk som 6versitter allt de siger till
varandra. Flera tolkar anstills pA Bahco. Har tolken
inte den ritta tekniska termen f6r nigot, ricker det
ofta med att beskriva en funktion. D4 vet industri-
arbetarna vad den andra menar. De ér ju faktiske
kollegor, svenskarna och spanjorerna arbetar dag-
ligen med samma typer av verktyg och processer.

Frin de spanska industrierna kommer det grup-
per som stannar tva veckor i taget. Efter tva sidana
besok, ska de ha fitt s pass mycket kunskaper om
arbetet att de sedan férvintas klara det mest basala
pé hemmaplan. Spanjorerna tittar pd och fir dven
sjilva prova pa att gora vissa moment. S3 smining-
om blir det svenskarnas tur att dka ner till Spanien
for att hjilpa till med produktionen dér. En av de
som har anmilt intresse for att 4ka ner ir Timo
Tiainien i smedjan. Han siger att ”det kan ju vara ett
dventyr” att jobba under en period i en av de span-
ska fabrikerna. S blir tragedin med nedliggningen
ocksé en upplevelse for nagra av de anstillda.

Spanjorernas nirvaro i Enkoping mirks pa flera
sitt. I restaurangen sitter veckans matsedel uppe pa
svenska, spanska och vissa veckor dven pi engelska.
P4 onsdagar serveras alltid bufé tailandés, - thai-
lindsk buffé - och pa torsdagar finns alltid soupa de
garbanzos y crepe - drtsoppa med pannkakor — som
ett av tre alternativ.

De hjalpsamma kollegorna

Tva spanska studenter gor sina examensjobb i
Enkoping. Under flera manader befinner de sig pa
Bahco, och har som uppdrag att skriva manualer till
alla maskinerna pa spanska. En av dem ir favorit
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Med flytten av prodktionen ska ocksa alla kunskaper om processerna féras éver till de nya tillverkarna av Bahcos verktyg. Fran vanster tolk,
svensk verkstadsarbetare och spansk i samtal i bearbetningen.

bland de som jobbar med bearbetning av l6paren.
Han stannar till hos dem nir han gar f6rbi och siger
leende "Hej, hur mér ni” pd en knagglig svenska,
och kvinnorna pa avdelningen skrattar fortjust. Han
ir, hur bakvint det dn kan lita, ett underhallande
inslag mitt i all bedrovelse med nedliggningen.

De tvé spanjorerna José Antonio och Jesus Mari
4r ndgra av alla de som kommit till Sverige under
ndgra veckor. De berittar att de var lite nervosa in-
for resan till Sverige. De har sjilva varit med om att
deras arbetsplats har lagts ner nir féretaget valde ate
flytea tillverkningen till staden Vitoria. Idag ir de
pendlare till foljd av detta. I den flyttkarusell som
rider nu inom SNA Europe har de fitt delar av den
produktion som de haft i Vitoria flyttad till Kina,
och fir istillet helt nya produkter frin Enkoping att
tillverka. De kinner for de svenska arbetarna, menar
de, och dr bdde imponerade och tacksamma 6ver att
den frustration som méste finns en sin hir ging inte
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har vints mot dem. De siiger, med tolkens ord:
Innan vi skulle komma hit, di var vi lite ridda.
Anledningen att vi var si ridda, var att vi trodde vi
skulle fi ett mer negativt bemotande. Sirskilt nir det
giller personer med de hir upplevelserna. Vi trodde
inte de skulle vara s hjilpsamma och visa hur man gir
till viga med produktionen. Vi lir oss mycket mer dn vi

trodde att vi skulle gora.

Kristina Schon som ir en av de som arbetat sida vid

sida med José Antonio och Jesus Mari menar att det

ir ju inte spanjorerna som har valt detta, sd det 4r

inte mot dem som de negativa kinslorna har riktats:
Det har gatt bra faktiskt. De var ju ocksa ridda nir de
kom hit, f6r de vet ju att de tar jobbet ifrin oss. Si de var
lite osikra nir de kom, hur vi skulle vara mot dem. Men
pa var avdelning, och jag tror 6verlag, har det varit bra.
Och vi skojar och skimtar med dem. D4 slappnar ju de av
ocksa. Vi vet ju att de inte har bestimt det hir.



En uppsaéttning gors av tva spanjorer och en svensk (mitten). Utan tolk och gemensamt sprak far kroppen hjélpa till.

Kinner svenskarna agg, s dr det inte gentemot
spanjorerna. ”Jag vet inte om jag kinner ndgon vrede
lingre, eller om man bara kinner en uppgivenhet.
Det ir vil s hir kapitalet fungerar, tyvirr. Om det
ir ndgra man kinner agg emot, s ir det vil ameri-
kanarna” siger Anders Aberg. En och annan ut-
trycker lite missnoje mot den allra hogsta svenska
ledningen, som glatt forsokte fa de anstillda att se
mojligheterna for den enskilde att ga vidare i livet,
men till storsta del dr det en uppgivenhet som kom-
mer fram. Spanjorerna kinner naturligtvis samma
vanmakt som de svenska kollegorna. ”Jag vill vara
tydlig sa ni forstr ate vi inte ir glada over att vi ska
ta 6ver deras arbetsuppgifter. Det dr sd svart att
genomga det hir. Det ir inte vi som bestimmer”
siger José Antonio med hjilp av tolken.

De spanjorer som kommer till Enkoping har lik-
nande arbeten i Vitoria och Irtn, s att hoppa in i det
praktiska arbetet ir inte s komplicerat for dem. Det

svara ir att montera alla de verktyg i maskinerna som
ska bearbeta skiftnycklarna vid varje moment. De
maste under sin vistelse se hur svenskarna loser alla
problem som kan uppkomma. ”Det giller att titta
med noggrannhet s att vi lir oss detaljerna som de
har lrt sig under ménga ar”, siiger José Antonio och
Jestis Mari. Och svenskarna lir tAlmodigt ut allt de vet
om sitt arbete till de som nu ska ta 6ver. De ér hjilp-
samma kollegor, som inte ir snila med att féra vidare
sina forvirvade kunskaper. Att svenskarna sedan inte
tror att spanjorerna kommer att klara av att gora lika
fina verktyg som de sjilva, dr en annan historia som
handlar om krav pa kvalitet och erfarenhet.

Flytt av maskiner

Successivt borjar man flytta ut maskinerna ur
Bahcos lokaler. I takt med att maskinerna foérsvin-
ner, forsvinner arbetstillfillen och dirmed de
anstillda. Forst av skiftnyckeltillverkningen gir en
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Fran Enképing till Vitoria och Irin. Maskiner och annan utrustning tas med vid flytten till Spanien.

av monteringens liner, redan under hosten 2006.
Under forsta kvartalet 2007 slutar forst den inhyrda
personalen och sedan de férsta av de ordinarie an-
stillda. S forsvinner den ena verksamheten efter
den andra, och det blir bara tommare och tommare i
fabriken. De sista svenska skiftnycklarna bearbetas
en dag under tidig sommar 2007. Det dr inte nigra
storre tidsforskjutningar som maste goras i flytt-
schemat, iven om det viicker viss sensation att de
spanska fabrikerna inte hinner med all produktion
och maste skicka skiftnycklar till Sverige som ska
bearbetas dir ndgra manader efter att flytten ska ha
varit helt genomford.

Representanter for de spanska fabrikerna har gatt
runt och tittar pa alla maskinerna. De har valt ut vil-
ka de ska ha med sig och mirker dven ut hyllor, ar-
betsbinkar och stolar. Nistan allt vill de ha ner till
Spanien, det dr inte mycket som limnas kvar. Till
Enkoping kommer foretaget Dalkia, specialiserat pa
att flytta maskiner fran svenska fabriker till andra
linder. De har gjort ménga liknande uppdrag forut
med bérjan i den svenska varvsindustrin pa 7o-talet.
Maskinerna l6sgors fran sina platser pa fabriksgol-
vet, sitts pd stdlbalkar och bogseras ut ur lokalerna.
Vil ute ur byggnaderna lyfts de pa plats pa lastbilars
flak med hjilp av en kran. All kringutrustning som
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hor till packas ner i stora larar och sitts dven de pa
lastbil med destination norra Spanien. Nir maski-
nerna ir nedmonterade och all kringutrustning
bortford kommer stidmaskiner som férvandlar gol-
ven till tomma vilstidade ytor. P4 sina hill blinker
golven och det dr bara de svart-gula tejpmarkering-
arna som vittnar om hur ytorna anvints.

De flesta av maskinerna pa Bahco har nigra ir pd
nacken. Riktigt moderna maskiner finns nistan bara
i smedjan och i stansverkstan. Ofta har maskinerna
moderniserats ndgot med modern hydralik eller med
NC-styrning. Men i sin grundkonstruktion ir de i
allmianhet desamma som under stora delar av efter-
krigstiden. Inne i verktygsverkstan finns inte manga
nya maskiner. Dir Madelen Karlsmyr sitter och
skdrper brotschar har mdnga maskiner varit med
sedan 40-50-tal. Just den maskin som hon manévre-
rar har kompletterats med modern teknik, men inte
bytts ut pa nira ett halvsekel. I bearbetningen ir
maskinerna inférskaffade under en period fran 5o-
tal till go-tal. Den stora runda Kingsbury som bear-
betar skiftnycklarnas skaft tas inte med till Spanien,
medan de maskiner som bearbetar l6parna inte an-
ses ha tjanat klart efter 50 &r i Enkoping. I smedjan
tas tva av pressarna med till Spanien, medan de res-
terande forblir kvar i landet.



Maskinparken ir alltsd gammal och infér ned-
liggningen kors de nistan dygnet runt. Det gér for-
stds inte utan problem. Muhamed Cero siger dnda
lite skimtsamt att det 4r som om maskinerna kinner
pé sig att det ir ndgot pa ging:

Det ir konstigt, nir man gir genom produktionen varje
morgon och under dagen ir det mdnga maskiner som
inte fungerar. Det dr en massa fel hit och dit, det verkar
som maskinerna ocksa kinner att det dr dags att ligga
ner. Det ir vildigt konstigt pa si sitt. Vi har ganska
ménga maskiner som har stora problem. Till exempel i
Bachen, den enda sliplinen som ir kvar. Sedan vi flyt-
tade de andra tvd sliplinerna fir vi inte nigon ordning
pa maskinen. Nir den slipar kinderna pa nycklarna
branner den nycklar hela tiden.

Den enskildes vag fran Bahco
Négra av de anstillda valde att [imna Bahco ganska
direkt efter beskedet. Dryga fyrtiotalet medarbetare
gér under 2006 till nya anstillningar. En av de som
hittade en annan forsorjning var Tomas Joelsson.
Han arbetade i stansverkstan nir varslen kom.
Redan innan fanns viljan att ga vidare i branschen,
kanske vidareutbilda sig och sedan komma tillbaka
till Bahco. Han erbjuds extra forméner av foretaget
for att han ska vara kvar till slutet, da f3 kan hans
arbetsuppgifter. Men nir méjligheterna att utveck-
las inom Bahcos viggar stoppas si abrupt, viljer han
att soka sig vidare pd en ging:
Jag var ju en av de som kunde just tridgnistningen spe-
ciellt bra. D4 borjade de erbjuda mig pengar. [—] Men
jag tyckte aldrig det var akcuellt, det kindes inte sa. Ska
jag tampas med fyra hundra arbetslosa? Si lite egoistisk
tanke hade man, att jag maste se om mitt hus lite. Det
ir ju s, har man amorteringar och tvd barn hemma
som ska ha mat pa bordet, di fir man bérja fundera.
D4 var de pengarna inte viktiga utan jag ville g vidare,

sd det gjorde jag timligen omgiende.

Andra menade att det ir bara atc halla sig kvar pd
Bahco s linge som det gar. Lonerna ligger f6rhal-
landevis hogt, och ett nytt jobb befarade manga kan
betyda ett eckonomiskt avbrick. Fir man dessutom
mojligheter att avancera eller vidareutvecklas de
sista manaderna pa foretaget, fir man ytterligare
konkurrensmedel nir man sen ska soka sig vidare.
En av de som fick ett erbjudande frin annat hall 4r

Anders Aberg. Han valde emellertid att vara kvar pa
Bahco till slutet. ”Lite av ekonomiska skil s vill jag
vara med linan ut”, menar han. Han kom att bli en
av dem som jobbade kvar till det absolut sista, och
da bland annat med fackliga uppdrag.

Mojligheterna att hitta sig ett annat jobb varierar
naturligtvis beroende pi vad man har fér grund-
utbildning och i vilken alder man ir. Fi har jobbat
pé andra arbetsplatser och fatt erfarenhet av att soka
jobb. Till Bahco var det ju bara att komma den dag
skolan slutade, och sen blev man kvar. P4 plats i
Bahcos lokaler finns representanter for organisatio-
ner som ska stodja alla de som ir uppsagda i strivan
efter en ny forsorjning. Det dr en ovan situation for
ménga, som till och med kan kinnas lite krinkande.
Har andra med mina framtidsdrommar att gora?
Madelen Karlsmyr ger uttryck for en kinsla som hon
delar med andra. ”Man har liksom alltid skott sig
sjilv”, siger hon. Nu sitter ndgon dir och vill veta
vad man har tinkt gora hirnist i livet. Och vil-
menande uppmuntranden och omsorg om persona-
len uppfattas ibland som hén. Nigra mar riktigt
daligt och psykolog kopplas in genom féretagshil-
san. Skulle vi behova det, tycks en del mena. Vi ir
trampade pa tirna, men inte mer 4n si. Men sdvil
sjilvfortroendet som hilsan har fitt sig en liten
knipp for en del. ”Jag skulle siiga att man mér fort-
farande diligt”, siger Kristina Schon flera manader
efter nedliggningsbeskedet. ”Det finns ju fort-
farande som en nagel i en hela tiden. Man har ont i
magen och man ir lattirriterad”.

Kollegorna pd Bahco har mycket lika arbetslivs-
erfarenheter och kommer att soka sig till liknande
och kanske ibland ocks& samma jobb. ”Jag ir jitte-
glad faktiske, f6r varje person som far jobb. Jatte-
glad”, siger produktionsledaren Muhamed Cero.
Han ir sjilv en av dem som har anstillning under
hela 2007, mer idn ett halvir lingre in merparten.
Men han ska sjilv sluta en dag, och det dr klart atc
en jaimforelse med den egna situationen ir ofrin-
komlig. ”Nir man ser sidana som har lyckats vil-
digt bra att hitta ett jobb, ir man bide glad for deras
skull och lite avundsjuk ocksd. Men jag dr faktiske
valdigt, vildigt glad for varje person som hittar nytt
jobb. Hoppas att det blir bra for min del ocks3”,
sdger Muhamed.
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Sammanhillning och kamratskap. Med de tvd orden
beskrivs girna arbetsplatsen. Trots att det ir flera
hundra anstillda pa Bahco, s ir det manga som
kanner varandra vil eller som i vart fall kinner till
varandra. Alla de smeknamn som anvinds fungerar
ocksd som en pdminnelsen om att det trots allt ir en
ganska intim arbetsplats, sin storlek till trots. Hir
kallas de Junior, Vela, vid sitt efternamn eller andra
mer eller mindre fantasifulla namn.

Bahcoiter

Klockan blir halv tvi en fredag i smedjan och for-
middagsskiftet slutar. Pa fredag kommer inget skift
direfter sd ingen ska ta 6ver vid maskinerna. Ljudet
blir lite tystare, men helt tyst blir det inte. Esko
Harjuniemi och nigra av hans kollegor gar in i ett av
deras matrum. Ingen av dem har brattom hem, utan
de sitter och pratar med varandra. Tkvill ska de trif-
fas hemma hos Esko for att sedan ga ut och ita dill-
sammans. De gor mycket tillsammans: gér pi fot-
boll, bowlar, spelar innebandy, ker pa kryssningar
eller triffas hemma hos nigon.

Avdelningarna haller ihop ganska hirt. Vid ge-
mensamma evenemang visar de att det frimst dr de
som hor samman. Men starkast ir nog dnda kinslan
av att jobba pa Bahco, oavsett med vilka arbetsupp-
gifter. Esko Harjuniemi siger att finns det en speci-
ell Bahco-anda, s dr det sammanhallningen. ”Du
kanske inte kdnner alla till namnet men du kdnner
ju alla ind4, hejar pa alla oavsett var du ir ndgon-
stans i Enkoping. Ser du en Bahcoit si hejar du.
Annars fir man hora det pé jobbet.” Och Kerry
Karlsson i stansverkstan siger att visst dr det kolle-
gorna pa hans avdelning som han frimst umgas
med, men inte bara de:

De som jobbar i smedjan, de kinner man ju. De vet
man vilka alla dr. Man hejar pi dem, man pratar med

dem och sa dir. Sen kinner man ju mycket folk som

29 Figerborg 1996 s 172, Arvastson 1987 s 103
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jobbar pa andra avdelningar med, det ir ju sidana som
har jobbat lika linge som jag. Jag har jobbat hir i 35 ar.
Det ir sidana som man har triffat under drens lopp.
Man pratar med dem, man frigar om rid. Nir man
inda ir pa vigen, da gir man in och slinger nigra ord
med dem.

Det finns andra studier som pekar just pa kamrat-
skapets betydelse inom industrin. Sociala relationer
framhills som viktiga faktorer till trivsel framfér
savil arbetets innehall som arbetsvillkor.29 Att man
kinner sig som en del av en gemenskap blir stérre in
att vara smed, verktygsslipare osv. Sikerligen &r
denna kinsla ocksa forstirkt av uppsigningarna: en
grupp industriarbetare som jobbat ihop linge och
som trivs med varandra ska snart splittras. Over-
huvudtaget dr det mycket annat in just arbetsupp-
gifterna som framhills som positivt med Bahco: det
ir bra loner jamfért med minga andra industri-
arbetsplatser, det ir ofta nira till hemmet, minga av
de anstillda har en frihet att réra sig i rummet under
dagens lopp — och sa har man ett sidant bra kamrat-
skap.

Tomas Joelsson, som ganska snart slutade pa
Bahco efter varslen, dr den enda som antyder att
kamratskapet fick sig en liten smill nir varslen kom.
Nir foretaget vill 6ka produktionen igen och ska
skapa incitament for det hiller inte alla ihop lingre.
”Sen vart det ju det hir nir man skulle fa upp farten,
s& borjade grupper spelas ut mot varandra lite grand.
Dir brast ju sammanhéllningen som jag ser det.
Vissa ville se till sig sjilva och sket i andra och lite
sddana grejer. Det vart mirklig stimning”, berittar
han. Kanske refererar han till en period da bonussys-
temen och turordningar for uppsigningen skapades,
en situation som sedan snabbt glomdes bort av alla
de som fortsatte att arbeta kvar. Men att uppsig-
ningarna och en méjlig framtid utan jobb paverkade



Kamrater, i arbete och pa fritiden. Samtal i stansverkstan.

samhorighetskinslan och lojaliteten hos i alla fall
nédgra av de anstillda, visar de stolder som férekom i
slutet. Ndgon blir av med sin plinbok, andra sina
nyutkvitterade skor och sin MP3-spelare. Detta pd en
arbetsplats dir nagra inte ens brytt sig om att lisa
lddorna i arbetsbinkarna dir de forvarar privata saker
och till och med pengar. Det har inte ansetts nédvin-
digt pa en arbetsplats dir man vet vilka alla ir.
Overlag dominerar de positiva berittelserna om
den kollegiala stimningen pa Bahco, men helt
oemotsagda ir de inte. Nagon enstaka dristar sig till
att beritta om en hierarkisk arbetsplats, dir de kol-
lektivanstillda ska veta sin plats och dir inte allas
forslag och kompetens tas tillvara. Sikerligen finns
upplevelser hos minga av de anstillda som skildrar
en arbetsplats med konflikter och utanférskap, men
i berittelserna om Bahco kommer detta inda sillan

fram. Den bild man vill frammana ir gemenskap och
kamratskap.

De organiserade kamraterna

De tidiga industrierna hade en organiserad arbetar-
kar. Fackforeningsrorelsen var stark, och dven friti-
den spenderades genom kollektiva aktiviteter i en
utstrickning som skiljer sig markant fran idag. Pa
Bahco har dnda lite av den kollektiva organiseringen
bestatt. Féreningen Bahcokamraterna annonserar
regelbundet om evenemang pa anslagstavlorna runt
om i lokalerna. Alla anstillda dr automatiskt med-
lemmar i foreningen, som med ekonomiskt stod av
foretaget arrangerar aktiviteter for alla som arbetar
pé Bahco. I foreningen har anstillda pa Bahco verk-
tyg, Bahco flikt och alla filialer i landet ingétt. De
sista dren dr det emellertid enbart en forening for
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Varsitt arbete — men med lagkénsla. Stansverkstan.

dem som ir anstillda pa det verktygstillverkande
Bahco i Enkoping. Aret di Bahcokamraterna fyller
60 &r, blir ocksd dret da de héller sitt sista och upp-
[6sande mote.

Nir féreningen startade 1946 var den for tjanste-
minnen pd Bahco. Eric Besander anger i sin genom-
gang av foretagets historia att “en hel del sport har
organiserats, men dven andra fritidssysselsittningar
sd som schack, bridge, skytte. Konstfrimjande har
ocksé stitt pd programmet”. Fran perioden 1956 och
framat finns kassabocker bevarade. De berittar om
hur verksamheten blivit allt storre med ren. 1956
anordnas det tjinstemannafest, luciafest och en bil-
jardafton. Tjinstemannafesten dr ett arligt evene-
mang, och till den képs mat och utsmyckningar och
man betalar till fruar som diskar och tvittar dukarna
efterat. Festen verkar ha varit central i féreningens
forsta decennier. 1957 har man tjinstemannafest,
diskussionsaftnar, bilutflykt, tv-afton, bridgekurs
och luciafest. Tva so0-4ringar fir dessutom blommor
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av foreningen. 1966 arrangeras utdver tjinsteman-
nafest teaterresa, dansaftnar och luciafest. Tio ar
senare ger arrangemangen inte lika sobert intryck
lingre. Nigon gang under denna tid blev féreningen
ocksa oppen for alla anstillda. Nu erbjuds resa till
Finland, fiskeresor, gokart, biljetter till Stockholm
Open och en rundresa i niromradet. Aven under 8o-
och go-talet dr det biljetter till idrottsevenemang,
teatrar och konserter som dominerar, men dir finns
iven modevisningar, flygdagar och resor till andra
delar av landet och ner till kontinenten. Minga av
de anstillda 4r med pa evenemang i vart fall under
nigot tillfille under dret, om 4n inte alla. Men dven
hir dr det i huvudsak avdelningsvis som anmilning-
arna kommer in. ”Ser man att det dr ndgot kul, till
exempel hockey har det varit manga ginger, fragar
man ju om det dr ndgon som ska haka pa. Ar det
ndgon som ir sugen di ringer man och anmiler sig”,
berittar Esko Harjuniemi i smedjan.

1981 halls ett konstituerande moéte for Stans-



verkstans kamratférening. De har dke tillsammans
till en sommarstuga som en av dem pi avdelningen
dger for att dta, dricka, leka och umgas. Det dr en av-
delning med en tit sammanhéllning. I minga r har
de haft gemensamma fester och de viljer att forma-
lisera sitt umgidnge. Foreningen andas bade seriositet
och skimt. Det finns stadgar och en mélsittning
som siger att de tagit fasta pa det samarbete de har i
arbetet och vill ”fordjupa och utvidga detta samar-
bete och gemenskap att dven gilla pa fritiden”.3°
Stadgarna har genom en av avdelningens f6re detta
medarbetares omsorg fatt sig en genomlisning av
Metalls férbundsjurist, och anses vara helt i sin ord-
ning. Moéten i foreningen ir protokollférda, ofta med
en humoristisk och munter ton. Tomas Joelsson, som
slutade pa stansverkstan nigra minader efter beske-
det om uppsigningarna, ger denna pa samma ging
allvarliga och skimtsamma bild av féreningen:
Det ir si pretentiost med en kamratférening. Men det
var en sin grej som var lite rolig. Det var ingen som tog
det pa allvar. Man triffades, det var kamratférening-
striff, vi gdr och kikar julbord och lite sina dir grejer.
Vi hade julmackor dagarna fére jul innan ledigheten.
D3 kopte vi mackor och s satt vi och kitkade julmacka
med skinka och drack lite mumma. Satt och drack
mumma och kika skinkmackor och satt och ljog pa
eftermiddagen. Sina grejer. Bjuda in cheferna ocksa s
inte de gnillde for mycket. Nej men sina grejer, sint
saknar man ju. Det dr ett skont sitt att umgas pa.

I Stansverkstans kamratférening ir alla pé avdel-
ningen medlemmar, samt pensionerade kollegor.
Julmackan, en drsfest pd nigon av stadens restau-
ranger och i bérjan dven lekar och fest star pa pro-
grammet {6r foreningen. Fédelsedagar, pensione-
ringar och dodsfall uppmirksammas. De finansierar
sin verksamhet genom lotteriforsiljning.

Matsalen pa Bahco har tv montrar som ir fyllda
med pokaler vunna vid olika idrottsevenemang.
Idrottsverksamheten vid Bahco har under dryga
70 ar haft en verksamhet inriktad pa savil hilsosam
motion som tivlingsverksamhet. I slutet av 30-talet
anger Besander i sin genomgang av Bahcos historia
att idrottsverksamhet for arbetarna bérjar stodjas av
foretaget. Det ir fotboll som ir den stora idrotten.

30 Stansverkstans kamratférening

Under kommande decennier finns dven en roddsek-
tion och man bygger en tennisbana pa fabriksomra-
det. Bordtennis, skytte, bandy, bridge, varpa och golf
ir andra sporter som utovas. Tjinsteminnen hade
egna aktiviteter i sin tjinstemannaférening Bahco-
kamraterna till en borjan. De sista aren finns idrot-
terna gymnastik, cykel, innebandy, rinkbandy, fotboll,
skidor, bowling, bordtennis, golf och minigolf inom
vad som heter Bahco IF. De cyklar Vittern runt, aker
Vasaloppet och deltar i seriespel i nigra av idrotterna.
Dessutom har man ansvaret foér skotseln av styrke-
triningsanliggningen pé foretaget och det anordnas
lingre friluftspromenader. Ett hundratal 4r med i
ndgon eller flera av aktiviteterna, mestadels dr det de
som arbetar med tillverkningen medan en mindre del
ir tjinstemin. Liksom for Bahcokamraterna fir
Bahco IF anslag av foretaget for att kunna finansiera
verksamheten.

Tjansteman och arbetare

Klockan elva gir manga av dem som arbetar pa
verkstadsgolvet pd lunch. De som jobbar dagtid
bestimmer sjilva nir de ska ga pa lunch och hur
linge, de som jobbar skift har strax under en halv-
timme pé sig att dta. Nagra dter medhavd lunch vid
ndgon av alla de matplatser som finns runt om i
lokalerna, men manga viljer att ita maten i restau-
rangen. Maten dr omtyckt, och det dr et tillfille ate
moéta de man kinner pd andra avdelningar. Vid halv-
tolv borjar kontorsarbetarna att komma till matsa-
len. Restaurangen ir idag en plats dir arbetare och
tjanstemin delar rum, men dér det and3 ar lite att
identifiera tillhorighet: arbetarna har blaklider i
flertalet olika modeller och de som arbetar pé kon-
tor har privata kjolar och byxor. De pé verkstads-
golvet sitter med sina kamrater vid sina bord och
tjinsteminnen sitter for sig. Produktionsledarna,
cheferna pi alla de producerande avdelningarna, ut-
mirker sig ocksd genom sin klidsel. De bl kldderna
har for deras del ersatts av svarta. De behover skydds-
klader eftersom de ror sig mycket ute i verksamhe-
terna. Men de ska ocksa kunna vara representativa
och har dirfor forsetts med lite diskretare klidsel.
Produktionsledarna sitter med sina kamrater pa
verkstadsgolvet, de riknas inte till tjinstemannens
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skara. De har i allmidnhet ocksa borjat pa Bahco som
verkstadsarbetare och sedan avancerat. Fran facket,
den lokala IF Metallklubben, betonar man att det
har blivit ett bra samarbetsklimat mellan ledning
och anstillda. Ar det nigot som verkligen har férind-
rats, menar ordférande Nils-Ola Pahlin, dr det att
dérrarna numera ir 6ppna till alla tjinstemin. Men
han tilligger att han ”har varit med och slagit niven
i bordet ocksa, slagit ihop piarmen och gétt”.

Nir Esko Harjuniemi och alla de andra talar om
kamratskap dr det framst sina kollegor i produktio-
nen som de dsyftar. Det ir inte vattentita skott
mellan tjinstemin och arbetare, men de ir i mycket
inte beroende av varandra. Ménga av tjinsteminnen
arbetar ju med andra delar dn produktionen, och de
producerande avdelningarna ligger upp arbetet pa
ett s pass sjilvstindigt sitt att fa andra behover vara
inblandade i det dagliga arbetet. Produktionsledarna
pa avdelningarna har en chefstjianst och svarar for
personalfragor och har ett ansvar for att bestillda
produkter blir tillverkade. P4 anslagstavlor och i fack
far de anstillda lings hela processen information om
vad de ska gora. I smedjan anger s produktionsleda-
ren pa en tavla vad som ska tillverkas och vid vilken
press, samt vilken prioritetsordning det har. For
smederna ir det sedan bara att se vad som finns av
ordrar, folja markeringar pa tavlan som gjorts och
sedan sjilva se till att arbetet fungerar som det ska.
Foljelistor som foljer partier med skiftnycklar signe-
ras efter varje avslutat moment av de anstillda som
en garanti for ate allt dr kontrollerat att det har bear-
betats pa ritt sitt. Mellan produktionsledaren och
de som ska utfora arbetet finns styrledaren, som
sjilv ocksd stir vid maskinerna men som har som
uppgift ate se till ate rate produkeer tillverkas eller
bearbetas. I praktiken ligger indd mycket av ansva-
ret for att ritt produkter kan levereras pd den enskil-
da, och kanske allra tydligast ir detta pa de tvd av-
delningar som servar smedjan respektive bearbet-
ning och montering med verktyg. Pa stansverkstan
arbetar Hasse som styrledare och det 4r han som ger
sina kollegor information om det ir nigot som be-
hover goras omgiende till smederna, berittar Kerry
Karlsson:

Vi har kommunikation med dem som vi levererar till,
smedjan. Man har koll pa vad de ska kéra. For de ligger
ju alltid lite fore. Sig att de kommer in och kollar av.
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?Jag ska kora det hir om tva veckor. Finns det hir?”
Di gar Hasse och gor en koll vad som finns och vad
som inte finns. S& kor han igang det da. S4 ate vi kan
leverera till dem, sd att det alltid finns matriser. Har
man bara bra kommunikation med dem som man sam-
arbetar med, di funkar det. Si behéver vi inte ha nigra

chefer som basar 6ver oss sd dir. DA skoter vi oss sjilva.

Tidigare fanns en planeringsavdelning som skulle se
till att arbetet flot pa i produktionen. Istillet dr det
nu avdelningarnas ansvar att sjilva se till att arbetet
sker i ritt prioritetsordning. Det finns en formell
gang, dir produktionsledarna med hjilp av styr-
ledarna ser till att arbetet blir ritt utfért, men myck-
et sker alltsd genom direkt kommunikation mellan
de anstillda.

Naturligtvis ir inte Bahco en arbetsplats dir
konflikter och skapande av distans mellan grupper
saknas. Men spanjorerna pa besok i Enkoping be-
skriver ocksd Bahco som en industri med en avslapp-
nad attityd mellan arbetare och ledning, och inte
minst med en frihet for de anstillda att ligga upp
arbetet sjilva. Detta dr nigot som de dldre medarbe-
tarna kan beritta har vuxit fram de senaste decenni-
erna. Riktningen har varit mot sjilvstindighet och
frin strikta hierarkier, men man ir inte for den skull
framme vid en arbetsplats med egalitira relationer.

Yrkesutbildade och inte

De producerande avdelningarna smedjan och bear-
betning och montering, skiljer sig lite frdn de tva
serviceavdelningarna stansverkstad och verktygs-
verkstad pd framfor allt tre punkter, dven om smed-
jan intar en slags mellanposition. Pifallande ir av-
saknaden av kvinnor pa de tvd servande avdelning-
arna. Det idr endast en av de ordinarie anstillda som
ar kvinna under det sista dret. Att det forhaller sig si
ska antagligen forklaras till stor del med det andra
férhallandet pa dessa tvé avdelningar, att det dr de
yrkesutbildades dominer. Det tredje forhallandet ir
graden av sjilvstindighet och mojlighet att paverka
arbetsdagens utseende.

Minga har fitt arbete pd Bahco genom kontak-
ter, genom sina fider, broder eller yrkesskolans
(manliga) lirare. Detta kan antas ha ytterligare for-
stirkt sambandet mellan min och industriarbete.
Generellt dr det forst nir en éppnare rekrytering



tillimpats som kvinnor arbetat inom industrin i
storre skala.3! Madelen Karlsmyr, den enda av de
ordinarie anstillda kvinnorna pa Bahco under det
sista dret som arbetar pi de tvé avdelningarna stans-
verkstad och verkstygsverkstad siger att ’jag skulle
inte alls hamna sd hir, tinkte jag”. Hon har inte
ndgon verkstadsteknisk utbildning, har inte haft
nigon familjmedlem som arbetat hir utan hamnade
pd Bahco mer av en slump. D3 arbetade hon bland
annat med stillskruvstillverkning. Nir Madelen
Karlsmyr bérjade pd Bahco i mitten av 1980-talet,
var det inte en milj6 dir hon kinde sig hemma. D4
tyckte jag liksom hur kan man jobba sa hir. DA triv-
des jag inte s dér jittebra i borjan.” Medan hennes
kollegor som gick yrkesskolan var vana vid verk-
stadsmiljon, maskinerna som anvinds och arbets-
momenten, var det for Madelen en helt ny miljo.
?Jag tror att jag vart lite smdchockad”, siger hon om
sitt forsta intryck av arbetsplatsen. ”Jag hade ingen
aning om hur det var. Knappt varit in en ging.
Smutsigt, tyckte man. Hoga ljudnivaer.”
Socialisationen fick borja pd arbetsplatsen, och inte
fore dess som for manga andra av hennes (manliga)
kollegor.

Kerry Karlsson ir en av dem som borjade pi
Bahco den dagen da skolan var slut. 1967 gick han ut
verkstadsmekanisk linje och fick bérja i stansverk-
staden pa Bahco. Hit kommer med bara nigra
undantag ingen som inte har en yrkesutbildning.
Arbetet ses som krivande, man ska ha goda kunska-
per om metoder som frisning och borrning. Det ir
lite av en verkstadselit som arbetar hir. De var linge
hogre avlénade 4n sina kollegor och hade en stolthet
som yrkesarbetare. Titlar som gravor, frisare och sli-
pare kunde anvindas. Fortfarande papekas att det ir
en annan grupp av arbetare som finns pa stansverk-
stan och verktygsverkstan. Vid sidan av dem som
besitter dessa traditionella yrkeskunskaper finns hir
NC-operatorerna, de som lirt sig att styra maski-
nerna genom digital information. Tydligast framstar
denna grupp av arbetare som en grupp med specifika
egenskaper nir de kontrasterar sig sjilva med dem
som arbetar inom de tva avdelningar som produce-
rar verktygen, smedjan och produktionen. Och allra
tydligast blir det nir de jamfo6r sina arbetsuppgifter

31 Isacson 20075116

med dem som arbetar i bearbetning och montering.
Thomas Joelsson, en av de yngre fore detta arbe-
tarna i stansverkstan, talar om att det "kriver ett
enormt handlag” om man ska gora ett bra jobb i
bearbetning och montering, men att det inte ir det-
samma som att ha ”en gedigen verkstadsutbild-
ning”. Att vara yrkesutbildad dr att kunna forstd och
ta ansvar for hela processen, vilket dven framkom-
mer nir Anders Aberg berittar om hur han en ging
larde sig sitt arbete:
Man blev tilldelad sitt jobb, man fick en arbetsorder, sd
gick man till hyllan s letade man pé de stilbitar som
stod dir. Jaha, det hir ska bli det hir. Vad jag borjar
med férst och hur jag gor det, det var det ingen som sa.
Naturligtvis s tittade jag pd min kollega som har job-
bat tio r lingre 4n mig, naturligtvis. Jag frigade
honom hur fan. Ah bérja med den dir, koér skallarna
forst. Sa kor du bakindan sen. Ocks3 fick man ett sys-
tem. Men det var ingen som satte upp nigonting it mig
eller sag till att jag hade slipade grejer. Det fick jag hela
tiden gora sjilv. Jag var en egen liten foretagare. [—].
S4 det har hela tiden varit vildigt sjilvstandige. Till
skillnad frin dem som jobbar i produktionen. Dir
fanns det di en uppsittare, det fanns en kontrollant.
Ocksa var du mitt emellan si att siga. S4 linge inte
kontrollanten stoppade ditt jobb sa korde du pa.
Borjade det gd tungt si ropade du pa uppsittaren.
D4 kom han dit och bot, satte upp en vass borr at dig.
Det kom sé [angt att om den dir uppsittaren var ledig
tva timmar pa eftermiddagen, di kunde det std still.

Du kunde alltsé inte sjilv férstd hur du skulle gora.

Pi stansverkstan fanns da verktygsfrisare, gravorer,
verktygsslipare, verktygsjusterare och biankarbetare.
Med en samlande term var de alla verktygsarbetare
och dirmed besatt de andra kunskaper in kollegor
med andra arbetsuppgifter. ”Du kan l4sa en ritning
och du ser pi en ritning vad det dr som ska goras.
Och du kan borra och frisa och svarva och fila och
ginga och si vidare” siger Anders om de yrkeskun-
skaper som behovs. ”Till skillnad frin dem som star
i produktionen. De bara stoppar in en grej nigon-
stans och tar ut den. De vet inte riktigt vad som hin-
der, de hjilper bara till pa vigen kan man siga”.
Anders talar i forsta hand om ett férhillande som
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var, d& nir han borjade pad Bahco. Men fortfarande
finns stora skillnader. Produktionen 4r mer ena-
handa och inte lika kompetenskrivande som stans-
verkstad och verktygsverkstad. Aven frin smedjan
ser man pa bearbetning och montering som mindre
attraktiv som arbetsplats. Esko Harjuniemi, som
sjilva arbetar i den kalla delen av smedjan, férklarar
att han inte skulle vilja arbeta med bearbetning eller
montering eftersom han uppfattar det som om kam-
ratskapet, det som de virdesitter si mycket i smed-
jan, saknas dir. Tempojobbet, detta att stindigt
arbeta med tiden som foljeslagare, ses inte som for-
utsittning for en stark gemenskap. Det mesta av
arbetsuppgifterna pa Bahco kriver ett samarbete.

I bearbetningen ir man ett lag som arbetar tillsam-
mans i en line och monteringen av skiftnycklarna
kriver att tvd par hinder ir involverade. Smederna
jobbar tva och tva vid smidespressarna. Att framstil-
la en smidesform kriver flera led av bearbetning, en
man kan inte sjilv gora allt jobb. Men det mer avan-
cerade arbetet framstills alltsd som skapare av en
storre kamratskap. Att produktionen haft en storre
genomstromning av anstillda har sikert sin del i for-
klaringen, men det handlar 4ven om en distansering
fran ett mer mekaniskt arbete.

Lonemiissigt finns inga stora skillnader mellan
avdelningar, men de har lite olika arbetsvillkor. Det
ir de som arbetar i stans- och verktygsverkstad som
kan utnyttja mojligheten att ligga sina arbetstider
efter egna 6nskemal och behov. Skiftarbetarna har
en tid d4 de méiste komma, méste ta rast och ska g
hem f6r ate [imna 6ver till nista skift. Atc kunna
styra 6ver sin tid medan man ir pa arbetet ir alltsa
en forman som mest kommer de yrkesutbildade till
godo. Att arbeta i produktionen, dir delarna till
skiftnycklarna ska bearbetas och monteras ihop, ir
att vara bunden till en maskin. Det gir inte att lim-
na sin post, da blir inget producerat. Visst maste
dven de som arbetar pé serviceavdelningarna verk-
tygsverkstad och stansverkstad arbeta vid maskiner
och datorer, men arbetet blir ofta gjort dven nir den
anstillda ror sig i rummet. Smederna dr bundna till
sin maskin i en kvart, men kan sedan réra sig lite fri-
are under lika lang tid. De som arbetar pa kalla sidan
av smedjan med den mer manuella slipningen och
riktningen behéver diremot sitta vid maskinerna
hela arbetsdagen.
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D4 kvinnor i huvudsak saknas bland de som star
vid smidespressarna, i stansverkstad och i verktygs-
verkstad kan man ocksa siga att arbetsvillkoren pa
sitt och vis dr konsbundna. Kvinnor har haft ligre
l6ner under 1900-talet, liksom i 6vrig industri.
Besander skriver att sirskilda cykelnycklar till
Crescent (med en platt inde som kan anvindas vid
dickbyten) 6vertogs fran ett annat foretag pi 1920-
talet efter att féretaget funderat om det var lonsamt.
’Till slut kom man till, att om man uppsatte en sir-
skild avdelning med kvinnlig arbetskraft, skulle det
ekonomiskt l6na sig och s skedde enligt beslut 29/8
1928. Detta var forsta gingen kvinnlig arbetskraft
anvints i verkstaden. Tidigare hade kvinnor arbetat
endast i packningen.” Madelen Karlsmyr fick sjilv
protestera nir hennes 16n lig under de manliga kol-
legornas. ”Forst sd accepterar man det ju, men sen
vart man ju mer och mer irriterad. Jag gor samma
jobb. Varfor ska jag tjina mindre f6r?” P4 Bahco
betonas att det ir hur bra du gor ifrin dig som avgor
hur du behandlas av kollegor och 6verordnade. Om
du ir kvinna eller man ska inte spela ndgon roll, inte
heller om du dr invandrad eller f6dd i Sverige. S&
siger den officiella hallningen, dven om det sjilv-
klart finns skillnader mellan de anstillda.



I monteringen sitter vana hinder samman skift-
nyckelns delar till ett fungerande verktyg. Hinderna
blir blankslitna av alla skaft som hanteras och tum-
men fir mirken av att rulla pa stillskruven. Det gar
att se pd hinderna pa dem som arbetar hela dagarna
med monteringen hur skaften ligger i hinderna.
Kroppen anvinds i produktionen och pédverkas ocksi
av den. Ménnens kroppar far i hogre grad in
kvinnornas klara de tunga momenten.

Paverkan pa kroppen
Ljudet, detta som besokaren pd Bahco moter forst av
allt i nistan alla delar av produktionen, besvirar inte
de anstillda nimnvirt. Visst finns ljudet dir hela da-
gen, som en stindig atfoljare. Ingen slarvar med hor-
selskydden. De sitter pd under nistan hela arbets-
dagen och tas bara av vid pauser i arbetet eller nir
samtal ska foéras. Den som genar genom smedjan sit-
ter atminstone hinderna for éronen och tjinstemin
som har drenden ut pé verkstadsgolvet har i princip
alltid de obligatoriska skydden fér 6ronen. D4 ir det
mer forslitningsskador som gor sig pdiminda. ”Ont
har ju alla”, som nigon uttrycker det, men det ir
inget som girna papekas. I USA, menar facket, dr
ledningen for Snap-on férvinade over att det dr sd
lite arbetsskador i den svenska fabriken. ”Men det ir
klart att hinder det nigonting, sd kan det hinda or-
dentligt” siger fackordféranden. Etnologen Christer
Eldh menar i sin studie av industriarbete att det ir
genom yrkesskickligheten som kroppen ska bevaras
intakt.32 Genom att veta hur man ska fora sig och
hur kroppen ska anvindas kan ocksa skador und-
vikas. Den som har ont, si ont att arbetet inte kan
utforas, blir dd mindre kompetent. Kanske ska frin-
varon av berittelser om hur arbetet pa Bahco sliter
pa kroppen forstas i det sammanhanget.

Vid ménga fabriker virlden 6ver har arbetet om-
organiserats enligt modellen Lean, och s dven pa

32 Eldh 19965186

Att skydda sin kropp fran oonskade pafrestningar ar en del av
yrkeskunnandet. Ljudet ar ofta hogt och horselskydden val anvanda.

Bahco. Produkter ska inte ligga och vinta pa att
bearbetas utan det ska vara ett snabbt flode genom
fabriken. Logistiken har utsatts for granskningar och
maskinerna i lokalerna har omdisponerats. Konse-
kvensen for de anstillda har blivit ett okat arbets-
tempo. Om man forr kunde sitta pé en stol och ut-
fora vissa arbeten, ska de flesta efter Lean std pa sina
fotter. Firre forvintas utfora samma arbetsuppgifter
in tidigare. Samtidigt ir rotationen viktig i den om-
organisering som gjordes. Ingen star sirskilt linge
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Frasning av kantradier pa matriser ar ett arbete som kraver kunskap om hur frasen arbetar i materialet och formagan att med égonen kunna
avgora nar kanten fatt den ratta runda formen.

och gor en enda rorelse, vilken minskar den negativa
paverkan pa kroppen. Infér nedliggningen sitts det
dterigen in fler personer i vissa delar av produktio-
nen for att fA upp volymerna. Men facket dr inda
klar 6ver sin syn pd den rationalisering som gjordes
under 2000-talet: ”Leanprojektet det dr nigot som,
inte Gud, men djivulen, har skapat” siger fackord-
forande. Nu skulle man forindra i arbetet, takten
skulle drivas upp och ett invant sitt att arbeta pi
togs bort. ”De hir killarna och tjejerna som har kort
pé sitt sdtt, det de kunde sd vil, st och dromma om
ndgot helt annat, men det bara fl6t indi. Helt plots-
ligt s& dndras hela det, och du blir som en nybérjare
som stiller dig hir.”

Kunskap genom kroppen
I mingas horselkapor skvalar radiomusik dagarna

ldnga. ”Det ir bra att vi fir ha sidana, annars hade det

33 Jfr Eldh 1996 s 181
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blivit trikigt, tror jag”, siger Madelen Karlsmyr om
sina horselskydd. Med radions hjilp blir arbetsdagen
alltsd fylld av andra ljud 4n enbart fabrikens. Men
sjilvklart fir inte musiken ta koncentrationen fran
arbetet. ”Jag lyssnar pa musik, ocksa lyssnar jag pa
maskinen samtidigt. Och di fir man anpassa volym till
maskinen s att siga”, menar Johan Pettersson i bear-
betningen. For lyssna pa maskinen maste den som stir
vid den. Det ir genom att tolka den informationen
som den duktiga medarbetaren kan fi kunskap om ni-
got ir fel, och vad som i sa fall behover atgirdas.
”Skriker” maskinen (alltsa liter mer dn vad den nor-
malt ska) maste den som stdr intill den veta vilket pro-
duktionsverktyg som protesterar och varfor.

Kroppen gor sig sdledes pAmind som ett verktyg i
arbetet.33 Man ska ha kinsla i korningen, med vilket
menas att man ska ha tillricklig kunskap for att kun-
na tolka vad som hinder nir maskinerna arbetar.



Robotstyrd slipning och halning. Aven om maskiner skoter hanteringen av skaften ar det fortfarande ett moment dar den uppmarksamma
arbetaren har en stor och viktig funktion.

”Man kan inte sitta och sova, for ritt vad det dr sd
kan det hiinda nigonting”, forklarar Esko Harjuniemi
i smedjan. Maskinerna har inte férvandlat méinniskan
till en passiv dskadare. Det har aldrig varit friga om
att man kunnat sitta och dromma under arbetet,
som fackordférande sikerligen medvetet provoce-
rande siger. Nagon maste fortfarande ha kunskaper
om vad maskinen gor, veta vad som hinder nir det
trycks pa knappen och forstd vad som ska dtgirdas
nir det blir fel. Tomas Joelsson ir tydlig med att han
som yngre och NC-utbildad inte kan vara utan den
mer hantverksmissiga kunskapen, den som hans
dldre kollegor hade fitt i sin utbildning. Det ricker
inte med att han har bra datakunskaper. ”Du kom-
mer ingenstans med det, om du inte forstar vad som
hinder i maskinen”, siger han och fortsitter att for-
klara:

34 Eldh 1996
35 Figerborg 1996 5184

Jag har statt vid maskinen och kért och kint och vridit
pé skruvarna och sett till att det blir hundradelar. Det
maste man ha med sig nir man sitter sig vid en dator.
Annars ir det ingenting virt. Man kan lira vem som
helst att programmera. Men kan du ingen skirande
bearbetning, om olika material och olika fristyper, si
ir det inte virt ett smack nir du vil kommer ut till

maskinerna.

Att kunna anvinda kroppen och med hjilp av den
forstd vad som hinder i de olika tillverknings-
momenten, ir att ha yrkeskunskaper. Det ir horseln,
ogonen och hinderna som anvinds. For Christer
Eldh handlar yrkeskunskaper i datadldern om att
lta sinnena ta kontrollen éver maskinerna.34
Etnologen Eva Figerborg kallar detta for en sinne-
nas kunskap, vilket inkluderar en tolkande niva.3s
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Den aldre framstallningen av matriser byggde pa ett hantverkskunnande. Den datoriserade produktionen har inte gjort denna kunskap mindre
viktig — fortfarande behdvs dessa kunskaper for att forstad hur maskinen fungerar. Koordinater matas in i stansverkstan.

Det efterstrivansvirda dr inte bara en registrering av
vad som sker, utan ocksd en formaga att kunna om-
sitta information som fs genom sinnena till en
kunskap om ideala produktionsférhallanden. Bide
en formell utbildning och en informell i form av en
lirlingstid syftar till att fa individen till att pa detta
sitt bruka sin kropp for att forstd vad maskinerna
gor med materialet som bearbetas.

Bengt Molander skriver att upplysningen och
den tanketradition som bygger pa dess idéer har vir-
derat en intellektuell kunskap hogst. Dessutom har
den praktiska kunskapen setts som en inte fullt ut-
vecklad kunskap, som behover kompletteras med en
intellektuell for att verkligt kunna foérklara virlden.
Molander menar att man snarare ska se det som tva
helt olika kunskaper, dir den som bygger pa prak-
tisk handling har sina egna villkor. For att kunna

36 Molander 1993
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tilligna sig en praktisk kunskap, eller kunskap i
handling som Molander kallar det, beh6vs uppre-
pade handlingar. Detta praktiska handlande ligger
sedan till grund for generella kunskaper som hur
man bist [6ser en uppgift.36 Kroppen ir utgings-
punkten for all kunskap fér Maurice Merleau-Ponty.
Vi dr var kropp, ir hans tes. Kroppen ir inte ett
objekt, utan ett subjekt genom vilket vi far kunskap
om den virld vi lever i. En rorelse ir bide motorisk
och perceptuell, menar Merleau-Ponty. Visserligen
ir det en rorelse dir vi anvinder var motorik, men
att rora sig dr ocksa ett sitt att skaffa kunskap om
det som ir utanfor vir egen kropp. Han menar till
och med att vi inget kan veta om tingen runt oss och
det rum som vi verkar i, om vi inte forst tillignar oss
kunskap om det gezom var kropp. Vi kan inte ha en
forestillning om det som ir utanfér oss, innan vi



inforlivat det i var kroppsliga virld. Ett redskap vi
anvinder kan inte ge oss nigon information om det
vi studerar, om vi inte lter det bli en del av var
kropp, menar Merleau-Ponty. Verktyg vi anvinder
blir pé sa vis ett bihang till kroppen och ir inte utan-
for den.37

Grader och radie dr ord som hors ofta pa Bahco.
Kanter som ska rundas av ska ha en radie och grader
blir det nir materialet inte ir jimnt. Fér Kerry
Karlsson i stansverkstan dr kroppen ett redskap nir
han friser kantradier pd matriserna. Att det blir ritt
vet han ofta utan att anvinda den mattsats han har,
som mest bara ligger i en 1ada och skramlar. Kant-
radien behover inte vara exake, for den efterfoljande
bearbetningen av verktygen gor att eventuella skill-
nader forsvinner. Dérfor kan han sjilv avgoéra om
radien ir ungefir vad som forvintas. ”Jag tittar med
6gonen. Det ser man, det syns pa en gdng” siger
han. Likasd anvinder de som slipar brotschar ofta
ogonmitten och fingrarna istillet for méctsatser.

Med Merleau-Pontys sitt att se pd kunskap, kan vi
konstatera att det inte finns nagon storre skillnad
mellan de kunskaper som krivs vid en dldre mer hant-
verksmissig produktion och en dir maskiner anvinds
i storre utstrickning. Verktygen som bearbetar pro-
dukterna blir bara en férlingning av kroppen, det ir i
alla fall i kroppen som vi omvandlar det vi erfar till en
kunskap. Tomas Joelssons uttalande om att hans data-
kunskaper inget ir virda utan en forstaelse av vad
som sker rent praktiskt i maskinerna, ir kanske ett
satt att uttrycka att den skickliga arbetaren dr den som
i sin kropp (med kroppens delar och med ett aktivt
bearbetande av sinnesintryck) féormér ta in informa-
tion om vad som hinder i tillverkningens olika steg.
Produktionsverktygen som anvinds ir en {6rlingning
av kroppen, och inte en ersittare. Den specifika yrkes-
kunskapen som de Bahcoanstillda har grundar sig pa
att de under drens lopp lirt sig att omvandla de in-
tryck som de fir genom sitt arbete till kunskaper om
hur tillverkningen av handverktyg som skiftnycklar
idealt bor ske.

37 Merleau-Ponty 1997 s 113ff

En konsmassigt definierad kropp
P34 Bahco arbetade under det sista dret bdde kvinnor
och min, men inte nodvindigtvis sida vid sida. En
omstindighet som avgjort var kvinnor och min haft
sin arbetsplats har redan kommenterats, da de ar-
betsuppgifter som kriver yrkesutbildade i mindre
utstrickning har besatts med kvinnor. Det betyder
att stansverkstad och verktygsverkstad i mycket stor
utstrickning bestar av manlig personal. En évervikt
av de kvinnliga anstillda tillverkade Lindstroms
elektroniktinger. I bearbetning och montering av
skiftnycklar arbetade bade kvinnor och min, men pa
detaljtillverkningen (bearbetning av l6paren och
stillskruven) var kvinnorna som mest represente-
rade. I smedjan var det de flesta dagar inga kvinnor
som arbetade pa varma sidan men diremot arbetade
flera kvinnor p4 kalla sidan. 38 Att vara smed och
kunna hantera smidet ser fackordféranden pa Bahco
som nigot som ofta beméts av respekt av kolle-
gorna. I hans beskrivning av hur en smed framstills
ir det tre faktorer som betonas; yrkeskunskaperna
de besitter, en lite bufflig framtoning och den fysiska
styrkan:
Jag kommer hir och jag kan smida och jag har snus
under lippen och spottar brunt och allt vad det dr. Och
hir kommer ingen och gapar. Det tar ling tid att bli
smed, det gor man inte pd nagra dar. Det tar ar innan
jag klarar allt smide, alla detaljer som jag ska kunna
smida. Det ir inte bara ett utan flera. Och det ir klart,
du har en lang stricka. Fore det brukar jag siga ir de
bara smedhalvor. De ir inte fulldrda. Och da blir det
det hir att de blir lite annorlunda i sitt sdtt. Det ir lite
tungt och det ir lite kraftigt. Ja det dir sméapluttet dir
ute [i bearbetning och montering] det ir ingenting.

Ytterligare en faktor som kan avgora med vilka mo-
ment min respektive kvinnor arbetar, ir hur pass
fysiskt krivande arbetet dr. Den manliga kroppen ir
genomsnittligt fysiskt starkare 4n den kvinnliga, och
manliga anstillda inom industrin generellt har dir-
for i hogre grad bade soke sig till och blivit tilldelade
arbeten med tyngre moment. Hirvid ér inte Bahco

38 35% av de som tillverkar elektroniktinger och 32% av de som tillverkar supremetinger (ocksé en Lindstromsting) 2006 ir kvinnor,

att jimfora med totaltsumman for hela produktionen som ir 21%. Aven om ingen kvinna ir anstilld pd smedjans varma del, kan tvi av

kvinnorna pd den kalla delen smida vid behov. 42% av de anstillda i smedjans kalla del ir kvinnor. Siffrorna avser ett genomsnitt for ar

2006.
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Ett forvantat kvinnligt arbete. Att gradfrasa stallskruvar ar att hantera en liten och latt produkt.

nigot undantag. Sa snart tunga produkter ska han-
teras (som skiftnycklarnas skaft, och da i synnerhet
de storre modellernas) finns min representerade i
hogre utstrickning 4n kvinnor, och tvirtom. S for-
klaras att en overvikt av kvinnliga anstéllda finns pa
elektroniktinger. Likasd dr det en kvinna som grad-
friser stillskruven, ett moment dir den minsta och

littaste produkten som tillverkas pa Bahco hanteras.

Nir stillskruvarna gingats och kapats till den ritta
lingden kan kanten fa grader (det vill siga ojimn-
heter) som méste tas bort. Storre modeller grad-
frises automatiskt, men de minsta stillskruvarna
miste hanteras en och en och placeras i en fris.
”Man ska vara vildig fingerfirdig”, siger produk-
tionsledaren Muhamed Cero om detta arbete. Nir
spanska manliga arbetare var pa avdelningen for att
ldra sig tillverka stillskruvar, visade de inget storre
intresserade av att lira sig just detta moment. ”Jag
trodde att de skulle prova forsta dan, andra-tredje
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dan sa reagerade jag”, siger Muhamed Cero. ”De ska
lira sig nista gdng nir de kommer hit. De ska ha en
tjej med sig eller ldra sig.” Kvinnor forvintas ha
mindre hinder, men ocks3 att dirmed vara flinkare
in sina manliga kollegor. Det kan till och med, som i
citatet ovan, bli sd att minnen drar sig for att ta
hand om ett arbete som forknippas med kvinnor.

Kvinnor och min framstills bide som lika och
olika pd Bahco, dvs som bérare av samma férmagor
ibland och samtidigt i vissa hinseenden som tvd kon
med olika karakteristika. Framfor allt dr detta syn-
ligt nir det handlar om den fysiska kroppen. 1
Yvonne Hirdmans genusteori dr detta tvd av de
genusordningar som existerat genom historien: for
det forsta en jimforelsens genusordning dir kvinnor
visserligen har samma egenskaper som mannen men
dir hon inte riktigt kommer i samma nivd som man-
nen (dir hon ir en Yofullgdingen man”) och for det
andra en normativ genusordning dir man och



Ett forvantat manligt arbete. De kvinnor som smider hanterar oftast de lattare skaften och I6parna.

kvinna dr motsatser till varandra, dir mannen ir
normen.39 I Hirdmans genusteori finns en tydlig
maktdimension i de genusordningar hon malar
fram, dir min ses som innehavare av hogre virde-
rade egenskaper.

Det finns ett likhetstinkande p& Bahco pa sa vis
att det betonas att det inte dr om du ér kvinna eller
man som avgor om du édr en duktig medarbetare.
Det ir arbetsinsatsen och intresset for att gora bra
ifrdn sig som ska vara avgorande. Lonen ska bestim-
mas utifrn objektiva kriterier for vilka kunskaper
man besitter och vilken insats den enskilda gor.
Dirmed ska alltsd inte konstillhorigheten ha ndgon
betydelse. I linje med denna uppfattning ses domi-
nansen av min bland verkstadsarbetarna som ett
utslag av tradition, av att f kvinnor soker sig till
yrket och utbildningar som ir férbundna med yrket

39 Hirdman 2001

samt att det har att géra med att chefer inte lyckats
skapa konsblandade arbetsplatser vid rekryteringar.
Johan Pettersson i bearbetningen kan inte riktigt
forklara varfor minnen ir fler vid de moment dir
han arbetar. ”Det 4r inte minga tunga moment hir
ute over huvud taget. Mot andra stillen si att siga.
Och skulle det vara tungt just for tillfillet sa fir man
ju hjilpas at. Och korningen i sig ér inte tung den
heller. Det sliter vil lika hirt pa tjejer och killar”. Av
Esko Harjuniemi i smedjan framstills ocksa kvinnor
och min som formégna att utfora samma arbete.
Hans syster arbetar pé foretaget och kan minsann
bade smida och slipa de allra storsta skiftnyckelskaf-
ten manuellt, s3 varfor skulle det vara annorlunda
att vara kvinna, tycks han mena. Dirmed ir det inte
uppskattat att som kvinna anspelar pi en konstillho-
righet dir man kan ha svarare att utfora vissa arbets-
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uppgifter. ”Det ir ingen som kommer framrusande
nir vi haller pd med nagot tungt och siger ’kom ska
jag hjilpa dig’. De gér f6rbi”, siger Kristina Schén
om deras arbete med tunga fixturer och brotschsat-
ser vid bearbetning av 1oparen. Nir skillnaden
mellan manliga och kvinnliga kroppar inte ses som
av betydelse f6r hur vil arbetet kan utféras, reagerar
sdledes ndgra av kvinnorna 6ver att de férvintas kla-
ra samma fysiskt krivande arbetsuppgifter. Det ir
som om de ibland skulle vilja ha en bekriftelse pé att
de avviker fran det som uppfattas som den normala
kroppen.

Samtidigt finns ocksa ett sirartstinkande, alltsd
en uppfattning om att kvinnor och min skiljer sig at.
Kvinnor hanterar ofta littare produkter och produk-
tionsverktyg dn vad min gor.

Lena Pettersson har intervjuat kvinnor och min
vid en avdelning pa en svensk verkstadsindustri i sin
avhandling.4° Kvinnorna pa avdelningen ville inte se
sig som annorlunda gentemot minnen, utan me-
nade att de kan utfora arbetet lika vil som minnen.
Minnen var positiva till kvinnliga kollegor d4 ar-
betsklimatet ddrigenom ansags bli bittre. Diaremot
sig de kvinnorna som fysiskt svagare (och inte sig
sjilva som starkare), och gjorde dirmed den manliga
kroppen till norm. Efter nagra &r besékte hon sam-
ma avdelning igen som da aktivt investerat i ny tek-
nik si att de fysiskt tunga momenten skulle bli sa fa
som mojligt. Nu tonades fysiken ner och istillet
framstilldes kvinnor och min som lika kroppsligt
och med samma mojligheter att kunna utfora arbe-
tet. Men fortfarande ansigs kvinnors psyke vara an-
norlunda. Sa vil kvinnor som min menade att det
var positivt om kvinnorna anpassade sig till vad som
sdgs som en manlig jargong och ett manligt sitt att
umgds pd arbetsplatsen. Arvastson menar ocksa han
i sin studie av den svenska industrin under 19oo-talet
att kvinnor inom industrin setts som avvikande fran
den manliga normen.4! De tillskrevs i hans studie en
traditionell kvinnlighet med inslag av omvérdnad
och ordningssinne. De fick de mest rutinartade upp-
gifterna och de dir fingerfirdighet krivdes. Den
kvinnliga kroppens attribut kommunicerade tydligt

40 Pettersson 1999
41 Arvastson 1987 s 112 ff
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for att kvinnorna skulle falla vil in i den férvintade
kvinnligheten, menar han. P4 Bahco liksom pé
ménga andra industrier har kvinnliga kroppar expo-
nerats med starka sexuella anspelningar. 2006 finns
nistan inga av dessa porrbilder kvar. Nagra blekta
vykort frin semesterfirare med littklidda kvinnor
som motiv dr det som kommer nirmast. Den kvinn-
liga kroppen 6verkommuniceras inte heller pa sa sitt
att tillskrivna kvinnliga attribut anvinds i ndgon
storre utstrickning. Smink och smycken férekom-
mer inte i ndgon nimnvird omfattning. Diremot
finns berittelser om hur man kan kinna sig annor-
lunda som kvinna, dir man kinner sig orittvist be-
handlad, av skil som forildraledighet eller skil som
inte gér att redovisa s enkelt. Det handlar om en
kinsla av att vara ndgot annat 4n kollegorna och att
ibland bemotas som siddan av 6verordnade. “Ibland
kan man liksom kinna att man vill vara ifred och
bara ga undan, och att ingen ska titta pa en och sida-
na grejer. Ibland dr man trote pa alla karlar. Man blir
faktiskt det ibland”, siger en av de kvinnliga anstill-
da. D4 kan det finnas ett behov av att dra sig undan,
bort frdn blickarna som pa ett obeskrivbart sitt ska-
par en kinsla av att vara nigot annat in majoriteten
pé arbetsplatsen. Det hinder naturligtvis att kvinnor
protesterar om de kinner sig forbisedda, men det ir
inte ndgot sjilvklart. ”’Kanske man ir lite bitchig
istillet”, sdger en av de anstillda, som om det vore
negativt for en kvinna att kriva sina rittigheter.
Kvinnorna pa Bahco vill férvisso uppfattas som
vilka som helst pa foretaget, men maste samtidigt
ofta forhilla sig till en tendens att forklara dem som
avvikare. Hirdmans tvé tankefigurer ir svira att
renodla i detta material, men de gir inda till viss del
att urskilja. Nir skillnaderna betonas (och di fram-
for allt kroppens formaga till fysiskt tunga moment)
blir arbetsdelningen grundad pa kvinnor och mins
férvintade kroppsliga formaga. Kvinnor forklaras
klara vissa arbetsuppgifter bittre in sina manliga
kollegor, och tvirtom. Att smedens arbete har hogre
status 4n att arbeta med smé detaljer som skiftnyck-
elns lopare eller de kapade och gingade stillskru-
varna kan med hjilp av Hirdman ses som ett ska-



pande av en hierarki med fullvirdiga egenskaper
respektive visserligen nédvindiga men inte fullt lika
behovda egenskaper, dir styrka ir bittre dn “finger-
firdigheten”. Visst behovs bida kompetenserna,
men en av dem virderas trots allt hogre. Nir istillet
likheterna betonas, blir den kvinnliga underrepre-
sentationen svir att férstd med hianvisning till hur
arbetet utfors. De mest statusfylld arbetsuppgifterna
i verktygsverkstad och stansverkstad kriver utbild-
ning och gott hantverkskunnande, och inte styrka i
samma utstrickning. Samtidigt upphér man inte
heller hir helt och héllet att som kvinna vara nigot
annat 4n det férvintade med risk for att degraderas i
hierarkin. Tillsammans med Madelen Karlsmyr pi
verktygsverkstan arbetade under det sista aret dven
en kvinna som var inhyrd genom ett bemannings-
foretag. Hennes arbetsuppgifter pd avdelningen
stimde inte riktigt med hennes kompetens som NC-
operator, annars en kompetens som ofta ger de mer
statusfyllda arbetsuppgifterna. Denna kvinna satt i
stillet med en manuellt styrd process. Att hon arbe-
tade dir hon gjorde, var for att vara nira Madelen
som annars var ensam kvinna i verktygsverkstan.
Hon blev helt enkelt kvinna i férsta rummet, och
inte innehavare av en yrkeskompetens.
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Man var stolt éver det man gjorde. Man var stolt éver
de dir skiftnycklarna, éver de dir tingerna som kanske
inte betyder sa mycket for gemene man, men for alla de
som stod och gjorde dem si betydde det mycket. Och
det fick man inprintat i sig frin borjan. Vi star for kva-
litet, vi ska inte gora nagra skitsaker, utan det var flag-

gan hogt och raka ryggar.

Det ir Tomas Joelsson, en av dem som slutade gan-
ska tidigt efter varslen, som ger sin syn pd vad som
var karakeiristiske for Bahco. Det finns en stolthet
over att vara med och producera nagra av de produk-
ter som bir Bahcos namn, menar han.

Toleranser
Sedan begynnelsen har skiftnycklarna frin
Enkoping saluforts som marknadens bista. I BA
Hjorths mycket omfangsrika produktkatalog fran
1894 finns den nya skiftnyckeln frin Enkopings
mekaniska verkstad med. Den presenteras som over-
ligsen redan befintliga nycklar pd marknaden: "Nir
vi nu derfore sinda ut den *Svenska Stélskiftnyckeln’
i marknaden, dro vi fullt 6vertygade att densamma
skall blifva en vilkommen nyhet for alla férbrukare
af dylika verktyg, i synnerhet som den ir tillverkad
med stirsta noggrannher och af bista svenskt stdl”.4>
Nir nu verksamheten liggs ner och flyttas till
Spanien vill man inte sluta anvinda ordet Bahco p3
produkterna. Det ir ju ett indvat mirke for kvalitet.
S4 dven om inte verktygen lingre ska goras av
Bahco, alltsé av industrin i Enkoping, sd fir namnet
fortleva som ett vil inarbetat varumirke pd nagra av
de bista handverktyg som marknaden erbjudit.
Smeden Timo Tiainien och hans kollega stédr vid
en av pressarna. De ska tillverka skaft till elektronik-
tingerna. Men arbetet flyter inte pi som det brukar
gora, utan de har stannat maskinen och stir bida

42 Produktkatalog BA Hjorth & co 1894
43 Anteckningsbok, smedjan 11/1 2006.
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och granskar en smidd tingdel. De vrider och vin-
der pa den, tittar och pekar. Efter en stund gér Timo
bort med den och visar den for kollegan i smedjans
kalla del, dir bearbetningen av skaften sedan ska pa-
borjas. Dir far han svaret att tingskaftet kommer att
kunna fortsitta genom produktionsprocessen. Sa
Timo och kollegan borjar smida vid pressen igen.
Stindigt stannar arbetet upp i ndgon minut och de
anstillda kontrollerar om det de gor haller kvalitets-
kraven. Vissa dagar kan det vara en del att justera,
sirkskilt efter en uppsittning. Ett utdrag frin sme-
dernas anteckningsbok fran en av pressarna beskri-
ver en sidan dag. Normalt hanteras nigonstans
mellan 1300-1900 produkter, men denna dag blev
556 fardiga:
Fastnar satan. Putsar {6 [foérslag] uppe. Platar under ut-
stotare uppe. Byter utstotare nere. Bult av spinnklack
{6 [forslag] uppe. Utstotare uppe fungerar ej. Himtar
rep [reparator]. Kjelle justerar ner utstotare uppe. Tar
bort plit under utstotare £6 [f6rslag]. Drar ihop maski-
nen 2 varv. Putsar {6 [forslag] igen. Utstotare fastnar
ute. Timo putsar. 43

Justeringar med platar som sitts in och putsningar
av matriserna ir sddant som kan behova goras for att
arbetet sedan ska kunna flyta pa. Toleranser ir det
ord som visar med vilka virden ett matt fir avvika
fran det ritningarna anger. Med tolkar (ett slags
mittsatser) och skjutmdrt kontrolleras att alla kritis-
ka métt pa verktygens delar hiller sig inom angivna
toleranser. I tabeller anges vilka virden de olika mo-
dellerna ska ha. Ofta sitter inda siffrorna i huvudet
pé de anstillda. Avviker matten f6r mycket, blir
naturligtvis produkten felaktig. Men det dr ocksé
viktigt med exakta métt for ate delarna ska kunna
passera alla stationer som bearbetar dem.

Det dr som att verkstadsarbetarna pa Bahco hal-



ler koll pa varandra. Ar inte matrisen bra klagar
smedjan. Ar inte smedernas jobb bra, mirks det nir
delarna ska riktas. Ar inte riktning, hilning och
normning bra gjort, fir bearbetningen problem i
sina maskiner. Ett snett fyrkantshal gor till exempel
att maskinerna som ska bearbeta det fir problem
och brotscharna kan ga sonder. Ar inte brotscharna
som ska bearbeta delarna ritt skirpta protesterar de
i bearbetningen. Och slutligen behéver monteringen
skaft, lopare och stillskruvar som har det ritta ut-
seendet for att de ska ga att montera ihop. Blir det
fel i ett parti ndgonstans i tillverkningsprocessen
skickas det tillbaka till den del av tillverkningen dir
kvaliteten brustit. Man ska vara observant i sitt ar-
bete, annars kan det ge en hel del merarbete vilket
bland annat Johans Pettersson varit med om:
Vi stdr ju och kollar alla nycklar som vi sitter i maski-
nen. Det ir ju en del fel pa nycklarna. Det fattas materi-
al pd nycklarna och det kan vara krokiga nycklar. [—]
Det kan ju vi bli lite irriterade pa, om det ér fel pa dem.
D4 brukar vi skicka upp det [till smedjan] sa de fir sitta
och sortera varje nyckel. Och di blir de inte glada pa oss.
Men ni kan vél fi tillbaka fran ndsta led ocksa?
Oja, det far vi. Vi har fitt sitta och sortera vi ocksa. Det
ir inte kul pa si sitt, inte. Men gor man fel fir man vil

ritta till det. Det bara ir sa.

For varje enskild anstilld dr kvalitetskraven nirva-
rande vid varje moment. ”Vet man att nigot ir fel
s maste man atgirda det. Det ir viktigt med kva-
liteten, det ir ju det vi 4r kinda for” siger Esko
Harjuniemi. Det dr framfor allt vid uppsittningarna
som ett vaket sinne behdvs. ”Gor du ett bra jobb nir
du sitter upp allting dir det gér bra, da flyter det ju
pa. Sen fir man g och finjustera banor och s hir sa
det funkar” forklarar Esko. Det betyder ocksa att
arbetsdagen pd Bahco dgnas at stindiga kvalitets-
kontroller. Att producera stora volymer far aldrig bli
viktigare dn att producera verktygsdelar som héller
storsta mojliga kvalitet.

Kvalitet kan alltsd ses som exakthet.44 Maths
Isacson skriver att industrisambhiillet, perioden 1930
och ett halvsekel framét, bland annat karaktirise-

44 jfr Figerborg 1996 s 213
45 Isacson 20075 34
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Bahcos verktyg har saluforts som kvalitetsprodukter anda fran bor-
jan. Skylt troligen fran 1930-talet, i JP-sallskapets ago.

rades av viljan att halla métcet. Det uttryckte sig som
en onskan om att hilla sig inom de sociala ramar
man var satt att leva, men ocksa som en allt mer
accentuerad noggrannhet. I industrin blev preci-
sionskraven hogre och det fysiskt tunga arbetet
ersattes med ett som istéllet krivde en vaksamhet
och de ritta handlagen.45 Att hilla mattet giller i
hogsta grad dnnu pa Bahco under dess sista ar. Aven
om toleranserna var sma iven pi de forsta skiftnyck-
larna, si hade de linge lite individuella avvikelser.
Eric Besander skriver i sin genomgéng av de produk-
ter som tillverkats i Enkoping fram till 1959 att de
forsta skiftnycklarnas tillverkningsmetoder ”voro
primitiva” men att de Yefterhand fullkomnats och
moderniserats”. Om matten skriver han att *maskin-
bearbetningen vidladde tidigare stora mattdifferen-



Brotschen ar det produktionsverktyg som kanske tydligast visar pa kraven pa exakthet. Frasar och borrar ger marken och kan inte ge lika
snava toleranser. Dragbrotschning, dar hal i skaftet for I6paren dras upp.

ser, som medforde betydande justeringsarbeten med
fil vid hopsittningen och som foérorsakade, att hird-
ningen miste ga till sd, att man maste hélla reda pd
vilken 16pare som tillhorde vilket skaft, annars gick
det inte att sitta ihop dem efter hirdningen.”
Matriserna gjordes fér hand dnda in pé 1970-talet
och kunde naturligtvis skilja pd nigon tiondels milli-
meter frin ritningen. De datastyrda processer som
idag framstiller matriserna gor alla nycklar identis-
ka. Men det finns andra moment dér det kan hinda
saker. Beroende pd hur smeden haller imnet som
smids och beroende pa om maskinerna som sedan
bearbetar delarna far produktionsverktygen for-
skjutna kan den firdiga produkten fi oénskade avvi-
kelser. Och det ir pd grund av de harda kraven pa
exakthet som brotscharna anvinds i produktionen.
Med sina vassa skir tar de bort material frin de
delar som bearbetas, lite i taget. Resultatet blir
bittre dn vid frisning och borrning, som inte ir lika
precisa metoder och som dessutom limnar mirken
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efter sig. Ar toleranserna sniva behovs brotschar
som ir vil vissade och som inte limnar mer dn
ndgon hundradels millimeter &t slumpen.

Men kvalitet kan ocksa ses som att kunna anvin-
da kroppen och sina sinnen pa ritt sitt. Madelen
Karlsmyr och hennes kollegor pé verktygsverkstan
har en mittekniker som kollega, med uppgift att
kontrollera ate alla matt pa de produktionsverktyg
som de tillverkar dr 6verensstimmande med ritning-
ar. Men for Madelen, som foér hennes kollegor,
anvinds ocksa de egna sinnena. ”Dels kan jag titta
pé ritningen, eller si har jag det i huvudet. Jag vet ju
hur det ska se ut”. Ogonen och handen ir lika goda
verktyg som den bista mitutrustningen. Den
kroppsliga kunskapen star i kvalitetens tjinst.

Kunniga och intresserade medarbetare

Kvalitet handlar alltsd om att gora verktyg som ir
marknadens bista. Oavsett var i produktionen en
arbetare befinner sig, ir kvalitet mélet. Den duktiga



medarbetaren ir den som visar ett aldrig sinande
intresse for arbetet. Nir Muhamed Cero far frigan
om vem som ir skicklig pa Bahco ger han tva svar:
PForst och frimst méiste man vara intresserad. Sen
ska man inte ha tummen mitt i hand.” Arbetet fir
aldrig bli ren rutin utan kriver en vaksamhet och en
vilja att géra sitt bista. Slarv far sjilvklart inte fore-
komma.

Tidigare har pdpekats nigra skillnader mellan de
producerande avdelningarna och serviceavdelning-
arna. Under 1980- och 1990-talet har skillnaderna
successivt tonats ner. Under nistan hela foretagets
historia har de yrkesutbildade emellertid haft en an-
nan stillning. Hir har de med en yrkesstolthet arbe-
tat. Frisare, gravorer m.fl. och dven smeder har haft
en titel och en rang. Mianga av dem som haft Bahco
som sin arbetsplats under nagra decennier kan be-
ritta om den skicklighet som behovdes i arbetet dir
och vilken skillnad det var frin att arbeta i tempoj-
obben i produktionen (for skiftnyckelns del bearbet-

e
Standiga stickprovskontroller ska garantera att toleranserna ar de ratta. Att gora sitt basta for att verktygen ska halla matten ar att visa sig
som en kunnig och intresserad medarbetare.

ning och montering). I produktionen behovdes ing-
en speciell kompetens. Det var bara att sitta sig vid
maskinen och gora nigra enklare manévrar. Sa snart
en modell var fiardigbearbetad, tog uppsittaren 6ver
vid maskinen och bytte produktionsverktygen.
Direfter [imnades maskinen ater over till dess
operator. Likasa gjordes de stindiga kvalitetskon-
trollerna av speciella kontrollanter. Sé linge alla de
moment som ir avgoérande for hur slutprodukten
ska bli gjordes av ndgon annan, var ocksa statusen pa
jobbet lag. Ar du inte ansvarig for kvaliteten, kan du
inte heller bli en duktig medarbetare.

Rester av denna atskillnad lever kvar. Att ”bara
kora” anses vara ndgot som de i produktionen gor.
Med det menas att de utfor ett mekaniskt arbete
som visserligen kraver snabbhet, lyhordhet fér ma-
skinen och flinka fingrar, men som inte kriver
mycket av forkunskaper eller personligt engage-
mang. Muhamed Cero férklarar varfér han tycker
att det har varit roligast att arbeta i bearbetningen
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Tva av smederna granskar amnen for smide for att sakerstalla att de klarar kraven. Eget ansvar for produkternas kvalitet har gjort att
sarskilda kontrollanter inte langre behovs.

med att det dr den avdelning dir man arbetar som
hérdast. ”Jag har upplevt att man jobbar som mest
pa vér verkstad, i alla fall vid de flesta maskinerna”.
Det ir den stindigt arbetande medarbetaren som
hir ses som den goda arbetaren. For de yrkesutbil-
dade diremot handlar det i hégre grad om att beto-
na nivan pa arbetet och mojligheten att ta ansvar for
att den firdiga produkten blir bra. Det handlar kan-
ske om att som Kerry Karlsson pa stansverkstan
kunna ta egna initiativ till att 4ndra pa kantradier
eller ndgon hundradels millimeter pa ett skiggverk-
tyg dirfor att man ser att det ger en bittre slutpro-
dukt. En kunnig och intresserad medarbetare ir fér
honom och hans kollegor en som kan se nir nagot ir
inkorrekt och sjilv gora forindringar. Tidsaspekten
blir inte lika avgoérande. En bra gjord matris tjanar

46 Figerborg 1996 s 231ff
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snabbt in den tid som den tagit att framstilla, om
smederna sedan kan anvinda den utan att gora
ndgra justeringar. For Muhamed Cero och de som
arbetar i produktionen ir 6nskemélet om en viss
volym i hogre grad styrande f6r arbetet, dven om
sjilva kvaliteten och vaksamheten 6ver vad som sker
nir delarna bearbetas inte saknas.

Figerborg menar att kunskapen var grunden for
acceptans av kollegor och éverordnade pi Volvo dir
hon gjorde filtarbete under 199o-talet. P4 ndgra
avdelningar betonades den sociala dimensionen av
arbetet i forsta hand, medan det pd andra var nivan
av kunskaper som gav sivil status som mening med
arbetet.46 P4 samma sitt dr det pa Bahco i stansverk-
stad och verktygsverkstad som det sjilvstindiga ar-
betet och vikten av gedigna yrkeskunskaper betonas



som mest, iven om det inte saknas i 6vriga delar pa
foretaget.

Det lonesystem som anvinds inom svensk indus-
tri har en virdering av olika moment som grund.
For Bahcos del innebir det att varje avdelning har
graderat samtliga arbetsmoment till 1-5 poing. Att
kunna de NC-styrda maskinerna ger mer poing lik-
som att klara av att gora en uppsittning. Att kunna
ta hand om robotarna som slipar skiftnycklarnas
skaft i smedjan ir hogre virderat dn att for hand pla-
cera l6parna i slipmaskinen. Att kunna géra en upp-
sdttning och kora de stora maskiner som i vart fall
till viss del bearbetar skaften med moderna datastyr-
da maskiner ger pd samma sitt en hogre poing dn
att vara den som i sista ledet for hand sitter pa de
mjuka skaften och paketerar skiftnycklarna. Varje
poing betyder hogre 1on. Den som ir kunnig och
kan ta ansvar for flera moment och som behirskar
den moderna tekniken fir mer i plinboken in kolle-
gor som inte kan 6verblicka och korrigera lika mycket
av produktionen. Som minga andra industrier har
Bahco haft en forslagsverksamhet, och har sa haft
sedan efterkrigstid. Forslag pa hur tillverkningen
kan rationaliseras eller produkterna goras ytterligare
bittre har inkommit till foretaget. Ndgra har blivit
uppmirksammade och dirmed belonade. For dven
om professionella tidsstudiemin, ingenjorer och
konsulter utvecklat verksamheten till ate bli s ratio-
nell som mojlige, har de som arbetar i produktionens
alla delar kunnat komma med férbittringsforslag
med mojlighet till ekonomisk beloning. Det kan si-
ledes 16na sig pa flera sitt ate bry sig om hur tillverk-
ningen sker och hur resultatet blir.

Flytten hot mot kvaliteten

Bahcoskiftnycklarna kommer fortfarande att utveck-
las i Sverige. Bland de tjinstemin som kommer att
finnas kvar i Enkoping finns produktutvecklarna. S&
helt kommer inte banden att kapas med den stad dir
verktyget forst smiddes fram. Men tillverkningen flyt-
tas, och dirmed kommer ansvaret pi sjilva framstil-
landet av skiftnyckeln att ligga pa nya minniskor.
Under ndgra veckors besok i Enkoping ska de span-
ska kollegorna lira sig hur arbetsprocessen gar till

47 Molander 1993 s 234ff

for att sedan kunna tillverka skiftnycklar och andra
verktyg i de spanska anlidggningarna. Det hir med
att det ska goras stora ekonomiska vinster pa att
flytta produktionen till Spanien, det tror inte indus-
triarbetarna i Enképing pa. De ifragasitter hur be-
rikningarna har géte till. Har beslutsfattarna verkli-
gen forstite att de som arbetar i Enkoping under fle-
ra ar har byggt upp sin yrkesskicklighet? Inte kan
man pé bara nigra minader fora 6ver all denna kun-
skap till ett helt nytt arbetslag i Spanien. Skepsisen
blir inte mindre nir de svenska arbetarna dker ner
till Spanien for att hjilpa till med uppstartandet av
produktionen dir och uppticker att minga av de
som ldrde sig tillverkningen pa plats i Enkoping inte
lingre ir kvar pé foretaget. Spansk arbetsmarknads-
lagstiftning gor att korta anstillningar premieras,
och ménga som arbetar i de spanska anliggningarna
har bara jobb dir i ett halvar for att sedan soka sig
till nagot nytt.

For filosofen Bengt Molander handlar yrkeskun-
skaper om lirande i handling, med vilket menas att
man genom upprepade handlingar tillignar sig kun-
skaper. Han talar om det dubbla greppet som néd-
vandigt for att forstd yrkeskunnande. I det dubbla
greppet ingér bide rutin och vad han benimner
kvalificerad bedomning, sida vid sida.47 Att gora
ndgot pé rutin r inte en passiv handling, utan for-
utsitter att en aktiv bedémning gors i det praktiska
handlandet. Rutin ir inte nidgot som sker rutinartat,
vill Molander siiga. Bakom rutiner ligger en stindig
bearbetning av information. Fér att kunna skapa sig
rutiner, behover den yrkesskickliga alltsa stindigt
upprepa sina kunskaper. Bakom beslutet om flytt-
ning av verksamheten i Enkoéping anar man en syn
pé yrkeskunskaper som nigot som tillignas enklare
och snabbare 4n vad arbetarna p Bahco sjilva anser.
De raljerar lite 6ver foretagsledningens syn p4 till-
verkning av skiftnycklar och andra verktyg som en
okomplicerad operation, som man snabbt kan lira
sig. Snap-on, tror arbetarna pa Bahco, kommer att fi
betala for driftsproblem, ligre produktionstakt — och
en simre kvalitet. Ingen misstror de spanska kolle-
gornas yrkesskicklighet. Men de har inte erfaren-
heten, de har inte decenniers vana vid att framstilla
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Spanska verkstadsarbetare pa plats i Enkoping dokumenterar arbetet med kamera, for att sjalva kunna ta ansvar for processen i Spanien.

verktygen. Att skapa sig yrkeskunskaper kriver att
den enskilda under manga 4r forvirvat kunskaperna
i handling, for att anvinda Molanders ord. Det ir
brottet i kontinuitet som orsakar farhigor om att
kvaliteten nu kommer bli simre pa de firdiga verk-
tygen.

Lindstroms tinger i Eskilstuna, som efter upp-
kop ingick i Bahcokoncernen, fick sin verksamhet
nedlagd och forflyttad till Enképing 1991. Fack-
foreningen pa Lindstroms skriver féretagets historia
vid nedliggningen och kommenterar foretagets 6de
med en dyster framtidsvision: ”Sanningen ir nog
den att en stor andel av de Lindstromare som tving-
ats limna ifrén sig sina jobb, ir 6vertygade att
Lindstrom-tdngen inte lingre kommer att ha den
framgdng den hittills haft!”.48 Nya hinder skulle
framstilla elektroniktinger och dirmed, menade
fackforeningen, skulle det inte lingre vara samma

produkt. Ingen tvivlar idag pd att Lindstroms tinger
fortfarande haller en mycket god kvalitet. Lindstroms
ir marknadsledande tillverkare av dessa specialting-
er. Invindas kan visserligen att vid den flytten foljde
nigra av de som arbetat pi Lindstroms med till
Enkoping, och arbetet med att lira upp de nya fick
ta lite tid. Men resonemanget stimmer ind3 vil
overens med det som fors i samband med flytten till
Spanien. Det som gor att man ifrgasitter en bibe-
héllen kvalitet vid bdda dessa flyttningar ir just bris-
ten pé kontinuitet. Sjilvklart kan spanjorer ocksé
tillverka produkter av hog kvalitet, men de har inte
pé ldnga vigar hunnit lira sig alla de handlag som
krivs f6r att producera bra verktyg. De har inte in-
forlivat kunskapen om hur det gr till i sina kroppar.
Budskapet fran verktygstillverkarna p& Bahco ir att
det tar ar att bygga upp den kunskapen.

48 Minnesskrift jver verkstadsklubben vid F. E. Lindstrom 1901-1991 1991 s 72
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Du har aldrig tinke att du skulle géra nét annat, fra-
gar jag Esko Harjuniemi. Han har varit pa Bahco i
23 4r, i det som ir smedjans kalla del. Men han har
aldrig sokt sig fran foretaget:
I borjan kanske jag hade lite funderingar. Sen gick ju
aren. Det gick stabilt och bra. Man tjinar ju bra om det
ir ackord och grejer. Bra ging man jobbar i. Sen var det
ju inte svart att fa ledigt, och inte svart att jobba 6ver
och jobba in tid. S4 det tyckte man var bra. Och sé var
det nira hit till jobbet.

Esko ir inte den enda som arbetat i 6ver 20 4r pi
Bahco. Det dr minga som arbetat hir hela sin yrkes-
verksamma tid, och minga som inte hade tinkt sig
att arbeta pa ndgon yteerligare arbetsplats. ”Ja, lik-
som hir hade man ju tinkt att ga till man blev pen-
siondr. Jag tinkte inte leta nigot nytt jobb, jag tink-
te gd hir”, sdger Kristina Schon. Fackets ordforande
Nils-Ola Pahlin menar att det finns nagra saker som
gor att folk trivs s& bra: "Arbetstiderna vi har.
Tjinar nigorlunda. Bra arbetskamrater.” Och han
tilligger att ”sjilv skulle jag ha varit hir bara ett ar”.
Det blev 6ver 20 r dven for honom. Bland de som
ir kvar pa Bahco efter de tva senaste decenniernas
nedskirningar ir de som varit pa féretaget linge en
stor grupp. Yngre har slutat i hogre utstrickning och
kvar har blivit manga av dem som bara haft Bahco
som arbetsplats. ”Jag ger mig tusan pa att din mam-
ma fédde dig pa Bahco”, utslingt pa skdmt fran en
kollega till en annan, siger inda nidgot om den
obrutna betydelse som féretaget haft for manga en-
kopingsbor. Syskon, forildrar, barn och andra slik-
tingar har inte sillan funnits inom samma fabriks-
vaggar.

Rorliga och trogna medarbetare
2006 ars ca 275 anstillda i produktionen ér betydligt
firre arbetare 4n vad som en ging fanns pa Bahco.

49 Isacson 20075199
50 Isacson 20075203

Under 6o-talet arbetade hir 6ver 600 personer. Det
var stor omsittning pd personal, och for den som
ville komma innanfor Bahcos viggar fanns fa hinder.
Nir hjulen snurrade som bist i den svenska indust-
rin under 1960- och 70-talen nyanstilldes nistan
varje vecka pa Bahco, och medarbetare slutade hela
tiden. Omsittningen pa personalen var med andra
ord mycket stor. Den som inte hittade nigot annat
arbete kunde i alla fall f arbete hir. Bahco var kan-
ske inte alltid den mest eftertraktade arbetsplatsen,
men hir behovdes det folk. Detta syns langt fran den
situation som rider under verksamhetens slutskede:
dir arbetar dé en stabil grupp som inte sillan har
varit Bahco trogen i hela sitt yrkesliv.

Industriarbetarna var vildigt rérliga under in-
dustrialismens forsta tid fram till 1930-talet. Detta
giller for hela industrisektorn i Sverige. Forst dir-
efter blev det en mer trogrorlig kir som ofta arbe-
tade pa en och samma arbetsplats livet ut. Industrin
sokte efter trogna arbetare som kunde férse foreta-
get med kompetens och som kunde produktionen s
pass vil att de kunde foresla forbattringar i den.49
Minga foretag startade under 1930-talet egna verk-
stadsskolor for att skola in verkstadsarbetare som
sedan skulle arbeta &t foretaget.5° Sa gjorde dven
Bahco, som haft ett ansvar for yrkesskolan och
senare ett samarbete med industrigymnasiet i
Enkoping.

Frin stansverkstan pa Bahco finns personalkor-
ten pa alla de anstillda under aren 1961 till 1967
bevarade. Dir finns bide de som arbetade pd Bahco
under hela eller en stor del av sitt yrkesliv, och de
som stannade en kort period for att sedan leta sig
vidare. Genomstromningen pi avdelningen 4r mindre
in pa minga andra. Det ir pd denna avdelning som
Stansverkstans kamratférening bildas. Sammanhall-
ningen beskrivs som stor, storre in pd ndgon annan
avdelning pa Bahco. Sannolikt ska det forklaras med



En man — en maskin — ett moment. Skiftnyckeltillverkning vid Enkdpings verkstader under den forsta tiden.

stoltheten over att vara de yrkesutbildade med de
mer avancerade arbetsuppgifterna, kombinerat med
en fast kirna av arbetare som under arens lopp lart
kinna varandra. Totalt var det 277 personer som ar-
betade pa avdelningen under de aktuella aren, dven
om inte alla fanns dir samtidigt. 10 av dem arbetade
bara under nigra ar och fortsatte i andra industrier
eller andra yrken. Si gifte sig 3 av dem med kvinnor
som tog over sina forildrars verksamhet, och min-
nen bytte d helt bransch. Bland de som valde att
inte stanna kvar pd Bahco fanns min som kom fran
andra stider i regionen som Orebro, Lindesberg och
Sala. For dem blev Enkoping bara en mellanstation.
10 av minnen pa stansverkstan stannade kvar pd
foretaget tills aldern eller olyckor och sjukdomar
med dédlig utging satte stopp for deras yrkesliv.

De resterande 7 minnen var fortfarande anstillda pa
Bahco 2006. De fanns pi stansverkstan, verktygs-
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verkstan eller pd andra befattningar. Manga av dem
som borjade sin anstillning pa 1960-talet hade géte
yrkesskolan och hade dirmed redan frin borjan
kinnedom om de processer som anvindes. For de
som inte hade denna utbildning fanns en lingre
lirotid som gjorde vigen fram till de bittre betalda
och mer avancerade arbetsuppgifterna lite lingre.
Anders Aberg ir en av dem som arbetade i stans-
verkstan under huvuddelen av dren 1961-67 och
som var kvar pa Bahco till slutet. Vid tidpunkten for
nedliggningen arbetade han pa verktygsverkstan,
?deporterad” dit som han sjilv uttrycker det di hans
arbetsinsatser behovdes bittre dir. 1962 borjade han
pa Bahco efter att ha géte pa yrkesskolan. Att han
blev industriarbetare var inte ett val som hade nigon
storre konkurrens. Att hans bror redan var det spe-
lade sikert sin roll. ”Jag har alltsd ingen uppfattning
om att det var ndgot prat om nigon annan utbild-



Dagens flerbearbetningsmaskiner har gjort behovet av arbetskraft mindre. En man, uppe till vanster i bild, ansvarar for ett stort antal moment
i bearbetningen.

ning, att jag kinde att jag ville géra nigonting annat.

Det var nog ganska naturligt. Brorsan jobbade hir”.
Som arbetare pa stansverkstan fick Anders ett av de
mer attraktiva arbetena pa Bahco. ”Det var ju alltsd

det finaste jobb du kunde ha pa Bahco, som arbetare.

Det var att bli gravyrfrisare pd stansverkstan.” Forst
fick han de littare arbetsuppgifterna for att sedan
kunna avancera. ”Man fick visa vad man kunde, och
visa sig genom att vara ambitios och bli en duktig
yrkesman. Till sist nir det vart en vakans sa skulle
det ju flyttas om personal”. Fem &r efter att han bor-
jade pa Bahco var han gravyrfrisare och dirmed
innehavare av en av de mer statusfyllda titlarna pa
verkstadsgolvet. Under nigra &r har Anders varit
lirare pd industrigymnasiet med Bahco som arbets-
givare. Men i huvudsak har han arbetat pé stans-
verkstan. Det hann bli 45 &r med samma arbets-
givare for honom innan han blev uppsagd.

Rationaliseringar och lingkonjunkturer ledde
under det sena 19oo-talet till att allt firre arbetade i
den direkta produktionen. I borjan av 8o-talet och i
bérjan av go-talet fick lingkonjunkturen till foljd att
manga limnade Bahco. Det var framfor allt de yngre,
som inte hade si manga tjinstedr, som fick gi. Kvar
blev en kirna av ildre vilmeriterade medarbetare.
Samtidigt har under perioden en mingd tekniska for-
indringar inneburit att personalstyrkan har kunnat
minskats. I stansverkstan har modernare metoder som
gnistbearbetning och héghastighetsfrisning slimmat
arbetsprocessen. I smedjan har robotarna gjort att rikt-
ning, hilning och slipning av skiftnycklarnas skaft kan
ske utan storre minsklig medverkan. I bearbetningens
linjer har ocksa rationaliseringar gjorts. Principen en
man - en maskin — en process har bytts till en man -
en maskin - flera processer. Tydligast dr detta vid be-
arbetningen av skiftnyckelns skaft.
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Aven om firre arbetade pd Bahco under dess sista
decennium, sd var det indi minga som stannade
kvar. Resultatet blev en grupp som verkligen kan
betona kontinuiteten i sitt arbete pd Bahco. Varfor
valde de d4 att vara kvar, nir s minga andra slu-
tade? Rotation tillsammans med borttagandet av
speciella uppsittare och kontrollanter, har gjort att
arbetet pd Bahco for alla har gitt mot en storre
variation och ett ansvarstagande for hela processen.
Arbetet i stansverkstad, verktygsverkstad och i viss
man dven smedjan har haft lite hogre status och dir-
med kan vi anta attraktionskraft. En ganska rorig
och flyktig arbetsplats fick ge vika for en stabil sidan
dir minniskor uppskattat mer én sjilva arbetsupp-
gifterna.

Aven nir de anstillda faktiskt ir uppsagda fort-
sitter de att tillverka verktyg. Den motvilja till arbe-
tet som fanns inledningsvis efter uppsigningarna,
forbyttes forvanansvirt snabbt till en vilja att f3 upp
volymerna till s3 hoga nivier som moijligt. Ingen sa-
boterar arbetet i nagon slags vilja ate sla tillbaka. De
anstillda far berom for detta av ledningen. ”Ni har
gjort en strilande insats” meddelar platschefen. Han
meddelar att foretaget vill tacka for sidant som ”bra
bemotande, inleveranser, tdlamod, stimning, loja-
litet, kamratskap, initiativf6rmaga, problemlésning,
helg- och kvillsarbete, d6dmjukhet, professionalitet,
bibehillen kvalitet och respekt”, och man bjuder in
till stor fest. En av cheferna f6r bearbetning och
montering, Muhamed Cero, ir imponerad av sina
medarbetare. Hur kan de gora si bra ifrdn sig under
2006, det ar da de faktiske fice besked om att deras
insatser inte lingre beh6vs? Att det med en 6kad vo-
lym finns mojlighet f6r de anstillda att 6ka den egna
inkomsten har sikerligen sin del av forklaringen.
Men ytterligare en del av forklaringen ir den linga
kontinuitet som priglar Bahco och méinga av de
anstillda: det gér inte att klippa banden mellan dem
hur som helst.

"Bahco ar ju Enkoping sa att saga”

Genom féretaget Bahcos storlek och ldnga historia i
staden Enkoping har den en sirstillning i stadens
historieskrivning och sjalvuppfattning. De anstillda
pa Bahco kan sin arbetsplats historia: JP Johansson
och berittelsen om hur hans verktyg kommit till och
sedan producerats genom foretagets verksamhetstid
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ir allmint kint. ”Det dr synd att Bahcos nyckel, eller
Enkopings nyckel férsvinner bort. Den ér i alla fall
uppfunnen hir i Enképing. Det dr ju synd pa si sitt,
att den forsvinner bort” siger Johan Pettersson nir
nedliggningen kommer pé tal. Det gors ofta en
direkt koppling mellan staden, féretaget och pro-
dukten. ”Bahco ir ju Enkoping sa att siga” ir en
mening som ménga nog kan skriva under pi. Tomas
Joelsson, som var en av dem som inte var kvar sir-
skilt linge efter varslen, ger inte uttryck for en lika
kinsloladdad relation mellan dessa tre. ”Nu ér det
turbulent s klart, men jag tror att forr eller senare
kommer det att l6sa sig med jobb och allt det ddr”
sidger han och ligger till att ”det dr bara det att det
hir dr en trygghet som férsvinner”. Bahco har varit
en trygghet for staden Enkoping, liksom for den en-
skilda anstillda. Bahco har gjort sig pdmind i staden
Enkoping pé fler sitt in som arbetsgivare. Idrotts-
féreningar i sporter som fotboll, hockey, tennis och
golf har fitt ekonomiskt bidrag av Bahco. Kommu-
nens kulturdagar har fatt bidrag och JP-museet
huserar i lokaler som betalas av foretaget.

Men inte alla produkter som tillverkas i
Enkoping, som stimjirnen eller elektroniktingerna,
har denna status av att vara enkopingsprodukter.
Riktiga enkopingsprodukter ir det bara skiftnyckeln
och rortangen, som dr uppfunna i staden, som ir.
Vid produktutveckling har ocksi enkopingshantver-
kare i stor utstrickning under drens lopp varit test-
personer och avgett synpunkter pa hur verktygen
ska vidareutvecklas. Skiftnyckeln har fatt vara den
produkt som atskilliga av kommunens invinare haft
som officiell giva vid utbyten med andra stider
inom och utom landet.

Det stora brottet i kontinuiteten

Bahco som en arbetsplats priglad av kontinuitet fick
ett abrupt slut nagra r in pd 2000-talet. Férsvann
gjorde den produktion som skett i ett 120 &r gam-
malt foretag, liksom arbetstillfillen for kommunens
invanare. For dgarna av SNA Europe betyder flytten
inte att verksamheten férsvinner. Den existerar ju
fortfarande — om 4n pa annan plats. For de som bor i
Enkoping och framfor allt de som har haft sin ar-
betsplats pa Bahco ir flytten diremot ett pitagligt
avbrott. For Zygmunt Bauman innebir globalisering
att vissa minniskor inte dr beroende av territoriella



grinser samtidigt som andra fortsitter vara bundna
till rummet. Rummet riskerar att drineras pé sin
mening, vilket inte har ndgon storre betydelse for
den som inte ir bunden till det. ”For andra foreba-
dar det oméjligheten av att tilligna sig och domesti-
cera den plats fran vilken de har sma utsikter att fri-
gora sig for att flytta ndgon annanstans”, skriver
han.5* Det ska vil papekas att dgandet redan 1916
limnade staden Enkoping nir BA Hjorth och hans
Stockholmsbaserade foretag tog 6ver ledningen. I
manga ar fanns ocksd huvudkontoret i Stockholm,
innan koncernens ledning flyttade in i hoghuset i
Fanna. Men trots detta har det funnits en nirhet
mellan staden och industrin. Frin Bahco har man
kunnat ta cykeln, for att efter ndgra minuter vara i
det egna hemmet. Foretagets vil har varit kommu-
nens vil, siledes har verkligen Bahco existerat i ett
lokalt rum. Denna rumsliga nirhet byts nu mot be-
tydligt storre avstind.

En dag beger vi oss till kyrkogirden i Enkoping.
Vi dr dir for att fotografera JP Johanssons grav.
Nagra anstillda pa kyrkogirden ser oss och undrar
vad vi gor. De fragar lite skimtsamt om vi dven har
tiankt flytta graven till Spanien. Men graven far
naturligtvis ligga kvar, for 4ven om foretaget Bahco
flyttar produktionen av verktyg till andra delar av
virlden, sd dr historien om JP Johansson och det
foretag som han grundade fast forankrad i
Enkoping. Den historiska kopplingen mellan direk-
téren och staden kan i alla fall ingen sa hir i efter-

hand rubba.

51 Bauman 2000 s 22
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Bland faktorer som betinga Bahco-nycklarnas hoga
kvalitet bér man kanske i frimsta rummet nimna det
ypperliga materialet, forstklassigt svenskt stdl, ett ma-
terial som tnjuter stadgat och berittigat anseende si-
som det bista i virlden. Hirtill kommer att man vid
Enkopingsverkstiderna alltid stillt synnerligen hoga
krav pa precision i tillverkningen och att samtidigt to-
leransgrinsen, d.v.s. hogsta tillitna avvikelsen frin den
ideala passningen, dir dr snivare tilltagen dn vid ut-
lindska verktygsfabriker. Slutligen kan man ocksa
nimna, att verkstiderna bygga pa en lingre erfarenhet
ifriga om nyckeltillverkning 4n andra féretag inom
branschen. Bahco-nycklarna dro nimligen i sjilva ver-
ket av svensk originalkonstruktion och alltsd de dldsta i

sitt slag.

Sa sammanfattar Ivar Anell varfor verktygen fran
Enkoping varit en sddan forsiljningssuccé for fore-
taget B.A. Hjorth & Co nir det firar 40 ar.52 Med
ett modernare sprik skulle det kunna vara en aktuell
skildring av hur skiftnyckeln kom att erévra virlden
och varfor verktyget fran just Enkoping haft rykte
om sig att vara det bista piA marknaden. Materialet,
det svenska jirnet, dr naturligtvis en grundférutsice-
ning. Sedan drhundraden har jirnet varit av stor be-
tydelse i linet. Uppkomsten av JP Johanssons fabrik
i slutet av 1880-talet faller vil in i ett allmint mén-
ster. Det sker i ett tidsskede da bearbetningen av jir-
net forflyttas frin bruken till stiderna i takt med en
begynnande industrialisering. 2006 ir det inte ling-
re svenskigda foretag som levererar rimaterialet till
verktygen, men verktyget ir en gdng uppfunnet i ett
land och ett lin priglat av traditionen att bearbeta
jirn. Toleranserna som nimns i citatet, detta att vara
noggrann och dirmed kvalitetsmedveten, dr en vik-
tigt del av arbetet pa Bahco. Det strukturerar inte
bara det faktiska arbetet utan ocksa den sociala sam-
varon. Hogt i rang stir den som kan gora ett bra

52 Anell 1929 s 28f
53 Isacson 2007 s 157ff
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arbete. Att man har en ling erfarenhet av att tillver-
ka skiftnycklar och tinger i Enkoping anvindes som
ett slagtrd mot nedliggningsbeslutet. Bahcos skift-
nycklar ir, som Anell skriver, ”de ildsta i sitt slag”,
och det var som om den ldnga historien satt sig i de
nutida minniskornas kroppar. Spanjorer, hur vil-
utbildade eller vilmeriterade de in m4 vara, har inte
Enkopings historia och kan dirfér inte tillverka en
kvalitetsnyckel.

Maths Isacson menar att den industriella epo-
kens yrkeskunnande kan férstds utifran tre olika
perspektiv.s3 Aven om han &syftar den hogindustri-
ella perioden (1930-1980) kan hans tre olika yrkes-
kunskaper appliceras pa Bahco under slutskedet av
tillverkningen. For det forsta, menar Isacson, finns
den praktiska yrkesskickligheten. Det dr den mest
uppenbara av de tre. Det handlar om att klara av sin
uppgifter, om att ha relevant utbildning och erfaren-
het och ocksa om att kunna utféra sitt arbete med
noggrannhet och precision. Pa Bahco ir kraven pa
utbildning olika for olika grupper, men gemensamt
ir att alla forvintas ge sitt yttersta for att toleran-
serna ska vara sd sma som moijligt. Det dr dessa sni-
va toleranser, de stringa kraven p4 att verktygen ska
hélla sig inom givna virden, som ir grunden for att
Bahco har kunnat marknadsféra sig som ett kvali-
tetsmirke. Produktionen gor stindiga stopp for att
kontroller av kritiska punkter pa verktygen ska
goras. Intellektet och kroppen ska anvindas tillsam-
mans och yrkeskompetensen ir pa s sitt en sinnlig
kunskap. Det handlar om att anvinda hérseln, synen
och handen, oavsett om det man gor ir att frisa gra-
der pd matriser, placera skaft i en flerbearbetnings-
maskin eller montera samman skiftnycklarna.
Kroppen utsitts fér harda krav i vissa moment, och
sarskilt géller det horseln. Men i den prakeiska yrkes-
skickligheten ingér ocksa att kunna hantera dessa
faror. Alla sitter pa sig horselskydden for att skydda



sig mot oljudet, men anvinder samtidigt horseln for
att kunna avgdra om nagot oforutsitt sker i produk-
tionen.

Den andra yrkeskunskapen kallar Isacson for den
sociala. Hir krivs att man vet sin plats i en formell
organisation men ocksa att inta en stillning i en in-
formell maktpositionering. For att vara innehavare
av make, eller kanske hellre status, pd Bahco ska man
ha varit pa foretaget en lingre tid men ocksa visa sin
skicklighet som verktygsmakare, operator eller vad
du m3 ha fér titel. Den langa kontinuiteten gor att
minga kinner en gemenskap med arbetsplatsen och
med produkterna som framstills. Det dr ocksa en ga-
rant for att slutresultatet verkligen ska bli av si hog
kvalitet som Bahco lovar sina kunder. Genom att
kinna denna samhorighet med Bahco blir det ocksa
ldttare att gora sitt bista pd arbetet. Den som limnar
ifrdn sig verktygsdelar eller produktionsverktyg som
inte dr tillrickligt bra, fir inte full respekt frin sina
kollegor. Den sociala yrkesskicklighet samspelar
med det praktiska yrkeskunnandet pa sa vis. For att
riknas som duktig ska man ocksi kunna 6verblicka
flera moment i produktionen. Den som bemistrar
flera maskiner och processer och som dessutom sjilv
kan 4tgirda eventuella fel som uppkommer, har ho-
gre status. Kon dr ocksd en strukturerande faktor
som kan avgéra var i organisationer du befinner dig
och vad som forvintas av dig. Kvinnor arbetar oftare
med ldttare produkter in med tyngre, med hinvis-
ning till att deras kroppar ir fysiskt svagare i jim-
forelse med mannen. Men det gor ocksé att arbets-
forhallanden kan styras av om man ir kvinna eller
man. Att arbeta dagtid och med mojligheter att styra
arbetstiderna tillfaller oftare de manliga kollegorna,
och dessutom den grupp som i vart fall tidigare rik-
nades som verkstadseliten, dvs. de anstillda pa
stansverkstan och verktygsverkstan.

Den sista av Isacsons tre yrkesskickligheter dr de
kulturella som mer handlar om virderingar och
informella regler. P4 Bahco betonas kamratskap och
det samarbete som arbetet féder. Finns det nigon
Bahco-anda handlar det om just kamratskapet,
menar manga av verkstadsarbetarna. En god med-
arbetare ska ocksa se sig som en foretridare for de
verktyg man tillverkar. Detta syntes ocksa i alla de
samtal som férdes om nedliggningen: slutresultatet
i produktionen avgors av arbetarnas insats och kinsla

for produktionen, vilket i sin tur dr beroende av att
kunskaperna byggts upp under lang tid. Det brott i
kontinuiteten som flytten innebar rubbade en ar-
betsplatskultur som beskrivs som nodvindig for en
hog kvalitet pa produkterna. Stoltheten 6ver Bahcos
produkter blir ocksa en personlig stolthet. Det dr
’flaggan hogt och raka ryggar”. ”Enkopings nyck-
lar” tillverkades i lokalerna sedan minga generatio-
ner, och foretaget och dess anstillda har satt sin pri-
gel pa staden. Bahcoarbetarna blir en forvaltare av
stora delar av Enkopings historia. Kontinuiteten
gillde dessutom privat for det stora flertalet. Inte
ménga hade arbetat pd andra arbetsplatser, och man
kan nog till och med siiga att det ir en del av den
kulturella yrkesskickligheten att kunna rikna sig
som en Bahcoit sedan man borjade sitt yrkesverk-
samma liv.

De fyra temana kamratskap, kropp, kvalitet och
kontinuitet samspelar med varandra. Kvalitet kraver
att kroppen anvinds p3 ritt sitt. Att man kan anvin-
da kroppen pa ritt sitt kriver en ling erfarenhet hos
de anstillda, vilket de fir om kontinuiteten inte
bryts. Kontinuiteten kan till stor del forklaras med
kamratskapet. Och kamratskapet kommer sig i vart
fall delvis av stoltheten 6ver att tillverka produkter
av hog kvalitet. Det blir med detta resonemang for-
staeligt att nedliggningsbeslutet indé blev sd svirt
for de anstillda pa Bahco att forstd, trots att minga
av dem tinkt tanken att det kunde komma en dag.
Det skulle kunna uttryckas som att denna kontinui-
tet som tillverkare av kvalitetsverktyg gav en enorm
sjilvkinsla, som gjorde att de amerikanska dgarnas
beslut framstilldes som grundat p okunskap.
Flytten sdgs inte som rationell, och minga ansig att
de sista kvalitetsverktygen med namnet Bahco blev
tillverkade samma dag som produktionen i
Enkoping upphorde. Ett sista citat av Anita Ellstrom
fir sammanfatta detta: ”Manga hir gick och sa att vi
ir virldsbist pa skiftnycklar, si oss ligger de inte ner”.
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Pa Bahco i Enkoping tillverkades 115 miljoner
skiftnycklar innan verksamheten lades ner 2007.
Under 120 ar hade foretaget verkat i staden,
med stor betydelse for dess invanare.
Upplandsmuseet foljde med i arbetet pa Bahco
under den sista tidens produktion av handverk-
tyg. | denna skrift berattas om hur skiftnyckeln
egentligen blir till, om faktorer som strukture-
rade arbetet och om hur nedlaggningsbeskedet
togs emot av de anstallda. Att det fanns en lang
kontinuitet av verktygstillverkning bade for de
enskilda och for staden och en kunskap om hur
kroppen skulle anvandas for att uppna optimala
produktionsforhallanden sa att kvaliteten pa de
fardiga produkterna kunde hallas hogt - allt
detta verkade for en stolthet over att vara

"varldsbast pa skiftnycklar”.
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