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OM DENNE PJECE. 

I den fØrste pjece om Frichs har vi givet en 
bred oversigt over udviklingen på fabrikken si
den 1854 og til idag. Derigennem har vi intro
duceret de gennemgående problemstillinger, som ' 
vi tager op i denne og de fØlgende pjecer. 

Hvor den fØrste pjece giver det lange historis
ke rids, er det meningen at emnepjecerne hoved
sagelig skal omhandle forholdene fra midten af 
dette århundrede og frem til i dag. 

Denne pjece er delt i 2 hovedafsnit: 

I første af~nit giver vi en redegØrelse for ar
bejdsbetingelserne på forskellige arbejdsområ
der. Vi har bygget dem op omkring interviews 
med 5 personer. Med til billedet af arbejdsfor
holdene hØrer selvfØlgelig også sund- og sik
kerhedsforhold, klubarbejde osv. Disse forhold 
er ikke medtaget her, fordi vi har valgt at give 
dem en særskilt behandling i de senere pjecer. 

Arbejdsvilkårene er selvfØlgelig meget afhængige 
af lØnnen, lønforrnen og arbejdstempoet. Dem re
degør vi derfor for i det andet hovedafsnit. 
Det bygger hovedsageligt på interviews med de 
samme 5 arbejdere som i fØrste afsnit. 

Vi forsøger at beskrive forandringer og pro
blemer i arbejds- og lØnforholdene. Herigennem 
håber vi også at pjecen kan medvirke til at gi
ve et indtryk af på den ene side forskellene o , 

o~ pa den anden side de fælles vilkår, der gør 
Slg gældende for arbejderne på de forskellige 
afdelinger. . 

Vi finder, det er vigtigt at få disse ligheder 
og forskelle frem, da vi gennem vores interviews 
og gennem læsning af forhandlingsprotokollerne 
har fået det indtryk, at den enkeltes viden om 
hvad der foregår på de andre afdelinger, er ~ef 
begrænset. 

Hilsen Tom, Eva, SØren,Aage, Peder og Karin. 
oktober 1978. 
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INDLEDNING 

Fo~ Frichs er situationen efter 2. verdenskrig 
først og fremmest præget af dalende og ustabil 
ordretilgang. Der er vanskeligheder med at kla
re konkurrencen med udlandet og statens politik 
formår ikke at tilgodese produktionen herhjemme. 

Især i Solerne tvinges mange mindre fabrikker 
til at lukke på bekostning af større og mere ka
pitalstærke industrier. At en stor ogtidlige~e 
meget anerkendt virksomhed som Frichs også ram
mes, skyldes primært to faktorer: 

l. Det er fra flere sider bleven anfØrt, at der 
hos ledelsen har været manglende vilje til ny
tænkning og investering i produktionsmateriel -
det, vi i første pjece har kaldt "konservativ 
kapitalisme". Det kapitalistiske konkurrencesys
tem fordrer nemlig stadige fornyelser . . Her lig
ger klart en modstrid mellem, hvad der på den 
ene side er rationelt for kapitalen, og på den 
anden side, hvad der set fra arbejdernes syns
vinkel, er at foretrække i arbejdsprocessen. 
Frichs-arbejdernes udtalelser kunne godt tyde 
på, at det netop er fordi arbejdet ikke er så 
gennemrationaliseret, at der er stor tilfredshed. 

2. Den anden faktor er virksomhedens store af
hængighed af en bestemt aftager, nemlig sta- . 
ten. Den væsentligste produktion bestod af lo
komotiver og andet jernbanemateriel til DSB. 

Da DSB-ordrerne begyndte at svigte kom Frichs 
for alvor i knibe. Karakteristisk er, at det i 
adskillige situationer er arbejderne og deres 
organisationer, der sørger for at holde gang i 
virksomheden ved stadig at skaffe nye ordrer. 
Disse initiativer forhindrer dog ikke, at be
skæftigelsen stadig daler. I perioder er der 
tale om store udsving i beskæftigelsen: når 
der ikke er mere arbejde fyres flere folk. Når 
der atter kommer ordrer genantages nogle; men 
der kommer stadig færre i arbejde. Dette skyl-
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des også, at der stadig foregår en intensivering 
af arbejdet og en stigning i tempoet. Antallet 
af arbejdere er således dalet støt siden 1961. 

på det seneste har ordrer på bl.a. dieselmoto
rer og vindmØller betydet en foreløbig stabili
sering på godt 200. 

Hvis det er meningen at fabrikken skal viderefø
res, er det nok tvJ;.vlsomt om ledelsen "tør" fy
re ret mange folk. Det er kendetegnende og be
tydningsfuldt for såvel virksomhedens produk
tion som for arbejdsforholdene, at flertallet 
af de ansatte der nu er tilbage er erfarne og 
dygtige arbejdere, der har været beskæftiget på 
Fric~s i adskillige år. Og fortsættelsen af pro
duktionen er uden tvivl afhængig af disse men
neskers kompetance. 

- 4 -

ARBEJDSFORHOLD 

Afskaffelse af hårdt arbejde. 

En arbejder fortæller om sin læretid omkring l. 
verdenskrig: 

nI mas k invær kstedet sku l l e j eg rens e al l e eger
ne i en r ems ki v e . De r var ikke meget plads til 
f ingr ene . Vi sad med hamm e r~ me js e l og fi l for 

.at f å s kidtet v æk - s l i bemas ki n er brugte man nem-
lig ikke sær ligt meget dengang . Når dagen s å 
var slut~ var v or e s f i ngr e ikke ande t end blo
dig t kød ". 

Sådan en arbejdsproces eksisterer praktisk talt 
ikke i dag. Mekaniseringen hqr betydet, at mas
kiner overtager sådanne job. Arbejdet er p.gr. 
af maskinernes overtagelse ikke mere så fysisk 
hårdt. Dette gør sig især også gældende for ar
bejdsmændene, som f.x. fØr i tiden måtte trække 
kranerne ved håndkraft. 

Godt - dårligt. 

Den tekniske udvikling har betydet væk med en 
stor del af det tunge og opslidende arbejde, 
hvilket er en utvetydig fordel i arbejdsproces
sen. 

Den tekniske udvikling har dog også haft negati
ve fØlgevirkninger - vel at mærke ikke undgåeli
ge. Disse kommer p.gr.af den måde, hvorpå kapi~ 
talen udnytter den tekniske udvikling, nemlig: 

Med forskellige maskiner kan der produceres me
re med de samme eller måske oven i kØbet færre 
arbejdere. Samtidig åbner mekaniseringen mulig
heder for at øge arbejdsintensiteten - mulighe
der som kapitalen ikke er sen til at udnytte. 
Arbejdet kan nu deles op i små delprocesser, 
hvor hver arbejder laver sin ganske bestemte del 
af hele produktet. 

Rent tempomæssigt er dette en fordel, fordi ar
bejdet kan dermed udfØres hurtigere når det be-
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står af en evig gentagelse af den samme pro
ces. 

For arbejderen betyder denne udvikling, dels at 
arbejdsprocessen bliver monoton og ensidig, dels 
at det er de samme dele af kroppen der belastes 
igen og igen. 

Ideelt skulle mekaniseringen betyde at arbejdet 
skulle blive stadig lettere og arbejdstiden kor
tere. Det er ikke sket - i hvert fald ikke i e
omfang, der svarer til den maskinelle nyudvik
ling. 

Men årsagen tii de negative fØlger af den teknis
ke udvikling ligger altså ikke i selve denne ud
vikling ; meri i måden den bliver brugt på. 

Arbejdstidsforkortelse. 

Som vi skrev i den fØrste pjece var det før l. 
verdenskrig ikke ualmindeligt med en arbejdsdag 
p! 12-13 timer, også om lØrdagen. 

I 1920 indfØrtes der generelt over hele landet 
8 timers arbejdsdag, 6 dage om ugen. Men oveni 
kom så overarbejdet, som ledelsen på Frichs be
nyttede sig meget af. 

Fra de 48 t om ugen gik der mange år inden ar
bejdstiden igen blev sat ned, denne gang i 1969 
til 45 t om ugen med fri om lØrdagen. D.v.s at 
arbejdstidens nedsættelse slet ikke har fulgt 
med den tempoopskruning der har fundet sted i 
samme periode. 

Det ~r fØrst i 70'erne, at man opnår en arbejds
dag på 8 timer 5 dage om ugen , og dette på trods 
af, at kravet allerede var fremme i 1946. 

5 ARBEJDERE FORTÆLLER. 

I det følgende lader vi 5 ~rbejdere fortælle 
om deres arbejde og deres syn på forholdene. 

Vi må pointere, at alle de arbejdere vi har talt 
med har været på virksomheden en lang årrække. 
Som en arbejder siger: 
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nEnten falder man til pd Frichs og sd bliver man 
der i mange dr - eller ogsd forl ader man stedet 
med det samme. n 

Da arbejdsbeskrivelserne udelukkende bygger på 
snakker med de, der er blevet længe - og altså 
heller ikke er ramt af de utallige fyringer -
ja, så er der sikker flere meninger om arbejds
forholdene, som ikke kommer med her. 

EN MASKINARBEJDER: 

nJeg begyndte pd Frichs i november 1930. Je g 
blev ansat som bud og var det indtil jeg kom ~ 
lære den l.maj 1931. 

De fleste af lærlingene fra dengang fik senere 
plads nede pd banen (Centralværkstedet)~ hvad 
der jo betød sikrere ansættelsesforhold og mere 
i løn. 
Jeg blev pd Frichs~ og har i al den tid ~ jeg har 
været svend stdet ved en eller anden maskine: 

Høvl i maskinværkstedet. 
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høvl ~ fræs e r~ langhø v l ~ stikmas k iner os v." 

Varieret arbejde. 

"Tidlige r e s t od jeg me s t v ed en st ikma skin e ~ hvor 
vi b L a . la v ede t r æks t ænge r ti l lo k omo t iv e r. Ef
ter -at pr oduk ti one n a f j er nban emate r ie l e r fal
det væk ~ e r det jeg lavede f ør i tiden f akt i sk 
døet ud . Hvor de r f ør hen var mange st or e ordr e r~ 
er det i dag me s t småordrer. Dem e r de r s å e n 
del ~f~ f or di s ådan noget som en stikma s kine ~ 
er ikke noge t~ de r f indes ret mange steder." 

Maskinarbejderen fortæller videre, at i de se
nere år, efter at arbejde t er skrumpet ind, har 
man været nØdt til at blande folk noget mere 
fo r at beskæftige dem. Han arbejder mere omflak
kende nu, og hans arbejdsforhold har på den må
de nærmet sig dem der findes på et mindre værk
sted. Han prØver lidt af hvert, er i kke så spe
cialiseret som tidligere , og det mener han er 
mere tilfredsstillende. Men det er kun ganske 
f å , der har så a l sidigt et arbejde. 

Få lærlinge. 

"Jeg f ors tår ikke ~ hvorfor f i r maet ik k e uddanner 
nogle f le r e f olk . F.x. står de r v e d e t bore v ærk 
nogle folk . Hv i s de pludselig holde r op~ k an de r 
ikke lige ska ff es nogle ~ de r kan træde ind i 
stedet fo r . Der er jo f orskellige ar bejdsform e r 
på forskellige værksteder ~ så for at ers tat t e 
de folk ville man være nødt til at op l ære nogle 
nye folk helt fra grunden ~ og det tager lang 
tid . 

De~ er jo ble v et f yret mange folk ~ men ledel s e n 
står i dag i en situation ~ hvor de van skelig t 
kan fyre f le r e ~ f or di så e r de r s im pel t hen ik ke 
nogen ti l at k la r e en ny ordr e . " 

Friere arbejdsforhold. 

"Måske er det også det der gør ~ at ar bejdsfor
holdene på Frichs i dag er maget frie . Meste r 
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Maskinarbejder ; opstiller . 

blander sig ikke så -meget i ~ hvordan de enkelte 
arbejderes opgaver bliver løst . Det tror jeg 
skyldes at det mest er ældre svende med en stor 
kompetan~e~ der er tilbage. 

Den f orr ige mester var mere striks~ men dengan g 
var der nok også alligeve l mer e system i det.Om 
morgenen når vi startede ~ så kontakt e de han hver 
mand og sikrede sig ~ at vedkomm ende vidste ~ hvad 
han skulle l av e . Samtidig var alle tegninger 
og skabelon e r fund e t frem . I dag kan der mang e 
gang e gå lang t id me d at komme i gang ~ fordi man 
selv skal find e det he le fr em. 

Men ~i er blev e t b edre til a t hjælp e hinanden. 
Hvis der er noget~ man ikke lige ved~ hvordan 
skal laves ~ kan man få de andre til at hjælpe. 
Og står der e n ~ og laver noget forkert ~ så g~r 
man hen og si ge r d e t. De r k an dog se lvfølg e l~ g 
v ær e no g l e fidus e r~ s om man i kke l i ge giver til 
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alle og enhver." 

EN DREJER. 

Skiftehold - roden til alt ondt! 

"Da jeg begyndte i 1959~ blev jeg sat p& skifte
hold sammen med en fast makker. Vi kørte i 2-
holdsskift~ fra kl.6 til l4 og fra l4 til 22 om 
hverdagen~ og om lørdagen fra 6 til II og fra 
II til l6. Jeg kan især huske den modbydelige 
lørdagsvagt. Modbydelig~ fordi inden man n&ede 
at komme hjem~ s& var lørdagen og det meste af 
week-enden væk. . 

Skiftehold er noget møg~ det p&virker sovetider~ 
spisetider og privatliv. Man er afsk&ret fra 
alt~ fra venner~ fra at deltage i kurser osv. 
Alting skulle altid tilrettelægges og vi kørte 
jo ikke engeng med en fast dagtur en m&ned og 
s& aftentur den næste. Man kunne køre dagtur 
i et stykke tid~ s& sk~lle man lige pludselig 
skifte~ og s& gik man hjem og gabte. Jeg mener det 
er roden til alt ondt~ d&rtig mave~ skilsmisse 
osv. Det duer ikke~ og lønnen svarer slet ikk~ 
til besværet. Jeg foretrækker absolut at køre 

p& rent daghold~ og det har jeg gjort siden de 
6 første &r~ hvor jeg var p& skift." 

aklftaholdaheltop .......... 
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Monotont arbejde. 

Til forskel fra den forrige maskinarbejder er 
der her tale om en mand, der har stået ved den 
samme maskine i flere år, og stadig gør det. Selv
om han ville, er der ikke store muligheder for 
at skifte til andet arbejde indenfor fabrikken. 
Hvis han skulle erstattes, ville det koste fir
maet mange tu.sinde kroner at få oplært en af
lØser. Derfor tror han, at han ville fået nej, 
hvis han spurgte. 

"jeg ville egentlig godt lave noget andet. Det 
kan være enerverende at tænke p&~ at jeg fik 
fat i s&dan et h&ndtag allerede i 1953~ og at 
jeg siden da aldrig har lavet andet end at ryk
ke i det h&ndtag. Det kan hænge en langt ud ad 
halsen~ men der er jo det~ at sige til det~ at 
efterh&nden s& b&ser man sig selv~ man kan dre
je i sØvne - man kan snart ikke andet. Man kan 
f.x. ikke g& ud og skille en motor ad og samle 
den igen. Der er mange~ der b&ser sig s&dan. 
Man lærer jo at dreje~ s& stifter man familie 
og skal bruge en masse penge. S& siger man til 
sig selv~ at det er jo det eneste~ der giver 
gode penge. N&r man s& efterh&nden har drejet 
i l5 &r~ ja s& kan man jo lige s& godt dreje i 
l5 &r endnu." 

Drejer-arbejdet. 

Det at dreje er sådan set mange ting. Det kan 
være at dreje en aksel. Det kan være gevindskæ
ring på store bolte, drejning af bØsninger og 
foringer. For denne drejer består arbejdet i at 
lave lejepander samt knastaksler, knaster og 
knastlejer. 

Der er stor forskel på, hvor nØjagtigt de for
skellige ting skal laves. Nogen ting kommer de~ 
sig ikke så nøje med, men hvor et kugleleje skal 
sættes på, der skal det passe med en loo-del. 

"Det meste af arbejdet er s&dan set kun h&rdt 
for benene. Alt træk p& maskin erne ordnes jo 
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Drejning af krumtapaksel. 

automatisk i dag. Men indimellem står jeg v e d 
en gammel drejebænk~ som Frichs i 1901 købte fra 
B&W~ og som endnu i 1978 bliver brugt til pro
duktionsmaskine. Den kan tage 4 t/2 m i dia
meter. Skal man have noget der op i~ f.x. har 
jeg haft nogle sandsugere~ d er vejede 7 l/2 t 
stykket~ er det klart~ at det er et hårdt arbej
de. Når det så først er oppe at hænge~ er der 
ikke så meget at lave~ for det tager flere ti
mer inden stålet kører over." 

Sammenhold blandt maskinarbejderne. 

"Normalt står jeg ved min egen maskine~ jeg har 
mit eget værktøj og ing en andr e til at gå og 
blande sig. Men s e lvom vi står ved hver vor e s 
maskine~ synes jeg vi har et udemærket sammenhold 
nu. Hvis der f.x. er en~ der har gniderier med 
mest e r~ så bakker vi andr e ham op. De t viser sig 
også de mang e gang e ~ der har v ær et probl emer med 

- 12 -

varmen. Hvis temperaturen ikke har svaret til 
det minimum~ der kræves i overenskomsten~ så 
går vi allesammen. Der har det efter min mening 
ikke altid gået så let i de andre afdelinger." 

HØjere tempo - ringere kvalitet. 

"r dag laver vi forholdsvis mere end vi gjorde 
i 60'erne. Det er ikke fordi vi har fået en ny 
maskinpark og nyt værktøj~ vi bruger det samme 
som dengang - vi arbejder bare hurtigere. Tempo
opskruningen er kommet stille og gradvist ind 
ad bagdøren~ sådan at man er gået med til den~ 
uden at man selv har opdaget det. Således er vi 
kommet derop~ hvor ledelsen selvfølgelig gerne 
vil op. 

Tidligere prøvede de jo at få mere ud af os ved 
at forlange~ at vi arbejdede over~ men det er 
ikke muligt i dag. På et klubmøde har vi vedta
get~ at alt overarbejde skal afspadseres. For 
mit egent vedkommende har jeg næsten aldrig o
verarbejde. Jeg har maksimalt l time om året~ 
og hvis jeg kan se mit snit til det~ så af
spadserer jeg den dagsn efter. Baggrunden for 
klubbeslutningen er slevfølgelig~ at der er mere 
end 800 arbejdsløse indenfor mit fag. 

Noget andet er~ at i takt med tempoopskruningen 
er kvaliteten slet og ret blevet ringere. Tid
ligere var alt afgratet~ så det var helt glat~ 
mens der i dag er mange skarpe kanter. Det er 
ikke tilfredsstillende for mig. Men får man ik
ke betaling for mere~ så laver man det jo hel
ler ikke." 

Firmaet skeler altså mest til pengene og mindre 
til produktets kvalitet. 

Færre folk - mere skidt. 

"Noget ande t som jeg ikke synes er så tilfreds
still c nde ~ det er~ at der ikke mere er så god 
orden. Og der skal selvfølgelig være god orden 
i et værkst ed. vi har to arbejdsmænd~ der går 
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og fejer i maskinværkstedet. De to skal lave 
det samme som man førhen havde 6 til~ og selvom 
arbejdet er .lagt bedre til rette~ kan 2 arbejds
mænd selvfØlgelig ikke lave det samme som 6. 
Ganske vist er der også færre maskinarbejdere~ 
men som jeg før har sagt laver vi forholdsvis 
mere - der er altså lige så mange spåner at fe
je som før." 

EN SMED. 

Arbejdet var mere tilfredsstillende fØr. 

"Jeg er udlært grovsmed og startede på frichs 
i lU42. I deh tid jeg har været her~ har jeg 
faktisk lavet alt indenfor smedearbejde. Jeg 
synes Frichs har været en god arbejdsplads. " 

I de forlØbne 36 år er der sket mange ændringer, 
bl.a. er arbejdet ikke så fysisk hårdt, men som 
tidligere nævnt har denne udvikling også en ræk
ke konsekvenser: 

Smedearbejde - tilskæring. 
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"Dengang jeg startede havde vi meget mere hånd
værksmæssigt arbejde. F.x. nittede vi og skar 
en masse plader i hånden. Nu har vi jo svejsning 
osv. Det betyder~ at arbejdet bliver splittet 
mere op. Før i tiden lavede vi flere forskelli 
ge ting~ og der var en større håndværksmæssig 
udfordring i arbejdet. På den måde var arbejdet 
mere tilfredsstillende. 

Men jeg synes stadigvæk~ det er en fordel at ' 
være smed. Arbejdet er alligevel mere varieren
de end f.x. maskinarbejdernes. Vi står jo ikke 
og borer de samme huller i 30 år. 

Nu på det sidste er vi gået igang med~n del nyt 
arbejde. Det er bl.a. vindmøller og kulsiloer. 
Det~ vi smede laver~er sådan noget som tilskæ
ring~ opmærkning og opstilling. Så er der nogen 
specialarbejdere~ der svejser det sammen." 

Arbejdsintensivering. 

Egentlig rationalisering i form af tidsstu
dier og den slag har der aldrig rigtig været 
noget af, og heldigvis: 

"Det ville da Være trist~ hvis jeg skulle la-
ve det samme 40 år i træk. Og hvis jeg blev sat 
til at arbejde ved samlebånd~ så var det først~ 
jeg ville gøre fra morgenen af~være at se på u~ 
ret~ om det dog ikke snart var fyraften. Det v~l
le jo blive en træls dag." 

Men selvom der ikke har været foretaget tids
og metodestudier,er tempoet alligevel blevet 
sat gevaldigt op: 

" ~i er 'knap 20 smede tilbage nu~ men vi skal 
jo heller ikke være så mange til at lave ar
bejdet mere. For der er tempo på - det går 
stærkt. Det er fanme rigtigt. Hastigheden er 
bleven sat op sådan lidt efter lidt. 

F.x. med MO-lokoerne; da vi holdt op med at 
lave dem var de gået l/3 ned i pris~ i for
hold til da vi startede - dvs. arbejdstiden 
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Kleinsmedearbejde på telefonbokse. 

blev forkortet til 2/3 over en periode på ca. 
8 år . Det Var også~ fordi der kom nye maski
ner~ men det skyldtes især almindeligt tempoop
skruning . Omkring 1960 var vi jo mange flere 
arbejdere end vi er nu - omkring l.ooo - men 
da havde vi sgu også mere tid til at rette ryg~ 
gen. " 

De t er l Øn systemet, der afgØr t empoe t. 

"Når det går hurtigere med at lave arbejdet~ så 
bliver det jo også dårligere udført. Før~ da 
pudsede vi det hele fint af~ ~ så det så or
dentligt ud. Det gør vi ikke mere~ og det er u
tilfredsstillende. Men det er jo lønspørgsmå
let~ der gør at vi sløser. Vi bliver jo nødt 
til at holde en ordentlig akkord. Sådan er det. 
Men det er selvfølgelig træls! " 
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EN ARBEJDSMAND. 

"Jeg kom ned på f rich s i 1941 ~ men hvis min ko
ne ikke havde været de r i forvejen ~ Var jeg al
drig blevet ansat på Frichs. Dengang var det nem 
lig sådan ~ at man skulle stå nede ved porten hver 
morgen i 3 månede r~ og det hav de jeg ikke tål
modighed ti Z. 

Hver morgen stod der nok 75 mennesker udenfor 
porten ~ både f aglærte og ufaglærte . De skulle 
henvende sig til portneren ~ og han lagde så mær
ke til ~ hve~ der var der . Når firmaet så skulle 
bruge en mand~ så sagde portneren : Ham der ~ han 
har s tået he r hver morgen så og så længe . Og så 
blev han antaget . 

Det var ikke de store penge man kunne få arbej 
de til nede på Frichs . Men dengang var det jo 
sådan ~ at hvis man bare fik et job på sådan en 
fabrik ~ så skulle man være glad ." . 

Ingen mukken - alt arbejde udfØres. 

Han fortsætter med at fortælle om, hvordan man 
dengang fsn9t sig i næsten alting. Uanset hvad 
man blev sat til, så lavede man det. Man kunne 
risikere at blive sat til at grave grundmuld, 
og det var hårdt arbejde. Men man turde ikke si
ge nej til noget, for gjorde man det, så r øg man 
ganske simpelt ud~ Og udenfor stod der jo nok, 
der gerne ville ind . . 

"Selv kom jeg ned i kraftcentralen ~ hvor man jo 
dengang fyrede med brunkul . vi arbejdede på skif
tehold~ og de to mand på skift skulle læsse 60 
tons brunkul a f om dagen . En mand skulle tømme 
sådan en jernbanevogn ud i en jernbeholder ~ der 
kunne tage et halvt ton ad gangen . Nå r beholde 
ren var fuld kørte den ind i en vægt for at bli 
Ve kontrolleret ~ blev så tømt og kørt tilbage~ 
og så forfra igen . 

Det var ganske vist ikke noget med at løfte op 
ad ~ man kunne lø f te lige ud i jernbeholderen -
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men 60 tons p& l~ timer ! S&danvar det hver 
dag , s& det var nogen trætte mennesker der 
skulle holde søndag. ' 

Mange a f d em der dengang var med til pukleriet 
e r i dag slidt op . De har d&rlig ryg , d&rlige 

.ben osv ." 

SultelØn. 

~igesom a rbejdsmændene t i dlig e r e må t te finde sig 
1,de væ:ste arbejdsbetingelser, måtte de også 
f1nde S1g i , at blive spist a f med en ussel lØn: 

"Det var en stadig kamp for at f& noget lagt p& 
lønnen . Fo~ vi , arbejdsmændene især gik J'o for 

'· en s~ltalø n . Den kunne g& til en enlig , men li 
g~ sa sn~r t en mand havde familie , kone og børn , 
~ a kunne de r ikke blive r&d til noget . Vi kunne 
~kke leve f or den løn v i fik der , uden at vi 

Foringsvær k stedet. 
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skulle g& og hav e ar be j de i f ritiden . 

Indtil v i kun hav de en a f de 4 børn t ilbage her 
hj emme , har j eg hele tiden ha f t f r i tids ar bejde 
- og det galt mange . J eg t r or de kunne tælles 
p& en h&nd de nede ho s os, de r ikke hav de a r
bejde i fr itiden . Man v ar ganske simpelt nødt 
til de t." 

Store soci~le forskelle. 

"D engan g , da kunne man s e f or s kel p& den f aglær 
te s bør n og s & ar be j ds mandens • Og de høje her
re r, de gik jo med s ti v f lip og høj ha t, mens 
ar bejdsmanden , ja og ar bejder ne i det hele taget , 
de v ar ba r e place r et helt nede . Sel v en kon 
t ormand , de r havde s ti v f lip , ha n r ange r ede jo 
mege t høj er e , end v i an dr e gjo r de, s el vom vi 
m& s ke ikke r egnede ham f or noget s om helst . 

De ngang v ar de r og s & stadig mange af sv endene , 
de r s & ned p& ar bejdsmændene og f or langte at 
v i s kul le s ige 'D e ' ti l dem ." 

I dag. 

Selvom arbejdsmændene efterhånden er kommet 
bedre med lØnmæssigt er fOrskellen til de fag
lærte ikke bleven meget mindre. Det højere le
venivo i dag har ikke sin forklaring i fantastis
ke lØnstigninger forklarer han, men snarere i, 
at det er blevet almindeligt, at konerne også 
har arbejde. 

Arbejdsmændene har alt transportarbejde, dys: 
kØrsel med kraner, ~arevogne og trueks. Desuden 
tager . de sig også af at feje og kØre spåner og 
p.gr. af mekaniseringer har det også i mange å r 
været arbejdsmænd, der drejer foringer. 
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EN STØBERIARBEJDER . 

StØberiet - en arbejdsplads på arbejdspladsen. 

"I det daglige g&r vi og passer os selv ovre i 
støberiet. Vi er nærmest en flok original e r f or 
os selv~ kan man godt sige. Man kan v el sige 
at vi har et neutralt forhol~ til de andre kiub
ber o " 

Det engang store stØberi. 

Tidligere var stØberiet på Frichs ret stort. Om
kring 1960 var der knap 150 arbejdere. men det 
gik ned ad bakke. Det stØrste slag kom i 1972. 
Deng~ng lukkede sandstØberiet og rensehuset, og 
der blev fyret 50 mand på en gang. I dag er 
der kun centrifugalstØberiet, hvor der er 15 
mand, tilbage. 

"Pr oblemet l& nok i~ at der blev kasseret alt 
for meget . Der var alt for meget brokstøbning. 
Henved l/3 skulle laves om~ og det giver nog
le fantastiske omkostnings f orøgelser. Det Var 
simpelthen for di ledelsen ikke var dygtig nok. 
det kan vi s e i dag ~ men ikke dengang . 

Det var selvfølgelig gamle maskiner~ men dem 
var de r s&dan set ikke noget galt med . Det var 
mere kvaliteten p& jernet. Det er ~tøbemeste~ 
ren~ de r har ansvaret ~ men han har jo nok ikke 
fors t&et at f ølge med tiden ~ videreudvikle sig ~ 
s& meget som det er nødvendigt for en mand i 
hans stilling~ med hensyn til legeringerne. " 

Arbejdsgangen i stØberiet. 

I dag laver man kun foringer i stØberiet. Der 
er 15 mand tilbage, der alle har faste funktio
ner: 

"Der kommer en kl . 3 om morgenen og star te r ov
nene . Det gøres jo bare ved at trykke p & nogle 
knappe r. S& kommer der en kl . 4 og hjæl pe r ham 
med at fylde jernet i. Den næste komm e r kl.6 
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og begynder at gøre maskinerne klar - v arme dem 
op - det foreg&r med gas . Vi andre kommer~ n&r 
kl. er 7 ~ men vi begynder sjældent f ør 7.30 ~ 
fordi s& er der det ene i vejen~ og s& er der 
det andet . S& dratter de andre ellers hjemad ~ 
ham ~ der . kom kl . 3 g&r ved ll-tiden osv." 

Ændringer i arbejdet. 

Selve stØbeprocessen er stort set den samme i 
dag, som fØr i tiden. Jernet skal smeltes,hæl
des i maskinerne, slynges rundt i centrifugerne 
og til sidst op i foringsværkstedet for at bli
ve rettet til. 
Det er arbejdsmåden, der med årene er gjort lidt 
lettere med tekniske hjælpemidler. 

Ikke flere kopolovne. 

"Da jeg kom omkring 1960 ~ da var der en kopol -

Jernet slynges rundt ~ centrifugen. 
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ovn 3 men jeg ha~ aldrig set den i gang. Efter 
et år eller to blev den da også pæret ned. Så 
kom der en elektrisk OVn i stedet for. Men det 
må have været et slæb dengang 3 de havde dem. De 
skulle jo slæbe det hele op på toppen 3 og så fy
re der oppe fra. 

Med de eletriske foregår det på den måde 3 at man 
trækker at låg ud3 og hælder jernet i 3 så smel
te~ det. Så vipper man ovnen 0P3 og jernet ren
der simpelthen ba~e ud ad en tud ned i en stø
beske 3 der hænge~ i k~anen. Man kører så hen 
til de f orskellige maskiner og hælder af." 

Hårdt Arbejde. 

"Det er både hå~dt og varmt ar~e jde~ vi har i dag 3 
men det var værre tidligere. 

Formen der skulle sættes ind i centrifugen gjor
de vi fast med to ringe. For 4-5 år siden stod 
vi og løftede de der ring e med hånden 3 to mand. 
Ringene vejede op til 75 kg. Nå~ vi så lavede 
l2-l4 foringer om dagen 3 så skulle der løftes 
24 ringe 0P3 og de samme 24 ned igen 3 altså 
rundt regnet 50 gange. 

Samtidig var ringene jo varme 3 tænk at stå og 
løfte sådan nogle op og ned hver eneste dag. 
Den j ernstang vi løftede dem med var ca. l m 
lang. Og da ringene var varme 3 var det hårdt 
at løfte dem fordi man skulle have dem ud fra 
s i g . 

Nu har jeg slidgigt i det venstre knæ3 og jeg 
er loo% overbevist om 3 at det er a f at løfte 
på de ring e . I dag har vi løftekraner til 
ring e n e . 

Vi laver l2-l4 cylinderforinger om dagen . De 
største vejer omkring 8-900 kg 3 de mindste 2 
- 3 kg . Normalstørrelsen er på 200-250 kg. " 

Jo større foringerne er, jo længere tid skal de 
rotere. Det tager ca. et kvarter for dem på 250 
kg, fra jernet hældes i og til de kan tages ud. 
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Den glødende fo~ing løftes ud med kran. 

"Det er lidt f orskelligt3 hvordan vi får de m ud 
af centrifugen. Op til l50 kg trækker vi dem ud 
med en tang. Ellers har vi en udstøder 3 der skub
ber dem lidt fr em 3 og så tager vi den med en kran.". 

Tonen i stØberiet. 

"D e ~ kan jo ikke gå l5 mand op og ned af hinan
den 3 uden at de~ opstår gnidninger ind i mellem. 
Men det er nu mest3 fordi det er så varmt. Og no
gen gange så skal der sgu'fart på. Så vil der al 
tid fald e nogle bemærkning e r a f hen ad vejen. 
Selvom de bliver sagt i sjov mange af dem 3 så 
ligger der måske en lille snert af alvor bag. Det 
lærer man jo at leve med3 det hører til mil
jØet.Det kan gost fyge med sådan noget som ' dum 
me svin'3 'i diot '3 'bon derøv'3 'fed terøv' og alle 
de andre. Sommetider får den hele armen. Husk på 3 
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nd r folk f ørs t begynder at s v ede og bliver træt 
te ~ sd komm er sddan noget bare f ygende . n 

Men sammenhold og samarbejde er der alligevel -
selvom nogle godt vil holdes udenfor. 

nVi har de de r ~ s tore maskine r pd række ~ hver 
mand har sin maskine ~ men v i hjælpe s jo indbyr 
de s. Ja ~ nogen s iger~ ' dette er min ma s kine ' ~ 
men ~ndre siger ' det~ der ~ det e r vore s' . Og det 
e r altid de sids te ~ der slipper nemme s t om ved 
det. Hvis han nu har en ' ddrlig dag ~ s d hjælper 
den anden ham og omvendt. Og det er jo op og 
ned ~ hv ordan man har det . Men ham ~ der siger ~ 
' det er min maskine '~ og ikke vil hjælpe andre ~ 
ja ~ den dag det brænder p& hos ham ~ m& han selv 
klare probleme r ne . 

Til daglig f ungere r det s ddan ~ at de 4 mand ved 
de 4 store maskiner f aktisk ar bejder i et sjak . 
I ,de her dage gdr det p& den mdde ~ at den f ørste 
kører hen og henter jernet . Den næste ~ han slag 
ger a f . De to sidste s kifte s s& ti l~ at kø r e hen 
med f oringerne og tilbage igen. Det f unge r er me 
get godt det de r~ de r er et knaldgodt s amarbej 
de. Men det er jo fordi ~ der ikke f or tiden e r 
en ~ der vil holde s ig uden f or . n 

Men når der af og til ikke er så godt sammen
hold sky ldes det også ledelsens lØnpolitik: 

nDer er jo f orskellige tillæg ~ og det kan betyde 
splittelse mellem folkene . Det er klar t . Det 
er sgu' da ogsd det ~ f irmaet kører pd. De er da 
ikke in teresserede i ~ at -vi er a l t for enige . 
Det er soleklart . J o me r e splid de kan skabe mel 
le~ f olkene indbyrde s~ jo bedre f or dem . n 

AFRUNDING. 

Gennem disse 5 beskrivelser af arbejdsforholdene 
e r en rækk e problemer blevet omtalt. Det er dog 
i kke mul i gt at trække en konklusion ud, der hed-
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der: Sådan er arbejdsforholdene på Frichs, da 
der kun er tale om 5 arbejdere ud af ca. 200. 
Der er dog en væsentlig ting, der går igen. Tem
poopskruningen. Gennem de sidste 25 år er der 
sket en voldsom forØgelse af tempoet, der har 
haft negative konsekvenser for arbejdsforholdene. 

Denne tempoopskruning hænger selvfØlgelig snæ
vert sammen men lØnnen. I det fØlgende afsnit 
vil vi bl.a. se på forholdet mellem tempoet og 
lØnformerne. 
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LØNFORHOLD 

Spørgsmålet om lØnforholdene, har gennem tider
ne og vil altid være fremme i for r este linie, 
b å de på Frichs og på alle andre arbej dspladser . 
De store inte r essemodsætninger der ligger på 
dette område mellem firmaerne og arbejderne gør, 
at arbejderne konstant må kæmpe mod firmaets 
forsØg på, at få dem til at lave så meget som 
muligt, til så få penge som mulig t. 

Vi har gennem det foregående set, at både lØn
nen og lØnformerne spiller en stor rolle i for
bindelse med arbejdsforholdene. på Frichs har 
problemerne ofte fået karakter a f dybe konflik
ter, ledelsens 'konservative kapitalisme' slå r 
her kraftigt igennem. 

RA:rIONALISERING. 

Efter 2.verdenskrig blev rationaliseringer ko
deordet i dansk industri. Mange steder skete 
det selvfØlgelig ved udvikling af nye, arbejds
kraftbespa~ende maskiner. I 50'erne var det mest 
anvendte dog eksperimenteren med arbejderne. 
Intensivering af arbejdet, hØjere tempo mv. blev 
presset ned over de danske arbejdere i denne pe
riode. 

I marts 1945 udtaler fællestillidsmanden på Frichs, 
Jens Jensen, til'Metal' 

. " De Ekspe r te r 3 de r har s at sig som Livsopgave 
at u d f inde sær lig t r afine r ede Løn s ystemer f or 
at øge Kapi t alens Udby t ningsmuligheder3 vil i 
midlertid næppe v inde Pr osely t ter i Danmark . 
De n danske Arbejders I ndstilling og vore Orga 
nisationers Styrke vilde omgaaende fremkalde 
en Reaktion3 de r v ilde umu liggøre saadanne 
Systeme r. " 

Men fra fagbevægelsens side fortsatte denne hold
ning ikke længe. Tværtimod begyndte arbejdernes 
e~ne organisationer snart aktivt at støtte ra
tionaliseringsbestræbelserne. 
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en svejse r i a r bejde 

Mange gange gjorde de almindelige arbejdere 
dog kraftig modstand mod denne udvikling på 
arbejdspladserne. 

Det mest kendte eksempel er konflikten Då Phi
lips i 1954. Arbejderne på Frichs stØtt~de _ 
som som mange andre arbejdspladser over hele . 
landet - Philipsarbejdernes kamp, for at stop
pe det sidste skrig i arbejdsgiverkredse : Tids
studier. 

Tidsstudier. 

Om tidsstudier siger en Frichsarbejder : 

"Det ~o sådan3 . at hvis firmaet finder ud af3 at 
det v~l køre t~dsstuderinger 3 ja så kører de 
sgu da bare tidsstuderte akko r der . Og falder 
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der så en 4- 5 mand af i svinget fordi de ikke 
kan k lare de t pres det f ører med sig, ja så rager 
det da f i rmaet en høstblomst. De får jo bar e 
fat i nogle andre nede fr a formidlingen." 

Og tidsstudieeksperten - manden med uret - blev 
hurtigt både hadet og frygtet af arbejderne. 

"Vi ha r nu aldrig haft tidsstudier og den slags 
nede på Frichs. Heldigvis. Så havde jeg sgu pak
ket min kuffert. Det v ille jeg slet ikke kunne 
find~ mig i. Nej, nej så døde jeg da snart!" 

Enkelte gange har uret dog også været fremme på 
Frichs, og var netop i denne periode. 

Tillidsmanden fyres. 

I 1952 blev en tillidsmand, Bryne Jensen, fyret, 
da han gjorde vrØvl over tidtagning. Uret blev 
brugt til at mål om nu også arbejderne præste
rede deres yderste på allerede fastlagte akkor
der. Som reaktion nedlagde arbejderne spontant 
arbejdet resten af den pågældende dag, hvoref
ter man gennem forbundet varslede en senere 
strejke. 

Ganske vist blev det endelige resultat af kon
flikten, at Bryne Jensen ikke blev genansat. 
Det hedder nemlig i overenskomsten ( der stam
mer fra 1902 ) om dette : 

"A t , en tillidsmands afskedigelse skal begrund
es i tvingende årsager ." 

Og når forbundet accepterer, at 'tvingende år
sager' er at ledelsen ikke har 'tillid' til den 
pågældende person, kan tillidsmanden så reelt 
fungere som arbejdernes repræsentant ? 

Nej til uret~ 

Denne sag fØrte dog til, at der blev sat en 
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stopper for forsøgene på at bruge uret på alle
rede fastlagte akkorder. Arbejderne på Frichs 
sagde nej til tidtagning. 

Hele rationaliseringsproblemet satte og sætter 
dog arbejderne i et stort dilemma. 

på den ene side fremsætter flere en kritik af, 
at virksomheden er for gammeldags, at den burde 
rationalisere. Fra fagforeningernes side fØrer 
dette ofte videre til et Ønske om at indfØre 
progressive lØnsystemer, for derigennem at for
bedre indtjeningsmulighederne. 

Men på den anden side medfØrer rationaliserinq
er, at arbejdet bliver mere monotomt og tempoet 
bliver sat op - arbejdet bliver mindre tilfreds
stillende. Samtidig indbærer lØnsystemerne stØr
re risiko for splittelse arbejderne imellem. Og 
endelig er der jo ingen garanti for, at de nye 

Hvor er manden? - automatisk boremaskine . 
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lønsy stemer medfører bugnende lønningsposer, el
ler giver nogen garanti for fortsat beskæftig
else. 

Tempoopskruninger. 

Selvom der ikke har været anvendt tidtagning på 
Frichs i stor stil, og selvom man ikke just kan 
berØmme firmaet for at anvende og investere i 
ny teknologi - hverken arbejdskraftbesparende 
eller moderne tempo forØgende - er der gennem ti
den sket en voldsom opskruning af tempoet ved 
maskinerne. Angsten for og hadet til 'manden med 
uret' som . altså fØrte til afvisning af tidtag
ning, 'har ikke ført til at skrappe tempo forØg
elser som sådan er blevet forhindret. 

Baggrunden for at det ikke er sket, ligger i de 
lØnformer der'· har været fremherskende på Frichs. 

LØNFORMER OG TEMPO. 

Der har altid været forskelle i både lØnnen og 
lØnformerne på Frichs - både mellem de forskel
lige afdelinger, og blandt arbejderne i de en-
kelte afdelinger. 

StØberiet. 

I stØberiet, der jo 'ligger for sig selv, som 
en arbejdsplads i arbejdspladsen', kØrer man i 
dag med ren timelØn. 

"Tidligere havde v i en bonuso rdning ~ elle r re t 
tere vi havde 2. En f or hvo r meget vi la v ede ~ 
og ~n f or kvaliteten a f de t. Men da v ar det jo 
sådan ~ at vi kas s e r ede meget på grund a f s tøbe 
fejl . Og selvom det r ent ud sagt skyldtes ~ at 
vi ha v de en då r lig ledelse ~ de r ikke havde f or
stand på legeringer mv ~ så blev det tillagt os 
som støbefejl . Og der blev t r ukket i bonu s en ." 
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centri fu gal s tøbning 

For 3 år siden blev bonusordningen imidlertid 
afskaffet. 

"Ledelse n sagde at de v ille spar e den ma nd de r 
s~d og re~ne~e b~nusen uq~ og gav os de rfo ~ et 
t~lbud . V~ g~k s a ove r pa ren timeløn hv or v i 
~ed ~ve ~gangen fik regnet den tidlige ~e b onus 
~nd ~ t~melønnen . Men om det op til idag har v æ
ret en f ordel eller ej ~ det er svært at a f gø r e ." 

Selv~m der kØres på timeløn, er der forskel i 
lØnnlngerne : 

"Vi har ikke samme løn nogen a f os . Vi er jo un
der minima Zlønsomr åde t . De t siger : ' Så lidt må 
du få '~ og ikke noget om hvormeget . Gennemsnit 
tet l i gger på omkring 40 kr . idag. Den højeste 
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på ca. 46 kr. og de laveste på.38-39 kr. ~ d~t 
er med de tillæg vi har : Ovnt~llæg3 mask~nt~l
læg osv . Andre f.e ks . truckførerne får ikke nog
et tillæg. Men også de m ledelsen synes er gode 
arbejdere 3 giver de lidt ekstra. 

på d~n måde benytter de jo forskellene i lønning
erne til at så splid med. Det er træls 3 men for
holdene pisker mig til at acceptere det. Jeg kan 
jo ikke hekse ; det bedste ville jo være hvi~ vi 
allesammen fik det samme. Men pengene skal JO 
komme fr a ledelsen3 og det vil de sgu ikke være 
med til." 

TimelØnnen i stØberiet fungerer idag som en mild 
form for akkord, hvor arbejderne ikke går ned i 
lØn hvis der f.eks. sker strømsvigt der stand
ser produktionen et stykke tid. 

Arbejdsmændene. 

I dag har arbejdsmændene på Frichs forladt ak: 
korden. De er gået på timelØn. Forklaringen pa 
dette ligger ikke i fordele ved timelØnnen, men 
i ulemperne ved akkordlØnnen : 

"Tidligere var akkorden ved at splitte folkene 
oppe i ' f oringsværks tedet. Men det har vi heldig-

_ Da du ved så god 

besked om vore 

drabelige lønninger. 

kan du vel ogsi siga 

mig. hvor mange 
milionærer. der er blandt 

metalarbejderne? 
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vis fået afskaffet. Og jeg forbander sgu alt 
hvad der hedder akkord langt væk. En god time-

\ 

løn er langt bedre . 

Det er dog ikke fordi vi bliver millionærer 
herude . Gennemsnittet for arbejdsmændene er på 
37 3 50 i dag ; de de r står ved maskiner i forings
værkstedet ha r dog 39 3 50. Men de fagl ærte de 
ligger jo stadigvæk de her ca 10 kr . højere i 
timen 3 og det bliver jo en pæn slat på 14 dage. " 

, 
Men arbejdsmændene går jo ikke for sig selv, 
som de gør i støberiet. Det betyder at de fag
lærtes akkord mærkes af arbejdsmanden : 

"Det er jo sådan med de akkorder de faglærte 
har3 at de får folk til at pukle mere for pen
gen e. Det går jo også ud over ~s. De bliver jo 
sure 3 hvis arbejdsmanden ikke lige står og er 
klar til at køre for dem netop når de skla bru
ge det . Og vi f år jo ikke noget ekstra ud af 
at mosle på. " 

på den måde bliver den timelØnnede arbejdsmand 
ofte trukket med i et tempo, der bliver sat af 
den faglærtes akkord~ 

Smedene og maskinarbejderne. 

For begge disse grupper af faglærte gælder, at 
man i dag kØrer på "akkord. I de senere år er . 
man kommet ret godt med rent lØnrnæssigt, og i 
dag er gennemsnittet på 47-48 kr. 

Smeden fortæller om slumpeakkorder 

"J eg har aldrig kørt på andet end akkord i de 
36 å r jeg har været på Frichs. Det er faktisk 
minimalt hvad der har været af timelønsarbejde 
i vores afdeling . Vi har haft det man kalder 
slumpeakkorder . Det e r jo sådan at vi laver et 
større stykke arbejde - vi arbejder jo ikke ved 
samlebånd eller sådan noget . Når vi s å har lav 
et 1/3 af arbejdet3 så laver vi en prisaftale 
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på det hele." 

Smedearbejdet er jo mest i sjak, og priser afta
les også sjakvis. Det er altid sjakfØren der for
handler for hele sjakket og han har så et eks
tra personligt tillæg. Men ellers fordeles ak
kordoverskuddet lige i sjakket, i modsætning til 
tidligere, hvor man delte i forhold til grund
lønnen. 

Maskinarbejderen har principielt den samme ak
kordform, men der er en væsentlig forskel på dem 
og smedene, idet de står alene - hver mand ved 
sin maskine. En maskinarbejder fortæller om lØn
forme,n : 

"Gummiakkorderne snakker vi ikke sammen om. Vi 
forhandler dem som enkeltpersoner~ fordi de fle
ste af os står jo ved hver sin maskine. Det nor
male på en virksomhed er~ at man har et lønud
valg. Normalt kan mester og svend ikke selv af
gøre lønnen~ det skal på de fleste andre store 
virksomheder igennem lønudvalget. Men sådan har 
det aldrig været nede hos os. Vi forhandler hver 
for sig. 

Det kan selvfølgelig godt give utilfredshed og 
snakken i krogene~ når nogen går over og snak
ker godt med ledelsen og får ordnet deres løn
forhold derovre~ sådan at de så kommer til at 
tjene mere end vi andre!" 

. Frie forhandlinger. 

på trods af fagbevægelsens paroler om 'sammen
hold gør stærk', er disse individuelle og split
tende måder at fastsætte priser og lØn på, inde
holdt i Hetals overenskomst 'Sammenslutningen' 
fra 1977 . : 

Hvor akkorder fastsættes gennem fri JorhandZing
er~ sker dette ved forhandling mellem arbejdsgi
veren eller dennes repræsentant og den eller de 
arbejdere~ hvem den pågældende ~kkord tilbydes~ 
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og sådanne akkordaJslutninger må ikke bindes el
ler hindres ved en klubb~slutni~g. Det kan dog 
ikke forbydes den eZler de arbejdere~ hvem en 
akkord tilbydes~ at konferere med arbejdskamme
raterne om prisen~ men dette må dog ikke få ka
rakter af møders afholdelse i arbejdstiden eller 
på anden foranledige unødig tidspilde."(vores 
understregninger) 

Der er altså lagt op til hemmelighedskræmmeri 
og til splittelse blandt arbejderne. Firmaet har 
gennem disse lØnformer store muligheder for at 
holde det generelle lØnniveau nede; og det er 
også på denne måde firmaet gennem tide~ har få
et presset tempoet i vejret, uden at anvende 
tidsstudier. Folk der står alene står nu engang 
svagere. 

TEMPOOPSKRUNINGER VIA L0NFORMEN. 

Når der fØrst en gang var fastlagt en pris på 
et stykke arbejde, så blev denne pris brugt som 
udgangspunkt næste gang der skulle laves et til
svarende arbejde. En arbejder fortæller om dette 

"Det er jo sådan at når vi er på akkord~ så står 
der både tid og pris på akkordseddelen. Og næste 
gang vi så skal lave det samme~ så hiver de de~ 
gamle akkordseddel frem og skotter til den. Så 
siger de : Den kan du sgu godt køre efter igen. 

Her er det klart~ at vi helst vil have at tiden 
forbliver den samme. Men så siger mesteren~ at 
sidste gang var prisen 2~40 pr.stk.; og så men
er han~ at det kan den også godt være idag~ selv
om der måske er gået ~ år siden det arbejde blev 
la~et sidst. Ja~ hvis vi så er dumme nok til at 
nappe den pris~ så må vi jo pludselig til at ar
bejde noget hurtigere for at holde en rimelig 
indtjening. 

Men det er jo det samme som at akkorden er blev
et dårligere. Fordi når vi nu skal til det sam-
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fræser i arbejde 

me arbejde igen efter endnu ~ år ~ så har de 
sgu smidt den seddel væk hvor der stod 1 time . 
Så gemmer de den hvor der står 50 min . og s å 
bliver vi måske presset ned på 45 mi~ . på det . 
punkt har vi nok været lidt for søvn~ge ~ fo r .v~ 
har jo bare kigget på det beløb der stod og ~k 
ke holdt øje med tiden . Det er på den måde de 

t o t " har presset tempoet op ~ nage s a grusom . 

FRIeHS - EN LAVTL0NSFABRIK. 

Vi har lige set, hvordan Frichs ikke behøvede 
tidsstudier for at få tempoet sat o p . Men i kke 
nok med at lØnformen blev udnyttet til at pres
se tempoet; ledelsen har ved en benhård l~npo-o 
litik sørget for at arbejderne ikke har f a et s a 
meget ud af det rent l ø nmæssigt. 
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"For 10 år siden kunne vi f int ende med at få 
2 øre ~ ja ~ de kunne sgu f i nde på kun at give 
5 øre til deling mellem 10 mand ! Og dengang 
var fi r maet ov enikøbet velfunderet~ men på hvis 
bekostning? - Det var sgu da på bekostning a f 
dem de r gik og arbejdede t il en sulteløn ! 

vi har på Frichs alle dage helt fr em til i dag 
ligget i den nederste trediedel ~ hvad løn angår." 

Frichs har været en lavtlØnsfabrik. Hvis man 
tager et eksempel, så var det i begyndelsen af 
60 'erne helt galt med de ufaglærtes lØnninger. 
I f ebruar 1960 l å man lo Øre under gennemsnit
te t i en lØnstatestik udregnet af arbejdsgiver
ne; en enkelt gruppe som kranfØrerne lå endda 
op til 33 Øre under. Et halvt år senere var der 
sket en lille bedring for kranfØrerne, de var 
nu 'kun' 28 Øre under gennemsnittet. på dette 
tidspunkt stillede kranfø rerne et lØnkrav, men 
det hjalp dem nu ikke meget, for i meidten af 
196 2 var de 35 Øre under g ennemsnittet. 

Krav, krav og atter krav. 

De t er ikke fordi arbejderne ikke selv har prØv
et at gøre noget for at f å en bedre lØn. LØn
spØrgsmålet har faktisk altid stå et øverst på 
klubbernes dagsorden. Se blot dette uddrag fra 
arbejdsmændenes forhandlingsprotekol fra 1960/61 

20/1 Akkorderne i forings værkstedet opsagt, der 
skal forhandles nye. 

15/2 på Frichs ligger man gennemsnitlig lo Øre 
under gennemsnit. 

10/4 Krav om forhØjelse af antagelseslØnnen. 
14/6 LØnkrav fra kranmændene ("8 Øre under snit). 
13/7 Generelt lønkrav på 15 Øre fremsat for al-

le. Negativt resultat. Sagen går til for
bundet. 

9/10 Kravet om 15 Øre går til mæling. Et tilbud 
på lo Øre er accepteret. Det står dog led-
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6O'erne! 

[900 00018 
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elsen frit, at give nogle under lo Øre, 
andre over~ 

9/12 Fremsat lønkrav på 15 Øre til kranm~ndene 
og på 20 Øre til sandblæsere. Negatlvt re
sultat. sagen indgivet til forbundet. 

videre i 1961 : Og 

18/5 
25/5 

28/5 

6/6 

Krav om 30 Øre til alle. 
Forhøjelsen blankt afvist. Kravet genfrem
sættes. Truer med at gå til aviserne. Der 
er specielle problemer for chaufførerne. 
Der har længe været kørt forhandlinger med 
negativt resultat for chaufførerne. De kØ
rer nu sit-down strejke. . 
Chaufførerne får delvist opfyldt deres krav. 
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kræver skriftlig garanti for yderligere 
forhØjelser senere. Ledelsen nægter, sag-
en går til faglig voldgift. . 

16/8 TimelØnskrav for 60 mand på 20 Øre, og for 
3 chauffØrer på 25 øre. Frichs nægter at 
forhandle og kravene indgives tirorganisa
tionerne. 

4/10 LØnkrav fra specialarbejderne. 

Og sådan fortsætter det, tilsyneladende i det · 
uendelige! 

De t var ikke kun for de ufaglærte der var pro
blemer, men generelt for alle. De faglærte hav
de problemer med antagelseslØn, grundlØn, akkord
erne, tillæg for udearbejde osv. 

Det er altså ikke uden grund, at Frichs har haft 
ry for at være en lavtlØnsfabrik. Dette har og
så givet sig udslag på andre måder. F.eks. var 
der i stØberiet problemer med det store gennem
træk. Folk blev der i meget kort tid, og det var 
svært at skaffe nye folk. Fællesklubben korn i 
19 64 selv med den vurdering, at en stor del af 
dette gennemtræk, simpelthen skyldtes firmaets 
vægring mod at ·· gi ve mere i lØn. 

Forhandlingerne. 

Utallige er de lØnforhandlinger, der har været 
på Frichs; og enormt mange af dem, har man - pga 
firmaets stejle holdning - været tvunget til at 
fØr e gennem organisationerne. I 1957 blev der 
sagt, at Frichs havde Danmarksrekorden i rnaglings
møder. Men det er en lang trang vej gennem lok
forhandlinger, waglinggnider, lo-mandsmøder osv. 
Og resultaterne syner mange gange ikke af ret 
meget. 

"Det start e r jo med at vi f.eks. kræver l5 Øre~ 
le delsen siger så nej - det gø r de sgu næsten 
a ltid - og så går det til organisatione rn e . Når 
vi så får lokalmæling foreg å r det på denne måde 

/I 
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Formanden for vores afdeling~ f~rr~tningsfø r~n 
fra vores forbund og jeg ~ som t~ll~ds~a~d ~ ~ ~ 
sidder i et rum . He r sætter jeg dem sa ~nd ~ 

en ' hvad vi har k rævet ~ hvordan vores ge nnem
:~~t ~r nu osv . Inde v ed siden af i det s to r e 
konferencerum sidder så dr iftsingeniøren sam~en 
med forretningsføreren f ra ~rbe~dsgive~for~n~ng-

Nao~ vi så er klar så gar v~ alle ~nd ~ det 
en . ~ ~ o h ' d s om 
store rum hvor vi hi l se r pænt pa ~nan e~ ~ 
om v i slet ikke kendte på hverandr e . Og sa r ede 
gør de to forretningsførere for sagen som den 
står - altså siger alt det vi lige har forkla~et 
d så går vi hv e r til sit ~ og de to fo rr e tn~ ngs-
f:~~r~ sidde r nu sammen og skal forhand~e . I nd
imellem stikke r ham f r a v ores f~rbun~ l~geoho 
vedet ud og s iger : Nu vil de g~~e sa og .sa m~g
et . Og sådan bliver det ved indt~l han s~ger . 
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Nu gi ver de måske lo Ø re ~ a f de l5 vi vi! have ~ 
og han t r or ikke de v il give sig mere. Ja ~ s å 
kan man sgu lige så godt tage det - ellers skal 
det jo til lo -mandsmøde ~ og så går der 5 uge r 
uden der sker noge t." 

Smedene går i aktion. 

Men de t er ikke altid man har haft tålmodighed 
til a t vente; eller overhovedet har haft mulig
hed f or at komme igennem ad forhandlingsvejen . 

I 1962 opsagde smedene og maskinarbejderne alle 
deres akkorder og gik på timelØn, fordi de efter 
deres mening ikke kunne opnå ~n rimelig betaling. 
Samtidig igangsatte de en temponedsættelse, svar
ende til forskellen mellem deres akkord og time
lØn. Denne temponedsættelse var dog ikke nok 
til a t få forhandlinger igang med firmaet; de 
tillæg som firmaet havde tilbudt var så små, at 
der r eelt var tale om forhandlingsnæg telse. Der
for b lev der fra smedforbundets side afg ivet de 
obligatoriske strejkevarsler. Dette g jorde he l 
ler i kke firmaet mere forhandlingsvenli g t, og 
freda g morgen, d. 12 oktober, trådte str ejken 
i kra ft. Efter en lille u g es tid g ik firmaet s å 
med til at forhandle, og smedene og maskinarbej
derne opnåede en forhØjelse af akkorderne på 4%. 

Strejken var på et tidspunk t ved at udløse en 
stor-lockout indenfor Jerni ndust r ien. Arbejds
giverne påstod nemlig at str e j ken var ulovlig, 
idet : 

"strejke kan kun va r sles hvor arbejdsgiveren en
sidigt har opsagt en akkordprisliste ~ ikke hvor 
de t e r arbejderne ~ de r har sagt den op. " ('Metal ' 
no vember 1962) 

Arbej d sretten gav dog, for en gang s s k yld, arbej
derne medhold, idet det blev slået fast at n å r en 
akkord er s agt op, hvad enten det er af den ene 
part e lle r den a n den , ~tå r det den utilfr edse 
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der er god plads i dag 

part frit at søge forholden~ ændret, ,ved,at e
tablere lovlig varsletstre]ke. Arbe]dsglvernes 
protest var simpelthen for langt ude, til at de 
kunne få medhold i Arbejdsretten. Som et plaster 
på såret blev arbejderne dog senere dØmt til at 
betale bod, idet man påstod at tempoet under 

. arbejdlangsomtaktionen var sat ned under det 
, rimelige' . 

Støberiarbejderne slækker på tempoet. 

Det var ikke kun blandt smedene og maskinarbej
derne man aktionerede. I foråret 1961 var der 
en lang arbejd-langsomt-aktion i stØberiet. Bag
grunden var den samme, som så mange gange fØ~, 
nemlig firmaets stejle holdning overfor arbe]der-
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nes krav. Årsagen var, a t der ved overenskomst
en i '61 blev opnået et kompensationstillæg i 
forbindelse med en ny t i melØns,ordning . 

Firmaets generelle holdn ing til et sådant kom
pensationstillæg kan vel ikke overraske : Det 
skulle trækkes fra bonus en. Dette er en velkendt 
me tode til at underminere de forbedringer arbej
derne har tilkæmpet sig: Det var f.eks. det der 
gjorde sig gældende i arbejdsmandskonflikten i 
1946 , hvor en tilkæmpet stigning på 5 Øre i 
grundlØnnen blev fradrag et det personlige tillæg . 

Arbej d-langsomt-aktionen i stØberiet i 1961 tog 
fakt isk sin begyndelse i januar 1961. ' To mand 
blev flyttet fra centrifugalstØberiet til arbej
de i sandstØberiet, og s kulle derfor med på den 
bonusordning, der kØrte der. For at det ikke 
skulle forringe de andre arbejderes bonus, kræ
vede man en forhØjelse fra firmaet, men svaret 
blev nej. Som svar på dette opsagde stØberiar
bej derne den gældende bonus. 

på samme tidspunkt kom så problemet med kompen
sationstillægget, som skulle gælde for de time
lønnede folk i renseriet, og som firmaet som 
nævnt ville modregne i b o nusen. Dette problem 
blev indgivet til forbund et midt i maj. Da led
elsen ikke var villig til at komme med et orden
ligt udspil, enedes arbejderne om en en-dags
stre jke, som så fulgtes o p af en arbejd~langsomt
akt ion, med det formål at : 

"bringe firmaet til at o p tage nye forhandlinger. " 
(Støberiarbejdernes forh a ndlingsprotekol 2/6 - 61) 

FØrst da der i slutningen af juni korn et forslag 
fra firmaet - som der var tilfredshed med, både 
hos stØberiarbejderne, r e nseriarbejderne og cen
tr ifugalstØberiarbejderne - standsede aktionen. 
Forslaget lØd på en mind s te timelØn på 4,61 + 
bonus + overenskomstrnæssig kompensationstillæg. 

Sammenholdet mellem de forskellige afdelinger i 
stØberiet, overvandt altså de problemer der op-



43 -

står, når der køres med forskellige lØnninger 
og lØnformer i afdelingerne. 

Men fordi man står sammen i en konkret situati
on, bliver problemerne ikke lØst en gang for al
le. Allerede året efter var der igen problemer i 
støberiet. Det var igen bonusordningen, i for
bindelse med overflytningen af arbejdere fra en 
afdeling til en anden, det var galt med. For at 
det ikke skal være løgn, kan man i forhandlings
protekollerne se, at problemet var fremme igen 
i 1963. 

Overenskomsterne. 

Selvom arbejdernes kamp på Frichs ofte har gået 
på blot at få ledelsen til at overholde de gæld
e nde overenskomster, ligger problemet ikke alene 
i ledelsens hårde lØnpolitik. 

De dårlige lØnforhold har o g så sin. baggrund i de 
rammer der udstikkes i overenskomsten. En smed 
siger om dette : 

"Vi har jo altid ha ft den re t ~ at g& op og k r æ
ve løn f orhøjelse e f te r løfteparagraffen - om vi 
s& har f&et noget ~ det er jo en anden sag . Men 
det har sgu ogs& vær et nødvendigt at k r æve . Ved 
o v e re ns ko msten har v i nemlig aldrig f &et no get . 
Og v ed den næs te ove re nskomst f&r vi i hvert fald 
heller ikke noget . 

I 1948 - da v ar jeg jo ikke s& erfaren - da tro 
ede jeg ~ v i skulle hav e noget . Men det fik vi ik 
ke . Og s& tænkte jeg : NEJ~ de skal sgu ikke sny
de mig igen . Og jeg har stemt imod ov e renskomst
en hver gang siden 1948 ." 

Og arbejdsmanden er bestemt ikke ueni g i smedens 
vurdering af de overenskomster der danner grund
lag for lØnnen og arbejdsforholdene : 

"De overenskomste r~ de er ganske simpelt f or d&r
lige for vo r es vedkommende . Det li gg er jo bta . i 
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at det er fanden s svært at komme igennem med 
noge n krav . ~usk p& ~ de ~ sidde r LO - vores fo ~
hand lere - pa den ene s ~de a f bordet ~ og ar beJds 
gi vepene p& den anden side . Og ~e e r sgu ~ ige. 
dyg tige begge . partsr . Det kan v~ s gu aldr ~ g f a 
noge t ud a f p& den m&de ~ de er j o lige 'skr appe '." 

Og s om almindelig arbejder på gulvet hos Frichs, 
har man jo ikke så meget at gøre i det spil. Men 
kan der gøres noget fremover for at forbedre ar
be jds- og lØnforholdene ? Hvad skal der ske, og 
hvordan ? 

drejer i ar bejde 
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Konfrontationspolitik fra ledelsen. 

Vi har gennem det foregående set, at Frichs har 
været en lavtlØnsfabrik. Ledeisn har på alle 
tænkelige måder søgt at holde lØnningerne nede. 

Kendetegnende er det at ledelsen på Frichs ikke 
har søgt at'skjule' sine hensigter, men tvært-
om på lØnområdet har kØrt en hård konforntations
politik. 

Det er derfor ikke fordi arbejderne på Frichs 
lider af det arbejdsgiverne kalder 'krævementa
litet', når de utallige gange har været tvungen 
ud , i hårde kbnfrontationer med ledelsen om løn
spørgsmålet eller arbejdsforholdene. 

Splitteis blandt arbejderne. 

Ud over at ledelsen er interesseret i at holde 
lØnomkostningerne nede, har den stor interesse 
i at splitte arbejderne så meget som muligt. Og 
til dette har de forskellige lØnformer, både ti
melØn og akkord, forskellige bonus og tillægs
ordninger, været meget brugt. 

De ulige lØnforhold har gjort det svært at få et 
ordentligt sammenhold op og stå. Det skinner i
gennem når man ser på det store gennemtræk der 
har været. Det siger sig selv, at når folk står 
splittet på grund af de meget forskellige lØn
ninger, er det svært at stå s~kt over for led
elsen. 

Bedre i dag - hvorfor? 

I de senere år synes det som om, at det er blev
et bedre, at arbejde på Frichs end noqensinde 
fØr - også rent lØnrnæssigt. Men hvorfor er der 
sket denne udvikling ? 

Her er det væsentligst at se på den stadige 
kamp arbejderne på Frichs har fØrt, for at for-
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forin gs v ærkst edet 

bedre deres forhold. Uden denne var de aldrig 
kommet så langt. Og som arbejdsmændenes tillids
mand siger om situationen efter strejken l 1975 

nDe næste par dr gik det jo glat med vores løn 
forha ndlinger. n 

I de senere år har der ikke været de samme pro- , 
blemer, ikke de samme åbne konflikter. Med til 
at forklare dette må ændringerne i toppen på 
Frichs nævnes. Det synes som om man har forladt 
den 'konservative kapitalismes' hårde konf~onta
tionspolitik, og i stedet er slået ind på en 
moderne, samarbejdets vej. på kortere sigt gør 
det selvfølgelig mangt og meget lettere for ar
bejderene, men om det på længere sigt betyder at 
lykkens vej nu er betrådt, må der nok stil les 
alvorligt spørgsmålstegn ved. Ledelsens grund
læggende interesser er ikke ændret! 
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Om den næste pjece. 

Vi har planlagt yderligere 4 pjecer om hvordan 
det er at være arbeider på Frichs (se bagsiden). 

Den næstkommende har vi givet arbejdstitlen 
"Fagopsplitning". Dette emne dukker især op ef
ter 2.verdenskrig, som et problem ,mellem de fag
lærte og de ufaglærte. Hvad har uddannelsen af 
specialarbejdere betydet på Frichs ? Hvilke pro
blemer har der været, og hvorfor ? 
Hvordan, hvorfor har d~sse problemer ændret sig ? 

Endvidere vil vi forsØge at indkreds problemer 
der har sit udspring i de forskellige faggrupper, 
der findes på Frichs. Vi vil forsØge i den næste 
pjece, at komme omkring de mindre faggrupper s 
arbejds- og lØnforhold. 

Vi håber denne pjece har været værd at læse. 
Vil meget gerne have alle former for kommen
tarer og kritik. 
Hvis du har forslag til forbedringer eller 
ideer til de næste pjecer, vil vi også meg
et gerne hØ Te fra dig. 

Arbejdsgruppens navne og adresser 

Peder Meyer Pedersen og 
SØren Qvist 

Tom Lund 

Karin MØller-Olsen 

• 
Eva Pedersen og 

Aage Kj Ølner 

2tv NØrregade 30 ,8000 c. 
Store Torv 18 2 , 8000 c. 
tlf. 125782. 

Hans Brogesgade 47 5 , 8000 c. 
tlf. 139992 . 

lth Læssøesgade 53 ,8000 c. 
tlf. 192607. 
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