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Forkortningar

360
370
650
1401
7070
ADB

B&T
BM
BOMP

CR
CRH
EDB
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HK
IMS
LV
MAF
PDP

PV

SPS
TB
TF
VIS
VKV
VOV
VSK
AO

IBM System/360

IBM System/370

IBM 650

IBM 1401

IBM 7070

Automatisk  Databehandling  (hdlkortsbaserad)  fér  perioden  fére
datoriseringens  genombrott, senare  foérkortning  for  Administrativ
Databehandling. I denna rapport dr det den senare definitionen som dsyftas om
inte annat anges.

Bil & Truck

Volvo Bolinder-Munktell

Bill Of Material Processor, system utvecklat av IBM f6r att lagra och uppdatera
register

Centralregistret (forradsbokforingsregister)

Central registerhallning

Elektronisk Databehandling

Goteborgsfabriken

Huvudkontoret

Mjukvarupaket f6r databaser fran IBM

Lastvagnar

Motorbranschens Arbetsgivareférbund

Programmed Data Processor, en serie av sma, billiga och littanvinda datorer
av DEC

Personvagnar

Reservavdelningen

Symbolic Programming System, maskinirt programmeringssprak
Terminalbaserat

Torslandafabriken

Volvo Information System

Volvo Képingverken

Volvo Olofstrémsverken

Volvo Skévdeverken

Andringsorder



Datorer som anvandes av Volvo 1958 -1973

IBM 650. Virldens forsta massproducerade dator. Annonserades av IBM 1953 och tillverkades i
mer an 2000 exemplar. Ofta beskriven som datorernas Model T. Volvo utnyttjade Statistiska

Centralbyrans 650-anliggning.

IBM 7070. Introducerades av IBM pa marknaden 1958. Var transistorbaserad till skillnad fran de
elektonrorsbaserade datorerna frin 50 talet (t.ex. IBM 650).

IBM 1401. En relativt lagt prissatt dator som annonserades av IBM i oktober 1959.
Transistorbaserad. Brét mot den tidigare utvecklingen mot allt stérre och kraftfullare system.

Producerades i mer dn 12 000 exemplar.

IBM System/360. Annonserades av IBM 1964 och betecknas som den forsta familjen datorer
som gjorde en tydlig atskillnad mellan arkitektur och implementering. Kopare kunde uppgradera
fran en lagprismodell till en mer kraftfull dator inom datorfamiljen utan att behova skriva om

mjukvaran.
IBM System/370. Annonserades av IBM 1970 och var en efterfoljare till System/360.

Kélla: Chandler (2001), Campbell-Kelly (1996), Nationalencyklopedin.



Kronologi Volvo IT

1929

Volvo far sina foérsta halkortsmaskiner. Dessa kompletteras sedan pa 40-talet med mer
avancerade halkortsmaskiner med tabulatorer och elektriska stansar fran IBM.

1958

EDB (elektronisk databehandling) -gruppen tillsitts av Per Ekstrom for att utreda behovet och
mojligheterna med EDB inom Volvo. Till en bérjan bestar gruppen av Olle Malmholt, Ingvar
Larsson och Karl-Henrik Hiibinette. Sedermera tar Bengt Osth Ingvar Larssons plats,nir denne
overgir till andra arbetsuppgifter.

1959

Efter omfattande utredningar av EDB-gruppen bestiller Volvo sin foérsta dator, IBM 7070, till
Goteborg. Bestillningen foregicks av en utvirdering av en rad andra datorer.

1960

Pa inradan av SRI bestills dven en IBM 1401 till Géteborg

Arbetet med systemet f6r reservdelshantering (RA-systemet) startar.

For att tillgodose behovet av EDB inom Bolinder-Munktell (Volvo BM) bestills en IBM 1401
1961

Leverans sker av de bestillda datorerna De ursprungliga planerna visar sig alltfér optimistiska och
beslut tas att satsa pa vad som kallades det ”” reducerade systemet ” for reservdelar.

1962

RA:s huvudsystem installeras under varen

1963

GF systemen installeras: ”GF veckoproduktion” under januari, ”GF forradsbokféring” under
augusti och ”GF materialforsorjning” under september.

Datormaskinparken utokas och byggs ut, ytterligare en IBM 1401 anskaffas och minnet fran IBM
7070 utokas fran 5k till 10k for att tillgodose de stora kapacitetskraven.

Arbetet med att utveckla system utformade f6r den nya Torslandafabriken pabérijas, efter flera
utredningar och paféljande arbeten sker de forsta installationerna av systemen under varen 1965
1964

RA anskaffningssystem installeras.

SRI presenterar en utredning i november med rekommendationen att Volvo ska (1) satsa pa en
samordnad utveckling av system for huvuddelen av verksamheten i koncernen, (2) samordna
driften i en (eller nagra fa) datacentraler och (3) anpassa systemen 1 Goteborg till Skévde, Koping
och Volvo BM. Rekommendationerna lag till grund for satsningen pa VIS, bildandet av Volvo-
Data och satsningen pa Quick-Fix for Skovde och Koping samt Reko- systemet f6r Volvo BM..
1965

Utveckling av aterférsiljarsystem (AF-systemet) pagar under 1965-1967

1966

Quick Fix (QF) systemet installeras

Beslutet att bilda Volvo-Data tas 1 juni



1967

Komissionirsbolaget Volvo-Data bildas den 1 januari, Anders Svedberg blir VD for
verksamheten. Till en bérjan ansvarar Volvo-Data for driften av EDB, 1968 f6r systemunderhall
och 1972 f6r utveckling av nya system.

Man flyttar in i en datacentral i HK, huvudkontoret (senare VAK) under sommaren.

REKO- systemet tas i drift.

VIS pabérjas men ligegs ned under 1972.

1968

Volvo Data far IBM 360 datorer.

1969

Databassystemet CRH 1 MP70 tas 1 drift.

Perioden 1969-71 piaborjas sektoriserngen av Volvo, ansvar decentraliseras, serviceenheter bildas
och man satsar stort pa lastvagnar och bussar.

1971

Man tar in de fOrsta terminalerna och provar dessa i reservdelssystemet

1972

Forsta PDPn installeras. Tor- systemet, Torslandas produktionssystem tas 1 drift.

Det nya datahuset DA invigs

IBM 370 képs in

Delarna Beslutsrationalisering och Systemutveckling flyttas till Volvo-Data.

1973

MAPS  systemet, omliggning av  GF:s  veckoprodutionssystem  godkidnns  for

systemutformningsfas.

Kiilla: Bétiesson (2006), Hermansson (1992), Ostensson (1972) Vittnesseminariet, Jubilaren.



Inledning

Volvo IT idr idag ett dotterbolag inom Volvo som ar 2005 hade en forsaljning pa 7 miljarder
kronor och 6000 anstillda internationellt (Rolf Agren, vice VD Volvo IT). Detta ir historien om
hur Volvo inférde EDB som stod for logistikprocessen under aren 1958-1970 skriven utifran
skildringar av dem som sjilva var med och implementerade och utvecklade systemen.

Grunden for denna rapport dr det vittnesseminaruim som genomfordes den 29 maj

2006 (’Seminarie om IT-historien pa Volvo”) under ledning av Anders Svedberg och med stod
ifran Volvo IT. Seminariet var en del 1 den serie av seminarier for att bygga upp en kunskapsbas
6ver den svenska IT historien som initierats av Svenska Dataféreningen dir Per Olof Persson
varit en drivande kraft.
Denna rapport skildrar ett foretag som var tidigt ute med att inféra EDB inom olika delar av
logistikprocessen. Det var en process som hade starkt stod fran flera personer inom Volvos
ledning vid denna tid. Som vid manga andra omstillningar var detta ocksa en ndédvindig
omstillning med nya krav och pafrestningar pa Volvo som organisation. EDB krivde personal
med en ny form av kunskap samtidigt som den frigjorde behovet av en del personal inom
hilkortsverksamheten. Investeringarna inom hardvara, men framfor allt systemutveckling var
ocksa omfattande. Volvo vigade satsa pa de mycket omfattande investeringarna som detta
innebar vid slutet av 50-talet. Under den forsta tiden var osikerheten ocksia omfattande, man
experimenterade mycket och det var svart att gora sikra kapacitets- och lénsamhetsprognoser.
EDB krivde ockséd nya organisationskrav och Volvo-Datas bildande 1967 ir en milstolpe i denna
utveckling.

Ett genomgiende drag for drivkraften till att inféra EDB inom Volvo var den situation
som foretaget befann sig i vid denna tid. Forindrade produktionsférutsittningar och en
internationalisering av ett vixande Volvo krivde system som kunde hantera en allt mer komplex
och flexibel produktion. De hoga rintorna 6kade samtidigt behovet att kunna ha ett sa litet
bundet kapital som moijligt. EDB hade mojligheten att kunna handskas med dessa problem
samtidigt som halkortstekniken var allt mer begrinsande 1 dessa hinseenden.

Historien skildrar ocksa manga av de viktiga vigval som Volvo gjorde vid denna tid, som valet
mellan att satsa pa ett decentraliserad eller centraliserad EDB, satsningen pa IBM som leverant6r
och skapandet av Volvo Data.

Vittnesseminariet ar som form utformad for att i sa hg man som méjligt ge tillforlitliga
skildringar inom omraden dar det 1 h6g omfattning saknas skriftligt material. I den man som det
har varit moéjligt har forfattaren av denna rapport ocksa forsokt att verifiera och komplimentera
det som framkommit vid vittnesseminariet med andra kallor. Trots detta kan det inte uteslutas att
mindre faktafel kan férekomma i en skildring av ett hindelseférlopp som dgde rum for Gver 30 ar
sedan. De asikter som framkommer dr enbart de medverkande personernas och
rapportforfattarens egna och utgor inte Volvo IT:s officiella.

Vittnesseminariet i sin helhet finns att tillga som DVD 1 fyra delar pa Volvos arkiv med titeln
”Seminatium om IT-historien pd Volvo under 1960- & 1970-talet. Volvo IT 29/5 2006”.



Hilkortstekniken dominerar

Herman Hollerith brukar benimnas som uppfinnaren av halkortsmaskinen som 1896 grundade
Tabulating Machine Company, ett foéretag som 1911 gick samman med tvd andra bolag och
bildade CTR som 1924 bytte namn till IBM. Volvos relation med IBM har en ling historia.
Redan under sin tidiga foretagshistoria ar 1929 kopte Volvo sina foérsta halkortsmaskiner, en
tabulator och en sorterare (Leffler, 1992) under namnet ”Hollerith” (Terneby, 1992). Assar
Gabrielsson hade inom SKF sett méjligheterna med halkortsmaskinerna och var drivande for att
inféra detta dven inom Volvo (Terneby, 1992). I startskedet 6vertogs personal frain SKF med
erfarenhet fran halkortsbearbetning (Leffler, 1992). 1946 skaffade RA (reservavdelningen) inom
Volvo sin egen halkortsavdelning fér lagerbokforing och fakturering, men 1950 slogs bada
hélkortsavdelningarna inom Volvo samman under namnet Halkortsavdelningen (Terneby, 1992).
Hilkortsavdelningen hade en rad uppgifter si som forridsredovisning, planering av
produktionsmaterial, 16neberikningar, koprapporter, hemtagningsrapporter och vagnkalkyler.
Innan EDB (Elekronisk databehandling) tog 6ver dessa uppgifter under 60-talet var det
en omfattande verksamhet som sysselsatte runt 25 operatriser 1 stansavdelningen . Maskinparken
bestod av 8 tabulatorer som fungerade som skrivare, 3 collatorer f6r samsortering och s6kning,

4 reproducerare som ocksa kunde ldsa streckmarkerade kort, 8 sorterare och 25 stansar..

”Volvo hade starka rationaliseringsmal, det var produktionstekniska mal for industri- och
teknikféretag. Och det priglade valdigt mycket Volvos sitt att tinka pa ADB ocksa. Det primiéra
malet var lagerstyrning men ocksa att mekanisera administrativa rutiner och detta boérjade tidigt.
Volvo var tidiga aven pa halkortssidan sa redan 1929 var man iging och var sikert bland de
forsta i Sverige och kanske hade man Sveriges storsta halkortsavdelning sd smaningom. Och det

var satsvis bearbetning, media var hilkort och listor och mekanisk koppling via boxar”.
(Ulla-Britt Borjesson)

I en tillbakablick har Bengt Jinnefilt beskrivit hur arbetsdagarna kunde se ut f6r personalen inom

Volvos halkortsavdelning.

”Halkortsverksamheten innebar att sortera, collatera, gruppstansa, reproducera, kalkylera,
tabulera-printa, allt i en kronologisk ordning, med si mainga maskiner iging samtidigt som
mojligt. Bira kort, stapla kort, stacka kort, att se databehandlingen kort for kort. Se avvikelser
selekteras ut, stimma av och konstatera felaktigheter l16pande under arbetets ging horde ocksa
till.

Man kunde uppleva en halv dags arbete bli foérdirvat pa grund av en okontakt i en kopplingsbox,
brinningar pa valsen dir halen ldstes av. Borja om fran bérjan, fram med smirgelduk och slipa.
Kortvaddar, stansa om, alfabetet i huvudet A=12/1 etc. Stindigt alert, alltid pa spring, passa
facken sa de inte blev for fulla innan maskinen stannar.

Koppla boxar, tala med kunder, packa in och skicka ivig fardigt material. Dagen gar fort, ricker

inte till, l6nerna, redovisningen, leveransplanerna maste vara fardiga i morgon.” (Jinnefalt, 1992)



Allt eftersom produktionen blev mer komplex inom Volvo blev dock begrinsningarna med
halkortstekniken allt mer tydliga, t.ex. inom férradsredovisningen beskriven nedan av Anders
Brandberg (i stycket om RA systemets inférande beskrivs halkortsanvindningen inom detta

omrade ocksa mer i detalj).

”Nir jag kom till Volvo 1960 hade man gjort om den storsta delen av den manuella
forradsredovisningen inom Centralregistret till en halkortsbaserad bokféring. Man hade ocksa
konstruerat nagot som kallades for kortgrupper, ett begrepp som levde vidare langt efter att
halkorten forsvunnit. En kortgrupp var ett planeringsverktyg i form av en identitet som samlade
vissa detaljer som hade med varandra att géra. Det kunde till exempel vara detaljer som behovdes
for att gora en bil hégerstyrd. Detaljerna for en vansterstyrd bil fanns dd 1 en annan kortgrupp.
Man kunde didrmed programmera (planera detaljitging m.m.) kortgrupper 1 stillet for varje
enskild detalj. En viss detalj kunde naturligtvis finnas i flera olika kortgrupper. Det fanns ju
mycket standarddetaljer som t.ex. skruv och mutter. Utan maskinell hjilp var materialet mycket

svarhanterligt.”

EDB Inférs i Géteborg



Under slutet av 50 talet vixte intresset f6r EDB inom Volvo. Per Ekstrém som vid denna tid var
chef f6r Ekonomi och Administrationsfragor pa Volvo fick 1 uppdrag att tillsitta en grupp pa tre
personer under sommaren 1958 som skulle utreda méjligheterna och behovet av EDB f6r Volvo
(Hibinette, 1992). Ursprungligen bestod gruppen av Olle Malmholt, Ingvar Larsson och Karl-
Henrik Hibinette. Det var en grupp med blandad bakgrund och kompetens. Sedermera limnade
Ingvar Larsson gruppen och ersattes av Bengt Osth. Man identifierade tidigt att en satsning pi
reservdelshantering och materialstyrming t6r produktionen var omriaden dir EDB kunde innebira
betydande férbittringar och kostnadsbesparingar (Hubinette, 1992).

1960 hade EDB gruppen kunnat pavisa behovet av EDB f6r Volvo och man sig stora
besparingsmoijligheter med EDB frimst genom forbittrade prognosmaojligheter.

“Lonsamheten lag frimst 1 bdttre prognoser och hirigenom mindre antal restorder pa
reservdelssidan, d v s bdttre service till vara kunder. Det manuella reservdelsregistret kunde t ex
tas bort. Besparingar skulle ocksa goras pa lagersidan genom lagre buffertlager och moijligheten
att kalkylera mer ekonomiska hemtagningskvantiteter 4n vad som tidigare varit moijligt.

Pia produktionssidan liag lonsamheten frimst 1 kortare planeringstider och bittre

materialadministration med ligre kostnad for f6rradshallning som resultat”. (Hibinette, 1992).

Den forsta 16nsamhetskalkylen som presenterades av EDB gruppen visade ocksa pa detta. De
beriknade besparingarna med EDB lig pia 6,4 miljoner kronor varav huvuddelen var
lagerminskningar (Anders Svedberg). Kostnaden lig pa 4,4 miljoner kronor vilket inkluderade
omlaggningskostnader, maskininkép, rintor och avskrivningar. Investeringar uppemot 5 miljoner
inom administration var ett vagat beslut f6r Volvo vid denna tid och motsvarade omkring 50
miljoner kronor i dagens penningvirde'. De beriknade besparingarna som motsvarade éver 64

mkr 1 dagens penningvirde var samtidigt ocksd mycket omfattande f6r Volvo vid denna tid.

“Investeringen var fem miljoner kronor och det var den forsta, sedan blev det raskt mer. Men jag
kan forestilla mig att det var ett svart beslut for datidens foretagsledning, fem miljoner later ju
ingenting idag men det var mycket dd och framfor allt for investeringar som man skulle gbra pa
den administrativa sidan. For dir hade man tidigare investerat kanske i en elektrisk skrivmaskin
tor 3 000 kronor och kontorsmobler. Men investeringar 1 miljonklassen, det var helt nytt. Men
man orkade ta beslutet och det skall vil vi som sitter hir idag vara glada f6r. Det som méjligtvis
da kan ha underlittat beslutet var om man tittade pa de forvintade lagerminskningarna., man
riknade ju faktiskt med att man skulle frigéra 21 miljoner kronor i bundet kapital” (Anders
Svedberg).

Beslutet att gora de omfattande investeringarna inom EDB togs den 30 december 1959 och
betalades kontant f6r att undvika momsen som infoérdes den 1:a januari 1960. Man beslutade att
kopa in IBM:s nya 7070 maskin efter att ha bedomt flera amerikanska, en engelsk, en fransk och
en svensk leverantor (Facit) (Hibinette, 1992). IBM:s nya maskin bedémdes vara den som kunde

leverera den prestanda som krivdes for projektet.

15 mkr 1960 motsvarade 50,3 mkr i 2005 drsmedeltal, 6,4 mkr motsvarade 64,4 mkr (beriknat utifrin SCB:s
konsumentprisindex).



”Vi konstaterade ritt snabbt att kapaciteten pa dessa maskiner inte var tillricklig for var rikning.
Pa goda grunder fastnade vi f6r IBM och deras nya maskin 7070 (Hibinette, 1992).

IBM:s stora erfarenhet pa detta omrade hade ocksa en stor betydelse.

Volvos beslut att inférskaffa IBM 7070 gjorde att man var mycket tidigt ute som vistsvenskt
foretag med att anskaffa en avancerad datamaskin. I Vistsverige fanns vid denna tid ,férutom
Flygmotors Ferranti Pegasus avsedd for tekniska berikningar, enbart en maskin pa Chalmers
(ALWAC) och SKF (IBM 305 Ramac) (Hiibinette,1992). Genom beslutet beriknade man att
Volvo skulle bli ”den forsta verkstadsindustrin i Sverige, som installerar en EDB-maskin med
planer pa att si smaningom lata den Overta all administrativ databehandling” (Luftrenaren nr 1,
1960 citerad av Hiibinette, 1992). Per Ekstrém var den som férhandlade fram avtalet f6r Volvo
med IBM f6r 7070 systemet och leveransen skulle ske i mitten av 1961 (Hibinette, 1992).

De ursprungliga lonsamhetskalkylerna kunde inte infrias da kostnaderna blev hdégre och
intdkterna tog lingre tid att realiseras dn vad som prognostiserats samtidigt som alla de olika
delarna av planerna inte kunde realiserats. Anda var de systemsatsningar som gjordes sannolikt
lonsamma pa lingre sikt. Den tidiga, langtgaende satsningen var ocksa en nédvindig omstillning

som lade ocksa grunden f6r Volvos framtida framgangar inom EDB omradet.

”Sa hir drygt 40 ar senare kan man naturligtvis fraga sig om EDB-gruppens l6nsamhetsprognoser
for datoranvindning i administrationen infriades. Det dr uppenbart att kostnadssidan i kalkylen
maste ha wvarit kraftigt underskattad. Det giller hardvarukostnaderna dir den planerade
utrustningen snabbt visade sig otillricklig. Det giller mankostnaderna inom EDB-organisationen
dir antalet mandr systemering, programmering, test och underhall av systemen blev mycket hégre
in vad man kunde férutse. Slutligen giller det ocksa i hég grad de insatser som krivdes av
linjeorganisationen 1 form av engagemang pa olika sitt under analys-, test- och driftsfaserna. De
férvintade intikterna realiserades férmodligen men férdréjdes av att genomférandet drog ut pa
tiden flera ar efter den ursprungliga planen.

Men de beslut som togs och de system som verkligen installerades har sikert trots allt varit
l6nsamma, formodligen ocksad pa lingre sikt dessutom nodvindiga. De pionjirer som redan fére
1960 anade EDB-teknikens mojligheter startade en utveckling som sedan dess bara rullat pa och
accelererat” (Victorin, 2006)

EDBs anvindning inom logistikprocessen fyllde ett tydligt behov inom Volvo dir
halkortstekniken inte lingre kunde tillgodose och méta kraven som stilldes. Det rérde sig delvis
om att fa ned de fasta lagren under en tid da Volvo expanderade snabbt och forrintningskraven
dirfér var hoéga. Det r6rde sig ocksa om att anpassa sig till de forindrade
produktionsforutsittningarna som innebar att komplexiteten Okade da nya internationella
marknader stillde allt fler krav pa att Volvo skulle kunna leverera ett stort antal modeller och

varianter till olika kunder.
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”RA systemet (reservdelssystemet) var det forsta storre projektet. Utvecklingen pabérjades 1960
och de forsta tunga delarna sattes 1 drift 1962. Det andra storre systemet var ett
materialstyrningssystem fér produktionen, vilket bestod av tre delsystem, GF veckoproduktion,
GF torradsbokforing och GF leveransplaner. Dessa system utvecklades under 1962-63 och sattes
i drift 1-3 kvartalet 1963 (Ostensson, 2006).
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RA (Reservdelsavdelning) Systemet
Reservdelsverksamheten pa Volvo var den del som forst prioriterades for utvecklande av ett
EDB-system da den ansags i akut behov av stéd (Johansson, 2006). Utvecklingen av RA systemet
paborjades i januari 1960 wunder ledning av Sigvard Malmros, som var chef for
reservdelsavdelningen vid denna tid (Hubinette, 1992). Projektledare f6r gruppen blev Sven Kill,
ocksa  han fran  reservdelsavdelningen.  Karl-Henrik  Hubinette blev  chef  for
systemutvecklingsavdelningen. Genom annonsering i1 pressen och efterféljande prov och
intervjuer rekryterade man en grupp med mycket varierande bakgrund som man sedan utbildade .
Behovet att utbilda den nya personalen var naturlig da erfaret folk inom programmering,
systemutveckling och EDB inte gick att fa tag pa i Sverige. Omridet var nytt och
utbildningsinriktningen fanns inte pa gymnasie- eller hogskoleniva vid denna tid (Victorin, 2000).
Ett genomgiende drag for den tidiga EDB-eran inom Volvo var att man kraftigt
underskattade den datorkapacitet som skulle komma att krivas av systemen. Nar man skulle
installera sin férsta IBM 7070 riknade man med att den skulle ha en sa omfattande kapacitet att

man skulle kunna silja en betydande 6verkapacitet till utomstaende foretag.

“Eftersom maskinen dr si snabb krivs det manga arbetsuppgifter for att den ska ha full
arbetsdag. Inom Volvo kommer vi i bérjan inte att kunna ge den full sysselsittning. Volvo
kommer dirfor att i samarbete med IBM stalla maskinens overkapacitet till férfogande f6r andra
industrier, banker och forsikringsbolag 1 Vistsverige.” (Luftrenaren nr 1, 1960 citerad i
Hiubinette, 1992).

Nir maskinen skulle installeras visade det sig dock snabbt att maskinen som skulle 6verta all
databehandling inom Volvo och bistd Vistsveriges industri med kapacitet inte ens skulle ricka till

RA systemets krav .

”De forsta bestillningarna som gjordes, de var ju kraftigt underdimensionerade och det var ju de
problemen som stillde till att man fick jobba pa nitter och helger. Ett av problemen var dock att
det var salt som att det hir fanns en kraftig 6verkapacitet och Volvo hade skrivit ett avtal med
IBM som innebar att IBM skulle képa tillbaka 40 % av kapaciteten. Darfor var det inte alltid sa
litt att fors6ka Gvertyga Volvos hogsta ledning att vi behévde kopa mer utrustning, istéllet for att

vi hade 6verkapacitet. Men sa var situationen.” (Anders Svedberg)

Pa inrddan av SRI képte man in den nyligen lanserade IBM 1401 och de bada maskinerna
arbetade i samverkan for att tillgodose EDB behovet (Ostensson, 1972). 1401 maskinens styrka
var dess formaga att omvandla halkort till magnetband och den har betecknats som en milstolpe i
svensk EDB historia (De Geer, 1992).

’I oktober [1959] introducerades pa den svenska marknaden en ny, mindre och transistorbaserad
maskin med beteckningen 1401. Den brét mot den radande tendensen i datamaskinutvecklingen
med allt mer kapabla och snabbare maskiner med allt storre minneskapacitet. 1401 hade ett

begrinsat minne och dess inre snabbhet var inte imponerande. Dess visentligaste egenskap var
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att smidigt omvandla uppgifter pa halkort till magnetband och fran band till skriven text. Och pa
det omradet var den 1 férhallande till alternativen pa marknaden mycket vil utvecklad.
Begransningen 1 berdknings- och minneskapacitet kunde litt pareras genom smidig
sammankoppling med storre maskiner, t ex IBMs egna 7070 och 7090. Sammankopplingen med
storre maskiner hingde ocksd samman med en annan ny teknisk fas: magnetbandet som
datamedium 1 stillet f6r halkort. Banden hade klara férdelar. Med dem kunde datamingder
transporteras och hanteras i en utstrickning som hade wvarit otinkbar vid hélkortsburen
information. Inmatningen av data maste dock fortfarande ske genom kortstansning fran
primirmaterial.” (De Geer, 1992 s 78)

For Volvo innebar kombinationen av 1401 och 7070 en tydlig férbattring.

“Principen for dessa maskiner var att 1401-maskinen férde Gver uppgifter fran halkort till
magnetband. Banden monterades 1 7070 som utférde berakningar och férde resultaten tillbaka till
magnetband. 1401an léiste in fran banden och utférde utskrifter”. (Johansson, 1992).

I efterhand har Karl-Henrik Hiibinette framhallit vikten av beslutet att kopa in 1401-maskinen i

skenet av de missbedomda kapacitetskraven for RA-systemet och argumenterat f6r att beslutet
sannolikt riddade Volvo fran ett fiasko (Hiibinette,1992 s 9).

RA-systemets planerade uppgift var att ”ge anvisning om inkép och hemtagning, redovisa och
upplysa om delar av lager, fora av order, fakturera och géra upp statistik” (Luftrenaren nr 1 1960,
citerad 1 Hubinette, 1992). Efterhand kom dock planerna att férindras da det visade sig vara en

allt f6r ambiti6s satsning och man inte skulle hinna klart 1 tid.

“Enligt de wursprungliga planerna skulle reservdelssystemet ta hand om i princip hela
orderhanteringen med plockunderlag, restorderhantering, fakturering, orderingingsstatistik,
maskinella férbrukningsprognoser, leveransplaner, bestillningar osv. Ndgra manader eller kanske
ett halvar fore installation prioriterades prognos- och leveransplandelarna bort och lades i senare

etapper som installerades de kommande aren.” (Victorin, 20006).

Forsta etappen 1 installationen av systemet kallades ”’det reducerade RA-systemet” (Hubinette,
1992). Aven det reducerade systemet var dock en mycket ambitios satsning som placerade Volvo

i framkanten av ADB inom omradet.

I efterhand har jag mojligheter att jamfora vart ‘reducerade’ system med motsvarande hos vara
konkurrenter. Jag sig pa den tiden ingen som greppat Over lika stor del av verksamheten”.
(Hibinette, 1992 s 9)

Utvecklingen och inkorningen av RA systemet motte en rad olika utmaningar. Genomgaende var

bristen pa erfarenhet, de missbedémda kapacitetskraven och den hoéga ambitionsnivan tre

faktorer som ensamma eller i kombination ofta var killan till dessa problem.
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I ett anskaffnings- och lagerstyrningssystem for reservdelar utgor statistik for orderingang och
annan forbrukning per detaljnummer det visentligaste underlaget nir det giller att berikna
framtida behov (i produktionsrelaterade system har tillverkningsprogrammet motsvarande roll).
Overgingen frin halkortsbaserade system till EDB vid Volvo 6ppnade givetvis helt nya
mojligheter till registrering och utnyttjande av historiska data per detaljnummer for att registrera
och utnyttja t.ex. férbrukningstrender och sidsongsvariationer.

Volvo anvinde under forsta hilften av 1960-talet kvalificerade externa konsulter for att formulera
prognos- och siakerhetsmodeller f6r optimering av servicegrad och kapitalbindning. Det var
forhallandevis enkelt att programmera reglerna for berikning av anskaffningsbehov.
Svarigheterna lag framfor allt i att hitta ritt nir det gallde att forindra bestillningar och
leveransplaner hos interna och externa leverantérer. Under inkérningsfasen for RA-systemets
anskaffningsrutiner ledde detta till kraftiga storningar 1 relationerna mellan RA:s
anskaffningsorganisation och leverantorerna. Speciellt svarhanterligt var det stora sortimentet

lagfrekventa artiklar med en efterfrigan enstaka ganger per ar.

”RA-systemet byggde pa en grundlig verksamhetsanalys och var sikerligen ritt tinkt i alla
avseenden. Ambitionsnivan var dock alldeles f6r hog; moéjligheterna att klara en vettig stabilitet 1
driften fanns Gverhuvudtaget inte pa kort sikt. Stora datamingder, oprovade programslingor,
otillricklig testtid, programindringar under pdgaende drift, luckor i operativsystemen, starkt
begrinsad intern minneskapacitet fOr program osv. — allt detta gjorde att vi och vara
uppdragsgivare inom reservdelsfunktionen upplevde niagra mycket pressade manader innan man
kunde se sirskilt mycket ljus i tunneln. Vi som arbetade med drift och underhallsprogrammering
insig ganska snart att vi kunde astadkomma felaktiga resultat med en hastighet som 6vertriffade
allt vad alla tidigare generationer varit 1 nirheten av.

Ett av manga problem var korningstiderna. Stora register- och transaktionsvolymer och med
nutida matt mitt mycket lingsamma processer gjorde att de dagliga korningarna av
reservdelsorder tog flera timmar i ansprik av den enda 7070-maskinen. Som alla andra
administrativa system vid den hir tiden var reservdelssystemet magnetbandsorienterat. Detta
innebar krav pa frekventa omsorteringar av tex. transaktionsfiler for att hantera speciella

reservdelsapplikationer som t.ex. ersittnings- och satspackningsrutiner.” (Victorin, 2000)

IBM 1401 maskinen kodades med maskinkod i SPS (Symbolic Programming System).
Avsaknaden av operativsystem gjorde att alla lis — och skrivoperationer fick kodas av
programmeraren (Honnér, 1992). Fér IBM 7070 var programmeringsspraket Autocoder vilket
kunde utnyttja s.k. Macros. Kai Honnér har beskrivit hur arbetet sig ut fér programmerarna

under dessa forutsittningar.

“Programférutsittningarna  Overlimnades av och diskuterades med systemkonstruktéren.
Diirefter borjade vi oftast med att i flodesform bygga upp programlogiken. Sedan férsig man sig
med en stor bunt kodningsblanketter och skrev programkod sa att det stod hirliga till!

Innan blanketterna limnades for stansning gick man noga igenom sitt program exempelvis med

ett enkelt skrivbordstest. Efter ett par dagar fick man sitt program, nu i form av en eller flera
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lidor med halkort. Det gillde nu att mirka korten sa att man litt hittade programmets olika delar
och subrutiner. Normalt kordes assembleringar och tester varje natt dvs. man hade ETT testskott
per dag!” (Honnér, 1992)

”Arbetet med att implementera RA systemet innebar helt nya utmaningar och bristen pa
erfarenhet gjorde att man ofta fick improvisera. Nir man beslutade att kraftsamla kring
igangsattningen av RA-systemet fick jag ligga utvecklingsarbetet pa produktionssidan at sidan
och istallet 4gna mig 4t att férse RA-systemets olika filer med utgiangsdata. Uppgifterna himtades
fran listor, hilkortskartotek eller speciella tillfalliga underlag. Allt gjordes utan back up forfarande,
om fel uppstod fick man bérja om. Allt var verkligen en improvisation som till slut blev

framgangsrik.” (Jorgen Johansson)
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Materialstyrning for produktionen: Forsta forriddsbokforingssystemet (CR)
och andra, GF forrddsbokforing

Innan Volvo gjorde egna storskaliga investeringar fick man erfarenhet av EDB genom att gora ett
materialforsdrjningssystem for IBM 650, byggt pa tidigare halkortsrutiner (Ostensson, 1972).
Systemet, som installerades i mars 1960, kérdes pa SCB:s IBM 650 anliggning i Stockholm
(Ostensson, 1972). Kapaciteten var dock for liten och resultatet var sidant att planerna inte
kunde anvindas for praktiskt arbete. Satsningen var dndé ett bra sitt att fa ett underlag f6r vad
som skulle beh6vas (Brandberg, 2006). Aven det 7070 system som man skulle installera kérdes till
en bétjan pa SCB:s lokaler (Ostensson, 1972). Det materialférsérjningssystem som man korde pa
SCB:s anldggning hade flera brister, men visade pa méjligheterna med den nya tekniken. Man fick
fram anvindbara leveransplaner 1 form av halkort. Dessa skrevs sedan ut pa Volvos
halkortsavdelning och skickades till respektive leverantor.

Anders Brandberg anstilldes som nyutexaminerad civilekonom fér att vara
utredningsman pa inképsavdelningen med uppgift att undersdka hur EDB kunde forbittra den
halkortsbaserade materialstyrningen och leveransplanerna pa Volvo. Hans berittelse skildrar val
det tidiga experimenterandet med EDB och hur det drevs av behovet av att minska det bundna
kapitalet genom att minska lagren av produktionsmaterial i relation till produktionen och att

kunna moéta den 6kade komplexiteten 1 tillverkningsprocessen.

”Man hade bestillt nigot som kallades EDB-maskin och som ibland kallades ADB. Den fick
ocksa en del andra mindre vackra namn. Vad jag visste om denna var att den arbetade med ettor
och nollor, d v s bindra tal. Maskinen hade ett minne 1 form av en magnetiserbar trumma och
hette IBM 650. Med denna kunskap visste jag mer dn de flesta pa den tiden

Maskinen fanns pa Statistiska Centralbyran och dir kérdes det forsék med leveransplaner och de
kordes med halkort in och halkort ut och det var ohyggligt médosamt och resultatet var inte
speciellt anvindbart men det var en intressant och bra utgangspunkt f6r mig da nir jag kom, att
ta tag 1 och fi nagonting att diskutera med anvindarna och det var ju huvudsakligen
leveransbevakarna men manga, manga andra. Jag fick ju lira kinna en ohygglig massa manniskor
dir pa kort tid och det var ju vildigt spinnande. Det var si det sig ut, man korde alltsa
kortgrupperna och man kérde forradsbokféringen och lite annat, pa halkort. Otroliga mangder
alltsd och dnda sa rickte det inte till ddrfor att det fanns ju intresse att fa fler varianter. Vi silde pa
fler och fler marknader med olika utféranden och det var ju minst sagt sprickfirdigt alltihop...

Inriktningen var ju som sagt, att fa ned lagret av produktionsmaterial” (Anders Brandberg)

Bittre precision pa leveranserna kunde medféra stora besparingar genom att fa ned lagret av
produktionsmaterial (Anders Brandberg). Satsningen var ocksa en viktig erfarenhet f6r att kunna
bygga de framtida systemen fér den projekterade Torslandafabriken med dess revolutionerande
“montering 1 forradet” (mer om detta i avsnittet om Torslandasystemet”). Nir Volvo fick sin
IBM 7070 och 1401 levererad kunde man borja arbetet med leveransplaneringen pa allvar
(Brandberg, 2006). Volvo satsade dock huvuddelen av sina resurser inledningsvis pa RA systemet
som ansigs behéva forsta prioritet vid denna tid. Bengt Osth var i bétjan den enda man som

EDB avdelningen avdelade for inképsavdelningens behov och systemet fick vid denna tid enbart
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koras pa natterna. Efterhand tillsattes dock mer resurser och personal for leveransplaneringen.
Med hjalp av systemet lyckades man med tiden ocksa fa ned lagren och gora omfattande

besparingar genom den minskade kapitalbindningen sia som var avsett.

”Ja., leveransplanerna var ju, som sagt, forsta projektet igen. Den 6kande komplexiteten gjorde
att det blev viktigt och vi hade ocksa forrantningskrav pa uppat 20 %. Det var vildigt mycket
pengar, Volvo vixte sa det knakade och det gick inte att lina hur mycket som helst utan det
gillde att fa snurr pa pengarna. Det var ju ocksa sa att de nya resurserna betydde en hel del och
det var ocksa sd att den nya fabriken skulle ha en ny uppliggning som skulle stilla vissa krav men
det kommer jag att aterkomma till sedan. Och jag kan siga sa hir att den forsta leveransplanen,
den gjorde att vi kunde precisera leveranser till borjan av aktuella veckor istillet for per
sexveckorsperiod. Bara pa detta minskade vi lagret motsvarande tva och en halv veckas
produktion. Det var ohyggligt mycket, det var som att skira guld med tiljkniv.” ( Anders
Brandberg)

Den som fick till uppgift 6verféra halkorten 1 lagerbokféringen till IBMs 1401 i det forsta
forradsbokforingssystemet (CR) under 1961 var den nyligen anstillde programmeraren Agne
Ostensson. Forradsbokforingssystemet kordes en gang per vecka och man fick ut lagerlistan med
uppdaterat lagersaldo och artikelinformation. De kort som stansades ut kunde sedan behandlas

vidare i halkortssystemen fér ekonomi (Ostensson, 2006).

”Omlaggningen skedde under perioden april, juni och installation efter semestern -61, sa det ar
ddr vi befinner oss i tiden. Maskinens begriansningar gjorde naturligtvis att man bara kunde kora
in data fran forra veckan pa en bandstation och ut data pa den andra och det innebar att
transaktionerna fick komma in i systemet i form av hilkort sorterade pa artikelnummer och
transaktionstyp. Men vad man kunde tillféra, det var ju dels att man kunde ta med mer data, mer
kompletta data pa artiklarna. Tidigare var de 80 positionerna i halkortet begrinsningen. Sedan
kunde vi korta genomloppstiden en del och man kunde kontrollera indata lite battre, gora t ex
rimlighetskontroller av antal mot volymvirdeklass och sidana saker som bidrog till att hoja

kvaliteten pa data ocksa.” (Agne Ostensson)

Andra generationens férradsbokféringssystem, GF systemet.

Nir forsta generationens forradsbokforingssystem och RA systemet 1 huvudsak var klara i mitten
av 1962 kunde EDB gruppen koncentrera storre resurser pa att utveckla andra generationens

forradsbokforingssystem, G systemet.

”Vid den tiden gjordes all vagnmontering inom Lundbyomradet; personbilar, lastbilar och bussar.
De sistnimnda var korbara chassier, lastvagnarna var till stor del hyttlosa. Monteringen var
organiserad enligt 16pande- band- principen. Nistan allt material forradsholls. Undantaget var
koncernkomponenterna ( motorer, vaxellador och karosser etc.) och de s.k. avropsdetaljerna, dir
bl.a. dick och batterier ingick. Veckoplaneringssystemet som vi fick 1 uppgift att datorisera skulle
bidra till styrningen av material fran férrad till monteringsstationer och packningshall. Vissa

materialstrommar gick ocksa till reservdelslagret, Volvo Penta och Experimentsverkstider.
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Produkternas  detaljinnehall ~ beskrevs 1 konstruktionsavdelningarnas  “detaljlistor”.
Kortgruppsbegreppet hade sitt ursprung i de halkortsrutiner som fanns etablerade sedan atskilliga
ar. Det var ett sitt att uttrycka de olika vagnutférandenas konsekvenser for detaljinnehallet. I
sytematiken fanns ocksd specialutférande” och “specialmeddelande”. De férsta var av en

permanent karaktir, de senare knéts till en speciell order i en given veckas montering.

Tillkommande och/eller utgiende konstruktioner meddelades i ett sdrskilt dokument kallat
”Andringsorder”. Dessa AO:n var féremal for en omfattande beredningsverksamhet dir

konsekvenserna for Inkép, Produktionsteknik, Forrad, etc. faststilldes.

Det andra stora beskrivningsdokumentet var “Balansschemat” som beskrev var en
monteringsoperation skulle utféras. Pa samma sitt fanns forradskartor som visade var den

enskilda detaljen skulle lagras.

For vagnsmonteringen anvindes tva planeringshorisonter. Den ena omfattade fem veckor, den
andra tva. Den lingre for att identifiera eventuella brister i forradshallningen, den andra for att
starta utplockningen fran forrad. Planeringen gjordes en ging i veckan och kalenderprecisionen
var vecka fOr vecka. (For Torslandafabriken valde man senare att ga till dagsprecision). Merparten
av den har systematiken fanns och var vil inarbetad i organisationen och halkortsavdelningen.

Vir uppgift blev att tillvarata de mojligheter den nya tekniken skapade.

Vid den hir tidpunkten hade konkurrensen om datorkapaciteten bérjat hardna, varfor
utprovningen av programmen oftast fick ske pa nitter och tidiga morgnar. I var strivan att
sikerstilla datakvaliteten skrev vi ut det dittills anvinda hélkortsregistret, som vi med hjilp av
inlanad personal lit jimféra med gillande konstruktionslistor. Antalet skiljaktigheter var lingt

storre dn vi befarat. Igangsittningen maste ha varit ganska problemfri eller sa sviker minnet.

Nagra diskussioner om lonsamheten i den hir systemomldggningen férekom inte. Den gamla
metodiken hade natt vags idnde. Diremot blev GF-systemet en solid grund for de
materialstyrningssystem som i slutet av 60-talet utvecklades for fabrikerna Gent och Australien.”
(Jorgen Johansson 2000)

GF systemet bygede pa det tidigare forradsbokféringssystemet (CR) men dven nya delar tillkom.
De frimsta nya delarna var hemtagningsrapporten, koprapporten och underlag for
inventeringsverksamheten (Ostensson, 2006). Med dessa tilligg kunde man effektivisera
materialstyrningen ytterligare och vinster kunde gbras genom att man kunde underlitta
leveransbevakningen och inképsverksamheten, hoja sidkerheten i lagersiffrorna och pa sa sitt
minska lagren. Det hela krivde dock en kontinuerlig injustering av systemen for att forsikra sig
att man inte skulle drabbas av de kostnader och problem som materialbrist kunde medféra (Agne

Ostensson, Anders Brandberg).
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”Hemtagningsrapporten var en larmrapport till Leveransbevakningen att jaga material eftersom
brist riskerade att uppsta baserat pa planerat behov for produktion och med hinsyn till lagerlige
och hemtagningstid. Koprapporten var ett underlag till Inképsavdelningen att det var dags att
kopa baserat pa beriknat behov och artikelns koppunkt och ledtid for kép. Underlag for
inventeringsverksamheten togs ocksa fram. Produktionens materialbehov kom nu direkt fran det

nya veckoproduktionssystemet och inte via hilkort.” (Ostensson, 20006)

”Det var de tre storre nya delarna i den hdr versionen av férradsbokforing. Sedan naturligtvis
underlag till ekonomisidan. Men det var fortfarande sa att resultatet gick ut i form av halkort och
in i halkortsrutinerna for ekonomi och hanterades vidare pa den kanten. Jag kan vil nimna ocksa
att vi gjorde ett forsta litet generellt s6ksystem didr man kunde gora analyser genom att tala om
vilka data man ville ha tag 1 och ange i vilken sorteringsordning. Pa det viset kunde man vilja
valfria data ifrdn lagerbandet att anvinda for olika analyser och felsdkningar eller andra behov i
verksamheten. Det systemet var vildigt uppskattat och kérdes mycket ofta. Jag kan val tilligga
ocksa att bade det hir nya GF-systemet for foérradsbokforingen och det Jorgen [Johansson| har
pratat om, veckoplaneringssystemet, var sedan underlag for nista generation av
materialplaneringssystem, leveransplanerna, som gick in bara en manad efter att
forradsbokforingen hade gatt in., dvs. efter semestern 1963, dir vi nu befinner oss i tiden.
Utvecklingsjobbet péagick ungefir ett ar frin mitten av -62 till mitten av -63 f6r den hir delen.
Man kan vil saga att de frimsta vinsterna var underlagen for att underlitta for verksamheterna pa
Leveransbevakning och Ink6p. Sedan dr det klart att det hir hdjde nivan ocksa pa sikerheten i
lagersiffrorna, dven om detta naturligtvis var vildigt beroende av vad som kom fran de andra
systemen och nir det blev fel dir sa blev det fel i lagerboken. Detta det var den ena stora inputen,
den andra var naturligtvis fran mottagningsrapporterna. Kvaliteten dir var ocksa oerhort viktig
fér den totala kvaliteten. Det hir gjorde att man kunde boérja minska en hel del pa
sikerhetslagren, som ju var vildigt stora innan. Och spara den vigen. Sedan naturligtvis var det
en balansgang hir, som Anders [Brandberg] var inne pa, hur mycket skall man skéra kontra vilka
kostnader fir man i efterjusteringar p.g.a. mera brister. S det var ju hela tiden att kalibrera in sig
efterhand som kvaliteten 0kade och sinka lagren och dnda kunna klara montera vagnarna i
produktion. Alla vet ju att det ar valdigt dyrt att efterjustera. Dirmed sa var vi framme vid nista
systemgeneration, d v s for den nya Torslandafabriken och de systemkrav denna stéllde..” (Agne

Ostensson)
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EDB:s inforande och de nya kompetenskraven inom Volvo

Nya, stora tekniska innovationer kriver ocksa ofta inférandet av nya rutiner och arbetsprocesser.
Detta var ocksa fallet vid inférandet av EDB inom Volvo da de kunskaper som manga av
halkortsavdelningens personal byget upp var delvis overflodig samtidigt som den nya teknikens
inférande kravde personal med en helt annan kunskapsbas och férmaga f6r inlirning. En del av
personalen fran halkortssidan hade efter tester visat sig ldmpliga for att arbeta inom
programmering och systemutveckling (Jinnefilt, 1992) men langt ifran alla hade klarat av denna
overgang. Till en boérjan var dock EDB beroende av hilkortsavdelningens kunskap da
integreringen av EDB systemen krivde forberedande halkortsbearbetningar och dven
slutprodukten fran 1401 kunde bli halkort (Jinnefilt, 1992). Det gick dock inte att undga att EDB
inférandet skapade ”en osidkerhetskinsla bland hélkortsoperatorsskraets medlemmar”(Jinnefilt,
1992 s 12).

Pa samma sitt upplevde EDB personalen, som i manga fall rekryterades utifrin och till
en viss grad bestod av helt nya utbildningsgrupper, en viss misstinksamhet fran fotfolket inom
Volvo. Fran ledningshall inom Volvo var man dock medveten om nédvindigheten av att fa in ny,
kvalificerad personal som skulle klara det krivande utvecklings-, programmerings- och
systemarbetet som behévdes for att lyckas med EDB- inférandet. Vikten av att fa kvalificerad
personal poangterades ocksa senare i den rapport som gjordes av SRI 1964, som framholl vikten
av en noggrann personalrekrytering och en konkurrensmaissig l16nesattning. Fa saker var sa viktiga
tor EDB systemens framgang som ritt personal. (SRI, 1964 s 19). SRI pekade ocksa. pa
svarigheten att fd tag pa kvalificerade systemanalytiker och programmerare vid denna tid, en

kunskap som det var en bristvara av inte bara 1 Sverige utan 1 hela virlden (SRI, 1964 s 18).

”Recruitment should not be limited to newspaper advertisements, but should also include visits
and calls to technical school and other potential sources of bright young people. People presently
working at Volvo in other jobs certainly should not be ignored, but they must meet the same high
standards of aptitude and ability applied to individuals recruited outside the company.

Contrary to widespread opinion, SRI has found that it is much easier for a good systems analyst
or programmer to learn a company’s operations than for a man who knows the company to
become a good programmer or systems analyst. However, a good balance should be achieved

between knowledge of programming and knowledge of company operations.” (SRI, 1964 s 18).

Samtidigt som man inom Volvo var medveten om behovet av kvalificerad personal
inom EDB omradet var det ett problem att det 1 princip inte fanns nagon erfaren personal inom
det nya EDB-filtet i Sverige. Man fick anstilla personal som man sedan utbildade (internt
och/eller med hjilp av externa utbildningar). Bristen pd erfarenhet dr nigot som minga av EDB
pionjirerna inom Volvo har fort fram som en av de viktigaste orsakerna till de problem och
svarigheter som uppstod nar EDB-systemen skulle inforas.

Redan innan SRI:s rapport fran 1964 hade Volvo i stor utstrickning boérjat rekrytera
duktiga och lovande personal utifran for att bygga upp EDB kunskapen. Minga av de
medverkande vid det vittnesseminarium som ligger till grund f6r denna rapport horde till denna

kategori av unga personer rekryterade utifrin. Aven om det fanns ett tydligt stéd och forstaelse
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fér de nya rekryteringsbehoven frin Volvos ledning kunde det i manga hinseenden innebira

nagot av en kulturkrock med vissa delar av organisationen.

”Det var vid den tiden nir jag kom till Volvo vildigt ovanligt med akademiker i allmidnhet och
civilekonomer 1 synnerhet. Man mottes av en stor portion misstinksamhet. Det hir med EDB
var nagot stort och hemskt som man helst skulle halla sig sa langt borta frin som méjligt. Och sa
var det nog ocksa pa andra hall i ndringslivet. Nir jag sokte jobb var det en mycket storre
efterfrigan pa folk fran Handelsinstitutet (gymnasial nivd) dn efter civilekonomer. De som
anstillde hade som regel inte akademisk utbildning. Det var inte alltid litt 1 borjan, men jag fick
mycket starkt stod uppifran och fick mycket fria hinder.” (Anders Brandberg)

Agne Ostensson har ocksi beskrivit det stéd som fanns pa ledningsniva inom Volvo féor EDB

inforandet.

’Jag kan inte sdga att jag motte ndgot motstand pa chefsniva 6ver huvud taget. Det fanns nog ner

ileden kanske, men inte med de man samarbetade med. Det fl6t vildigt fint” (Agne Ostensson)

21



Den nya Torslandafabrikens EDB krav

1963 sammanférdes produktionen 1 Goteborgsomradet till ett nytt foretag, Volvo
Goteborgsverken dir en rad verksamheter inom PV, LV och Bussar samlades. Inom Volvo
Goteborgsverken bildades en Materialfunktion under ledning av Sigvard Enocsson som bla.
inneh6ll leveransbevakning, materialadministration, godsmottagning, forrad och interna
transporter (Brandberg, 2006). Samtidigt hoéll man pa att bygga den nya PV fabriken,
Torslandafabriken. De flesta EDB resurserna kom att koncentreras till denna. 1964 invigdes den
nya Torslandafabriken med ett helt nytt sitt att organisera produktionen som stillde krav pa nya
EDB 16sningar. Fabriken var uppbyged enligt principen “montering i férradet” enligt vilken
materialet skulle levereras direkt till monteringsplatsen och inte som tidigare forst till en rad

forradslokaler (spridda utéver ett stort omrade) och sedan till produktionen (Brandberg, 20006).

”Det var en revolutionerande och djirv idé. Behovet var stort eftersom bristen pa forradslokaler
medfort att material fanns pa en mingd olika platser, vissa av dem kilometervis fran fabriken.
Materialhanteringen och de interna transporterna skulle reduceras liksom den framférhéllning

som kravdes for dessa onddiga krumbukter.” (Brandberg, 2000)

”Det fanns en sirskild produktionsteknisk avdelning som provpackade detaljer och bestimde
eckonomiska hemtagningskvantiteter, s.k. enhetslaster, med ledning av forvintad volym och
detaljernas virde och volym. Volvo hade infért egna standardiserade och staplingsbara lastpallar
som kunde férses med kragar i olika antal beroende pa behov. Mindre detaljer packades i sickar.
Leveransplanerna specificerade ekonomiska hemtagningsleveranser som ofta var detsamma som
enhetslaster.” (Brandberg, 2000)

Da GF-systemen, (Veckoproduktion, Forradsbokforing och Leveransplaner) var installerade
1963 startade utvecklingen av motsvarande system anpassade till den nya Torslandafabrikens
forutsittningar och krav. Utredningsstaben inom Materialadministration bemannades med 2-3
utredare med akademisk bakgrund som tillsammans med ADB-personalen genomférde ett stort
antal utredningar och tog fram systemkraven. Stommen 1 de nya systemen var naturligtvis ganska
lik GF-systemen men en hel del forindringar i upplagg, utveckling av beslutsparametrar och
information tillkom. Samma erfarenheter som vid utvecklingen av reservdelssystemen gjordes
ocksd. Mianga Onskemal maste strykas eller skjutas till kommande édndringstillfillen for att
systemen inte skulle bli f6r komplexa. Det var starka krav pa snabb installation eftersom den nya

fabriken var igang. (Ostensson 2006)

”Nir allt var installerat funderade vi pa vad nista steg skulle kunna vara. Vi diskuterade t.ex. om
vi skulle kora systemet per vecka eller om det skulle vara limpligt att kéra per dag. Vid denna tid
var det sekventiell bearbetning som gillde. Vi riknade och kom fram till att tva ganger per vecka
var det bista. Diremot hade vi ett stort problem med materialbristerna och inventeringsrutinerna.
Detta var nagot som aterkommit 1 flera omgangar. Vi gjorde dérfér en mycket stor insats med
hjilp av konsulter och eget folk for att ga igenom hela inventeringsrutinen. Vi kunde da

konstatera att det var inventeringsrutinen i sig som skapade en stor del av problemen
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Inventeringen gjordes fortlépande i fabriken under pagaende produktion. Materialavbokningarna
var teoretiska och baserade pa monteringsplaneringen och gjordes lite i forvag. Huvudproblemet
var darfor den avstimning som behévde géras med avseende pa vilken vagn som just passerat pa
banan nir detaljerna riknades. Samma detalj kunde dessutom finnas pa flera stillen vilket
ytterligare komplicerade det hela. Man fick dirfor bygga upp en hel liten virld av avstimningar
for att klara detta. Vissa forenklingar gjordes dock f6r sma standarddetaljer. Inriktningen var, som
tidigare nimnts, att efter hand minska lagren men samtidigt var det ju den stora fasan att man
skulle fa materialbrister som stoppade produktionen eller medfoérde dyrbar eftermontering. Jag
fick till mitt férfogande en liten utredningsstab som jobbade med utveckling av systemen for

materialstyrning. Det var som en motsvarighet till det jag sjilv bérjade med.

Nista steg, som delvis drevs parallellt med inventeringsrutinen, var godsmottagningen.
Inrapporteringen och hanteringen av ankommande gods var besvirlig pa grund av de stora
avstanden mellan godsporten, alla langtradarna och den vidstrackta fabriken. I det nya systemet
installerades  terminaler 1 godsporten med tradforbindelse till godsmottagningen och
kvalitetskontrollen. Dessutom producerades mottagningsrapporter till forradsbokféringen och
halkort till ekonomisystemen. Chaufférerna fick limna sina foljesedlar till godsporten dir dessa
registrerades via terminalen. Godsmottagningen kunde da se vad som fanns pa lastbilarna utanfor
och gora prioriteringar om det skulle vara brist pa nagot som fans pa en viss bil. Man kunde
ocksa forbereda godsmirkning och adressering i fabriken sa att lossningen kunde goras fortare.
Kvalitetskontrollen var visserligen delegerad till leverantérerna men pa férekommen anledning
kunde stickprovskontroll goras. I sidana fall meddelades godsmottagningen att man ville ha in
materialet eller ett stickprov ur sindningen. Den information som gick till dataavdelningen hade

olika format 6ver tiden beroende pa vilken teknik som var aktuell.

Forradsbokforingssystemet, inklusive det som horde till inventeringsrutinen, var mycket mera
komplext dn leveransplaneesystemet, dirfor att si manga minniskor berérdes och olika sma
rutiner ingick. Jag fick lira kdnna hundratals manniskor i foretaget under denna tid. Efter att

dessa rutiner var genomférda hade halkorten i stort sett férsvunnit i fabrikssystemen.

Totalt sett forbattrades kvaliteten pa materialredovisningen och materialhanteringen. Dirmed
kunde bdde kapitalbindningen och produktionsstérningarna minskas men det krivdes forstas
kontinuerliga anstringningar eftersom tidsmarginalerna blivit si mycket mindre och antalet
varianter sa mycket fler dn tidigare. Risken for ett produktionsstopp till f6ljd av materialbrist
skulle med alla medel undvikas. Personalen 1 produktionen och godsmottagningen hade visuell

koll pa detta i det mycket nira perspektivet. Leveransbevakningen kontaktades om det blev

problem.” (Brandberg, 2006)

I den nya fabriken var det mycket viktigt att alla aktiviteter var samordnade och att komponenter
kom fram 1 ritt utférande och ritt ordning till monteringsbanan (Brandberg, 20006). Ett
produktionsstyrningssystem utvecklades déirfér for att kunna styra detta och samtidigt bittre
kunna hantera det 6kade antalet varianter av bilar som man kunde erbjuda kunderna. Malet var
att kunna bygga bilar direkt mot kundorder (Brandberg, 2000).
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”Med det nya systemet beordrades produktionen vagn for vagn. Genom tradférbindelser
skickades specifikationerna ut till férmonteringsstationerna dar listor skrevs ut. Komponenterna
skulle monteras sa som de bestillts och i den ordningen som de skrevs ut sa att de skulle mo6ta
ritt vagn vid banan. Dessutom trycktes en stor och tydlig lapp med specifikationen som fistes pa
karossen sa tidigt som det gick sa att montorerna litt kunde se hur den skulle byggas. Systemet

var enkelt men fungerade utmirkt.” (Brandberg, 2000)

Torslandafabrikens datasystem hade liksom tidigare system pa Volvo en paverkan pa delar av
personalen och krivde samtidigt en ny form av kompetens vilket var en omstillning som 1 sig

hade specifika svarigheter.

”Fore datoriseringen sysselsattes en forhallandevis stor personalstyrka med enklare registerarbete.
Nir det stora genombrottet kom fick vi ett problem som vi inte forutsett. De nya systemen
utférde en mingd utrdkningar som personalen tidigare gjort vilket minskade arbetsvolymen.
Systemen gjorde diremot en mingd rimlighetskontroller som krivde utredning av mer
komplicerat slag. De kontorister som blev 6vertaliga i de mekaniserade rutinerna kunde inte alltid
lira sig de nya utredande arbetsuppgifterna.

Arbetsmarknaden var vid denna tid 6verhettad med hég personalomsittning sa det blev
inga stora problem med O6vertalighet. Diaremot var det svart att fa tag i personal med ratt
kompetens och férmaga och att utbilda dem, sirskilt som det inte var populirt att fabriken lag

langt utanfor sjalva Goteborg som inte var en lika stor stad som nu.” (Brandberg, 2000)

Man satsade stora resurser pa datasystem for den nya personvagnsfabriken 1 Torslanda vilket
gjorde att behoven for lastvagnar och buss delvis fick asidosittas under en viss tid. Den stora
satsningen gjorde att systemen kunde implementeras relativt problemfritt och de problem som
uppstod var frimst koncentrerade till den forsta tiden da erfarenhet saknades. Under denna tid
kunde systemdokumentationen, framtagandet av handbocker, utbildning av berérd personal och

genomgangen av anslutande rutiner gjorts tidigare och i stérre omfattning (Brandberg, 20006).
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AF systemen

Ar 1964 var Volvo Reservdelsavdelnings (RA) system fér order, lagerbokforing och fakturering
installerat och i produktiv drift pa Volvos IBM datorer 7070 och 1401. En vidareutvecklad
version av inkops-/anskaffningsdelen av systemet var under utveckling och skulle installeras
under 1965, vilket Tomas Victorin var datateknisk projektledare for.

Nista steg 1 distributionskedjan var Volvos svenska aterforsiljares reservdelsforsorjning.
Nagra av de tongivande aterforsiljarna hade nimligen sett pa datautvecklingen pa RA med viss
avund och diskuterat med chefen fér RA, Sigvard Malmros, om moijligheterna att skapa ett
liknande anskaffningssystem dven fér dem. Sigvard Malmros davarande assistent (nigot
decennium senare sjilv chef f6r RA), Sven Kall fick uppdraget att utreda férutsittningarna for ett
”AF-system” i slutet av 1963. Sven sokte samarbete med Karl-Henrik Hiibinette, och i januari
1964 anstilldes Gunnar Skogby for att delta i projektarbetet. Under senare delen av 1964
engagerades Haberstads konsultbyra for att utveckla limpliga lagerstyrningsteorier for projektet.

Viren 1965 anstilldes Hans Dahlqvist pa Volvos dataavdelning som ansvarig f6r den
datatekniska utformningen av AF-systemet, som senare kom att kallas VR-systemet (Volvos
Reservdelsredovisningssystem).

Volvos aterforsiljare i Goteborg, Bil & Truck, skulle bli systemets forste anvandare och
blev den verklighet och ”6vningsfilt” vars behov och krav systemet skulle tillgodose.

Hur bedrev en AF reservdelsverksamheten vid denna tid? Lagerbokforingen skottes

med hjilp av ett kortregister, ett kort per detaljnummer, pa vilket man manuellt noterade
inleveranser och uttag frin foljesedlar samt forsiljnings- och verkstads- rekvisitioner. Pa kortet
fanns bla. noterat artikelnummer, benimning, pris, saldo, utestiende bestillning och
manadsférbrukning.
Detta var ett orationellt och resurskrivande férfarande. For det nya systemet skulle reservdels-
transaktionerna registreras pa datamedia 1 form av halremsor, vilket personal hos aterforsiljaren
skulle géra. Det var en noédvindighet att tidigt installera sadan utrustning och utbilda personalen i
nya arbetsrutiner. Av detta skidl och for att uppna en viss rationalisering sa utvecklades och
installerades redan under 1965 ett enkelt system, som liste in hilremsinformationen och skrev ut
sorterade och summerade listor, med vars hjilp uppgifter till en borjan foérdes in 1 kortregistret.
Detta enkla system kallades AF etapp 1 och kom att anvindas under en folid av ar nir nya
aterforsiljare togs in i det nya “stora” systemet, som da benimndes AF etapp 3.

Under 1965 tog Hans Dahlqvist fram detaljerade forutsittningar i form av
filspecifikationer, listlayouter och bearbetningsregler per planerade program fér AF etapp 3 i
samarbete bl.a. med Bil&Trucks personal. Hosten 1965 startades programmeringsjobbet. Han tog
sjalv hand om 7070-programmen och hade en programmerare till hjilp med 1401-programmen.

Systemarkitekturen med IBM 1401 och 7070 var att forst ldstes inputen i form av
halkort in 1 1401 datorn och informationen skrevs ut pa magnetband efter det att datakontroller
gjorts och eventuella fellistor skapats. Banden flyttades sa till 7070 maskinen, som endast kunde
lisa och skriva band (bortsett frin en lingsam konsolkortskrivare), dir den egentliga
databearbetningen utférdes. Eftersom alla register var sekventiella krivdes sortering av indata
innan registerbearbetningen kunde goras. Resultatet av bearbetningen 1 7070 var dels uppdatering

av registren och dels uppgifter som efter sortering i 7070 lades ut pa band och direfter skrevs ut
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1 1401. Hardvaran var dyrbar och dirmed begrinsad och all programmering gick ut pa att vara
resurssnal.

I AF-systemet etapp 3 inneholl det centrala registret lagersaldon per lagerplats och
artikelnummer. For varje sidan identitet lagrades flera tiotal uppgifter, bl.a. pris, volymviardesklass
och en pa historisk férbrukning baserad prognos i antal styck per 4-veckorsperiod. Lagerplatserna
tillhérande en viss AF grupperades till en “’koncern” och fér den kunde anges parametrar som
styrde berikningen av bestillningspunkt och inkopskvantitet fér varje reservdel. Output frin
systemet var bla. listor med forslag till bestillningskvantitet for de artiklar som nétt den
beriknade bestillningspunkten.

De berikningsalgoritmer som tillimpades var timligen enkla; “ny prognos”=80 % av
“foregiende prognos” + 20 % av “forbrukning senaste fyra veckor”; bestillningspunkten
bestimdes enligt forbrukning under ledtiden plus sikerhetslager som beriknades wur
forbrukningsvariationen ("MAD”) multiplicerat med en k-faktor och kvadratroten ur ledtiden.

Forsta januari 1966 var systemet uttestat och beslut togs om produktionsstart. Aktuella
lagersaldon lastes in. Tidigare forbrukningshistorik himtades fran det manuellt forda kortregistret
och bildade underlag f6r prognosberikningen per artikel. Denna konvertering gjordes med hyjilp
av ett antal 1401-program, som benimndes AF-systemet etapp 2.

“Det var med en viss skepsis frin praktikens min hos Bil&Truck som man tog del av de forsta
listorna med forslag till inkopskvantiteter, som var tinkt att vara underlag for att ligga
manadsorder till Volvo RA. Jag mins fortfarande inképaren Erik Johanssons reaktioner nir han
studerade den forsta listan med ink&pskvantiteter; for vissa artiklar tyckte han det var det for stor
kvantitet och fér andra for liten. Nir jag papekade att det hoga antalet gillde for en billig detalj
och det ldga antalet for en dyr, sd accepterade han det med viss tvekan som riktigt. Det var sagt
att systemets framriknade inkoépsantal skulle ses som ett foérslag, som skulle bli féremal
inkoparens bedémning, men tamligen snart blev fortroendet for systemet sa stort att, for en
mycket stor del av reservdelssortimentet, gick virdet maskinellt direkt in som méanadsorder 1 RA-

systemet.” (Hans Dahlqvist)

Det visade sig finnas ett behov att prova inverkan pd lagerstotlek/virde av olika virden pa de
parametrar med vars hjilp berikningarna gjordes. Under hosten 1966 skrevs ett
simuleringsprogram i 7070, som fér en viss AF-koncern beriknade lagervirde, 6verlager,
teoretiskt lager, m.m., per volymvirdesklass, dels verkliga virden, dels simulerade virden for

alternativa parameteruppsattningar.
Efter hand togs fler och fler aterférsiljare in i systemet och AP-systemet det storsta

Volvosystemet, 1 datamingd riknat. Systemet modifierades senare och anvindes av de flesta

europeiska importorer.
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Inriktningen mot centraliserad EDB inom Volvo

Volvo Flygmotor med sina sirskilda krav hade tidigt skaffat sig andra dataleverantrer och
system dn Volvo 1 Goteborg och Bolinder-Munktell. Man skaffade sig tidigt en Ferranti Pegasus
och efter en utredning 1962 en SAAB D21 (Svedberg, 1992). Under 1963 och 1964 genomforde
aven Volvo 1 Skévde och Volvo i Képing utredningar f6r anskaffning av datautrustning. I Skévde
avsiag man att inkopa en Univac 1050 och i Képing en Bull Gamma 10 (Svedberg, 1992). Om sa
skett skulle Volvo-koncernens olika bolag fid en rad olika datorleverantérer och méjligheten till
kompatibilitet mellan systemen skulle férsvinna. Volvo stod i en tydlig skiljevig och for att
nirmare undersoka om man skulle ha ett gemensamt centraliserat system eller ett decentraliserat
system inom Volvokoncernens bolag lit Per Ekstrém i Volvos ledning aterigen konsultera
Stanford Research Institute, som fick 1 uppdrag att underséka fordelarna och nackdelarna med de

bada alternativen under hosten 1964.

SRI:s studie utmynnade i rapporten ”A Study of Centralized VS Decentralized EDP at Volvo”
(SRI, 1964) vars slutsatser presenterades f6r Volvos ledning under ett méte den 28:e oktober
1964 (SRI, 1964). Forutom att utvirdera om man skulle satsa pa ett decentraliserat eller
centraliserat EDB inom Volvo tittade man dven pa hur man skulle ga tillviga for att fa tillgang till
kvalificerad personal, bedéma utrustning, personal och lokaler f6r EDB behoven samt undersoka
behovet, mojligheten och prioriteringsordningen foér att utveckla gemensamma systemlésningar
och applikationer f6r Volvo koncernen (SRI, 1964). Da Volvo Flygmotor hade vildigt skilda och
specifika krav ingick inte de i studien som behandlade Volvo Géteborg, Eskilstuna (Bolinder-
Munktell) och Koping- och Skévdeverken.

Enligt prognosen som presenterades var det avsevirda ekonomiska vinster med det centraliserade
systemet. Den stora besparingen var inte frimst i mindre utrustning, dir det centraliserade
alternativet enbart var 2 mkr mindre kostsamt, utan frimst i de besparingar som man beriknade
gbra genom mindre personalkostnader for investeringen i system och programmering dér det
centraliserade alternativet var 9,7 mkr mindre kostsamt (SRI, 1964 s 4). Totalt beriknades
investeringen for det centraliserade alternativet vara 18,1 mkr medan det f6r det decentraliserade
systemet skulle vara 29,8 mkr. Det var stora summor som inflationsjusterat till 2005 ars
penningviarde motsvarat investeringar pa 152 mkr (centraliserat) respektive 251 mkr
(decentraliserat). Utifran dessa prognoser var det inte svart for SRI att rekommendera det
centraliserade alternativet. Det forefaller dock troligt att man 1 viss man férenklade problematiken
inom SRI:s rapport samtidigt som det var svart att kvantifiera manga viktiga faktorer i de
berikningar som gjordes. 1 inledningen av rapporten beskrivs t.ex. trenden mot allt mer
centraliserade system inom tillverkningsindustrin i USA och Europa driven av den tekniska
utvecklingen (SRI, 1964 s 1), det dr tydligt att man riknade med att denna trend skulle fortsatta
och (i likhet med de flesta andra) inte uppfattade att savil den tekniska utvecklingen som

organisatoriska utvecklingen inom Volvo skulle ga at det motsatta hallet under slutet av 60-talet.
I mitt tycke gick man lite val schablonmassigt tillviga. Det var litt att bevisa att om fyra foretag

utvecklade var sitt avloningssystem blev det visentligt dyrare d4n om alla fyra enades om ett

system. Denna formel applicerades pa Volvo Goteborg, Skovde, Képing och BM, men for
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sikerhets skull halverades vinsten, d v s det blev dubbla kostnaden att utveckla ett system for fyra
anviandare 4n for en...
Fortfarande skulle en samordning pa systemsidan ge Volvokoncernen stora vinster. Tyvirr skulle

det langt senare visa sig att man kraftigt underskattat svarigheterna.” (Svedberg, 1992 s 10).

SRI:s rapport var grunden for de langtgaende beslut om centralstyrd EDB inom Volvo som togs.
Det var frimst 3 satsningar som rapporten lag till grund for:

(1) Beslutet att satsa pa Quick Fix och Reko-systemen for att visa pa nyttan av
koncerngemensamma projekt dven fér Képing och Skovde foretagen.

(2) Bildandet av Volvo-Data for att samordna EDB driften inom Volvo.

(3) Satsningen pa VIS f6r att utveckla ett stort, koncerngemensamt EDB system f6r hela
Volvokoncernen (férutom Volvo flygmotor) (Svedberg, 1992, SRI, 1964).

Denna historieskildring kommer att behandla de tva forsta av dessa satsningar, medan det

omfattande VIS projektet endast beskrivs Gversiktligt.
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Volvo Data

1964 introducerades den nydanande och flexibla IBM System/360- familjen av datorer och
Volvo beslutade att kopa in 360/40. Efter en utredning av Anders Svedberg under 1965
beslutade Volvo att satsa pa tva datacentraler i Sverige, en 1 Goteborg och en 1 Eskilstuna.
Anledningen till att man beslutade att satsa pa 2 datacentraler inom Volvo (Bolinder-Munktell i
Eskilstuna och Volvo Géteborg) var att avstindet mellan dessa bada anldggningar var for stort
for att man skulle kunna koncentrera all datadrift till en central i en tid da datatransmission via
telendtet fortfarande var kostsamt och inte fullt utvecklat och post eller bil dirfér anvindes
(Svedberg, 1992). SRI:s rekommendation frain 1964 ars konsultrapport (SRI, 1964) om att
samordna EDB driften inom Volvokoncernen och Eskilstunas motvilja mot att bli en satellit till
den storre Goteborgscentralen (Svedberg, 1992) ledde till bildandet av Volvo-Data. Styrelsen fo6r
Volvo Data skulle bestd av representanter for de stora kunderna i bade Go6teborg och Eskilstuna.
Beslutet att bilda Volvo Data togs 1 juni 1966 och komissionarsbolaget bildades formellt den 1
januari 1967 (Kling, 1992). VD f6r Volvo-Data blev Anders Svedberg. Ambitionerna f6r Volvo-
Data var till en borjan att ta Over administrationen och driften fér de befintliga EDB
anldgeningarna vid Bolinder-Munktell (Volvo BM) 1 Eskilstuna och Volvo i Géteborg.

Bolaget skulle erbjuda EDB till alla Volvo koncernens féretag, men dven nirstiende aterforsiljare
och 1 man av kapacitet, helt utomstiende foretag skulle betjanas (Kling, 1992; Svedberg, 1992).
Vid bildandet omfattade bolaget omkring 100 personer, "4 underhallsprogrammerare och %
driftspersonal. Utover detta fanns omkring 50 utvecklingspersonal som tillhérde en sidoordnad
organisation (Kling, 1992).

Maskinparken bestod i G6teborgs datacentral vid denna tid av 2 IBM 1401 med 8K i minne och
2 bandstationer, 1 IBM 7070 med 100K minne och 10 bandstationer, 1 IBM 360/20 med 8K
minne och 1 IBM 360/40 med 128K minne, 10 bandstationer och 4 skivminnen. Datacentralen i
Eskilstuna hade 1 IBM 1410 med 40K minne och 7 bandstationer (Astrém, 1992).

Det forsta dret ansvarade Volvo-Data enbart f6r driften av datacentralerna, men med tiden fick
man allt mer omfattande ansvarsomraden (Svedberg, 1992). 1968 6vertog man systemunderhallet
och 1972 Gvertog man ansvaret for utvecklingen av nya system (Svedberg, 1992). 1972 flyttade
man dven in i ett nytt datacentralhus, val anpassat for det man trodde skulle bli framtidens
stordatorcentralkrav (Kling, 1992). Expansionen av Volvo-Data fortsatte darefter under 70 och
80- talet bade mitt i antalet anstillda och omsittning (Kling, 1992 s 3). Volvo Data fick 1998 en
delvis ny inriktning och bytte namn till Volvo IT. Foretaget hade 2005 ca 6000 anstillda och en

forsiljning pa 7 miljarder kronor.
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Reko

I linje med den centraliserade EDB-satsningen inom Volvokoncernen togs 1965 beslut att f6r
Volvo BM i Eskilstuna installera i princip samma reservdelssystem som i Goteborg 1962-64. Den
del som kravde IBM 7070 koérdes pa Volvo-Datas anligening i Goteborg.

Det fanns flera skil som talade f6r att bytet var rationellt:

1. Artikelidentifikationerna var gemensamma.

2. Visentliga delar av sortimentet var gemensamt for G6teborg och Eskilstuna (gemensamma
komponenter gillande motorer m.m.). Detta underlittade t ex konverteringen av artikel- och
leverantorsregister.

3. Goteborgs- och Eskilstunaorganisationerna hade likartade arbetssitt och terminologier.
Relativt manga personer flyttade mellan organisationerna

4. Slutligen- och kanske viktigast- hade Gé6teborg klarat av de omfattande installationsproblemen

och kunde limna fran sig ett relativt vil uttestat system.

Installationen av REKO genomférdes utan riktigt stora problem wunder 1967-1968.
Lagerstyrningsproblemen for BM var mera komplicerad eftersom man hade drygt dubbelt sa
manga artikelnummer och en omsittning som var ca 10-20 % av Volvo Goteborgs.

Konsekvensen var givetvis ett vasentligt storre antal ligfrekventa och svarstyrda artiklar.
Trots den framgang som REKO systemet innebar togs redan i borjan av 1970-talet ett beslut om

att infora ett nytt reservdelssystem vid BM (”SPIS”). Detta system installerades 1975-1976 och
kordes ursprungligen pa en SAAB Univac-maskin.
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Quick Fix

Quick Fix var ett resultat av SRI:s rekommendationer och det fanns frimst tva syften med Quick
Fix satsningen: (1) Dels ville man ge personalen vid Koéping och Skévde en del praktisk
erfarenhet med att arbeta med programmering och systemimplementering (vilket skulle vara
mycket anvindbart infér framtiden), (2) dels ville man pa ett snabbt sitt visa pa mojligheterna
och besparingarna med centraliserad EDB for Volvos ledning (SRI, 1964). Man skulle darfér
gbra om Goteborgs leveransplaneringssystem for de tillverkande féretagen 1 Képing och Skévde
(Anders Svedberg).

”Man var ju tvungen att gora nagonting f6r Koping och Skovde, for att inte de skulle kidnna sig
alltfér misshandlade och da startade man upp nagot som hette Quick Fix. Det hors vil nastan av
namnet att det hir skulle ga fort for att de skulle bli glada dér uppe. Detta innebar att man gjorde
om ett leveransplaneringssystem si det passade dven for tillverkande fGretag, vilket var nog sa
komplext med tanke pd att det 4r manga nivaer i produktionen pa ett helt annat sitt an vad det

var i ett Goteborgsystem.” (Anders Svedberg)

Systemet hade som funktion att bryta ned komponentbehoven till ingaende delkomponenter och
detaljers behov och sedan summera behoven pa ligsta niva, att tidsitta behoven, stimma av mot
tillgangar och framstilla behovsplaner (KKai Honnér). Innan Quick Fix systemet inférdes hade
programlaggningen gjorts enbart med manuella hjilpmedel dir fel litt uppstod nir
tillverkningsprogrammen dndrades. Det hade blivit allt svarare att kunna 6verblicka och utféra
alla de dandringar som krivdes vid en programindring. Systemet kom att koras en gang per kvartal

nér det var installerat . (Sune Johansson, 1992)

“Det jag skall tala om lite 4r Quick Fix och det var som Anders Svedberg sade , hir gillde det att
forsoka ge tillverkningsféretagen i Skévde och Koping nagonting som de tyckte var bra.
Utvecklingen genomférdes 1 en projektgrupp med Sune Johansson som ansvarig. Jag var med
som programmerare och dessutom ingick det valdigt kompetenta manniskor, savil frin den
administrativa sidan som framfér allt fran linjesidan, 1 Skovde och Képing. Mycket engagerade
minniskor. Det gjordes ett oerhért gott arbete dir. Det som systemet skulle utfora, var att bryta
ned de komponentbehov som kom frin Bil-Volvo och fran Penta och BM, till ingdende
delkomponenter och sedan till ingidende detaljer, amnen, ramaterial osv. Sd skulle de behoven
summeras och sedan tidsittas. Direfter skulle man stimma av mot de tillgangar som fanns i form
av forrdd och lager och ocksa sidant som var pa gang i tillverkningen sa att man kom framtill
netto-behoven. Sedan skulle det dd framstillas behovsplaner. Som Anders var inne pa,
tillverkning, det ar ju en komplex verksamhet. Dels sa omfattar den, precis som Bil-Volvo,
montering pa olika nivier men ocksa bearbetning av savil halvfabrikat som dmnen, gjutning
o.s.v. Strukturen dr valdigt komplex. Det ar manga nivder och det dr manga detaljer som
aterkommer och framfér allt d4 dmnen som kan anvindas till olika saker. Sedan ir det da olika
typer av bearbetning som kan bedrivas i savil funktionell maskingrupper som i sammanhingande

liner. Tillverkningsmetoderna kan skilja sig mellan tillverkningsféretagen och det gjorde de ocksa
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emellan K6ping och Skévde. Aven kultur och traditioner kan skilja mellan tillverkningsforetag.
De ar ju ofta uppvixta ur en form av bruksverksamhet, sa de hade valdigt bestimda ésikter om
hur det skulle ga till. Men Sune Johansson och killarna, gjorde ett fantastiskt jobb. Systemet
gjordes da for 1401, 7070 och den stora utmaningen var val egentligen just nedbrytning och
summering av behov, f6r det var rent ADB-maissigt ganska trixigt att liksom samla upp alla behov
ner till ldgsta niva. Jag kdnner inte till att det gjordes ndgon 16nsamhetskalkyl for systemet. Jag
tror inte den gjordes dirfér att det var nagonting man ansdg skulle genomféras. Systemet
installerades 1966 och det var i drift nagra dr samtidigt som det pagick utveckling enligt det mer
globala konceptet.” (Kai Honnér)
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Konstruktionsdatasystemet KD 69

Vid konstruktionsprocessen var framstallningen och kommunikationen av produktbeskrivningar
en nodvindig och viktig del (Honnér, 2006). Innan man hittade EDB I6sningar pa detta omrade
hade man inom Volvo specifikationer i separata dokument strukturerade enligt nigot som
kallades MAF systemet och omfattade 10 huvudgrupper (t.ex. Motor, Bromsar 0.s.v.) som i sin
tur var uppdelade 1 ytterligare undergrupper. Utformningen och identiteten fér komponenter
skilide sig beroende pa vilken vagntyp eller utférande som de var avsedda foér. Genom AO
(dndringsorder) kunde man gora dndringar och tilligg till produktspecifikationerna (Honnér
20006). Innan man skapade ett datasystem for att hantera produktdokumentationen skedde detta
manuellt vilket medférde flera begrinsningar, sirskilt da det saknade den flexibilitet 1 en tid da

produkterna blev allt mer komplexa och fler varianter inférdes.

”Man ansiag det nodvindigt att snabbt fi fram system som 1 forsta hand kunde forbattra
flexibiliteten gentemot forsiljningsmarknaden och som kunde ta hand om de nya komplexare
produkter som var under utveckling utan att man skulle fa stora Okningar pa det i
produktionskedjan bundna kapitalet.” (Ostensson, 1972 s 4)

“Fram till 1970 administrerades den konstruktionsrelaterade produktdokumentationen manuellt.
Via ett antal beredningsinstanser anpassades produktbeskrivningarna genom t ex omsortering,
komplettering eller sammandrag, till foretagets olika verksamheter som materialstyrning,
produktionsteknik, reservdelsverksamhet m.fl. f6r uppdatering av ett antal sekundira register,
manuella eller maskinella. Inom produktions- och materialstyrningsverksamheterna samlades t.ex.
komponenter och detaljer inom respektive vagntyp i kortgrupper, dir Kgr 1 omfattade allt for
vagntypen gemensamt material medan Ovriga kortgrupper inneholl material kopplat till olika
utféranden eller utférandekombinationer inom vagntypen. Registren var maskinella och
uppdaterades via stansunderlag/halkort med utgingspunkt frain AO.

Det ar litt att inse att det fanns manga nackdelar med detta arbetssitt

- Id-maissiga avvikelser mellan registren.

Tidsmissiga differenser mellan registren.
- Langa genomloppstider och dalig flexibilitet f6r andringar.
- Resurs- och kostnadskriavande process.
- M1l
Dessa kunde f6r produktion och materialstyrning leda till
- Materialbrister.
- Kassationer.
- Dalig flexibilitet.
- Forseningar
- Kostnader
- Mm.
For konstruktérerna innebar manuellt system svarigheter att uppritta korrekta AO, standardisera

detaljsortimentet, 16sa akuta problem, osv. Konstruktérerna hade ofta egna listor (lathundar) 6ver
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’sina detaljer’ som hjilp att vid utarbetning av dndringar finga upp alla férekomster av aktuell
detalj.” (Honnér, 2000).

Konstruktionsdatasystemet KD 69 var dven det ett koncerngemensamt projekt med syftet att
skapa ett system for registrering, lagring, uppdatering och atervinning av produktstrukturdata
(Kai Honnér, 2006). Beslutet att utveckla systemet togs 1967 (Honnér, 2006). Man utformade
systemet sa att det kunde ge korret information om slutprodukter och deras ingiende
komponenter, snabbt ge information om forindringar av produkterna samt 6verféra andringar i

konstruktionsregistren till GF- och TF-systemens register (Honnér, 20006).

“Inriktningen var att datorisera befintliga specifikationssystem utan att forindra de
grundldggande beskrivningsprinciperna. Sjalvklara forindringar var ju att nya snabbare
uppdateringsrutiner inférdes, nya dokument och blanketter utvecklades, moijlighet till maskinell
atervinning av information skapades samt att GF- och TF-systemens produktregister
direktuppdaterades maskinellt” (Honnér, 2006).

IBM hade vid denna tid utvecklat ett system, BOMP (Bill of Material Processor) som kunde lagra
och uppdatera register. I Sverige fanns systemet i IBMs Jarfallafabrik. Efter att Volvo hade
undersokt systemet och funnit det limpligt beslutades att man skulle anvinda detta f6r Volvos
konstruktionsdatasystem.

KD 69 bestod av tva huvudregister, artikelregistret och artikelstrukturregistret. Via beredningssystemet

Oversattes andringstransaktioner och varianter.

”Artikelregistret inneholl beskrivande information foér varje artikel-nr vare sig detta avsag
gruppspecifikationer, variantspecifikationer, samlingslistor, komplettenheter eller enskilda
detaljer.

Artikelstrukturregistret inneholl produktstruktur i form av niva-specifikationer dvs en datapost
tor varje individuell rad 1 varje individuell specifikation. Lagringsprincipen var sadan att for ett
artikel-nr fanns registrerat kopplingen till savil ev. 6verordnat som ev. ingaende artikel-nr. Viss
data beroende av kopplingen mellan Overordnat och ingiende artikel-nr (ex. vis antal) lagrades
ocksa hir.

En central beredningsinstans inom Konstruktionsavdelningen skulle svara f6r insamlingen och
registreringen av andringsdata. Savil dessa beredare som konstruktorerna kunde atervinna
information ur registren som stod vid utarbetning av aktuell andring.

I ett speciellt delsystem, Beredningssystemet, Oversattes dndringstransaktioner 1
konstruktionssystemet till en eller flera mot GF- resp TF-systemet enl mycket komplexa regler.
Hir o6versattes ocksa varianter och variantkombinationer till Kgr (kortgrupper). Via
Beredningssystemet insamlades dven viss kompletterande data som t ex AO’s inférandetidpunkt
ddr man vid faststillande var beroende av i GF- resp TF-systemet producerad information.”
(Honnér, 2006)

Nigon separat lonsamhetskalkyl gjordes aldrig f6r KD 69 utan systemet var en viktig del 1 den

fortsatta utvecklingen av produktions- och materialstyrningsverksamheten som ansdags som nagot

34



som skulle goras (Honnér, 20006). Sannolikt hade dock system likt KID69 som kunde underlitta
konstruktorernas informationssokning stora besparingsmoijlicheter da detta var vad
konstruktorerna i realiteten spenderade sin arbetstid med, sjilva konstruerandet utgjorde bara en
mindre del (ca 15 %) av arbetstiden (Honnér, 2006). De utmaningar som utvecklingen av
systemet erbjod rorde sig frimst om byggandet av systemets register dir konverteringsarbetet
fran de befintliga GF och TF systemet till det nya systemet var bade tidskrivande och uppdagade
felaktigheter som skulle rittas till. Aven utbildning av personal inom konstruktionsavdelningen
och andra berérda avdelningar krivde storre insatser an vad man forst trott. Systemet krivde bl.a.

ett nytt tankesitt och nya rutiner for personalen (Honnér, 2000).

7 Att utveckla férsta systemet inom ett tidigare icke ADB-stott verksamhetsomrade, det dr ju i och
for sig en utmaning. Men den storsta utmaningen, det var att bygga upp registren, det vi kallar f6r
konvertering. Det var en oerhérd apparat. Da var grundprincipen att vi skulle utnyttja registren i
GF- och TF-systemen. Overforingen skedde vagntypsvis enligt en faststilld tidplan. Olika typer
av specifikationer skrevs ut och kontrollerades av frin konstruktionsavdelningen sirskilt avdelade
mycket kompetenta personer. Jag kommer speciellt ihdg, det finns en gentleman som heter Erik
Skog som var vildigt kind i Volvo PV virlden, han var med i det hir ginget och bidrog med sitt
kunnande, sitt praktiska tinkande och sin humor! Efter rittning av alla de felaktigheter som
uppticktes gjordes nya uppdateringar som kontrollerades, rittades, uppdaterades igen i flera varv
tills det var sd korrekt som méjligt. Det var nimligen inte alltid sa litt att avgora vad som var helt
rittl Det var ett kolossalt arbete som utférdes. Vi hade grovt underskattat detta
konverteringsarbete i vart tinkande, inte bara pa systemsidan utan framfoér allt pa linjesidan. Vi
trodde alla att kvaliteten pa utgangsmaterialet var hogre. Andra aktiviteter som ocksd var
underskattade, som jag inte tror dr helt ovanligt heller, det var utbildning. Inte bara da av
konstruktérerna utan dven av de i foretaget som skulle anvinda den hir informationen. Aven om
vi inte hade gjort nagra storre forindringar av sjilva produktstrukturen sa innebar ju det
maskinella systemet nytt tinkesitt, nya rutiner, nya dokument, annorlunda AO-hantering, osv.”
(Kai Honnér)

De utmaningar som systemet innebar gjorde att det inte kunde tas i drift 1969 som namnet
antyder, utan forst 1970, men dven darefter fortsatte konverteringsarbetet under en tid (Honnér,
2006). Arbetet med EDB losningar for produktbeskrivningar var ett omrade som Volvo var
mycket langt framme inom och idr ett omrade dir man fortfarande idag behallit de egna systemen

trots att det finns kommersiella system pa marknaden.

’Ja, detta omrade ar kul. For om man tittar pa vad vi jobbar med inom Volvo nu, sa ar detta med
produktbeskrivningar ett av de stora projekten som ir pa gang. I och med att vi pa Volvo har fatt
in Renault och Mac i koncernen si har vi ett projekt pa giang for att fa in dem 1 de hir
projektdokumenterande systemen. D4 har vi ju tittat pd att ersitta de hir l16sningarna som bygger
pa KD69 med kommersiella 16sningar. Vi har ju kort ett sadant projekt pa Penta nu f6r nagra ar
sedan med hjilp av IBM, men vi fick ge upp for att det sittet att hantera produktbeskrivningar
som Volvo har stéds inte av de hiar kommersiella leverantorerna idag och vi tycker att det sittet

vi har inom Volvo, det ir bittre in det som finns pa marknaden” (Rolf Agren)
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”Samtidigt som vi utvecklade KID69 fattades beslut om utveckling av det koncerngemensamma
systemblocket MP70 inom produktions- och materialstyrning. Detta krivde nya funktioner i
KDG69 vilket innebar att vi parallellt planerade och utvecklade KID69 Etapp 2.”(Kai Honnér)
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Materialplaneringssystemet MP70

Under utvecklingen av KD 69 fattades beslut om att utveckla materialplaneringssystemet MP 70.
MP70 hade som dndamal att framstélla produktions- och materialprogram for en period av ca 15
manader och styrunderlag byggda pa programmen.
Foljande delsystem ingick

- KD69 Etapp2.

- Prognos, program, order.

- Tillverkning.

- Anskaffning.

”MP70 skulle innebdra en genomgripande modernisering av produktions- och materialsystemen 1
forhallande till befintliga system och hade f6ljande mal
- Mindre pengar bundna i férrad och lager tack vare battre prognoser och
program.
- Bittre flexibilitet mot forsiljningsmarknaden genom att mekanisera och snabba
upp den administrativa behandlingen och genom att utarbeta program 8 ggt/ér
1 stillet f6r nuvarande 4.
- Utveckla ett totalt sett sikrare system dn det befintliga. Detta skulle uppnas
genom bittre sammanhallna maskinella och manuella rutiner fran prognos till
leveransplan och belidggningsplan. Kontroller och uppfoljning skulle inga i

storre omfattning i den nya rutinen an i den gamla”. (Honnér, 2006)

MP70 byggde pa fyra med varandra integrerade system som alla skulle byggas kring en
foretagsdatabas (Corporate database) kallad CRH (Central Register Hantering). Detta utgjorde en
milstolpe i Volvos IT historia did det var det férsta databassystemet som togs i drift inom

foretaget.

”Sedan var det da ocksa sa att, och det kom vil ocksa mycket ifrin SRI och fran IBM, att da
talade man vildigt mycket om detta med databanker, databaser. Si systemet skulle alltsa byggas
upp kring en vad vi kallar f6r Corporate Database. For den hir basen sa valde man IBM:s
mjukvarupaket IMS. Och det hir databasprojektet, det hette da CRH, Central Registerhallning.”
(Kai Honnér)

Aven om vinsterna med en gemensam féretagssdatabas poingterades av SRI  var

databaskonceptet nagot som lag i tiden och i linje med vad manga andra f6retag satsade pa.

”ADB-litteraturen och da framfor allt den amerikanska hade da under en tid dominerats av de
nya saliggérande undermedlen MIS (Management Information System) och ”Corporate data
base”. Och 1 teorin tycktes ju detta vara svaret pa vad alla 6nskade sig och i teorierna svaldes med
hull och hér av de flesta (99%) experter.” (Ostensson, 1972)
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MP 70 byggde pa 4 integrerade system: (1) KD 69 Etapp 2, (2) prognos, program och order
systemet, (3) Tillverkningssystemet och (4) anskaffningsssystemet.

I Konstruktionsdatasystemet(KD69) hanterades och lagrades produktbeskrivningar. Talade man om
for systemet vilka vagnar man tinkte planera, redovisade systemet vilka delar, artiklar, som
beh6vdes f6r dessa vagnar.

" Prognossystemet utgick bl a ifran de produktspecifikationer som fanns i KID69. Dir skulle man
efter att ha samlat in och bearbetat bidde extern och intern information och analyserat
mojligheterna till att silja och till att producera, ta fram ett programforslag per vagntyp och
marknad och period. Diri ingick da ocksa de huvudkomponenterna som motorer och bakaxlar
och vixellador osv.

Genom Programsystemet skulle fran programforslaget arbetas fram mer detaljerade program dir
man skulle ta hinsyn till produktionskapacitet och till materialbestillningar som man hade
uteliggande.

Ordersystemet skulle da omfatta insamling och registrering av order och dven fakturering av firdiga
vagnar men det fick inte prioritet si det var inte med 1 MP70 1 det hir ldget. Det skulle komma
senare.

Genom Tillverkningssystemet framtagas korplaner, beliggningsscheman och andra styrningsunderlag
for tillverkningen inom VSV, VKV och VOV. Dirvid skulle ocksd behov av dmnen och
ramaterial redovisas med tidpunkter och kvantiteter osv.

Anskaffningssystemet skulle utifrin behoven av detaljer, imnen och ramateria fran program och fran
tillverkning, och efter att ha tagit hansyn till vad som fanns i tillgangar i férrad, framstalla
leveransplaner f6r Volvos leverantérer.

Central Registerhallning(CRH) skulle baserat pa kraven fran MP70-systemen skapa erforderliga IMS-
register genom kartliggning och strukturering av data samt insamling av data och uppliggning av

register.”(Kai Honnér).

Den l6nsamhetskalkyl som hade gjorts fér MP 70 visade pa en utvecklingskostnad pa 5,6
miljoner och en aterbetalningstid pa mindre dn 3 dr. Den kanske viktigaste fordelen med
systemen, flexibilitet mot foérsiljningsmarknaden, kunde dock inte kvantifieras i intdktskalkylen
(Kai Honnér, Ostensson 1972). Enligt l6nsamhetskalkylen verkade MP70 lovande, men det fanns

vissa parametrar som inte gick att kvantifiera pa ett enkelt sitt och dven andra problem uppstod.

’Ja, hur gick det da. Jo, IT-massigt sa var MP70 ett komplext projekt och dir man da utnyttjade
avancerade berdkningsmetoder och IT-teknik, som t.ex. databaskonceptet. Att planera och
genomfora system- och kundtester var ett jattejobb. Sedan visade det sig ocksd svart att forena
alla olika kulturer och viljor, framfér allt inom Tillverkningsdelen. Det hade ocksa till f6ljd att det

blev vildigt manga férandringar med resulterande forseningar.”(Kai Honnér)

De problem som uppstod ledde till att VOV drog sig ur samarbetet och 1972 lades MP70 ned i
samband med en omorganisation inom Volvo (Honnér, 2006). Trots detta var MP70 en viktig

erfarenhet for det framtida arbetet med materialplaneringssystem. KID69 levde vidare sinir som
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kopplingen till CRH och ut6kades 1973 med on-line-applikation. Systemet ersattes 1 slutet av 70-
talet av KOLA f6r Lastvagnar och KDP f6r Personvagnar.

Stora delar av Prognos/Program och Anskaffning installerades si smaningom vid sivil LV som
PV.

”Visst, projektet det lades ju ned men det ar ju ingen tvekan om att det jobb som gjordes inom
det hir omradet har man sedan dragit stor nytta av inom koncernen. Si att det kanske ibland har

fatt en lite for dalig vikt, betydelsen av det aven om det som totalt projekt aldrig genomférdes”
(Anders Svedberg)

39



VIS (Volvo Information System)

VIS projektet ligger utanfér ramarna for denna rapport och det finns inte plats for en

genomgripande beskrivning av detta. Trots detta beskrivs projektet hir Gvergripande, da detta

projekt var slutmalet f6r den centralisering av databassystemen inom Volvo som hade initierats

efter SRIs rapport (SRI, 1964). Det fanns flera anledningar till att man satsade pa ett

koncerngemensamt projekt. Jérgen Johansson har framhallit fyra av dessa:

” - Tron pa mianganvindning av investeringar i savil hard- som mjukvara.

- Teknologiutvecklingen som bl a anvisade databaskoncept med kraftigt forbattrad
lagrings- och atkomstkapacitet.

- Ett centralstyrt féretag som vunnit positiva erfarenheter fran dittills genomférda
datoriseringar.

- En kraftfull trend, sannolikt understddd av datorleverantorer, dir manga foéretag

planerade och agerade enligt samma allt omfattande koncept.” (Johansson, ] 1992)

Tron pa fordelarna med "Management Information Systems” och foretagsdatabaser (Corporate
databases) dominerade vid denna tid och gjorde att manga svenska foretag satsade pa integrerade
informationssystem under denna tid (Ostensson, 1972; Johansson, | 1992) vilket iven SRI var en
tydlig foresprakare av. En annan bidragande orsak till att man valde att satsa pd ett enda stort
system var att Volvo hade problem att samordna projektet som tre koncernomfattande projekt
(inom omradena produktions och materialstyrning, ekonomi samt teknisk information)
(Ostensson, 1972). Att goéra det hela till ett koncerngemensamt projekt foll sig dd naturligt.

VIS omfattade 20 projekt och skulle enligt prognosen kosta 30 mkr och 300 manars
arbete (Johansson, | 1992). Problemen uppstod dock tidigt och trots att man intensifierade
insatserna hjilpte inte detta da sjilva fOrutsittningarna for projektets genomférande hade

forandrats nar Volvo gick emot en allt mer decentraliserad organisationsstruktur.

”Varfér misslyckades da VIS? Man skulle kunna pasta att samma skil som ledde till bildandet av
ett sirskilt databolag, nimligen att man i de olika koncernféretagen ej ville acceptera en hard
styrning fran Goteborg, samma skil innebar ocksa stora svarigheter f6r ledningen i VIS-projektet.
Detta forstirktes av att Volvo Goteborg i slutet av 60-talet inledde en stark decentralisering av
organisationen genom bildandet av Volvo Personvagnar, Volvo Lastvagnar och Volvo Bussar.
Samtidigt som man decentraliserade féretagets organisation foérsékte man centralisera
systemutvecklingen. Detta var ett dubbelt budskap, dir ledningen foér VIS-projektet sa
smaningom kom till korta. Nedliggningen skedde strax efter det att P G Gyllenhammar tilltritt
som VD i AB Volvo och omgiende tagit nya steg i en decentralisering av Volvos organisation.”
(Svedberg, 19925 17)

Trots att VIS projektet som helhet lades fick man manga erfarenheter av projektet, en del
delsystem kom att implementeras, man utvecklade battre systematiska arbetsformer kring EDB
och manga av analyserna och utredningarna som gjordes kunde anvindas for de nya system som
senare utvecklades (Johansson, | 1992).
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EDB utvecklingen fortsdtter

Under borjan av 1970 talet fortsatte EDB utvecklingen inom Volvo i snabb takt. Den snabba
utvecklingen gjorde att tidigare hardvara snabbt blev foraldrad. Man beslutade att képa in IBM
370 som ersitter IBM 360 under 1972 samtidigt som IBM 7070 ersitts av IBM 7074. Till en
bérjan emulerades de dldre systemen i de nya maskinerna men 1973 fattar Volvo-Datas styrelse
beslutet att tills 1978 sa skulle 7070 och 1401 systemet utrangeras.

”For hir byter vi nu filosofi och hir kan man siga att, frin och med nu si utvecklas allt med
tanke pa att allting skall ga i 370 och allting skall om mdijligt vara TB-baserat och innehalla IMS-
teknik. Och, 1973 fattade man beslut vid Volvo-Datas styrelse att 7070, 1401 skulle utrangeras.”
(Ulla-Britt Borjesson)

Under hosten 1972 flyttar Volvo-Data in i den nya datacentralen, DA-bygenaden. Byggnaden
hade dimensionerats och utarbetats sa att den skulle kunna ta hand om det man trodde skulle
vara framtidens behov allt storre datorer och de specifika krav dessa stillde avseende ventilation,
utrymme och energiforsorjning (Tedenhag, 1992). Niar datacentralen stod kvar hade dock
utvecklingen redan borjat ga mot det motsatta hallet med fler och mindre datorer.
Tor-systemet, Torslandas produktionssystem tas ocksa i drift 1972 och 1974 kom det nya online-
baserade godsmottagningssystemet, GODIS. Direktitkomst och on-line utgdr en tydlig brytning
mot tidigare sekvensbearbetning i 7070/1401 (Honnér, 1992). Utvecklingen har gjort det mojligt
att utveckla sma och relativt billiga PDP maskiner vilket Volvo koper in 1972 och 1974 etableras
en minidatorenhet f6r PDP-maskiner. Stordatorer utgoér dock fortfarande en stor del av Volvos
datorkapacitet.
Den okade komplexiteten avseende EDB vid denna tid stillde hogre krav pa systematiska
arbetsmetoder. Under mitten av 1960-taket hade den forsta systemhandboken utvecklats inom
Volvo vilken senare f6ljs dokumentation kring strukturerad programmering vid slutet av 60-talet
(Borjesson, 2006). I boérjan av 1970 utokades denna satsning med dokumentation och
arbetsmetoder runt forstudier och analyser av verksamhets och systemflédesbeskrivningar
(Borjesson, 2000).
MAPS systemet som var en omliggning av GF:s veckoproduktionssystem godkinndes for
systemutformningsfasen under 1973 (Borjesson, 20006). Systemkostnaden var ca 2,t mkr och
MAPS bestod av flera olika delar, bl.a. serieuppbyggnad, materalreservation behovsberikning och
utlimningsbeordring av montering och packning, uppdateringar av atgangs och artikelregistret
m.m. (Borjesson, 2000)
Under resten av 70-talet accelererar utvecklingen ytterligare samtidigt som Volvo sektoriseras och
ansvar decentraliseras allt mer inom Volvo. Denna utveckling innebar nya krav pi EDB inom
Volvo, niagot som dock faller utanfér tidsperioden for denna rapport. Lastvagnsproduktionen
som tidigare hade haft vissa problem under 60-talet valde man att satsa stort pa i borjan av 70-
talet genom en volymtillvixt och expansion till nya marknader (Borjesson, 2000; Plate, 1985;
Olsson, 2002). Marknadstillvaxten for Volvo skedde 1 allt hégre grad utanfér Sverige.

Denna skildring av implementeringen av EDB {6r logistikstéd inom Volvo ger en bild

av ett foretag som var tidigt ute, och foérmodligen i manga hinseenden ocksi foérst 1 den

41



internationella fordonsindustrin med att implementera avancerade EDB 16sningar for att stodja
logistikprocessen Som pionjir inom omradet fick man ocksa méta och 16sa méanga problem pa
vigen i en tid da bade tekniken och kunskapen kring detta befann sig pa ett tidigt stadium.
Implementeringen av EDB inom Volvo var langt ifran en smartfri process, men genom att losa

alla de hinder lyckades man ligga grunden f6r de framgangar som Volvo IT har idag.

”Ni talade lite pa foérmiddagen om Volvos lige nir det gillde informationsbehandling i
forhillande till andra bilforetag och de flesta bilforetag hir i1 virlden dr ju IBM-kunder och darfor
har jag haft vissa mojligheter att gora jimforelser. Och det dr ingen tvekan om utan att Volvo har
varit fore, jag vet inget annat fOretag som skulle kunna konkurrera 6ver huvud taget i det
avseendet. Och det gjorde det ju samtidigt vildigt intressant och prestigefyllt att ha ansvaret for

Volvo-kontot inom IBM, f6r alla beundrade Volvos insatser hir.” (Gote Hakansson).

I en avslutande kommentar framhdoll Lars Malmros, tidigare VD i Volvo Lastvagnar och vice VD
1 AB Volvo, att dagens genomgang varit mycket intressant och gett en bra 6verblick éver Volvos
insatser pa IT-omridet pa 60-talet. Han ansdg att Volvos tidiga utveckling varit en av orsakerna
till att Volvo Lastvagnar sa framgangsrikt gatt igenom den stora koncentration av Europas
lastvagnstillverkare som skett. ( 1969 fanns 25 lastvagnstillverkare, 2006 finns 6 kvar).

For Volvo Lastvagnars utveckling av en virldsomspinnande marknads- och
produktionsorganisation med fabriker 1 Brasilien, Peru, Australien och Indien har

vidareutvecklingen av 60-talets I'T-system varit av stor betydelse.
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