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Forord

Dzadalus 1989/90 inleds med sex uppsatser inriktade pa industrihisto-
ria. Anita Goransson och Lars Ekdahl atervinder till imnesomradet
for sina doktorsavhandlingar, teknik och arbete i svensk industri
under genombrottsskedet, di den sekelgamla hantverksproduktionen
trangdes ut av en frambrytande mekanisering. Hir fir lisaren frimst
en inblick i tidens textil- och tryckeriindustrier. Folke Millgvist fort-
satter den 1 Dadalus 1988 paborjade historiken om svensk gummiin-
dustri, som linge dominerades av galoschtillverkning och strax gick
samman 1 en priskartell, galoschkartellen.

Vidare berittar Erik Sundstrom om landets forsta kokshytta, Kung
Oscarshyttan, som med tyskt kapital anlades 1 Vistmanland pa 1870-
talet men snart framstod som en stor felinvestering och nedlades.
Hyttans 6de har hittills varit praktiskt taget okint for forskningen.

Louise Waldén har linge bedrivit studier kring symaskinstillverk-
ningen vid Husqvarna vapenfabrik, numera Husqvarna AB. Tidigare
har hon redovisat detta i bla Dadalus 1983 och hir anligger hon
ytterligare en aspekt pa verksamheten vid det nu 300-4riga foretaget.
Erik Lundblad beskrev 1 Dzdalus 1988 hur han och hans kollegor
forst i varlden framstillde syntetiska diamanter vid ASEA 1953. Han
fortsitter nu berittelsen om vigen fram till den industriella tillverk-
ningen av diamanter i Robertsfors dren darpa.

Efter dessa industrihistoriskt praglade artiklar foljer ett antal upp-
satser med en mer renodlad teknikhistorisk karaktir. Orjan Wikander
gar tillbaka tll kugghjulets aldsta historia, vilken han for o6vrigt
berorde redan 1 Dzdalus 1986. Gert Ekstrom och Curt Borgenstam —
tva av véra framsta fordonshistoriker — redogér for tillkomsten av den
forsta svenskbyggda bilen, en dngbil byggd av dekorationsmalaren
Jons Cederholm i Ystad 1892. Vad en bil anvindes till vet alla medan
daremot fa kinner till den resistiva tojningsgivarens funktion. Giva-
rens tillblivelse och utveckling beskrivs har av Knut Fristedt.

Under aret har Manne Siegbahninstitutet f6r fysik donerat en git-
termaskin till museets samlingar. Gittermaskinens bakgrund skisseras
av en av dess konstruktorer, Lennart Lundin. Utvecklingen av
svenska tungvattenreaktorer under efterkrigstiden slutade som bekant
med missrikningar och overging till littvattenreaktorer. Detta
beskrivs ingdende av Harry Brynielsson, som var VD i AB Atom-
energi 1951-1969. Vidare har Carl-Goran Nilson bidragit med en
artikel till 100-drsminnet av John Ericssons bortging och Boel Ber-

5



ner, Bosse Sundin och Orjan Wikander med en tankevickande artikel
om tekniska museer 1 Paris och i Stockholm. Boken avslutas med
notiser och verksamhetsberattelser.

Redaktoren vill varmt tacka alla medarbetare och samtidigt
uttrycka en forhoppning om att boken skall ge lisarna en stimule-
rande lasupplevelse.

Jan-Erik Pettersson
Redaktér for Dedalus




Industrihistoria

ol -
Il S8 |

Tidningstryckeri omkr 1860. Ur Spécimen de machines de Hippolyte Mari-

noni, constructeur. Paris 1860.






Manufakturen

Den mekanise-
rade fabriken

Fran hantverk till
fabriksarbete

Om teknik och arbete i 1800-talets
svenska ylleindustri

Av Anita Géransson

Textilproduktionen var den bransch dir forutsittningarna for stan-
dardiserad massproduktion forst vixte fram och dar fabrikssystemet
fick sin forsta tillimpning.! I Sverige dominerade under 1800-talets
forsta hilft ylletillverkningen. Framst tillverkades klide av kardull.
Det skedde i manufakturer (hantverksfabriker), som nastan helt var
forlagda till Norrkoping och producerade fér hemmamarknaden.
Tillverkningen dominerades av fint klide, som frimst koptes av de
hogre skikten i samhillet.

Under 1800-talet skedde en successiv dvergang fran produktion av
finare till grévre kvaliteter, vilken kan sittas i samband med en
efterfrigeforindring beroende pa ckad kopkraft fran storre befolk-
ningsgrupper. Denna férindring ledde till nya férutsittningar for
industrin, som pa olika sitt anpassade sig till den nya marknadssitua-
tionen. Mot den bakgrunden skall mekaniseringen av sjilva omvand-
lingsmomenten i produktionen ses.

Ylleindustrin var i manufakturerna uppbyggd kring manligt hant-
verksarbete, dir miannen (klidesvavargesiller, spinnare) assisterades
av kvinnor och barn. Men samtidigt som arbetsprocessen var baserad
pa hantverket, fanns ett 16neforhéllande mellan arbetaren och fabriks-
idgaren. Ofta forvintades att en vévare eller spinnare sjilv skaffade sig
sina assistenter och avlonade dem, ibland var det deras egen familj
eller andra slaktingar.

Framvixten av en storre hemmamarknad f6r konsumtionsvaror och
generellt kraftigt stigande realloner andrade f6rutsittningarna for tex-
tilindustrin och skapade i mitten av 1800-talet en bas f6r mekanisering
av produktionen. Samtidigt som folk i allménhet fick rad att kopa
klide pd marknaden och efterfrigan dirmed 6kade, steg dven klides-
arbetarnas 16ner och fabriksigarna sékte olika vigar att minska pro-
duktionskostnaderna.
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Maskin-
byggarna

I borjan av 1800-talet hade man framst tillverkat fint klide. Men
nir aven allmogen och i synnerhet jordbrukets underklasser fick rad
att kopa klide, efterfrigade de grovre kvaliteter. Den f6randringen i
efterfragan borjade sla igenom pa 1840-talet, och det var ocksa da som
allt fler mekaniska hjalpmedel togs i bruk for att rationalisera arbetet i
kladesfabrikerna. En rad nya sma klidesfabriker hade anlagts pa
1830- och 1840-talen for att mota den vaxande efterfragan. Struktur-
omvandlingen i mitten av 1800-talet inleddes med nigra depres-
sionsar, da minga sma fabriker slogs ut, medan de storre som borjat
mekanisera driften klarade sig.

Under 1850-talet steg 16nenivéan kraftigt. Nu inleddes den omvand-
ling av den svenska textilindustrin, som skulle prigla de kommande
decennierna i samband med en definitiv 6vergéng till grovre vavnader.
Mekaniseringen av vavningen gjorde det mojligt att rekrytera en
billigare arbetskraft.

I den mekaniserade fabriken upprittades den arbetsprocess, som vi
kinner som modernt industriarbete. Det karaktiriserades av en
utvecklad arbetsdelning och specialisering bland kollektivarbetare, i
huvudsak unga kvinnor under arbetsledning av hantverksutbildade
aldre man. Lonearbetet var den vanliga anstéllningsformen.

Men husbehovstillverkningen i hemmen fortsatte under hela 1800-
talet, liksom dven produktionen i de hantverksmassiga kladesfabri-
kerna parallellt med mekaniserad ylleproduktion.

Tekniken i1 de icke mekaniserade textilfabrikerna var enkel och forhal-
landevis billig. Linge byggdes redskap och maskiner av tri. Svenska
mekaniska verkstider borjade tidigt tillverka textilmaskiner och for-
sokte sig pa att forbdttra dem. Maskiner tillverkades delvis lokalt men
himtades ocksd frin England, Tyskland och Belgien. Fran England
radde visserligen exportférbud pa textilmaskiner fram till 1842, men
en omfattande smuggling dgde rum. Det var ocksa forbjudet att hamta
expertis ur landet, ett pibud som dven det kringgicks.

Det fanns tvd mekaniska verkstider i Norrkoping, som bada
agnade sig at tillverkning och 4ven nykonstruktion av mekaniska
anordningar for textilindustrin. Anders Ahlms verkstad var ildst men
konkurrerades ut pa 1840-talet av de invandrade skotska broderna
Malcolm, vilkas verkstad vixte snabbt och gick i konkurs forst pa
1860-talet.

Som exempel pd hur det kunde ga till kan nimnas foljande. Bland
de egna uppfinningar som mechanicus Ahlm gjorde, nimns en kard-
stickningsmaskin, '3 vilken ladret fistes omkring en cylinder, varvid
under sakta omvridning hélena stickas med fyra nilar, och varigenom
stickningen sker bade sikrare och med mera noggrannhet, in pa den
forut av Alm uppfunna maskinen, dels ock en kardlidersfals-machin,



Agarna

Arbetet
och dess
férandring

tillverkad enligt uppgift av hr prof Schwarz pi en dylik machin, som
han 1 Frankrike skall ha besett, och den han f6r Alm beskrivit.””?
Nir mekaniseringen genomfordes, koptes maskiner frimst fran
utlandet. D3 utvecklades aven reparationsavdelningar f6r underhall av
maskinerna. Den tekniska kompetensen fanns dir frimst hos de
metall- och triarbetare och maskinister, som konstruerade och under-
holl maskinerna, och i mindre grad hos de direkta textilarbetarna.

Det krivdes ingen sirskild teknisk utbildning for att kunna starta
kladesproduktion. Det viktiga var att de verkliga producenterna,
sarskilt spinnare, vivare och overskirare, var yrkeskunniga. Firg-
ningen var i férekommande fall ett kritiskt moment. Somliga fabriks-
agare var utbildade firgare. Nigon hade kemiska studier bakom sig.
En och annan forsokte vidareutveckla tekniken for fargning och
efterberedning. Men frimst var de personer, som grundade kladesfab-
riker, beroende av ett distributions- och forsiljningsnit och tillgang
till ravara, vilken i stor utstrickning direkt importerades. Det var
dirfor ofta kopman, som grundade kladesfabrikerna. Manga av dem
hade varit bokhéllare i sin ungdom, ett yrke som tycks ha tjanat som
inskolning i féretagsekonomi och branschkinnedom bade for kop-
min och fabrikérer. Under den tidiga perioden krivdes inte nagon
storre kapitalinsats for ylleproduktion. De enkla redskapen drogs for
hand eller med hjilp av dragdjur. Eftersom redskapen var billiga och
fabriksrum kunde hyras, fanns det iven hantverkare, som startade
fabriksproduktion under den tiden. Ar 1846 tillhérde 20 % av stadens
94 klidesfabriker min, som borjat som arbetare vid fabrikerna.

Tillging till kapital blev en sirskilt begriansande faktor forst 1
samband med mekaniseringen av produktionen, di fabrikerna krivde
storre kapitalinsatser i form av maskiner, byggnader, drivkraft och
utvixlingar.

Annu 1850 dominerade ylletillverkningen i Norrkoping. Tre fjir-
dedelar av alla manufakturarbetare i staden arbetade di innu vid
klidesfabrikerna. Men pa 1850-talet flyttade manga av kladesfabriko-
rerna i Norrképing over sina kapital frin kladesbranschen till
bomullsbranschen under 1850-talet i samband med att de mekanise-
rade och gick samman. Vivningsmomentet var littare och 16nsam-
mare att mekanisera inom bomullsbranschen an i yllebranschen. Men
iven i yllebranschen gick man ihop, bildade aktiebolag och mekanise-
rade successivt produktionen.

Arbetsprocessen kan indelas i tre grundlaggande moment: forbered-
ning av ravaran, omvandling (dvs spinning och vivning) samt efterbe-
redning av produkten.

Arbetet i klidesfabrikerna var smutsigt och ofta direkt hilsovadligt.
Det var ocksa friga om tidsédande och omstindliga arbetsuppgifter.
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Férberedning

12

1. Ifarghuset. Fargning kunde ske dels av ullen, dels av det firdiga klidet.
Killa: Ikonographische und orthographische Delineation der Stadt und
Tuchfabrik Ober-Leutensdorf, (Bohmen), 1728.

Man férsokte tidigt paskynda och underlitta arbetet genom enkla
mekaniska uppfinningar, som ocksa ledde till att det behovdes farre
arbetare.

P4 1830-talet kallades vissa moment av samtiden f6r mekaniserade.
Det var sirskilt just forberedningsmomenten och en del av efterbe-
redningsarbetet, som forst underlittades och forindrades genom
inforandet av enkla mekaniska hjilpmedel.

Det var dock inte friga om nigon mekanisering i meningen centralt
driven och av maskinen starkt paverkad eller styrd process. De forsta
mekaniska anordningarna var mestadels handdrivna. Om fabriken var
beligen nira ett vattendrag, hinde det att vattenkraft anvindes.
Maskinen 1 friga styrdes och kontrollerades helt av den enskilde
arbetaren. Arbetarens mojligheter att anvinda sitt pa yrkeserfarenhet
baserade omdome begransades genom att maskinen medforde en viss
standardisering av arbetet.

Alla férberedande arbetsmoment gick ut pa att gora ullen ren, fri fran
fett och andra frimmande partiklar och poros, si att den latt kunde
firgas jimnt och spinnas. Hela den forberedande bearbetningsproces-
sen forindrades genom inforandet av de enkla maskinerna.

Det forsta momentet var att sortera ullen. Det skedde under hela




1800-talet for hand av en ullsorterare. Det var ett viktigt arbete, som
ytterst avgjorde kladets kvalitet. I hantverket hade mistaren uppsikt
over detta arbete. Men dven senare kravde det sirskild kunskap och
omdome. Efter sorteringen gick ullen vidare till en piskmaskin, som
avligsnade 16s smuts, och sedan tvittades den, eftersom fabrikerna
brukade kopa otvattad ull.

I det rena hantverket stod ulltvattaren till midjan i rinnande vatten
eller bredvid pa en tristillning och bearbetade ullen handgripligen i
vattnet. Tvitt- och skoljmaskiner blev mer allmint férekommande
forst pa 1840-talet. 1845 omtalas en valstvittmaskin i Norrkdping.

Sedan torkades ullen, antingen utomhus eller oftare pa ramvinden,
dir ramvindsarbetare, ramvindseldare och ulltorkare arbetade. Tork-
ningen skedde &tminstone fram till 1870 fortfarande ute eller pa
ramviden. Flaktar inférdes dock som hjilpmedel. Samtidigt strickte
man kliddet 6ver en trumma. En torkmaskin som utnyttjade centrifu-
galkraften infordes i de storre fabrikerna redan pa 1850-talet (ar 1845
hos Soderberg & Arosenius i Norrkoping). I de senare, mekaniserade
fabrikerna fanns ugnar for torkningen.

Nir ullen torkat, skedde den forsta plysningen (av fr plucher =
plocka) av ullplyserskan eller ullplockerskan. Det innebar att stickor,
stran och annat skrip plockades bort f6r hand ur ullen. Plysningen
skedde linge for hand.

Sa foljde utlakningen, som kunde ske pa flera sitt beroende pi
ullens tillstand. Lakaren lade ull med inbiten smuts i en brygd av
vatten, urin och lut, som virmdes. Ullen bearbetades diri for att fettet
skulle 16sas ut. Nir den var vit och elastisk, togs den upp och fordes
till vattnet for att skoljas noga. Den tunga korgen med vat ull lyftes
upp och ned 1 vattnet och bearbetades med slag av kippar. Tvd man
sades kunna skolja ullen firdigt pa 8 minuter, om de stotte den med
vardera 36—40 slag i minuten. Det var viktigt att laken var lagom
stark. Var den for svag, gick det sedan inte att flaka och plysa ullen.
Var den {or stark eller het, blev ullen skor och kunde inte spinnas sd
fin. Anvandes sadan ull till kitting, som spandes hart i viven, brast
den.

Efter tvitten fick ullen rinna av i ett dygn. Fargning kunde ske bade
av ull och fardigt klade. Skulle ullen firgas, férdes den vat till farge-
riet, dir den togs om hand av fargeriarbetaren, fargargesillen, fargar-
larlingen.

Om den inte skulle firgas, torkades ullen pa torkvinden, dir den
forst piskades och sedan hingdes upp, om den var lang, eller reddes
ut, om den var kort. Den skulle ofta vindas och roras om for att torka
utan att “ta hetta”. Detta arbete skottes av ulltorkare och torkvinds-
arbetare.

Hirpa foljde flera moment, som skulle sonderdela och bearbeta
ullen, som nu var en filtliknande massa, s att den blev 16s och jamn.
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2. Ullplysning och flakning. Kalla: se fig 1.

Forst anvindes en enkel mekanisk anordning, som kallades varg eller
vulf. Den anvindes av vulfaren. Det var en lada med en vridbar axel i,
dir krokiga jirntinder var fastade. Nar axeln vevades runt, skakades
ullen hiftigt om och trasades sonder. Smuts och partiklar f6ll ned
genom ett galler.

Dirpa foljde flakningen. Flakaren lade ullen pa ett galler (helst
elastiskt, tex av rep) och piskade den hart, sa att ytterligare skrip
ramlade ur och tovor reddes ut. Somliga fabriksigare anvinde enbart
vulfning, andra enbart flakning. Bidda metoderna i f6ljd ansags dock
underlitta plysning och skrubbling efterit, eftersom ullen blev val
redd.

Ofta grovplysades den torra ullen redan fore flakningen av flickor
och pojkar. For det mesta plysades den dnnu noggrannare efterat.
Varje plyserska tog sin ull i en korg och lade en nive i taget pa ett
langt galler 6ver kniana och redde ut den mellan fingrarna. Innan den
sedan kunde spinnas, maste den kardas (om den skulle bli klide) eller
kammas (till tygvavnad). Nagra av de medelstora kladesfabrikerna
(med 6-7 eller fler vavstolar) hade plysmaskiner dtminstone pa 1840-
talet. Barningens fabrik i Stockholm hade anvint en sidan redan
1764. Men det vanligaste torde ha varit plysning for hand.

Kamull tillverkades knappast i Sverige under storre delen av 1800-
talet. Har var det kardull som tillverkades. Till kliden skulle ullen
spinnas l6st och bli lurvig (fa sk lov eller stapel) och sedan efterbere-




3. Ullen inoljades och skrubblades darpa. Kalla: se fig 1.

das (appreteras) utan att triden nidgonsin kommit fram. Darfor méste
ullen krossas eller slitas av genom kardning. Da blir garnet mer ludet
och littare att valka ihop till ett klade.

Sk skrubbling och kardning var darfor bland de viktigaste momen-
ten 1 kladestillverkningen. Den skottes av skrubblare. En vil kardad
ull kunde spinnas battre. Vivningen och ytbehandlingen blev bittre.

Kardorna kallades 1 de flesta fabriker skrubblor. Stora skrubblor
var 10-11 tum ldnga och 6 tum breda. De var av hért trd med lader
over, dar tander var tatt fistade. Olika sorters ull krivde olika tithet
mellan tinderna. Den ena skrubblan var fastsatt vid en skrubbelbink,
medan den andra fordes 6ver ullen av skrubblaren med bida hin-
derna.

De egentliga kardorna var mindre och av tva sorter, beroende pa
vad ullen i fraga skulle anvandas till: kattingkardor eller inslagskar-
dor. Kittingen (de lingsgiende tradarna i1 vdven) maste nimligen
spinnas finare dn inslaget. Kattingspinnerskorna méste darfor karda
l6sare och mindre med smalare kardor. Bdda typerna av smikardor
var 6 tum linga men kattingkardan var nagot smalare (3-3,5 tum
jamfort med 4 tum). Smédkardornas krokar eller taggar satt ocksd
annorlunda, eftersom man kardade med dem 1 kniet.

Skrubbling och kardning var bland de f6rst underlittade momen-
ten. Skrubbel- och kardmaskinen bestod i princip av en horisontell
cylinder med kardblad. Denna vreds runt sin axel. Matning med och
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Arbetarna i
férberedande
moment

urtagning av ull skedde ocksd med enkla mekanismer (formatare,
forlaggare, paliggare, urtagare). Denna maskin fanns anpassad till
béde ull och bomull. Ahlms mekaniska verkstad i Norrképing specia-
liserade sig tidigt pa skrubbel- och kardmaskiner. De flesta klidesfab-
riker hade sidana maskiner pad 1830-talet.

Dessa maskiner forbattrades successivt. Diar tidigare arbetarens
omdome avgjort vilken behandling en viss ulltyp behovt eller tilt,
tillhandahoélls nu olika typer av maskiner for att tillita en fortsatt
nyanserad behandling. I en icke mekaniserad kladesfabrik pa 1890-
talet omtalas tre sorters kardmaskiner. Ur den forsta sades ullen
komma fram som en litt, flortunn vadd, i1 den andra kardades den om
och ur den tredje (den sk continue-maskinen, som fanns vid de storre
fabrikerna pa 1850-talet) kom den som en 16st snodd, timligen tjock
“forspanad”, dven kallad slubbgarn (forlaggare, slubbare). Fore
skrubblingen tillsattes olja, sd att ullen blev len, smidig och lattbear-
betad (ullinoljare, ullfettare). Inoljningen skedde linge for hand.
Arbetaren lade ullen pa golvet, doppade hinderna i olja och stiankte
pa ullen fran olika sidor. Olika sorters olja anvindes till olika sorters
ull. Efterdt lade arbetaren ullen i knaet och redde den fo6r hand. 1835
omnimndes en maskin for inoljning 1 Norrkoping. Men den var en
ovanlig foreteelse.

Kittingspinnarna oljade och skrubblade sjilva den ull de spann. Till
grovre vita kliden som skulle fargas, rickte en eller tva skrubblingar.
Till flerfirgade kladen kravdes tre eller fyra skrubblingar. Kardningen
behovdes for att spinningen skulle bli bra. Den brukade utforas av
den som spann ullen.

Det fanns en strikt uppdelning av arbetsuppgifter mellan min och
kvinnor och mellan barn och vuxna. I manufakturen skottes de flesta
forberedande arbetsuppgifter av manliga arbetare. Men plysningen
var nistan uteslutande ett kvinnoarbete. Det forekom manliga ullply-
sare (aldrig kladesplysare); dessa var oftast dldre min och de fanns
dtminstone 1 ndgra fall vid fabriker, dar plysningen skedde 1 sk
ullplysningsmaskiner. Det var samtidigt nistan det enda yrke, som
kvinnor hade i klidesfabrikerna. Nir mekaniska anordningar blev
vanliga, var kvinnor ofta forliggerskor, palaggerskor, formaterskor.
Skrubblerskor férekom liksom i sillsynta fall maskindragerskor. Ull-
sorteraren kunde vara kvinna, men det var ovanligt.

Plysningen var mestadels helt manuell. Aven om plysmaskiner
fanns, skedde mycket plysning helt for hand under hela 1800-talet.
Det var ocksa en typ av arbete, som gick att utféra i hemmet. Det var
vanligt att kvinnor himtade ull vid fabrikerna men utférde sjilva
plysningsarbetet i hemmet. En (klides)plyserska kunde vara anstilld
vid flera fabriker och ga emellan dem. Det hingde sannolikt ihop med
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plysningsarbetets oregelbundna karaktir liksom det oregelbundna
arbetet 1 fabrikerna 6verhuvudtaget.

Arbetet skedde oftast per katting. Man producerade pa bestillning.
Det kunde hinda att det uppstod vantetid for arbetarna mellan kit-
tingar. Medan de silunda avvaktade att ny ravara skulle anlinda,
erholl somliga arbetare enligt lag eller avtal sk vintepenning. Det
gillde dock som regel inte plyserskorna. Arbetarna kunde ocksa
tilldelas andra uppgifter, tex om fabriksigaren aven hade andra verk-
samheter, vilket inte var ovanligt i Norrkdping adtminstone. Plys-
ningen betalades bittre pd sommaren in pa vintern. Det var en typ av
arbete, som gavs till fattiga kvinnor i tider av arbetsléshet som en
sorts beredskapsarbete, medan min pa motsvarande sitt tilldelades
stenhuggningsarbete. Det kan sigas ha varit mindre kvalificerat.

Det fanns enstaka skrubblerskor och forlaggerskor, tex vid skrub-
bel- och kardmaskiner. Ovriga moment i forberedningen inklusive
maskindragning skottes i princip av min. Rengoring av kardor och
annan handrickning skottes av barn eller ungdomar.

Efter de forberedande momenten vidtog sa spinningen — ett huvud-
moment 1 sjilva omvandlingen av ullen till klide.

Handspinning i hemmen var linge en viktig garnférsorjningskilla
for kladesfabrikerna. Aven i fabrikerna fanns handspinnstolar. P4 en
spinnrock med litet hjul blev garnet l6sare; med stort hjul gick det a
andra sidan snabbare att spinna. I Sverige dar barn anvindes i spin-

4. Garnet spanns, hasplades och bobinades till varpgarn. Killa: se fig 1.
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ningen (sirskilt i bomullsspinnerierna), anpassades hjulets storlek till
deras alder och styrka. Spinningen av inslagsgarn maste ske ordentligt
och krivde yrkeskunniga arbetare. Det skulle vara losare 4n kitting.
Mindre skickliga personer fick spinna kitting och borja med grovre
garn. Andra spann endast inslag av finaste ull (spinnare).

Nir en viss mangd slindor eller rullor spunnits fulla, skulle de
avhirvas pd ett mekaniskt redskap, som kallades haspel eller harvel
(hasplare), som gjorde hirvor av det. P4 ménga fabriker kallades det
strangar, nir det gillde garn till kitting.

Fran dessa strangar rullades sedan garnet av pa bobiner (rullar av
trd) av bobinaren. Alla bobiner maste bli lika stora och jamnt rullade,
annars kunde de orsaka att trdden brast under vivningen. Bobiners-
kan lit garnet l6pa mellan fingrarna, tog bort knutar och knot ihop
fint, dar det gick av. Tre strangar per bobin var vanligt. Bobinrullarna
sattes sedan i en bobinbink (tvd rader med tolv bobiner i varje).
Dirifrén skulle de rullas av pa en varpa.

Inslagsgarnet (harvorna) diremot spolades av med hjilp av en
spolrock upp pa papperstutor, som sedan skulle sittas 1 skytteln
(spolare). Inslagsgarnet skulle alltid vara vatt nir det spolades och da
det sattes i viven. Det var mycket viktigt att det var lika vatt 6verallt;
spolerskan fick se till att hon inte kramade ur det f6r mycket, nir hon
spolade. De fardiga spolarna lades sedan i en lada, som stod mellan de
bida vivarna, som vanligen samarbetade i en vivstol. Det ansigs som
en forsvarande faktor i ett mal infor hallratten, att en klidesvavarge-
sill som med sin lirling avvikit till krogen under arbetstid, hade
lamnat garnet vatt i vavstolen.

Spinningen var ett arbete, som ocksa tidigt blev féremal for ”forbatt-
ringsforsok”. Pa 1830-talet sade sig de flesta klidesfabrikorer ha
”’mekaniska spinnstolar”. Det var da friga om handdrivna spinnma-
skiner, sma sddana med endast 50-60 spindlar.

De forsta spinnmaskinerna var anpassade till bomullstillverkning.
Spinning jenny var en handdriven throstle-spinnmaskin for finspin-
ning. Den krivde att garnet forspanns. Framfor spindlarna satt en ram
med lika manga rullar eller bobiner for forspinningen. Denna stol
arbetade periodiskt (med avbrott), vilket sigs som mindre fordelak-
tigt. Ett annat fel var att den inte spann tillrackligt hart snott for att
garnet skulle kunna anvindas till varp. Till varpspinning anvindes i
stillet vattenramstolen (tramprocken). Men den kunde i sin tur inte
spinna fin trad, som var 16st snodd. Dessutom kunde den bara anvan-
das till bomull. Ar 1780 hade emellertid Samuel Crompton lyckats
forena dessa typer 1 mulspinnstolen (mulejenny). Den drevs for hand
och kunde ocksd anvindas till ull. Ocksd den kravde forspinning av
de tjocka ”kardor”, som kom ur kardmaskinen. Forspinningsmaski-
nen (aven kallad billy eller slubbmaskin) byggde pa samma princip
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som jenny-stolen men hade spindlarna fista vid en in- och utgiende
vagn. Ar 1862 var mulspinnstolarna vanligen férekommande i klides-
fabrikerna. I de mekaniserade ullspinnerierna anviandes senare en
automatiserad version, den sk selfactorn.

Det fanns alltsi tvd huvudtyper av spinnmaskin i bomullsfabri-
kerna. Throstle-stolen var den tidigaste utvecklade, som fanns i Eng-
land och USA 1 slutet av 1700-talet. Den spann garnet pa rullar.
Garnet snoddes och drogs ut samtidigt genom att rora sig. Arbetaren
behévde endast laga tridar som brast och ersitta bobiner som fyllts
med garn. Mulstolen hade diremot sina spindlar uppsatta pa en rorlig
vagn, som genom att avligsna sig pa rils bort fran garnrullarna drog
ut garnet och tvinnade det. Nir den som sedan kom tillbaka pa rilsen
rullades garnet upp pa bobinen. I borjan maste mulstolen dras ut och
in for hand, vilket var ett tungt arbete. Dessutom maste den dras med
jamn hastighet, avpassad till spindlarnas, vilket ocksa krivde skicklig-
het. Aven efter att vagnarna borjat dras ut och in pi mekanisk vig,
kravdes skicklighet eftersom garnet fortfarande rullades upp for hand.
Spinnaren skulle med ena handen reglera hur triden rullades in 1
spindeln och med den andra anpassa de roterande spindlarnas hastig-
het med hjilp av en skruv. Det var denna upprullning som ansigs svir
att hantera och som lange forblev ett hantverk.

De olika teknikerna kravde olika typer av skicklighet. Throstle-
spinning var att skota en maskin. Det kravde endast nagra veckors
inlarning. Den var anpassad till grovre garn. Men mulspinning var ett
hantverk, hivdades det, som krivde en larotid av flera ar. Och med
den tekniken spann man finare garn.

Hasplingen fortsatte att skotas manuellt med endast enkla hjalpme-
del under perioden. Bobining, varpning och spolning skedde for
hand, tills de mekaniska vivstolarna blev vanliga. Da kravde dessa att
bobiningen osv fick en jimnare kvalitet och gick snabbare. Annu 1850
spolades en rulle 1 sinder av en person, som samtidigt med andra
handen vevade hjulet. En spolgosse kunde di med denna metod halla
fyra vivstolar med garn.

Handspinningen lades vanligen ut i hemmen, dir kvinnor och barn
arbetade &t fabrikerna. Den berérde ocksd landsbygden utanfor
staden.

”Kvinnorna spunno i allmidnhet bittre in manfolk, kanhinda darfor att
arbetet ir litt och de iro vigare i hinderna. Men fornamsta skalet var, att
manfolk endast nyttjades hirtill i ungdomen, ty de vandes till tyngre arbeten

nir de fatt mera krafter, medan kvinnorna foérblevo vid spinningen hela sin
livstid och silunda kunde vinna stérre firdighet hiruti.”?

Kvinnorna hade alltsa storre skicklighet pa grund av langre yrkeserfa-
renhet. Och orsaken till det var arbetsdelningen, som styrde mannen
till andra arbetsuppgifter.
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Spinningen var en stindig flaskhals i produktionen. Fabriksigare
och myndigheter sokte sprida spinningskonsten genom att importera
skickliga spinnmistare och spinnmaistarinnor frin utlandet, frimst
Tyskland, och sitta upp spinnskolor dels for barn, dels for kvinnor,
som antogs sedan kunna sprida konsten vidare. Man inf6rde ocksa
under en period premier eller medaljer till den som spann skickligt.

Diremot hojdes inte spinnlonen forrin pid 1840-talet, alltsd da
mulstolen inférdes. En l6nehdjning sades namligen leda till en prisok-
ning pa klade, vilket man inte 6nskade. Spinnerskorna ansags tillhora
samhillets ekonomiska bottenskikt. Och det forbittrade sikert inte
yrkets anseende att spinning forknippades med straffarbete. Spinnhu-
sen arrenderades ut till nigon fabrikor pa orten, som dar fick samma
arbete utfért som i sina ovriga fabriker men till billigare pris.

I borjan av 1800-talet var spinningen det moment i klidesproduk-
tionen, som sysselsatte de ojamforligt flesta arbetarna. Men industrins
utveckling kom snart att praglas av att arbetet koncentrerades till
fabrikerna. Ar 1819 inférdes spinnmaskinen, vilket ledde till sinkta
spinnloner och arbetsloshet for spinnerskorna. Somliga av klidesvi-
verierna kombinerades nu med s k mekaniska ullspinnerier. Spinning-
ens produktivitet 6kade kraftigt. I samband med att den flyttades fran
hemmen till fabrikernas spinnmaskiner 6vergick den frin kvinnor till
min. Det gillde bade de tidiga spinnstolarna och mulspinnstolarna.

Branschen expanderade. Under intryck av 1830- och 1840-talens
okade efterfragan startades en rad nya sma och medelstora kladesfab-
riker 1 Norrkoping. I slutet av 1830-talet infordes mulspinnstolen i
yllebranschen och spred sig snabbt. Spinnlénerna hojdes. Och som
redan nimnts inleddes den strukturomvandling, som kdnnetecknades
av mekanisering i stor skala och rekryteringen av en annan arbets-
kraft.

Nir Drags yllefabrik képte sin forsta arbetsbesparande selfactor-
mulstol 1867 var det av det uttryckliga skilet att den totala 16nekost-
naden blev ligre samtidigt som man ocksa var ndjd med garnets
kvalitet. Det fatal mian som arbetade vid mulstolarna var vilavlonade i
jamforelse med ovriga 1 fabriken.

I de tidiga mekaniserade bomullsspinnerierna fanns daremot stora
mingder barnarbetare. De spinnmaskiner de skotte var enkla
throstle-maskiner. Throstle-maskinerna dominerade linge 6ver mul-
stolarna 1 Sverige. Barnarbetet var i bomullsfabrikerna inte niagon
inskolning till fabriksarbete. I yllefabrikerna innebar det dock for
pojkar en mojlighet att lira upp sig, si linge det var frigan om ett
hantverk.

Det andra huvudmomentet i sjilva omvandlingsprocessen ar vav-
ningen. Innan vivningen kunde borja, skulle det varpas. Varpningen
(kattskirning, upprinning) innebar att bobinerna rullades av i en



5. Varpning (upprinning) och spolning av inslagsgarn féregick vivningen.
Killa: se fig 1.

spiralformad figur, sa att garntrddarna korsades och bildade sk skal -
en sorts stomme for vivningsarbetet (kattingskdarare, varpare). Nir
varpningen var firdig, togs den ned pé kippar och limmades. Det
miste ske mycket forsiktigt. Man knot snéren om skilen och sag noga
till att bobinerna rullade jimnt. Brast traden, lagades den genast och
sa fint att den inte gav upphov till ytterligare bristningar 1 vavstolen
(lagare). Traden maéste ocksa hillas jimnt spind.

Sa doppades kittingen i lim och bearbetades, for att inte ludda eller
notas av under vivningen ([immare, dressare). Sa kramades den ur och
borstades med limborstar, sa att limmet spreds jamnt. Det fina garnet
krivde mer lim dn det grova. ”Stor 6vning, grannlagenhet och forsik-
tighet voro nddvindiga vid detta arbete, ty en oférstindig limning
kunde skimma det bista garn.”™*

Nir kittingen var limmad och lagom torr, sattes den in i vavstolen
genom en komplicerad operation, som krivde tre—fyra personers
medverkan. Vivstolen sig ut som den i princip gor dn i dag i hemmen,
men den var oftast bred nog for tvd personer. Skytteln var av tungt,
hart tri, 2,5 tum bred pa mitten och 2 fot 2 tum lang och jarnbeslagen
i indarna for att [6pa litt. I klidesvaverierna var den mycket tjockare,
lingre och tyngre in i de andra fabrikerna, for att den inte skulle
hoppa och slita av nigon trad.

Tva arbetare vivde hdgst en kvarts aln 1 timmen, dvs tre alnar om
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dygnet, eftersom halva dygnet gick &t till mat och vila. Vivarna méste
sarskilt se till att inslagsgarnet var vétt, innan det spolades och slogs in
1 vaven. Annars kunde det inte valkas och bli starkt.

Spinningen var i mitten av 1800-talet redan i stor utstrickning meka-
niserad. Nu gillde det vavningen — det sista dterstdende hantverksmo-
mentet.

6. Genom remdrift var vivstolen forbunden med fabrikens centrala kraft-
kalla, tex en angmaskin. Vavstolens remskiva (A) mottar en rérelse frin
dngmaskinen och dverflyttar den till den 6vre vevaxeln (C) som via en
vevstake (D) slar slagbommen (E) fram och dter. Vevaxeln (C) sitter kugghju-
len (F) och (F') i rorelse, en rérelse som fortplantas till den undre vevaxeln
(G). Pa denna axel sitter excenterskivor som sitter trampor i rorelse. Tram-
porna ir liksom pa handvivstolen forbundna med skaften, som skiljer varp-
tradarna at. Skaften syns ej pa teckningen, men skaftsnorena skall 16pa dver
axeln (H). Axeln (G) sitter ocksd, via armen (L), slagarmen (M) i rorelse.
Dirmed har man satt fart pa skytteln. Killa: Maskin makt. Teknikens utveck-
ling och arbetets férandring under industrialismen. Riksutstillningar, Stock-
holm 1977, s 12.



7. Drags AB i Norrkoping. Litografi frin 1870-talet. Foto TM.

Den hade mekaniserats tidigare inom bomullsindustrin in 1 yllein-
dustrin. Det drdjde innan den mekaniska vavstolen kunde anpassas
till det brackligare yllet. I Sverige var Rydboholms bomullsvaveri
linge ensamt om mekaniska vavstolar. Jacquardvivstolen som mons-
tervivde efter ett slags hilkort, fanns dock redan i borjan av 1800-talet
och anvindes bade till siden och ylle. Den 6kade kraftigt i anvandning
under andra hilften av 1800-talet, da efterfragan pd monstrade tyger
vixte. Ar 1862 var nirmare en fjirdedel av alla vivstolar av jacquard-
typ.

I Norrkoping var det Drag och Smedjeholmen, som bérjade meka-
nisera vavningen. Det gick dock langsamt. Parallellt med de nya
mekaniska vivstolarna hade man manga handvavstolar kvar. Och
klidesfabriker med handvivning nygrundades annu under andra half-
ten av 1800-talet. Annu 1860 var endast en tiondel av landets vivstolar
i klidesindustrin mekaniska, 1865 var det en fjirdedel. Pa 1860-talet
6kade produktionen frin de mekaniserade vavstolarna starkt.

Drags yllefabrik inledde pa 1850-talet en omorganisering av bade
arbete och kapital. Driften mekaniserades successivt och bolaget sat-
tes pa aktier samtidigt som administrationen utdkades och fick fler
specialiserade funktioner. [ bérjan av 1854 borjade man silja ut gamla
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maskiner och bestalla nya, varav for forsta gingen ett par mekaniska
vavstolar fran Schonherr och Seidler i Chemnitz. P4 hosten beslots att
grovre kladen skulle tillverkas i tva olika kvaliteter f6r att man skulle
kunna hélla samma pris som konkurrenterna. Den 1 april 1855 antog
man “dugliga vivare och viverskor”.?

Knappt ett ar senare konstaterades att bolagets spinnmaskiner inte
kunde producera tillrickligt med garn till alla de nya mekaniska
vavstolarna under uppsittning. Man beslot dirfor genast bestilla ett
grovre spinneri med 180 spindlar f6r att kunna lefvereras pa forsta
oppet vatten”. Redan pa hosten kunde man konstatera att de bestillda
spinnmaskinerna och andra maskiner i sin tur "kunde lefverera mera
arbete dn som erfordrades for iging varande Wafstolar”, och darfor
bestilldes ytterligare dtta mekaniska vavstolar for snabbast mojliga
leverans. I borjan av 1862 beslot man utvidga verksamheten med bla
atta nya mekaniska vavstolar med vaxellador fran Schonherr. Ett ar
senare koptes fyra till fran Schonherr. Samma ar koptes ett nytt
spinneriverk med tillhérande sk selfactor frin Chemnitz, sex meka-
niska vavstolar frin Manchester och en ulltorkningsmaskin frén Hart-
mann i Chemnitz. Under 1866 och 1867 koptes ytterligare atta meka-
niska buckskinstolar frin Schonherr och 19 mekaniska vivstolar,
varav tio buckskinvavstolar.

Ar 1867 ville man inskrinka den grévre spinningen och utéka den
finare, eftersom den utlindska konkurrensen lett till sankta priser pa
den grovre. Darfor beslot man skaffa ett nytt spinneri for fin och
medelfin ull. Spinnstolen till det nya spinneriet skulle vara en sk self
actor (sjelfverkande) for att kunna erhalla mojligaste lagsta arbetslon a
den spinad som deri verkstilles”. Ar 1869 beslots skaffa innu en self-
actor om 420 spindlar for spinneriet av Platt Brothers’ tillverkning,
”sedan den redan uppstillda visat sig fullt andamélsenlig och mycket
fordelaktig”.

Samma éar koptes annu tio mekaniska vavstolar fran Schonherr och
fyra fran Hartmann i Chemnitz. Nu hade bullret frain de mekaniska
vévstolarna, som placerats pa viningen ovanfor kontoret, visat sig
vara storande for kontorspersonalen i huset. Kontoret fick flyttas till
boningshuset. Aret dirpa koptes tva self-actors till fran Platt Brothers
i Oldham. Ar 1872 konstaterades att de nya spinnerierna och vivsto-
larna gjorde det nodvindigt att bestélla nya skdrmaskiner fran Berlin.
Man hade under perioden da och da inkopt dven continue-maskiner,
kardmaskiner m m.

Det successiva inforandet av mekaniska vavstolar kravde alltsa i sin
tur effektivisering av spinningen. Och inforandet av fler spinnstolar,
inte minst self-actors, ledde sedan till att det behovdes fler vivstolar.
Dessa investeringar drog ocksa med sig behovet att skaffa bittre
maskiner dven till andra moment. Det tycks ha varit svért for fabriks-
ledningen att nirmare forutse vilka foljdinvesteringar, som skulle
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krivas; man kunde inte exakt berikna den produktionsékning som
mekaniseringen av olika moment medférde.

Som en rod trid genom mekaniseringen gar strivan efter sinkta
l6nekostnader men ocksé efter anpassning av tekniken till de férind-
ringar i produktionens inriktning, som krivdes pa grund av konkur-
rensen pa marknaden.

Kittinglimningen var inget svart arbete, men det tog tid. Klistrings-
maskiner borjade alltmer omtalas i borjan av 1860-talet (tex i Norr-
kopings bomullsvaveri AB), dven om Sven Ericsson vid Rydboholm
redan 1849 fatt patent pa en sadan maskin. Sjilva kittingskirningen
kunde vid mitten av 1800-talet utféras med hjilp av en sk dressma-
skin.

Det (kvantitativt och pa andra sitt) dominerande manliga yrket vid
klidesfabrikerna var vavningen. Klddesviavningen var traditionellt
skrabunden, och inga kvinnor hade tilltrade till denna hantverksut-
bildning. Men fabrikernas verksamhet reglerades av Hall- och manu-
fakturordningen, vilken 1 princip gav fabriksigarna ritt att utbilda
och anstilla vem de ville. Anda var det sillsynt dven i fabrikerna att
kvinnor utbildades till klidesvivare. Det forekom enstaka kvinnliga
klidesvavare, men det var sillsynt. Men det fanns f6rsok fran fabriks-
agares sida att systematiskt utbilda och anstilla kvinnor, vilket vi skall
dterkomma till nedan. I engelska fabriker tycks det dock ha varit
vanligt att klade vivdes av kvinnor. Férutom att de var en billigare
arbetskraft, som endast fick tva tredjedelar av minnens dagslon,
ansdgs de viva ett jamnare klide.

Pojkar sattes vanligen i lira under hallrittens 6verinseende pa tre ar
av fabriksagaren 1 friga, som slot avtal med lirlingen (om han var
myndig) eller hans forildrar, vilket skulle godkannas av hallritten.
Vanligen 16pte larotiden pa tre ar. Larlingen skulle sjilv betala utbild-
ningen med 52 riksdaler riksgilds 1 lirpenning, vilket avdrogs frin
den 16n han fick, sedan han blivit si pass utlard att han kunde vava
ensam. Vidare stadgades vanligen vilken arbetslon han skulle fa.
Under lirotiden skulle han dven ha fria skatter, medicin och likar-
vard. Fabriksdgaren svarade for avgifter vid in- och utskrivning vid
hallratten och dven material till gesillprovet, da det blev dags for det. I
gengald skulle lirlingen visa flit, nykterhet, anstandighet och inte
frinvara fran arbetet utan lov.

Genom det sk ryckverkets uppfinning cirka 1780 hade det blivit
mojligt for en ensam vivare att ockséd vava vid en bred vivstol. Men i
Sverige var det vanligast att tvd mén (tva gesiller eller mastare eller en
gesill och en lirling) vivde i en bred vavstol. Det ansags bli ett fastare
klide di. Det gillde att sla hirt och jamnt for att fa ett fast klade.
Redan ett slag mindre med bommen gav en 16sare vav. Larlingar fick
forst ova sig pa de grovre klidessorterna, innan de som gesaller fick
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8. De mekaniska vivstolarna skottes av kvinnor under ledning av hantverks-
utbildade min. Killa: Power Loom Factory of Thomas Robeson, Esq, Stock-
port. London 1835.

komma till de finare vivstolarna. Ofta hade dock gesillen en lirgosse
bredvid sig i stolen, vars utbildning han hade hand om. Det var denne
gesill, som skulle ha de lirpenningar som larlingen betalade till fab-
riksdgaren for att fa ga i lara pa fabriken.

Aven om just klidesvivning var ett manligt yrke, fanns en del
kvinnliga vaverskor vid yllefabrikerna. De tillverkade kvaliteter som
korderoj, kasimir od. Och vid de hélkortsstyrda jacquardvavstolarna
arbetade enbart kvinnor. Segelduk vivdes dock av min i fabrikerna.
Bomull vivdes i hemmen av kvinnor.

Mekaniseringen av vavningen sammanfoll med en stark 6kning av
kvinnlig arbetskraft. Redan Rydboholm rekryterade pa 1830-talet
enbart unga kvinnor till sitt mekaniserade vaveri. P4 1890-talet skrev
en iakttagare:

”Under det handvifstolarne i fabrikerna alltid skétas af manliga arbetare till
foljd af den uthilliga styrka, som krifs for att dag ut och dag in kunna
handtera slagbommen, skétas deremot de mekaniska vafstolarne uteslutande
af qvinnor, hvilkas géoromal sedan vifven vil blifvit uppsatt, hufvudsakligen
bestir uti att 6fvervaka maskinstolen i dess bullrande verksamhet, utbyta
skyttlarnes tomda spolar mot nya och anknyta sénderbristande tradar.”®




Efterberedning

Samme man anf6r vidare ett exempel, vilket torde gilla Drags yllefa-
brik, dar i en “’storartad klidesfabrik, ingen vifverska skoter mera in
en maskinstol, hvaremot 1 bomullsvifverierna en och samma vifvers-
ka omhinderhar flere stolar”.

Den hierarkiska struktur med en mer homogen grupp kvinnliga
maskinskotare 6vervakad av enstaka manliga arbetsledare som hir
beskrivs for en fabrik pa 1890-talet, ar fullt pavisbar 1 de mekaniska
fabrikerna redan pa 1850-talet. Redan vid Rydboholms mekaniska
vaveri pa 1830-talet fanns den fullt utvecklad. Arbetsorganisationen
dar foretedde darmed de sirdrag, som kom att bli regel i den senare
periodens samtliga mekaniserade fabriker.

Da kladet vavts, vidtog en serie behandlingsmoment, som 1 huvudsak
skulle bearbeta ytan och gora den hard och glatt. Efterberedningen
var ocksa tidigt foremal for ’forbattringsforsok™. Liksom vid forbe-
redningens mekanisering anvinde man system av cylindrar och valsar
som hjilpmedel.

Forst hallades (kontrollerades) den fardiga vaven en forsta gang av
de sk hallmastarna (vanligen hantverksmistare frin olika fabriker).
Dessa hangde upp viven mot ljuset. Nagra nopperskor drog den sakta
over en stang och hallmistarna granskade viven for att upptacka
eventuella fel. Boter utmattes for de upptackta felen och drogs fran
vavlonen. Efter denna sk rihallning skulle felen lagas. Klidet 6ver-
lamnades till nopperskorna (lagerskor, stopperskor). Med en skarp
liten nopptang, en sax, stoppnal och trad skulle hon laga felen i vaven.
Sedan sopade hon alla kldden rena med en skalad bjorkriskvast for att
fa bort tradrester mm.

Genom en andra hallning kontrollerades sedan nopperskans arbete.
Eftersom hon fick betalt per lagat fel, var det praktiskt att rahalla
kladet bade fore och efter hennes arbete. Frestelsen var kanske annars
stor for henne att uppge fler fel dn hon faktiskt lagat. Noppningen
forblev manuell men kallades senare tyglagning ed.

Genom valkningen skulle sedan kladet krympas och titas (val-
kare). I denna process lades klidet i blot nagra dygn, fettet hamrades
ur och kladet torkades och stricktes genom att ramslas (ramslagare).
Sa noppades det igen och nir det kom tillbaka till valkaren, bearbe-
tade han det i flera timmars tid under hammar i sapvatten. Behand-
lingen pagick tills kladet forlorat en fjardedel av sin bredd. D4 tvitta-
des det igen, skoljdes noga i vatten och avfettades ibland med urin.
Cylindervalken niadde Sverige pd 1840-talet. Den sades forkorta
arbetstiden for valkningen till en tiondel av vad den tidigare varit.

Det sk appreteringsarbetet utfordes eller leddes av overskdraren.
Hir ingick ruggning, dverskirning och pressning.

Under ruggningen skulle kladet hinga hogt uppifrin en stang och
ned 1 ett kar med ljummet vatten. Det skulle héllas vitt under bearbet-
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9. Klidet 6verskires och noppas. Killa: se fig 1.

ningen. Vanligen arbetade tva man samtidigt med ett klade (ruggare).
De bestrok det med en karda och holl samtidigt emot pa andra sidan
med en bukig kopparskiva. De borjade vid var sin kant och drog
kardorna uppifran och ned till sina knin, som om de borstade klidet.
De arbetade férst in emot mitten, sedan ut emot kanterna. Handrugg-
ningen var ett mycket tungt och omstandligt arbete, och ruggmaski-
nen infordes tidigt 1 Sverige (1806 hos Séderberg & Arosenius, 1817
en vattendriven typ i Arosenius’ Normalfabrik, bada i Norrképing).
P3 1830-talet forekom de ratt allmant i Norrképing. Ruggmaskinen
arbetade efter samma princip som skrubblings- och kardmaskinerna,
dvs flera cylindrar med dnga mellan kardytorna ruggade och kalend-
rerade samtidigt kladet (kalendrerare).

Att virda kardorna var ett viktigt arbete. De kardborrar som
anvindes maste importeras. Kardorna forvarades luftigt for att torka
mellan anvindningarna. En kardbindare satte om dem, sa snart de
torkat, si att frischa onotta sidor kom utat. De sattes 1 stall efter
nétningsgrad och anvindes i viss ordning. Det var ett sitt att fa
arbetarna att anvinda bide nya, svirbearbetade kardor och gamla,
littgdende (kardsattare). De nya kardorna méste anvindas vid de sista
ruggningarna, di kladet var glatt och haren svira att dra ur.

Vid ruggningen samlades en hel del flock i kardorna, som genast
maste tas bort. Till det arbetet anvindes barn i dldern 6-8 ar. De
miste forsiktigt med en trasticka eller hornkam rengora kardorna



utan att taggarna skadades (kardrengorare, kardgosse, kardurtagare,
kardutstickare).

C)verskérningen var ett svart och tungt arbete, som krivde kon-
centration. Det var lattast att utféra, om tva lika skickliga 6verskirare
arbetade tillsammans fran var sitt hall. Med en stor sax eller kniv
klipptes de utdragna hiren bort fran klidets yta. Varje sk skir maste
goras 1 ett svep utan uppehdll. En van dverskirare kunde gora tva skar
1 sekunden, dvs 120 1 minuten eller 7200 i timmen, enligt uppgift.
Men det var sallsynt att han orkade skira i mer in en kvart eller 20
minuter 1 sander, innan han maste vila.

Efter den forsta ruggningen f6ljde en sk skirning ur hiren” eller
skdrning 1 forsta vattnet. Den utférdes grovt med en slé kniv. S3
foljde ruggning igen och skirning i andra vattnet (med valkning
mellan momenten). Kladet ramslogs si, medan 6verskiraren for 6ver
det med gamla kardor eller ramborstar. Sist skars det med skarpa
saxar.

Grovre kladen skars bara en gdng pa ratsidan, sedan de skurits ”ur
haren” pa bada sidor. Finare kliden skars i ett tredje vatten. D3
borjade det fa sitt ludd och ruggades darfor sedan i samma riktning
hela tiden. Starkare kardor anvindes. Melerade eller i ullen firgade
kladen kunde behova ruggas i fyra eller fem vatten, torkas och éver-
skidras. En skicklig arbetare kunde beddma hur manga omgingar och
hur manga drag i varje omgéing, som ett visst klide tilde och behévde.
Det fick inte slitas for mycket 1 ruggningen eller fi for tunn stapel

(ludd).

10. Valkning av det firdiga kladet. Killa: se fig 1.
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Opverskirningen var ett skraibundet hantverk med stadgad lirotid.
Det var ett svirt och kinsligt arbete, som maskinerna inte pé lange
kunde klara av lika bra som den yrkesskicklige hantverkaren. Over-
skirningen for hand fanns kvar till 1850-talet, dven om det fanns
mekaniska hjalpmedel redan pa 1830-talet. Malcolms mekaniska
verkstad 1 Norrkoping hade specialiserat sig pa bla sidana. For fina
kliden kravdes dock fortfarande pa 1850-talet att en van Sverskirare
gick over ytan for hand en sista gang efter maskinskéirningen. Vartef-
ter som de grovre kladeskvaliteterna blev dominerande, blev detta
moment inte lika nddvindigt. Efterfragans forindrade inriktning
gjorde det med andra ord mojligt att reducera beroendet av hant-
verksskicklighet.

Det fanns flera typer av 6verskarningsmaskiner. Den f6rsta model-
len arbetade lings med klidet, longitudinellt. Eftersom det var oprak-
tiskt nir det gillde breda kladen, byggdes sedan sk transversaler, dir
skircylindern fordes pa en liten vagn Over klidet. Den typ som
infordes 1 Sverige bestod av en eller flera knivar, som var fasta vid en
vals och roterade. Norrkopingsfabrikerna nimner maskinen som ton-
deux transversal, tondeux frangais, tondeux longitudinal och tondeux
désiré efter franska och belgiska modeller. Mellan de olika skirnings-
momenten maste klidet i borjan flyttas eller 6versittas (6versattare).
Det momentet lyckades dock Malcolm rationalisera bort genom en
forbattring 1839, varigenom kladet skars helt fardigt, innan det
behoévde flyttas och man vann tid. Overskirningsmaskiner eller ton-
deuser var vanliga redan 1840.

Sist ramslogs kladet for att spinnas till slutgiltig bredd och lingd.
Efter torkning var det sa fardigt att foras till pressen, dock forst efter
en sista plysning (nu kladesplysning, dvs samma procedur som ovan
namnda noppning) (kladesplyserska). Sedan veks det och pressades till
glans under virme. Den hydrauliska klidespressen omnimns forst
1845 1 Norrkoping. Sirskilt de mindre fabrikerna anvinde linge den
ildre metoden att lagga tyget vil inpappat mellan virmda jiarn och
pressa thop det med en skruvanordning. Arbetet underlittades av ett
tramphjul, som tillat en enda man att utfora det, jamfort med tidigare
flera. Den dngvirmda cylinderpressen som fanns 1 utlandet pa 1820-
talet, hade dnnu 1850 inte natt Sverige.

Borstning och dekatering fanns det tidigt hjilpmedel for. En dng-
borste som forst angade upp kladet, sedan borstade det och krympte
det med hjalp av valsar och cylindriska borstar, omtalades i Norrko-
ping redan i slutet av 1830-talet. Dekateringsmaskiner fanns ocksa pa
1830-talet i Norrkoping. Men ingen av de sistnimnda uppfinningarna
kan sigas ha varit vanlig da (borstare, dekaterare).

Bland de efterberedande arbetsuppgifterna var 6verskirarnas den
overlagset mest kvalificerade, si linge den var ett hantverk. De
behovdes linge, eftersom man inte kunde ersitta deras yrkeskunskap



Tva interiérer:
Kladesmanu-
fakturen 1814

11. Ruggmaskin. Killa: Uppfin-
ningarnas bok, bd VI. Stockholm
1875, s 465.

med maskiner. Men nir mekaniska maskiner 6vertog 6verskirningen,
var det unga kvinnor som anstilldes for att skota dem.

Ruggningen var 1 de hantverksmissiga kladesfabrikerna ett av de
vanligaste manliga yrkena. Till sin hjalp fick ruggaren tidigt den sk
ruggmaskinen, en enkel anordning som maste ha sparat hans krafter
men samtidigt reducerat hans mojligheter att anpassa behandlingen
till det enskilda kladet.

Opvriga arbetsuppgifter inom den avslutande behandlingen var alla
manliga yrken. Det enda som var kvinnligt var den helt manuella och
arbetsintensiva klidesplysningen och noppningen. Assisterande upp-
gifter sisom oversittning skottes av ungdomar, ofta manliga.

Under en period i borjan av 1800-talet forekom ett forsok att mer
systematiskt och principiellt sprida klidesvivningen och alla arbets-
uppgifter inom kladesproduktionen till kvinnlig arbetskraft. Det
stoddes av den statliga manufakturdiskontfonden, som beviljade
anslag till fabriksigaren och firgaren assessor Carl Arosenius, nar han
ar 1814 startade Normalfabriken Pro Patria, vilken var avsedd att bli
en monsterfabrik i alla avseenden.

Normalfabriken hade efter nagra ir en vattendriven ruggmaskin, en
skrubbel- och kardmaskin, tva spinnstolar, pd vilka man kunde
spinna 10000 string fint garn, atta Overskirardiskar och fyra tva-
mans- och fem enmansvavstolar. Alla arbetare utom den tyske klades-
vavarmistaren var kvinnor. Nya maskiner anskaffades successivt for
att forbattra tillverkningen, som kontrollerades kontinuerligt av
Kommerskollegium och ansdgs mycket god. Hallrittens ledamoter
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(till stor del fabrikorer) inspekterade fabriken 1 december 1814 och
rapporterade till Kommerskollegium foljande:

”...den Herr Assessoren Arosenius tillhoriga gard med owanligt rymlig
tomt hvarutinnan fabriken blifvit inrittad, bestir af 2ne mindre och en storre
twa waningars hus, utom dera befinteliga windar samt dertill horande uthus-
byggnader. I det storre huset dro endast tvenne rum pa hwardera bottnen,
men af 24 alnars lengd och 15 alnars bredd, hwardera sa rymliga, att i bagge
waningarne tillsammans Tolf stycken 2 mans Kladeswifveristolar bequamli-
gen kunna upsittas och drifvas. I den andra Bygningen pa girden iro
boningsrum, hwarutinnan Mistaren och andra till fabriken hérande arbetare
for nirwarande iro inrymde, men hwarutinnan, om behof gores, annu flere
Klides Wifstolar kunna upstillas. Den tredje wéningsbyggnaden uptager
endast magaziner for rudimateriers samt rda och fiardiga warors forwarande.

I ena rummet af stora Byggningens 6fra waning besdgos twinne upstallda 2
mans Klidewifvare Stolar, af hwilka den ena var i full ging och arbetades
derpa, under en frin Sachsen inforskrifwen kunnig och skickelig Klides
Mistares Johan Czadeks inseende, af twinne redan in6fwade qvinnor, Enkan
Anna Carling och Pigan Anna Rosengren, en hwit 28/00 Klidesduk af
ypperlig godhet och beundrades de arbetandes redan wunna firdighet i
arbetet samt jimte bide kittingens och inslagets godhet, efter hwad af det
redan forfirdigade kunde domas, den wisande fastare wifnad, an wid harwa-
rande fabriker wanligen dstadkommes.

Utom férenimnda qvinnor ar jamwal Pigan Inga Hjortsberg till wifnad
antagen och kommer hon, som berittades wisa fallenhet hirtill, pd den dnnu
lediga wifstolen med bitride och underwisning af frammannamnde Mistare,
att in6fwas.

Hirefter besags Ull Magazinet, och der forwarade forrdd, som af fabriks-
egaren upgafs utgora omkring tre Tusende Skalpund Spansk och Svensk
Spansk Ull, och hwilket Ritten ansig med forhédllandet enligt.

Widare 6fwerwar Ritten Ullens sortering, som forrittades med urskillning
och skickelighet af Klidemakaren Hammarbergs Enka.

Hirutom anmirktes, att wid fabriken iro antagna, forutom kringspridda
spinnerskor, for spolning, bobining, plickning, noppning och plysning, fyra
flickor och Twa gassar, af hwilka en del hirmed under Rittens 6gon syssel-
satte, wisade for hwar sin forrittning nojaktig skickelighet.””

Ar 1835 da fabriksigaren gick i konkurs hade fabriken utvidgats
betydligt. Ullplysningsmaskiner hade anskaffats och 6verskirningen
hade mekaniserats. Den spinning som skedde i sjilva fabriken hade
O6kat. Ett 80-tal arbetare var anstillda, numera dock bdde man och
kvinnor. Man tillverkade fortfarande fina kvaliteter, men hade tinkt
g over till grovre nar konkursen kom.

I borjan av 1820-talet anmilde sig inte lingre ndgra kvinnliga
elever. Enligt hallritten berodde det pa att de redan utlirda kvinnorna
konkurrerade som lirare genom att lira upp elever for billigare avgift
in Normalfabriken tog. Det var forst med mekaniseringen av yllevav-
ningen, som kvinnor kom att anstillas som vaverskor i stor skala.
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12. Klidet pressades med hjilp av en skruvanordning. Kalla: se fig 1.

I de mekaniserade fabrikerna var arbetsorganisationen en annan in 1
manufakturerna. Det priglade ocksa utnyttjandet av de fysiska lokali-
teterna. Drags gamla yllefabrik omorganiserades pd 1850-talet till
aktiebolag av en rad tidigare kladesfabrikorer och mekaniserades
successivt. Fabriken beskrevs 1859 sisom vackert beligen vid vistra
indan av staden vid strommens forsta hoga fall. Tva vattenhjul av jarn
och ett reaktionshjul om tillsammans 100 hastkrafter drev de olika
maskinerna. Huvudbyggnaden var 190 fot ling och 60 fot bred och
hade fyra vaningar férutom tva vindsvéningar. Olika produktionsmo-
ment var inhysta pa olika viningar. P3 forsta vaningen fanns valk-,
skolj- och ruggmaskiner. Pa andra vaningen fanns 73 vavstolar, varav
39 mekaniska. Pa fjirde vaningen fanns kard- och spinnmaskiner.
Femte viningen utgjordes av en ramvind med ullinoljningsmaskin. Pa
sjitte vaningen fanns ett plys- och nopprum. Dir fanns dven “en
avstingd plats dir 30 fingar frin den nirbeligna korrektionsinratt-
ningen ir under sirskild bevakning sysselsatta”. I andra byggnader
fanns firgeri, appreteringsverk mm. Lokalerna uppvirmdes med
hjilp av dnga. I nirheten fanns ocksé ett boningshus for arbetare. Det
inneholl 30 rum fordelade pa 17 ligenheter.

I det tidiga 1800-talets manufakturer forelag en stark specialisering
mellan yrken och arbetsuppgifter och en strikt uppdelning mellan
min och kvinnor. Den var dels horisontell mellan branscher och
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arbetsmoment. Men den var ocksa hierarkisk pa tvé sitt. Dels hade
min i storre utstrickning sjalvstindiga, kvalificerade och battre
betalda arbetsuppgifter, dels hade de monopol pa arbetsledande posi-
tioner. Kvinnors arbete var 1 allmidnhet underordnat och gallde 1 de
omekaniserade klidesfabrikerna framst beredning av ull och avsyning
av det fardiga kladet. I assisterande uppgifter var deras 16n — liksom
ungdomarnas — beroende av vivarens eller spinnarens arbetsinsats.
Plysning och noppning var arbetsintensiva manuella moment. For-
modligen kunde den forbli sidan under storre delen av seklet just
darfor att det fanns tillgang till outbildad kvinnlig arbetskraft till
detta. Ullplysning kunde dessutom utféras i hemmet.

En typ av vavning tillkom dock kvinnor aven 1 manufakturerna,
namligen korderoj-, kasimir- och jacquardvivning. Utmarkande for
dessa vavtyper var att de tva forra gillde ett enklare grovt kardull-
eller halvylletyg och det sistnamnda var friga om en sorts program-
merad vavning. Lonen var ligre an for kladesviavning. Utmirkande
for klidesfabrikerna var vidare att det fanns en rad typiska ungdoms-
eller barnarbeten. Hit horde spolning, bobining, 6versattning och
annan assistans. Dessa kunde tjana som inskolning till andra arbeten,
tex frin spolare till spinnare, fran kardsattare till spinnare osv. Denna
karriargdng var dock en manlig sadan.

Ett viktigt skal till den manliga dominansen var att mannens mono-
pol pd hantverksutbildningen inom skrina gav dem ett forsprang.
Men hall- och manufakturlagstiftningen medgav att andra personer
anstilldes, vilkas utbildning kunde begrinsas till manufakturernas
specifika behov. Diarmed blev det mojligt for fabriksagare att forsoka
rekrytera annan arbetskraft an tidigare och att dndra villkoren. Efter-
som kvinnor i det aldre samhallet traditionellt hade halften eller en
tredjedel av vad minnen hade 1 16n, borde det funnits ett starkt
intresse att anstilla kvinnor 1 manufakturerna.

Det fanns ocksa forsok fran dgarnas sida att i manufakturerna bryta
det traditionella manliga monopolet pd vissa hantverk. I sidenviv-
ningen lyckades det for fabriksagarna i slutet av 1790-talet att ersatta
de manliga sidenvavargesillerna 1 Stockholm med billigare kvinnlig
arbetskraft i samband med att man lade om produktionen till slita,
enfirgade typer. Alltfor sent forstod gesillerna att det var de lagre
lonerna som gjorde kvinnorna till en attraktiv arbetskraft. Da borjade
de kriva lika 16n, men det var som sagt forsent. Arbetet hade tagits
over av kvinnorna.

I bérjan av 1800-talet misslyckades ett forsok att ersitta bade
klidesvavare och andra manliga yrkesgrupper i klidesfabrikerna med
kvinnor trots stéd frin den statliga manufakturdiskontfonden och
frin den lokala hallrittens ledamoter, dvs fabrikorerna i Norrkoping.
Kvinnliga vdvare fanns kvar sa sent som pa 1830-talet. Men i 6vrigt
skedde produktionen dd med traditionell konsuppdelning i arbetet.



13. Drags yllefabrik AB, Norrkoping. Foto 1901, TM.

Mojligen har det funnits fler forsok att byta arbetskraft. Bristen pd
utbildade hantverkare och den billigare kvinnolénen bér ha varit tva
starka incitament for att forsoka rekrytera kvinnor. Men bristen pa
kallmaterial gor det svart att undersoka problemet.

En avgorande skillnad mellan de tva f6rsoken med vavningen var
dock att sidenviverskorna fick lagre 16n 4n sina manliga kolleger och
alltsd konkurrerade ut dem dirigenom, medan kladesviverskorna fick
samma l6n och betalade samma avgift f6r sin utbildning som mannen.
Dessutom finns uppgifter om att de utbildade klidesviverskorna
senare lirde ut hantverket tll ett billigare pris dn brukligt. Det var en
kalla till irritation, men det dr svart att avgdra om det kan ha varit skil
nog for att sluta rekrytera kvinnor. Det bor ha varit i fabriksigarnas
intresse att utoka de utbildades antal. De som kunde ha skil att klaga
var de som drabbades av konkurrensen och pa lingre sikt kanske
fruktade en siamre loneutveckling och statusforlust, nimligen de man-
liga gesiller, som dels larde upp larlingar och vanligen fick ta emot
avgiften, dels hade intresse av att begransa konkurrensen i yrket. Det
gillde f6r dem att begrinsa tilltradet till yrket generellt men kanske
sarskilt gentemot kvinnor, eftersom det bor ha varit viktigt att det
fortsatte att ses som ett manligt yrke 1 ett samhalle, dir manligheten
var Overordnad.
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Situationen for klidesvivarna kan ha pamint om den som gallde de
manliga mulspinnare i England, som lyckades f6rdroja ringspinning-
ens inférande. Efterfragan pa klide vaxte under perioden, produktio-
nen expanderade och pa kort sikt kan arbetskraftsbristen och beroen-
det av de redan anstillda gesallerna ha gjort det svart for fabriksigarna
att motsatta sig eventuella krav pd manligt monopol.

Det var sakert heller ingen slump att mekaniseringen av yllevav-
ningen gick sirskilt lingsamt just i Norrkoping, dir de allra flesta av
landets handvivare fanns. Dock fanns det linge kvar en arbetsmark-
nad for dem, eftersom den ildre tekniken fortsatte att anviandas. Det
ir ocksa virt att nimna att méanga textilproducenter gick 6ver fran ylle
till bomull i samband med mekaniseringen av vivningen. Och bom-
ullsindustrin var en bransch utan traditioner i staden, nigot som
ocksa torde ha underlittat 6vergingen till en ny sorts arbetskraft.

I samband med teknisk forindring tycks det ha varit littare att
driva igenom och motivera foérandrade arbetsvillkor och att en annan
sorts arbetare anstilldes. Kvinnornas arbetskraft togs 1 ansprik 1
storre omfattning i fabrikerna just sedan dessa mekaniserats.

Men mekaniseringen innebar inte entydigt en férenklad arbetspro-
cess. Det bor papekas att dven arbetet vid mekaniska vavstolar krivde
inlirning och vana. D4 nya fabriker grundades, var man alltid angeli-
gen om att rekrytera en kdrna av vana viverskor och andra arbetare
fran andra fabriker.

Spinning var ett kvinnoarbete i hemmen men ett i huvudsak man-
ligt arbete som hantverk i fabrikerna. Nar arbetet mekaniserades,
delades maskintyperna upp sa att vissa maskiner skottes av main,
andra av kvinnor. Principen var i Sverige att man styrde mulspinnma-
skiner, medan kvinnor och barn betjinade throstle-spinnmaskiner
och senare ringspinningsmaskiner.

I mulspinningen kvarstod linge ett manuellt moment, som stillde
krav pa utbildning och lag till grund fér hogre loneansprik. Mulspin-
ningen definierades i Sverige som ett manligt arbete. I Skottland och
vissa omrdden i USA var det ett kvinnoarbete. Men 1 England vann
minnen dragkampen om arbetet. De olika utfallen 1 olika regioner av
konkurrensen om denna arbetsuppgift har legat till grund for en
diskussion bland forskare.
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From handicraft to factory

The factory system was first applied to the textile industry. Two main types
of factory production are contrasted in the article. In manufacturing the
labour process was characterised by handicraft skills and organised around
the skilled male worker assisted by women and children (sometimes his own
family)—but simultaneously by a wage-labour relationship between the
worker and the factory owner.

The mechanised factory was characterised by a developed division of
labour and specialisation of collective workers, mainly young women under
the supervision of skilled, older men.

The labour process is described in detail as well as the changes brought
about by mechanisation and the changes in the gender division of labour.
During the first half of the nineteenth century certain mechanical aids were
gradually introduced in the first and last stages of the process. The system of
rollers made the work easier for the workers but reduced the possibility of
more finely adjusting the treatment of the product. The driving power was
still manual.

The manufacture-owners were allowed to employ and train any worker of
their choice without having to heed the guild regulations and their male
monopolies. The growing demand for textile products and the relatively high
wages of handweavers should have been reason enough for factory-owners to
try to employ women, who were traditionally paid less. But skilled workers
in the manufactures were usually men, in spite of these manufacture
privileges.

However, there seem to have been several attempts by factory owners to
change the gender division of labour. Weaving coarse materials and using the
jacquard machines was mostly women’s work and much lower paid than
cloth-weaving. Silk weaving had been turned over to women in the 1790s as
silk factories changed their production to less complicated patterns and
products. The male silk weaver journeymen realized all too late that it was the
women’s lower wages that lay behind this. Then they demanded equal wages
but it was too late.

The substitution of women for male hand-weavers in the wool industry did
not succeed until mechanisation employing steam or water power during the
1850s was carried out—in spite of a state-supported attempt to do so as early
as 1814. The mechanisation of wool weaving was very slow, however, par-
ticularly in Norrkoping, which had the largest number of skilled hand-
weavers. On the other hand there was a demand for hand-weavers for a very
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long time, since wool manufacturing using the old technology continued well
into the latter half of the century.

Mechanisation with the help of a central source of energy took place in
order to lower the wage costs, to increase productivity and control over the
work. It came into question in connection with a big demand for coarser,
cheaper qualities, especially of fabrics. The handicraft worker in particular
answered for a large proportion of wage costs in the cloth factories. By
introducing mechanised looms, cloth cutters etc. it was possible to redefine
the work, change qualification demands and recruit a workforce that lacked
regulated training and which could not demand the wages of handicraft
workers.

During the second half of the nineteenth century the textile industry was
dominated by the mechanised factories. The supervising functions had
increased and become more specialised. The hierarchical principle depending
on sex and age as the principle for the allocation of work, was systematically
and even more clearly carried into practice. But now the organisation of work
was adapted to the labour process of mass production in industrial capitalism.
There were specialised machine minders and their often trade skilled super-
visors and machine maintenance men (metal and wood workers and
engineers). Supervisors and maintenance men had clearly delineated favoured
positions. The work now had more continuity and was integrated and hier-
archical.

The gender division of labor seems to have been determined by the rela-
tionship between the worker and technology. Machines that assisted the
worker were usually controlled by men, while machines that were assisted by
the worker were served by women. The control of technology and of con-
struction work was ideologically tied to masculinity, which makes it an
efficient tool in the effort of skilled men to limit the competition for their jobs
while at the same time keeping the job status up. The gender system that
identified femininity with unskilled and subordinate jobs as low value labour,
would endanger the job status, should women be allowed to enter.



Tryckeriagare,
typografer och ny
teknik under det
industriella
genombrottet

Av Lars Ekdahl

Det ar en fascinerande tanke att Lars Johan Hierta, endast nagot ar
efter att han 1830 startat Aftonbladet, soker sig till Teknologiska
Institutet, den tidens Tekniska Hogskola, for att konstruera en meka-
nisk tryckpress. Bakgrunden var att den gamla handpresstekniken
inte motsvarade tidningens behov av snabb produktion av foér den
tiden relativt stora upplagor. Hierta gjorde flera studieresor till Eng-
land for att dir nirmare bekanta sig med den nya tekniken. Andi
tycks de tekniska problemen ha blivit honom odverkomliga — den
press han konstruerade kom troligen aldrig till praktisk anvandning.

Inom den engelska tidningsindustrin hade de tekniska problemen
kring tryckningens mekanisering vid denna tid redan 16sts. Hér var
problemen under denna de ludditiska maskinforstorarnas tid i forsta
hand sociala. Den friga som Hiertas engelska kollegor brottades med
var snarast hur de anstilldas motstind mot den nya tekniken skulle
kunna brytas. Vid den drevordiga Times 1 London fick den fragan ett
dtminstone for personalen 6verraskande svar. Under det storsta hem-
lighetsmakeri sattes de nya mekaniska pressarna upp i en till tidningen
angransande byggnad. Och natten mellan den 28 och 29 november
1814 fick si den ordinarie personalen vinta pa en pastadd senare
pressliggning medan tidningen for forsta gangen framstilldes pa de
mekaniska pressarna.

Redan dessa tvd 6gonblicksbilder ger en antydan om hur omvil-
vande men ocksa laddade teknikskiften och dirmed férenade forand-
ringar av arbetet kunnat vara inom den grafiska industrin. Under
perioder har den tekniska utvecklingen gitt pafallande snabbt och gett
l6ften om att kunna medverka till genomgripande forindringar av
arbetet och dess organisering. Detta har ackompanjerats av skirpta

39



1. For tryckeridgarna bar den nya tekniken med sig 16ften om rationalise-
ringar och 6kad produktivitet. Ur Spécimen de machines de Hippolyte Mari-
nont, constructeur, Paris 1860.

motsattningar mellan olika grupper om under vilka villkor denna nya
teknik skall inforas och om hur den skall utnyttjas. Inte bara det
tidiga 1800-talets mekaniska tryckpressar utan aven sekelskiftets satt-
maskiner och vér tids datoriserade produktionsmedel erbjuder exem-
pel pa detta.

Att de sociala hindren pa detta satt kan visas vara vil sd framtra-
dande som de tekniska riktar 1 ett bredare perspektiv ett svartacklat
grundskott mot en av teknikhistoriens mest seglivade myter: att
tekniken i ndgon mer bestimd mening skulle vara neutral och 1 sig
kriva eller forutsitta en viss typ av arbetsorganisation. Erfarenheterna
frin den grafiska industrin talar snarast om det motsatta: varje ny
teknik kan utnyttjas pa en rad olika satt och dirfor finns det inte bara
ett patagligt handlingsutrymme f6r de inblandade parterna utan dven
grund for motsittningar dem emellan kring den nya tekniken.

Under andra hilften av 1800-talet och 1900-talets férsta decennium
genomgick den svenska tryckeriindustrin en av dessa snabba forind-
ringsprocesser. Det var da den sekelgamla hantverksproduktionen pa
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allvar borjade trangas ut av en frambrytande mekanisering. Meka-
niska tryckpressar och sittmaskiner bidrog till att omvandla indu-
strins tvd dominerande arbetsprocesser, sittning och tryckning. For
tryckeridgarna bar den nya tekniken med sig l6ften om rationalise-
ringar och 6kad produktivitet. For typograferna framstod den snarast
som ett hot mot sysselsattning och yrkeskunnande — om inférandet av
den inte kunde paverkas. Resultatet blev tilltagande motsittningar
kring den nya tekniken vilka nidde sin kulmen aren fore forsta
varldskriget.

I det foljande skall jag forst visa hur periodens nya teknik togs fram
och spreds, for att darefter ligga tyngdpunkten vid de sociala problem
som inférandet av de nya produktionsmedlen gav upphov till. Tillag-
gas bor att det empiriska materialet till framstallningen huvudsakligen
ror forhédllandena i vad jag kallar tryckeriindustrin (civil-, tidnings-
och accidenstryckerier) i Stockholm.'

Vid 1800-talets inging levde den gamla hantverksproduktionen kvar i
det narmaste orubbad inom svensk tryckeriindustri. Trots att kapita-
listiska produktionsforhillanden alltmer bérjat breda ut sig hade
industrins arbetsprocesser dnnu inte forindrats pd nigot avgorande
satt. Fortfarande stod sattaren vid sin regal och plockade f6r hand
over de 1 kasten utplacerade typerna i en vinkelhake. Efter att pa detta
satt ha satt en eller flera rader lyfte han (fore 1870-talet aldrig hon!)
over den eller dessa 1 det sk skeppet, dir en kolumn av rader succes-
sivt tog form, varpa denna kolumn i sin tur lyftes 6ver i en slutskiva
dir kolumnerna placerades i 6nskad ordning. Sedan foljde den sk
formatpalaggningen, vilket innebar att kolumnerna gavs den ritta
platsen i formen. Efter korrekturlisning vidtog si ombrytningen,
sattningens andra fas, dd den slutgiltiga tryckformen arbetades fram
genom uppdelning av kolumnerna i sidor och genom inférande av
paginering, rubriker, illustrationer och noter. Slutligen skulle en
andra korrigering goras och, efter det att formen anvints, typerna
rengOras och avliggas 1 kasten.

Aven tryckarens arbete kan indelas i tva faser. I den forsta skulle
den av sittaren forfirdigade tryckformen inriktas i pressen. Detta
hogt kvalificerade arbete innebar att tryckaren genom sk klappning
och lappning byggde upp formen sa att ett jamnt tryck erholls. Till
det forberedande arbetet horde ocksa att behandla pappersarken och,
manga ginger, att iordningsstilla tryckfirgen. Under sjilva tryck-
ningen skulle tryckaren med eller utan medhjilpare ombesorja i- och
avlaggningen av pappersarken och skéta den sk bingeln, den skruv-
mekanism som férde ner pappersarken Gver tryckformen. Efter
tryckningen skulle sa arken hingas pa tork och formen ga tillbaka till
sattaren.
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2. Tryckpress av tra. Ur Det tryckta ordet, Stockholm 1986.

Mekaniseringen av detta tryckningsarbete blev i Sverige en relativt
utdragen process. Att Times, som vi sett, redan 1814 borjade fram-
stallas pd mekanisk vig gav inte omedelbart till resultat motsvarande
forandringar 1 Sverige. Lat vara att manga svenska tryckeridgare vid
denna tid genom studieresor och brevvaxlingar med sina internatio-
nella kollegor holl sig informerade om den tekniska utvecklingen



utanfor landets grinser. Anda skulle det droja till 1830-talet innan de
forsta snillpressarna togs 1 bruk vid svenska tryckerier och dnnu
nigra decennier innan de blev mer allmint spridda. En del av bak-
grunden till denna relativt lingsamma spridning av de mekaniska
pressarna kan det vara av intresse att granska narmare.

Det gér att urskilja tre olika steg i denna spridning. I ett forsta
gjordes nigra forsok att i Sverige konstruera egna snillpressar. Den
som mest energiskt grep sig an uppgiften var Georg Scheutz, jurist
och bland annat tryckeriigare. Nar han 1831 hos Kommerskollegium
ansdkte om privilegium for tillverkning av en mekanisk press var
detta resultatet av decenniers arbete. Hierta, som vi redan traffat pa,
var dock allt annat in imponerad och fillde beska kommentarer om
pressen, som antagligen aldrig kom till praktisk anvindning. Som vi
sett drabbade samma 6de troligen den press som Hierta sjilv konstru-
erade samma ir. Nigot mer framgangsrik kan Per Goétrek, dven han
bland mycket annat boktryckare, sigas ha varit med en press, som
han redan 1829 fick patent pa. Savil Teknologiska Institutet som P A
Norstedt, redan vid denna tid en av landets ledande boktryckare,
uttalade sig positivt om pressen, som enligt uppgift skulle ha anvints
pa nagra officiner i Stockholm. Det var dock forst mekanikern C A
Holms press, med tillverkningsnamnet Scandinavian press, som blev
av nagon stdrre praktisk betydelse — produktionen av den kom dock
att forlaggas till England.

e
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3. Georg Scheutz’ snillpress 1831. Ur Typografiska foreningen i Stockholm
ett hundra ar, del I, Stockholm 1946.

43



I Wl
” ”
i

i
; m’i | ﬂl

L

44

4. En tidig snillpress av mirket Applegath & Cowper, London, som Lars
Johan Hierta presenterade i Lordagsmagasinet 1837. Antagligen anvinde
Aftonbladet en sidan press vid den tiden.

Mihinda ar det symptomatiskt att de tre tryckeridgarna gick bet pa
den uppgift, som mekanikern Holm s sméningom lyckades l6sa.
Aven detta representerar nigot av ett brott i den tekniska utveck-
lingen inom tryckeriindustrin. Under den gamla hantverksproduktio-
nen horde det inte till ovanligheten att tryckeridgarna, som da sjilva
var yrkesutbildade 1 den egna industrin, med hjilp av sina anstillda
svarade for en stor del av framtagandet och vidareutvecklandet av
produktionsmedlen. Den begynnande mekaniseringen markerade i
detta avseende borjan till slutet pd en gammal tradition, en utveckling
som kom att stirkas av att framtidens tryckeridgare i allt mindre
utstrackning rekryterades fran utlirda inom den egna industrin.

Att produktionen av Holms press forlades utanfor landets grinser
visade sig inte heller vara en ullfillighet. Det andra steget i sprid-
ningen av den nya tekniken representeras namligen av mer eller
mindre misslyckade forsok att fa igang en inhemsk produktion av
snillpressar. Fortfarande var det tryckeridgarna som hade initiativet.
Deras ambition var nu att importera en fungerande snallpress frin
utlandet och sedan 6vertala ett inhemskt mekaniskt foretag att med
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5. C A Holms press 1838. Ur Typografiska foreningen i Stockholm ett
hundra dr, del I, Stockholm 1946.

denna press som modell pibérja en tillverkning av den nya tekniken.
Pa detta sitt hade Theofron Munktell sedan borjan av 1800-talet
svarat for en inhemsk produktion av handpressar. Vid seklets mitt
sokte Nathan Marcus, tryckeriagare i Stockholm, fa iging en liknande
inhemsk produktion av snillpressar. I ett brev till Kommerskollegium
1 november 1850 redogjorde han f6r sina planer:

”Under loppet av nistlidna sommar, vidtalade Boktryckaren Herr C. J.
Bjorklund och undertecknad den hirstides boende Fabriksidkaren av meka-
niska tillverkningar Herr S. Sahlberg att t oss vardera forfirdiga en Boktryc-
karepress. .. Enir sival Herr Bjorklund som jag emellertid 6nskade erhilla
dessa dyrbara redskap si fullkomliga och indamalsenliga som mojligt, si
inférskrev jag, pa inridan av bemilde Herrar Bjorklund och Sahlberg, frin
Berlin, en snillpress efter nyaste och andamalsenligaste konstruktion, for att
tjina modell 4t Herr Sahlberg vid sddana pressars forfirdigande.”

Under aren 1851-1864 producerades ocksa ett trettiotal maskinpres-
sar vid Sahlbergs verkstad pa Lingholmen, som sysselsatte ett tjugotal
arbetare. Ytterligare nigra forsok gjordes i samma riktning under
andra hilften av 1800-talet. Detta forrycker dock inte intrycket, att
nigon inhemsk produktion av mekaniska tryckpressar aldrig pa allvar
kom till stind under detta sekel.
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6. En tidig rotationspress byggd av Richard M Hoe 1 New York 1846.
Maskinen hade tio cylindrar och krivde med sin manuella iliggning lika
ménga arkmatare. Ur | G Nordin, Handbok i Boktryckarekonsten, Stock-
holm 1881.

Redan innan Sahlberg startade sin inhemska produktion hade en
import av snillpressar bérjat komma iging. Aven i detta tredje steg i
de nya pressarnas spridning hade enskilda tryckeriagare till en borjan
initiativet. S sminingom forlorade dock agarnas studieresor i utlan-
det sin betydelse som den frimsta kanalen for information om den
tekniska utvecklingen. Den rollen axlades istillet av de svenska han-
delsagenturerna for producentforetagen i framfor allt Tyskland och
Danmark, som startades under andra halften av 1800-talet. Vid
sekelskiftet hade dessa agenturer byggt upp en imponerande forsilj-
nings- och reklamapparat med egna tidskrifter, publikationer och
dterkommande offentliga visningar av teknikens senaste landvin-
ningar som framtridande inslag.

Trots att en rad initiativ som vi sett togs redan under 1830-talet lit
en allman spridning av snallpressen vinta pa sig. Nagra ar in pa 1840-
talet hade tre av Stockholms storre tryckerier inforskaffat maskin-
pressar, ett drygt decennium senare hade en tredjedel av huvudsta-
dens tryckerier introducerat den nya tekniken och vid ingangen till
1870-talet var det endast ett antal mindre tryckerier som saknade
maskinpressar — en situation som var ofdrindrad ett decennium se-
nare.



Séattningens
mekanisering

Men vid denna tid hade ett nytt steg tagits i tryckningens mekanise-
ring — utvecklandet av rotationspressen. Nir denna nitt sina fulla
utveckling 16pte saval tryckformen som pappret pa cylindrar vilket
betydligt 6kade maskintryckningens kapacitet. Forutsittningarna for
detta lag dels 1 stereotypien som tillit en avtryckning av tryckformen
som sedan kunde formas efter en cylinder, dels i framtagningen av det
indlosa pappret. Med borjan under 1880-talet spreds denna nya tek-
nik relativt snabbt till huvudstadens tidningstryckerier medan den
under den hir perioden endast togs i bruk bland de storre av civiltryc-
kerierna, bland vilka tryckningen med snillpressar fortfarande domi-
nerade.

Med mekaniseringen av tryckningen blev sittningen det stora proble-
met for en snabbare och 6kad produktion inom tryckeriindustrin.
Redan en blick pé forindringarna i arbetskraftens sammansittning
inom fOretagen ger en antydan om problemets omfattning. Under
hantverksperioden gick det 1 genomsnitt en utlird sittare pd varje
utlard tryckare. Efter tryckningens mekanisering hade det forhéllan-
det drastiskt forandrats. Det gick nu i det nirmaste ett tiotal handsit-
tare pd varje tryckare. Och detta trots att arbetet i sitteriavdelning-
arna specialiserats och styckats upp i takt med foretagarnas 6kade
anstrangningar att genomdriva en alltmer utvecklad arbetsdelning.

Det var ocksa imponerande resurser, men mainga ginger en illa
tyglad fantasi, som under hela 1800-talet plojdes ner i forsoken att
konstruera en sittmaskin. I Sverige var det vil endast Alexander
Lagerman, konstruktoren av komplettmaskinen for tiandstickstill-
verkning, som mer aktivt drog sitt stra till stacken. Det verkliga
genombrottet lat dock vinta pé sig. Forst pa 1880-talet kunde Otto
Mergenthalers Linotype tas 1 bruk och decenniet direfter kom Tol-
bert Lanstones Monotypemaskin.

Spridningen av sittmaskinen inom den svenska tryckeriindustrin
under den hir aktuella perioden blev bdde snabb och begrinsad. Mot
det forra seklets slut gick Svenska Dagbladet genom inkdp av landets
forsta sittmaskin 1 spetsen for en utveckling som inom nigra ar var
allman for tidningstryckerierna. Bland civiltryckerierna var det dock
endast de mer resursstarka som investerade i den nya tekniken och da
snarast som ett komplement till den fortfarande dominerande hand-
sattningen.

Denna begrinsade spridning kan i hog grad hanféras till en teknisk
komponent. De nya maskinerna hade under denna period bara kapa-
citet for enklare typer av sittning, sk slitsittning eller sittning av
brodtext. Aven efter denna sittningens forsta mekanisering méste
rubriker, tabeller, annonser och liknande sittas forhand. Och sitt-
ningens andra fas, ombrytningen och den slutgiltiga firdiggdringen av
tryckformen, paverkades inte pa nigot avgdrande sitt av introduktio-
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7. Handsittare vid kasten som ar
placerad pé regalen. Manuskriptet ir
fast vid en s k tenakel. Ur Th Lefev-
re, Guide pratiqgue du compositeur,
Paris 1872.

nen av de forsta sittmaskinerna. Det var alltsd helt 1 sin ordning att
det var tidningarna med sitt krav pa snabb produktion och sin mindre
kvalificerade produkt som omedelbart gick 6ver till den nya sitt-
ningstekniken medan civiltryckerierna till en borjan endast utnyttjade
den i begrinsad utstrickning.

Mot denna bakgrund kan naturligtvis frigan stillas om tryckeriindu-
strins tvd dominerande arbetsprocesser verkligen mekaniserades
under denna tid. Men kanske ar det trots allt mer intressant att
forsoka bestimma vilka konkreta férandringar av dessa processer som
den nya tekniken dstadkom eller skulle kunna medféra. Klart ar da,
att fér de arbetsmoment som mer eller mindre direkt berérdes av den
nya tekniken var forindringarna betydande. For slitsittningen inne-
bar de att utliggning, rengoring och avliggning av satsen helt elimine-
rades, att sittningen i vinkelhaken, utslutningen av raden och utskjut-
ningen av kolumnen integrerades 1 maskinen medan den andra fasens
firdiggoring kvarstod ofdrindrad. Flera samstimmiga kallor vittnar
om att en sittmaskin kunde ersitta tre eller fyra handsittare. De pekar
dessutom p4, att den nya tekniken inte alls kriavde en lingre larlings-
utbildning utan kunde betjinas av en mindre kvalificerad arbetskraft.
Helt underordnad maskinen kunde dock sittaren inte bli. An s3 linge
var det sittaren och inte ’maskinen” som bestimde arbetstakten.
For tryckningen var det 4 andra sidan huvudsakligen den andra
fasen som omvandlades av den nya tekniken. Den forsta fasens inrikt-
ning av formen i pressen férandrades endast i de rotationspressar som
utnyttjade stereotypitekniken. Under sjilva tryckningen reducerades
diremot tryckarens uppgift till en rent kontrollerande funktion. Med
bitridens hjilp kunde dirfér en tryckare skota mer dn en press.
Samtidigt kom den okvalificerade arbetskraften inom tryckeriavdel-
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8. Den forsta sattmaskinen i Sverige togs 1 bruk 1881 pa Norstedts tryckeri i
Stockholm. Den var av tysken Charles Kastenbeins konstruktion. Ur Det
tryckta ordet, Stockholm 1986.

ningarna under en period att drabbas hdrt av den tekniska utveck-
lingen. Nir automatiska iliggningsapparater och den utvecklade rota-
tionstekniken kom reducerades nimligen behovet av bitriaden vid
tryckningen.

Uppenbarligen stravade tryckeridgarna alltmer systematiskt efter att
med den nya teknikens hjilp 6ka och forbilliga produktionen. I allt
snabbare takt och till allt hogre kostnader anammades den tekniska
utvecklingens senaste landvinningar 1 forsta hand av de dominerande
foretagen i tryckeriindustrin. Spridningen av de mekaniska pressarna
och sittmaskinen tyder pa att de rent tekniska och ekonomiska pro-
blemen vid en overging till mekaniserad produktion kunde 16sas
under det sena 1800-talet och 1900-talets f6rsta decennium. For tryc-
keridgarna aterstod det dock att hantera och soka hitta en l6sning pa
ett tilltagande socialt problem. De genomgripande forindringar som
inférandet av den nya tekniken medforde blev namligen relativt snart
en angeligenhet dven for typograferna. For dessa, som traditionellt
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Den fackliga
strategin

haft en relativt lingtgaende kontroll dver arbetet inom tryckeriindu-
strin, var det omojligt att stillatigande bevittna ett inférande av ny
teknik och en omorganisering av arbetet som direkt hotade denna
kontroll och, inte minst, sjilva deras sysselsittning. Under decen-
nierna kring sekelskiftet ledde detta till en alltmer intensifierad kamp
om arbetets omvandling inom tryckeriindustrin.

Nir Typografiska forbundet bildades 1886 kom det fackliga arbetet
till en borjan att 1 hog grad inriktas pa att fa till stdnd ett institutionali-
serat forhandlingssystem i tryckeriindustrin och till att utnyttja detta
for att driva igenom ett nationellt l6neavtal. Nigot decennium senare
hade dessa maélsittningar realiserats. 1893 organiserade sig tryckeri-
agarna 1 Allminna svenska boktryckareféreningen medan tidningsa-
garna 1898 bildade Tidningsutgivareforeningen (TU). Redan fore
sekelskiftet hade ocksé forbundet accepterats som avtalsslutande part
och det forsta riksavtalet ingatts. De fackliga organisationerna kunde
nu till stor del koncentrera sina anstrangningar till problemen kring
den nya tekniken.

Det nybildade férbundet stod inte helt utan erfarenheter pa detta
omrade. Sedan sekler tillbaka hade den utlirda arbetskraften inom
tryckeriindustrin pé olika satt sokt sla vakt om sin sysselsittning och
sitt yrkeskunnande. Medlet f6r detta sigs tidigt 1 en kontroll av
arbetskraftsutbudet, som syftade till ett férsvar av en kvalificerad

9. Aftonbladets handsatteri under det sena 1800-talet. Ur C Lundin, Nya
Stockholm, Stockholm 1890.




En man —en
press

larlingsutbildning och en begrinsning av antalet lirlingar. P4 detta
satt skulle & ena sidan utbudet av utlirda hillas pid en nivd som
neutraliserade hotet om arbetsloshet, 4 andra sidan skulle ett kvalifi-
cerat yrkeskunnande garanteras.

Den fackliga strategi som tog form under det sena 1800-talet
utgjorde i hog grad en dversattning och anpassning av de krav som
stillts och de erfarenheter som gjorts under hantverksperioden till en
situation med mekaniserad produktion. Aven nu var ett virnande av
sysselsittning och yrkeskunnande en grundliggande malsittning. Det
var inte minst mot den bakgrunden som typograferna skulle driva
kravet pa de utlirdas betjaningsritt till den nya tekniken och pd en
bibehallen lirlingsutbildning i kombination med en begrinsning av
antalet larlingar.

Nir strategin och kraven skulle konkretiseras blev ytterligare en
inspirationskalla av central betydelse. Som framgatt tidigare hade den
nya tekniken, vare sig det gallde snallpress, rotationspress eller sitt-
maskin, varit i bruk ett antal r utanfor landets grinser innan den
importerades till Sverige. Detta gjorde det mojligt for de svenska
typograferna att lira av de erfarenheter deras internationella kollegor
gjort. Alltsedan 1880-talet foljde ocksd de fackliga organisationernas
tidskrifter nira den internationella utvecklingen och rapporterade
kontinuerligt om den nya tekniken och de avtal som typografer i
andra linder uppnitt. De krav som de svenska typograferna skulle
stilla och driva igenom vid betjaningen av de mekaniska pressarna
och sittmaskinerna hade alla sina internationella forebilder.

Det var dessa internationella kontakter som fick typograferna att
till sina tidigare grundliggande malsittningar om virnad sysselsitt-
ning och yrkeskunnande foga en tredje. Utgdende frin att den nya
tekniken skulle medfora 6kade vinster for tryckeriigarna hivdade
typograferna sin ratt att fd del av denna vinst. Mot den bakgrunden
vixte kraven fram om kortare arbetstid och hogre 16n for de typogra-
fer som skulle betjina de nya maskinerna.

Mekaniseringen av tryckningen blev atminstone till en borjan helt
odramatisk. Anledningen till detta var inte bara att typograferna innu
saknade det organisatoriska vapnet for en kamp om den nya tekniken.
En avgjord fordel med de mekaniska pressarna var att de eliminerade
hantverksproduktionens kanske tyngsta arbetsmoment, den manuella
skotseln av biangeln under sjilva tryckningen. Nir si industrin fort-
satte att expandera forblev de direkta konsekvenserna for sysselsitt-
ningen linge marginella.

Forandringen kom med 1880-talets klara tendenser till ett dverut-
bud av arbetskraft. Lirlingarna hade da okat i en sidan takt att ett
overskott av tryckare var att vinta inom en nira framtid. For att
neutralisera detta hot reste typograferna kravet att i- och avligg-
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10. Handsatteriet vid Wilhelmssons Boktryckeri AB i borjan av 1900-talet.
Foto i Nordiska Museets arkiv.

ningen vid de nya maskinpressarna inte skulle ombesorjas av lirlingar
utan av okvalificerad kvinnlig arbetskraft. Genom att 6verlata dessa
moment till en speciell kategori okvalificerad arbetskraft skulle anta-
let lirlingar snabbt kunna reduceras.

Men den nya tekniken hotade tryckarnas sysselsittning pa ett mer
direkt sitt. Som vi sett skapade de nya mekaniska pressarna forutsatt-
ningar for en utlird tryckare att skota mer dn en press. Under 1890-
talet tog de organiserade tryckarna upp kampen mot skyldigheten att
betjina mer in en press. Efter internationell forebild formulerade de
ett avtalsforslag som nagra ar fore sekelskiftet blev till riksavtal. I
detta slogs fast, att ”tryckaren kan icke dlaggas att samtidigt skota mer
in en press; tager sig tryckare att skota tvd pressar skall ersittning
utga med halv minimilén utdver férutvarande avloningen. Vid snall-
press skall finnas iliggare, iliggarlirling eller iliggningsmaskin”.

P4 detta sitt fick tryckarnas kamp for kontroll av arbetskraftsutbu-
det och sysselsittningen relativt lingtgdende konsekvenser for arbe-
tets organisation. Tryckarna vinde sig inte direkt mot de nya meka-
niska hjilpmedlen, utan mot de mojligheter dessa gav att genom
rationaliseringar av sjilva arbetet minska behovet av arbetskraft. Just
kombinationen av bestimmelserna om att en tryckare endast skall



“Att bli
maskinens
herrar”’

skota en press och att ilaggare, inte lirlingar, skall bitrida vid tryck-
ningen drog upp klara grinser for tryckeridggarnas mojligheter att
utnyttja den nya tekniken och utforma sjilva arbetet. Anda var det
kring sittmaskinen som de verkliga konflikterna skulle uppsta.

Konstruerandet av en fungerande sittmaskin hade, som vi sett, blivit
en utdragen process. Typograferna hade darfor god tid pa sig att enas
kring en strategi vid introduktionen av den nya tekniken pa detta
omride. Under hela 1890-talet fordes ocksd en oppen diskussion i
forbundets tidskrift om hur typograferna skulle forhélla sig till sitt-
maskinen. Trots interna motsattningar uppnaddes relativt tidigt enig-
het om att de fackliga organisationerna maste spela en aktiv roll vid
inférandet av sittmaskinerna. I férbundstidningen understroks att
’for typograferna och synnerligen dess organisation ir det av stor
vikt att soka bliva herrar 6ver maskinerna 1 si matto, att redan fore
dess inforande 6verenskommelser om tariffer triffas. Sittmaskinerna
skola i sinom tid bli en hjilp 1 friga om forkortad arbetstid, pa samma
gang det kan vara mojligt att de blir ganska hirda for organisationen
att knippa dé det giller andra fragor.”

11. De forsta sittmaskinerna pa Svenska Dagbladet kring sekelskiftet 1900.
Foto i Nordiska Museets arkiv.
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Tryckeri-
agarnas
motoffensiv

Vid sekelskiftet slots den forsta maskinsattartariffen. Till skillnad
frin udigare avtal var lonefragan hir ford i bakgrunden. I stillet
dominerade fragor om betjaningsritt, utbildning och arbetstid. Inled-
ningsvis slogs fast att endast utlirda handsattare eller, under vissa
omstandigheter och i en viss proportion, ”mekaniska arbetare” skulle
fa betjana de nya maskinerna — de blivande maskinsittarna skulle
dartill rekryteras ur den i foretagen befintliga personalen. Efter en
lirotid av tre ménader foljde en provsittning som lag till grund for en
inplacering i en tregradig loneskala. Arbetstiden bestimdes, i en indu-
stri dir det normala var en 10-timmars arbetsdag, till 8 timmar per dag
och lonen utbetalades som fast veckolon 1 en industri, diar det stora
flertalet hade nigon form av ackord i sin 16n. Maskinsattarna blev
ocksd en av de bist betalda enskilda arbetarkategorierna i tryckeriin-
dustrin och dirmed i industrin 6verhuvudtaget.

Avtalet f6ljdes upp med forsok att fordjupa och aktivt sla vakt om
dess bestaimmelser. Inom néagot ar hade ett larlingsavtal ingatts, som
begrinsade antalet lirlingar och stipulerade om en hogre minimiélder
och dirav motiverade hogre 16ner for larlingarna. I 1903 ars avtal
eliminerades den graderade loneskalan for maskinsattare. Nar detta
ute pa foretagen ledde till framvaxten av ett gratifikationssystem, dar
den maskinsittare som kunde 6ka produktionstakten belonades med
hogre 16n drev de fackliga organisationerna igdng en kampanj mot
detta system och f6rbjod medlemmarna att delta i de hastighetstav-
lingar vid sittmaskinen som agenturerna anordnade. For att kontrol-
lera att avtalen foljdes inrattade forbundet dartill en “platsanskaff-
ningsbyra” som kravde att varje medlem som sokte eller erbjods plats
som maskinsittare satte sig 1 kontakt med férbundsexpeditionen.

Uppenbarligen inskrinkte denna fackliga kamp tryckeridgarnas,
som det kom att heta i en sedermera beromd paragraf, ritt att leda
och fordela arbetet”. Ur deras perspektiv forhindrade typografernas
agerande inte bara ett maximalt utnyttjande av den nya tekniken utan
dven en lingtgiende rationalisering av arbetet. Sa linge de fackliga
organisationernas maktposition inte rubbades skulle tryckeridgarnas
kontroll 6ver arbetsprocessens forandringar vara begrinsad.

En blick pa utvecklingen pa Svenska Dagbladet ger en konkret bild av
tryckeridgarnas problem. Som ett led i en stdrre reformering av
tidningen sokte andreredaktoren Tengvall nigra ar in pd det nya
seklet hoja produktionen inom sitteriavdelningen. I ett brev till tid-
ningens styrelse klagade Tengvall 6ver att sittningsresurserna var
otillrackliga och hotade att himma tidningens utveckling. Han fore-
slog dirfor en overenskommelse med sitteripersonalen “varigenom
en storre arbetsprodukt vinnes”. Forslaget gick ut pd att en okad
arbetstakt vid sittmaskinerna skulle kompenseras med en hogre lone-
sattning. Tidningens faktor férklarade dock, att varje form av skriftlig



overenskommelse enligt Tengvalls forslag skulle strida mot ingéngna
avtal och darfor stupa pd Typografforbundets motstind, samtidigt
som ett muntligt avtal forutsatte en helt annan ullforlitlighet frin
personalens sida. Bittre vore da, blev faktorns slutsats, att investera i
ytterligare maskiner.

Faktorns slutsats blev dven foretagets. Under de nirmaste aren
inkoptes tre nya sittmaskiner. Det drojde dock inte linge forrin
foretaget sokte komplettera inférandet av de nya arbetsmedlen med
en omorganisering av arbetet. Ett forslag presenterades att genom
forandringar av maskinsittarnas arbetstid och l6neférmaner mojlig-
gora besparing i personalens fulla antal”. Aterigen stupade dock ett
forslag tll rationaliseringar pa arbetarnas motstand.

Mot den hir bakgrunden ar det inte att forvdna att tryckeridgarna
under 1900-talets forsta decennium borjade en mobilisering for att
utmana typografernas maktpositioner. Ett intimt samarbete vixte
fram mellan Boktryckareféreningen och TU, vilket bland annat resul-
terade 1 ”utsaindande pa gemensam bekostnad av lamplig person med
uppdrag att studera arbetarrorelserna”. Infor den vintade avgérande
kraftmitningen med de fackliga organisationerna upprittades en

12. Sittare i arbete vid sittmaskinen ”Typograph” omkr 1910. Foto i Nor-
diska Museets arkiv.
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efterdyningar

strejkfond, utbildades strejkbrytare och planerades utgivningen av en
gemensam tidning under en eventuell konflikt. Parallellt med detta
forekom offentliga angrepp pa de fackliga organisationerna och hot
om att upphiva foreningsratten for typograferna. Ute pa arbetsplat-
serna gjordes forsok att skdrpa arbetsdisciplinen med metoder som
liknar dagens stimpelklockor och genom att utnyttja den nya tekni-
ken som kontrollinstrument; inte minst borjade rakneverk kopplas
till de nya maskinerna.

Vindpunkten kom dock forst med 1909 ars storstrejk. Trots att
typograferna stod utanfér LO gick de med 1 strejken. Den vid Stock-
holms civil- och tidningstryckerier nastan totala uppslutningen fick
tryckeridgarna att sitta sina planer 1 verket. Med alla tllgingliga
medel, bland annat de firdigutbildade strejkbrytarna, sokte de och
lyckades de i1 hog grad hilla produktionen iging under konflikten.
Efter strejken ingav tryckeridgarna stimningsansokan mot Typograf-
forbundet och utsatte arbetarna for repressalier och trakasserier. Tidi-
gare uppnadda forbattringar av de sociala villkoren sisom betald
semester och stod till personalens sjukkassor slopades 1 en hast.
Fackligt aktiva arbetare utestangdes fran arbetsplatserna och tvinga-
des i brist pd arbete manga ginger emigrera och de som atertogs fick
deponera en del av sin 16n 1 foretaget som en troskel mot framtida
konflikter.

Med 1910 ars tariff blev ocksa konfliktens mer lingsiktiga konse-
kvenser uppenbara. Har fick bestimmelserna om en man — en press,
om betjaning av och utbildning vid sittmaskinen och andra inskrank-
ningar i tryckeridgarnas befalsritt stryka pa foten for att ersittas med
den paragraf 23 som stipulerade om arbetsgivarens ritt att leda och
fordela arbetet, att fritt antaga eller avskeda arbetare samt att anvinda
arbetare oavsett de ir organiserade eller inte”. Snart foljde ocksa
langtgdende rationaliseringar av arbetet. Inom den direkta produktio-
nen gick inte bara antalet anstillda tillbaka omedelbart efter strejken.
Deras kvalifikationsnivd anpassades dessutom klarare till de krav
varje arbetsuppgift stillde. I en rapport till bolagsstyrelsen redogjorde
faktorn vid Nya Dagligt Allehanda f6r den nya situationen. Efter ett
konstaterande att foretaget tidigare pd grund av den di gillande
tariffen tvungits att halla alltfor stor och alltfor hogt avlonade tryc-
keri- och sitteripersonaler” forklarades att ”under sidana omstindig-
heter kom den oférmodade typografstrejken trots alla obehag den
medforde att fa en rent lyckosam betydelse i det att den visade att
sedan hittills gillande typograftariffer 6verkorsats kunna tidningen
med hogst avsevirda belopp nedbringa sina tryckningskostnader”. I
en detaljerad uppstillning visade han sedan att foretaget naranog 6ver
en natt lyckats skira ned antalet anstillda med drygt 30 procent.
Dirtill kom att arbetskraften specialiserats si att ingen individuell



13. Dag Sjoqvist i arbete vid en snillpress av market ”Augsburg” fran 1890-
talet vid Sjoqvists boktryckeri 1 Stockholm 1985. Foto Kay Danielson, TM.

arbetare var mer kvalificerad an just hans eller, inte minst, hennes
arbetsuppgift kravde.

Aven om omsvingningen pa Nya Dagligt Allehanda tog sig ovan-
ligt drastiska uttryck stir det klart, att dren kring 1909 érs storstrejk
markerar en brytningstid 1 typografernas inflytande over forhallan-
dena i produktionen. I takt med att de fackliga organisationernas
styrkepositioner underminerades, inte minst genom ett sjunkande
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Noter

medlemsantal och erfarenheten att produktionen i viss utstrickning
kunde hallas iging utan den utlirda arbetskraften, 6kade tryckeri-
igarnas makt Over arbetsprocessen och dess forandringar. Diarmed
intridde en period i tryckeriindustrins utveckling dar tryckeriagarna
om inte en ging for alla eliminerat sd atminstone tillfalligt fatt kon-
troll 6ver det sociala hindret for ett effektivt utnyttjande av den nya
tekniken och for en rationalisering av arbetet.

De svenska tryckeridgarna strivade under 1800-talet alltmer medvetet
efter att mekanisera produktionen. Efter nigra misslyckade f6rsok till
inhemsk konstruktion och produktion av maskinella produktionsme-
del kom en import iging, som allt oftare formedlades av agenturer f6r
de utlindska tillverkarna. Med tiden blev gapet mellan den nya tekni-
kens introduktion utanfér och innanfor landets grinser mindre.
Medan det tog decennier for snillpressen att nd de svenska trycke-
rierna krivde sittmaskinen snarast ndgra fa ar for sin introduktion
och spridning.

De foretag som gick 6ver till den nya tekniken méttes inte av ndgon
teknikfientlighet fran de svenska typografernas sida. De senares
anstrangningar att sld vakt om sysselsittning och yrkeskunnande
hamnade dock pa kollisionskurs med tryckeriigarnas stravanden att
utnyttja den nya tekniken sd effektivt som mojligt och anvinda den
for att driva igenom rationaliseringar av arbetet. Arbetsprocessernas
konkreta forandringar i tryckeriindustrin, med inférandet av ny tek-
nik och omorganiseringar av arbetet, kan dirfor ses som resultat av en
kompromiss 1 den kamp, som under perioden fordes mellan de fack-
liga organisationerna och tryckeridgarna. Till en boérjan lig det
huvudsakliga initiativet hos de férra medan de senare med utgidngen
av 1909 ars konflikt vint styrkeforhillandena till sin fordel.

Men med facit i hand kan vi idag konstatera att historien inte tog
slut med denna utging av konflikten kring sekelskiftets nya teknik.
Under de senaste decennierna har vi tvartom fétt bevittna en ny snabb
forandringsprocess inom grafisk industri. Aterigen har motsittning-
arna skarpts kring utvecklingen av nya produktionsmedel och dessas
inforande ute pa arbetsplatserna. Och 4n en gang har tekniken visat
sig vara allt annat dn neutral — den kédnnetecknas inte bara av tekniska
och ekonomiska utan dven av sociala ”problem”.? Tekniken i sig kan
med andra ord inte forklara hur den i praktiken utnyttjas och betjinas
och vilken arbetsorganisation som tar form kring den. For att forsta
detta ir det nodvandigt, nu liksom vid férandringarna ett sekel ull-
baka, att rikta blicken mot styrkeférhillandena mellan de olika par-
terna och de senares agerande mot varandra.

1. Uppsatsen bygger pd min avhandling Arbete mot kapital. Typografer och ny teknik
— studier av Stockholms tryckeriindustri under det industriella genombrottet (Arkiv
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1983) och min forskning inom det dnnu inte slutredovisade projektet Borgarklas-
sens formering. Foretagsigare, foretagsledare och féretagsledning i Stockholms
tryckeriindustri fére och under det industriella genombrottet.”

2. Om konflikterna kring de senaste decenniernas inférande av ny teknik pa tidning-

arna har jag skrivit i Den fackliga kampens grinser. Grafiker, ny teknik och gréns-
tvister pd tidningarna (Arkiv 1988).

Printers, typographers and new technology in the late nineteenth
and early twentieth century

In the graphics industry technological innovations and thereby comprehen-
sive alterations of work practices have more than once shown themselves to
be, from the production point of view, revolutionary, and also socially very
significant. At certain times technical development has been extremely fast
and has promised to contribute to comprehensive changes in the work and its
organisation. This has been accompanied by much antagonism between the
different groups about the conditions under which the new technology is to
be introduced and how it is to be used.

This is the perspective from which the processes of change in the Swedish
printing industry during the latter half of the 19th and first decades of the
20th century, are studied here. It was then that the centuries old craft
methods of production really began to be pushed aside by progressive
mechanisation. Mechanical printing presses and setting machines contributed
to the transformation of the industry’s two main work processes, setting and
printing. For the printers the new technology promised rationalisation and
increased production. For the typographers it represented a threat to employ-
ment and trade skills. This resulted in great disagreements and sometimes
open conflicts about the new technology which reached their culmination in
the years before the first world war.

Swedish printers, during the nineteenth century, became more consciously
concerned with mechanising production. After a number of unsuccessful
attempts at a domestic product, the importation of the requisite technology
got under way, and this was increasingly handled by agencies for the foreign
manufacturers. In time the gap narrowed between the introduction of new
techniques abroad and at home. While it took decades for the high-speed
presses to reach Swedish printers, in the case of the new setting machines it
took just a few years between their introduction and dissemination through-
out the country.

Companies which converted to the new technology did not encounter
technical hostility from typographers. Apart from the concern to protect
employment and trade skills they rather wanted to guarantee their rights to
service the new technology and to have a say in how the work involved in it
should be organised. In this way, they found themselves on a collision course
with the printers, who wished to use the new technology to rationalise the
work. The actual changes in the work of the printing industry in this period
can therefore be seen as one result of the struggle which was carried on
between the trade union organisations and the printers.

In a wider perspective these experiences offer a challenge to one of the
more resilient myths of the history of technology: that technology in some
concrete sense is neutral and intrinsically demands a certain type of work
organisation. The results of the study indicate instead that every new piece of
technology can be used in a number of different ways and that there is
therefore both definite room for manoeuvre for the parties concerned and
also a basis for conflicts between them concerning the new technology.
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Galoscher i svensk
storskaleproduktion

Av Folke Millgvist

Galoscher, hirlett ur latinets gallicae (= galliska ytterskor), anvindes
1Sverige redan under medeltiden. D3 tillverkades de emellertid inte av
gummi. De hade vanligen en ovandel av lader eller viv. Som skydd
mot sorjan pa leriga vagar var de forsedda med hoga sulor och klackar
av trd. Ar 1763 erholl skomakargesillen Barch et tillverkningsprivile-
gium for galoscher av detta slag hos Kommerskollegiet.

”Tag pa galoscherna” ropade teaterordonnansen Sven Jonsson efter
skadespelaren Lars Hjortsberg, nir denne hals 6ver huvud stortade
frin sin loge i Dramatiska Teatern, inrymd i det brinnande slottet
Makalés ar 1825. Sjilv brann Jonsson inne i ett fruktlost forsok att
ridda de dyrbara galoscherna.

Sa tidigt som ar 1615 berittade F ] Torquemada om indianer, som
anvinde vattentita gummiplagg och fotbeklidnader av gummi. Som
lister synes de ha anvint lera och tri. Annu tidigare torde dock en
sorts gummiskor ha funnit anvindning i Brasilien och Peru, varvid
stundom de egna fotterna lar ha anvints som laster. Den franske
ingeniéren C F Fresneau, som 1747 rapporterade om gummitrad i
Franska Guyana, lit t sig utforma ett par galoscher med hjilp av
laster framstillda av kartong.

Till USA inleddes under 1820-talet en import fran Sydamerika.
Sedan saldes galoscher under namnet Fabricas dven 1 Europa. Den
brittiska gummiindustrins store pionjar Thomas Hancock tog 1 liten
skala upp galoschtillverkning ar 1830 foljt tvé ar senare av amerikan-
ska Roxbury, ett foretag som hade en viss samverkan med Charles
Goodyear.

I skydd av Goodyears patent igangsattes i amerikanska Colchester

1. Indiangalosch (Tretorn).
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en produktion av vulkade galoscher, som aven exporterades till
Europa. I Edinburgh i Skottland startade Norris & Co dr 1856 en
galoschproduktion, som senare under namnet North British Rubber
bedrevs i stor skala. Vid denna tid forekom sédvil i Storbritannien som
1 USA en icke obetydlig produktion av galoscher i guttaperka.

I Dzdalus 1988 berittades om den dykardrakt med en enkel vatten-
tait fotbeklidnad i gummi, som 1 Stockholm tillverkades redan
omkring 1840 av Fahnehjelm. Dir omniamndes ocksi ett guttaperka-
sulpatent tilldelat Kuntze 1869. I riksarkivets patentregister
1835-1885 finns i dvrigt endast nagra fa mycket enkla konstruktioner
av vattentita skor. Skomakarmistaren O Graas erholl ar 1846 ett
patent baserat, som han sjilv uppgav, pa utlindska uppfinningar.
Skorna hade en mellanlaggssula av gummi och 6verdelen var bestru-
ken med en gummil6sning.

Guttaperkagaloscher frin USA och Storbritannien bérjade komma
1 bruk 1 Sverige mot slutet av 1850-talet bland férmoget folk. De
kostade nagra kronor, vilket var mycket pengar pa den tiden. Typisk
ir den slagdinga, som enligt Klas Olofsson betydligt senare med en
udd mot 6verklassen sjongs 1 trakten av Boris:

Herr Hammarstrom, herr Hammarstrom mai stovlar och kaloscher,
Du sum ja, ja sum du, s dansa vi mi toffler.

I Stockholms adresskalendrar fran 1860-talet uppges ett antal repara-
torer av galoscher och guttaperkavaror. Aven gummiféretaget Kuntze
pa Drottninggatan, grundat 1869, dtog sig sadana reparationer.

Ledande i friga om gummigaloscher i1 Europa var linge ett rysk-
amerikanskt foretag i S:t Petersburg (Leningrad), grundat 1860. Fore-
tagets roda triangel blev vida kdnd. Ett elegant rott foder gav extra
uppmirksamhetsvirde. Det ryska foretaget uppges pa 1890-talet ha
haft 6ver 3000 anstillda, som tillverkade omkring 5 miljoner par
galoscher per ir, innebirande nira en fordubbling sedan 1885. I
Stockholms utstillningskatalog 1866 annonserade grosshandlaren
Semmy Lamm om forsiljning av dessa ryska galoscher. Samma éar
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3. ”Akta” ryska galoscher i bildannons 1886 (Ahnfeldt).

inflét 1 Stockholms Adresskalender en annons om detaljforsiljning av
ekiperingsfirman Wilhelm Widholm.

Ledande aterforsiljare blev 1 borjan av 1870-talet firma John Levin.
Denne avled med stor formogenhet 1873, och verksamheten fortsattes
av hans kompanjon, brodern Hartwig Levin. Frin ar 1880 fram till
1909 skapade man ett imponerande ryskt galoschcentrum i anslutning
till kontoret Vasterlainggatan 38, en trappa upp. Ombkring ar 1882
lanserades en reklamslogan, som lange fick stor genomslagskraft i
marknaden — “ikta ryska galoscher”. Specerifirman Axel Haglund i
Stockholm tog upp denna slogan i en bildannons. Den anvindes
ocksi i Helsingborg i annonser under 1880-talet av firma August
Nilsson (senare Olof Dahlberg). Ett fornamligt upplagt prisblad pre-
senterades av firma Levin ar 1885. Det blev sedan ett stilbildande
monster dven for de svenska galoschfabrikerna.

I Hartvig Levins bouppteckning ar 1892, bevarad i Stockholms
Stadsarkiv, redovisades en miljonformogenhet. Enda upptagna lager-
varan var galoscher med 150000:-. Dir fanns dven en mindre



Varumaérkes-
strider

4a. Varumirke in-
registrerat 1894 24/
11, 6verfort pa Le-
vin 1895 23/2
(Svensk Varumir-
kestidning).

4b. Inregistrerat
1895 27/3 (Svensk
Varumirkestid-
ning).

4c. Inregistrerat
1895 27/3 (Svensk
Varumirkestid-

ning).

aktiepost 1 Helsingborgs Gummifabrik. Hartvig eftertriddes av sonen
Hugo, en dynamisk person full av oberakneliga inslag.

Levin var emellertid inte ensam aterforsiljare. I ett brev till Patent-
verket meddelade grosshandlaren Oscar Labatt, att fyra handlare
svarade for huvuddelen av forsiljningen. De tva 6vriga har fé6rmodli-
gen varit Ernst Soderberg och J A Asplund.

En mairklig varumirkesregistrering skedde 1893 da forst Soderberg
och strax darefter Labatt med den forres medgivande erholl inregi-
strering av det ryska foretagets marke med foretagsnamnet i rysk text
och med triangeln och den kejserliga ryska 6rnen. Syftet var uppen-
barligen att tillskapa ett duopol med sikte pd utmanévrering frimst av
Levin. De nodgades emellertid trots sina protester att efter en tid
begira, att markena skulle avforas. Férmodligen var det Hugo Levin,
som motagerat.

En ny varumirkesstrid uppstod strax darefter mellan Levin och
Helsingborg. Henry Dunker berittade pa aldre dar, att vid bestall-
ning 1 USA av en mirkningsvals hade som prov f6r mirkets placering
medsints en rysk galosch. Foljden blev emellertid, att triangeln kom
med i miarket. Triangelns ryska text torde man ha graverat bort, vilket
forklarar den klumpiga svarta trekanten. Market registrerades 1
november 1894. Markning av galoscher igangsattes omedelbart.

Hugo Levin gick omedelbart till attack. Férmodligen med hinvis-
ning till resultatet av den forra varumirkesstriden lyckades han fi en
fullmakt av Dunker. Denna gav honom ritt att draga tillbaka market
och tom att i eget namn inregistrera ett mirke innehallande Helsing-
borgs firmanamn. Foljden blev, att samtidigt som market drogs till-
baka, inregistrerades exakt samma mirke 1 Hugo Levins namn. Levin
erholl ett brev fran det ryska foretaget med ampla lovord for sina
insatser. Dari omnamns att ryssarna godkant Helsingborgs forslag att
pa de stimplade galoscherna gora en 6verstrykning med korsstreck.
Levin uppmanades vidare att i eget namn soka inregistrera ett mirke.
Detta skedde genom att i Helsingborgsmarket enbart byta ut firma-
namnet och 1 ett mirke sitta in Russian American Company och 1 ett
annat John Levin & Co. Med forvining synes man pa Patentverket ha
iakttagit hela detta spel och tillskrev Helsingborg.

Utan ndgon belastning lingre av utlevererade “felstimplade” galo-
scher lyckades Dunker att fa Levin att atertaga det inregistrerade
Helsingborgsmarket. Sakerligen medverkade denna affir ull att
skirpa den misstanksamhet, som sedan blev ett utmirkande drag hos
Henry Dunker. Fér Levin synes det hela ha resulterat i att han en tid
direfter utsdg till generalagent for det ryska foretaget. Uppenbarligen
ir det for 6vrigt samme Hugo Levin, som tecknade 20 aktier 1
Gislaved ar 1895, blev revisor 1897 och 1899 styrelseledamot och till
slut for en kort tid VD under 1902.
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5. Prisblad for ryssarna 1885 blev monster for de svenska fabrikerna (Kung-
liga Bibliotekets avd okatalogiserat).



Treugolnik och
Prowodnik

Trevande
planer i
Helsingborg
och Gislaved

6. Johannes Erik-
son (privat).

7. Jorg Gunnerud
(privat).

5 — Dadalus 1989/90

I Sverige arbetade det ryska foretaget med det osedvanligt linga
namnet ~Aktiebolaget f6r import av gummivaror frin rysk-ameri-
kanska kompaniet i S:t Petersburg”. Frin ar 1909, di ny agent till-
tridde, moderniserades uppliggningen med hardare styrning frin
Ryssland. Varumirket Treugolnik (triangeln) lanserades, och blev
den gingse foretagsbeteckningen.

Tillkomsten av svenska fabriker minskade inte avsittningen for det
ryska foretaget. Deras forsiljning hade under 1890-talet efterhand
okat till 6ver 500000 par, mao en fyrdubbling sedan det tidiga 80-
talet. Fran dr 1902 inleddes emellertid i rdidande svenska dverkapaci-
tetssituation en stagnation. Aven efter det ryska sammanbrottet 1918
levde foretaget markligt nog kvar i omkring 10 &r, formodligen med
importvaror frin andra linder.

Ar 1888 startades i Riga den Rysk-Franska Gummifabriken Pro-
wodnik. I ndgot mindre skala fick dven denna fabrik i ging en export
till Sverige framst via huvudfdrsaljaren, den nyssnimnde Labatt.

Inledande diskussioner om ett galoschprojekt fordes ar 1888 i Hel-
singborg av hamningeniéren Johan Dunker och ndgra vinner. Det
drojde dock innan projektet realiserades. Till Gislaved dterkom vid
denna tid frin USA brdderna Carl och Wilhelm Gislow. Dir hade de
arbetat pd en galoschfabrik i Naugatack och triffat ssmman med en
norrman Jorg(en) Gunnerud, som hade ett kvalificerat arbete vid en
kalander. Tillsammans enades de tre om att i Gislaved soka starta
Skandinaviens forsta galoschfabrik. En gammal kvarn jimte tomt vid
Nissan inkoptes ar 1889. Projektet stupade emellertid pa bristande
finansiella resurser. Gunnerud begav sig da pa en rundresa till vatten-
fallsigare i Norge. Overallt méttes han av ett kompakt ointresse.
Djupt besviken dok han upp i1 Kristiania (Oslo) i januari 1890. Av en
slump sammantriffade han pa ett hotell med en svensk industriman,
Johannes Erikson, chef f6r Rydboholmsbolaget, ett bomullsviveri
utanfor Boras. Erikson kunde snabbt intresseras for en samverkan.

Hur stor var marknaden? Gunnerud uppskattade den till 800000
par/ar i Skandinavien — Sverige och Norge befann sig ju i union.
Inb6rdes ridde tullfrihet, medan vardera landet hade sina egna yttre
tullar. P4 galoschomradet hade de ungefir samma vikttull, motsva-
rande ca 20 % pa virdet. En produktion borde i forsta hand kunna
inriktas pa 250000 par arligen.

Aven i Stockholm uppgavs ett projekt vara pa ging. Grosshandla-
ren J] A Asplund skrev nagot senare till Johannes Erikson, att han
tillsammans med tva affirsvanner tinkte starta en fabrikation. Efter-
som han fétt vetskap om Viskafors planer, ville han foresla ett samar-
bete. Som villkor uppstillde han, att ett samarbete skulle inledas med
ett ryskt eller tyskt foretag. Erikson svarade snabbt. Det ryska foreta-
get skulle sikerligen begira en orimligt hég royalty, och tysk fabrika-

65



Viskafors
férst i gang

tion kunde bist karaktiriseras som schlecht und billig”. Under
mottot ~hellre konkurrens an forlust av handlingsfrihet” avbojdes ett
samarbete. Att doma av Hartvig Levins bouppteckning 1892 hade
denne en nira forbindelse med Asplund. Var det hela kanske bara en
spionkontakt?

Redan nigon vecka efter sammantraffandet i Kristiania d6k Gunne-
rud upp 1 Rydboholm. Vid Svaneholm, strax sydvast om Viskafors,
agde Rydboholm en nedlagd mollskinnsfabrik. Efter besiktning
befanns den limplig. Darvid bortsags fran att laget 1 en brant mellan
Viskan och landsvigen var vil hopklimt f6r en vixande fabrik. Trots
att liget alldeles invid ett vattenfall redan efter ett par ar inte lingre
innebar nigon avgorande teknisk fordel, har lokaliseringen bibehallits
genom aren.

Laget ett par kilometer frin Viskafors station pé linjen Varberg-
Boris bedomdes som formanligt, dven om vigen dit var mycket
backig och 1 uruselt skick. Omlastning maste ske 1 Boras, eftersom
fortsattningen till vastra stambanans Herrljunga dnnu var smalsparig.
Dir tillkom ytterligare en omlastning. Telefonledning fanns mellan
Bords och Rydboholm. Pa jiarnvigsbolagets telegrafstolpar fick man
tillstind att draga fram en ledning till Viskafors. Problemen var
synnerligen besvirliga alltjamt vid sekelskiftet, sarskilt vid transport
fran jirnvigsstationen av tunga valsar f6r gummibekladnad i fabriken.

Den 14 april 1890 samlades ett antal intressenter till ett konstitue-
rande mote. Det nya bolaget skulle tills vidare drivas 1 Rydboholms-
bolagets regi med Johannes Erikson som disponent. En nira slakting
Hjalmar Hallin blev sammanhallande for bokféring och kontorsad-
ministration och Gunnerud ledare for fabrikens uppbyggnad. En

8. Lapril 1890 begav sig Gunnerud till Ryssland (Rydboholm i Gbg lands-
arkiv).
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Rysk
arbetskraft

bolagsordning blev stadfist den 7/8 1890 fran vilken tidpunkt breven
signerades Skandinaviska Gummiaktiebolaget. Si smaningom blev
emellertid Viskafors den gingse beteckningen.

Gunnerud insig betydelsen av att rekrytera branschkunniga ryska
arbetare. Uppenbarligen hade han redan etablerat vissa “’spionkon-
takter”. Med hjilp av handelsfirman Carl Almqvist i S:t Petersburg
kom Gunnerud i férbindelse med Semeon Baranoff. Denne hade 1 15
ar arbetat i det rysk-amerikanska gummiforetaget och dirvid under
senare ar tjanstgjort som bitrdde till formannen i1 blandningsavdel-
ningen. Baranoff utlovade, att han kunde skaffa fram blandningsre-
cept jamte uppgifter om maskiner mm.

Baranoff kom 6ver till Rydboholm 1 juli 1890 men atervinde snart
for att ordna med de Ovriga ryssarnas resa. Plotsligt var han helt
forsvunnen for svenskarna trots det kontrakt, som hade ingatts. Inte
nog med detta, plotsligt avled Carl Almqvist pa ett mystiskt satt.
Vidare maste Gunnerud bittert konstatera, att de 6verlimnade recep-
ten var helt virdelosa. De hade kunnat anskaffas ”’1 en droghandel”.
Uppenbarligen hade Baranoff hela tiden fort ett fult dubbelspel.
Fabriksplanerna fordrojdes kraftigt. Snabbt lyckades emellertid Gun-
nerud engagera en ny man. August Sirak kom frin Riga med dess
nygrundade stora fransk-ryska fabrik, Prowodnik. Sirak med hustru
jamte ett par arbetare, ungkarlar eller gifta med galoscharbeterskor,
overflyttade till Viskafors. De tvingades gi sysslolosa i mer dn ett
halvar.

9. Viskaforsfabriken 1905 (Sveriges Handel och Industri).




Maskiner och

68

ravaror

Laster

Gunnerud
avlider

Vid sidan av den utlindska arbetskraften blev maskinanskaffningen
Gunneruds viktigaste uppgift. Den forsta maskinbestillningen, en
sul- och ovandelskalander, placerades hos Birmingham Iron Foundry
1 USA. For blandningsutrustningen liksom ytterligare tvd kalandrar
vinde man sig till Francis Shaw i England. En 4-valskalander, bestalld
hos Robinson i England, fick snabbt porer i valsarna, vilket kraftigt
minskade kapaciteten. Inte heller blandningsutrustningen fungerade
tillfredsstallande. Hastigheten blev betydligt lagre an vad Gunnerud
raknat med.

Anskaffningen av rigummi 6ver London via Goéteborg skapade
inga storre problem. Bomullsviv kunde enkelt bestillas i Rydboholm.
Efterhand uppnaddes goda resultat dven med yllevivar frin Malmé
Ylle. August Claesson i Uddebo i Viskafors nirhet blev efter upptri-
ning en palitlig leverantor av trikdfodervav.

Problemen med lastanskaffningen underskattades av Gunnerud.
Forst vid arsskiftet 1890-91 erholls kontakt med Carl Lundbom,
skolastfabrikant i Lund. I slutet av januari deltog Gunnerud sjalv i
framtagandet av modeller forst i trd och sedan 1 gips. Bestillningar av
metallgjutna modeller blev resultatlosa, eftersom engelsminnen
endast accepterade en uthyrning av modeller for vilka dganderitten
beholls 1 England. Till slut fick man efter vissa inledande besvarlighe-
ter Husqvarna Vapen som huvudleverantor. Med ett sortimentsbehov
for alla storlekar och med en jimférelsevis ling omloppshastighet i
arbetsprocessen krivdes ett stort antal laster. Listfrigan blev linge en
tyngande friga.

Leveransplanerna forskots forst till midsommar och darefter till
nyar 1892. Antligen gick de forsta provleveranserna dagen fore julaf-
ton. En ganska aktiv forséljning drogs 1 gang. Fordelaktiga rapporter
strommade in om att galoscherna var lika bra eller kanske battre dn de
ryska. Gladjen blev kortvarig. Typiskt var den varuretur i mars 1892,
som skedde till Rydboholm, som alltjamt svarade f6r kontoret. Claes
Hakansson, handelsman i Kalmar, klagade pa de sprickor, som upp-
statt i lackeringen. Dessutom hade han fatt ’facon B med bred t3”. I
Kalmar var emellertid endast galoscher med spetsig td gangbara.
Hakansson hade under vintern silt 2000 par ryska galoscher utan att
ha fitt en enda reklamation.

Under 1892, som hade inletts helt lovande, kom den totala forsilj-
ningen inte upp till mer dn 38000 par pa grund av problem med
ytfinishens hallbarhet.

Gunnerud avled plotsligt 1 juni 1893. Mirkligt nog hade han knappt
tvd manader innan 1 ett brev till Johannes Erikson framhallit ”forst nu
ar antligen galoscherna, som de skall vara”. Felet uppgavs hela tiden
ha legat 1 ojamn temperatur 1 vulkningen. Gladjen harav blev for



Helsingborg —
stréav inledning

foretaget kortvarig, dd Gunnerud tog med sig huvuddelen av ett segt
forviarvat kunnande i graven. Till platschef och disponent utsags den
tidigare kontaktmannen i Rydboholm Hjalmar Hallin.

Optimistiskt riknade man med den norska marknaden, diar dock
det brittiska North British, kint redan pa 1890-talet for en perfekt
blasvart finish, var vil etablerat. Ar 1892 sinkte emellertid norrmin-
nen sitt tullskydd med 30 %, varigenom den rddande tullfriheten
mellan Sverige och Norge blev narmast virdelos. Nar denna tullfrihet
upphivdes 1898, bortfoll helt forutsittningarna for en export till
Norge. Ar 1894, d man kunde utnyttja en svensk tullhdjning, var
man uppe i ca 200000 par. Forst 1895 nddde man upp till ursprungli-
gen prognoserade 250000. Lika illa gick det med den regelbundet
tankta hoga utdelningen. For ar 1896 limnades en begrinsad utdel-
ning. Katastrofiret 1897-98, da en stor del av produktionen misslyc-
kades, gav stor forlust. Felet rittades till, men de stora vinsterna
uteblev iven de foljande iren. Ar 1903 framtvingades en helt ny
aktieteckning. Tillverkningsproblemen fortsatte emellertid att avlosa
varandra.

I Helsingborg dir, som redan omniamnts, diskussioner hade inletts
under 1888 av hamningenioren Johan Dunker, var foret trogt 1 port-
gangen. Forst 1 mitten av 1890 gick planeringen i ging pa allvar. Den

10. Helsingborgsfabriken 1892 (Tretorn).




forsta kassaboken inleddes i augusti. Den forsta posten gillde ett
utkast till bolagsordning, som hade renskrivits for 3:—. Bolagsord-
ningen faststalldes den 6/12, och den 3/1 avholls den forsta bolags-
stimman. Bakom foretaget stod ett antal ledande helsingborgare med
en gastgivarson frin Fleninge, konsuln P Olsson i spetsen. Fran
ursprungliga 150000 okades aktiekapitalet ar 1893 tll 248 000.

Bordliggningen av galoschprojektet i Gislaved medforde helt 6ver-
raskande, att Wilhelm Gislow ar 1891 dok upp i1 Helsingborg. Dir
blev han engagerad med att svara for schaktningsarbetet av tomten
och sedan som fabriksforestindare. Han tecknade dven aktier i foreta-
get. I borjan av februari 1891 bokfordes den forsta gummiposten, en
remissa till London. Liksom Gunnerud 1 Viskafors stilldes Gislow
infér en mingd svarldsta problem. Laster bestallde aven han i Lund. I
sina forsok att fa tag 1 lampliga bomullsvavar vinde han sig till slut till
den arge konkurrentens moderforetag, Rydboholm, som svarade for
stora leveranser inda in pa 1970-talet. I likhet med Viskafors bestill-
des trikdviven frin Claesson i Uddebo. I september erhélls en angma-
skin fran Helsingborgs Mekaniska.

I Rydboholmsarkivet finns bevarat ett intressant “industrispio-
nage”, inrapporterat i ett brev till Viskafors den 18/8 1891 fran A
Obhlsson, som férmodligen var en vavforsiljare f6r Rydboholm. Vid
besoket hade Wilhelm Gislow varit upptagen, och istillet blev Ohls-
son guidad av en bror frin Gislaved. I sitt brev till Viskafors har
Ohlsson beskrivit produktion, maskiner och personal vid Helsing-
borgsfabriken.

11. Gerkan med miljonte galoschparet, invid honom Dunker (Tretorn).




Dunker —
Gerkan, ett
tandempar

I borjan av hosten 1891 hemkallades frin handelsstudier i Hamburg
den endast 21-arige Henry Dunker, f 1870 i Esbjerg och son till
hamningenidren. Sjilv har han berdttat, att han nistan omedelbart
begav sig till St Petersburg. Kassaboken avslojar, att resan uppenbarli-
gen skedde tillsammans med Gislow. Tyvirr uppniddes dir inga
resultat. Senare erholls kontakt med en gummikemist i Riga, Julius
von Gerkan. Denne bestillde bla en effektiv vulkpanna.

Redan i augusti hade en tysk forman, August Walrich frin Han-
nover, engagerats. Under Gislow svarade han for fabrikationen. Ett
avloningskontor 6ppnades i oktober, och enligt en bevarad anteck-
ningsjournal hade man vid jultid 28 heltidsanstillda galoscharbeters-
kor. Dirutover hade man en rorlig arbetskraftreserv i form av 34
deltidsanstillda. Till Kommerskollegiet inrapporterades en produk-
tion av 8500 par under 1891. I november, alltsa tidigare an Viskafors,
hade de forsta provleveranserna avgatt.

Glad i higen for Dunker i borjan av 1892 upp till en ledande
grossist 1 Stockholm. Denne grep en galosch och strickte ut den
ordentligt. Tanjningen var helt fortrafflig, men tyvirr stannade galo-
schen kvar i det utdragna laget. Tabla! I Halmstad hade Rydboholms
resande kommit dver ett par galoscher frin Helsingborg. Han rappor-
terade hem, att “concurrensen icke skulle bliva av nagon allvarligare
art”. Allt detta noterades med tillfredsstallelse 1 Viskafors, sarskilt
som just da allt sdg ganska ljust ut f6r den egna produktionen.

Upprord atervinde Henry Dunker frin Stockholm till Helsing-
borg. Alla utleveranser stoppades, och fabriken stingdes for all insyn.
Snart direfter anlinde Gerkan till Helsingborg. Som 16n erholl han
500:— att jimforas med Dunkers 200:— och den nyanstallda blivande
kontorschefen Leonia Deshayes 75:—. Hon blev kiand for stor reda
och lojalitet men ocksa for en omutlig stringhet. Dunker fick med
Gerkan en intim samverkan, som varade till dennes dod 1918.

Frin Riga anlinde den nya vulkpannan. Vid denna vakade Dunker
och Gerkan ofta nitterna igenom, till dess att kvaliteten blev godtag-
bar. Dunker sokte lira sig allt for att inte som i Viskafors bli helt
stilld vid ett dodsfall. Recept och teknikdetaljer bevarades som stora

Parti-forsaljning

Spukbehofsartiklar,
Maskinpackning
i Gummi, Asbestos & Talcum.

Gummi- & Hampslangar.
Bord- & Mobel-vaxduk.

Ryska & Svenska Galoscher.

12. Annons 1892 i Malmo Adress- ;.
GUNMIMAGASINET MALMO,
kalender. Sédergatan 20.
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Lyktljus i
fabriken

Nagra
storkunder

13. En miljon par tillverkade 1896
(Tretorn).

foretagshemligheter. Under Gerkan fungerade med tiden dennes sva-
ger ingenioren Remmers som en skicklig ledare for blandningsavdel-
ningen.

[ ett brev till Tretorn Forum ar 1951/4 berittade Fredrika Lilja,
anstalld 1891-1933 och forestinderska frin 1904: Jag borjade ar
1891 pa hosten (mao fran tillverkningsstarten). Fabriken var da
ganska liten, bestod 1 gamlaste byggnaden vari vi gick in fran sjosidan
genom vakten. Man tog sin lykta i vakten med upp till sin plats,
placerade den pa arbetsbordet, varvid vi stod 4 stycken flickor. Inget
elektriskt ljus fanns pa fabriken den tiden™ - elbelysning inférdes
forst 1 slutet av 1892. ’Den tiden utférdes arbetet pa tralaster, under-
lig metod, vilken jag inte kan forklara. Vi fingo oss 6 par tilldelade att
utfora per dag forsta tiden, men utdkades allt efter hand. Arbetet
borjade kl 6.30 f6rr. Vi fingo ga hem nir den tilldelade sk satsen var
firdig for dagen.”

”Galoschan” var det populira namnet pé foretaget bland arbetarna.

Tidiga storkunder var Herman Ostrand i Stockholm, innehavare av
bla Svenska Galoschmagasinet, som snart fick stillning som foreta-
gets lagerhillande aterforsiljare, L E Andersson i Orebro, John Schle-
singer 1 Norrkoping, B Herdin i Falun och Axel Gillblad i Géteborg.
Redan under 1892 inférde Gummimagasinet P Hansson 1 Malmé —
senare GUMA - 1 adresskalendern en annons om bla svenska galo-
scher. Dessa kom fran Helsingborg. I Norrland hade Helsingborg
besvirligheter att gora sig gillande. Under Viskafors olycksir
1897-98 6vergick emellertid den vil inarbetade P Aberg i Givle frin
Viskafors till Helsingborg.

Under 1896 tillverkade Helsingborg 600 000 par galoscher och hade
en omsittning pa cirka 1375000 kronor. Man hade 300 anstillda
varav 60 procent kvinnor. Detta kan jaimforas med Viskaforsfabriken,
som tillverkat 675000 par galoscher med en arsomsittning pa endast
844000 kronor och med 180 anstillda varav 54 procent kvinnor.

En markant skillnad mellan de bada foretagen var, att Helsingborg
bland sina anstillda hade 6ver 100 minderdriga, medan Viskafors




Raka kontra
fotriktiga
galoscher

14. Tillskirning omkring sekelskiftet (Tretorn).

endast hade ett fatal under 18 ar. Ar 1898 var Helsingborg uppe i 575
anstallda, vilket utgjorde cirka 70 procent av det totala antalet inom
svensk gummiindustri. Tillverkningen var di uppe i 6ver en miljon
par, en siffra som dock snabbt sjonk. Forst 1903 var Helsingborg ater
uppe 1 samma omsattning.

Redan 1893 utbetalades en hygglig aktieutdelning till deldgarna,
vilket sedan blev en regelbunden vana. Av de manga rekordvinsterna
var dock Dunker alltid noga med att avsitta huvuddelen till en
sjalvfinansiering av framtida investeringar. Under alla ar fram ull
Dunkers dod hade foretaget en utomordentlig likviditet med ett
mycket stort sparkapital, utplacerat pa alla sparbanker 1 Skine med
hansyn till bankernas bestimmelser om maximibelopp.

Enligt fabriksberittelserna 1 Kommerskollegiet hade Viskafors och
Gislaved volymer, som stundom nirmade sig Helsingfors. Omsitt-
ningen 1 kronor lag dock genomgaende betydligt lagre. Detta torde ha
sammanhingt med en hogre sekundaprocent, och dessutom pi att
Helsingborg efterhand i 6kad utstrickning inriktade sig pa bottiner
och andra specialartiklar.

Helsingborg torde vidare ha varit det foretag, som tidigast inforde
?fotriktiga” hoger- och vinstergaloscher. Lange anvindes nimligen
“raka” enhetsgaloscher med samma last for bada fotterna. I Helsing-
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15. Tillskarningssal, borjan av 1900-talet (Tretorn).

borg finns alltjamt bevarad en hogergalosch, som ar 1905 patecknats
av Notarius Publicus eller motsvarande. Sakerligen var detta den
forsta i vart land tillverkade fotriktiga galoschen, samtidigt som dock
enhetsgaloscher under atskilliga ar forsaldes till ett lagre pris. Raka
barnstovlar tillverkades alltjamt pa 1930-talet.

I sin bok om Viskafors har Nils Holmberg uppmarksammat, att
foretaget efter det misslyckade produktionséret 1910 rapporterade en
tillverkning av 128167 1/2 par. Kommentaren ”man undrar varfér
fabriken tillverkat den udda galoschen™ far sin naturliga forklaring i
forekomsten av enhetsgaloscher. Nar Carl Gislow ar 1907 lade upp
fabrikationen fér Viking i Norge, var produktionen till en borjan
inriktad pa denna typ av galoscher. Detta belyses dven av den raka
galoschsula, som utgjorde illustration till ett varumirke inregistrerat
av Gislaved ar 1906. I ett prisblad for 1908 presenterades emellertid
iven fotriktiga galoscher. Pa gamla jarnlister tillverkades for Gvrigt 1
Gislaved for damer raka ”gumgaloscher’ annu pa 1920-talet. Liksom
i Helsingborg tillverkades ocksd “footholds™ eller tihittgaloscher
med ett smalt band 6ver hilen, sirskilt limpade fér damskor med

hoga klackar.




Dunker —
branschens
portalfigur

Inom och utom foéretaget gjorde Dunker sig kind som en hard chef,
som obevekligt drev sitt foretags intressen. Sjilv var han en arbetsnar-
koman, som normalt arbetade drygt tio timmar om dagen. En jirn-
hard disciplin upprittholls. Hans vilja var lag i foretaget. Bland arbe-
tarna blev han, iven om han stindigt ingav en ridsla, nirmast en
fadersgestalt, som allt emellanét visade stor omtinksamhet under den
strava ytan. Vid en lonetvist i april 1896 dikterade han, att han alltid
betalade lika hoga l6ner, som ndgon annan i staden. Efter en 16nehoj-
ning hos Fosfatbolaget nagot ar senare hojde han utan pastdtning
omedelbart arbetarnas l6ner. Ar 1899 krivde emellertid de kvinnliga
galoscharbeterskorna lika hoga ackord som de manliga. Svaret blev
lockout, och alla 450 anstillda kordes pa porten”. Efter en manad
bilades tvisten med en obetydlig forbattring av ackorden. Storstrejken
1909 pagick 1 fabriken under en dryg manad helt utan resultat.
Dunker motverkade till skillnad fran flertalet 6vriga arbetsgivare

aldrig bildandet av en fackforening. Storstrejken blev emellertid en
bitter erfarenhet for facket. Efterdt kvarstod endast fyra medlemmar.
Efter fOrsta varldskriget vixte aterigen medlemsskaran. Nagra allvar-
ligare stridigheter forekom emellertid inte pa 1920-talet. I juli 1930
utbrot en strejk pa nira tre manader. Den blev niarmast resultatlds,

16. Ovandelskalander tidigt 1900-tal. Obs flera smépojkar (Tretorn).




Harda tjanste-
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men utgjorde en stor besvikelse f6r Dunker, som aldrig forlat arbe-
tarna denna strejk. Nar snart direfter Dunkers 60-drsdag och samti-
digt foretagets 40-ars jubileum firades, skedde detta utan att arbetarna
berordes. De allmant forvantade jubileumsgavorna uteblev helt.

I forhéllande till tjainstemian och arbetsbefil var Dunker ofta oberik-
nelig. Kontorister betraktade han nirmast som nagot nédvindigt ont.
De behandlades si gott som genomgaende kitsligt och nedlitande. P4
elittjinstemannen liksom pé arbetsbefilet var han ofta beredd att
lyssna. De fruktade emellertid hans oberikneliga sitt och ofta fram-
tridande misstro. De hogsta tjanstemannen betalades emellertid syn-
nerligen vil, samtidigt som de bands med hirda avtal. Héga boter
utgick vid overflyttning till en konkurrent, innan tvd ar forflutit,
sedan anstillningen upphort.

Over alla inkép holl Dunker ett vaksamt 6ga. Annu langt in pa 50-
talet svarade han sjalv for raigummiinkopen.

Dunker och hans fortrogna slog alltid hart vakt om foretagets hemlig-
heter. Ingen utomstiende slapptes normalt in i fabriken. En pensione-
rad maskinreparator och verkmastare, Carl Skisld, berittade i Forum
1952/2: ”Det var ingenj6ér Remmers, som skotte alla blandningarna
pa den tiden. Det var s noga, och det skulle lisas med dubbla lis om
blandningarna, si att ingen kunde komma it hemligheten med
desamma. Remmers blev sa arg, nir han skulle 6ppna for nagon. Vi
anvinde blyvikter, som vi sjilva gjort, sd att ingen kunde se hur

17. Helsingborgsfabriken 1895 (Tretorn).



Diversifiering
och strukturra-
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mycket, som anvindes i blandningarna. Nu kan man lisa i en bok vad
som finns i de olika blandningarna.” Denna hemlighetsfullhet var
linge utmirkande for hela gummibranschen bade utomlands och i
Sverige. En utbyggnad av forskningen och en vidgad standardise-
ringsverksamhet liksom ett utokat ganska Oppet samarbete inom
branschen har dock under senare ar medverkat till att latta pa labora-
toriemystiken.

Gentemot aktiedgarna liksom dven mot styrelsemedlemmarna var
Dunker inte sirskilt meddelsam. Beslutsunderlag framfordes kort-
hugget. I mitten av 90-talet uppseglade en konflikt inom styrelsen.
Dunker meddelade frankt, att om hans forslag inte passade, s var han
beredd att sluta. Dirvid hade emellertid styrelsen att besinna, att i sd
fall foljde aven Gerkan med honom. Denne var nimligen anstalld av
Dunker personligen. Oppositionen tystnade!

Som gammal man blev Dunker en gang tillfrigad om sitt stoltaste
minne. Det var nog nir han 1 slutet av 1890-talet efter en resa till
England steg 1 land 1 Helsingborg iférd en toppmodern golfkladsel,
svarade han 6verraskande efter en stunds betinkande.

Ar 1896 borjade Helsingborg draga upp linjerna for en produktion av
tekniskt gummi. Bla inregistrerades tvd varumarken. Tva ar senare
inrapporterades till Kommerskollegiet en mindre produktion, som
sedan okades under de foljande aren. En utforlig katalog &r 1900
raknade upp bla slangar, separatorringar och asbestgummi liksom
gummiduk under varumirkena Svea och Bjornen. Ar 1904 presente-
rades volocipedringar i den arliga katalogen 6ver tekniska gummiva-
ror. Man forde savil ringar med staltrad, typ Dunlop, och med
gummivulster 1 kanten, typ Continental. Formodligen hade man
overtagit den Dunloplicens, som Velox 1 Trelleborg tidigare innehaft,
men som uppsagts.

Velox, som sedan starten 1896 expanderat mycket kraftigt, ham-
nade efterhand 1 besvirliga l16nsamhetsproblem. Forsok gjordes att
tillsammans med 6vriga fabriker skapa en genomgripande sortiments-
uppdelning. Efter det att dessa forsok brutit samman, fortsattes dis-
kussionerna mellan Johan Kock i Velox och Henry Dunker. Dessa
mynnade ar 1905 ut i branschens genom tiderna storsta strukturratio-
nalisering. Omdopt till Trelleborgs Gummifabrik 6vertog Velox Hel-
singborgs hela produktion av tekniskt gummi och cykelringar. Samti-
digt infordes 1 foretagets bolagsordning en passus, som angav, att
foretaget tillverkade olika gummivaror, dock ej gummiskodon. Dun-
ker och Kock erholl lika stora aktieposter. Ett fital aktier verlits
emellertid till ridmannen Lagergren, en bulvan for Dunker. Pa detta
geniala satt hade Dunker tillskapat en fullstandig kontroll ver Trelle-
borg, som han sedan behdll genom aren. Ur den pa si satt genom-
forda specialiseringen framvaxte de tva foretag, som inda fram till
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18. Tre tidiga galoschtyper (Gislaved).

1970-talet beholl stillningarna som landets ledande och samtidigt
mest lonsamma foretag. Ett genidrag av den dynamiske Dunker!

Sedan Wilhelm Gislow lamnat sin tjanst i Helsingborg aterupplivades
de inledningsvis omnimnda planerna. Vissa mindre experiment hade
utforts av Carl Gislow 1 hans fargeri. I liten skala etablerades ar 1893
pa den tidigare kvarntomten Gislaved Gummifabrik. I brist pa finan-
sidarer avstod man fran galoscherna och satsade pa bollar, dinappar
och nigra enkla tekniska gummivaror. Kontakt erholls med maskin-
fornédenhetsfirman Wahlén & Block 1 Stockholm. Gemensamt instif-
tades Svenska Gummifabriken ar 1895.

Bland aktieigarna marktes Hugo Levin, chef for det stora ryska
galoschimportbolaget och Leonard Andersson, chef for gummihan-
delsfirman Kuntze i Stockholm. For den anlagda fabriken utbetalades
till Wilhelm Gislow 42 000:—. Foretagets forsaljnings- och kontorsad-
ress blev 1 Stockholm hos Wahlén & Block. Till VD utsags Johan
Block och till teknisk ledare Wilhelm Gislow, medan dennes broder
Carl holl ett 6ga 6ver bokforingen, samtidigt som han drev sitt fargeri
och kladesfabrik.

Inkop skedde av den stora egendomen Gyllenfors med ett nedlagt
jarnverk och med ett glasbruk, som behélls i drift ytterligare nagra ar,
och vidare ett betydande markomrade. I vissa sammanhang beteckna-
des foretaget aven officiellt som Gyllenfors Gummifabrik. De tidigare
skogarna hade fullkomligt skovlats av travarufirman Larsson & Sea-
ton 1 Goteborg, som innehaft egendomen under ett par ar. Utéver en
kraftstation uppfordes vid ett nytt vattenfall en fornamlig fabriks-
byggnad, som stod klar 1897. In i de gamla lokalerna flyttade frin
Stockholm Wahlén & Blocks liderremforetag. I den nybildade
Svenska Remfabriken gick broderna Gislow in som deligare med
Carl som styrelseledamot. Knappt hade detta skett forrin den
nybyggda fabriken stod i brand. En hastig aterflyttning fick ske till
den gamla anliggningen.




Galoschfabrik

VD- och styrel-
sekarusell
1899-1904

En ny stor fabriksbyggnad uppférdes snabbt frimst inrittad for
galoschproduktion. Fru Nanny Nilsson, som idnnu levde 1965, berit-
tade da 1 personaltidningen. ”For att fa de svenska galoscherna i klass
med de ryska gjordes minga experiment. En del av dessa var si
hemliga, att jag fick std vid koksbordet i Gislows kok och lista upp
galoscherna. Nir upplistningen var klar torkades de i bakugnen,
innan de kliddes 6ver med gummi och vulkaniserades.” Till en borjan
var “tillgangen pa laster sa liten, att vi inte kunde géra mer 4n 10 per
dag”.

Efterhand engagerades en allt storre arbetsstyrka, varav flera frin
Viskafors, men kvantiteterna steg endast lingsamt. Vad virre var,
huvuddelen av galoscherna var sekunda. Enligt styrelseprotokoll fun-
gerade som verkmistare frin 1897 under nigon tid S Baranoff. Var
det minne Semeon Baranoff, som si skandligt lurade Viskafors vid
dess start?

For tekniska gummivaror [6pte produktionen bittre, men i gengald
utnyttjade Wahlén & Block sitt dgarinflytande och totala kontroll
over forsiljningen till att som storste avnamare erhilla alldeles for liga
avrikningspriser. Situationen blev ohallbar under 1899. Banken grep
in och tilltvingade sig forradsnycklarna. De pa kredit inkopta rava-
rorna fick endast uttagas mot kontanta inbetalningar.

Plotsligt avsade sig Block VD-skapet. I samband med bolagsstimman
1899 skedde en total ommoblering. Halmstadsborna Magnus Holm-
qvist och Th Schéle invaldes i styrelsen. Till VD utsags Ernst Wehtje,
hiradshovding 1 Malmo och far till blivande cementkungen. Gislow,
som 1898 utsetts till disponent, fick limna foretaget. Tillfalligt utsags
en vikarierande fabriksforestaindare, som dock pga total oférméga
efter ett par méanader fick avpolleteras.

En tid darefter anlinde som ny fabrikschef Carl Pieron, tysk fabri-
kant fran Berlin. Till Gislaved kom han med en mirklig transportvagn
fylld av allehanda mébler mm. Han stillde stora krav pa allehanda
service och lyckades frin borjan reta galla péa ortsbefolkningen. Verk-
samheten inleddes av honom med en mingd odverlagda beslut. En
skorsten revs, och en dngpanna kastades ut. I stillet for att utnyttja
befintliga nya lokaler byggdes ett sirskilt hus for en ganska omfat-
tande kontorsstab. Vidare inrittades i fabriken en sarskild 6ltapp-
ningshall.

Den nyssnimnde Hugo Levin fungerade som revisor dren 1897-99
och tillfalligt som styrelseledamot under 1899. Forsok gjordes detta ar
att fa Hugo Levin tillsammans med en annan aktiedgare, grosshandla-
ren Axel Abrahamsson, att taga sig Gislaveds galoschforsiljning.
Levins svar blev, att detta forst kunde ske, nar arsproduktionen natt
400000 par.

Ar 1899 blev ett katastrofir med en forlust pi 70000:~. Pi den

79



80

drvagen Moskowiter!

—— GISLAVEDS GALOSCHER ——
Obs.! Fabriksméirket

Frdmst >
s ——
SYENSKA GUMMIFABRIKS AKTIEBOLAGET

Ensamforsiiljning 1 parti for Gioteborg och Bohuslin hos
ALBERT FRANKEL, Goteborg. 58437¢
Y

_ R 4

19. Annonsi1 GHT 1904 24/11.

efterfoljande stormiga bolagsstimman i Halmstad gick Gislow till
frontalangrepp mot den nya styrelsen liksom mot Pieron for alla de
manga missgreppen. Den nye styrelseledamoten G W Rydin, lokal
handelsman, fick extra hird kritik. Han hade fatt kopa upp alla de
sekunda galoscherna och sliappt ut dessa i marknaden utan sirskild
markering. Dessa angrepp stottades enligt en efterdt tryckt skrift av
ett flertal lokala aktiedgare. Styrelsen meddelade, att den avstod fran
ansvarsfrihet, men blev likafullt omvald. Till ny VD utsdgs Th Schéle
Halmstad, som aret darpa efterfoljdes av Magnus Holmqvist.

Under 1900 blev fabriken dnyo utsatt for en forédande brand, vari
tre man omkom. Lokalt spreds ryktet, att den blivit anlagd av Pieron.
Vid bolagsstimman aret dirpa var Gislow aterigen rustad tll tin-
derna. Beskyllningarna kring branden togs upp, och olika forseelser
radades upp. Pieron lyckades dock rida ut stormen efter att bla ha
tryckt en motskrift, dir han forsvarade sig punkt for punkt. Dari
avsldjade han ocksi, att Gislow inte vilat pd hanen utan 1 Ljungafors
utanfoér Svenljunga var i fird med ett konkurrentbygge.

Ateruppbyggnaden av fabriken kom snabbt i ging, men resultaten
blev alljimt mediokra. Den gamla arbetskraften hade till stor del
begivit sig av. Nybyggnaden var gjord f6r 300 personer, men dnnu 1
slutet av 1901 sysselsattes inte fler d4n 30-50 personer. For 1901
redovisades en ny forlust. En mycket omfattande inventeringslista
presenterades av Pieron. Den foranledde hirda angrepp av Carl Gis-
low, som pavisade ett flertal alldeles for hoga virderingar. Pa grund av
sloseri och olimplighet blev Pieron uppsagd i februari med omedelbar
verkan men med 16n till 1 juli.

Vid stimman i oktober 1901 framlade Hugo Levin forslaget att
bolaget borde upplésas. Kontakter togs darefter genom styrelsens
forsorg med savil svenska som utlindska fabriker formodligen dock
utan storre entusiasm. Vid ett nytt mote konstaterades detta helt kort,
och dirmed var drendet utagerat.




Overetablering
i galosch-
branschen

6 — Dzdalus 1989/90

20. Blandningsrummet 1905, till hoger Wilhelm i mitten Carl Gislow (Gis-
laved).

Carl Gislow, som tillfalligt atagit sig VD-befattningen avlostes efter
en kort tid av Hugo Levin. Ett beslut fattades om att Gislaved 1
fortsittningen skulle koncentrera sig pa de vil tullskyddade masspro-
duktionsartiklarna galoscher och cykelgummi. Wilhelm Gislow ater-
anstilldes som fabriksforestindare efter att ha avvecklat sitt galosch-
projekt, varvid byggnaden efter en tid 6vertogs av den nygrundade
Ljungafors Yllefabrik. Med vinstutvecklingen dntligen pekande uppat
inleddes for Gislaved ar 1903 en dynamisk period. Till VD utsags
grosshandlaren i Reftele Josef Davidsson. Aterutnimnd till disponent
invaldes Wilhelm Gislow i styrelsen ar 1908. Wilhelm Gislow 6vertog
alltmer befilet och utsags till VD omkring 1915.

Nir Gislow avled pa nyérsafton 1925 stod Gislaved plotsligt utan
sin dynamiske ledare. Inom galoschkartellen knakade det i fogarna
efter KF:s alla angrepp. Under foretagets nye ledare Artur Wahlén,
kamrer och ekonomichef, son till en av foretagets grundare och stor
aktieigare, inleddes underhandlingar, som ledde till att Gislaved 6ver-
gick i kooperativ dgo. Dirvid eftertriddes Wahlén av Carls son Gosta
Gislow. Samarbetet med KF fungerade friktionsfritt.

Som pendang till begreppet “ikta ryska galoscher” presenterades
1902 dven “ikta amerikanska galoscher” av firma Soderstrom & Alm
i Stockholm. Firman representerade US Rubber. Kort tid dérefter
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lanserades Goodrichs olika gummivaror av Amerikanska Gummiak-
tiebolaget, bakom vilket foretag dven stod August Lindblad, kind for
sitt engagemang med velocipeden Crescent. Aven engelska North
British aktiverade sin svenska forsiljning 1 borjan av 1900-talet.

Pé den inhemska fronten hade en fjirde konkurrent bérjat rora pa
sig med langsam start 1898. Svensk-Engelska gummifabriken uppfor-
des 1 Malmo av den kande byggmistaren C L Miller. Till VD utsags
disponenten A Warnholz. Ett antal engelska arbetare engagerades.
Under 1901 kom man i gdng och var aret darpa uppe i en arsproduk-
tion av 600 000 par, en siffra som fordubblades 1903. Man gick ut med
en intensiv marknadsforing. Aterforsiljarna sokte man intressera med
ovanligt hoga rabatter. Bruttopriserna till butik lig emellertid 10 %
hogre in Helsingborgs. P Aberg i Givle, Helsingborgs huvudaterfor-
siljare i Norrland, sinde 1903 ut en belysande tryckt sammanstillning
av Helsingborgs och Malmos priser och rabatter.

Ar 1905 misslyckades emellertid vulkningen totalt. Frin Antwer-
pen och andra stillen rapporterades att galoscherna ankommit helt
hopklibbade i lidorna (Romée). En rekonstruktion av foretaget fram-
tvingades 1906. Den nybildade Ryska Gummifabriken, alltjimt med
Warnholz 1 ledningen, tillvann sig snabbt en betydande marknadsan-
del. Redan fore 1905 hade en betydande export kommit i gang dven av
gymnastikskor. I den nya regin 6kades gymnastikskoexporten kraf-
tigt bla till Indien och Kina.

I Helsingborgs forvaltningsberittelse for ar 1904 uppvisades ett gott
resultat, som foranledde en hygglig utdelning. Samtidigt uttalade
emellertid Henry Dunker farhagor for den standigt 6kade produk-
tionskapaciteten. Utdver redan etablerade fyra fabriker hade rappor-
ter ingatt om en ny galoschproducent under bildande 1 Lidk6ping.
Ryktena visade sig helt korrekta. Lidkopings Gummifabrik var emel-
lertid inget undantag betriffande galoschproducenternas inledande
problem. Man hann faktiskt aldrig riktigt komma i gang forran kon-
kursen var ett faktum 1908. Under en ombildad styrelse fortsatte
verksamheten under namnet Gummifabriken i Lidkoping.

Vissa ekonomiska manipulationer medforde emellertid en ny kris. I
forvaltningsberittelsen framholls att verkstillande direktoren Axel
Malmberg hade limnat ett av honom sjilv agt grossistforetag stora
leveranser till ett orimligt lagt pris. Han blev uppsagd. Som teknisk
ledare hade foretaget engagerat Viskafors avpolletterade verkmistare
Balla fran Riga. Han misslyckades dock med gummiblandningarna
aven i Lidkoping. Lagren fylldes med stora kvantiteter sekunda galo-
scher. Hela detta parti sildes till ett lagt pris pd en hand till en kopare 1
Stockholm, utan nagra sikerheter. Denne gick strax darefter i kon-
kurs och Lidkopingsfabriken fick inte ut mycket pa sin for denna tid
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hoga fordran pa 70000 kr. Framgangarna uteblev, och 1913 tvingades
man att avveckla foretaget.

Vid en foljande inventering konstaterades, att vissa rorledningar
och annan utrustning hade starkt korroderat. Man hade niamligen
provat ett nytt konstgummi och hade dirav alltjamt ett storre lager.
Aven Helsingborg och Ryska Gummifabriken redovisade konst-
gummi 1 sina lager. Priset pd detta konstgummi ldg uppemot fyra ggr
lagre dn vanligt raigummi. Det rorde sig om ett sorts gummisurrogat
med diverse inblandningar 1 linolja. Denna ravara kunde dock icke
utnyttjas 1 artiklar utsatta for tojning eller hart slitage. Huvudsaklig
anvandning blev som utdrygningsmedel under kriget.

Under ny kraftfull ledning med Gustaf Hakansson som VD och
fransmannen Paul V Hutchinson som teknisk ledare hade Viskafors
ir 1914 antligen fate verklig fart pa produktion och forsiljning. I
stillet for att lamslds av en forodande brand i borjan av ar 1915 kom
en febril verksamhet att pragla foretagsledningen. Den nedlagda Lid-
kopingsfabriken hyrdes in frin dgaren Svenska Tandsticksfabriken.
Arbetskraft flyttades snabbt 6ver fran Viskafors. Kvinnorna fick en
ganska primitiv forliggning i en gammal skofabrik, medan minnen
inackorderades ute i staden. Fran Tyskland inkoptes ett helt nytt
maskineri. Det var krigstidsbetonat och fungerade undermailigt. D3
plockade man i stillet fram Lidkopings gamla maskineri, som efter
vissa justeringar visade sig fungera forstklassigt. Allt skedde si fram-
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gangsrikt, att man under 1916 tom kunde utdela gratisaktier till
stamaktiedgarna.

Kriget satte sin pragel pa utvecklingen. I februari 1916 kom en
kungorelse om statsbeslag pa allt gummi. Viskafors hade emellertid
strax innan fatt in betydande gummileveranser och kunde bla dra
nytta av Lidkopingsfabrikens konstgummilager. Trots en besvirande
paratyfusepidemi kunde produktionen hela tiden uppritthillas. Ar
1917 fick foretaget frin England in en storsindning av nytt raigummi.
Vid denna tid l6pte produktionen éter for fullt i den ateruppbyggda
Viskaforsanlaggningen.

Samtliga svenska gummifabriker synes ha kunnat utnyttja krigssitua-
tionen med dess hoga priser till sin fordel. Vinsterna blev skyhoga.
Eftersom Gislaved i stort sett enbart tillverkade icke forsorjningsvik-
tiga galoscher och cykelringar stilldes foretaget utanfor ravaruranso-
neringen. Foretaget tvingades att helt stanga fabriken under 1917. En
planerad utdkad tillverkning av bildick fick skjutas pa framtiden i
likhet med planerna pé en sadan tillverkning i Viskafors och Helsing-
borg.

Till Koge i Danmark 6versinde Helsingborg och Malmé stora
kvantiteter avfallsgummi. I utbyte erholls regeneratgummi. De bada
fabrikerna startade egna regeneratanliggningar under 1918, som dock
aldrig hann fa ndgon storre betydelse. Med noteringen “’krigskvalitet”
markerade Helsingborg i avlningsjournalen, att tillverkningen var

S
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23. Packladtillverkning (Tretorn).

baserad pa regenerat. Bide Helsingborg och Malmé var noga med att
inget varumirke fick utsittas pa dessa galoscher.

Galoschproduktionen gynnades av ett hogt tullskydd, som 1892 hoj-
des fran 1 kr/kg till 1:20. Den ridande 6verkapacitetssituationen fick
Dunker att taga ett initiativ till prissamverkan med Viskafors och
Gislaved fran ar 1904. Avtalet fick omedelbart en formanlig inverkan.
Tre ir senare deltog forutom ryssarna aven fabrikerna i Malmé och
Lidkoping i denna samverkan.

Helsingborg hade 1912 33 % av gummibranschens omsittning
enligt den stora statliga branschutredningen. Narmast f6ljde Trelle-
borg med 21 %, tatt foljt av Gislaved med 20 %. Ryska Gummifabri-
ken i Malmo svarade for 15 %, Viskafors for 10 % och den Bungerska
radergummifabriken i Alvesta for mindre 4n 1 %.

Med den dynamiske Dunker som arkitekt tillskapades frin 1912 en
pris- och produktionskartell, vari samtliga davarande fyra fabriker
deltog. Arliga produktionskvoter faststilldes anpassade till mark-
nadsutvecklingen. Vid kartellstarten tilldelades Helsingborg en kvot
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pa 45 %, Gislaved fick 19,5 %, Malmo 18 % och Viskafors 17,5 %.
Sedan kvoterna dr 1923 sinkts for Helsingborg och for Gislaved
héjdes den for Malmo till 20,5 %. Helsingborg och Malmé hade
under alla dr stora overleveranser medan Viskafors och speciellt Gis-
laved inte formadde fylla sina kvoter. De bada erholl under kartell-
dren som kompensation f6r underleverans en sammanlagd ersittning
pa 1,7 miljoner kronor av de tva 6vriga. Endast av kartellen nomine-
rade grossister fick anlitas. De erholl mycket forménliga rabattvillkor
men forbands dels att tillimpa den faststillda pris- och rabattskalan
och dels att avstd fran alla ink6p frin importorer. Med speciella
slutsedlar forbands detaljhandlarna att hilla de faststillda utforsal;-
ningspriserna.

Ryska Treugolnik, som befarade, att de skulle utestingas frin de
ledande grossisterna anslot sig indirekt till kartellen under aren
1912-17. Treugolniks leveranskvot blev frin borjan 175000 par men
hojdes till 200000 ar 1917. Strax darefter upphorde emellertid de
ryska leveranserna helt. Fér Prowodnik undertecknade grosshandlare
Rubenson en 6verenskommelse, ar 1913 med en forsaljningskvot pa
100000 par. Ovriga europeiska fabriker tillverkade galoschtyper, som
ej var sarskilt gingbara i Sverige.

Konstateras kan, att galoschkartellen blev den mest framgangsrika
av alla karteller 1 vart land. Hartill bidrog ett hogt tullskydd och
framforallt Henry Dunkers skickliga upplaggning. Stor betydelse
hade dven kartellsekreteraren borgmistare Spens i Ulricehamn, som
visade en otrolig formaga att utjimna uppstiende motsittningar.

Eftersom bade tillverkare och handlare erholl goda fortjanster inom
kartellens ram fungerade den fram till 1919 utan egentlig kritik. Detta
ir yrkade emellertid Industrikommissionen pa en prissinkning.
Efterhand okade sedan kritiken fran olika hall. Trustlagstiftnings-
kommittén stillde sig starkt kritisk till kartellen liksom Bertil Ohlin i
Tull och traktatkommitténs branschutredning. I tidningsartiklar ar
1922 och 1926 gick Ohlin till frontalangrepp mot galoschkartellen,
vars ekonomiska resultat beskrevs som “’enastaende 1 svensk produk-
tionshistoria”. Ohlin pavisade 1926, att de svenska galoscherna i
butik i Sverige saldes till 8:—, medan de i tex Kopenhamn kunde
kopas for 6:~ paret. Det hela liknades vid en beskattning av allminhe-
ten pa inte mindre dn 2 miljoner kr/ar. Mirkligt nog foranledde den
uppenbara dumpingen inte nigon forindring av det hoga svenska
tullskyddet.

For hela svenska gummiindustrin féreldg imponerande siffror. Pa
ursprungligen satsade 4 mkr limnades under 13 &r utdelningar pa
sammanlagt nigot 6ver 32 mkr. Hirvid ar dock att beakta de stora
utdelningarna 1 1919 och 1920 érs liaga penningvirde. Foretagens
frimmande kapital sjonk under dessa 13 ar frin 27,2 % till 4,4 % av
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balansomslutningen, delvis dock sammanhingande med obetydliga
investeringar i alla foretagen utom Helsingborg. (Romée.) Kartellens
argaste motstandare blev kooperationen, dven sedan KF efter sega
forhandlingar hos alla kartellféretagen placerats 1 hogsta rabatt-
klassen.

Ridgummipriserna var under 1925 tillfilligt i stigande. Trots all kritik,
som riktats mot kartellen, genomdrev tre av foretagen en hojning av
galoschpriset till 8:50 kr/par. Helsingborg reserverade sig utan att
dock enligt kartellens regler kunna motsitta sig det hela. Trots ater-
igen sjunkande rdgummipriser bibeholls detta utforsiljningspris dven
under ir 1926.

Inom kooperationen blev man alltmera upprérd, och vid kongres-
sen samma ar fick forbundsledningen i uppdrag att forbereda en
fabrikation i kooperativ regi 1 anslutning till det nigot tidigare
inkopta Svenska Skoindustri i Almby utanfér Orebro. Snart direfter
tillskrev KF Helsingborg och begirde en prissinkning med 3:~/par,
som en forutsittning for att planerna inte skulle sittas 1 verket. Nar
frigan togs upp inom kartellen genomdrev Viskafors och Gislaved
mot de Ovrigas reservationer, att sankningen begrinsades tll 2:—.
Aven denna sinkning medférde arga protester fran atskilliga fria”
detaljister, som klagade pa stora lagerforluster. De forordade vidare
att kartellen skulle bibehallas. Beslutet skulle emellertid snart visa sig
alltfor kortsiktigt.

24. Gummibeliggning pa viv 1924 (Gislaved).
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Litteratur

I Helsingborg, som enligt ovan gjort betydande nyinvesteringar,
och som lyckats uppritthilla goda kontakter med KF, kinde man
inga allvarliga farhagor for framtiden. Bland de &vriga spred sig en
stark oro ytterligare fOrstarkt av att kartellavtalet var uppsagt till
augusti 1927. Nir KF under hosten 1926 inledde forhandlingar visade
sig plotsligt alla utom Helsingborg intresserade av att silja ut. Malmé,
som uppenbarligen av KF bedémdes som intressantast satte ett vil
hogt pris, medan Viskafors produktionsuppliggning ansigs otill-
fredsstallande. I november beslot KF att inképa Gislaved. Att KF
dirvid lojalt stannade kvar i kartellen till avtalets utging, torde delvis
ha sammanhingt med att man i annat fall skulle ha gitt miste om en
utgdende ersittning med 200000 f6r underleverans. Galoschpriset,
som under tiden gatt ned till 5:50, sjonk under paverkan av rdgummi-
prisutvecklingen ytterligare 60 ore.

I Helsingborg hade Dunker hela tiden hallit huvudet kallt. Redan
1927 drogs ritningarna upp for en sammanslagning med Viskafors och
Malmo till Férenade Gummifabrikerna. Hela marknadsféringen cen-
traliserades och gummiskoproduktionen, liksom tillverkningen av
klackar och sulor i Viskafors, 6verfordes till Helsingborg. I anslut-
ning till en ny branschrationalisering avvecklades emellertid den nya
foretagsbildningen. Viskafors avyttrades ar 1934 till KF, och med det
nybildade AB Tretorn som moderforetag samordnades Helsingborg
och Malmé. I Dunkers regi tillkom ett antal “intressentbolag” i ett
system av “kinesiska askar”, som gav en mojlighet, att med en
begransad grundinsats skapa en majoritetsstillning tvirs genom hela
asksystemet av dotterbolag.
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Swedish mass production of galoshes

In Daedalus 88 we told the story of the pioneers who started the manufacture
of rubber in Sweden in the 1830s. Here we continue with the saga of the
rubber industries which were established about 60 years later.

The first two manufacturers, Scandinavian Rubber (Skandinaviska
Gummi) in Svaneholm-Viskafors, and Helsingborg’s Rubber factory (Hel-
singborgs Gummifabrik), later called Tretorn, both celebrate their centenary
in 1990. The Swedish Rubber factory (Svenska Gummifabriken) in Gislaved
is some years younger. The main product for a long time, in all these three
factories, was galoshes. At the beginning of the nineteenth century two more
factories sprang up, one of which, however, was soon closed down again. In
Viskafors and Gislaved a position directly beside a waterfall was chosen. In
Helsingborg a steam power station was set up as energy source.

The main European galoshes producer was the Russian-American Rubber
factory in St Petersburg (Leningrad). It was founded as early as 1860 and
retailed under the trademark Treugolnik (The Triangle). “Genuine”” Russian
galoshes became, in Sweden, a well-known advertising slogan. A well
designed price list was presented in 1885 by the major importer John Levin.
This became the model for pricelists for all the Swedish companies. John
Levin’s nephew, Hugo, eventually became general agent for the Russian
company. He got involved in some fierce battles over trademarks, first with
two wholesalers and later with Helsingborg. In Viskafors, which was
founded in 1890 by Johannes Erikson, the head of the Rydboholms com-
pany, the acquisition of a workshop foreman and a number of Russian
workers was seen as a central problem. Unfortunately the company was
shamelessly cheated by the Russian foreman, who came from Treugolnik.
After careful preparations, during a visit to Russia, he disappeared completely
from the Viskafors company. Further misfortunes seriously hindered
development in the Viskafors company.

Even Helsingborg had certain starting problems. However, the situation
changed after the twenty-one year old Henry Dunker was recalled from
Hamburg, where he had been studying commerce. In time he became Swe-
den’s uncontested Rubber King. He succeeded in engaging, as his closest
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associate, a talented chemist from Riga, Julius von Gerkan. Under the joint
leadership of these two men Helsingborg developed, with a specialisation in
rubber shoes and balls, into one of Europe’s major companies. This special-
isation was part of a great structural rationalisation which was carried out in
1905, when Dunker took over the leadership of Velox, Sweden’s major
company in the vehicle and industrial rubber business; the company thereaf-
ter took the name Trelleborgs Rubber factory (Trelleborgs Gummifabrik). In
Gislaved, founded by two brothers Gislow, who had worked in rubber
factories in the USA, the initial problems were also considerable. Large losses
and internal disagreements, in combination with a couple of fires, resulted in
constant changes in the leadership of the company and in the board of
directors. It wasn’t until 1903 that real stability in the leadership of the
company was achieved, and as time went on it was increasingly taken over by
Wilhelm Gislow.

Because of over-production, in 1904 the Swedish manufacturers collabo-
rated to agree on prices. A regular price setting cartel was created in 1912 by
the four galosh manufacturers of the country. Even Treugolnik and Prowod-
nik joined the cartel in order not to lose their wholesalers. This cartel became
the most successful ever known in Sweden, bringing in high monopoly
profits for all its members. Strong criticism was directed at the cartel’s high
prices by, among others, professor Bertil Ohlin in a special investigation and,
also, in a number of newspaper articles.

The workings of the cartel found a formidable adversary in the co-opera-
tive movement’s central organ, the Co-operative Association (Kooperativa
Forbundet). The main objective was to get rid of the galosh cartel. After the
Co-operative Association bought itself into the Gislaved manufactory the
cartel collaboration came to an end and prices were drastically reduced.

In the meantime, however, Henry Dunker was not idle. The remaining
manufacturers merged under the leadership of the Helsingborg company.
Both Helsingborg and Gislaved, with innovative company leadership,
achieved great expansion in the 1930s.



Schlesien

Kung Oscarshyttan i
Morgongava

Av Erik Sundstrom

Nir Rauma-Repola OY nu lagt ned tillverkningen av lantbruksma-
skiner 1 Morgongéva dr det pa sin plats att erinra om det stort tankta
jarnverksprojekt som ledde till uppkomsten av industriorten Mor-
gongava. Genom att man hamnade maximalt fel i konjunkturen blev
det adertonhundratalets dyrbaraste fiasko, men andd hann man bli
pionjir inom den svenska jirnhanteringen i minga avseenden.

I motsats till grannstaterna Hannover och Sachsen saknade Preussen i
borjan av 1700-talet de vattenfall och skogar som var forutsittningen
for en traditionell jirnindustri. Sedan Abraham Darby 1 England
omkring 1735 visat att det gick att gora tackjarn med koks lyckades
Preussen inforliva dels stora delar av Westfalen med kolfélten kring
Ruhr, dels efter ett krig med Osterrike 1742 storre delen av Schlesien
med kolfilt vid Waldenburg och kol, blymalm och jirnmalm vid
Kattowitz. Redan 1766 fanns 44 hyttor langs Malapane, en biflod till
Oder mellan Tarnowitz och Oppeln.

Sedan Henry Cort 1784 utvecklat puddlingsmetoden for att gora
smidesjarn av det svavel- och fosforhaltiga kokstackjirnet beslot
Friedrich von Reden vid kungliga bergverksforvaltningen att inbjuda
engelsmin att i Schlesien bygga en rad statliga gruvor och jirnverk
som skulle visa moderna metoder och tjina som inspiration for lokala
intressenter.

Angmaskiner for vattenpumpning i gruvorna inférdes, ibland annat
med en smugglad maskin fran James Watt. Ett koksverk byggdes
1787 1 Waldenburg for att skeppa koks till hyttan i Rothenburg.
Smailtning av blymalm med koks inférdes i Tarnowitz 1789 av Wil-
liam Wilkinson. Den stora kolgruvan Koénigsgrube 1 Chorzow 6pp-
nades 1790-1795 med hastbanor och kanaler. John Baildon fran det
skotska jarnverket Carron byggde 1796 Baildonhiitte i Gleiwitz och
1802 Konigshiitte 1 Chorzow, som férbands med Konigsgrube genom
den forsta histbanan ovan jord i Preussen.

Sedan Tyskland 1871 vunnit kriget mot Frankrike fick tyska stalin-
dustrin ett starkt uppsving, dels genom att provinserna Elsass och
Lothringen med deras stalindustri inforlivades med riket, dels genom
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Molnebo

1. Masugnsbyggnad och bessemerverk — 6versiktsritning. Stillningarna
under bryggan mellan masugnskransarna ir pa originalet inritade med rott
och avser sannolikt den provisoriska stillning pa vilken kung Oscar II klitt-
rade upp for att inviga verket 1873. Hundbanan &ver bessemerverkets tak
blev aldrig utférd. Den centrala byggnadskroppen var 34 X 34 m. TM.

det enorma krigsskadestindet 5 miljarder guldfrancs, som genom
bankerna skulle investeras i ny industri. Konigshiitte hade nagra ar
tidigare slagits samman med det nirbeligna Laurahiitte och ombilda-
des nu till Vereinigte Konigs- und Laurahiitte AG med site i Berlin
och 6 miljoner Taler kapital. Bland huvudintressenterna var banki-
rerna S Bleichroder 1 Berlin och L Behrens i Hamburg, och General-
direktdr (koncernchef) blev K F Richter.!

Expansionsmojligheterna i tyska Schlesien var begrinsade, och
sedan man foérviarvat andelar i Eintrachthiitte och zinkverket i Lazy-
hiitte vindes Richters intresse utomlands. P4 nigra mils avstand fran
Kattowitz, men pa ryska sidan av grinsen forvirvades gruvor och
jarnverk i Sosnowiec och Czestochowa. Aven Sverige blev foremal
for koncernens expansion.

Till f6]jd av ojimn och svag vattentillging nedlades dren 1755-1794 i
etapper Ramsj6 bruk i Vittinge socken i norddstra hornet av Vist-



manlands lin. Agarna byggde i stillet en halvmil lingre norrut ett nytt
jarnbruk vid Molnebo i Visterlvsta socken, 5 km nordost om Heby.
Detta bruk utvidgades sedan s3 att det 1860 omfattade en masugn med
produktion 500 ton/ir och en stingjirnssmedja som tillverkade
150-200 ton/ar. Malmen togs fran Springargruvan och Lungendal 1
Sala socken, Ekedal i Enakers socken samt Ostanmossa i Norberg dit
det var 5 mil. Malm koptes aven frin Garpenbergs socken.

En ny agargrupp med jirngrossisten ] G Schwan (Schon & Co)
som iven igde Karmansbo, J A Sparrman som tidigare 4gt Jonsarbo
bruk, advokatfiskalen G F Hoérstadius och brukspatron P M Wetter-
qvist 6vertog 1864 Molnebo bruk och borjade en kraftig utbyggnad.
Ar 1870 hade Schwans och Sparrmans andelar &vertagits av fabrikér F
T Hylin, som i Stockholm tillverkade tvél, ljus och rakvatten. Masug-
nen fick nytt formbrost 1868 och pabyggdes 1871 fran 36 till 60 fots
héjd, troligen for experiment med koksinblandning. Nedanfér Mol-
nebo byggdes vid Starbo en nickelhytta som drevs 1870-71 med
malm frin Gaddbo gruva i Simtuna samt Ekedals gruva.

Skulptoren Andreas Fornander, f6dd 1820 i Kalmar, hade 1853
blivit agree vid Konstakademien, en slags juniorledamot, varefter han
lat titulera sig professor. Han blev alltmer intresserad av geologi och
kemi och utgav 1865 skriften ”Om nya malmupptickter och tankar
om Sveriges skattkammare”. Sedan han 1866 till ryske tsaren salt en
stor skulptur kallad ’Kolossalt lejon”” som uppsattes pd Luolais exer-
cished i Finland, fick han tid och rid att 4gna sig at den praktiska
geologin i filt. Han gjorde hundratals inmutningar av malmfynd i
Uppland och Vistmanland och drev sjilv gruvbrytning tex vid
Gaddbo. Han silde 1870 till Molnebo bruk ett stort antal inmut-
ningar och gruvor i Sala och kringliggande socknar, och flyttade
direfter till Norrbotten, dir han under resten av 1870-talet drev en
gruva pa Hinderson i Lule skdrgard forst at Rosfors bruk vid Pites,
senare at Torefors bruk. Vid gruvans nedliggning reste han en min-
nessten Over foretaget. P3 1890-talet tillverkade han 1 Uppsala harbal-
samen Gilead.

Molnebo Bergsbruk AB inregistrerades 1871 av Horstadius, Hylin
och Wetterqvist men rakade snart i svirigheter. De nya gruvinmut-
ningarna blev en besvikelse, aven om 130 gruvor sig imponerande ut
bland tillgingarna pa pappret, och den forstorade masugnen gick sa
daligt att den snart maste kapas till sin gamla hojd.

D3 upptrader 1872 tyskarna K F Richter och Jacob Landau som
initiativtagare och finansiar till ett valdigt utbyggnadsprojekt, ett
systerforetag till Konigshiitte. Norra stambanan var vid denna tid
under byggnad pa strickan Uppsala—Krylbo. Den skulle gora det
mojligt att bygga ett dngdrivet stalverk av kontinental storlek intill
den nirmaste stationen Morgongava, och forsorja det med malm fran
bade Norberg och de manga lokala gruvorna. Ytterligare en gruva 1
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2. Bessemerverket — fasad mot vister. TM.

Norberg, Lundbergsgruvan i Balsjobergsfiltet inkoptes, och man
hade forhoppningar att gora Salatrakten till ett andra Oberschlesien.

Kontakten mellan tyskarna och Molnebo hade formedlats av gross-
handlaren D Dietrichson 1 Stockholm, svensk agent for bla jarnim-
portoren L Possehl i Lubeck och son till en tidigare deligare i Mol-
nebo.

Frén Molnebo till Morgongava byggdes 1872-73 en smalspérig 3,7
km ling jirnvig med den for Sverige unika spirvidden 785 mm,
samma som banorna kring Kattowitz. Banan utrustades med vagnar
frin Kristinehamns Mek Verkstad. Det var smi korta malmvagnar
med trivaggar och rundbockade lingbalkar enligt Harald Asplunds
patent av samma typ som vid Nykroppa bruk. Antalet 6kades sé att
det 1877 fanns 18 malmvagnar, 3 grusvagnar, 6 grusskrov och 2
trallor. De forsta aren drogs vagnarna av brukets 14 histar, men 1874
levererades fran Krauss & Co 1 Miinchen ett litet tvaaxligt anglok. Det
korde 4 tdg om dagen i var riktning med 4—6 vagnar.?

I Molnebo delade sig banan i en gren till smedjan och en till sagen
och hyttan.

Kung Oscars- Det nya stilverket vid Morgongiva omfattade fyra rostugnar, tvi
hyttan masugnar, bessemerverk, Cowpers blistervirmare, kolhus, gjuteri
och panncentral. Det ritades av G E Nystrand 1 Forsbacka, och alla
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3. Kung Oscarshyttan 1880, sedd fran nordvist. Niarmast kameran bessemer-
verket, sedan hyttorna och rostugnarna. Ur Jernkontorets bruksbildsamling.

ritningar kontrasignerades ’gesehen, F Richter, Molnebo™. Valsverk
var planerat men blev aldrig utfort. Forsbacka Jernverk hade 1870-71
byggt hytta och bessemerverk efter Hikan Steffansons konstruk-
tioner och man kan skonja ett visst inflytande. Det forsta utkastet for
Morgongava hade siledes hydrauliskt maskineri for hantering av
skankar och konvertrar som vid Forsbacka, men man valde i stillet en
dngdriven pelarkran med 8 m svingradie. Dimensionerna pa masug-
nar och konvertrar var mycket storre an vid Forsbacka eller Sandvi-
ken, men man valde samma leverantor Lyckeby Mek Verkstad. Om
den misslyckade forlingda masugnen i Molnebo hade haft Sveriges
smalaste pipa fick de nybyggda masugnarna desto tjockare. Innerdia-
metern pa bredaste nivdn var 3,5 m, hojden 13,7 m, diametern i
stillbotten 1,5 m och pipans volym 93 m’. Man kan jimféra med
Sandvikens 1871 byggda masugn vars matt var 3,12 m, 15,6 m, 1,5 m
och 87 m’. Konvertrarna hade 2,55 m innerdiameter jimfért med
Sandvikens 2,0.

Byggnadsarbetet drevs i rask takt under ledning av K F Richters
yngre broder Wilhelm och med tyska ingenjorer, murare, stenhug-
gare och mekaniker. Dessa logerades pd Molnebo herrgird, och i
bruksrikenskaperna kan man se hur utgifterna for 6l plotsligt dver-
traffar brannvin.
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Med tanke pd moderforetagets fornimliga namn Konigshiitte
skulle dven det nya verket fa ett statligt namn, och | Landau fick efter
uppvaktning hos kung Oscar II nadigt tillstind att kalla det ”Kung
Oscarshyttan”, tillstind att pd bolagets bekostnad inritta en station
vid SJ och ett 16fte att kungen sjalv skulle inviga verket i samband med
invigningen av stambanan till Krylbo. Man uppskattade da att foreta-
get skulle ge SJ frakter pa minst 1 miljon ctr = 42500 ton érligen.

I augusti 1873 stannade det kungliga tiget vid den dnnu icke fardiga
stationen. Hyttan var egentligen inte klar, men pa en provisorisk
brygga tog sig kungen upp pa hyttkransen, beundrade utsikten och
forklarade anliggningen invigd. Sedan kungen fortsatt sin resa bor-
jade ett kalas pd Molnebo som enligt traditionen avslutades med ett
tvadagars slagsmal mellan tyskar och svenskar.

Efter vissa forseningar till f6ljd av den svenska jordforvirvslagen
kopte Landau, Bleichroder och Behrens 1874 hela Molnebo Bergs-
bruks AB, och byggnadsarbetet fortsatte i ndgot langsammare takt.

Axsj6 gruva soder om Morgongava koptes fran bonder som férevi-
sade utomordentliga malmstuffer som uppgavs vara hittade dir, och
man planerade att forlinga den smalspariga jirnvigen dit, men det
blev bara ett 0,4 km trallspér till nirmaste punkt vid sjon, varifran
malmen fraktades med pram.

Ar 1874 borjar stora delar av det storslagna jirnverket bli klara och
beskrivs i arsrapporten med foljande ord:

“Den nybyggda Masugnen och Bessemerstalverket Konung Oskarshyttan
ligger omedelbart vid Morgongéfva station pd nordliga stambanan, 10 mil
fran Stockholm och 7 mil frin Westerds hamn, hvilka i bida riktningarna
kunna ennds genom jernbanan, likasd omedelbart mellan de bada insj6arne
Axsjon och Ramsjon. Bestar af 2 Masugnar, 4 rostugnar med en produktions-
férmaga av minst 360000 Ctr rdjern (= 15300 ton) och inrittad for direktbe-
redning av bessemerstal, samt forsedt med nyaste och tillrickligt starka
maskiner och pannor. Utom de massiva Hytt- och Maskinbyggnaderna
befinnas derstides 2 stora Kol- resp. Cokshus, hvilka kunna befaras med
bredspariga lokomotiv och jernvigsvagnar. Tre malmbryggor med jernvags-
spar, ett locomotivstall, ett boningshus for tjenstemén och forvaltningen med
33 rum och killare. Ett hotell med en handelsbod, stall etc. Stora torflager
med ett magasin och en locomobil omedelbart framfér hyttan och mellan de
omnimnde sjoarna, hvilka likaledes aro titt omgifna med skog. Detta hytt-
verk dr forsedt med bred och smalsparig bana si att pd och aflastning af
ankommande och afgiende produkter och materialier kunna verkstillas pa
kortaste tid och lattaste sitt.”

Forvaltningen lades i Molnebo, dir den befintliga herrgarden blev
tjinstebostad t “Dirigenten”, med 14 rum, 2 salar, 2 kok och 3
kontorsrum. For de tyska tjanstemannen byggdes i ett skogsbryn
norr om herrgirden ”Beamtehaus Waldschloss”, med 16 rum, 4 kok
och 2 vindskontor, och vid Morgongiva en kontorsbyggnad 1 lik-
nande stil.




4. Angpannehuset — fasad mot vister. Omedelbart till vinster ligger det stora
maskinhuset, till héger smalsparsbanan och SJ sparomrade. Under huset gar
en matarvattenkanal frin Axsjon. TM.

5. Angpannehuset — tvirsektion genom en av de nio pannorna. Skorstenen
placerades dock 42 m vister om angcentralen, inte enligt ritningen. Vid dstra
viggen kommer ror f6r masugnsgas. TM.




Schisshyttan-
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Schisshyttan

Molnebo AB

Nordost om Ludvika ligger Schisshytte bruk som efter Alexander
Keillers konkurs 1870 dgdes av ett konsortium i1 Goteborg. Till bruket
hérde masugn, nedlagt stingjarnsverk, gruvor i bla Svartbergs-,
Grisbergs- och Stollbergsfilten och en stilsmedja dir man i speciella
sma hirdar framstallde borrstal ur manganhaltiga malmer fran Siksjo-
berg och Malsjoberg. I Schisshyttan hade man sedan 1868 tillverkat
stora mangder spegeljarn, tackjarn med 10-25 % mangan. Spegeljar-
net anvandes som tillsats 1 bessemerprocessen vid tillverkning av stil
med hogre kolhalt for att hindra kolet att oxideras och for att bilda en
mjuk slagg av eventuell svavelhalt. Dirfor var tillgang till spegeljarn
nédvindigt for det koksbaserade jirnverksprojektet. Aven Trum-
melsberg och Finnbo som bagge tillhérde Ferna bruk hade sedan 1867
gjort spegeljarn i mindre mingd av samma malm.

Tyskarna kopte Schisshyttan 1872 genom handelsbolaget Jacob
Landau & Co, lade ned stalsmidet och inriktade tillverkningen helt pa
spegeljirn under ledning av Joseph Sprickmann-Kerkerinck. Dirvid
anvinde man i masugnen en blandning av koks och trikol eftersom
temperaturen maste vara hogre an vid vanlig tackjirnsblasning. Pro-
duktionen var da i genomsnitt 350 ton per manad.

Stollbergsfiltets gruvor inneholl sulfidmalmer med brytvirda
mingder av jirn, mangan, bly, zink och koppar. Till egendomen
horde ockséd skogar och ett sigverk 1 Rimshyttan.

Schisshyttan med gruvor och skogar overlats 1875 tll Molnebo
Bergsbruk AB.

Den vildsamma hégkonjunkturen 1872-73, da de europeiska stalver-
ken iven levererat stora mingder rils till jarnvagsbyggena 6ver den
amerikanska kontinenten, fick ett hastigt slut. Borskrascher i Wien
1873, i Berlin och New York 1874 stoppade vidare investeringar och
inledde en svar ligkonjunktur.

Ett nytt bolag Schisshyttan-Molnebo AB med samma intressenter
overtog verksamheten 1876 f6r 9,6 miljoner kronor, varav 8 miljoner
som aktiekapital. Detta innebar att bolaget var det hogst kapitalise-
rade bolaget i Sverige. Forst 1882 tillkom ett storre bolag da Gallivare
AB grundades med 10 miljoner kronor aktiekapital.

Intressenterna i det nya bolaget var S Bleichréder (Discontogesell-
schaft Berlin), Deutsche Bank, Breslau Discont Bank och Jacob Lan-
dau. Ett antal styrelsemedlemmar innehade sméposter, bla borgmas-
tare O V Lundberg i Sala, Wilhelm Richter (VD), W Weber (Ordf),
grosshandlare D Dietrichson i Stockholm, L Possehl i Liibeck, P M
Wetterqvist och L von Kauffman.

Den gamla hyttan i Molnebo fortsatte att drivas sedan den kapats
till sin ursprungliga h6jd, och framstallda huvudsakligen gjuteritack-
jarn for svenska marknaden med bl a Motala Verkstad som stor kund.
Dessutom tillverkades slaggull som isoleringsmaterial. Detta tillgick




Schisshyttan-Molnebo- Aktie-Bolag.

Geschéfis-Bericht

1876.

6. Omslaget till det rekon-
struerade bolagets forsta drs-
rapport, dir man konstaterar att all oo
verksamhet pd jarnbruken ligger
nere, men att sigverken gar dag
och natt trots virkesbrist. Ln - 25

BERLIN

sd, att nar slaggen tappades ur hyttan blistes dnga mot strilen ur ett
brett platt munstycke. Slaggen drogs da ut i tunna tridar som fanga-
des upp i en plathuv. Tyvirr uppstod ett damm av vassa slaggnélar
som allvarligt skadade lungorna pa hyttarbetarna, och en bit in pa
1880-talet maste slaggulltillverkningen liggas ned. Intill Molnebo
byggdes ocksa en angsag vars maskin dven drev en dngkvarn, och tva
mil dirifrin en sig i Ostfora.

Byggnadsarbetena vid Kung Oscarshyttan fortsatte fram till maj
1876, da bessemerverket stod fardigt. Tackjirnet fran de tva masug-
narna kunde direkt genom rinnor férdelas till de tvd bessemerkon-
vertrarna, och till varje konverter horde en liten skank for spegeljarn
som kunde tdommas i rinnan nir man fyllde konvertern. En panncen-
tral med nio pannor levererade dnga till dngdrivna malmtuggare,
malmbhissar etc. Pannorna var av schlesisk typ med murad eldstad vars
overdel var ett liggande rér med 1570 mm diameter och 12 m langd.
Inne i eldstaden lag ett av elden kringvarvt undre rér med 1100 mm
diameter och 9,5 m lingd. Pannorna eldades med sivil masugnsgas
som med torv eller stenkol.

Samtidigt tog man per jirnvig emot stora mangder ravaror, sa att
man hade 17000 ton malm och 6 000 ton koks 1 lager enligt vagnslast-
statistiken f6r Morgongava station.

Kung Oscarshyttan var alltsa ett handelsstalverk for kokstackjarn.
Tidigare anvandning av koks vid Schisshyttan hade gallt tillverkning
av spegeljarn och motiverats av hogre temperatur genom blandning
med trikol snarare in lagre pris.

I den ridande ligkonjunkturen togs inte Kung Oscarshyttan i
bruk, utan fran juni 1876 stod den helt still. Wilhelm Richter reste
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7. Vid forsiljningen 1890 av Molneboegendomarna till sigverks- Ma"""

Sista férsoket
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bolaget ingick ocksa den enklav pad Oscarshyttans omride dir man
brukade lagra brider.

hem till Tyskland och blev chef for Eintrachthiitte, och direktor for
det nya bolaget blev dr Leo. Aven hyttorna i Molnebo och Schisshyt-
tan stingdes 1876 liksom manga andra foretag. Sagverken 1 Molnebo,
Ostfora och Rimshyttan arbetade diremot dygnet runt och svarade
for huvuddelen av bolagets inkomster.

Konjunkturen ljusnade nagot under 1879 si att bide Molnebo och
Schisshyttan kunde sittas igang igen. Wilhelm Richter dtervande till
Sverige for att se vad som kunde goras dt Kung Oscarshyttan. Bolaget
hade nu bankskulder pa 6ver 2 miljoner kronor och kunde inte rikna
med nya krediter, sa Richter hade linat upp 500000 mark till
“Betriebsfond der Konig Oscarshiitte” som skulle std for forsoken att
fa fart pa stalverket. Han borjade med att képa in ytterligare 12300
ton malm och 9650 ton koks. Till platschef utsigs ingenjor Josef
Wanjura frin Schlesien och fran Schisshyttan linades Sprickmann-
Kerkerinck.

Tva veckor fore midsommar 1880 drogs den ena masugnen vid
Oscarshyttan igang och gick sedan fram till julhelgen. Beriknat ur
jirnvagens godsstatistik forbrukades 9000 ton koks for tillverkning
av 4300 ton tackjirn, och detta torde ha varit den forsta tillverk-
ningen av kokstackjirn 1 Sverige. Bessemerverket tycks inte alls ha



anvints. Sifforna visar att kapaciteten hos Kung Oscarshyttan skulle
ha varit ca 17000 ton tackjirn med bagge masugnarna i drift, att
jimfoéra med Molnebo hyttas uppnadda ca 1600 ton.

8. En av flera annonser frin 1893-94
dar Heberle utbjuder Kung Oscars-
hyttans maskinutrustning, blott 20
ar gammal och obetydligt anvind.

vid

Morgongéafva Bruk,

adress Morgongifva station,

fersiljas foljande vil underbdllna Maski-

TEeX och andra till ett jernbruk horande aps
parater, nimligen:

Tvai Angmulmtuggare. Asgeylin-
derns diam. 265 mm., slagets lingd 323 mm.,
gapets dimensioner 460x330 mm. (Kunna
ifven drifvas med rem.)

Tre Wessmanska Rostugnar.
1 obegagnad och 2 obetydligt begagnade.

Kokrors-Angpannor wed ingiom.
Ofverpannans lingd 11850 m., diu:‘.}&w
m. Xnderpannanﬂ lingd 9,415 m., diam:d,670
m. Angdornens kojd 0,941 m., diam. 0,941
m. Rostyta 2,270 1,600 m.

Tva stiende Angblismaskiner

med condensation. Blascylinder diam, 2 m.,
storre Angcylinder 0,968 m, mindre Angcy-
linder 0,522 m., slagets lingd 2 m. Sving-
hjulens diam. 5 m. Maskinens hijd 10,400
m. Golfyta 6,400x3,980 m.

En liggande Tvillings-Ang-
blismaskin mea ventilreglering. Blds-
cylindrarnas diam. 1,255 m. Augcylindrar-
nes diam. 1,098 m. Slagets lingd 1,570 m.
Sviingbjulets diam. 4,705 meter. Golfyta
16,700 % 6,500 m.

Tva tvicylindriga Aungupp-
fordringsmaskiner iugspel;
med omkastning och kuggutvesling till 8f-
verforing pd linkorgen samt bromsinritt-
ning. Ang;-ylinder diam. 240 mm, slagets
ling1 380" mm. Linkorg diam. 1,220 mm.,
bredd 330 mm.

En dubbelverkande Viigg-Ang-
UMD med 2 svinebjul och lufiklocka
ngeylinder diam. 210 mm., pumpeylinder

210 wm, slagets lingd 315 mm,

Tvaliggande Angpumpar. Limj-
liga till fasta &pgsp-utor.; Piungerns diam.
112 mm, slagets lingd 305 X2 mm.

Tvi Vattencisterner ar gjutjern.
Lingd 2 m., bredd 2 m,, Lojd 6 m.

En storre Kran. g.. hijden 8,635 m.

Armens lingd 8 m.

Tre Bessemer-convertrar, obegag-

dade,
Tvi StﬂlSkﬁnkﬂr, obegaguade.
Tva Jernskiinkar, oiegagnade.

Ett parti platror. prorvade tin 4 a5
atin. tryck med 460x1.500 mwm. diam.

En Forviirmare; Kranar af me.
tall och jern.

Ang- och Vattenventiler m m.

Ofvanstdende stir att bese ef er anmilan bos
1orman Dahlstrom vid Morgorgdfea  Skriftliga
fortrigningar Lesvaras omgdende af Ingenior A.
Heberle, adr. Sala, som dfven tillhandabdller rit-
ningar. (G 22263) (8519

101



Likvidationen
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Tyvirr visade det sig svart att salja tackjarnet, men om det berodde
pa misstro ifrdga om kvaliteten eller problem mellan fonden och
fordringsigarna har inte gétt att utrona. Inte férran 1886 transporte-
ras det bort. Ett litet parti blev kvar danda till 1920-talet da bruksfors-
karen Carl Sahlin lyckades fa tag pa en bit.

Lagret av malm kunde man ju anvinda i Molnebo hytta, men
koksen var man tvungen att silja i smaposter fram till 1890.

Sedan de tyska tjansteminnen rest hem blev “Beamtehaus
Waldschloss™ fattighus och kallades Krakslottet. Det stir dnnu kvar,
pa kartorna kallat Skogsslottet.

Wanjura blev chef for Bergverks AB Freja i Koskullskulle, agt av
stalverket Witkowitz 1 Mihren.

Sedan man fitt undan tackjirnspartiet gav man upp hoppet, och
intressenterna satte Schisshyttan-Molnebo AB i likvidation 1887 med
en ackumulerad férlust av 11,7 miljoner kronor. Dietrichson fick fria
hinder att avveckla tillgdngarna. Till detta beslut bidrog sikert att det
bara nigra ar gamla stalverket Friedenshitte i Beuthen, dir dr Leo
efter hemkomsten frin Molnebo blivit chef, 1887 forstordes genom
explosion av dngcentralen, som hade samma typ av liggande tvava-
ningspannor som Oscarshyttan. Inte mindre dn 44 undre och 20 6vre
pannor sprang i luften i en valdig kedjereaktion.

Schisshyttan med Rimshyttan, Stollberg och Siksjoberg Gvertogs
omedelbart av ett nybildat AB Schisshyttan med samma tyska intres-
senter. Sedan masugnen och Siksjoberg 1908 overlatits till AB Starbo
bruksagare bildar Dietrichson och de schlesiska intressenterna 1911
AB Stollbergs gruvor, som senare kommer att dgas av stilkoncernerna
Krupp, Hoesch och Rollo, tills de 1948 6vertas av AB Statsgruvor.

Nigra andra gruvor, bla Axsj6 gruva och Karrgruvan 1 Norrbirke
dvertogs av det likasd tyskigda AB Sprikla Gruvor.

Molnebo med herrgard, sdg, hytta, gruvor och smalsparig jirnvig
innefattade enligt en inventariefdrteckning frin 1884 foljande:

”1 Masugn fér trikolsbedrifning med en produktionsforméaga af 60-70000
Ctr Tackjern pr ar, med 2 vattenhjul och 2 locomobiler.

1 rostugn, hvilken drifves med gas frin masugnen, 2 Kolhus f6r en 150000

Tnr Trikol, 1 vaghus med vag.

Kolhus vid Runhillen ca 0,5 mil frain Molnebo vid landsvigen som gar till

Heby, Enéker, Sala och Molnebo.

Gjuteri med 2 kupolugnar och inre inredning.

1 Hammarsmedja med 4 Lancashire hirdar, 2 ang- och 2 vatthammare, 1
blismaskin med cylinder och vindledning, 3 vattenhjul, 1 ny angpanna, 1
locomobil, 1 Kolhus och 1 magasin.

1 Tegelbruk med 2 ugnar, 1 lerkran, lider.

1 Klensmedja med 2 hirdar.

1 Angsig med en Ram, en cirkelsig, ingmaskin med panna, Elevator for
transporterande af sigspan under dngpannan till eldningsmaterial.

—

—_



9. Gjuteriet och smedjan vid Molnebo 1924. Ur Jernkontorets bruksbild-
samling.

1 Angqvarn med 2 par franska Stenar, ssmmankopplad med dngsigen.

1 Redskaps- och Snickeriinrittning med svarfstol.

1 Locomotiv med massivt lokomotivstall.

Angsigen, Qvarnen, Masugnen sti i férbindelse genom en vil underhallen
Jernvig, hvilken for till Konig Oscarshiitte resp Morgongéfva Station,
hvarfor aflastning af alla produkter kunna verkstillas beqvimt och pa

kortaste tid.
1 Kruthus & behorigt afstand frin Molnebo.
4 transportable arbetar baracker.”

Molnebo med sagverk, hytta, jarnvag och skogsegendomar saldes till
det av Anton Schroder och Ernst Uddenberg dgda sdgverksbolaget
Kopparberg-Avesta AB for 400000 kronor, och hyttan tas ater 1 drift
en kort period 1890-92, varefter den revs. Delar av den ingir idag i en
stallbyggnad i Molnebo. Bolaget drev Molnebo ség till sekelskiftet,
och koérde brider pé den lilla smalsparsbanan efter hist. Vart det lilla
loket tog vagen ar oklart, men mycket tyder pa att det via Stollberg
hamnade pa ett tyskt foretags museum.
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10. Den norra hyttbyggnaden sticker annu upp bland industribyggnadernai
Morgongava. Foto forf 1989.

Kung Oscarshyttan sd nir som en rostugn sildes till dir August
Heberle, dgare till Sala silvergruva och kopare av Stollbergs blymalm,
for endast 80 000 kronor. Stora mingder malm transporteras bort fran
Morgongiva 1891-99, men det visar sig svért att silja maskinerna,
som efter alla ar blivit rostiga och omoderna. Dessutom avvek de 1
manga avseenden frin de svenska jirnbrukens tradition. Aren
1893-94 annonserade Heberle ut maskinerna till salu, men utan fram-
gang.

Ett undantag var dock den oanvinda masugnen, som 1896 monte-
rades ned sten for sten och nagot forandrad murades upp i Domnar-
vet. Den var av en {or sin tid ovanlig modell, dir pipan bestod av ett
lager kilformade stenar med 0,8 m langd och var avlastad till pelare
med ett fritt stille. Aven eldfast inmurningstegel sildes dit.

Resten av maskinerna skrotades, och iren 1896-96 ir jirnskrot en
stor artikel 1 stationens statistik. Det gamla bruksomridet, med
utslagna fonster och fullt av silgbuskar sdg allt mer ut som en maka-
ber spokstad, och en teckning fran denna tid visar byggnaderna med
sondertagna angpannor liggande utanfor. Carl Sahlin berattar att nar
hans klass fran Bergsskolan 1888 reste forbi Morgongava tog lararna
helt avstand frén foretaget, och bedyrade att ingen svensk bergsman
hade varit inblandad 1 nagot si illa planerat.




Ny verksamhet
i Morgongava

11. Hir i Molnebo herrgird hade koncernledningen sitt kontor. Foto forf
1989.

I Visteras grundades 1874 en verkstad for tillverkning av lantbruks-
maskiner, som brann 1879 men ateruppfordes pa en tomt vid hamnen.
Pi 1890-talet okade verksamheten starkt och lokalerna blev for
tringa. Hosten 1898 grundades AB Westerdsmaskiner som frin
Heberle kopte de tomma bruksbyggnaderna f6r 100000 kr som erla-
des i aktier. Masugnsbyggnaden dndrades till gjuteri, i sidobyggna-
derna inrittades snickeri och smedja. Gamla maskinhuset och ang-
centralen blev mekanisk verkstad, och i de vildiga kolhusen som
upptog en yta av nira ett tunnland inrittades lokaler for montering
och lager av maskiner.

Frin Kopparberg-Avesta AB 6vertogs den tomt viaster om Kung
Oscarshyttan och liangs lastkajen som hade anvants som briadgird och
dar det lilla lokstallet dnnu stod kvar.

Istindsittning av byggnaderna drevs med amerikansk fart” si att
fabrikationen kunde igangsittas fore utgangen av 1898. Senare bygg-
des parallellt med jirnvagsspiren en fabrikslinga i tegel lik den i
Visterds, som man darefter flyttade ifran.
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Noter

Kallor

Summary

1. Karl Friedrich Richter féddes 1829 vid Malapane i Schlesien. Hans forsta anstallning
efter bergverksakademien i Breslau var vid kungliga bergverksdirektionen for
Konigshiitte. Vid 27 ars alder blev han chef for den nirbeligna Laurahiitte, som
igdes av grevarna Henckel von Donnersmark pa godset Naklo. Richter sig att
Kénigshiitte genom byrakratiska metoder blivit forlustbringande och lit 1869 kopa
in verket. P4 senare tid blev han ordférande i Verein Deutscher Eisenhiittenleute.

2. I Schlesien férekom olika smalspar. Det forsta loket i Preussen tillverkat 1816 vid
kungliga gjuteriet i Berlin var avsett for Konigshiitte och hade sparvidd 36 preus-
siska tum = 873 mm. Kring Kattowitz, Beuthen och Gleiwitz bérjade man 1853
bygga ett ssmmanhingande nit av smalspérsbanor for kolgruvor och jarnverk med
sparvidd 30 schlesiska tum = 791 mm. I samband med lokinkoép 1872 anges
sparvidden 30 rhenlindska tum = 785 mm.

Material i Sahlinska samlingen vid Tekniska Museet.

Arsberattelser mm for Schisshytte AB i Johnsonkoncernens arkiv, Angelsberg.
M ] T Lewis: Early Wooden Railways (1970), s 330ff, 341 ff.

Das Deutsche Eisenbahnwesen der Gegenwart (1911), s 389, 430.
Jernkontorets Annaler 1904, s 94.

Blad for Berghanteringens Vinner i Orebro lin 1879.

Statens Jarnvigars Vagnslastgodsstatistik.

] G Wiborgh, Jarnets Metallurgi (1904).

AB Visterdsmaskiner 50 ar.

Material hos och diskussioner med dir Karl-Erik Fredriksson, Morgongava.

“Kung Oscarshyttan” at Morgongdva

Kung Oscarshyttan (King Oscar Furnace) at Morgongiva was the first and
extremely unsuccessful attempt to build a large continental type steelworks in
Sweden, using coke in the blast furnaces.

Vereinigte Konigs- und Laurahiitte, with a number of plants in the
Kattowitz region of Upper Silesia, decided in 1872 to expand into Sweden
and purchased the Molnebo works near Sala, which owned 130 local mines,
some of them nickel mines, as well as parts of the renowned Norberg mines.
On the northern mainline of the State Railways 4 km from Molnebo they
built a steelworks, including two blast furnaces for coke and two Bessemer
converters, larger than any in Sweden. It was also the first to use steam power
exclusively.

To make Bessemer steel from coke pig iron, manganese has to be added, so
they purchased the Schisshyttan blast furnace near Ludvika, which had five
years experience of making ferromanganese, and which owned a number of
mines yielding iron, manganese, lead and zinc ores.

The new steelworks were named after king Oscar II who inaugurated the
half finished works in 1873 along with the railway, but then everything went
wrong. The iron market collapsed, the stock market crashed in Vienna 1873,
in Berlin and New York 1874. The local mines turned out to be worthless
claims purchased from a sculptor turned amateur prospector. In 1876 the
market was so depressed that the old furnaces in Molnebo and Schisshyttan
had to close for three years. Not until 1880 was any attempt made to start the
new works. Only 4300 tons of pig iron were then produced, but found no
buyer.

After a contemporary Silesian works, Friedenshiitte, had been destroyed in
1887 by an explosion of its entire steam plant with over 50 boilers of the same
kind as at Kung Oscarshyttan, it was decided to sell the whole works as scrap,
with a loss of 11 million kronor (1 million pounds). In 1898 the buildings
were used as an agricultural machine factory.




Motet pa marknaden

mellan Husqvarnas symaskiner och
hemmens sommerskor

Av Louise Waldén

”Vapensmedjan i hemmens tjanst” — sa 16d en reklamslogan fran
Husqvarna pa 1940-talet. Smaka pa orden. ”Vapensmedjan.” ”’I hem-
mens tjanst.”” Det ar en motsigelsefull, dynamisk kombination.
”Vapensmedjan” — ordet dr laddat med associationer till sotsvarta
min, brinnande eld, jarn som formas till vapen, till strid och krig. Till
min, manlighet, en manlig virld. I hemmens tjanst” — fram lockas
bilden av milda kvinnor, lekande barn, mat pa bordet, krukvixter i
fonstren, av lugn och ombonad ro. Av kvinnor, kvinnlighet, en
kvinnornas varld.

Sa tankte nog inte den som hittade pa slagordet. Kanske foddes det
ur en halvt omedveten kinsla av stolthet 6ver vapentraditionerna och
en saklig medvetenhet om vilken marknad som faktiskt var Hus-
qvarna Vapens.

?Vapensmedjan” hade en lang historia — Husqvarna firar 1989 300-
drsjubileum av att staten pa Erik Dahlbergs inradan anlade en filial till
Jonkopings gevirsfaktori vid Husqvarna-fallen. “Hemtjansten” hade
en betydligt kortare historia och kom till mer av nédtving. En ling

1. ”Nordstjernan” eller ”Kattryg-
gen” — vacker men opraktisk.
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fredsperiod och en av flera skil dilig konkurrenskraft (svag ledning,
omodern produktionsapparat, for litet kapital) hade pa 1860-talet lett
till att ”vapensmedjan” stod inf6r valet mellan konkurs och fornyelse.
”Hemtjansten” blev kdrnan i den fornyelsen, symaskinen den forsta
produkten ”’i hemmens tjanst”. 1872 lanserade Husqvarna sin forsta
symaskin, ”Nordstjernan”, ocksa kallad ”Kattryggen” — den liknade
en svart katt som skot rygg.

Symaskinen gick att linka in i den yrkeskunskap och tekniska
utrustning som redan fanns pd Husqvarna. Men den stillde ocksa nya
krav. Skillnaden mellan ”vapensmedjan™ och “hemtjinsten” var inte
bara skillnaden mellan en militir och en civil marknad utan ocksa
mellan en offentlig bestillare och en privat képare. Symaskinen kon-
kurrerade med mycket annat om hemmets knappa medel. Vapen-
smedjans hantverkstraditioner rickte inte till, det krivdes en indu-
striell tillverkning for att fa ett rimligt pris. Symaskinen blev grunden
for Huskvarna som industriort.

Marknaden f6r den nya produktionsinriktningen var inte bara fredlig,
civil och privat. Den var ocksa kvinnlig. Hiar méts en teknikinriktad,
mansdominerzd virld och en minniskoinriktad, kvinnodominerad.
Pa kort sikt maste saljaren anpassa sig efter koparen. Pa lingre sikt far
koparen acceptera siljarens villkor.

Symaskinen ar den forsta industriproducerade tekniska apparat
som har kvinnorna som marknad. Den konstruerades visserligen for
manliga hantverkares behov, men redan ett par ar efter det att en
regelritt produktion kommit igdng — 1 USA pd 1850-talet — insig
Singer den mojliga, hem-liga marknad som kvinnorna i hemmen
utgjorde. Det var Singer som utarbetade det koncept att silja till
kvinnor som Husqvarna tog Over.

Symaskinen kladdes i guldornament och blomsterslingor for att
framstd som ett prydnadsféremal snarare dn som en teknisk apparat.
Den forkladdes till bord, skap, chiffonjé for att dolja karaktiren av
arbetsverktyg. Den forevisades av vackra damer i eleganta salonger
for att forknippas med kldder och kvinnlighet. Den sildes via ett helt
nytt distributionssystem: symaskinsagenterna, som sokte upp kvin-
norna dir de befann sig — 1 hemmen. Och med ett helt nytt betalnings-
system: avbetalning. Det innebar inte bara att utgiften fordelades pa
lingre tid utan ocksa att agenten kom pa regelbundna besok. Samti-
digt som han inkasserade avbetalningen kunde han géra smarepara-
tioner och ge rdd om anvindning och skotsel.

Att skola in kvinnorna i teknikanvindning och teknikskotsel var
ocksd en ekonomisk nodviandighet for foretaget. Annars riskerade
man att alltfor mycket av agenternas tid gick &t till reparationer i
stallet for till forsiljning, och att alltfor mycket av foretagets resurser




2. Tre trallande jantor i fabriksporten till Husqvarnas stora industriomrade.
Fram till 1970-talet var kvinnorna en férsumbar minoritet pd Husqvarna —
inom sjilva tillverkningen fanns de knappt.
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3. Fran mitten av 1950-talet borjade
Husqvarna lansera sina s k automa-
tiska symaskiner med ett stort urval
nytto- och dekorsémmar. Designen
ir stram, funktionell — en anpassning
till teknikkulturen?

ats upp av garantin. Till symaskinskopet kopplades darfor gratis
kurser och somnadsundervisning.

Symaskinsforsaljarna var hem-liga agenter i kvinnornas land. Deras
inkomst var en kombination av en liten fast 16n — som pant for
lojalitet mot foretaget — och provision pa varje sild maskin. Att kunna
”tas med kvinnor” var en nédvindig foérutsittning for framgang och
foryanst. Samtidigt gallde det att vara fortroendeingivande, for bade
kopets och den dkta mannens skull. Agentens sjilva levnadssitt inne-
bar nagot oroande, bade skrimmande och lockande: en vandringsman
som levde av att besoka kvinnor i deras hem. Aventyrlig och palitlig,
charmant och saklig, med uppgift att silja en relativt dyr teknisk
apparat till otekniska kvinnor utan egen inkomst — det krivde en
speciell sorts mian. P4 Husqvarna sades det att man antingen slutade
som agent efter tvd méanader eller stannade i yrket livet ut.

1942-1945 ger Husqvarna ut en speciell agenttidning, ”’Symaski-
nen”. Forutom inkassobesked och information om tekniska nyheter
innehaller den huvudsakligen tvé typer av material: noggranna repor-
tage frin symaskinsproduktionen pa fabriken och linga artiklar med
forsaljningspsykologiska rad, med inriktning pa hur man “tas med

4. Efter det misslyckade forsoket
med ”Kattryggen” gjorde Husqvar-
na under senare hilften av 1800-talet
en hel rad vackert utsmyckade syma-
skiner med kvinnonamn. Har ar
»Gota”.
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arbete ger
henne fritid
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kvinnor”. Agentens roll som grinsgingare mellan fabrikens tekniska
virld och hemmens kvinnovirld ir tydlig.

1945—46 infor Husqvarna en serie helsides idéannonser i ”Husmo-
dern” under det gemensamma mottot i fri konkurrens for fortsatt
framétskridande”. Rubrikerna vixlar: ”Hans arbete ger henne fritid”,
 Lyckliga vi som har sa mycket tid for vara barn, ”Den (symaskinen)
16ste HENNES fritidsproblem”, ’Ingen yrkade pa EMAL]J - nu vill
ingen vara utan...”, "Har har skett es REVOLUTION - och vem
har genomfort den?”’, ”Den (cykeln) gor arbetstiden kortare och
fritiden lingre”. Men oavsett rubrik ir budskapet detsamma: si linge
den fria konkurrensen bestar sporras fabrikanterna att 6vertraffa var-
andra och husmor fér stindigt nya och bittre hjalpmedel. ”For hus-
modrarna betyder det bla littare arbete och mera fritid och for
industriens arbetare jimn sysselsattning samt dirmed ocksa trygghet
for framtiden.” Hotet mot den fria konkurrensen nimns aldrig vid
namn, men man anar att fienden ir socialdemokraternas efterkrigs-
program med dess planhushallning.

Intressant i det hir sammanhanget dr att man talar till husmédrarna
som en ekonomisk och politisk maktfaktor. Med all ratt. Antalet
hemarbetande kvinnor var vid denna tid lika stort som antalet indu-
striarbetare, cirka 1,5 milj. De var ocksd valorganiserade och sjilv-
medvetna. Under bagge virldskrigen hade deras hushallningskunska-
per tagits i bruk. Forsta virldskriget ledde till att de organiserade sig i
”Sveriges husmodersforeningars riksférbund” (1919). Under andra
virldskriget startades Aktiv hushéllning”, ”Husmodrarnas samar-
betskommitté”, Hushallslirarinnornas  samorganisation”  och
”Hemmens forskningsinstitut”. Framfor allt det senare, HFI, hade
ambitionen att paverka industriproduktionen genom att vara sprakror
for husmodrarnas 6nskemal. Den hem-liga marknaden hade blivit
medveten om sitt virde.

Nir HFI:s representanter besoker Husqvarna mottas de med stor
respekt. Deras synpunkter dterges i Husqvarnas foretagstidning
“Insyn”. Husqvarna och HFI ir samarbetspartners 1 projektet att
rationalisera och effektivisera hemarbetet — med teknikens hjalp.

Husqvarnas annonser i "Husmodern” dr samtal pd stormaktsniva:
foretaget i hemmens tjanst” talar till hemmens chefer. Eller hushalls-
teknikens mistare talar med hushéllningsteknikens mastarinnor.

1954 startar Husqvarna pa nytt en sirskild agenttidning, ”Genom
nilségat”. Den skiljer sig pd minga sitt fran foregdngaren ~’Symaski-
nen”. I fokus stir inte lingre symaskinsproduktionen och kvinnopsy-
kologi utan marknadsforing och allménna siljknep. Agenten ror sig
inte i en hem-lig virld utan pi en gemensam marknad, dir symaski-
nen sliss med andra konsumtionsvaror om uppmairksamheten.
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5-6. Symaskinen kopplades til] kvinnlighet: t]] klader, barn och rollen som “hysets genius”,
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7. ”Husqvarnas lilla grona” -
en klassiker bland de moderna
symaskiner. Den vicker fort-
farande nostalgiska kinslor
hos kvinnor som minns den
fran 1950-talet.

Reklam, PR, férsiljningsjippon, tavlingar ir vapen 1 kampen.
?’Nyhet” ett viktigare ord an ”palitlighet”.

1954 lanserar Husqvarna sin “lilla grona”, en zigzag-maskin som
har sin sirskilda plats 1 symaskinskdnnarnas hjirta, pd grund av sin
hillbarhet, palitlighet, anvindbarhet. En symaskinernas klassiker.

1954-55 inf6r Husqvarna i "Husmodern™ en annons med rubriken
?Vilj Er Husqvarna bland 20 modeller”. Man erbjuder trampsyma-
skiner och el-symaskiner, raksomsmaskiner och zigzag-maskiner,
symaskiner som mébler och symaskiner i viskor. Aret darpé lanseras
Husqvarna Automatic med ett antal monstersommar, datasymaski-
nens foregingare. Under en kort period 1 historien stir symaskinens
olika utvecklingsstadier sida vid sida. Det finns en valfrihet inte bara
mellan modeller utan ocksa mellan tekniska nivder. Direfter utvecklas
egentligen inte symaskinens funktion, det ir produktionen av den
som forandras. Allt mer av tillverkningsprocessen flyttas fran yrkes-
arbetarna till automatiska maskiner. Finmekaniken ersatts av elek-
tronik. Idag kan trampsymaskiner inte tillverkas i Sverige — utrust-
ningen dr sedan linge sald ull Egypten. Man kan fortfarande vilja
bland olika modeller men inte teknisk nivd. Dar giller siljarens
villkor.

1955 idr ett markligt &r 1 "Husmodern”. Det dr inte bara Husqvarna
som annonserar flitigt. Teknikannonserna, som brukar samsas med
kulturannonserna om jumboplatsen, rycker fram till tredje plats efter
mat och hemskétsel. Och det ar inte bara hushéllsapparater som fir
reklam utan ocksa bilar, mopeder, radioapparater, skivspelare. Vad
hinder egentligen 1 mitten pa 50-talet? I mitten av mitten pd 1900-
talet?

Industrin producerar hushéllsapparater som aldrig forr — men hem-
mens produktion har till stor del évertagits av industrin. Hemma-
kvinnan hyllas — men husmodern har nistan forsvunnit och ersatts av
hemmafrun. Konsumtionsteknik borjar bli en viktigare kunskap in



Métet pa mark-
naden: fran
kénsspecifikt
till kbnsneu-
tralt

8. Husqvarnas lopande band var pd 1950-talet Sveriges langsta.

hushallningsteknik. Symaskinen marknadsfors inte bara som nyttigt
arbetsverktyg utan ocksd som anvandbar lyx.

Kanske ar detta ocksa en kort historisk stund dir kvinnor kan vilja
inte bara mellan olika kvinnomodeller utan ocksd olika nivier av
hemskotsel. Husmodrarnas tradition, med rotter 1 agrarsamhillet och
sjalvhushillningen, ar fortfarande levande. Den nya kvinnan, sjalvfor-
sorjande och dubbelarbetande, fortfarande i vardande. Kanske vittrar
teknikannonsorerna 1 "Husmodern” detta mellanrum och talar med
dubbla budskap: skenbart till kvinnan i hemmet men med en under-
text till kvinnan som ar pé vig att limna hemmet. En kvinna med egna
inkomster, ont om tid och med en férankring i den traditionella
kvinnokulturen som mer handlar om bekraftelse av kvinnorollen in
om nddvandighet. En anvindbar lyx snarare 4n en sjilvklar nytta.

Symaskinen kom till Sverige ungefar samtidigt som Sverige borjade
industrialiseras. Men den tekniska forindring samhillet genomgick
berorde linge frimst mannen. Kvinnorna i hemmen forblev 1 en
forindustriell tillvaro. Symaskinen var linge den enda och dnnu lingre
den vanligaste tekniska apparaten 1 svenska hem. For att silja syma-
skiner maste producenten soka upp sin marknad, anpassa produkt
och sprik efter mottagaren.
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Litteratur

P 20- och 30-talen elektrifieras de svenska hemmen. Lanseringen
av tekniska hushéllsapparater kan borja pa allvar. God hjilp har
producenten av att tjinstefolk och hembitraden blir alltmer sillsynta.
Samtidigt vixer husmodrarnas sjilvkinsla, man staller krav pa indu-
strin och bemots med respekt. Tillverkare och anvindare resonerar
med varandra om hur marknaden ska se ut.

Efter andra varldskriget kommer automationen och diarmed mass-
produktionen i ging pa allvar. Inte bara av hushallsapparater utan
ocksa av det som hushallen producerat. Husmodrarnas arbete och
darmed deras sjalvkinsla urholkas. Hemmafrun trader i hennes stille,
med en central uppgift som konsument. Métet pd marknaden sker
mellan saljaren och kparen, inte mellan tillverkaren och anvandaren.

Forbindelselinken mellan kvinnornas hemvirld och tekniksamhil-
let utgjordes linge av de tekniska hushillsapparaterna, med deras
koppling till kvinnoroll och hemarbete. I mitten pd 1950-talet blir
kvinnorna malgrupp ocksa for all annan sorts teknik. Kanske ar det
nu som kvinnorna, 100 ar efter médnnen, pa allvar borjar ta steget in i
tekniksamhallet. Begreppet ”husmor” borjar bli ett lika historiskt
fenomen som “’vapensmeden”.
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Summary

The meeting on the market place between Husquarna’s sewing
machines and domestic seamstresses

The sewing machine was the first industrially produced, technical apparatus
whose market was to be found among women. As early as the middle of the
1850s Singer launched their first sewing machine for domestic use. The
sewing machine was adapted to female taste: it was adorned with golden
ornaments and flowers so that it could appear as something decorative; it was
disguised as a table, a cupboard, a dressing table, to conceal its true character
as a work-tool. It was exhibited by beautiful women in elegant salons so that
it would be associated with clothes and femininity.

Even on the sales side it was adapted to the conditions of women of the
time. It was sold according to a completely new distribution system: sewing
machine agents, who visited the women where they were to be found - in the
home. And there was a completely new system of payment: by instalment. It
was easier for women to put aside a small amount each month than to save up
for a capital investment.

The task of the sewing machine agent was to sell a relatively expensive
technical apparatus to untechnical women who had no income of their own.
To be able to “appeal to women” and at the same time inspire confidence in
the presence of the husband were important prerequisites for success and
sales.

When Husqvarna’s munitions factory began, in the 1870s, to manufacture
sewing machines they took over the Singer concept wholesale: everything
about the sewing-machine, from its external shape to the sales arguments
used, were formed to appeal to women.

During and between the two world wars the confidence of housewives
grew. Their house-keeping competence was found to be useful and they
began to organise themselves. They made demands on industry and were met
with respect as an economic power factor. Manufacturers and users consulted
one another about future markets.

After the second world war, automation and thereby mass production,
really got under way, not just with regard to domestic appliances but also
with regard to the things that households produce. The work of professional
house-keepers, and thus also their self-respect, was eroded. The house-wife
appears in her place, with a central role as consumer. In the consumer society
seller meets buyer, rather than manufacturer confronting user or technical
man meeting untechnical woman. Methods for selling sewing machines have
moved from the sexually specific to the sexually neutral. It was perhaps first
in the middle of the 1950s that women really began to take their place in the
technical society—a hundred years after the men.
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Aren
1953—-1963:
Utvecklings-
tiden

Diamanter
Utvecklingen vid ASEA 1953—-1965

Av Erik Lundblad

Efter det att bide ASEA och General Electric (GE) 1955 publicerat
sina diamantsynteser vicktes intresset Over hela virlden for hoga
tryck och vad dirmed kunde astadkommas. De bada pionjarféreta-
gens patent publicerades forst under 1959 varfor spekulationerna var
ménga, dels om hur dessa hoga tryck skulle dstadkommas och dels om
hur lyckade synteser skulle kunna goras. Manga av de stora universi-
teten tog upp hogtrycksforsning pa sina program och sedan dess ar
denna forskningsgren vil etablerad. I Sverige ar den framst foretradd
vid Umea Universitet. Manga forsokte naturligtvis ocksd gora dia-
manter och en mingd artiklar publicerades — diremot mycket fi
diamanter.

Nir patentansokningarna blev offentliga visade det sig att GE sokt
patent dels pa en specifik hogtrycksutrustning och dels pa metoder att
framstalla diamanter med uppgift om tryck- och temperaturomraden
och limpliga 16sningsmedel. Detta kom att medféra omfattande
patentstrider mellan de bada bolagen. Efter de lyckade synteserna
bestimde savil ASEA som GE att uppfinningarna skulle exploateras
kommersiellt. Efter en intensiv uppbyggnadsperiod borjade synte-
tiska diamanter att marknadsforas vid 60-talets borjan. For ASEA’s
del férlades produktion till Robertsfors, en liten norrlindsk bruksort
nagra mil norr om Umea.

De forsta syntetiska diamanterna gjordes i februari 1953 vid ASEA’s
hogtryckslaboratorium i Stockholm (Erik Lundblad: Om konsten att
gora diamanter: Dzdalus 1988 pp 60-76). Den utrustning som anvin-
des var mycket komplicerad och dyrbar och endast ett fatal syntesfor-
sok kunde genomforas per dr. Nir s GE 1 borjan av 1955 publicerade
att man lyckats syntetisera diamanter beslot ASEA’s ledning att ga
vidare med diamanter och ytterligare klarldgga de betingelser vid vilka
diamanter bildas samt att utveckla ny utrustning for hoga tryck- och
temperaturer. Malsittningen var att kunna géra minst ett experiment
om dagen.

Alla forbindelser med Baltzar von Platen brots och ett nytt labora-
torium Quintuslaboratoriet sattes upp 1 nya lokaler, forst vid Norr-
tull i Stockholm sedan i en nybyged fastighet 1 Villingby. Personalen



1. En typisk uppstillning fr experiment med Q-10 apparaten. I bakgrunden

synes den tridlindade QUINTUS-pressen (14 000 tons presskraft) ochidess
gap den cylindriska Q-10 apparaten. Forf th miter tryck och temperatur.
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utokades och samarbetet med den centrala forskningen 1 Vasteras
fordjupades. Forfattaren fick det direkta ansvaret fér utvecklingen
och rapporterade till ASEA’s tekniske chef — Halvard Liander.

Forsta steget blev att utveckla en praktiskt anviandbar hégtrycksap-
parat. For att uppnéd malsittningen om minst ett experiment om dagen
maste i forsta hand hogtryckskammarens volym minskas fran tidigare
600-1000 cm’ till ndgon kubikcentimeter samt den mycket komplexa
hydrostatiska kompakteringen ersittas med enklare system. Detta
innebar att mycket av de tidigare erfarenheterna ej kunde utnyttjas.
Den grundliggande principen om det sk stodtrycket — utvecklat av
P W Bridgman — stod dock fast. Den forsta nya apparaten — Q 10 -
hade en fast cylindrisk tryckkammare med en diameter om 10 mm
samt en rorlig stans av hardmetall. Stodtryck och titning dstadkoms
genom mantlar av aluminium. Tryckkammaren kunde isoleras elekt-
riskt och dirmed forses med anordningar f6r uppvarmning och for
mitning av tryck och temperatur. (Bild 1.)

Ett flertal varianter av denna apparat utvecklades efter hand, men
de led alla av svarigheten att kunna kvarhalla trycket vid hoga tempe-
raturer nagon lingre tid. Efter 20-30 sekunder borjade den cylind-
riska delen av hogtryckskammaren ge sig. Det visade sig svart att oka
volymen med denna konstruktion.

Mot slutet av 50-talet nir det blev helt klart att produktionsmeto-
der for en kommersiell diamantproduktion skulle tas fram utveckla-
des och patenterades en helt ny apparattyp — Q 20. Denna apparat
(Fig 1) har i centrum en hirdad stilcylinder med tva kammare, varav
den mindre ir hogtryckskammaren och den storre ar till for att ge ett

Fig1 Q-20 Hogtrycksapparat



Tryck

Temperatur

Tryckapparater

isostatiskt stodtryck at det stanssystem av hardmetall, som ir avsett
att tringa in i och komprimera innehillet i hogtryckskammaren.

Runt stilcylindern finns sex koniska stansar som passar i ett kon-
iskt hil i en yttre cylinder. Nir utrustningen klims ihop axiellt i ett
presstativ kommer trycket i hdgtryckscylindern att 6ka, dels genom
att det undre stanssystemet tringer in i kammaren, dels genom att
hela kammaren komprimeras radiellt.

Det stod vid denna tid klart att diamanter kunde kristalliseras ur
grafit 16st 1 en limplig metallsmilta om processen skedde vid mycket
héga tryck. Under sista delen av 50-talet gjordes ett stort antal
systematiska forsok for att skapa ett underlag for en framtida dia-
mantproduktion.

En av de viktigaste parametrarna i diamantsyntesen dr det hoga tryc-
ket och framforallt de begransningar, som finns for att mita det-
samma. Inga konventionella metoder finns. Tryckkammarens och
tryckapparatens geometri ger den 6vre grinsen for det palagda tryc-
ket. Hur detta sedan fordelar sig 1 den centrala hogtrycksdelen iar
foremal for mycket subjektiva virderingar. Genom Bridgmans pion-
jirinsatser om materiens struktur vid hoga tryck kan just sidana
strukturella férandringar utnyttjas for tryckmitning. Sa exempelvis
omvandlas vismutmetallens kristallstruktur mycket distinkt vid vissa
bestimda tryck. Dessa omvandlingar ar ofta férenade med volyms-
och densitetsférindringar av matbar storlek och kan dartér anvindas
som kalibreringspunkter for tryck. Med vismut och néagra andra
metaller med liknande egenskaper kan tryckintervallet 0-50 000 bar
bestimmas i forsta hand vid rumstemperatur. Vid hogre temperaturer
ir metoderna fortfarande subjektiva. Noggrannheten vid tryckmit-
ningar dver exempelvis 10000 bar ar inte storre an * 500 bar.

Aven temperaturer ir vanskliga att mita frimst genom att kunskapen
om hur exempelvis resistans och smaltpunkter — som ju ofta anvinds
vid temperaturmitningar — varierar med trycket. En god uppskatt-
ning om mitnoggrannhet for temperaturer dr = 50°C.

Under tiden fram till 60-talets mitt utvecklades ett antal hogtrycksap-
parater av varierande typ och storlek som mojliggjorde experiment
under héga tryck och vid hoga temperaturer under kontrollerade
forhallanden och under tidsrymden frin nagra sekunder till timmar.
Vid sidan om dessa sk statiska hogtrycksapparater utvecklades ocksa
metoder att studera materien vid de mycket hoga tryck och tempera-
turer, som uppstar, nir hogbrisanta springamnen far detonera. I de
uppkomna sk stétvigorna kan trycket bli flera millioner bar och
temperaturen flera tusen grader. Varaktigheten ir emellertid bara
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brakdelar av en sekund, men trots detta kan sivil maitningar som
synteser genomforas.

Fig 2 visar de tryck och temperaturomraden, som vid denna tid var
tillgangliga for studier. I diagrammet har ocksa lagts in de tryck och
temperaturer, som finns pa jorden fran dess yta till dess centrum pa
6370 kilometers djup. Kanda utrustningar ger siledes mojligheten att
studera materiens tillstind under alla jordiska forhillanden. Som
oversikt har ocksa lagts in materians aggregationstillstand for tryck
vid rumstemperatur. Som synes ar all materia fast vid tryck nagot
over 100000 bar och all fast materia metallisk vid tryck 6ver nagon
million bar. Med metallisk materia menas materia, som kan leda
elektrisk strom.

Parallellt med arbetet att utveckla hogtrycksapparater studerades dia-
mantsyntesen. Vid de ursprungliga forséken anvindes jirn som 16s-
ningsmedel {or grafiten. Med i systemet fanns dven platina och tantal.
Intresset kom alltmer att inrikta sig pa nickel som l6sningsmedel. GE
visade 1959 i sina patentansokningar att hela periodiska systemets
grupp VIII-metaller var anvindbara. Dessa omfattar férutom jirn,
nickel och kobolt dven platinagruppens metaller.

Efter nagra ars experiment var det diamantstabila omradet i kolets
fasdiagram vil kant samt smaltforloppet f6r de aktuella metallerna.

Ett mycket beprovat sitt att syntetisera diamant ur grafit ar {6l-
jande:

1 Grafitskivor ca 2 mm tjocka tillverkas ur syntetisk grafit tillverkad i
gaseldade ugnar.

2 Dessa varvas med brickor ca 1 mm tjocka av nickel tillverkad enligt
gasreduktionsmetoden.

3 Allt packas i en cylinder isolerad med ett silikatmineral tex talk
eller porofyllit.

4 Efter insattning i hogtrycksutrustningen 6kas trycket till ungefar
60000 bar.

5 Dairefter leds elektrisk strom genom skivpaketet som da verkar som
ett motstand och virms upp.

6 Nir metallen smalter, vilket indikeras genom motstindsindring,
16ses grafiten och diamanter bildas. Dessa har 50 % mindre volym
an grafiten, varfor trycket hela tiden maste kompenseras.

7 Trycket och den tillférda strommen anpassas sd att syntesen sker
strax ovanfor jamviktslinjen.

8 Kristallerna fir vixa under kontrollerade forhillanden under 5-10
minuter.

9 Temperaturen sinks darefter snabbt till ndgra hundra grader varef-
ter ocksa trycket kan sinkas.
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2. Ett tvirsnitt av en hogtryckskammare med skivor av grafit och nickel
varvade till en stack. De bildade diamanterna syns bast i stackens ytterom-
raden.

Diamanter har nu kristalliserat ut pa bada sidorna om metallplattorna.
(Bild 2 och 3.)

Nir syntesen ar avslutad bestdr reaktionskammaren av en klump av
hopsmalt metall, diamant, isolermaterial samt kvarvarande grafit.

Med hjilp av en intrikat kemisk process kan diamanterna separeras
och resultatet blir ett antal diamanter som kan variera i sdval storlek
som form beroende pa var i tryckkammaren de vuxit. Detta beror pa
svarigheten att hélla tryck och temperatur kontrollerade inom hela
volymen. Diamanterna sorteras direfter i storleks- och kvalitets-
grupper.

En lyckad diamantsyntes ir frukten av ett lingvarigt experimente-
rande dir alla prametrar omsorgsfullt utprovats och ingdende kompo-
nenter getts mycket speciella egenskaper, nigot som ej alltid kan
patentskyddas. Annu idag sker dirfér all diamanttillverkning vil
skyddad fran insyn.




Jamvikts-
diagram

3. Efter den genomférda syntesen syns hur diamanter vuxit éver hela nic-
kelskivan.

Idag ar kolets jamviktsdiagram vil kdnt och en sammanfattning ges i
Fig 3. Diagrammet baserar sig pa en kombination av experiment och
teoretiska beridkningar. Inom de héga tryck- och temperaturomra-
dena ir virdena baserade pa resultat ur stotvagsexperiment. Direkt
omvandling av grafit till diamant utan nigot 16sningsmedel har gjorts
vid tryck 6ver 125000 bar vid temperaturer 6ver 3000°C. Idag kan
diamanter iven fis att vaxa vid rumstemperatur i det metastabila
omradet.
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Patentldget Nir GE’s patentansékningar blev kinda i bérjan av 60-talet och det
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visade sig att ans6kningarna omfattade de viktiga parametrarna for en
syntes och dessutom indirekt skyddade diamanter gjorda i enlighet
dirmed blev detta naturligtvis ett allvarligt bakslag for ASEA. ASEA
var forst ute och gjorde diamanter mer in ett ir fore GE men sokte
inte patent pa sin metod, som var baserad pd anvindning av jirn som



Robertsfors
1963-1965

16sningsmedel. Bedémningen da var att erforderliga betingelser var
forutsagda i litteraturen och dirfor ej kunde patenteras. ASEA hade
endast sokt patent for utrustningen.

Beslutet blev nu att gora invindningar mot GE’s ansokningar dar
detta var mojligt. GE hade sokt i alla industrilinder varfor uppgiften
blev omfattande och tidsédande och trots stora insatser frain ASEA’s
patentavdelning och dess ombud virlden 6ver blev resultatet timligen
negativt. GE fick sa smaningom sina patent tom 1 Sverige. I USA
omfattade patentet dock ej diamanterna som siddana eftersom det
indirekta produktskyddet inte, sdsom i andra lander, var tillampligt i
USA. ASEA som da investerat stora belopp och satsat pa egen pro-
duktion stod infor ett allvarligt hot om att dels bli stoppade och dels
om de fortsatte fa betala inte bara boter utan dven skadestand.

I Sverige bedémdes tillverkningen kunna fortsitta baserad pa sk
foranvindarritt dvs ASEA kunde visa att de framstallt diamanter,
innan GE sokt sina patent.

ASEA beslot att fortsatta att tillverka diamanter i Sverige baserad
pa den forvintade foranvindarritten men att endast marknadsfora
diamanterna 1 Sverige och 1 USA samt i1 de lander bla 1 6steuropa dar
GE ej sokt eller beviljats patent.

Detta innebar allvarliga begransningar, ej minst for ASEA’s kunder
som ej kunde exportera de produkter de tillverkat med ASEA-dia-
manter utan risk for repressalier frin GE. Situationen var kinslig och
den nystartade produktionen var hotad.

1962 ombildades diamantverksamheten vid ASEA till en sektor —
Diamantsektorn — med forfattaren som sektorchef. En datida sektor
motsvarar dagens divisioner eller dotterbolag med ansvar for saval
resultat, personal, produktion, utveckling och marknadsforing. Sam-
tidigt bestimdes att den kommande verksamheten skulle forliggas till
Robertsfors. Detta var ett litet brukssamhaille 5 mil norr om Umea
som péd 1700-talet grundats som jarnbruk. Under slutet av 1800-talet
och fram till andra varldskrigets slut var dar framst skogsindustri med
sulfatmassa som specialitet. Sulfatfabriken lades ner efter kriget och
ASEA overtog fabriksbyggnader och personal. Detta var under den
epok da bristen pé industriarbetare var stor och man tom importe-
rade arbetskraft. Ett tillskott pd ca 300 industriarbetare var darfor
vilkommet for ASEA.

Fabrikslokalerna byggdes delvis om f6r mekanisk tillverkning, for
ytbehandling samt for tillverkning av isolermaterial. Aven tillverk-
ning av glasfiber forlades hit. Glasfibrer blev i Sverige en helt ny
produkt som framforallt skulle anvindas for att isolera elektriska
maskiner. Utvecklingen inom glasfibrer blev emellertid en helt annan.
Efter en tid kom huvuddelen av produktionen att anvindas som
armeringsmaterial for plaster.
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4. ASEA’s fabriksomrade i Robertsfors vid 50-talets slut. Byggnaderna
anvindes ursprungligen for sulfitmasseproduktion.

Situationen forandrades snabbt och det beslots att utvecklingen och
tillverkningen av glasfibrer skulle flyttas sdderut nirmare marknaden.
Falkenberg bedomdes som lamplig ort. Glasfiberutvecklingen hade
sysselsatt 50-75 man som nu kunde anvindas till annan verksamhet.
Detta var en av orsakerna till att diamanterna hamnade i Robertsfors.
En annan orsak var platsens relativa isolering som littare férhindrade
otillborlig insyn. (Bild 4.)

1962-1963 blev for Robertsfors en hektisk tid. Hela den tidigare
verksamheten forlades till diamantsektorn. Lokalerna byggdes om
och en stor del av personalen skolades om. Det var en anmarknings-
vard prestation av personalen att gi frin yxskaft och timmerstockar
over till glasfibrer, som var sa tunna, att de knappast syntes till i en
hypermodern hogteknologi med mangder av styr- och reglerutrust-
ningar och i en miljo dir vita rockar passade bittre dn blastill. Aven
den andliga skolningen gick bra. Robertsfors var ett mycket traditio-
nellt bruk med allt vad som foérknippas dirmed. I och med ASEA’s
ankomst vitaliserades bruket och den gamla “bruksandan™ blev
snabbt ett minne blott.

Ett annat problem blev att rekrytera kvalificerad personal. Ett




drygt tiotal civilingenjorer eller likvirda akademiker behévdes och
endast nigon enstaka av de tidigare anstillda var beredda att félja
med. Aven detta gick. Omsittningen i borjan var stor men nar det si
smaningom stod klart att nyckelpersonen var hustrun gick detta
lattare. Hustrun maste vara fodd i1 Norrland annars blev hemlingtan
for stor.

Mest synbart bland det nya var de tre stora QUINTUS-pressarna
om vardera 10000 tons presskraft. Dessa hade utvecklats och byggts i
Visteras och blev dir sedan grunden for ett helt nytt affirsomride -
QUINTUS-pressar. ASEA blev dirmed pionjirer for utrustningar
for ullaimpad hogtrycksteknik — ett omrade dir ASEA och dess
efterféljare ABB dnnu i dag ir ledande inom.

De nyutvecklade hogtrycksapparaterna av Q-20 typ monterades i
tandem, tvd och tva pd varandra. Varje press var sledes forsedd med
fyra apparater. Nir det ena paret var i drift kunde det andra paret
forberedas for drift. Pressarna kunde dirmed utnyttjas pa ett optimalt
satt.

P3 grund av det osikra patentliget och for att skydda ej patentsokta
konstruktioner var sekretessen stor och insynen i verksamheten mini-

5. Presshallen i Robertsfors 1964 med 3 10000 tons QUINTUS-pressar och
hégtrycksutrustning for diamanttillverkning.
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6. Forfattaren bland tryck- och reglerutrustning till en tandemkopplad
QUINTUS-press.

mal. Detta fick ibland nagot originella konsekvenser. Sa blev tex den
enda frislippta bilden av diamantpressarna bildmissigt nagot underlig
med operatorerna tva och tvd doljande hogtrycksutrustningen och
med ryggarna vinda mot kameran. (Bild 5.)

Tandemuppstillningen av tryckapparater har sedermera blivit eta-

blerad praxis. (Bild 6.)

Den centrala delen av Q-20, den cylindriska tryckkammaren var av
hoglegerat verktygsstal och hardad pé ett speciellt sitt. Cylindern
hade dimensionen @ 80X 120 och kunde bara anvindas en ging,
varfér Robertsfors vid full produktion blev en av landets storsta
anvindare av verktygsstal. Aven 6vriga detaljer i hogtrycksutrust-
ningen fick bytas ut relativt ofta. En egen verktygstillverkning bygg-
des darfor upp och integrerades med diamanttillverkningen.

Alla dittills forekommande diamanter var naturliga. Diamant ér ett av
jordens mest sillsynta amne och forekommer pa ett fital platser,
framst 1 Sydafrika och 1 Sibirien. Mer an nittio procent av alla funna
diamanter gar till industrien. Ovriga gar till smycken. Aven bland
dessa ir endast fem—tio procent av investeringskvalitet. En del av
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industridiamanterna sorteras i storleksgrupper och anvinds fram for
allt till borrkronor for olje- och gruvindustrien. Ovriga krossas ner
till pulver och flisor som sorteras i storleksgrupper varav de storsta ar
nagon millimeter stora. Dessa anvinds sedan for tillverkning av slip-
skivor for bearbetning av harda material, f6r borrar tex for tinder, for
sagar for stenindustrien och for ett flertal specifika anvindningsomra-
den. Alla nimnda produkter har speciella geometriska former. Efter-
som diamanter ej kan formas efter verktyget krossas de darfor ner och
sintras eller binds sedan ihop med laimpliga bindemedel till verktygets
form.

Syntetiska diamanter, som ju endast kunde framstallas 1 storlekar
upp till ndgon millimeter, tog snabbt 6ver den naturliga diamant-
marknaden. Skilen harfor var manga, men viktigast var kanske den
hogre kvaliteten, som forbiattrade de mycket dyrbara verktygens
prestationsformaga. De naturliga industridiamanterna bestar som
nimnts av kross frin storre diamanter. Dessa splitter blir oregel-
bundna till formen och har ofta sprickor och inbyggda spinningar
som forsimrar deras hillfasthet. De syntetiska diamanterna ar dar-
emot oberoende av sin storlek vuxna till sin ratta morfologiska form
och har darfor mindre inbyggda spanningar.

Svérigheterna att bygga upp en marknad med en ny produkt var fran
borjan klart underskattade. Forsta forsoken att silja diamanterna
gjordes via ASEA’s forsiljare virlden 6ver men med nistan ingen
framgang alls. ASEA var ett helt okidnt namn i denna nya bransch och
dessutom var produkten oprovad. (Bild 7) For att fa en saljkanal
kopte darfor ASEA diamantdelen av Crealius AB, ett foretag dgt av
Atlas Copco. Genom kopet tillkom inte blott en marknadsorganisa-
tion utan dven ett omfattande register av diamantprodukter fraimst
slipskivor.

Trots nya saljkanaler kvarstod svarigheterna att silja diamanter inte
minst genom de restriktioner patentliget férorsakade. USA blev den
viktigaste marknaden och dir dé i stor konkurrens med GE.

Kopet av Crealius diamantdel, dir ju ocksa produkter ingick, bor-
jade fa vissa negativa konsekvenser. Kunderna, som ju sjalva var
produkttillverkare, ville inte fortsitta att gynna en konkurrent. Dia-
mantforsiljningen gick ned. I det laget togs beslutet att annu hardare
satsa pa produkter och anvinda de egna diamanterna for dessa.

En ny organisation byggdes upp for att utveckla de nya produkterna.
Det know-how Crealius tillfort var begransat. Ett systematiskt
utvecklingsarbete 6ver nya bindemedel, tillverkningsmetoder och inte
minst provmetoder resulterade i en hel serie nya produkter for slip-
skivor, tandlikarborrar, polermedel och verktyg for bearbetning av
betong. Diamant ir det hirdaste av alla kinda material och limpar sig
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ASEA DIAMANTER

DIAMANTPULVER

Redan 1953 lyckades en forskargrupp vid ASEA framstalla
diamanter — nagot, som dittills ingen lyckats med.
Diamanter tillverkas nu i industriell skala vid ASEAs fabrik
i Robertsfors, belaget mellan Umea och Skelleftea.

Vid extremt hoga tryck och temperaturer langt Gver tusen
grader omvandlas vanlig mjuk grafit till det hardaste @mne
naturen kdnner — diamant.

Diamantens enastdende hardhet utnyttjas inom industrin
for bearbetning av andra harda material sasom sten, be-
tong, glas, hardat stal, hardmetall och keramiska &mnen.

DIAMANTPASTA - DIAMANTVERKTYG

Vid ASEAs vélutrustade laboratorier arbetar vi nu intensivt
for att finna nya anvandningsomraden fér diamanter och
fér att kunna forse vara kunder med allt béattre diamant-
produkter. ASEA kommer successivt att introducera alla
férekommande typer av diamantprodukter fér anvandning
inom verkstads-, sten- och byggnadsindustrierna.

Redan nu marknadsféres diamanter i mesh- och mystor-
lekar, diamantpasta samt fenoplastbundna slipskivor.

QUINTUS ar inregistrerat varumirke for ASEAs

syntetiska diamanter.

ASEA DIAMANTPRODUKTER

Tillverkning: ASEA, Diamantsektorn
ROBERTSFORS

7. Reklamblad frin 1964.

Forsaljning: ASEA, Diamantsektorn
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