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Férord

Daedalus 1995 ir den 63:e 4rgingen av Tekniska Museets arsbok
vilken utkommit sedan 1931. Hir publiceras teknik- och industri-
historiska forskningsresultat, avsnitt ur vetenskapliga avhandlingar
och uppsatser av mer populirvetenskaplig karaktir liksom ars-
redogorelser som berdttar om museets verksamhet.

Under det gingna dret har den omfattande upprustningen av
museets huvudbyggnad slutférts. En ny byggnad "Wallenberg-
hallen” har uppférts mellan huvudbyggnaden och Teknorama och
en forbindelseging har byggts mellan Teknorama och Telemuseum.
En ny funktionell magasinslokal om 1700 m? i Stockholms nirhet
har férvirvats och arkiv- och bibliotekslokalerna i museet har
genomgétt en omfattande och efterlingtad upprustning med ny och
indamadlsenlig inredning.

All denna upprustnings- och nybyggnadsverksamhet har natur-
ligtvis i hog grad péverkat museets ordinarie verksamhet. Manga
utstdllningar har varit stingda kortare eller lingre perioder och
Teknorama har varit stingt for besokare under ett helt dr. Trots
detta har en intressant och spinnande programverksamhet kunnat
bedrivas och bestkarna har trots betongborrar och byggdamm,
grivskopor och byggkranar hittat vigen till museet.

Det gingna drets arbete har lagt en ny och god grund for en
fortsatt framgangsrik utveckling for museet dir innebérden i orden
tradition, forindring och fornyelse ir vigledande for mitt arbete.

Ett varmt tack framféres hirmed till arsbokens redaktsr 1:e
intendent Jan-Erik Pettersson, alla drsbokens férfattare, 6vriga
medarbetare och annonsérer.

Det idr min férhoppning att Doedalus 1995 liksom tidigare
drgangar ska ge lisarna en intressant lisupplevelse. Det dr ocksda min
forhoppning att drsboken ska stimulera till 6kat intresse for teknisk
och industriell utveckling och dess betydelse f6r samhillsutveck-
lingen och inspirera till mdnga besék pa Tekniska Museet.

Inga-Britta Sandqvist
Museidirektor






Det I6pande bandet
vid Algots

Underordhning eller karriér -
tva verkligheter fér kvinnor, 1932-1952

Av Ulla Wikander

Till Gunhild Wiking och de andra
bandférestinderskorna vid Algots.

Mellankrigstiden har av historiker ofta framstillts som en tid da
kvinnor limnade hemmen och genom lénearbete blev alltmer jimlika
min. I manga linder, som i Sverige, fick kvinnor politiskt medborgar-
skap efter forsta virldskriget. Statliga gymnasier, som varit helmanliga,
oppnades 1928 for flickor. Under 1920-talet vickte kvinnor med
shinglat hir och korta kjolar stort uppseende. Ménga tyckte att de var
ett tecken pd att en ny epok hade intritt i forhéllandet mellan kvinnor
och min. Kvinnor kunde vara sjilvforsérjande. De djirvaste inkriktade
pa tidigare manliga omriden genom attbérja bira byxor, utbilda sig och
soka tidigare "manliga” befattningar. Ménga tyckte att kvinnor gick for
langt nir de forsokte ta for sig av den nya friheten, andra beundrade
dessa emanciperade kvinnor. Den Moderna Kvinnan blev bide ett hot
och ett lofte om stora férindringar.

Industrialismen, som bérjat minst femtio 4r tidigare, gick efter
forsta virldskriget in i en nistan chockerande ny period. Reklam, film
och masskonsumtion bredde ut sig och riktade sig inte lingre bara till
de vilbirgade utan till folket. Bilar var langt ifrin var mans egendom
men rationaliseringen av Fordbilen siktade pd en stor képkrets, och
tinde drommar hos gemene man. Konfektionsindustrin fick en skjuts
framdt, liksom annan dagligvaruindustri.

Detta utmailar en solig bild. Den hade en baksida. Mellankrigstiden
var fylld av kortare eller lingre ekonomiska kriser. Rationaliseringar
paverkade arbetsmarknaden. Arbetslgsheten och permitteringar var
vanliga. En extremliberal marknadsekonomi tillit valutor att dka jo-jo
och képkraften var inte alltid tillricklig for att absorbera utbudet av
varor. Den som inte hade arbete kunde inte heller konsumera. Under
senare delen av 30-talet intridde en viss stabilisering, nir statliga
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regleringar och militira upprustningar politiskt reglerade de ekono-
miska villkoren p8 ett annat sitt 4n tidigare.

Inte heller kvinnoemancipationen gick utan bakslag. Visst kom
kvinnor ut pé arbeten som de inte kunnat drémma om bara nigra
drtionden tidigare. De utgjorde snart sjilva basarbetskraften bide pa
kontor och inom handel. Varuhusen var kvinnornas paradis, inte bara
som magneter fr shoppare utan ocksd som méjlighet for arbetarklas-
sens kvinnor utan utbildning att fi ett “prydligt” arbete. Nigra fi
kvinnorkunde t o mavancera tillavdelningsférestinderskor och inkép-
erskor. De flesta fick dock sparken eller avgick frivilligt nir de gifte sig
ochutgjorde sedan en reservarbetskraft infor realisationer och julruscher.
Den unga kvinnliga arbetskraften var efterfrigad. Den ildre som kunde
stilla krav och hade erfarenhet var inte lika eftertraktad. Industrin var
ett annat arbetsfilt fér kvinnor. Dir var deras nirvaro i synnerhet
mirkbar inom konfektionsindustrin, som forst under mellankrigstiden
vixte sig stor. P4 alla dessa nygamla arbetsfilt var kvinnor l6nearbetare
men aldrig pd samma villkor som min.

Kriget nidde aldrig Sverige men ndgra av krigstidens foljder pa
arbetsmarknaden fick 4ndd svenska kvinnor uppleva, nir min lig
inkallade under 4ratal vid grinserna. Kvinnlig arbetskraft blev in mer
efterfragad. Inom konfektionsindustrin blev det tidvis brist pd som-
merskor, och dnnu fler behovdes i efterkrigstiden, under den sk
Koreaboomen. I detta sug efter lonearbetare drogs en hel
kvinnogeneration med, som tidigare kanske skulle valt att stanna
hemma nir de gifte sig.

Nir det stora genombrottet f6r kvinnor pd 16nearbetsmarkanden
kom pé 60-talet var redan kvinnans uppgifter klart definierade genom
att arbetsmarknaden strukturerats efter biologiskt kén inda sedan

1. P hosten 1929 stod Algot Johanssons nya stora fabrik pa Bryggaregatan i Boras
firdig.




Algots

1920-talet. Rationaliseringen hade starkt paverkats av en syn pa kvin-
nor och min som olika och dirfér limpade f6r olika arbetsuppgifter.
Uppfattningar som denna, ur en bok om arbetspsykologi, var vanliga:

"Repetitivkaraktiren i kvinnornas husliga arbete, som representerar
en avsevird del av det minskliga totalarbetet (att hélla rent, laga mat...)
har under sekler (...) foga forindrats. Kvinnorna finna sig dirfor ocksé
i vra dagar littast tillrdtta med repetitivarbete i industrin.”

Aven om det l6pande bandet forst fick sitt stora genomslag inom
bilindustrin med dess manliga arbetare, blev det p4 sikt en teknologisk
innovation omkring vilken kvinnor fér det mesta arbetade. De
monotonaste jobben ansdgs passa kvinnor. Men perioden kan ocksd ge
exempel pa hur kvinnor fick stérre make och kunde avancera tack vare
att de lirde sig behirska och kontrollera den nya teknologin och tillits
komma fram till ledande befattningar.

Den Moderna Kvinnan pa 1920-talet sig kanske ut som en motbild
av sekelskiftets snorda dam med hennes stora haruppsittning under en
magnifik hatt som hélls fast av hirndlar. Men praktiske var den nya
stilen lingt ifrdn, fastin den ofta motiverades som sidan. Att vara slank
och plattbréstad krivde av de flesta bide sviltkurer och gordlar, det
korta héret skulle trimmas, 6gonbrynen plockas och ansiktet sminkas.
Att ha brittom i de nya sniva korta kjolarna var nistan lika svirt som
det varit att springa i den linga. Det handlade om en omkonstruktion
av kvinnligheten, inte om nigon utsldppt naturlighet. Det handlade
definitivt inte om att kvinnor blev jimlika med min. Den nya
kvinnligheten gav méjligheter men medférde nya restriktioner. Den
var inte ett odelat framsteg men 6ppnade ibland for ndgra individer att
g4 mindre accepterade vigar, &tminstone under sjilva omkonstruktions-
skedet, innan det nya blivit kodat till normalt.

Likadant sig det ut pd arbetsmarknaden. Karridrvigar 6ppnades for
nigra f3 — ind3 blev de flesta kvinnor underordnade i nya former just
genom ny arbetsorganisering. Kvinnor anstillda hos Algot Johansson,
den si sméningom stdrsta konfektionsfirman i Sverige, Algot Johans-
son AB i Boris — oftast "Algots” ritt och slitt — fick under 30-talet
uppleva denna dubbelhet. Rationaliseringarna lit somliga kvinnor
avancera medan de flesta fick mera monotona arbeten. P4 40- och 50-
talen dterstilldes innu en ging mera tydligt kvinnors underordning
under min i denna fabrik.

P4 hosten 1929 stod Algot Johanssons nya stora fabrikslokal firdig pa
Bryggaregatan i Bords. Det var en alldeles for stor kostym for den
fabriksproduktion han dittills haft men planen var att flytta mycket av
tillverkningen frin hemindustriellt arbete till fabriken. P4 det viset
kunde sikert kvalitén hojas omedelbart och pé sikt kunde man rikna
med en 6kad effektivitet och kontroll. Men hemsémnaden — som
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dittills varit basen i hans verksamhet som grossist — var lingt ifrin slut
bara for att den stora fabriken hade byggts. Liksom ménga andra
Boraskonfektionirer, av dem som sydde vardags- och arbetsklider,
fortsatte Algot Johansson med att ligga ut betydande delar av produk-
tionen under mellankrigstiden och in pa 50-talet. Ar 1935 hade firman
s mycket som 900 registrerade hemarbetare.

En liten men betydande del av produktionen hade sytts pd den lilla
syverkstaden pa Allégatan fram till flyttningen. Personalen dirifrin
foljde med till fabriken. Till den gruppen hérde sémmerskan Ellen
Andersson som arbetat hos Algot Johansson sedan 1922. Andra
nyrekryterades. De flesta var redan utbildade s mmerskor som sytt i lag
pd andra fabriker. Fran Textilkompaniet, som flyttade till Bollebygd,
kom Margareta Persson och ett drygt tiotal av hennes arbetskamrater
som ville stanna i Bords och arbeta.

i

2. Sommerskan Ellen Andersson, f 3. Margareta Persson, f 1903, arbe-

1897, arbetade hos Algot Johansson tade hos Algots som sommerska se-
1922-1942. Foto Torleif Steinsson, dan 1920-talet. Hon horde till de kvin-
1982. TextilMuseet, Boris. nor som gjorde karridr inom foreta-

get. Foto Torleif Steinsson, 1982.
TextilMuseet, Boras.

Den nya fabriken stod klar just nir depressionen borjade vilta
omkull europeiska banker och en kommersiell oro spred sig. Visserligen
hérde inte konfektionsindustrin till de allra hirdast drabbade. Men det
ar troligt att Algot Johansson hade tinkt sig en snabbare expansionstakt
efter flytten, 4n vad som nu kunde bli fallet. Medan virldsekonomin
vinde nerdt, avvaktade han med att investera i ny teknik eller indra
arbetsorganisationen. I nistan tre &r fortsatte en arbetsstyrka utskad




Att sy i lag
och att sy vid
I6pande band

bara till ett hundratal kvinnor att sy skjortor och arbetsklider (blabyxor
och overaller) i arbetslag enligt tidigare konventioner.

Forst 1932 hinde riktigt omvilvande saker i de nya fabrikslokalerna.
Konkurrenten Linne Industri AB som ocksa hade sytt "bléklader” gick
i konkurs. Algot Johansson képte och lade ner den. Samtidigt virvade
han den tyske ingenjoren Albert Sonntag, som arbetar niagot dr pa
firman. Han blev Algots nye fabrikschef och var expert pd lopande
band. I képet ingick dessutom 4tta “bandanliggningar komplett med
vixelldda och motor”. De utgjorde bastekniken for en expansion som
pa tjugo ar skulle fora fram fabriken till en av de storsta konfektions-
firmorna i Sverige.

Till sommaren 1932 avskedades alla sémmerskor och annan perso-
nal — 102 personer — pd grund av "omliggning av tillverkningsmetod”.
Sedan 4teranstilldes de i min av behov. Beklidnadsarbetarférbundet
forsokte forgives fa tillbaka alla. Det var nimligen en ny slags arbets-
kraft som behovdes. Redan i mars minad hade firman anstillt ett 30-
tal oorganiserade, icke yrkesvana unga flickor. De trinades i att sy
skjortor uppdelat pi sma moment.

Ellen Andersson blev plotsligt en dag uppkallad till kontoret fran sitt
dévarande arbete med att syna och avsluta det som sytts ute i stugorna.
Diir fick hon triffa Sonntag och Algot Johanssons son Géte, som talade
om f6r henne att hon skulle bli ansvarig for det forsta bandet, som holl
pa att sittas upp. Medan bandet monterades var det oerhért hemligt
med l&sta dérrar och hissdérrar till det vdningsplanet. Det var det forsta
l6pande bandet i Boras, kanske i hela Sverige, inom konfektionen. De
forsta sommerskorna som Ellen Andersson skulle lira upp var rena
nyborjare. Hon tyckte sjilv att det var “triligt i bérjan med band-
systemet” men att hon egentligen aldrig hade ndgra svérigheter med
dem som sydde.

Det kan behévas en summering av vad som forindrades for sommer-
skorna nir de [épande banden inférdes — 1t oss jimféra med arbete i
lag, som var det vanliga tidigare.

Innan banden inférdes satt sommerskorna mitt emot varandra och
sydde; det gick att prata med den som satt mitt emot och vinda pi
huvudet och tala med den som satt vid sidan om. Och man pratade
mycket. Nir banden inférdes blev placeringen en annan. Maskinerna
stod efter varandra, sd att sommerskan sdg sin nirmaste granne i nacken
och pé den enasidan 16pte sd bandet med plaggen. Méjligheten att byta
etteller annat ord blev kraftigt forminskad. Men visst hinde detatt man
ropade och skrek till varandra indd. Smipratets tid var till inda och
skrikandet uppskattades inte alltid av basen.

Forut arbetade sémmerskorna i grupper och sydde redan d& mo-
ment, d v s bara delar av plaggen, inte hela plagg. Hos Algots handlade
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det om skjortor eller arbetsklidder. Det var individuella ackord. Varje
sommerska tjinade i relation till sin egen skicklighet och svérare
moment kunde vara bittre avlonade. Efter att banden satts upp och
korts in infordes istillet bandackord. Det betydde att alla de 40 «ill 80
sommerskorna lings bandet tjinade precis lika mycket per timme.
Lonen kunde variera frin dag till dag beroende pd hur mycket som
producerades. Upp till en viss mingd, lat oss siga 800 plagg per dag,
utgick en minimilén medan varje plagg dirutéver gav mer i l6ne-
kuvertet, men lika mycket mer hos var och en. Trots att betalningen var
densamma skiftade de enskilda arbetsuppgifterna vid bandet i svarig-
het. Attsy i knappar lirde vem som helst sig pd ndgra timmar medan det
togetthalvdrattblibra pd attsy i irmar. Manga lirde sigaldrig den svéra
konsten, dven om de 6vade. Men alla fick samma betalning. Vem som
skulle sy vad bestimdes av "bandbasen”. Naturligtvis fanns det darfor
somliga som kom lindrigare undan #n andra.

Bandsystemet innebar att om en enda sdmmerska halkade efter,
rikade allas I6ner i fara. Tidigare hade var och en sjilv fitt ta den
ckonomiska férlusten det innebar att vara trétt och sacka efter en dag.
Nu fick hon kiinna pa bandets ogillande och kanske bli omplacerad for
gott till ndgot annat arbete. Grupptrycket blev naturligtvis stort vid
banden.

P4 syverkstaden hade sommerskan kunnat ta en paus for ett toalett-
besok nir hon sjilv ville — frin ett band kunde ingen avligsna sig utan
avbytare. Det gick i ett under 55 av timmens minuter. Femminuters-

4. Anda upp under takasen installerades Iopande band pa Algots under 1930-talet.
Tidigare satt sommerskorna mitt emot varandra vid bord, nu placerades de efter
varandra sa att de bara sag varandras nackar. Foto: TextilMuseet, Boras.




pausen skulle sen ricka for alla behov och det blev naturligtvis kéer for
att dricka vatten och besoka toan.

I den tidigare arbetslagen hade tillverkningen av en byxa eller skjorta
varit uppdelad i ungefir 8 till 10 moment, sa var och en sydde ganska
stora delar av plagget. Vid banden arbetade redan frin borjan manga
fler, ndgot 40-tal vid det forsta bandet for skjortor. Under 60-talet sa
ménga som 100 personer vid ett band. Momenten var kortare, enklare.
Det l3g i idén med bandsystemet. Genom att géra momenten smé blev
de flesta momenten ocksd littare, mindre kunnig personal kunde
anstillas och hastigheten kunde pressas upp.

Sjilva bandhastigheten var férindringsbar och gick att 6ka lingsamt
si att de som satt vid bandet inte mirkte det. Atminstone var det
meningen att de inte skulle mirka det. Bandhastigheten var en stindig
orosfaktor och nigot som de arbetande aldrig kiinde sig sikra pd att de
var informerade om.

Overgangen till det nya systemet gick inte utan vindor trots att unga
flickor anstilldes som inte skulle ha nigra speciella férvintningar.
Sonntag inférde en hird arbetsdisciplin. Han kunde med omedelbar
verkan avskeda den som inte lydde eller svarade emot pa fel sitt. Den
officiella uppsigningstiden var en vecka.

Sonntag inférde det nya lonesystemet, ett premiesystem som inne-
bar att det bestimdes en kvantitet per band och modell som skulle sys
foratt grundldnen skulle utgd. Den 16nen var den fackliga minimilénen
och lig under vad ssmmerskorna i medeltal hade tjinat tidigare vid de
personliga ackorden. Om bandet sydde fler plagg in de férvintade
kunde de dessutom fi nigon liten premie som delades pa samtliga.
Lonesystemet inférdes utan facklig férhandling och ogillades starkt av
deorganiserade. Den lokalaavdelningen av beklidnadsarbetarférbundet
menade dessutom att under Sonntags ar som fabrikschef var det vanligt
med trakasserier av dem som organiserade sig, de hotades med avsked
eller fick cirkulera mellan olika uppgifter och korttidspermitterades
forst av alla.

En protest At den allra forsta tiden var hird visar den spontana strejk som utbrot
strax efter jul 1932. Den kom till stind trots att det inte var litc att finna
annat arbete. Vintern 1932 hade den storsta arbetslosheten dittills
under depressionen. I den lokala socialdemokratiska tidningen Vist-
gota-Demokraten stod artiklar om hur rationalisering och arbetslshet
gick hand i hand (2.2.1932). P4 arets sista dag hade en artikel pi samma
tidnings férsta sida den braskande &verrubriken “Kvinnorna tringas
undan frin textilfabrikerna vid arbete i treskift”. Underrubriken hade
ett lite positivare budskap fér den andra hilften av befolkningen och
16d: ”En utveckling, som har manga nackdelar, men dock medfor att
minnen 4ter kunna hivda sig”. (31.12.1932)
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Tiderna var mérka och inbjod
naturligtvis inte till onédiga protes-
ter, sirskilt inte infor en arbetsgivare
som knappast visat sig blodig nir det
gilltavskedanden tidigare under aret.
Anda blev det en vild strejk av de unga
nyanstilldabandsémmerskorna ons-
dagen den 4 januari. Pidet enaav de
tvd skjortbanden hade hastigheten
okatsefter julhelgen sd att "arbetarna
voro fullstindigt utarbetade fore kvil-
len”. (V-D 5/1 1933)

Verkmistaren, d v s Sonntag, hade
inte velat lyssna till kollektiva klago-
mal utan sagt att den fick gd som inte
accepterade arbetsforhallandena. Och
ut tigade alla smmerskorna tillsam-
man pa eftermiddagen. P4 l6rdagen
hélls ett méte och sommerskorna for-
klarade att de skulle dterg till arbetet
sedan man gjort upp om en forhand-
ling mellan de tvd huvudorganisa-
tionerna, Konfektionsindustri-
forbundet och Beklidnadsarbetare-
forbundet, i den foljande veckan.

Oppen-honflikt
har uthrutit
hos "Rigots”.

Konfliktorsaken iir ratio-
nalisering och orimligt
uppdriven arbets-
intensitet.

‘Arbetsledningen sdger:
”Passar inte arbetet
8d fdr ni gar”

P4 onsdagseftermiddagen uthrat
dppen konflikt vid grosshandels-
firman  Algot Johansson, Bords,

och firmans samtlign sdmmer-
skor, elt 175-tal, Ihmnnde nrhetet.
Orsaken il den spontana strejken
ar alt arbelarnn linge varit miss-
ndjdn med den Gl det yterstn
drivon  rationaliseringen, vid fir-

man, den stAndigt dkade hetsen i
arbetet samt inhumant hemétan-
de frAn arbetsledningens sidn.

5.Vid de nyal6pande banden gick
arbetet i amerikanskttempo”, en-
ligt den socialdemokratiska Vist-
gota-Demokraten 5 januari 1933.
Reportern beskrev hurbanden “’pres-
sar arbetarna till det yttersta under
55 minuter”. Sedan foljde en fem
minuters paus. Det var bl a
arbetstempot som lag bakomatt 175
sommerskor spontant limnade fa-
briken i en vild strejk.

BEKLADNADSARBETAREN

ORGAN FOR SVENSKA BEKLADNADSARBETAREFORBUNDET

Slockholm, A.-B. Arbatames Trycheri, 1033

P : e
Ner 2 renumerationspris:
1 kr. pr &r

1933

Annonspris:

30 8re pr mm. 7:de Arg,

Lopande band vid konfektionssomnad
kritiseras av yrkesinspekirisen.

Arbetsmetoden dstadkommer nervés tritthet.

6. Unga flickor ansags lampligast vid Algots, eftersom de inte opponerade sig mot
det monotona arbetet och dnnu var friska och starka. Enligt yrkesinspektrisen
drabbades dessa unga sommerskor vid banden av “nervos trotthet”.

Nigra storre forindringar ledde dessa inte till. Vistgota-Demokraten
summerade litet vagt férhandlingen med att "det kan mahinda tinkas,




Bandbasen,
kvinna eller man

att man later det som forevarit bero och ser till sa att forhillandena inte
for framtiden tillspetsas s3 att de leda till konsekvenser av samma art
som de i forra veckan”. (11.1.1933). Efter denna misslyckade aktioner
blev den fackliga aktiviteten tynande hos Algots under hela mellan-
krigstiden. Sonntags regler blev de som i huvudsak gillde.

Det forsta som hade sytts pd l6pande band var skjortor. Ellen Andersson
hade blivit “bandbas” &ver det. Den tyske fabrikschefen gjorde det till
en princip att befordra duktiga sommerskor — vars arbetskapacitet och
lojalitet han hade kunnat prova — till bandbasar under sin tid pa
fabriken. "Han ville ha folk frin det egna foretaget, ingen utifrn”, som
Margareta Persson formulerade det. Sonntag blev kvar till 1942, dd han
maste fara tillbaka till Tyskland.

T
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7. Somnad vid 16pande band i 3:e véaningens sysal hos Algots pa 1930-talet.
Stolarna var ofta ergonomiska monster, gamla utrangerade pinnstolar. Foto
TextilMuseet, Boras.

Direfter forindrades pa flera sitt rekryteringspolitiken till uppdra-
gen som bandbas och verkmistare. Men dit var det innu lang tid. Forst
skulle de l6pande banden uppférasi hela fabriken. Ménga sommerskor
skulle bli befordrade.

Strax efter midsommar 1933 startades ett nytt band — for overaller
— och pé det sydde Margareta Persson. Hon arbetade vid en speciell
maskin for att sy fast 6ver- och underdelen nir allt annat var sytt. Efter
ndgra 4r var hon sjilv bandférestinderska. Senare blev hon ocksa
verkmiistare 6ver ett helt viningsplan med fem band, mellan 1948 och
1953. Hon slutade sin Algotskarriir som chef for provavdelningen dar
modeller syddes upp och testades innan de sattes i produktion.
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Ellen Andersson diremot limnade sin anstillning hos Algots nir
hon 1942 fitt ett oemotstindligt erbjudande frin en kappfabrik i
Stockholm. Hon rekryterades for att komma dit och hjilpa dem att
sitta upp 18pande band. Hon hade blivit bandexpert. Men kapp-
tillverkningen limpade sig inte pd samma sitt som Algots enklare plagg
for ndgra ldnga serier och utan linga serier var det l6pande bandet
ganska meningslost. Det 6kade inte produktiviteten. Det var mest en
modefluga pA minga hill inom industrin under de hir dren att montera
in lopande band dir man bara kunde tinka sig det. Ocksa pa andra sitt
blev Stockholmsvistelsen en besvikelse for Ellen Andersson. Hon
lyckades inte skaffa sig ndgon egen vaning utan bodde inneboende och
efter ett drygt ar var hon tillbaka i Bords igen. Trots att Algots ville ha
henne tillbaka valde hon att fortsitta som férestinderska pd andra
konfektionsfabriker i Bords tills hon pensionerades.

8. Pd 1930-talet var pressning uteslutande ett kvinnligt arbete pa Algots. Det blev
“sjdlvklart” sd, eftersom foretagets tillverkning var enkla skjortor och arbetskli-
der, som kvinnor brukade stryka i tvittinrittningarna. Angpressarna var tunga och
sdnktes med hjilp av en spak. Under pressarna samlades kondensvattnet upp i
spannar. Foto TextilMuseet, Boras.




Flera av de kvinnor som befordrades under Sonntag arbetade under
ndgra ar dessférinnan som "reservsdmmerskor”. D4 kunde de sittas in
pavilken plats som helst utmed bandet, nir ndgon blivitsjuk eller slutat.
Som bandbasar kunde det sedan nigon enstaka ging hiinda att de satte
sig ner och sydde en liten stund for att ridda bandackordet. Men i
huvudsak fick de s mycket annat att géra som ansvariga for driften, att
det sillan blev tillfille till sidana insatser.

Férestdnderskan var ensam ansvarig under dessa uppbyggnadsar for
bdde kvantiteten —antalet plagg — och kvaliteten vid sitt band. Hon héll
kontinuerlig kontroll pd att takten inte sackade efter, slog ner pd de
sdmmerskor lings bandet som det gick for lingsamt for och kunde
omplacera dem under dagen. Samtidigt skulle hon géra stickprov och
se till att plaggen blev acceptabla. Ju tidigare fel rittades till desto storre
vinst i tid och arbetsinsats.

Nir en ny modell skulle inforas gjorde bandférestinderskan i
samrdd med Sonntag upp om placeringen av maskiner och ménniskor.
Ibland brukade Ellen Andersson g ner till fabriken pé helgen for att
ordna med omplaceringen av specialmaskiner si att produktionen
skulle komma igéng raskt pd méndagen. Varje modell syddes i flera
mdnader, sd det behovde inte férekomma s ofta. Men det var vanligt
att en bandbas stannade kvar vid dagens slut ocksd, bland annat for att
ridgora och planera med tillskiraren, som bandbasen inte pd nigra
villkor kunde tala med under den hektiska arbetsdagen. Samordningen
var nddvindig.

Varje band maste sy ett visst antal plagg per dag for att komma upp
isin timlon, annars kunde det till och med bli avdrag frin minimilénen.
Om det gick eller inte hingde delvis samman med hur bandférestén-
derskan skotte sitt arbete. Hon méste varje morgon sitta in reserver pa
de platser dir ndgon saknades. Frinvaron var ungefir 20-procentig.
Hon méste snabbt sitta in nyanstillda pa platser dir de kunde géra
nytta. Omsittningen av arbetskraft var stor. Nir ett band skulle sy en
ny modell tog det tid att fi upp farten dven om banden var specialiserade
till byxband eller skjortband si att variationerna inte var dramatiskt
stora. Ndgon forestdnderska kom pd att uppmuntra sitt band, sd atc det
producerade dtminstone 25 plagg mer in minimikvoten. De kunde
sedan liggas undan och riknas till foljande dags produktion. Det
betydde viss trygghet nir modellskiften ruckade pé arbetsrutinerna.

I slutet av 30-talet hade tretton band monterats upp i fabriken, var
och en med en kvinnlig bandbas. Hela det svéra 6vergingsskedet fran
enkel momentsémnad i lag till den mycket mera évervaknings- och
organisationskrivande arbetet vid I6pande band hade f6rsiggatt med
endast kvinnor som férmin under en man, Sonntag, som fungerade
som bide fabrikschef och verkmistare. Han var i sin tur i direkt
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Krig, mén och
expansion

9. Fran 1944 till 1946, under en nyanstilld férman, byttes den kvinnliga personalen
ut mot manlig pa pressavdelningen. Orsakerna till detta var bl a sommerskebristen
och den nye formannens erfarenheter fran skridderibranschen, dédr min alltid
pressade. Foto TextilMuseet, Boras.

forbindelse med de ganska aktiva dgarna, Algot Johansson och framfs-
rallt dennes son Géte.

Nir Ellen Andersson limnade fabriken 1942 fanns det bara kvinn-
liga sommerskor och bandbasar. Alla pressare pa fabriken var dessutom
kvinnor. De anstillda pé lager och fabrik var tillsamman 529 personer
och kvinnorna utgjorde 89 procent av dem. Under de tio forsta
expansiondren hade arbetsstyrkan femdubblats och kvinnor var fortfa-
rande i stor majoritet. Det var i stort sett bara i tillskdrningen och pd
lagret som min arbetade.

Kriget skulle innebira stora férindringar och bérjan pa en ny expan-
sion. Redan under slutet av 30-talet hade sortimentet breddats till sma
serier av barnoveraller och damsportjackor och dito byxor. Under kriget
fortsatte sidan tillverkning i forhallandevis liten skala och dirtill kom
militirbestillningar. Efter kriget satsade Algots pd barnklider och
fritidsklidder och gjorde stor lycka med sina Amerikainspirerade model-
ler. Pi tio ar fordubblades nu antalet anstillda. Ar 1952 var 1 145
personer anstillda for fabriksarbetet och av dem var bara 58 procent
kvinnor. Denna senaste férindringen hade ocksa helt indrat pa propor-
tionerna i fabriken mellan kvinnor och min. Vad hade hint?




10. Efter kriget anstilldes alltfler mén som sommare vid de 16pande banden. De
hade kommit som flyktingar och stannade ofta bara nagra ar. Foto TextilMuseet,
Boras.

Redan under krigets slutdr kom de forsta kontingenterna flyktingar,
fran Baltikum och frin det kontinentala Europa. I Bords radde brist pa
sommerskor och snart satt ocksd min vid de l6pande banden hos
Algots. Den pressarbas som anstillts 1944 ansdg att i en situation som
den ridande, med brist pi sommerskor borde min ha arbetena vid
pressarna i fabriken medan kvinnorna kunde omplaceras till mera
limpliga sémnadsarbeten. Vad de kvinnor tyckte, som pressat och
tjinat bittre in sémmerskor vet vi inte. P4 bara tvd dr hade det helt
kvinnliga yrket som pressare forindrats och dvertagits av nyanstillda
min. 1945 inférdes yllebyxor i Algots sortiment och diri kan nigon
forklaring till detta skifte ligga. Att sy och pressa ylle hade alltid varit
skriddartradition, som forbehéllits min i stor utstrickning. Algots
tidigare sortiment hade varit betydligt enklare, till material och som
modeller. Men yllebyxorna f6r min var inte pa ndgot sitt dominerande
i utbudert s3 troligen ldg ocksd annan bedémning bakom.

Fran 1944 fanns min bland dem som sydde vid de 16pande banden.
Frin den stunden blev inte lingre nigon kvinna befordrad till bandbas.
Det blev ett yrke som gick till min. De redan verksamma kvinnliga
bandbasarna blev diremot inte avskedade. De kunde basa éver band
med minga min. Nigra av dem fortsatte som forestinderskor inda tills
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11. Nir min blev sémmare blev snart ocksd miin befordrade till bandbasar. Aven kvinnor
fortsatte att vara bandforestanderskor, men inganya kvinnor fick avancera. Foto TextilMuseet,

Boris.

Algots gick i definitiv konkurs 1977 och till och med lingre under det
statliga engagemanget. Men ingen ny kvinna fick tillfille att avancera.

Inte heller kunde man di fortsitta principen att den som blev
bandbas skulle ha tjinat linge inom féretaget. Ganska unga min togs
in, skolades under nigot drs rundvandring pa fabriken och blev sedan
en efter en utnimnda till formin for ndgot band. En ny organisering
kom till stind med tvd formin vid varje band, nir banden blev allt
lingre och det behévdes mera konkreta demonstrationer av arbetet nir
manga av arbetarna inte talade svenska. Ofta blev den férut ensamt
ansvariga kvinnliga bandbasen nu kvalitetsansvarig och cirkulerade
lings bandet medan den manlige bandbasen hade det 6vergripande
ansvaret for att ritt kvantitet kom fram och dirfor for arbetsorga-
niseringen. Kvinnor blev ocksid som bandbasar vid flera tillfillen
sidoordnade minnen.

Margareta Persson blev under denna perioden visserligen upphé;jd
till viningsverkmistare men hon hade redan kommit s langt att hon
inte lingre bedomdes efter sitt kon, helt efter sin kapacitet. Fér de unga
flickorna som bérjade vid banden var diremot vigen uppat stingd. Den
var inte heller 6ppen f6r de flyktingar och invandrare av manligt kon
som kom att under lingre eller oftast kortare tider sy vid de l6pande
banden. De nya manliga bandbasarna var alla svenska min.
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The assembly lines at Algot’s
Subordination or career — Two realities for women in a clothing

factory, 1932-1952

During the 1960s and 70s, Algot Johansson AB — known simply as
Algot’s — was the largest clothing factory in Sweden. Originating as a
home industry dedicated to producing workmen’s clothes, its move to
a new building in 1929 marked its transition to a factory producing
unit. The present article discusses the impact of the introduction in
1932 of several assembly lines upon women at work there and looks at
the opportunities created and the deterioration in work content which
ensued.

The new technique was imported from Germany as was Albert
Sonntag, the new factory manager. He set about introducing the new
continuous process for making clothes rather harshly by sacking the
factory workforce of a hundred — mostly skilled seamstresses — and
rehiring them according to need. The demand for new personnel was
limited to unskilled young women who were specially trained for their
work on the assembly line. The new production process meant a clear
degradation in the work involved. Despite a short strike by new women
employees, more and more assembly lines were set up in the ensuing
years. In the end, there were thirteen assembly lines in operation, with
40 to 80 persons working on each one.

However, the new continuous process also gave some women new
opportunities. During the 1930s, all the supervisors on the production
lines were women. They earned well, some advancing still further by
being recruited by other factories as experts on setting up assembly line
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work. This duly reflected the views of the German manager who highly
favoured the promotion of loyal employees, whether male or female. He
returned to Germany in 1942 by which time the factory had a
workforce of 500.

Expansion continued throughout the war with a shift from working
clothes to sports and leisure wear for both sexes. At the end of the war
and in the postwar years, many refugees who had sought asylum in
Sweden, were employed on the assembly lines at Algot’s. Men too
started to sew there. From then on, the supervisors were exclusively
Swedish men. Several female supervisors stayed on but some were
attached to a male supervisor. They worked side by side, the woman
taking care of quality and the man having overall responsibility for
quantity and organisation.

By the early 50s, there was no longer an opportunity for women to
advance from assembly line seamstress to supervisor. The aim of the
present article is to show that progress in the labour market towards
sexual equality is not a continuous one. While there may have been an
ideology of domesticity in the 1930s, the reality was somewhat diffe-
rent. The trend towards the subordination of the female workforce was
already under way by the time women entered the labour market in
large numbers in the 1960s. The article also emphasizes that women
played an important role in assisting the employer when the new
technology was introduced.



Partiskomakeri

Flinka nétlerskor
och styva pinnare

Om svensk skoindustri och arbetsfrdelningen
mellan kvinnor och mén

Av Estrid Esbjérnson

Skotillverkningen har liksom alla andra verksamheter genomgatt en
omfattande omvandling under de sista drygt hundra dren och dirvid
utvecklats frin hantverk till industri. Det urgamla skomakaryrket har
inte bara blivit ett skofabriksarbete, det har dessutom nistan férsvunnit
i Sverige. Visst tillverkas det fortfarande skor i landet, men i betydligt
mindre skala in tidigare och pd ett allt modernare sitt.

I denna uppsats beskriver jag forst hur skoindustrin vixt fram och
forindrats men gdr sedan in pd att skildra sjilva arbetet ute pa fabri-
kerna. Jag kommer att beréra den kompetens som erfordrades for de
olika arbetsuppgifterna. Eftersom andelen kvinnor varit relativ hog
inom skoindustrin kommer jag ocksa att uppmirksamma vilka arbeten
som utfordes av min och vilka som kvinnorna fick dgna sig at.

Vid skildringen av denna bransch kommer jag att utga fran forhal-
landena i Nirke. Ménga svenskar forknippar nog fortfarande stider
som Orebro och Kumla med skoindustrin, dven om skoindustrin dir
idag ir borta eller har en begrinsad omfattning. For nagra decennier
sedan kom varannan sko i Sverige frin Nirke.

Uppsatsen bygger pd en etnologisk undersékning, som jag gjorde i
slutet av 1980-talet av skoindustriarbetet i Nirke. Utgingsmaterialet
haristor utstrickning varit intervjuer med olika typer av anstillda inom
skoindustrin. Tidsmissigt berors huvudsakligen forhéllandena pd 1920—
50-talen med utblickar bdde bakét och framat i tiden.

I det férindustriella Sverige var skomakaren en av de vanligast férekom-
mande hantverksgrupperna. Skor fick inte bara tillverkas av utlirda
gesiller och mistare enligt de d giillande skraforordningarna utan varje
socken fick for eget behov anstilla olika hantverkare, diribland skoma-
kare.

I vissa delar av landet, framfor allt i Nirke men dven i tex
Ostergétland, vixte det under 1800-talet fram ett ganska omfattande
forlagsskomakeri, som i Nirke girunder benimningen partiskomakeri.
Detta partiskomakeri ir skoindustrins ursprung i Nirke. Det bedrevs
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frin omkring 1840 pd den nirkingska landsbygden, framfor allt i
socknarna kring Kumla men iven i och utanfsr Orebro.

Till skillnad frin det giingse skomakeriet, dir skorna tillverkades
forst efter bestillning, producerade partiskomakarna skor i storre skala,
vilka sdldes forst efter tillverkningen. Tidigare hade man i de flesta fall
antingen fétt bestilla sina skor hos skomakarmistarna i stiderna eller —
om det var pé landsbygden — fitt ta emot skomakaren i hemmet, varvid
han under en eller ett par veckors tid tillverkade alla de skor, som
behévdes for de olika medlemmarna i ett bondehushall.

Partiskomakarna rekryterades ur den landsbygdsbefolkning, som
inte kunde fa tillricklig utkomst i samband med de forindringar av
jordbruket och den befolkningsokning, som dgde rum i mitten av
1800-talet. Den férindrade skrilagstiftningen 1846 och 1864 samt de
allminna forindringar samhillet genomgick i samband med industria-
lismens genombrott i Sverige gav de nédvindiga forutsittningarna.

Att denna tillverkning, som inte var riktad till nigon i forvig
bestimd kund, fick sidan omfattning, berodde pd att distributionen
och senare dven produktionen omhindertogs av forliggare, vilka salde

1. I Nirke foregicks skoindustrin av ett omfattande férlagsskomakeri under 1800-
talets andra hilft. Partiskomakare A G Anderssons verkstad utanfér Kumla.
Milning av Axel Linus 1916 efter ett foto taget 1892. (Orebro lins museum.)




Industrialisering av
skotillverkning

skorna 6ver stora omridden. I utbyte mot de firdiga skorna fick
partiskomakarna skinn och lider av férliggarna.

Partiskomakeriet i Nirke hade sin stdrsta omfattning frén 1870-
talet och ett par decennier framdt. Man beriknar att partiskomakeriet
i detta omrade vid mitten av 1890-talet svarade f6r ca 15% av landets
skotillverkning.

Inom partiskomakeriet, diir det fanns olika typer av forliggare med
olika verksamhetsomrdden, skedde en viss arbetsfordelning skoma-
karna emellan. Vissa skomakare fick syssla med en viss del av tillverk-
ningen medan andra dgnade sig 4t andra delar av skorna. Ytterligare
specialisering uppstod genom att man i vissa socknar frimst sysslade
med t ex stovlar medan man i andra huvudsakligen tillverkade dams-
kor. Det uppstod ocks verkstider med flera skomakare knutna till sig.
Detta arbetssitt hojde effektiviteten, vilket i sin tur sinkte priset pd
skorna. Dessa blev dirfor efterfrigade och fick stor spridning. For
Nirkes del tillkom de goda kommunikationerna till Stockholm och
andra storre orter.

Arbetet i partiskomakerierna utférdes dock helt och héllet fér hand,
med ett undantag. For hopsyningen av skons ovandelar borjade frin
1870-talet symaskiner, s k ndtlingsmaskiner, komma till anvindning.

Under loppet av 1800-talets andra hilft konstruerades i USA olika
maskiner, med vars hjilp skotillverkning kunde bedrivas maskinellt.
Dessa maskinuppfinningar var en forutsittning f6r att den hantverks-
missiga skotillverkningen skulle kunna ersittas av en industriellt driven
produktion.

Redan pé 1850-talet konstruerades i USA en nétlingsmaskin, dvs en
maskin med vilken man syr ihop skons ovandel. Det ir i princip en
symaskin, med vilken man kan sy i skinn. Det kan for 6vrigt pdpekas
att USA har varit féregingslandet framfor andra, da det giller sko-
industrins mekanisering. Fran 1909 dominerade United Shoe Machinery
Company med sina hyresavtal marknaden. I Sverige bérjade nétling-
smaskiner komma i bruk under 1870-talets senare del.

Svarast att konstruera var maskiner, som kunde utfora det sk bott-
ningsarbetet. Forst nir man kommit pd metoder att bottna skorna
maskinellt, alltsé sittasamman ovanldder och sula med maskiners hjilp,
kan man tala om en industriell produktionsprocess. Maskiner for att
durksy skor uppfanns i USA pa 1860-talet och ett decennium senare
kom maskinen till Sverige. Maskiner for pliggning uppfanns ocksa.
Férst omkring 1890 konstruerades emellertid maskiner med vilka man
kunde randsy skor. Aven dessa kom fran USA.

Nya maskiner utvecklades efter hand, varvid fler och fler arbetsmo-
ment blev méjliga att utfora maskinellt. Vissa tempon var svirare att
mekanisera 4n andra som t ex den viktiga strickningen och pinningen.
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Skoindustrin
i Sverige

Skoindustrin
i Ndrke

Maskinkonstruktionerna foérfinades och forbittrades successivt under
loppet av 1900-talet s4 att tillverkningen kunde utféras bdde snabbare
och effektivare.

Jimfért med andra niringsgrenar industrialiserades skotillverkningen
ganska sent i Sverige. Den forsta skofabriken i landet startade dock inte
i det av partiskomakeriet priglade Nirke utan i Vinersborg, dir
skomakarmister A F Carlsson ar 1873 bérjade ta maskiner till hjilp vid

2. Sveriges forsta skofabrik startades 1873 av skomakarmister A F Carlsson i
Vinersborg. Han tog dd maskiner till hjilp vid sin skotillverkning. (Tekniska Museet.)

sin skotillverkning. Direfter sattes skofabriker iging pa olika hall i
landet som Géteborg, Stockholm, Norrképing, Malmé m fl orter.
Under 1800-talets slut och under 1900-talets forsta decennium
fram till forsta virldskrigets utbrott 1914 expanderade skoindustrin
kraftigt, sdvil i landet som helhet som i Orebro lin. Man kan sdga att
skoindustrin till stor del blev utbyggd under denna period och att
skoindustrins struktur dirmed var fastlagd. Alla de stora skofabrikerna
hade d bérjat sin verksamhet. 1913 fanns det i landet enligt den
officiella statistiken 85 fabriker med 6ver 7 300 arbetare. Knappt en
tredjedel avdem fannsi Orebro lin, 24 fabriker med 2 300 skoarbetare.

Forstar 1894 startade den forsta egentliga skofabriken i Nirke, Orebro
skofabrik. Att det drojde sd linge hir berodde formodligen pa att
partiskomakeriet var s3 starkt utvecklat och férhéllandevis effektivt ate
en forindrad produktionsteknik inte kindes nédvindig.

I Kumla var det i stor utstrickning partiskomakarna, som pa 1890-
talet flyttade sin tillverkning fran landsbygden in till stationssamhiillet
Kumla, dir de satte upp storre verkstider samt efter hand installerade




Tillvéixt och éver-
dimensionering

maskiner. Redan 1898 hade partisko-makare som A G Andersson och
C G Strom inforskaffat en del maskiner, varfor detta ar brukar anges
som skoindustrins begynnelsedr i Kumla. Forst 1905 riknar man dock
med att dessa verkstider dvergick till att bli egentliga fabriker. Andra
kinda skofabriker var t ex Kumla skofabrik och C A Jonssons skofabrik.

I Orebro kan man diremot siga att skofabrikerna uppstod ur de
foretag, som hade betjinat partiskomakeriet. Olika liderhandlare och

3. Under 1800-talets slut och 1900-talets forsta decennium fram till forsta virldskrigets
utbrott expanderade skoindustrin kraftigt. Skoindustrins struktur var dérefter fastlagd.
Oscaria skofabrik uppférdes 1913 i Orebro efter att ha startat i Sundbyberg 1907.
Fabriken byggdes till under 1920- och 30-talen och blev Sveriges stérsta skofabrik.
Foto S Lindskog 1916. (Orebro lins museum.)

grossister, vilka hade forsett partiskomakarna med révaror och sedan
tagithand om deras produktion, tog nu steget fullt ut och satte upp egna
fabriker med hjilp av det kapital de fértjinat pa sin handelsverksamhet.
Nagra av dem kom idven i fortsittningen att bedriva grossistverksamhet
jimsides med egen tillverkning i en eller flera skofabriker.

Mest kind av skofabrikerna i Orebro var Oscaria, Sveriges storsta
skofabrik, som faktiskt startade i Sundbyberg och forst 1914 flyttade till
Orebro. Andra vilbekanta skoforetag var Carlsson & Aqvist, Kronan,
Pehrson & Comp, Rex, Kembels, Victoria, Ornen, m fl skofabriker.
Alla dessa fabriker borjade sin verksamhet under perioden fran 1890-
talets slut fram till forsta virldskrigets utbrott 1914.

De forsta virldskrigsiren — innan ravarubristen satte hinder i vigen —
innebar gyllene tider for den nya skoindustrin. Militirorder till frimst
Ryssland och Osterrike men iven till andra krigforande linder gav
skofabrikanterna mycket goda vinster. Efter 1916 fick man pé grund av
bristen pa bottenlider tillgripa driftsinskrinkningar. Aven efter krigs-
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©10 arbetare och ddrunder

: 1000 1500 ziw : ls:m 3000 arbetare
4. Den svenska skoindustrins lokaliscrini1938. Hilften av skoindustrin var beliicn
i Orebro lin. Andra omriden med stérre koncentration av skoindustri var Malméshus

lin, Halland, Angermanland och Visterbotten. Ur Elinder, R: Studier i den svenska
skoindustrins struktur. 1948.




Importen och

dess foljder

slutet hade man svirigheter med avsittningen med inskrinkningar i
tillverkningen som foljd.

Under 1920- och 30-talen tillvixte skoindustrin i omfattning
samtidigt som branschen fick stora problem med 6verdimensionering.
Under dessa tvd decennier, som tidvis var starkt priglade av den
ekonomiska depression som rddde i virlden, hade skoarbetarna stora
svirigheter med arbetslgshet och korttidsarbete, framfor allt under
1930-talets forsta halft.

Under mellankrigstiden fortsatte skoindustrin att vixa men de
skofabriker, som uppkom under denna tidsperiod, var i regel timligen
smd, i varje fall i Orebro lin. Minga hade kort varaktighet och
konkurser var inte ovanliga, sirskilt under 30-talet. De riktigt sma
tillverkarna gick under benimningen "skuttar”.

1938, s skoindustrin stabiliserats efter 1930-talets depressionsdr,
fanns det enligt den officiella statistiken 249 arbetsstillen i landet — de
riktigt smé foretagen idr dock inte medtagna i denna statistik, varfor
antalet egentligen var mycket storre — med ca 11 000 skoarbetare.
Hilften av dem fanns i Orebro lin, 122 arbetsstillen med drygt 5 000
arbetare! Att skoindustrin fick s stor omfattning i Orebro och Kumla
beror pa det kunnande och det vil fungerande nit av grossister och
underleverantorer, som byggdes upp i denna region. Andra omriden
med storre koncentration av skoindustri var Malmshus och Hallands
lin samt Angermanland och Visterbotten.

Under de forsta dren av andra virldskriget var sysselsittningen som
hogst inom svensk skoindustri med éver 12 000 skoarbetare. Produk-
tionen av militdrskor till forsvaret var stor. 1942 borjade det bli ont om
ravaror med arbetsléshet och driftsinskrinkningar som f6ljd. Manga
tvangs limna skoindustrin under dessa ir.

Under 1940-talets andra hilft och 1950-talets forsta hilft var betingel-
serna som ljusast for svensk skoindustri. Efterfrigan var god. Den
stigande levnadsstandarden skapade goda avsittningsméjligheter. Till-
verkningen effektiviserades genom olika dtgirder frin fabrikanternas
sida. Svérigheten att fi tag pd personal, framfér allt ndderskor, gjorde
att de stora fabrikerna tvangs sitta upp separata nitlingsavdelningar i
olika mindre orter.

Vid 1950-talets mitt bérjade problemen hopa sig for de svenska
skotillverkarna. De tullar, som hade skyddat den svenska skoindustrin
sedan bérjan av 1890-talet, togs da bort och importen slipptes praktiske
taget fri. Detta kom att innebira ett drapslag mot den svenska sko-
industrin. Fran en importniva understigande 5% vid bérjan av 1950-
talet mangfaldigades importen s snabbt att &r 1966 i det nirmaste
hilften — alltsd 50% — av skokonsumtionen baserades pd importerade
skor.
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De svenska skofabrikanterna klarade inte av konkurrensen med de
betydligt billigare utlindska skorna. Fabriksnedliggelserna borjade.
Den forsta storre fabrik i Orebro lin, som tvangs till denna atgird, var
A G Anderssons skofabrik i Kumla ar 1958, den ildsta och storsta
skofabriken dir!

Under framfor allt 1960-talet men dven 1970-talet foljde den ena
nedliggningen efter den andra. Linge trodde man att det var frigan om
en nddvindig strukturrationalisering av branschen med utrensning av
olénsamma fabriker. Men nir de stérsta och solidaste foretagen som
Oscaria och KF-igda Kembels skofabriker i Orebro fick svarigheter vid
slutet av 1960-talet forstod man att liget var allvarligare 4n sa. Efter att

5.Sedan importen av skor slippts fri i mitten av 1950-talet tvingades den ena fabriken
efter den andra att ligga ner, frimst under 1960- och 70-talen. 1981 férsvann den sista
skofabriken i Orebro, Rex skofabrik. Personalen infér nedliggningen. Foto B-G
Carlsson. (Orebro lins museum.)

itre dr hadrivitsav den internationella skokoncernen Bata lades Oscaria
— Sveriges i sirklass storsta skoféretag — ner 1971. 10 ar senare, 1981,
forsvann den allra sista skofabriken i Orebro, Rex skofabrik.
Alla nedlidggningar till trots finns det fortfarande kvar ett antal sko-
fabriker i Sverige. De kvarvarande fabrikerna har en specialiserad
tillverkning med produktion av framfor allt arbetsskor, barnskor och
kingor. Ndgraav dem finns fortfarande i Kumla, bl alandets stérstaoch
modernaste skofabrik.

I 1990-talets Sverige importerar vi mer dn 90% av de skor vi
forbrukar. 1991 tillverkades 1,4 miljoner par liderskor i landet. Detta




Basfakta om sko-
tillverkning

kan jimforas med de 12,8 miljoner par, som tillverkades 1948, det ar
da skoproduktionen var som storst i Sverige. Antalet arbetare i landet
understeg 1991 600 personer. Sedan dess har antalet minskat ytterli-
gare. Man méste dock komma ihdg att produktiviteten hela tiden 6kat
pa de svenska skofabrikerna. Genom férindrad teknik och effektivare
maskiner kan man idag producera allt fler par skor per anstilld.

En sko bestar principielltav tvd olika delar, ovanlider och yttersula med
tillhérande klack. Som ryggrad i skon tjinar en bindsula, vid vilken
bide ovanlidret och yttersulan ir fistade. D4 ovanlidret och sulorna
forenas sker det alltid 6ver en list, vilken ger skon dess form. Att sy ihop

s

6. Aven om mekaniseringen drivits lingt inom skoindustrin utférdes arbetet indd pd
ett hantverksmissigt sitt. Man brukar betrakta skoindustrin som ett "mekaniserat
hantverk”. Den industriella skotillverkningen var mycket personalintensiv. Pinning
pa Pehrson & Comp i Orebro 1945. Foto E Sjoqvist. (Stadsarkivet, Orebro.)

ovanlidrets olika delar benimnes atf ndtla, att fista skon vid lidsten azt
pinna samt att férena ovanlidder och sula a#t bottna.

For att forena sulorna med ovanliddret finns — eller fanns ska man
kanske siga — olika metoder, dvs olika bottningstekniker. Bottning-
smetoden har paverkat arbetet och haft betydelse fér dem som utfort
dessa arbetsmoment. Principiellt ror det sig om tre olika metoder.

1/ Man kan sy ihop skorna. Detvar det vanligaste tillverkningssittet.
Det fanns flera olika metoder. Frimst bland dem var randsyningen,
som ocksd var mest arbetskrivande. Andra sitt var t ex durksyning
(dven kallad genomsyning), becksémssyning, sandalsyning och vind-

syning.
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Skoindustriarbete
och skotillverkning

2/ Man kan fista ihop skorna. Det kunde ske genom att sma
tripliggar slogs in i sulan, dvs pliggning. Partiskomakarna arbetade i
stor utstrickning med pliggade skor.

3/ Man kan klistra ihop skorna. At klistra dr den ojimférligt
snabbaste metoden och den har under efterkrigstiden successivt ersatt
alla andra metoder. Under mellankrigstiden benimndes denna metod
ago-klistring, efter det klister som anvindes.

D3 skoindustriarbetet industrialiserades sonderdelades arbetet — pa
samma sitt som vid de flesta andra industriella processer — i en mingd
sma delar, dir varje del utférdes vid en dirtill sirskilt konstruerad
maskin eller som ett sirskilt handarbetstempo, av en arbetare som var
avdelad for just den arbetsuppgiften. Inom skoindustrin drevs sénder-
delningen ganskalingt. Man brukar siga att det pa 1930-talet behovdes

7. Skoindustrin pdverkades i hégsta grad av att den var sisongsbunden, dvs hade en
vir- och en hostsisong. Tillverkningen var ocksd mycket blandad och de stérre och
medelstora fabrikerna framstillde bide herr-, dam- och barnskor. Efter en
reklambroschyr fran Gyllene Gripen, ”Vilkaskor ir ritta skor?” (Orebro lins museum.)

moliéreskédrning
(utt. malljér)

halvkénga
(jodpur)

bladskérning pumps
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produkhon

omkring 90 maskiner och 140—210 maskin- och handarbetstempon for
att kunna tillverka en randsydd sko.

Som helhet betraktad dr dock den industriella skotillverkningen
mycket personalintensiv. Aven om mekaniseringen drivits langt, jim-
fort med handskomakeriet, sker arbetet indd pid ménga vis pd ett
hantverksmissigt sitt. Man brukar dirfor betrakta skoindustrin snarare
som ett “mekaniserat hantverk” in som en renodlad industriell process.

Inom skoindustrin har det nistan aldrig varit friga om rent automa-
tiska arbetsmoment utan minsklig medverkan har varit nédvindig i de
allra flesta fall. Det har inte bara varit friga om att passa maskiner utan
respektive arbetare harvarit tvungen att deltaga aktivt i arbetsmomentet
—eller snarare — har utfort arbetet med maskinell hjilp. Minga arbeten
har dirfér krivt kunnig personal. Skon har under sin tillblivelseprocess
handgripligen hanterats av ett stort antal minniskor.

Arbetsmomenten var diremot vildigt begrinsade och omfattade
endast en mycket liten del av den totala arbetsprocessen. Det rérde sig
dirfor i stor utstrickning om tempoarbeten, som skulle utféras mycket
snabbt. En arbetare kunde hantera 700-800 par skor om dagen, vilket
var tre skor i minuten. Att arbetena oftast var ackordsavlonade drev
givetvis upp arbetstakten. P4 stora fabriker drevs specialiseringen lingst
medan de anstillda pd mindre arbetsplatser fick lira sig att behirska
flera arbetsmoment.

En del av arbetena utfordes sé att de 16pte frin maskin till maskin,
fran arbetare till arbetare, i ménga fall med endast ett kort tidsintervall
arbetsuppgifterna emellan. Andra arbetsuppgifter var friare i forhal-
lande till varandra.

Jimfort med hantverksyrken anses industriarbeten vara avsevirt
mycket mindre kvalificerade. Inom vissa branscher anses dock yrkes-
kunskapen fortfarande vara hég som t ex inom metall- och verkstads-
industrin. Dit brukar dock oftast inte skoindustrin riknas. Detta ir
dock inte helt med sanningen 6verensstimmande. Méinga arbeten
krivde erfarenhet och léngvarig vana, medan andra férvisso var av
enklare art. Arbetena var inte svira att utféra i och for sig utan
svarigheten lag i att genomféra momenten bide snabbt och vil.

Specialarbetarna skétte de kvalificerade arbetsmomenten men blev
avlastade frin den rutinmissiga, enklare arbetsuppgifterna av okvalifi-
cerad personal. P4 en skofabrik kan man skilja mellan yrkesskickliga,
partiellt yrkesskickliga och icke yrkesskickliga. En grov uppskattning ir
att det pa en fabrik fanns ungefir en tredjedel av varje kategori.

Négot som i hogsta grad péverkat skoindustrin ir att produktionen
varit mycket sisongsbunden, dvs man har haft en vir- och en hostsi-
song. I skarven mellan sisongerna sjonk efterfrigan markant och detvar



8. Produktionen pa en skofabrik
med dess olika avdelningar.
(Orebro lins museum.)

svart att hilla produktionen uppe. Det var vid midsommartid och vid
jultid.

Utmirkande var ocksai att stérre och medelstora tillverkare hade en
mycket blandad tillverkning dnda fram till 1950-talet. Man tillverkade
alla typer av skor, bide herr-, dam- och barnskor och man anvinde flera
olika bottningstekniker. Férdelen med detta var att man hirigenom
bittre kunde utnyttja rivaran — det dyrbara skinnet och lidret — och pi
ett bittre sidtt mota sisongsvixlingarna. Nackdelen med en sidan
blandad tillverkning var att maskinparken blev stor och att maskinerna
tidvis kunde std outnyttjade.

Det var mycket viktigt att produktionen var vilplanerad. Olika skor
krivde olika typer av arbeten. Man var dirfér tvungen att ha olika
modeller i omlopp samtidigt. Det gick inte att tillverka alla skor av en
viss typ pd en ging. Om man producerade en sko, dir vissa arbetsmo-
ment inte férekom, kunde vissa arbetare bli utan arbete. Det gillde
ocks3 att hela tiden planera produktionen utifrdn det antal lister och
listmodeller fabriken forfogade 6ver.

Olika avdel- Pien skofabrik fanns fleraolika avdelningar, dir de olika arbetsuppgifte-
ningar p& en rna utfordes. Som p3 alla andra foretag fanns det en administrativ
skofabrik avdelning, dir fabrikens verksamhet planerades och inkép, forsiljning,
ckonomi m m skottes. Pd modellavdelningen formgavs de olika sko-
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modeller, som sedan producerades. Firsiljarna hade hand om forsilj-
ningen av de nya modellerna. I skdrningsavdelningenskars allt ovanlider
till. I ndtlingsavdelningen syddes de olika delarna till ovanlidret sam-
man. | stansavdelningen stansades allt sulmaterial ut som t ex bindsulor,
slitsulor, klackar m m. I pinningsavdelningenformades skon 6ver ldsten.
[ bottningsavdelningen sattes ovanlider och sulor ssmman till en sko och
sattes klackarna fast. I puts- och packavdelningen utfordes olika putsar-
beten och packades slutligen skorna. Dirtill fanns olika lager f6r rdvaror
och firdiga skor.

Grinserna mellan de olika avdelningarna kunde skifta lite mellan
olika fabriker. Vissa arbeten kunde pd en fabrik utféras pa en viss
avdelning, medan de pé andra var placerade pa en angrinsande avdel-
ning. P4 méinga fabriker var pinnings- och bottningsavdelningarna
sammanforda tillens k maskinsal. De stora fabrikerna kunde dessutom
ha olika maskinsalar for de olika bottningssystemen.

Skofabriksbyggnaderna var timligen enhetligt inrittade, dtmins-
tone hos de stdrre och medelstora féretagen. De flesta stérre skoindustrie-
rna i Orebro och Kumla uppférde egna fabriksbyggnader under de
femton forsta dren pad 1900-talet. De var uppforda i tre eller fyra
viningar med killare och vind. Lingst upp i byggnaden fanns skirning-
savdelningen. Direfter foljde — uppifrén riknat — nitlingsavdelning,
pinnings- och bottningsavdelning samt puts- och packavdelning. Stans-
avdelningen med tunga, bullrande maskiner placerades lingst ner,
ibland i killarvdningen. I killaren fanns i regel materiallager. Kontor
och firdiglager kunde ha olika placering pé de olika fabrikerna, det
sistnimnda oftast i anslutning till packavdelningen. Lit mig sa beskriva
arbetet pd de olika avdelningarna!

Administrativ Administrationen pé en skofabrik omfattade — liksom pé fabriker inom

avdelning

andra branscher — planering, arbetsledning, inkop, férsiljning, eko-
nomi, bokféring, fakturering, léneberikningar m m. Skoindustrin har
i detta avseende inte skilt sig frin andra typer av féretag. Det specifika
for skoindustrin var sidsongsvixlingarna och det dirmed sammanhing-
ande behovet av noggrann planering.

Skofabrikerna var familjeforetag, om dn ofta i aktiebolagsform. Som
chef—direktér, disponenteller fabrikschef —stod ndgon ur dgarfamiljen,
i regel grundaren eller senare hans soner och sonséner. Hur stor
personal han hade under sig berodde naturligtvis pa foretagets storlek.
De ekonomiska frigorna skéttes av en kontorschef, kamrer och/eller
kassor samt olika kontorister. Ansvarig for tillverkningen — dtminstone
pé de stérre och medelstora féretagen — var en verkmastare, som under
sig hade férmin, en for varje avdelning.




Modell-

avdelning

9. Skofabrikerna var timligen enhetligt inrittade med skirnings- och nitlings-
avdelningar pd de éversta viningarna, pinnings- och bottningsavde(fningar lingre ner
och de tunga stansmaskinerna 1 killaren eller pa bottenvaningen. Orebro skofabrik,
som bérjade sin verksamhet 1894, uppférde d};nna byggnad 1907. Foto S Lindskog
1916. (Orebro lins museum.)

Pa modellavdelningen formgavs de olika skomodeller, som féretaget
sedan tillverkade. Ansvarig for verksamheten var en modell6r. Han var
tjdnsteman, ganska hogt upp i hierarkin med stort inflytande. Hans
utformning av skorna hade stor betydelse for foretagets mojlighet ate
silja sina produkter. En modellor kunde ha gict "linga vigen” men det
forekom ocksa att han hade gitt pd kurser utomlands. Det var alltid en
man, som innehade detta yrke.

Arbetet pa en modellavdelning priglades i allra hogsta grad av
sisongsvixlingarna inom skoindustrin. Infér varje ny sisong skulle ett
stort antal skomodeller — provskor — utarbetas. Alla kom inte i produk-
tion men skofabrikerna skulle kunna erbjuda sina kunder — skoaffire-
rna — ett rikhaltigt sortiment. S& fort arbetet med en sisongs skor var
avslutat pdbérjades formgivningen av nista.

Vid utformningen av de olika skomodellerna skulle modellren inte
bara tinka pad modet utan dven beakta tillverkningskostnaderna och
arbetsprocessen. Varje moment, som skulle utforas, piverkade priset.
Det var inte bara for modell6ren att rita en modell, den skulle gd att
tillverka ocks3.

Pa modellavdelningen framstilldes ocksd de mallar, som skirarna
skulle anvinda sig av vid tillskdrningen av ovanlidret. Detta arbete
utférdes av s k hjilpmodellorer. Det var ofta ynglingar, som fick dessa
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Skérningsavdelning

40

arbetsuppgifter. Skirmodellerna skulle framstillas i olika storlekar,
vilket kallades gradering. Det var mnga olika skirmodeller, som skulle
goras i ordning infér varje sisong. Detta arbete skedde delvis med
maskinhjilp.

Alla anstillda pd modellavdelningarna var min.

Nir modelléren utarbetat den nya sisongens skor och provskor hade
tillverkats vidtog forsiljningsarbetet. De stérre och medelstora fabri-
kerna hade i regel en egen férsiljningsorganisation, medan sma-
tillverkarna silde genom ndgon av de grossistorganisationer som fanns.
En normalstor skofabrik med ett par hundra anstillda kunde ha
fyra—fem forsiljare, som var och en hade hand om sitt distrikt. De tog
med sig provskornaisina sirskilt utformade resandeviskor till skoaffire-
rna i sitt distrikt. Forsiljningsresorna for en vérkollektion lag pa hosten
och for héstkollektionen pd viren. Forst nir forsiljarna hade fitt in
order kunde fabrikerna bérja tillverka den nya sidsongens skor.
Forsiljarna hade en sjilvstindig stillning pa skofabrikerna. Deras
formdga att silja fabrikens provskor hade stor betydelse for foretagets
framgangar. Lonemissigt lg de bland de hogre pa en skofabrik.
Forsiljarna var alltid min.

Tillverkningsprocessen tog sin bérjan pé skidrningsavdelningen. Till-
skirningen pé en skofabrik — liksom inom handskomakeriet — var en

10. Olika led i modellerings-
arbetet. Efter Oscarias for-

siljarkurs, 1941-43.

Lastkopia

1 Grundmodell

C

Skamingsmodeller

!




mycket grannlaga uppgift. Skinnet var dyrbart. Materialkostnaderna
har alltid spelat en jimforelsevis stor roll vid tillverkningen av skor.
Kostnaden for skinn samt lider till sulor och klack utgjorde s mycket
som 50-60% av tillverkningskostnaden. Det hade alltsd stor betydelse
hur man hanterade ravaran, dvs skinnet och lidret.

For alla skinn var det uppgjort en kalkyl hur manga par skor man
skulle kunna fi ut av dem. Det var mycket viktigt att en skirare kunde
halla kalkylerna. En skirare som skar daligt blev dyr for féretaget. Det

11. Skinnen var dyrbara. Detvar mycket
viktigt att en skirare hade god
skinnkinnedom och skar ritt. En
skirare maste dirfor alltid forst kinna
pa skinnet for att avgora dess kvalitet.
Tillskirningen skedde med hjilp av en
smal kniv och de skirmodeller, som
ligger under skirarens hand. Foto E
Sjoqvist. (Tekniska museet.)

12. Skidrarna utgjorde aristokratin inom skoindustrin. Det var ett ansvarsfullt arbete,
som utfordes manuellt. Det var ett renligt yrke och det sades att "skiirarna arbetade i
vit skjorta och slips”. Det var ett exklusivt manligt arbete. De enda arbetsuppgifter
kvinnorna tilldelades var enkla rutinarbeten. Lingst in mot fondvagfen skymtaren av

ins museum.)

dessa kvinnor. Orebro skofabrik 1942. Foto S L indskog. (Orebro
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kunde bli mycket spill vid tillskdrningen, skinnet holl inte vid den
fortsatta hanteringen i tillverkningsprocessen och det kunde bli mycket
kassationer.

En skirare maste dirfér ha skinnkinnedom och veta vilka egenska-
per olika skinn hade. De bista partierna pé skinnet var i ryggen och det
var dirfér nodvindigt att skiraren tog ut de viktigaste delarna till skon
dir. Det var ocksd mycket viktigt att en skirare kinde till skinnets s k
strick. Han fick inte skira s att det fanns risk for att skinnet i skon
skulle kunna téja sig. Skiraren skar till ovanlidret med hjilp av sina
skirmodeller, som hade framstillts pd modellavdelningen.

Skiraryrket hade den hésta statusen pa skofabrikerna. ”Skirarna
utgjorde aristokratin inom skoindustrin.” Det var ett renligt yrke och
det var heller inte bullrigt som pé de flesta andra avdelningar pé en
skofabrik. ”Skirarna arbetade i vit skjorta och slips.” Péstdenden som
dessa ger en bild av det anseende som skirarna hade. Till detta bidrog
den yrkeskunskap de mdste besitta. ”En ovanliddersskirare hade storst
anseende pa hela skofabriken.”

Det fanns olika svarighetsgrader pd tillskidrningsarbetet. Till de
enklare uppgifterna horde att skiira tillbehor, dvs de olika delar som
skulle varainne i skon som iliggssulor, hillappar, snérfoder m m. Dessa
delar kunde pa storre fabriker dven stansas ut. Det var ett sidant arbete,
som nybdérjare fick dgna sig at. Nista steg var att skira foder. Foder-
skinnen var inte lika dyrbara och man behévde dir inte pi samma sitt
ta hinsyn till skinnens strick.

Allra mest ansett var att “skira stort”, dvs skira ut sjilva ovanlidret.
Det fick man gora forst nar man hade ndgra érs erfarenhetav yrket. "Det

13. Fran 1950-talet bérjade det
manuella tillskdrningsarbetet
ersittas av utstansning med hjilp
av stansjirn och stansning-
smaskiner. Standardiserade skinn-
detaljer, sk tillbehér, hade man
dock stansat tidigare. Tillbehors-
stansning pd Orebro skofabrik
1968. Foto K Borg. (Orebro lins

museum.)




tog tre ir att bli en van skirare.” Bland de allra sviraste uppgifterna
horde ate skira reptilskinn. Det arbetet kunde inte ackordsittas som de
ovriga skiraruppgifterna utan det avlénades med timpeng.

Alla valde emellertid inte att dverga till de svirare sysslorna. Mdnga
foredrog att stanna kvar pa de lite littare arbetsmomenten, eftersom de
genom en hog arbetstakt och mangdrig vana kunde komma upp en bra
ackordsinkomst.

Skiraryrket var inte direkt fysiskt anstringande, dven om det ibland
kunde kriva en viss armstyrka, nir det rérde sig om tjocka skinn.
Skiirarna arbetade —alltid stiende — en och en vid sitt arbetsbord, forsett
med en s k skirarplanka, som de skar pd. Han lade ut skirmodellerna
pa skinnet och skar ut med hjilp av en vass kniv.

Skirarna var alltid min. Skirningsavdelningarna var dirfor utprig-
lat manliga avdelningar. De enda arbetsuppgifter som kvinnor blev
tilldelade pa denna avdelning var att stimpla storleks-, firg- och
artikelnummer i de olika utskurna ovanlidersdelarna och bunta ihop
dem. Ofta satte man unga flickor pd dessa arbeten, som var enklare
rutinuppgifter. Det forekom emellertid ocksa att skirarna sjilva gjorde
fargstimplingen.

Tillskirningen har férindrats under de sista decennierna. Frin
1960-talet borjade det manuella skirningsarbetet ersittas av utstans-
ning med hjilp stansjirn och stansningsmaskiner, varvid arbetet kunde
utforas mycket snabbare. "Om man skir 50 par skor om dagen sa

14. P4 natlingsavdelningen syddes de tillskurna ovanlidersdelarna samman. Det
krivdes somnadsarbeten av olika slag men dven andra arbetsmoment for olika detaljer.
Arbetet var mycket personalintensivt. Nitlingsavdelningen var en utpriglat kvinnlig
arbetsplats. Oscaria i Orebro i bérjan av 1930-talet. Foto E Sjéqvist. (Stadsarkivet,
Orebro.)
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stansar man 150.” Utstansning med hjilp av stansmaskiner hade skett
redan tidigare pd skofabrikerna, men dé gillde det de standardiserade
tillbehéren for vilka det 16nade sig att framstilla stansjirn.

I och med att det i slutet av 1940-talet konstruerades en ny typ av
stansjirn blev det mojligt att dven stansa ut dven resten av ovanliddret.
Men ocksa dessa stansjirn var dyrbara att framstilla och man maste
dirfor tillverka minst 5 000 par av en modell for att det skulle l6na sig.
Stansjirnen och ovanlidersstansarna har sedan dess nistan helt och
héllet ersatt skidrarkniven, en forindring som skett successivt under
1950- och 60-talen.

Yrkeskunnandet med férmégan att bedoma skinnets egenskaper
miste dock vara de samma vid stansning som vid manuell tillskirning.
Kvalitén pé det utférda arbetet fick inte bli simre vid stansningen "men
man kom nidrmare skinnet nir man skar f6r hand”. Vid stansning
krivdes ingen armstyrka alls lingre utan skiraren lade bara ut stans-
jarnet pd skinnet och férde stansmaskinens arm dirdver och tryckte pd
en knapp och si var skinnet utstansat. Stansningen var “revolutione-
rande nytt. Det revolutionerade hela skirningen.”

Skiraryrket ir inte lingre ett exklusivt manligt yrke. Kvinnorna har
efter hand fitt ta sig an denna arbetsuppgift. P4 Age skofabrik i Kumla

ar 1983 var majoriteten av skirarna kvinnor, fem av sju.

15. Det fanns bdde enklare och
mera kvalificerade arbets-
u ifter pd en natlings-
a\f)rf;%ning. T[;i)ll desvérare h6§de
attsluegiltige sy ihop ovanlidret
samtattvara provndtlerska. For
att kunna sy ett par provskor
som dessa mdste en provndt-
lerska behirska alla natlings-
moment. Denna randsydda
sko av mirket Engelbreke fran
skofabriken Pehrson & Comp
frin 1928-30 visar prov pa
stor yrkesskicklighet. Foto U-
B Jonsson. (Orebro lins
museum.)

Arbetsledare for skirningen var en manlig férman. Han delade ut
arbetet till de olika skirarna och han méste vara allmint kunnig, da det
gillde skinn och skinnhantering.

De pé skiirningsavdelningen tillskurna ovanlidersdelarna syddes sedan
samman pa nitlingsavdelningen. Kvinnorna var lika dominerande dir
som minnen var pd skirningsavdelningen. Merparten av alla kvinnor
pi en skofabrik arbetade pd denna avdelning.



For att firdigstilla skornas ovandelar — nir de var firdiga gick de
under benimningen nitling — krivdes sémnadsarbeten av olika slag
men iven andra arbeten som rérde t ex skinnkanter, dekorationer,
snérhdl m m. Det fanns olika typerav ndtlingsmaskiner, var och en med
sina arbetsomraden, och tillika andra typer av specialmaskiner. Pa
1930-talet rorde det sig om ett 30-tal olika maskintyper.

Arbetet pd en nétlingsavdelning var mycket personalintensivt. Det
var den storsta avdelningen pd en skofabrik. "Natlingen har varit mest
krivande”, ansig bide foretagare och de fackliga fortroendeminnen.
Det var minga olika typer av arbetsuppgifter, som skulle utforas dir.

Arbetsmomenten pd ndtlingsavdelningen varierade mycket bero-
ende pa vilka typer av skor som tillverkades. En kraftig herrsko krivde
andra arbetstempon och en annan arbetsging in vad t ex en elegant
dampumps gjorde. De anstillda kunde dirfor inte sitta i foljd efter
varandra exakt i den ordning som arbetet [6pte utan natlingarna fick
skickas mellan arbetsplatserna beroende pd vilken skotyp som var i
produktion for tillfillet.

Arbetet pé en nétlingsavdelning var till stora delar maskinellt men
manuella arbetstempon var nédvindiga efter vissa arbetstempon. Det
var olika klistringsmoment, det var klippning av kanter, det var
knytningav trédarm m. Dessas k bordsarbeten var ofta nyborjararbeten,
som de unga flickorna placerades pa di de kom till skofabrikerna. Det
var okvalificerade arbetsuppgifter. Efter hand fick flickorna ta sig an
svarare arbeten.

Nir det giller nidingsarbetet fanns det bade littare och svarare
arbetsmoment. Till de littare, vilka man fick bérja med, horde t ex att
sy foder, utfora enklare hopsyningsarbeten samt att sy vissa typer av
stickningar, dvs dekorationssommar. Man kunde f4 sitta ett par ar med
enklare arbeten. Till de svirare nitlingsarbetena, som krivde vana
natlerskor med ling erfarenhet, horde bla att slutgiltigt sy ihop
ovanlidret. En skicklig ovanlidersssmmerska var mycket virdefull for
foretaget.

Det tog tid att lira sig att bli natlerska. Man brukar anse att det tog
tre dr. Somliga hade naturlig fallenhet for det, andra var mindre
limpade for uppgiften. Att vara ndtlerska var alltsd en specialiserad
arbetsuppgift, dven om det var skillnad péd svérighetsgraden mellan
olika natlingsarbeten.

Férutom nitling fanns det dven andra kvalificerade arbetstempon
pa natings-avdelningarna. Det var skiirfling, vikning och perforering,
vilka alla utférdes innan det egentliga nitlingsarbetet pabérjades och
gillde skinnbitarnas kanter och dekorering i form av hél. Det var
arbetsuppgifter, som alla krivde yrkeskunnig personal. En del ansag att
det t 0 m var svdrare att lira sig att vika 4n att nétla.
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16. Det fanns andra ansvarsfulla arbeten pa nitlingsavdelningen som skirfling,
vikning och pcrforerini, vilka rérde ovanlidrets kanter och dess dekor. Det fanns

ocksd manga enklare s k bordsarbeten som t ex att knyta tridar, klippa kanter och
klistra. En del av ndtlingsavdelningen pa skofabriken Kronan i Orebro 1940—41. Foto
E Sjéqvist. (Orebro lins museum.)

Den allra mest ansedda arbetsuppgiften pd nitlingsavdelningen var
provndtlingen. Det var det ndtlingsarbete, som utférdes pa de provskor,
som utarbetades inf6r varje sisong och varje ny kollektion. En provnét-
lerska fick i stort sett sy alla de p& provskorna fésrekommande sémmarna
och det skulle dessutom vara ett synnerligen vilgjort arbete. Hon skulle
kunna sy alla moment och dessutom méste hon sy perfekt. For att bli
provnitlerska krivdes skicklighet och stor yrkesvana och det var bara
rutinerade néterskor, som fick denna uppgift. P4 en medelstor fabrik
fanns det bara en provnitlerska.

En kvinna pd nitlingsavdelningen kunde alltsd borja med ett enklare
arbete och sedan arbeta sig uppdt, allt efter svdrighetsgrad. Ofta
specialiserade hon sig pd en viss typ av arbete men pd mindre fabriker
fick hon ofta utfora flera olika arbetsmoment. Men en kvinna pi
natlingsavdelningen kunde, liksom en man pd skirningsavdelningen,
halla fast vid ett mindre kvalificerat arbete, eftersom hon dé fick upp ett
hégt arbetstempo och dirmed ett bra ackord och en bra lon.

Hur ménga som utférde samma arbetsmoment berodde naturligtvis
pé fabrikens storlek men dven pd hur arbetskrivande respektive mo-
ment var. Pd en medelstor fabrik klarade man sig t ex med en skiirflerska
och en vikerska medan andra arbetstempon som t ex sticknings- och
bordsarbeten krivde flera utdvare. Vissa modeller krivde ocksi mer av




17. Som arbetsledare for en nétlingsavdelning fungerade ofta en vernétlerska. P4
stora fabriker kunde hon ha en manlig forman 6ver sig. Overnatlerskan svarade for det
dagliga arbetet, hon skulle visa hur arbetet skulle utféras och hon skulle lira upp
nyanstillda. Den stdende kvinnan i mérk rock dr éverndtlerskan pa Svenska skoindustri

AB i Orebro. Foto E Sjoqvist. (Stadsarkivet, Orebro.)

vissa arbetsmoment och andra mindre. Hir liksom pd de 6vriga
avdelningarna var det friga om tempoarbete, som skulle utféras snabbt.
De flesta arbetsuppgifterna var ackordsavlonade.

Under de tre—fyra forsta decennierna av det hir seklet satt nétler-
skorna bredvid varandra lings linga bord, som framtill var férsedda
med en rinna, dir nitlingarna vilade under arbetets ging. Maskinerna
drevs frin en central motor med hjilp av en axelledning och drivrem-
mar, vilka fanns under nitlingsborden. Detta system ersattes under
1940-50-talen av nitlingsmaskiner med individuella motorer, vilket
mojliggjorde att kvinnorna kunde sitta en och en. Oftast satt de i rader
efter varandra som i en skolsal.

Nétlingarna transporterades i sm ldor av hirdpapp mellan de olika
nitlingsmaskinerna. Successivt frin 1930-talet borjade transportband
inféras, varmed man p3 ett snabbare sitt kunde forflytta dessa lador.
Det fanns olika typer av bandsystem, men alla fabriker inférde dem
inte.

Nitlingsavdelningen var en utpriglat kvinnlig avdelning. Men det
forekom faktiskt iven manliga nétlare. I skoindustrins barndom var det
inte ovanligt med min som var sysselsatta med s k grovnitling av
framfor allt stovlar, bdde som hemarbete och i fabriksmiljé. Att ménnen
utférde detta natlingsarbete berodde pa att det var sd tungt.

Men idven senare férekom manliga ndtlare, t ex under andra virlds-
kriget for nitling av militirkingor. Aven efter kriget hade t ex Oscaria
ndgra manliga ndtlare, frimst for grovndtling. Dessa min horde dock
till undantagen pa denna avdelning.
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Hemnétling

Ett intressant forhdllande ir arbetsledningen p4 denna avdelning,
som var si dominerad av kvinnor. Som arbetsledare f6r en nitlingsav-
delning fungerade ofta en 6verndtlerska. Detta var titeln och man
benimnde henne aldrig férman. I vissa fall kunde hon ha en manlig
forman ver sig. S var férhallandet pa de storre fabrikerna. D3 var det
den manlige formannen, som hade det évergripande ansvaret, medan
overndtlerskan svarade for det dagliga arbetet. Hon skulle dela ut
arbetet, hon skulle kunna visa hur arbetet skulle utféras och hon skulle
lira upp nyanstillda. En manlig forman klarade sig i regel inte utan en
overndtlerska, eftersom han inte behirskade det praktiska arbetet.

En 6verndtlerskas tjanstestillning har skiftat mellan olika fabriker.
Ibland hade hon en férmans stillning och var didrmed tjinsteman.
Ibland, nir hon hade en forman éver sig, kunde hon ha en mellanstill-
ning och kanske vara veckoavlonad. Det har férekommit olika varian-
ter. Det sistnimnda forefaller ha varit vanligast.

Arbetet pa natlingsavdelningarna forindrades inte si mycket genom
dren. Maskinerna blev lite effektivare och utférde fler arbetsmoment
men nédtlingsarbetet bedrevs linge pd samma sitt. Den stérsta forind-
ringen under de sista dren ir att datoriserade ndtlingsmaskiner nu
anvinds for vissa typer av sémmar, t ex prydnadssémmar.

Nir man ska undersoka kvinnornas roll inom skoindustrin fir man inte
glomma att en del kvinnor utférde sitt natlingsarbete i hemmen som
hemarbete, s k hemnatling. De flesta av mina informanter har berittat
om bekanta, grannar, systrar, svigerskor, modrar, svirmddrar m fl, som
lingre eller kortare tider sysslat med hemndtling. I den officiella
statistiken lyser de i stor utstrickning med sin franvaro, troligen
beroende pa att mindre foretag inte redovisas i denna statistik och det
linge var denna kategori av foretag, som frimst anvinde sig av hemnét-
lerskor.

Nidingen var en arbetsprocess, som litt kunde brytas ut frin
fabriksproduktionen och bedrivas utanfér skofabrikens viggar. Natlings-
maskinernavar inte strre in att man kunde hadem hemma. De mindre
tillverkarna med smé verkstadsutrymmen hade inte plats for ndtlerskor
i sina lokaler utan var beroende av att nédtlingen utférdes pa annat hall.

De som ignade sig 4t hemndtling var i regel gifta kvinnor. Nir en
kvinna gifte sig och fick barn var det svart for henne att kombinera detta
med yrkesarbete. Det f6ll sig dirfér ganska naturligt f6r kvinnorna att
ta sig an hemndtlingsarbete, nir de ville fortsitta sitt yrkesarbete. Det
var ett arbete, som gick att férena med de nédvindiga sysslorna i
hemmet och med tillsynen av barnen.

Hemnatlerskorna tjinade ocksd som reservarbetskraft vid de
stindigt dterkommande produktionstopparna och — vigdalarna vid
sisongsvixlingarna. Nir detinfor en ny sisong blev brattom att fi fram




Stansavdelning

skor var det behindigt for fabrikerna ate tillfilligtvis forstirka ndtlings-
kapaciteten genom att ta till hemnatling. Kvinnan fick dirmed ett
tillfille ate forbdttra familjens inkomster. Detta forhallande gillde
sarskilt fram till andra virldskriget.

Nir efterfrigan pé skor steg i slutet av 1940-talet och bérjan av
1950-talet blev det svért for foretagen att f3 tag pa ndtlerskor, och det
gillde inte bara de mindre féretagen utan dven de stora. De blev di
hinvisade till att anvinda sig av hemnétlerskor for att f3 sitt ndtlingsar-
bete utfort, dven om de egentligen inte ville det, eftersom det innebar
merarbete for fabrikanterna. Hemnatling blev dd ett nédvindigt ont for
fabrikerna.

Hemndtlingen skedde alltsd inte enbart pa fabrikanternas villkor.
Tidvis var det kvinnorna som hade 6vertaget. Det var ett system, som
ibland gynnade den ena parten och ibland den andra.

I stansavdelningen utstansades och firdigstilldes alla sulor och bind-
sulor men dven td- och bakkappor — vilka férstirkte t och bakpartiet
pa skorna — samt klackar och liknande. Stansavdelningen var den
tyngsta avdelningen pa en skofabrik. Det var tungt i den bemirkelsen
att materialet, de tunga hudarna, var tunga att hantera liksom stans-
jirnen, som man stansade ut sulorna med. Dessutom var det vildigt

18. I stansavdelningen utstansades allt sulmaterial till skorna. Att stansa ut sullider var
det tyngsta arbetet pé en skofabrik och dessutom det mest olycksdrabbade. Suljirnen
var tunga att hantera liksom suljirnen. En stansare miste kiinna till lidrets egenskaper
och veta var pa liderhalvan han skulle stansa ut olika sulor. Foto E Sjéqvist
(Stadsarkivet, Orebro).
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dammigt och ljudnivin var hég. Stansavdelningarna horde dll de
minsta pd skofabrikerna.

Inom handskomakeriet skars sulorna ur bottenlédret pd samma sitt
som ovanliddret skars ur ovanlidersskinnen. Till skillnad frin till-
skirningen av ovanlider mekaniserades tidigt tillskirningen av
sulmaterialet. Det var ensartat pd ett helt annat sitt in ovanliders-
materialet, dir det fanns en mingd olika modeller, storlekar och
modestilar att ta hinsyn till. Fastin stansjirnen var dyrbara att tillverka
l6nade det sig ind4, eftersom sulorna var sé standardiserade i utseende
och storlekar.

Nir stansningsarbetet var utfért vidtog flera andra arbetsuppgifter
forate fardigstilla dessa sulor, klackar, kappor m m. Framfor alle var det
mycket arbete med bindsulorna till randsydda skor. Det behévdes tolv
olika arbetsmoment vid nio olika maskiner bara for att gora dem
firdiga. Arbetet pd denna avdelning var huvudsakligen mekaniserat
men vissa arbetstempon utférdes for hand.

Det mest kvalificerade arbetet pd denna avdelning var sjilva
stansningen. Av en stansare krivdes liknande egenskaper som av en
tillskirare men han hade inte skinnets strick att ta hinsyn till. Aven han
miste kinna till lidrets egenskaper och veta var pé liderhalvorna han

19. Pd en stansavdelning utférdes manga olika arbetsmoment for att firdigstilla sulor,
bindsulor, klackar, forstirkningsmaterial som ta- och bakkappor m m. En del av
stansavdelningen hos en mindre skotillverkare, S A Wennerlunds skofabrik i Orebro.
Foto E Sjéqvist. (Stadsarkivet, Orebro.)



Pinnings- och
bottningsavdelning/
maskinsal

skulle stansa ut olika typer av sulor. Stansningsarbetet var ansvarsfullt,
eftersom det var viktigt att sulmaterialet var av ritt kvalitet i den
efterféljande produktionen. Att arbeta som stansare hade dock inte
sarskilt hégt anseende. De 6vriga arbetsuppgifterna pi dennaavdelning
var i regel mindre kvalificerade.

En nybérjare fick aldrig borja stansa sulor direkt utan han fick
successivt forkovra sig i yrket genom att dgna sig at nigra av de 6vriga
pa avdelningen forekommande arbetsuppgifterna, t ex den enklare
utstansningen av klackar och liknande mindre material.

Stansavdelningen var den mest olycksdrabbade avdelningen pa en
skofabrik. Det var inte ovanligt att en stansare stansade av sig ett finger.
Niir stansaren héll i stansjirnet var det litt hint att ett finger kom under
jirnet. "Fingrarna lag kvar pd stanskubben.” En orsak var att maski-
nerna inte alltid fungerade tillfredsstillande utan de gjorde ovintade
dubbelslag. Bidragande orsak var ocksa ackordshetsen, som gjorde att
uppmirksamheten avtrubbades.

Stansningen var en utpriglat manlig arbetsplats. Det forekom
emellertid att kvinnor placerades pa enklare klistringsarbeten pd denna
avdelning.

Frin 1950-talet blev det vanligare att sullidret borjade ersittas av
olika konstmaterial. Fabrikerna bérjade ocksd kopa in halvfabrikat av
olika slag, sddant som de sjilva tidigare tillverkat, t ex klackar, ta- och
bakkappor. Genom att klistringsmetoden ersatte randsyningen for-
svann allt arbete med bindsulorna. Detta ledde till att skoindustrins
stansavdelningar fick allt mindre arbetsuppgifter. De skofabriker som
dnnu finns kvar har inte lingre ndgra stansavdelningar utan det mate-
rial, som behovs for skornas undersida, kopes i regel firdigt frin olika
underleverantérer. ”Skofabriker idag ir bara sammansittningsfabriker”
som en av de dldre i branschen uttryckte det.

Nista avdelning i tillverkningsprocessen var pinnings- och bottning-
savdelningen, eller maskinsalen som man ocksa sade. Som jag tidigare
pipekat var grinserna mellan avdelningarna lite flytande och
benimningarna skiftade mellan fabrikerna.

Vid pinningen formades skorna 6ver listen och vid bottningen
forenades ovanlidret med sulorna till en sko. Direfter formades och
putsades sulkanterna och klackarna.

Dessa olika arbeten skedde med hjilp av en rad specialmaskiner,
sammanlagt ett 50-tal. Vid var och en av dem utfordes ett begrinsat
arbetstempo. Mellan flera av momenten fanns iven pd denna avdelning
arbeten av mindre kvalificerad art, som utfordes helt for hand.

Ett 15-tal av maskinmomenten var kvalificerade och krivde kompe-
tent och yrkeskunnig personal. Hir fanns flera specialarbetare. Jag kan
nimna ndgra av dem: Overstrickare, td- sid- och bakompinnare,
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20. P4 pinnings- och bottningsavdelningen formades ovanlidret forst 6ver en list och
forenades sedan med sulorna till en sko. Direfter formades och putsades sulkanterna
och klackarna. Arbetet utférdes med hjilp av en rad specialmaskiner. Skorna forflyttades
frén person till person pd de rullbara skohyllor, som ir sd karakteristiska for skoindustrin.
Maskinerna drevs med remdrift. Maskinsalen pa Oscaria i Orebro i slutet av 1930-
talet. Foto E Sjéqvist. (Stadsarkivet, Orebro.)

21. Arbetsuppgifterna i mask-
insalen var utpriglade tempo-
arbeten, som skulle géras snabbt.
Flera av dem utférdes av special-
arbetare. Till de svdrare upp-
gifterna hérdeavlappningen, dir
yttersulan syddes fgst viddens k
randen i randsydda skor. Andra
specialiserade arbetsuppgifter var
strickning, pinning, bindsyning,
snitt-frasning, klackfrisning m E
Skofabriken Kronan i Orebro vid
bérjan av_1940-talet. Foto E
Sjéqvist. (Orebro lins museum.)

bindsyare, tillstillare, avlappare, snittfrisare och klackfrisare. "Om
specialjobbarna var sjuka stod nistan fabriken still.” Vissa av dessa
arbeten omnimnes av skoarbetarna med sirskild respekt, antingen for
att de var svira att utfora eller fér att de var forenade med vissa
yrkesskador och olycksrisker. Till de forstnimnda hérde avlappning
och snittfrisning och till de sistnimnda bankning och klackfrisning.

Pd en normalstor fabrik rickte det ofta med en maskin av varje typ
till respektive bottningssystem. Varje maskin betjinades av en person.
Vissa enklare arbetsuppgifter kunde vara sammanférda till en enhet
som en person ansvarade for. P4 en stor fabrik som Oscaria behdvdes det
givetvis flera maskiner av samma typ.




Genom dessa specialarbetares hinder passerade samtliga skor, som
en fabrik producerade. Hir l6pte skorna frin den ena maskinen till den
andra, frin person till person. Arbetet p de 6vriga avdelningarna hade
inte samma uppliggning. Dir kunde arbetsuppgifterna i storre ut-
strickning l6pa parallellt med varandra. I maskinsalen bestimde i viss
utstrickning den férsta personen i arbetskedjan arbetstakten for de
efterfoljande. Om forste man i kedjan gjorde 200 par i stillet f6r 250
betydde det mycket f6r dem som stod efter, inte minst lonemassigt. Det
var dirfor en viss press for dem att kunna hilla jimn arbetstakt med sina
omgivande kamrater.

Arbetena pd denna avdelning var utpriglade tempoarbeten. Alla
momenten utférdes mycket snabbt, pd 20-30 sekunder. De flesta
sysslorna var ackordsavlénade. Det var nddvindigt att ha hég arbets-
takt, bide for att produktionen skulle 16pa och f6r att man skulle tjina
ihop till en hyfsad lon.

En del av maskinerna var s& konstruerade att man fick arbeta med
armarna uppdtriktade med hinderna i brést- eller halsh6jd. Manga
moment utférdes pa fri hand, dvs det gillde att halla den listfyllda skon
fritt i luften utan stéd medan maskinen utférde den aktuella arbetsupp-
giften. ”Detvar ett tungt jobb, tungtatt hillaiskon, tungtatt hillaemot
nir maskinen arbetade.” Det gillde for skoarbetaren att hela tiden med
skon folja maskinens rérelser. En sko med ldst i kunde viga ca 1 kg.

22. Arbetet i maskinsalen var utpriglat manligt. Det var tunga arbetsuppgifter och
ibland besvirliga arbetsstillningar. Kvinnorna tilldelades enkla rutinuppgifter som
olika klistrings- och firgningsarbeten. Lingst ner till héger pa fotot syns en av
kvinnorna pa denna avdelning. Pehrson & Comp i Orebro 1945. Foto E Sjoqvist.
(Stadsarkivet, Orebro.)
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Hanterade man 700-800 par skor om dagen blev det 1,4-1,6 ton, som
en skoarbetare lyfte och handskades med dagligen.

Detvar alltsa ett ganska tungt arbete i maskinsalen. De flesta utférde
sina arbetsuppgifter stiende. Maskinerna skéttes med fotreglage, vilket
innebar att de i det nirmaste stod pé ett ben hela dagarna. Det var
mycket bullrigt och vid vissa arbetsmoment dessutom dammigt. Olika
l6sningsmedel och klister — s k skocement — anviindes inom vissa delar
av processen. Jamfort med ndtlings- och skirningsavdelningarna var
detta en avsevirt mycket bullrigare arbetsplats. Det var buller frin de
olika maskinerna. Sirskilt omnimnes bankmaskinen och snittfrisen
som de viirsta bulleralstrarna.

De olika smdarbetena mellan maskintempona var enklare och
kunde utféras av personer, som inte hade samma kompetens, personer
som tillfilligtvis var tillgingliga for uppgiften eller som var anstillda for
dessa arbeten.

P4 en normalstor skofabrik stod maskinerna i rad efter varandra
lings fonstren. Skorna flyttades frin maskin till maskin med hjilp av
rullbara skohyllor, vilka rymde 24 par. Dessa skohyllor dr mycket
karakrteristiska for skoindustrin. Fran 1930-talet bérjade efter hand
olika bandsystem att installeras. Det var dock inte frigan om sjilvgi-
ende "lopande band” utan de fungerade enbart som transportsystem
fran maskin till maskin. Senare i tillverkningsprocessen 6verflyttades
skorna dter till skohyllor. Mindre tillverkare installerade aldrig ndgot
bandsystem.

Alla maskiner drevs frén borjan frén en central motor och kraften
overfordes till de olika maskinerna med hjilp av axelledningar och
remmar. Dessa férsvann successivt frin 1930- och 40-talen och ersattes
av individuella motorer pa varje maskin. Det var en stor littnad for
dirmed forsvann sdvil mycket buller och damm som en stindig
olycksrisk. "Det bista som hinde pd min tid inom skoindustrin var nir
dom tog bort axelledningarna.”

Maskinsalen var i stor utstrickning en utpriglat manlig avdelning.
Vissaarbetsuppgifter tilldelades emellertid kvinnor eller flickor. Det var
olika klistrings- och firgningsuppgifter. Flickor, som héll pd med
dylikt klistringsarbete, kallades lite nedsittande for “klisterpigor”. Det
var alltsd enklare uppgifter av mera okvalificerad art, som de fitaliga
kvinnorna erhsll pa denna avdelning. Dessa sysslor fungerade séledes
inte som introduktion till svirare arbetsmoment.

De okvalificerade arbetsuppgifter, som de unga pojkarna fick nir de
bérjade pd denna avdelning, hade diremot denna introducerande
karaktir. De fick borja med enkla arbeten och sedan efter hand férkovra
sig sd att de sedan kunde ta sig an de svirare tempona och specialist-
arbetena.



Puts- och
packavdelning

Ansvarig for verksamheten i maskinsalen var en férman. Pd storre
fabriker, dir pinnings- och bottningsuppgifterna var uppdelade pé ett
par olika avdelningar, var givetvis en forman placerad pa varje avdel-
ning.

Fran 1950-talet, dd klistringsmetoden i allt storre utstrickning
borjade ersitta framfor allt randsyningen, férenklades arbetet i maskin-
salen. Samma foljdverkan hade konstmaterialen, vilka krivde betydligt
mycket mindre arbete in lidret. Detta ledde till att manga arbetsmo-
ment i maskinsalen antingen helt och héllet férsvann eller avsevirt
forenklades. Detinnebar stora tidsvinster jimfort med den sd arbetskri-
vande randsyningen. Nya maskinkonstruktioner har ytterligare under-
littat arbetet. Den pinning och bottning, som idag bedrives pé skofa-
brikerna, har inte manga likheter med den som féretogs pa randsydda
skor.

S& kommer vi till den sista tillverkningsavdelningen pi en skofabrik,
puts- och packavdelningen. Som papekats tidigare var grinserna dven
hir flytande mellan avdelningarna, liksom benimningarna.

I en puts- och packavdelning genomgick skorna den slutliga putsen
innan de var klara for leverans. Det var olika rengorings-, reparations-
och poleringsdtgirder. Slutligen stimplades och packades skorna. Det
var en av de mindre avdelningarna p4 en skofabrik.

23. I puts- och packavdelningen genomgick skorna den slutliga putsen innan de var

klara for leverans. Hir arbetade bide min och kvinnor. Hir fanns inte utpriglade
mans- och kvinnosysslor pd samma sitt som pé de 6vriga avdelningarna. Skofabriken
Kronan i Orebro 1942. Foto E Sjéqvist. (Orebro lins museum.)
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Lager

Vissa av momenten pd putsavdelningen var mekaniserade, tex
rengoringen av skorna, dtminstone pd de stora fabrikerna. En hel del
arbeten pd denna avdelning utfordes emellertid for hand. Andelen
okvalificerade arbetsuppgifter var stérre pd denna avdelning in pé de
tidigare beskrivna avdelningarna, méjligen med undantag fér stans-
avdelningen. Till de arbetsmoment, som krivde mera erfaren personal,
hérde blockning och brinning, d& blasor och rynkor slitades ut, samt
ovanlidersreparation, da olika skador som uppkommit pd skinnet
under arbetets ging skulle dtgirdas. "En bra ovanliddersreparator rid-
dade mycket pengar it foretaget.” Det var ett arbete, som krivde en
person med handlag och flerdrig vana.

Till skillnad frin de 6vriga avdelningarna pé en skofabrik var inte
puts- och packavdelningarna lika renodlat enkénade. Hir arbetade
bide min och kvinnor, med en viss évervikt for kvinnorna. Det var inte
utpriglade mans- och kvinnosysslor pa samma sitt som pa de 6vriga
avdelningarna. P4 vissa fabriker kunde ndgra av arbetena utf6ras av min
medan de pd andra ombesérjdes av kvinnor. Men det var samma
tendens hir som pa de mansdominerade avdelningarna. Kvinnorna
hade i storre utstrickning de mera okvalificerade och rutinbetonade
arbetena medan minnen skétte de kvalificerade. Likasd var formannen
hir alltid en man.

Genom nya material har dven arbetet pd putsavdelningen forenk-
lats. De simre skinn, som nu ofta kommer till anvindning, kan dock
leda till mera efterarbete.

En skofabrik hade olika lager, dels ravarulager, dels lager for firdiga
skor.

Skinnlagret var knutet till skirningsavdelningen och skéttes av
personer som hade med skinnhanteringen att gora. Bottenliderslagret
var ofta placerat i killaren, eftersom det bestod av tungt och skrym-
mande material. Materiellagret inrymde alla de olika artiklar, som
behovdes vid ndtling och bottning. Dessa olika rdvarulager administre-
rades av ndgon tjinsteman pd kontoret men det praktiska arbetet
utfordes av understilld lagerpersonal.

Lagret for firdiga skor pd en skofabrik hade olika omfattning
beroende pé foretagets konstruktion. Firmor, som sdlde hela sin pro-
duktion till grossister, hade givetvis ett begrinsat lager medan de
skofabriker, som hade egen f6rsiljningsorganisation, hade en betydligt
mera omfattande lagerhantering.

Chef for lagret pa en skofabrik var lagerchefen och hans inflytande
var stort inom hans ansvarsomrdde. Det gillde f6r honom att ha
kontroll éver lagret, att se till att skorna levererades i ritt tid till
kunderna, att ombesérja efterbestillningar m m. Under sig hade han
lagerarbetare, som skotte det praktiska arbetet med insortering pa




hyllor, nedpackning i ldrar, ivigsindning m m. Lagerchefen var tjins-
teman. Lagerarbetarna riknades ofta som arbetare — med fast veckolén
— men det kunde ocksi forekomma att de hérde hemma bland
tjinsteminnen. Lagerarbetet skottes av min, eftersom det var forknip-

pat med lyft av olika slag.

Kvinn/igf Andelen kvinnor inom den svenska skoindustrin har varit relativt hog.

industriarbete

Fram till andra virldskriget utgjorde kvinnorna 35-40% av antalet
anstillda inom skoindustrin. Direfter har kvinnornas andel ytterligare
okat sd att de dr 1970 utgjorde hilften av medlemmarna i Sko- och
liderindustriarbetarférbundet.

Jimfort med industrin som helhet dr detta en hog siffra. Generellt
har endast omkring 20% av industriarbetarkéren utgjorts av kvinnor,
en siffra som varit timligen konstant sedan landet industrialiserades pa
1870-talet. Inom industrin har kvinnorna frimst funnits pa textil- och
beklidnadsfabrikerna, dir de utgjort en majoritet. Andra branscher
med hég andel kvinnor var — och ir fortfarande — livsmedelsindustrin,
lider- hir och gummivaruindustrin — dit skoindustrin riknades — samt
kemisk-teknisk industri. I genomsnitt utgjorde kvinnorna hir 30% av
de anstillda.
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24, Andelen kvinnor inom den svenska skoindustrin har varit relativt hog, 35-40%
Skofabriken Kronan i Orebro 1940. Foto E Sjéqvist. (Orebro lins museum.)
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"De billiga

kvinnorna”

Majoriteten av de yrkesarbetande kvinnorna har dock inte funnits
inom industrin 6ver huvud taget utan de har frimst arbetat med
serviceyrken av olika slag samt inom den offentliga sektorn, nirmare
bestimt 75-80% av kvinnorna under perioden 1915-1950.

Industrialiseringen innebar fér kvinnorna att de fick nya typer av
arbeten inom “manliga” yrken, men ganska snart utbildades nya
ménster, dir midnnen fick vissa uppgifter och kvinnorna andra. Meka-
niseringen och uppdelningen av arbetsprocessen ledde ofta till att de
tekniskt mest avancerade arbetsuppgifterna togs om hand av minnen
medan kvinnorna diremot oftast tilldelades de ldgt kvalificerade,
rutinbetonade, monotona och daligt betalda sysslorna, vilka inte krivde
nagra tekniska kunskaper.

Hur var férhillandet inom skoindustrin?

Da det giller manliga respektive kvinnliga arbetsuppgifter pa en skofa-
brik finns det en underliggande betydelsefull faktor, nimligen léne-
fragan.

Forst nagra ord om l6nesystemet som sddant inom skoindustrin!
Under den tidsperiod, som denna uppsats frimst behandlar, alltsd
1920-50-talen, utférdes de flesta arbetsuppgifterna som ackordsarbe-
ten. Vissa arbeten avlonades av olika skil pd timma, men bide fabrikan-
ter och anstillda strivade efter en sd hég ackordsvolym som méjligt.

Lonesystemet var inte konstruerat si att de mera specialiserade
arbetsuppgifter-na var bittre betalda. Det var den individuella presta-
tionsformégan, som var helt avgérande. Hog arbetstakt i kombination
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25. Kvinnorna inom skoindustrin fick frimst syssla med ndtlingsarbete. Det forekom
dock manliga natlare for grovre skor som hir pd Stréms skofabrik i Kumla pa 1940-
talet. (Skoindustrimuseet, Kumla.)




Kvinnliga/manliga
arbetsuppgifter

med ett bra ackord var den bista férutsittningen for en bra inkomst.
Dirfér kunde arbetare med enkla, rutinmissiga arbetsuppgifter komma
upp i betydligt hogre 16n 4n en person med ett mera kvalificerat arbete.
Man kan dirfér inte siga att nigon yrkesgrupp eller kategori tjanat mest
inom skoindustrin, med ett undantag, minnen i férhallande till kvin-
norna!

Kvinnolénerna lig generellt under minnens, inte bara inom sko-
industrin utan inom alla sektorer av arbetslivet. D4 industrialiseringen
inleddes pa 1870-talet var kvinnornas loner inom industrin knappt
hilften av minnens. Omkring 1920 hade de stigit till 60% och omkring
1950 till 70%. Att minnens l6ner var hogre forklarades med att
minnen betraktades som familjeférsérjare medan kvinnolénerna nir-
mast var ett komplement till midnnens inkomster. Under bérjan av
1960-talet avskaffades emellertid de speciella lonetariffer for kvinnor,
som gillt inom LO:s och SAF:s avtalsomréiden, varefter kvinnornas
l6ner hojdes successivt. Lonerna inom skoindustrin féljde detallminna
monstret.

Att anvinda sig av kvinnor i stillet for min vid tillverknings-
processen blev alltsd billigare for foretagen. Att kvinnornas loner under
skoindustrins storhetstid endast utgjorde 2/3 av minnens hade natur-
ligtvis betydelse for fordelningen av arbetsuppgifterna mellan min och
kvinnor.

Som framgitt av beskrivningen ovan var det en tydlig arbetsférdelning
mellan min och kvinnor pa en skofabrik.

Kvinnorna dominerade helt ndtlingsavdelningen. Dessutom fére-
kom de i ganska stor utstrickning pd puts- och packavdelningen. P de
ovriga avdelningarna hade kvinnorna endast begrinsade arbetsuppgif-
ter. Kvinnorna dterfanns ocksd pa kontoret, men det beror jag inte hir.

Minnen i sin tur dominerade nistan helt flera avdelningar; modell-
avdelningen, skirningsavdelningen, stansavdelningen samt pinnings-
och bottningsavdelningen. Minnen var dock, som framgétt ovan, inte
helt ensamma hir utan enstaka kvinnor forekom ocksd pd dessa
avdelningar. Minnen arbetade ocksd pé puts- och packavdelningen.
Minnen skotte dven lagerarbetet men inte heller detta berér jag.

Nedanstiende tabell visar férdelningen av min och kvinnor pa olika
avdelningar 4r 1938. Tabellen ir dock inte helt representativ, eftersom
andelen kvinnor ir si hég som 50%. Férmodligen baseras uppgifterna
frimst pa de stérre skofabrikerna, dir specialiseringen drivits lingst och
fler kvinnor var anstillda. Dirfér dr antalet kvinnor pd de av min
dominerade avdelningarna ovanligt stort, men uppstillningen ger inda
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en fingervisning om var pd fabrikernas produktionsavdelningar min-
nen respektive kvinnorna hade sina arbetsplatser.

Avdelning Min Kvinnor ~ Summa
% % %
Modellering och skirning 10,0 1,0 1150
Nittling 0,5 36,0 36,5
Stansning 35 10 6,5
Vindavdelning 150451125
Pinning och ago 100 Hil55 11k5
Maskinsal 19:0'" 13;5 225
Putsning 2,5 4,0 6,5
Ovriga avdelningar 15 WIS 4,0
Summa 50,5 49,5 100,0

Flinka nétlerskor Varfor fick just kvinnorna arbeta med nétlingsarbete? Inom
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handskomakeriet hade nétlingsarbetet varit en manlig syssla. Det
kunde vara bdde tungt och besvirligt att hopfoga det olika skinndelarna
med olika typer av sommar. Sirskilt arbetsamma var stévlar med deras
grova skinn.

Men i och med att ndtlingsmaskiner konstruerades bérjade kvinnor
fi dgna sig &t detta arbete. Redan inom partiskomakeriet férekom att
kvinnorna fick ndtla pA maskin men det var férst nir det uppstitt
sirskilda natlingsfabriker och senare skofabriker, som kvinnorna i
storre utstrickning kom att dgna sig at detta arbete.

Men en uteslutande kvinnlig syssla blev inte ndtlingsarbetet ome-
delbart. I skoindustrins barndom var det inte alls ovanligt att min
utforde denss k grovnétlingen pa natlingsmaskiner, eftersom man ansig
den vara for tung for kvinnorna. Grova arbetsstovlar var dd en vanlig
fotbeklidnad. I takt med att de blev omoderna blev minnen mindre
behovliga for denna uppgift. Manliga nitlare forekom dock énda in pa
1940- och 50-talen for frimst grovre skodon.

Att det maskinella ndtlingsarbetet lades pa kvinnorna beror givetvis
pa den nira kopplingen till kvinnornas textila sémnadsarbete. En
natlingsmaskin och en symaskin ir ganska snarlika, skillnaden bestr i
materialet, skinn respektive tyg. Sémnadsarbetet i hemmen ldg alltid pa
kvinnorna och symaskinen blev kvinnornas speciella arbetsredskap,
bidevid hemsémnaden och i den industrialiserade konfektionsindustrin.
D3 den professionella tillverkningen av klider évergick frin hantverk
till industri 6vertogs de manliga skriddarnas manuella arbetsuppgifter
av de kvinnliga industriarbeterskornas symaskiner.




Ovriga kvinnliga
arbetsuppgifter

Nétlingsarbete dr generellt inte nigot tungt arbete. Det krivs gott
handlag och bra finmotorik, egenskaper som kvinnor anses besitta och
som utnyttjas 4n idag i den moderna industrin. Inom skoindustrin var
den gingse uppfattningen bland de manliga skoindustriarbetarna att
"kvinnan har ett medfott anlag for somnad”.

Som framgdtt av beskrivningen av arbetet pa en skofabrik var flera
av arbetsuppgifterna pd nitlingsavdelningarna kvalificerade och krivde
yrkesvan personal. Att det fanns tillrickligt med nétlerskor och att
arbetet pd ndtlingsavdelningarna flét bra var synnerligen viktigt for
skofabrikanterna.

Det var inte bara det direkta somnadsarbetet, dvs nitlingsarbetet, som
kvinnorna utférde pd skofabrikerna. Kvinnorna skétte dven Gvriga
arbetsuppgifter pd denna avdelning, dvs allt arbete f6r att firdigstilla
ovanlidret. Det var svil mera specialiserade uppgifter som t ex skir-
fling och vikning som de ménga olika mer eller mindre rutinmissiga
och oftast mindre kvalificerade smauppgifter, som ocksa skulle utforas
pa nétlingarna.

Kvinnorna férekom ocksd pd évriga avdelningar, men i mycket
begrinsad omfattning. Gemensamt fér de géromil, som kvinnorna
hade p4 dessa avdelningar, var att de var mindre kvalificerade. Det var
uppgifter som hade med t ex sortering, klistring, rengéring, putsning

26. P pinnings-, bottnings- samt stansavdelningarna hade minnen hand om alla de
specialiserade maskintempona. Enklare maskintempon fungerade som upplir-
ningsarbeten for de unga pojkarna. Kvinnor tilldelades de enklare, oftast manuella
uppgifterna. P4 pinningsavdelningen pé skofabriken Kronan i Orebro 1940 -41 —
sysslar kvinnorna lingst t h med klistringsarbeten. Foto E Sjoqvist. (Orebro lins
museum.)




Styva spinnare

Manliga skérare
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och kvinnliga
stansare

och uppordning att géra. P4 skirningsavdelningen fick kvinnorna
stimpla och sortera, pa stansavdelningen kunde de fi hélla pi med
klistringsarbeten, pd pinnings- och bottningsavdelningarna var det
frimst klistrings- och firgningsuppgifter samt i puts- och pack-
avdelningen arbetsmoment av rengdrande, putsande och ordnande art.
Sd gott som samtliga var manuellt utférda tempoarbeten. Det var
billigare for féretagen att placera kvinnor pa dessa arbetsuppgifter 4n
min!

Vilka arbetsuppgifter pa en skofabrik var uteslutande manliga? Bortsett
frin arbetet pa skiirningsavdelningen, till vilket jag dterkommer nedan,
hade minnen pé pinnings- och bottningsavdelningarna samt pa stans-
avdelningen hand om alla de specialiserade maskintempona. Kvinnor
kom aldrig i fraga for dessa uppgifter. Minga av dessa arbeten hade varit
tunga inom handskomakeriet och de var tunga dven inom skoindustrin.
De ldstfyllda skorna var tunga att hantera, det var tungt att utféra de
olika maskinmomenten, de tjocka sulskinnen var tunga att hantera osv.
Det var dirf6r ganska sjilvklart att ménnen fortsatte med dessa arbets-
uppgifter.

Vissa av de mindre kvalificerade arbetsuppgifterna pa de av min
dominerade avdelningarna skéttes av miin, eller snarare av unga pojkar.
En del av dem skulle sikert kvinnor ha kunnat klara av rent fysiskt men
de fungerade som upplirnings-arbeten for de unga pojkarna, vilka
efterhand fick ta sig an de svdrare maskinmomenten. Kvinnorna
hinvisades dirfor till uppgifter, som inte ledde vidare till mera avance-
rade sysslor.

Nir det giller manliga och kvinnliga arbetsuppgifter p en skofabrik ir
skirarnas stillning av sirskilt intresse. Tillskdrningen utférdes linge pa
ett hantverksmissigt sitt och forst pa 1950-talet mekaniserades det i
storre skala genom inférande av stansningsmaskiner. Tillskdrningen
var vid denna tidpunkt ett uteslutande manligt arbete. Idag, nir
skinnen stansas ut, utférs det ocksa av kvinnor.

Skirningen hade den hogsta statusen av alla arbetsmoment pd en
skofabrik, fastin den utférdes helt fér hand och inte alls hade mekani-
serats. Hir var det tvirtemot sd att de delar av tillskirningen, som hade
mekaniserats — tillbehorsskidrningen — hade ett ligre anseende. Sko-
industrin uppvisar hir ett annorlunda ménster in manga andra bran-
scher. Skirarnas hoga anseende hinger siledes inte samman med frigan
om mekanisering — icke mekanisering utan beror uteslutande pa det
ansvarsfulla arbete, som skirarna utférde, ett arbete som var s speciellt
att det linge var svirt att mekanisera.

Skiraryrket var inte fysiskt anstringande som arbetena pi tex
pinnings- och bottningsavdelningarna. Man kan tycka att kvinnorna
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skulle ha varit vil limpade att utféra denna arbetsuppgift. Varfor
placerades kvinnorna inte som skirare? Inom skoindustrin brukar man
forklara det med att tillskiraryrket krivde sidan yrkesvana och yrkes-
kunskap att det inte var aktuellt att lira upp kvinnorna pé detta yrke,
eftersom de snart nog skulle gifta sig och férsvinna frin arbetet.

Men detta ir inte nigon rikrigt tillfredsstillande forklaring. Aven
ndtlingsarbetet krivde yrkeskunnig personal. Det toglika ling tid att bli
en van ndtlerska som en van skirare. Fabrikerna kunde tidvis t o m ha
svart att fi tag pd vana ndterskor. Men fastin ndtlingen krivde
kompetent personal och rérligheten var stor placerade man indi inte
miin pd dessa arbetsuppgifter utan néjde sig med de billigare kvinnorna.

Jag tror att det helt enkelt var si att minnen inte ville slippa in
kvinnorna pd detta ansvarsfulla omrade, ett arbete som skomakar-
miister sjilv hade ansvarat for under handskomakeriets dagar. Miannen
ville behélla detta statusfyllda arbete. Kvinnorna hadessitt eget specialist-
omride, natlingen, och det fanns dirfor ingen anledning att vidga deras
ansvarsomrdde och arbetsfilt. Eftersom skirningsarbetet var s viktigt
var fabrikanterna villiga att betala for att f arbetet vl utfort. Det fanns
dirfor inget motiv ur ekonomisk synvinkel att ligga over arbetet pd de
mindre kostsamma kvinnorna och dirmed fi ligre produktionskostna-
der for tillskdrningen.

Idag, nir tillskdrningen utféres som stansning, ir det inte alls ett
utpriglat manligt yrke utan utfores lika vil av kvinnor som av min. Det
finns givetvis médnga forklaringar till detta, men man kan i alla fall
konstatera att det ir forst nir tillskirningen mekaniserats som kvin-
norna fir dgna sig &t detta ansvarsfulla arbete.

Skoindustrin industrialiserades forhallandevis sent i Sverige, forst vid
mitten av 1870-talet. I det av partiskomakeriet dominerade Nirke
skedde industrialiseringen dnnu senare, forst vid mitten av 1890-talet.
Direfter skedde expansionen snabbt. Vid forsta virldskrigets utbrott
var skoindustrins strukeur i Sverige i princip fastlagd. Efter ett par ar
med stor avsittning foljde under 1920- och 30-talen problem med
overetablering och korttidsarbetsléshet. Under 1940-talets slut och
1950-talets bérjan, dd varannan sko kom fran Nirke, var betingelserna
som ljusast for svensk skoindustri. Sedan importen slipptes fri vid
mitten av 1950-talet har den svenska skoindustrin genomgatt en si
omfattande strukturomvandling att det idag endast dterstir en mycket
begrinsad produktion av specialskor.

Skotillverkningen mekaniserades och sonderdelades i en mingd
smi delmoment, av vilka de flesta utférdes maskinellt men manuella
arbetsinsatser var ocksd nodvindiga. Den industriella skotillverkningen
var mycket personalintensiv och man brukar betrakta skoindustrin som
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ett "mekaniserat hantverk”, innehéllande bade kvalificerade och okva-
lificerade arbetsuppgifter.

Andelen kvinnor var hég, 35-40%. Kvinnor och min hade klart
avgrinsade arbetsuppgifter. Minnen hade inte bara hand om de tyngre
specialarbetena och de till dem knutna upplirningsmomenten utan de
utforde ocksd det mest ansedda arbetet pé en skofabrik, tillskdrningen,
ett arbetsomride dit kvinnorna inte slipptes forrin maskiner tagits till
hjilp. Kvinnorna tilldelades i ndgot storre utstrickning de enklare,
monotona rutinuppgifterna men det ir viktigt att framhélla att kvin-
norna ocksd hade kvalificerade goromal pd ndtlingsavdelningen, vilka
krivde bdde yrkesvana och yrkesskicklighet. Nétlingsarbetet hade hogt
anseende, sdvilbland arbetsgivare som arbetskamrater.

Attskoindustriarbetet var sonderdelati en mingd smaarbetstempon
framgdr av denna forteckning, som innehdller 221 olika yrkes-
benimningar. Efter N Jander & O Hellgren, Yrkesbenimningar inom

skoindustrin.

Agoklistrare Bitr avsynare Foderskirflerska
Agopressare Blockare Foderstimplerska
Avdelningsfore- Borstare Fodersyerska
standare Bottenfyllare Formare av stick
Avlappare Bottenfirgare Fronthuggare
Avsynare Bottenpolerare Frontskirare
Avsynerska Bottenputsare Frisare
Avvaxare Bottenstimplare Fillare avinklackjirn
Bakkappsskirflare Brinnare Firgare
Bakkappsslipare Binkarbetare Firgsprutare
Bakomfrisare Cementerare Forhiftare
Bakomhiftare Cementererska Forman
Bakompinnare Chauffor Forsirare
Bakompliggare Chefsmodellsr Forste modellor
Bakomspikare Diversearbetare Geldnkare
Bankare Dressare Geldnk- o botten-
Behorsstansare Durch- och fyllare
Binsare bindsyare Geldnk- o gem-
Bindsulearbetare Durchsyare arbetare
Bindsulepaslagare Eldare Geldnkspikare
Bindsuleritsare Fernissare Gemare
Bindsulespikare Foderpinnare Glossare
Bindsulestansare Foder- o tillbehérs- Glittare
Bindsyare skirare Good Year-pinnare
Bindsombeskirare Foderskirare Graderare



Gummiklack-
spikare
Handskomakare
Hisskotare
Hjilpmodellor
Hilkappsiliggare
Inliggare
Inpacknings-
arbetare
Inpackningsférman
Insmorjare
Islagare av sulstift
Justerare
Kalkylator
Kallpolerare
Kantstickerska
Kantsyerska
Kappklistrerska
Kappneddragare
Kappresare
Kappskirflare
Kappslipare
Kappstansare
Kappuppritare
Kilmakare
Klackare
Klackbyggare
Klackfrontbeskirare
Klackfrontskirare
Klackfrontslipare
Klackfrisare
Klack- o snitt-
fargerska
Klack- o sulavrivare
Klackldderstansare
Klackslipare
Klackspikare
Klistrerska
Kontrollant
Korkfyllare
Kranshiftare
Lagerarbetare
Lagerbitride
Lagerchef

Lagerska
Listpojke
List- o tacksur-

dragare
Listurdragare
Mackay-pinnare
Maskinklackare
Maskinpinnare
Maskinrengorare
Maskinreparator
Maskinsalsforman
Mockaborstare
Modellkantare
Montor
Naggerska
Natlerska
Ovanlidernitlerska
Ovanlidersrenskirare
Ovanlidersreparator
Packerska
Packmiistare
Perforererska
Pinnare
Pinningsavsynare
Pinningsférman
Pinnings-

reparator
Pliggare
Pliggraspare
Polerare
Pompadour-klackare
Preparerare

av ovanlider
Putsbordsférman
Putsférman
Putserskor
Randhamrare
Randklappare
Randputsare
Randspetsare
Raspare
Renskirare
Reparator
Ringisitterska

Riterska
Ritsare
Ritscementerare
Ritsnedliggare
Ritsupptagare
Ruggare
Sandalpinnare
Sid- o bakpinnare
Sidpinnare
Skaftborstare
Skaftupphiftare
Skinnfoderskirare
Skinnsorterare
Skomakare
Skirare
Skirareforman
Skirflerska
Slipare av front
o stift
Snittfrisare
Snittpolerare
Snorerska
Sorterare
Sortererska
Spaltare
Spikplockare
Spikare pa
trisulor
Spikare pa ta-
o klackjirn
Sprutare
Stansare
Stansférmin
Stickformare
Stiftare
Stiftlappspikare
Strickare
Stillare
Stimplare
Sularbetare
Sulbeskirare
Sulcementerare
Sulpiliggare
Sulskirflare
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Tryckta kéllor
och litteratur

Sulslipare Tillrdtare Uppackerska

Sulspaltare Tillbehorsskirare Uppritare
Sulstansare Tillbehorsstansare  Uppstickare
Sulstiftare Tillskirare Uppsittare
Sulutlimnare Tillstillare Verkmistare
Svirtare Tvittare Vikerska
Sypinnare Tygfoderskirare Vindmakare
Tacksplockare Taformare Overstrickare
Taggerska Tapinnare

Tillbankare Udderska

Artikeln bygger pa min bok "Skoindustrin — Nirkes ira. Skoarbetare
minns.” Frin bergslag och bondebygd 1988-89. Kumla 1990. — Den
litteratur, som sedan dess utkommit inom detta imnesomride, har inte
beaktas i denna artikel. I 6vrigt refererar jag direke till foljande killor
och litteratur.

Folkrorelsernas arkiv i Orebro lin:

Bandinspelade intervjuer och minnesmaterial rérande skoindustrin.
Sko-och liderindustriarbetarférbundet, avd 17. Verksamhetsberittelser,
kollektivavtal, [6nestatistik m m.

Uppteckningar och bandinspelade intervjuer med anstillda inom sko-
industrin.

Samtidsundersokning av skoindustrin i Kumla 1982-84.
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Carlsson, C, Kvinnosyn och kvinnopolitik. En studie av svensk social-
demokrati 1880-1910. Arkiv avhandlingsserie 25. 1986.

Egnell, S, Skoindustrin i Sverige och Orebro lin — en krénikemiissig
dterblick pé nira hundra ar. Frin bergslag och bondebygd 1970.
Elinder, R, Studier i den svenska skoindustrins struktur. 1948.
Esbjornson, E, Att arbeta pé skofabrik. Engelbrekt tema 3. 1986.
Forssell, B, Handskomakeriet i Nirke. 1920.

Jitvert, E, Skomod och skotillverkning frin medeltiden till vira dagar.
Nordiska museets handlingar 10. 1938.

Jorberg, L, Kvinnan i det svenska industrisamhillet. En historisk
oversikt. Meddelande frin Ekonomisk-historiska institutionen, Lunds
Universitet nr 28. 1983.

7 Kvinnliga arbetare inom svensk industri 1872-1912. En statis-
tisk oversikt. Meddelande frin Ekonomisk-historiska institutionen,
Lunds universitet nr 19.1981.




Karlsson, L och Wikander, U, Kvinnoarbete och kénssegregation i
svensk industri 1870-1950. Tre uppsatser. Uppsala papers in economic

history 1985. Research report no 9.

Margell, A, Ett ledande skoféretags framviixt. Frin bergslag och bonde-
bygd 1970.

Margell, A, Strukturutvecklingen vid skokoncernen Carlsson & Agvist
dren 1890-1968. Opubl lic avhandling i ekonomisk historia vid
Uppsala universitet. 1970.

Oscarias forsiljarkurs. En liro- och uppslagsbok for kursdeltagare. Utg
av Hermods korrespondensinstitut i samarbete med Skofabriks AB
Oscaria.1941-43.

Perman, H, Den forsta skofabriken i Nirke. En gammal kassakladd
beridttar. Frin bergslag och bondebygd 1970.

Rydberg, H, Kumlabygden VIII. Nutida niringsliv. 1987.

N Partiskomakeriet i Nirke. 1800-talets skohantverk frin ”tysk-
skomakeri” till de forsta skofabrikerna. Frin bergslag och bondebygd
1970.

»

Partiskomakeriets lokalisering. Skotillverkningen i Kumla vid
overgingen frin hantverk till industri. Opubl lic avhandling. 1961.
Sko Bandet. Oscariaféretagens personaltidskrift. Skilda nummer 1946
1967.

Skofabriksaktiebolaget Oscaria, Orebro, Sweden. 1935.

SOU 1925:3. Smith, W, Den svenska skoindustrin med sirskild
hinsyn till forhdllandena fore virldskriget. 1925.

SOU 1951:38. Betinkande avgivet av 1945 ars skoutredning. 1951.
Svensson, G A, En_fackférenings verksamhet under ett halvsekel.
Historik 6ver Svenska Sko- och Liderindustriarbetarférbundets avd
17:s 50-driga fackliga girning. 1947.

Svensson, G A och Séderlund, G, Skoarbetarna. Svenska Sko- och
Liderindustriarbetarforbundet 1888—1948. 1948.

Sveriges officiella statistik. Lider-, hir- och gummivaruindustrin. Spe-
cialundersdkning av Kommerskollegium. 1915.

Sveriges officiella statistik. Svensk hemindustri, I och II. Utg av K
Socialstyrelsen. 1917.

67



68

Summary

Nibble finger fitters and clever lasters

In Sweden the industrialisation of the shoe industry was relatively late,
taking place firstin the mid 1870s. In the province of Nirke, where shoe
production for the wholesale market was dominant, it was even later,
occurring in the mid 1890s. Thereafter there was rapid expansion. By
the outbreak of the First World War, the structure of the shoe industry
in Sweden had in all essentials been fixed. After a couple of years of high
demand, the 1920s and 1930s witnessed a glut of manufacturers and
short-time unemployment. The brightest years for the Swedish shoe
industry occurred in the late 1940s and early 1950s when every other
shoe was produced in Nirke. With the lifting of import restrictions in
the middle of the 1950s, the Swedish shoe industry underwent a
massive structural reorganisation so that today only a very limited
production of special purpose shoes remains.

Shoe production was mechanised and broken down into a number
of small subsidiary operations which were largely carried out by
machine. Serial production, however, also required manual work which
had to be carried out quickly. The shoe industry was labour intensive
and it is usual to treat it as a "mechanised trade”, which involves both
skilled and unskilled work. A feature of the shoe industry was the fact
that each year the work had to cater to the swing between the spring and
autumn seasons.

As far as organisation and buildings were concerned, shoe factories
tended to be uniform. As in other factories, there was an administrative
department dealing with purchasing, sales, financial questions etc.
Shoe factories tended to be family firms, often in the form of limited
companies. In the model or design departments, new designs were
prepared for the coming season. For the designer, it was important not
merely to keep up with fashion. Thought also had to be given to the
process of manufacture. [t wasalso in this department that the templates
and patterns which were employed in cutting out the uppers, were
produced. It was a male preserve. The sales department — also another
male preserve — was in charge of selling the new season’s shoes.

The shoe uppers were cut out in the cutting department. It was
extremely important that the cutters had a great knowledge of leather
hide so that optimal use could be made of the material. The cutters
enjoyed the highest status in a shoe factory. It was a clean job and it was
said that the cutters worked in white shirts and ties. Cutting was carried
out by hand with the help of a cutting knife and various templates. At
the beginning of the 1950s, the manual cutting work was replaced by
punching with the help of cutting dies and punching machines.
Cutting was always carried out by men and in this department, women
were given only simple tasks.




In the fitting or closing department, the shoe uppers were sewn
together. It was the largest department in a shoe factory. The work was
largely mechanised but also demanded manual labour. The work
included both simple and difficult tasks. The most highly regarded was
the task of sewing the sample models for the new season’s shoes. The
departmental supervisor was a senior woman fitter but in larger
factories she was answerable to a male foreman. The work in the fitting
department was done exclusively by women although during the first
two decades of this century male fitters were employed on heavier
footwear. Many women went in for home-based fitting. It was a way of
earning an income after they were married and had a family. Small scale
producers were wholly dependent on home-based fitting and even
larger factories had recourse to it at periods of peak production.

In the punching department, all the sole material was punched out
and prepared. Itinvolved the heaviest work in a shoe factory and topped
thelistin accidents. Coping with hides and cutting dies was heavy work.
Punching also required knowledge of the hides but the work had a low
status. Mostly men were employed on it.

In the lasting and bottoming department, which was also called the
machine room, the uppers were fitted over the last and then combined
with the soles to form a shoe. The work involved a host of special
machinesand each of them was responsible foralimited serial production.
Some of the machine tasks were highly skilled and required competent,
trained staff while others were simpler to perform. The shoes passed
from one machine to another and from person to person. It was fairly
heavy work and the department was largely made up of men. An odd
woman was allowed to carry out simple routine tasks while the simple
machine operations were use to train up young boys.

The polishingand packing department dealt with the final production
stage in a shoe factory. Here the shoes received their final polish before
being ready for delivery. This involved a number of cleaning, repair and
polishing operations. This department was one of the smaller ones in
the factory. Both men and women were employed in itand the work was
not so sex-linked as it was in the other departments.

Women accounted for no less than 35 to 40% of the workforce in
the shoe industry. Women and men were responsible not only for the
heavier special tasks and the apprentice training they involved; they also
took charge of cutting which was the most prestigious work in a shoe
factory. Women were only admitted to cutting after machines began to
be used. Except in the case of fitting, women tended to be more often
assigned to simpler, more routine work. In the fitting department,
women had skilled work tasks which demanded both experience and
professional skill although there was also work of a simpler kind. Fitting
enjoyed a high status both among employers and workmates.
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Hantverk féor mén blir

fabriksarbete fér kvinnor
En studie fran tobaksindustrin 1850-1915

Av Kristina Rossland

Tobakstillverkning i Sverige uppvisar i stort likheter med ménga andra
niringsgrenar, och kan dirfor ses som ett karakteristiskt exempel pd den
modernisering som inleddes vid industrialiseringens genombrott. Inte
minst giller detta kvinnor, som kom att fi en helt annan roll i
industrisamhiillet in i bondesamhillet. I min undersékning ligger just
kvinnoarbetet och dess forindring i centrum, mer in sjilva tekniken
och foretagsorganisationen.

Kraftig befolkningstillvixt, storre efterfrigan pa varor och tjinster,
uppbyggande av fabriker och ett kat behov av arbetskraft innebar att
stora arbetarskaror sokte sig till stider, framforallt Stockholm. Speciellt
for kvinnor blev detta ett omdaningens tidevarv, savil fér de hustrur
som stannade i hemmen som for dem, som madste fortjina sitt eget
levebréd. Vilka méjligheter hade dd kvinnor att gora sig gillande pa
arbetsmarknaden? Kunde de tex utnyttja det faktum ate det i ett
uppbyggnadsskede stundtals var brist pa arbetskraft?

Det fanns ytterligare faktorer som la hinder i vigen for kvinnors
deltagande i arbetslivet. Reproduktion, det vill siga barnafédande och
barnomsorgblev en svrovervinnligbelastning, d4 tjinstgdring forlades
till arbetsplatser lingt ifrin hemmen och reglerade arbetstider inférdes.
Attformyndarregler for ogiftakvinnor upphort 1863 var sikert till gagn
for en del, men mainga blev helt hinvisade till att klara sitt eget
uppehiille. Befolkningstillvixten, speciellt den kvinnliga, var sa stor att
det inte fanns arbetstillfillen for alla pa landsbygden. Det sigs, att vira
storre stider befolkades av 25-30% fler kvinnor in min 1870-1920. En
kraftig nedging av giftermélsfrekvensen fick dessutom till f6ljd atc
hilften av dessa var ogifta. Manga maste arbeta, och blev naturligtvis
eftertraktade eftersom kvinnoléner var liga. Enligt gammal praxis
ansdgs ju kvinnan prestera mindre dn den fysiskt starkare mannen,
foljaktligen virderades hon ligre. Dessutom ansigs inte kvinnor ha
samma behov som minnen, antingen de hade en familj att forsorja eller
¢j. Kvinnlig arbetskraft kom foretridesvis att anvindas inom hushalls-
och servicesektorn. Inom industrin blev kvinnor eftersokea till fabrikatio-
ner som krivde minga arbetare och dir produktvirdet var lagt, oftast
hamnade de vid maskiner, som kunde skétas med enkla handgrepp.
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1. Hantverk for min i ett tobaksspinneri pd 1760-talet. De rensade och svettade
tobaksbladen, som spunnits till lingder, flitas hir samman till tjocka rep. Ur Diderot
— d’Alemberts encyklopedi 1767.

Eftersom syftet med mina studier dr att undersska var, nir och hur
kvinnor anlitades i den uppblomstrande industrin 61l det sig fruktbart
och intressant att nirmare granska tobaksindustrin, som uppvisade alla
tecken pd industriell omvandling: kraftig tillvixt, 6kad stordrift, arbets-
delning och 6verging frin manlig arbetskraft till kvinnlig. Tonvikten
ligger pa cigarrtillverkningen frdn 1800-talets mitt till 1915, d4 staten
inforde monopol. Under denna tid férvandlades ett gediget hantverk
for min till en enkel fabrikssyssla for kvinnor. Hur gick det till?
Liknande férlopp ser man inom t ex textil- och porslinsindustrin, men
det 4r 4nda for enkelt, att bara péstd att det beror pd att kvinnor ir
billiga. Utvecklingen skulle i sidant fall sett likadan ut inom alla
niringsgrenar, vilket inte ir fallet. Inom den grafiska industrin t ex hélls
kvinnor tillbaka. I mejerierna évertog miannen kvinnornas ansvarsom-
raden.

Cigarrer var en statusvara for en formégen krets. Duktiga cigarr-
makare hade gott anseende och var eftersokta. Det krivdes en viss
yrkeskunskap for att rulla en cigarr, och cigarrmakarna hade kontroll
over sitt arbete. I enlighet med gammal skranda genomgick de en
upplirningstid som lirlingar och gesiller. En arbetare berittar om, hur



Tobaksmanufaktur
i Sverige

2. Tobaksspinneri i Tobaksmuseet, Stockholm. T v uppliggningsbord och spinnhjul.
T h en press dir den spunna tobaken pressas. Foto Eson, 1948. Tekniska Museets
arkiv.

mdnga av dessa cigarrmakargesiller vandrat runt och haft kondition pa
mdnga stillen bide i Sverige och utomlands, framfér allti Danmark och
Tyskland, dir de férkovrat sig samt kommit i kontakt med socialistiska
idéer och arbetarrorelsen.

Man stills onekligen infér manga sporsmal. Vilka mekanismer drev
minnen tillbaka och fick kvinnornaatt ta vid? Vilka uppgifter fanns for
min respektive kvinnor? Hur virderades de olika sysslorna? Vilken
inverkan hade tekniken, nir den infordes?

Med hjilp av fabriksstatistik, ett par utforliga enkidtundersskningar
av tobaksindustrin, som utférts av Kommerskollegium 1898 och 1908,
fackféreningsmaterial samt ndgra arbetarminnen har jag sett pa denna
problematik. Ett av de mest spinnande resultaten, som framkommit,
vicker onekligen nyfikenhet. Det har nimligen visat sig att manliga och
kvinnliga cigarrmakare arbetat sida vid sida och stundtals t o m erhallit
lika 16n, d v s en likalonsprincip har tillimpats. Det fanns uppenbarli-
gen ett dvergingsskede med en viss jimstilldhet. Varfér, nir och hur
bréts denna utvecklingskedja?

Tobakshantering som manufaktur har jimférelsevis gamla anor i vért
land. Det har funnits en tendens med fabriksmissig tillverkning sen
tobakens tidigaste dagar, bl a som f6ljd av diverse statliga regleringar.
Periodvis tilldts framstillningen enbart i s k tobaksspinnerier, vilka
dessutom koncentrerades till storstider. Anliggningarna var relativt
stora, eftersom spinningen krivde manga arbetare. Férst med upplittad
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3. Tillverkning av snus- och réktobak var under hela perioden 1850-1915 tungt, iven

efter mekanisering. Fi kvinnorarbetade p dessa avdelningar. Bilden ir frin fuktningen
i en snusfabrik vid sekelskiftet. Foto Tobaksbolagets arkiv.

lagstiftning och stérre niringsfrihet anlades mindre snusfabriker,
tobakskarverier och sedermera cigarrverkstider.

I borjan var snuset mest begirligt, men piptobak blev ocksa uppskat-
tat. Inte forrin vid mitten av forra seklet 6kade cigarrproduktionen och
cigarrens popularitet tilltog. Tobaksvanor spreds snabbt. Mellan 1850
och 1900 steg konsumtionen fran 0,6 kg per individ och ér till 1,4 kg.
Med tanke pa den stora befolkningstillviixten maste efterfrigan ha skat
explosionsartat.

Som vi skall se, skilde sig arbetsprocessen och behovet av arbetskraft och
inventarier mirkbart for de olika tobakssorter som producerades. Men
forst ndgra ord om tobaken. For att forhoja lukt och smak tillsattes s k
saser. Recepten till dessa var varje fabriks noga bevarade hemlighet.
Sasning gick till si att bladknippena antingen doppades i sdsen eller
overspritsades dirmed. Efter detta skulle tobaken torka och behandlas
pi olik sitt beroende pa vad den skulle avvindas till.

For snuset var just sastillsatserna viktig. Nir det var gjort skedde s k
karottering. Bladen sammanpressades till hirda buntar, som fick ligga
till sig och jisa upp till dtta ménader. Sedan finférdelades tobaken i stora
kvarnar. Mycket tidigt mekaniserades denna malning. Arbetet var
tungt. Foljaktligen var kvinnor sillsynta pd snusavdelningarna.
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4. 1 roktobakstillverkning skirs tobaken i strimlor som sedan paketeras i karduser,

fyrkantiga tobakspaket. Foto Tobaksbolagets arkiv.

Roktobak framstilldes pa olika sitt. Den dldsta metoden var att gora
s k spunnen tobak, som antingen tuggades eller roktes i pipa. Den
saluférdes som rull- eller presstobak. Spinningen gick till sd att varje
spinnare hade till hjilp en eller ett par uppliggare, bordspojkar, vilka
ordnade och varefter tillhandahéll material. Spinnstolen var stor. Den
hade horisontella jirnspindlar, som vreds av ett spinnhjul. Av de simre
bladen gjordes rullens inre och till omhélje anvindes de finare tick-
bladen. Bérjan av en sidan rulle gjordes for hand. Direfter satte
tobaksarbetaren fast det ena tickbladet efter det andra pa vilka han la
den tobak, som medels spinning skulle inkapslas i tickbladen till linga
fliitor. Dessa flitor virades upp i storarullar, vilka torkades och pressade.

Spinnarna var alltid min och de var avlénade efter skicklighet. Pa
80-talet inférdes spinnmaskiner, men en del finare sorter spanns
fortfarande f6r hand. En duktig spinnare kunde pa 80-talet komma upp
till en inkomst pd 15-16 kronor i veckan, medan ett bitride inte ens fick
tvd kronor. Detta lagt virderade arbete, som vid periodens bérjan
utférdes av unga pojkar dvertogs vartefter av kvinnor.

Spunnen tobak méste skiras upp av rokaren sjilv innan den kunde
anvindas. Med tiden kom den att ersittas med tobak, som kunde
stoppas direkt i pipan. Kardustobak férfirdigades genom att den
forbehandlade tobaken sonderdelades eller karvades av kardusmakare.
Direfter stampades d v s pressades tobaken ner i formar pé cirka ett
halvt kilo med en tristamp. Nir formarna fyllts, togs tobaken ut,
forseglades och saldes som roktobak.
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5. Stockholms ledande tobaksfabrik, W:m Hellgren & Co, etablerades 1840 och var
frin 1865 storst i Sverige. Ar 1890 uppfordes det stora fabrikskomplexet pd bilden i
hérnet av Gotgatan och Assgatan. Hellgrens utgjorde grundstommen i det 1912
bildade AB Forenade svenska tobaksfabriker, vari 41 tobaksforetag uppgick och 1915

inléstes av AB Svenska tobaksmonopolet. Foto Tekniska Museets arkiv.

Cigarrrillverkning Cigarrtillverkning kriver en mer ingiende presentation av de olika
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arbetsmomenten, eftersom det var just hir de mest vittgdende
forindringarna skedde. Mycket pdminner om spinningen. Det krivdes
arbetare med olika grad av skolning. Arbetet har under hela perioden
utforts hantverksmissigt, men 6kad stordrift innebar rationalisering.
Verksamheten delades upp i mindre ansvarsomridden och behovet av
skolade hantverkare minskade. Det rickte med halvskolade som kunde
sin del av arbetet. Detta ir sikert en av forklaringarna till att kvinnor i
sd hog grad kom att anstillas.

Tillverkningen var tidsddande. Tobaken bereddes forst, s att den
blev smidig och litthanterlig. Ett kallt och trist jobb. Sedan sorterades
bladen efter firg, storlek och kvalitet. Direfter sattes de upp pa
stillningar for att torka. Efter detta forarbete utférdes stripning, d v s
stjilkar och grova nerver togs bort.

Sysslor som dessa var enahanda och fordrade ingen kunskap. De
kunde litt delegeras ut pa barn eller gamla och lytta. Senare pa 1860-
talet dé lagar inskrinkte barnarbetet var det bland annat dessa goromal
som erbjods kvinnor. De arbetade som fuktare, stripare, tobaks-
sorterare och bladuppsittare. Lonen var oansenlig.
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Yrkeskunskap
contra 16n och kén

Sjdlva cigarren bereddes av tre slags tobak, inlagen, ombladet och
tickbladet. Tdckbladen skars ut pé lingden ur de finare bladen, vilket
krivde ett visst handlag. Sjilva cigarrformningen var svérare. Inlagan
bestod av smé bladdelar som fick ett omslag av ett storre blad. Denna
del av cigarren kallas vickel, och gjordes antingen av cigarrmakaren sjilv
eller av sirskilda vickelmakerskor. Stérst skicklighet fordrade slutfasen,
den sk tickningen, di vicklet rullades in i tickbladet. Detta var
naturligtvis cigarrmakarnas viktigaste uppgift. Da cigarrerna var firdiga
forvarades de i sirskilda formar tills det var tid fér en annan ansvarsfull
uppgift, nimligen sortering och slutligen forpackning.

6. Cigarrmakare vid W:m Hellgren & Co 1883. De var av tradition min och skickliga
hantverkare. Foto Tobaksbolagets arkiv.

Jag har med hjilp av den enkitundersokning Kommerskollegium
utférde dr 1898 gjort en punktstudie om forhdllandena vid den stora
tobaksfabriken Hellgrens i Stockholm. P4 cigarravdelningen arbetade
cirka 150 cigarrmakare. Mer 4n hilften av dessa var kvinnor och de
arbetade sida vid sida med sina manliga kollegor. Dir fanns ocksd 40
vickelmakerskor och ett 20-tal kvinnor som bitriden. Den senare
gruppen hade tidléner. De ldg allra hogst pa 6-7 kronor i veckan, vilket
knappt var tillrickligt for livets uppehille. Vickelmakerskorna avléna-
des efter ackord. Deras medellon lig pa 8 kronor i veckan.

Cigarrer gjordes pd tre sitt, helt for hand, med hjilp av en liten form
eller i en enkel maskin. Ackorden f6r 1000 cigarrer varierade kraftigt
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beroende p4 finhetsgrad. Hir utkristalliserades en klar skillnad i fraga
om yrkesskicklighet och 16n. Handcigarrmakarna hade hogst loner. 1
den gruppen fanns de flesta mdnnen men ocksd en del kvinnor Miannen
hade en genomsnittslon pd 16 kronor i veckan och cigarrmakerskorna
drygt 12. Efter ditidens foérhallanden kan dessa l6ner betraktas som
relativt goda. Det fanns dessutom sivil kvinnor som min som kunde
f3 runt 18 kronor i veckan. Skickligheten méste vid denna tid ha varit
mer utslagsgivande dn konet.

Som framgdr fanns det olika befattningar med differentierad yrkes-
skicklighet. Det var just bland de skolade cigarrmakarna en drastisk
forindring skedde. Sjilva framstillningen av cigarrer och cigarr-cigar-
retter var i stort sett densamma under hela perioden. Vissa hjilpmedel
som underlittade arbetet infordes, men nigon mekanisering som i den
ovriga tobakstillverkningen var det inte friga om. D3 maskiner togs i
bruk, fanns nistan inga min kvar. De som fortfarande arbetade pi
cigarravdelningarna var formin som kontrollerade de kvinnliga fabrik-
sarbeterskorna.

[ slutet av seklet dok vickelmaskiner upp. P4 1920-talet inférde
monopolet stora cigarrmaskiner. 1925 slutade den sista handcigarr-
makerskan. Angdende maskinerna har en arbeterska yttrat: "Maskinen
fordrade en mindre lyckad sammankopplingav personer. Fyraarbetare,
oftast enbart kvinnor, fick hir ar ut och ar in nétas mot varandra. En
fick ligga inlaga i en rinna, en annan omblad, en tredje tickblad och en

7. Demonstration av det viktiga momentet cigarréverrullning, 1945. I 6vre vinstra
hérmetligger firdigrullat vickel, d v s sma tobaksdelar (inlaga) som rullats i ect omblad.
Kvinnan pd bilden rullar in vicklet i ett omsorgsfullt utskuret sk tickblad och
finjusterar ocksa cigarrens slutgiltiga utseende. Foto Tobaksbolagets arkiv.




Férdndring av
arbetskraften

Kaptenen & Ingenioren

o*<

fjirde skéta avsyning. Denna sammankoppling var mindre limplig”.
Méjligheten att f3 arbeta med hoga ackord hade ocksd helt forsvunnit.
Likal6nsprincipen tillimpades inte lingre.

Tobaksfabrikationen i Stockholm expanderade kraftigt mot slutet av
1800-talet. Fabrikerna blev storre och fler. De fylldes med arbetare. 1
bérjan fanns dir nistan uteslutande min och unga pojkar, men detta
forindrades kapitalt. Stockholm var den stad, som férst paverkades.
Dir kom arbetskraften tidigt att bli kvinnlig, men frigan ir vilken typ
av fabrik som férst kom att betjina sig av kvinnor.

Det har varit méjligt att f6lja den numerira férindringen med hjilp
av den fornimliga statistik, som limnats till Kommerskollegium.
Férdelen med att all redovisning inférts i fabriksstatistiken och inte i
hantverksberittelser ir, att alla som sysslat med tobak to m sjilv-
forsorjarna finns med. 1863 inférdes den uppdelning, som ir intressant
for mig. Man skilde pd min och kvinnor. Dessutom flyttades alders-
gransen fran 15 till 18 ar. Ett limpligt begynnelsedr dr 1865, men vissa
siffror fran tidigare kan dock vara virda att uppmirksamma.

Siffrorna visar klart en snabb tillvixt i sdvil arbetsstyrka som
tillverkningsvirden. Kénsfordelningen férindrades mirkbart med dren.
Kvinnor engagerades i allt hogre grad. Barnarbetet avtog.

1914 ir en definitiv slutpunkt, eftersom det var det sista aret, som
tobaksindustrin var en fri niringsgren. Redan dren fére monopoliser-
ingen uppvisar en mirklig bild. Fér att forsoka motverka det statliga

8. Tickbladens skirande.
Kvinnor kunde fi hjilpa cigarr-
makarna med vissa mindre upp-
gifter, som t ex att skiira tick-
bladen, gora vickel, bira fram
material och behandla tobaken.
Ur Uppfinningarnas bok, bd 5,
Stockholm 1874.

overtagandet gick ettstortantal fabriker 1912 samman till AB Forenade
svenska tobaksfabriker, med Hellgrens i spetsen.

Denna fusion och monopolet innebar uppstindelse savil bland
fabrikérer som arbetare. Det rojde vigen for ett fital starka arbetsgivare
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att genomfora en omstrukturering, som gav bittre forutsittningar att
halla kostnader nere. Monopolet hade 6vervigande kvinnor i sin tjidnst.

Sammanstillning av antalet fabriker, tillverkningsvirden samt arbetar-
antal fordelade efter alder och kon i Stockholms tobaksfabriker, med
minst 5 anstillda 1855-1914.

Ar Antal  Antal arbetare  Antal arbetare Summa Tillverkn.-
fabr. min kvinnor vuxna  minderériga arb.vir., kr

1855 15 - - 432 150* 582 910 029

1865 17 689 333 754 265 1019 2 674 467
1875 19 482 630 831 281 1112 2970 696
1885 13 311 555 773 93 866 2729 832
1895 14 428 718 1018 128 1 146 3592 162
1905 20 368 1158 13500 176 1526 5807 415
1914 10 339 13357 1557 139 1 696 7 822 708

* Obs! dldersgrins 15 ar.
Killa: Primaruppgifter till industristatistiken 1855-1914. RA.

Redan vid en hastig blick péd statistiken uppmirksammar man
kvinnookningen. Frigan ir dock om produktionsinriktningen och
fabriksstorleken hade ndgon inverkan pd detta. For att sortera de siffror
statistiken uppger behovs nigon form av klassificering. I de undersok-
ningar som utforts av kommerskollegiet har fabrikerna indelats i
grupper beroende pa den tillverkning de huvudsakligast haft och efter
anstillningsstorlek.

Uppdelningen efter produktionsinriktning ser ut pa féljande sitt:

1. Fabriker med blandad tillverkning

2. Snusfabriker

3. Cigarrfabriker

4. Cigarrettfabriker

De flesta fabrikerna hade uteslutande eller foretridesvis en produk-
tion. Som vi vet skilde de sig markant ifrén varandra i friga om arbetets
utférande, organisation, utrustning, behov av arbetskraft och
tillverkningsvirden. Niringsstatistikens uppgifter om produktionsvir-
den ger naturligtvis ingen exakt bild men de ger dock en uppfattningom
foretagens ekonomiska situation.

Tillverkningsvirden per arbetare lag avsevirt hogre inom snus-
tillverkningen 4n inom ndgon annan produktion. I Stockholm var den
ansedda och framgingsrika Ljunglofska fabriken allenaridande. Det
héga produktvirdet har i viss utstrickning sin férklaring i ldgt rivaru-




9; Stripavdelnin%i slutet av 1800-talet. Stripnin%, d v s borttagande av huvudnerven

i tobaksbladen, blev en typisk kvinnosyssla. Arbetet var enahanda, fordrade ingen
kunskap och var mycket lagt virderat. Foto Tobaksbolagets arkiv.

pris, liten arbetsstyrka och tidig mekanisering. Vid betraktandet av de
stora vinsterna fir man dock inte gldmma att den maskinella utrust-
ningen och de linga lagrings- och beredningstiderna var kapitalkri-
vande.

Arbetetvar tungt och i stortsett fanns bara min i snustillverkningen.
Enligt 1898-4rs undersokning hade de loner pé cirka 17-18 kronor i
veckan, vilket var ytterst sillsynt fér en kvinnlig tobaksarbeterska.
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10. Handcigarrmakare frin Kockums tobaksfabrik i Malmé vid sekelskiftet. Allefler
kvinnor anstilldes dven som handcigarrmakerskor. En period arbetade min och
kvinnor t o m med lika 16n for lika arbete. Kapaciteten var ca 35 cigarrer per man/
timme. Foto Tobaksbolagets arkiv.

Fabriker med blandad tillverkning var f men desto mer betydande.
De var stora och hade minga anstillda. De uppvisade relativt hoga
tillverkningsvirden, vilket troligtvis beror pd att de vid sidan om det
arbetskrivande cigarrarbetet hade en givande snus- och roktobaks-
produktion, och att de inriktade sig pa stordriftc. Deras omsittning
okade mirkbart med aren. Hir finner man de forsta kvinnorna. Det
vanligaste var att de bidrog med lagt viirderat hjilparbete, men under en
period kunde en del kvinnor fi mer avancerade uppgifter pd cigarr-
avdelningarna.

De ldgsta tillverkningsvirdena hade de rena cigarrfabrikerna. Arbe-
tet var tidsédande och tillverkningsvirdena per arbetare var foljaktligen
ringa. Lonespridningen var stor.

Med tilltagande efterfragan pa cigarrer byggdes cigarravdelningar ut
och manga nya cigarrfabriker anlades. Rekryteringen till dessa rena
cigarrfabriker uppvisade den stérsta omsvingningen i konsfordelning.
De forsta drtiondena som cigarrer gjordes, fanns det bara manliga
cigarrmakare. 1865 var t ex bara 20% kvinnor i de etablerade cigarr-
fabrikerna. Det var denna typ av fabrik som drog till sig kvinnliga
arbeterskor. Dessa kunde sikert prestera ett vil s3 fullgott arbete som




Rekrytering contra
fabriksstorlek

11. Handcigarravdelningen pd W:m Hellgrens & Co. Cigarravdelningarna fylldes si
smaningom med kvinnorefteratt havarit minnens domin. Lingtgiende arbetsdelning,
mindre ansvarsomraden och viss handdriven maskinell utrustning minskade behovet
av skolad arbetskraft. Foto Tobaksbolagets arkiv.

minnen, och det till ett billigt pris. Troligtvis kunde man ocksa halla
l6nerna ldga pa rent kvinnliga arbetsplatser. Ett tecken pa detta dr, att
den fackliga aktiviteten var si gott som obefintlig dir bara kvinnor var
sysselsatta.

Tillverkning av cigarretter introducerades si smétt mot slutet av
1800-talet. Den var inledningsvis manuell men mekaniserades oerhért
snabbt. Redan 1905 fanns tre fabriker, som bara inriktade sig pa denna
nya vara. 1907 hade antalet stigit till sju. Moderna, revolutionerade
maskiner importeradés frin USA. Cigarrettfabrikerna betjinade sig
fran allra forsta bérjan av kvinnor. De utférde ett enformigt och lagt
virderat fabriksarbete. I min undersokning frin Hellgrens fann jag, att
dessa flickor var mycket unga och ogifta. Efterfrigan pa skolad arbets-
kraft tycks ha minskat.

Man kan ocksd fraga sig om storleken pa fabrikerna hade nigon
inverkan pd den kvinnliga rekryteringen. Som tidigare nimnts kan
fabrikerna sorteras efter storlek enligt f6ljande:

1. Mycket sma fabriker 1-4  arbetare
2. Sma fabriker 5-24 arbetare
3. Medelstora fabriker 25-99 arbetare
4. Stora fabriker 100- arbetare

83



Stora anliggningar har hela tiden anlitat m&nga arbetare och anvint
sig av mojligheten med arbetsférdelning. T ett tidigt stadium var det
ocksd hir kvinnor anstillts. Senare hittar man forhallandevis fler
kvinnor i de medelstora och nigot mindre fabrikerna.

Rikrtigt sma verkstider drevs ofta av ensamférsorjare med négra fi
medarbetare. I denna kategori fanns nistan bara min. Hade de tur och
var skickliga blev cigarrer frin sma makerier uppskattade. Dessa cigarr-
makare kunde verka och lyckas parallellt med den stordrift som bedrivs
i andra fabriker.

Nyan/dggning — Helt klart hade den framgangsrika tobaksmarknaden en baksida. Att
nyans talln ing foretagsbildning och déd var vanligt vid industrialismens begynnelse ir
ettkint fakcum. Féretag med smé kapitalkostnader kunde starta under
bidde goda och diliga ar, men de gick ocksd ofta under. Cigarr-
verksamheten tycks vara ett typiskt exempel pa detta. Under ett drygt
halvsekel anlades ett 50-tal fabriker och ungefir lika manga lades ner.
Detta gillde savil smd som stora anliggningar.
Sélinge cigarrer gjordes hantverksmissigt var behovetav lokaler och
verktyg oansenligt, men nir det dvergick till stordrift behévdes storre

12. Stripningssal vid W:m Hellgren & Co i Stockholm vid sekelskiftet. Foto
Tobaksbolagets arkiv.
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13. Maskinerna tar ver. Runt 1920 introducerades stripmaskiner och maskiner for
skirning av tickblad. Foto Tobaksbolagets arkiv.

utrymmen och mer hjilpmedel, dven om det inte direkt var frigan om
maskiner. De oavbrutet stigande inventariekostnaderna var ett pro-
blem f6r dgarna liksom konkurrensen med 6kad billig import. Cigarr-
fabrikanterna drabbades ocksa hirt av den moderna cigarrettens tillta-
gande popularitet pd bekostnad av cigarrens. Det dr uppenbart att det
blev svart att hdlla ihop foretagen. Att minska produktionskostnaderna
blev en nédvindig atgird.

Vilken inverkan pd anstillningsvillkor och rekrytering hade da
denna ekonomiska svike? Siffrorna bekriftar hypotesen om att det
anstilldes betydligt fler kvinnor ju senare en fabrik anlades eller
utvidgades. Onekligen undrar man, hur det gick fér miannen. En s hir
stor instabilitet innebar naturligtvis manga fristillanden. Arbetstillfil-
len i andra tobaksfabriker for alla dessa arbetslosa fanns med all sikerhet
inte. Konkurrerades minnen ut av de ansprikslosare kvinnorna eller
fanns det bittre arvoderade arbeten for midnnen? Cigarrmakare Bolle i
Harry Martinssons roman "Vigen till klockrike” gav sig ut pa luffen.
Féreningsprotokoll vittnar om stor arbetslshet och svira umbiranden
bland Stockholms cigarrmakare.

Redan tidigt hade tobaksarbetarna slutit sig samman i lokala féreningar
influerade av arbetarrérelser i framfér alle Danmark och Tyskland.
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14. Svenskbyggd vickelmaskin frin Formator i bérjan av 1920-talet. Inlagan rullas in

i ombladet. Vickel miste sedan torka ett dygn. Kapaciteten var ca 700 vicklar per
maskin/timme. foto Tobaksbolagets arkiv.

1884 bildades en Stockholmsférening och 1889 sammansléts lokal-
foreningar till Tobaksarbetareférbundet.

Hur kunde da den fackliga verksamheten stodja hantverksyrkets
bevarande? Hade facket ndgon méjlighet att mobilisera ndgra makt-
resurser, nir arbetarna stilldes infoér en konflike? Deltog kvinnorna i
kampen?

Att det fackliga arbetet i forsta hand 1ag i carrmakarnas intresse visar
de siffror, som stdr oss till buds. Anslutningen var ovanligt stor, inte
minstimponerande var kvinnornas deltagande, kanske just dirférattde
ofta hade samma arbetsuppgifter som sina manliga kollegor. 1898 hade
Stockholmsféreningen 1 300 medlemmar, 620 min och 670 kvinnor.
Kvinnorna hivdade sig vil. Det fans tex flera kvinnliga styrelse-
ledaméter, vid det socialdemokratiska partiets konstituerande kongress
1898 hade Stockholmsavdelningen ett kvinnligt ombud och 1904
valdes en kvinna, Hanna Nordstrom, till ordférande.

I inledningsskedet hade cigarrmakarna en relativt stark stillning i
arbetsprocessen. Arbetsdelning, serietillverkning och mekanisering ver-
kade dock upplésande pd hantverket. Kvinnornas intride i fabrikerna
var ocksd ndgot att oroa sig for. Skulle de 6verta miannens platser till ett
ligre pris? Om sirskilda kvinnoackord inférdes, skulle det pa sikt sinka
den allminna I6nenivin. Férbundets verksamhet kom dirfor i huvud-
sak att inriktas pd ackordfrdgan och kvinnor togs med i kampen for
ackordens bevarande efter en likalonsprincip. Redan vid utlysandet av
det forsta motet i Stockholm hette det: ”Vi hava gjort oss till uppgift atc
hir stilla harmonit mellan bdda kénen och sluta oss till innerligt



15. Overrullningsmaskin frin 1920-talet. Dessa maskiner gjordes av AB Formator,
Stockholm, pa amerikansk licens. Vicklet t h rullades maskinellt in i tickbladen. Foto
Tobaksbolagets arkiv.

16. Tillverkning av cigarrer, Flor de Brasil, vid den av Tobaksbolaget 1922 uppforda
tobaksfabriken i Stockholm. I den nya fabriken installerades ett antal s k Fresh-Work-
maskiner frin USA. Dessa betjinades av fyra personer, en for inlaga, en for vickel, en
for tickning och en fjirde for avsyning. Kapaciteten var ca 4 200 cigarrer per dag och
maskin. Foto Studio Dittmer, 1947. Tekniska Museets arkiv.
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17. Tillverkningav stingcigarretter, d v scigarretter utan munstycke, vid tobaksfabriken
i Stockholm 1947. Kapaciteten var 500 000 cigarretter per dag och maskin. tvd
maskiner betjinades av sju personer. Cigarrettillverkningen meianiscradcs tidigt.
Redan 1905 fanns amerikanska maskiner for stringcigarretter i Sverige. Kapaciteten
vardd 15-17 000 cigarretter per dag och maskin. Munstyckscigarretter gjorcfcs iryska
maskiner. Foto Studio Dittmer, 1947. Tekniska Museets arkiv.

samkvim for befrimjandet av véra rittigheter”. Aktiviteten var livlig.
Minnen kimpade aktivt fér nigot de holl pa att forlora. Kvinnornas
kamp gillde i hog grad ndgot de kunde vinna.

Under 90-talet hégkonjunktur hade forbundet en gynnsam period.
1896 gick det t o m segrande ur en allvarlig, landsomfattande, fyra
ménader ling konflikt med arbetsgivarsidan. Foljden blev att Sveriges
cigarrfabrikantférening gick med pé en uppgérelse om lika 16n for lika
arbete, oavsett kon. Den da nyss nyutnimnde riksdagsmannen, Hjal-
mar Branting, menade att detta var en klar framgéng f6r arbetarna, som
genom samverkan och uthallighet vunnit i lonefrigan. Han framholl
ocksa den stora betydelse avtalet hade, som bekriftelse pa att forenings-
ritten faststillts pd central niva.

Motattackerna fran fabrikanterna hirdnade dock. Efter sekelskiftet
sattes forbundet pa flera svdra prov som 1909-irs storstrejk, nedligg-
ningar, 1913-irs storasammanslagning till AB Svenska Tobaksfabriken,
monopolets inférande 1915 och fortsittningsvis besvirliga krigsar.
Svérigheterna stirkte sikert sammanhallningen i forbundet, men ind3
var det oméjligt att forhindra hantverkets utdéende. Arbetarna utsattes
for svira péfrestningar med bl a linga tider av arbetsléshet. Monopoli-
seringen, med starkt dkat arbete vid maskiner, innebar att de nya
avtalen fick en helt annan karaktir in de tidigare.
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Kéllor och
litteratur

Otryckta kéllor

Tryckta kéllor

Vid en intervju med nigra gamla tobaksarbeterskor, som jag gjorde
for ndgra &r sen, sa de t ex att det var flest kvinnor i fabrikerna, att
minnen hade hégre l6ner, dven om de gjorde exakt likadant arbete, att
minnen alltid fick arbeta vid de nyare maskinerna, att man for
respektens skull inte anvinde tilltalsordet "du” mellan kénen o s v. den
jamlikhet i arbetet som tidigare kunde skénjas forsvagades igen.

Artikeln bygger pd min numera avstannade forskning vid Stockholms
Universitet inom ddvarande professor Ingrid Hammarstroms projekt
"Kvinnor inom Stockholmsindustrin 1870-1939”.
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Arbetsstatistiska undersskningar angdende tobaksindustrin i Sverige
1898. Kommerskollegium. RA. Manuskript i tobaksbolagets arkiv.

Undersékning av tobakshanteringen 1903-1908. Kommerskollegium.
RA.

Diverse material rorande Tobaksarbetareforbundet. Arbetarrorelsens
arkiv.
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A trade for men becomes factory work for women

Summary Industrialisation entailed great changes, not least for women, whether

they remained at home or became wage-earners. More and more
women were forced to earn their daily bread, not least because of the
large surplus of women. Thus in Stockholm, in the period 1870-1920,
women outnumbered men by 25-30%. Moreover half of them were
unmarried and were in demand in domestic service, in the service sector
in general and in the growing industrial sector.

In my study of the tobacco industry in the period 1850-1915, I have
primarily tried to gain some understanding of how women were able to
assert themselves in this new labour market and to find out what their
duties were and how activities were evaluated. Was there any change
after industry had grown, the organisation had been altered and
machines were eventually introduced?

The central focus is on cigar manufacture since it was a traditional
male trade which underwent change. In the past cigar makers had been
highly regarded and were in great demand. Many during their
apprenticeship had experience not only of working in Sweden but also
in other countries, most notably Denmark and Germany. They were
highly skilled and enjoyed a large degree of autonomy in their work .
Prior to 1860 there had been virtually no women involved in tobacco
manufacture. When women were eventually employed in the spinning
of tobacco or in the cigar sections, they were given the simplest and
poorest paid preparatory work such as removing the midrib from the
tobacco leaf. Women often inherited tasks which had previously been
given to children. Later on, they were allowed to assist the cigar makers
in making the bunch or core of the cigar. This required a certain skill
and was somewhat better paid.

Cigars were popular and the demand increased rapidly. More and
more women were hired and worked even in the difficult final stage of
cigar making when the bunch was rolled into awrappingleaf. According
to certain accounts, women were entrusted with the cheaper types of
cigar while the men remained responsible for the more exclusive and
expensive ones. There was a dramatic upswing in tobacco production
and the factory labour force increased, mainly with women. Men
continued to predominate in snuff and pipe tobacco. Their work was
physically demanding even after mechanisation and they were
comparatively well paid.

The perhaps most interesting result of my research is that I have
found cases of cigar sections where men and women worked side by side
and carried out similar work. Indeed some of these women cigar makers
carned as highly as their male colleagues. There was clearly a period
when trained women were able to hold their own.




On the labour union front, women were enlisted in the struggle to
retain piece work. Men fought to maintain the value of their trade and
women fought for what they could win. The labour union in fact won
a promising victory in 1896 when the cigar makers emerged victoriou-
sly from a long lasting conflict the employers. It was agreed that there
should be equal pay for equal work irrespective of sex.

However, there could be no question of stopping the process of
change and development. The production value of cigars was low and
a large labour force was needed. Large scale production, work
specialisation and mechanisation led to a reduction in demand for
skilled labour. As a result, new employees were almost entirely women
with modest wage demands. Thus the positions in the new, modern
cigarette manufacturing sector were almost exclusively held by young
women.

It turns out that it was not simply machine work which attracted
women to cigar and cigarette manufacture. Women were already
employed in the factories prior to the new technology but of course
mechanisation in the factories affected work routines and wage
conditions.

Large machines for the manufacture of American type cigarettes and
tipped cigarettes from Russia were introduced at the beginning of the
present century. As far as cigar manufacture was concerned, the 1910s
witnessed the introduction of a Swedish machine from Formator which
was used for making the cigar bunch as well as American rolling
machines. Subsequently machines were introduced for cutting the
wrapping leaf and stripping machines for removing the mid-rib. In
1920, the Tobacco Monopoly purchased so-called Fresh work machines
which enabled four workers to carry out the tasks of making the filler,
then the cigar bunch, enclosing it in a suitably prepared wrapping leaf
and checking the product. The last woman to make cigars by hand left
employment in 1924.
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Négra drag ur
gruvans historia

Sala silvergruva
under gdngna sekler

Av Bob Engelbertsson

Salasilvergruva ir ett intressant kapitel i Sveriges industriella historia pa
flera sitt. Genom mer 4n 400 &r kan man f6lja hur gammal och ny
teknik méttes, bide vid malmbrytningen och vid silverframstillningen.
Silvermalmen, bestdende av framfor allt silverhaltig blyglans, lig som
oregelbundna malmkroppar, vilket gjorde sokandet stundtals kompli-
cerat och riskfyllt.! Vigen fran malm till silvertacka var omstindlig och
foranledde en rad tekniska problem. I denna uppsats ges forst en
oversikt av gruvans historia och betydelse i olika avseenden. Direfter
foljer ett antal exempel pd hur gammal och ny teknik méottes.

Silverfyndigheterna i Sala uppticktes troligen nigon ging i slutet av
1400-talet. Gruvan finns omnimnd i ett biskopsbrev frin 1511. Ar
1512 utfirdades det forsta privilegiebrevet. Gruvdriften bér dd ha
pagdtt under ndgra decennier.? P4 1500-talet exploaterades de sédra
delarna av det drygt 700 meter langa och 200 meter breda gruvomridet.

1. Sala silvergruva 1724. Kopparstick av Johan Tobias Geisler. Gruvans norra
delar dr vid denna tidpunkt dnnu inte exploaterade. Foto Tekniska Museets arkiv.
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2. Malmtransport i Herr Stens Botten 1899. Foto Tekniska Museets arkiv.

Denna brytning i framfér allt Herr Stens Botten, utgjorde basen for
gruvans egentliga glanstid pd 1520- och 1530-talen. Gustav Vasa var
personligen engagerad i gruvan pé flera sitt, bland annat genom att han
periodvis vistades dir. Silverproduktionen uppgick vid denna tid dill
omkring 4000 kg per 4r. Under ldnga perioder har arsproduktionen av
silver stannat runt 1000 kg eller dnnu mindre. I slutet av seklet
intriffade flera ras och gruvdriften stagnerade. Rasen var delvis féror-
sakade av oplanerad och vérdslés brytning. De igenrasade bergtaken gér
att Herr Stens Botten i dag ser ut som ett stort gapande hal.
Malmstrecket drog norrut och gick allt djupare. I bérjan av 1600-




3.Lavebyggnaden &6ver drottning
Christinas schake. I férgrunden spelhus-
sinkningen. Foto R Johansson, Tek-
niska Museets arkiv.

talet inférdes mera rationella metoder som méjliggjorde djupbrytning.
Upptagandet av Makaldsschaktet pd 1620-talet, med ett centralschake
och dirifrin utgdende ortsystem, innebar att den tyska brytnings-
tekniken introducerades i Sala. Det kom snart flera exempel. Drottning
Christinas schakt (257 meter djupt) avsidnktes pd 1650-talet under
ledning av bergmiistare Georg Grissbach. I samband med avsinkningen
av Drottningschaktet patriffades rika fyndigheter och gruvan gick en
ny — om in kortvarig — glansperiod till métes. Efter drygt tio ars

4. Miljon pa gruvomridet vid sekelskiftet 1900. Byggnaderna fr v: Verkmistarbostad
(gamla gruvmuseet), Gruvstugan, laven éver Karl XI:s schake. T h om vigen: Laven
6ver Gustaf IIl:s schake (pumpschakeet), klockstapeln. I mitten: Linbanorna fér
malmtransporter. Foto Tekniska Museets arkiv.
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5. Laven over Karl XI:s schakt omkr 1850. Kopia av daguerotyp, Tekniska Museets arkiv.

brytning nddde man de stora malmfallen som bérjade pa 190 meters
niva. Nir dessa sinade tervinde man under 1700-talet till fyndigheter
som tidigare generationer ratat. I bérjan av 1700-talet paborjades
utbrytningen av de s k halvvigsmalmerna som lig mellan 90 och 120
meters nivd. Huvudansvarig for projektet var bergmistare Daniel
Bergenstierna.’

Hoppet att hitta innu mera silver 6vergav man heller aldrig. Man
arbetade utifrdn antagandet att stora fyndigheter borde finnas lingst i
norr pd dnnu storre djup. Med nya malmfilt och férbittrade
framstillningsmetoder ville bergshauptman Jacob Henrik af Forselles
gora gruvan mera lonsam. P4 1810-talet gjorde han tillsammans med
geschwornern Andreas Polheimer omfattande utredningar om gruv-
driften.# Under 1800-talets forra hilft avsinktes Karl Xl:s schakt till
318 meter och ir sedan dess gruvans djupaste. I och med att man dé
dven sammanlinkade de norra delarna av gruvan med de centrala
partierna, fick gruvan i stort sett den omfattning den har i dag.

[ slutet av 1800-talet férstorades bergrummen avsevirt genom att
man tillvaratog fyndigheter i pelare, bergfisten och skiljeviggar. Skalen
mellan hiligheterna dir malmkértlarna legat, blev allt tunnare. Pa vissa
stillen ir taken bara en till tv4 meter tjocka. Gruvan bestar i dag av cirka
20 km orter och ett stort antal bergrum av olika storlek. Den ir
vattenfylld frén 155 meters niva. Att ha gruvan till hilften vattenfylld
ir en viktig sikerhetsdtgird. Vattnet ger stadga dt de kraftigt exploate-
rade djupare delarna.




Under 1800-talets tre sista decennier genomgick gruvan en kraftig
omdaning. Ett helt nytt hyttomride anlades i gruvans nirhet. Olika
blyprodukter (rér och trad) fick alle storre betydelse. Gruvan sysselsatte
vid denna tid mellan 200 och 300 personer, med stora drliga variationer.
Vid hyttan arbetade 100 till 150 personer. Vid sdvil gruvan som hyttan
fanns en rad yrken med skiftande status.

Flera av tidens mest framstiende metallurger var i slutet av 1800-

6. Laven 6ver Karl XI:s schake 1920. Akvarell av Ferdinand Boberg. Foto Tekniska
Museets arkiv.
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7. Linbanan vid Knektschaktet. Foto R Johansson, Tekniska Museets arkiv.

talet engagerade i att féra gruvan mot ytterligare en glanstid — nu med
industriella fértecken. De tyska ingenjorsbroderna August och Wil-
helm Heberle utarbetade pd 1880-talet metoder for att pa kemisk vig
urlaka detsilverhaltiga avfallet vid hyttan. Vissa &r pd 1890-talet utvann
man hela 4000 kg silver fran avfallet. Vid sekelskiftet 1900 var den
mingsidige industrimannen Gustaf Abraham Granstrém tongivande
vid gruvan. Han bedrev omfattande — och kapitalkrivande — forsok att
utnyttja zinkférekomsterna i salamalmen.©

Ar 1908 lades gruvbrytningen ned efter ett lingvarigt prisfall pa
silver och flera mindre lyckade f6rssk med alternativ produktion. Viss
produktion av blyprodukter fortsatte, men nu med inképta malmer.
Experimentverksamheten i de gamla industribyggnaderna fortsatte
ocksd. P4 1920- och 1930-talen fordes denna tradition vidare under
ledning av platschefen Pontus Liljefors, bror till konstnidren Bruno
Liljefors.

I modern tid har brytning forekommit i Bronisgruvan (1945-
1962), beligen utanfor Storgruveomridet. Med en arbetsstyrka om ett
15-tal man utvann man vissa ar pd 1950-talet lika mycket silver som
under glanstiden i borjan av 1500-talet, da troligen med en arbetsstyrka
upp emot 1000 personer. Brytningen i Bronisgruvan upphorde bland
annat dirfér att man kom in pé privat mark. Prospekteringar har gjorts
under 1980-talet.”

I nutid pagar tvd typer avindustriell verksamhet vid gruvan. Den ena
dr det frin gruvan fristiende foretaget Sala Bly AB som bedriver
blymanufaktur. Trad, rér och sinken av bly finns i sortimentet. Den
andraindustriellaverksamheten i anslutning till gruvomradet ir dolomit-




Gruvans

betydelse

brytningen som sker i regi av Stribruken AB. Dolomit anvinds dels till
tridgardsgodsel, dels till vigbeliggning.

Gruvans betydelse kan bedémas utifrin dtminstone fyra aspekter, den
internationella, den statsfinansiella, den regionala och den lokala.
Produktionen under glanstiden i borjan av 1500-talet var betydande
iven internationellt sett, dirfor att silvergruvorna i Mellaneuropa hade
borjac bli svartillgingliga pd grund av djupbrytning och silver-
fyndigheterna i Latinamerika uppticktes forsti inemot mitten av 1500-
talet. Gruvan i Sala blomstrade i denna internationella “mellanperiod”.
Under 1500-talets forsta hilft importerades 264 ton silver fran Latina-
merika till Spanien, vilket kan jimféras med produktionen i Sala som
under motsvarande tid var cirka 70 ton.8

Gruvan itertog aldrig sin internationella stillning mirtt i kvantiteten
producerat silver. Diremot uppmirksammades den i helt andra inter-
nationella sammanhang. Fér manga resendrer har gruvan varit ett
sjilvskrivet mal. Sirskilt talrika ir reseberittelserna under 1700- och
1800-talen. Signeur Aubry dela Motraye och Jaques-Louis la Tochnaye
ir bara ett par exempel pd internationellt kiinda personer som variti Sala
silvergruva. I ord och bild férmedlar resenirerna hipnadsvickande
detaljrikedom och inlevelse — om in till viss del tillrittalagd informa-
tion.

Gruvans statsfinansiella betydelse kan belysas pé flera sitt. Under
glanstiden pd 1530- och 1540-talen utvanns 3000-4000 kg silver

8. Parti av hyttomradet vid Sala gruva omkr sekelskifter 1900. I férgrunden en
kalkugn. Foto Wilhelm Heberle, Tekniska Museets arkiv.
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9. Ilustration frin Aubry de La Motrayes reseberittelser 1711-1725. Han besokte Sala
silvergruva i februari 1716. Foto Tekniska Museets arkiv.

drligen. Gustav Vasas konfiskation av kyrksilver inbringade som jim-
forelse sammanlagt 6 500 kg silver.? Det var ocksd under denna tid
gruvan hade sin stérsta statsfinansiella betydelse. Ungefir en tredjedel
av Kronans silver kom frin Sala.!0 Aven efter glanstiden var gruvan
betydelsefull. Under linga tider har Sala gruva varit landets storsta
silverproducent.

Silvret forsildes till Kronan som hade képmonopol. Den bevipnade
silverposten — en syssla som var ett hedersuppdrag — ke till Kungliga
Myntet flera gdnger om dret med den kistan innchallande salasilver.
Under aktiebolagstiden (frin 1888) saldes silvret till bland annat



10. Nedfird i malmrunna vid Sala
gruva. Akvarell av CF A Cantzeles,
1851. Tekniska Museets arkiv.

guldsmedsfirmor i Stockholm. En del av salasilvret myntades. En del
anvindes for silversmide, silverstop och andra féremal. En del hamnade
ocksd i kassafack som silvertackor.

Silvergruvan var sillan ndgon lysande affir for dgaren. Under linga
tider kostade den staten mera in den gav. Auran kring metallen silver
torde vara en bidragande orsak till att gruvan fick en osedvanligt ling
nadatid. Men det finns ocksd andra skil. Salinge Sverige hade silvermynt-
fot var detta i sig ett motiv att driva gruvan vidare, dven om metallen ju
ocksd importerades. Nir man inférde kopparmyntfot — i praktiken
dubbel myntfot, silver och koppar — pd 1620-talet var detta ett tecken
pa falukopparens ckade betydelse for riket. Indirekt paverkade detta
dven salasilvrets roll pd lingre sikt. I jimforelse med de otympliga
platmynten av koppar framstod silvermynt som ett smidigt betalnings-
medel.!! Under kopparens storhetstid pa 1600-talet var dock silver-
produktionen i Sala liten i férhillande till den internationella markna-
den.

Gruvans betydelse regionalt bestod diri att ett tiotal socknar om-
kring hade sina kronoutskylder férvandlade till skyldigheter gentemot
gruvan, si som leveranser av kol, ved och dagsverken, inda till sent
1800-tal. Gruvan péverkade den eckonomiska utvecklingen inom en
radie av 5-6 mil frin orten.!2

[ till exempel Maklinta socken, beligen 20 km nordost om Sala,
pamindes man dagligdags om gruvans existens. Nir nyttans vattensys-
tem, som omfattade ett 35-tal sjvar, anlades under 1500- och 1600-
talen, fick bonderna avstd stora arealer produktiv dkermark. Markerna
kring kyrkbyn i Moklinta var bokstavligen drinkta av vatten. Sjoarna
var givetvis viktiga transportleder, inte minst vintertid. Trikolen frin
Maoklinta méste fram till silverhyttan.13
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12. Brytning och utfrakt i Sala gruva. Gruvarbetet innefattade ett flertal yrken, si som
gruvdringar, ortdrivare, betingsarbetare, eldvaktare, skiljare, bottenkarlar och spel-
styrare. Foto Tekniska Museets arkiv.

gruvutrustningar, sysselsﬁtter omkring 250 personer medan titorten
Sala har 12 000 innevanare.

Bergsminnen, alltsd andelsigarna i gruvan bodde i staden pa halvt
feodala villkor. Till varje gruvdel hérde en tomt i staden och en jordlott
utanfor stadsgrinsen. De tre andelarna fick inte dtskiljas. 1 bergs-
minnens dligganden ingick att fora malmen frin gruvan tll hyttan.
Dessa forhallanden gillde till mitten av 1800-talet, d& det blev méjligt
ate skilja de tre enheterna. Ungefir samtidigt overfordes gruvans
domsritt till allmidn domstol.1>

Gruvans nutida betydelse som besoksgruva torde vara vilkind. Inte
minst har manga skolklasser under drenslopp gjort nedstigning i gruvan
for att fi konkretion till historiebéckerna. Den reguljira visnings-
verksamheten, som vinder sig till en bredare allminhet, bérjade med
Sala Guideklubb i mitten av 1950-talet. Visningarna omfattade di
enbart Gruvbyn och andrasevirdheterovan jord. Vissa specialvisningar
under jord férekom dock i gruvbolagets regi. Sedan Sala Turisttrafik-
forening overtog visningsverksamheten i mitten av 1960-talet kom
underjordsvisningar att bli huvudattraktionen. Ar 1988 forvirvade Sala
kommun gruvan fran Avesta Jernverks AB. Efter en tid bildades Sala
Gruv och Turism AB, det foretag som bedriver dagens visnings-
verksamhet. Flera nya visningsleder pd 60-metersnivdn har tillkommit
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ny teknik

13. Den krossade malmen vaskades pd planhirdar. Ur Sven Rinmans Bergwerks
lexicon 1788-89.

desenaste dren. Byggnaderna pd gruvomridet genomgér for nirvarande
en omfattande renovering.16

Merparten av gruvan ir bruten med den sk tillmakningsmetoden.
Berget upphettades med hjilp av vedbrasor tills det sprack — oftast utan
vattenbegjutning. Tillmakningsmetoden gav de typiska hoga spets-

14. Parti av anrikninisverket 1899, med tidstypiska transmissionsanordningar. Foto
Tekniska Museets arkiv.
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illmakningsmetoden

15. Del av anrikningsverket vid Sala gruva 1899. Foto Tekniska Museets arkiv.

bigsformade orterna med svarta och slita bergviggar. Sala gruva var sist
i landet (1877) med att 6verge denna urgamla brytningsmetod.

[ Sala utvecklades flera sitt att anvinda tillmakningsmetoden, vilka
finns beskrivna i metallurgen Sven Rinmans bergverkslexikon frin
1788. Vid ortdrivning staplades veden till en s k drivlave, som kan
liknas vid att stapla ved i en 8ppen spis, fast i storre skala. Elden virmer
in emot och upp pa bergviggen. Reslave gillrades vid strossning, dvs
brytning pa flera bergytor samtidigt. Veden staplades di mot berg-
viggen i flera etager. En reslave kunde bli upp emot tre meter hog. Vid
schaktavskinkning staplades veden till en sinkningslave. Veden lades
korsvis i form av en cirka en meter hog pyramid. Genom att ligga stenar
pa veden kunde virmen pressas neddt mot bergets sula.!” Sinkningsar-
beten tog ofta tre ginger si lang tid som brytning i andra riktningar.
Tillmakningsmetoden kinnetecknades av hég vedférbrukning och
dirtill periodvis kalhuggna omraden i trakten. Nutida rekonstruktio-
ner har visat att en brasa om en kubikmeter ved ger under gynnsamma
forhillanden knappt en halv kubikmeter l6sbrutet berg.
Arbetsrutinerna och miljén i underjorden formades i méngt och
mycket av tillmakningsmetoden. Arbetspassen delades in i forberedelse
—eldning — vidring — brytning — utfrakt och uppfordring. Férberedelse
och eldsittning gjordes oftast pd kvillspasset. Under vidringspasset
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16. Stora smiltugnen vid nya hyttan 1892. Foto Tekniska Museets arkiv.

nattetid var enbart eldvaktarna kvar i gruvan. Brytning, utfrake och
uppfordring gjordes pd formiddagspasset.!8

Réken fran eldarna var ett av de storsta problemen i underjorden.
For att fi nodvindig luftvixling gjordes separata luftschake och
ventilationsportar i orterna. Genom att flera av schakten iir 10-15 meter
i diameter och att ortsystemen ir sammanlinkade kan man anta att
ventilationen fungerade &tminstone i gruvans évre delar. Ned mot 300
metersnivan var problemen med luftvixling s stora att ytterligare

brytning oméjliggjordes.

Krutspringningen i Sala har gamlaanor.!? Redan pd 1630-talet borjade
krut anvindas i gruvbrytningen. Krutets frimsta fortjinst bestod i
effektiviteten, men dir fanns ocksd flera nackdelar. Det var dyrt och
fuktkinsligt och dirmed svirt att hantera i underjordsmiljon.
Springningen blev mera svarkontrollerad dn vid den beprévade
tillmakningsmetoden. Krutspringning forbjods pd 1690-talet, men
pabudet torde ha haft féga verkan. Krutet hade kommit for att stanna.
Krut anvindes framfér allt vid springning pd begrinsade partier, till
exempel nir man skulle gora ett genomslag mellan tva bergrum samtvid
schaktavsinkning. Torgschaktet i gruvans sédra del upptogs med



Dynamiten -
revolution i
gruvbrytningen

krutspringningiborjanav 1700-talet. Vid strossning i stérre arbetsrum
var tillmakningsmetoden alltjimt éverldgsen.

Krutspringningen stod i nira samband med utvecklingen av
borrningstekniken. Rapporter till Bergskollegium visar att tvimans-
borrning, alltsd en som hller i borren och en annan i sliggan, var det
vanligaste arbetssittet. Den stilhuvade mejselborren, modifierad i
skiret och till lingden, for att passa de harda bergarterna i Sala, visade
att man redan pi 1600-talet anammat tidens senaste teknik. Hogt
utvecklad borrningsteknik, medelmartigt utvecklad teknik vid skjut-
ningen, fanns sida vid sida med tillmakningsmetoden, 4nda till 1870-
talet.

Ar 1877 brann den sista tillmakningselden i Sala gruva. Under en kort
period anvindes petraliskt krut (ammoniakkrut) pa forsok. Ar 1879
introducerades dynamiten. Den blev inte bara drhundradets revolu-
tion, utan den storsta forindringen dverhuvudtaget i underjordsar-
betet. Inom loppet av ndgra r reducerades arbetsstyrkan fran omkring
200 till ett 60-tal man, med bibehillen &rsproduktion lésbrutet berg.
Gruvan var inte lingre ortens storsta arbetsplats.

Hanteringen av dynamiten var i bérjan forenat med problem. Flera
olyckor med svira personskador finns rapporterade de forsta dren. I
rittvisans namn skall ocksd pdpekas att varken krutspringning eller
tillmakning var sikra metoder. Olyckor intill laddade hil, ras vid

17. Parkesseringsgrytorna dir silvret tas fram ur smiltan av silverbly, 1892. Foto
Tekniska Museets arkiv.
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. Silverdrivning 1892.

. Blypressverket 1892.




Malmuppfordring
och lénspumpning

klippviggar och kvivning vid tillmakning férekom tidigare. Under
senare delen av 1800-talet blev det ocks3 allt vanligare att man rappor-
terade om olyckor.20

Malmuppfordringen gjordes frin bérjan med primitiva vinschar och
linspel. Under 1600-talet bérjade vatten att anvindas som drivkraft vid
malmuppfordringen, parallellt med s k histvandringar. Ett liknande
monster kan man se vad betriffar vattenpumpningen. I bérjan av 1500-
talet skedde det med enkla vindor och hasplar. Nir man kom ned pa
djupare nivier pd 1600-talet, krivdes vattendrivna pumpar i rérled-
ningar av tri. Man pumpade 7-8 meter &t gingen, samlade i ett Kirl,
pumpade ytterligare en etapp osv. Vattnet leddes till gruvan via kanaler
ovan och under jord, och kraften férmedlades med vattenhjul och

o

20. Den storsta "silverblick” som ndgonsin ur en smilta erhéllits vid Sala silververk var denna ar
1901. Den var éver en meter i genomskirning och innehéll 323 kg i det nirmaste rentsilver. Foto
C A Grellstrand. Tekniska Museets arkiv.
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silvertacka

stanggingar. Vattnet var gruvans viktigaste kraftkilla dnda dill sent
1800-tal da dngkraften fick stor, om in relativt kortvarig betydelse.?!

Nir malmen uppfordrats vidtog skridningen, en forsta manuell sorte-
ring, pd gruvomrédet.?2 Direfter transporterades malmen p& pram och
lastades om till hiistfora sista strickan till hyttan, som lig 4,5 km 6st om
gruvan vid nuvarande Sala sockenkyrka. P4 hyttomradet, uppfort pa
1540-talet, vidtog en rad tids- och arbetskrivande processer. Bokningen
innebar att malmen krossades i vattendrivna bokningsmaskiner. Dir-
efter vaskades (anrikades) malmen i flera omgéngar, rostades (upphetta-
des) for att sedan smiiltas flera génger s3 att silvret kunde skiljas fran
blyet. I samband med fineringen 6kades silvrets finhet. Silver-
framstillningen avslutades med probering.

Principiellt intressant dr den enkla men samtidigt omstindliga
bokningen och vaskningen. Den sistnimnda var nigotav ett sirdrag for
silverframstillningen i Sala. Den krossade malmen skéljdes upprepade
géinger pd s k planhirdar med en viv av grovt tyg. Malmpartiklarna
stannade pa tyget medan det ofyndiga berget foljde med skoljvattnet ut
pa slamhavet. En hel del silver foljde dock med och bildade sk
afterhégar. Det kvarvarande silvret togs fram pa kemisk vig i slutet av
1800-talet — en verksamhet som var mera givande dn att bryta i gruvan.

Nir mera moderna anrikningsmetoder utvecklades vid den nya
smilthyttan kundearbetet rationaliseras. En rad anrikningsanordningar,
som i grunden byggde pi flotationsmetoden prévades. I svérigheterna
med anrikningen lag ocksi ett fré till en framtida industri. Nir Sala
Maskinfabrik (nuvarande Denver Sala) grundades i slutetav 1870-talet
kunde anrikningstekniken méangfaldigas for en bredare marknad. Det
fanns ocksd personanknytningar mellan gruvan och den nystartade
fabriken. Transportabla anrikningsverk ir in idag en av foretagets mest
kinda produkter.

Rostningen gjordes frin borjan i 6ppna bés pd rostgirden. En
rostning kunde ta en vecka. I mitten av 1700-talet introducerades
sirskilda s k calcinerugnar efter tyska forebilder. Nir smiltnings-
processerna senare forfinades minskade behovet av att rosta malmen.

Smiltningen syftade till att samla upp silverkornen i blyet for att
sedan kunna separera silvret. Under 1500-talet var ldga s k bréstugnar
vanliga. Askilligt av blyet forgasades och man var ibland tvungen att
tillsicea bly i smiltan. Nir s k hégugnar introducerades pad 1780-talet
forandrades villkoren patagligt. Det blev nu méjligt att tillvarata blyet,
och man kunde bérja silja olika blyprodukter.

Smiiltningsprocesserna dgnades stor uppmirksamhet vid sekelskif-
tet 1800. Man 6kade ugnshéjden, forindrade avtappningsanordninga-
rna samt foretog dndringar i ugnarnas nedre del. Trots ambitionernaatt
oka silverutvinningen och minska blyforlusterna, innebar de nya



Noter

konstruktionerna knappast ndgot principiellt nytinkande.

[ driv- och finerhuset gjordes den slutliga separeringen mellan silver
och bly. Silverblyet upphettades i grytor till dess att silvret flét upp och
"blickade”. Processen var smiskalig jimfért med smiltningen. Vid
fineringen 6kadessilvrets finhet frin 15-l6digt till 16-16digt. Finerugnen
var mindre och grundare dn drivugnen. Hir gjordes ytterligare en
smiltning i syfte att driva bort det resterade blyet. Provtagning och
vigning av silvertackorna gjordes i samband med proberingen som
utfordes i den s k proberkammaren.

Silvret ir forvisso det som forknippas med Sala gruva, men bly blev
med tiden en allt viktigare biproduke. Under stérre delen av 1800-talet
forekom viss blymanufaktur, framfor alle hageltillverkning. Haglet
gjots 1 formar och slipptes ned i det 90 meter djupa Torgschaktet.
Genom det fria fallet fick haglen rund form. Principen anvinds in i dag
pd manga hall i virlden, fastin det fria fallet sker frin s k hageltorn.
Uppsvinget for hageltillverkningen kan sittas i samband med framvix-
ten av skarpskytterorelsen i slutet av 1800-talet.

Processerna fran malm till silvertacka forfinades under arens lopp,
men grundprincipen var ungefir densamma. Annorlunda f6rholl det
sig med extraktionsmetoderna som utarbetades i slutet av 1800-talet.
Silvret filldes ut pa kemisk vig i stora extraktionskar. Ett av de mera
spektakulira projekten som visade pa nytinkande var G A Granstroms
cyklonverk vid sekelskiftet 1900. Metoden gick i korthet ut pa att blasa
in en roterande varm luftstrom i en cylinder for att separera zink-
partiklarna och samla upp olika komponenteri ett system av sickar. Det
var egentligen en fransk uppfinning som gruvbolaget kopte patent-
rittigheterna till. Cyklonverket var ett tekniskt vidunder som tj6t s det
hérdes flera kilometer. Zinkvittfirgen som skulle féra gruvan moten ny
glanstid holl inte méttet. Den gulnade och flagnade av. Férsoket med
cyklonverket undergrivde ocksa bolagets ekonomi. Sett i ett ndgot
vidare perspektiv kan cyklonverket betraktas som ett tidstypiskt exem-
pel pa den niistan obegrinsade uppfinningsrikedom som priglade den
tidiga industrialismen.

1. Gruvans geologi finns behandlad i bide ildre och moderna framstillningar. Se t ex
Tegengren, F R, Sveriges iidlare malmer och bergverk (1924), samt Kieft, C, Holmgren,
J, Eriksson, G, The silver mercury antimon minerals of Sala, Sweden. (Canadian

Mineralogist vol 25 1987, pp 647-658).

2. Ang diskussioner om gruvans élder se Holmqvist, E, Sala Silvergruvas begynnelse

(HT 1954:3) samt Granstrom G A, Ur Sala Gruvas historia (1941) s 71-81.

3. Norberg, P, Sala gruvas historia under 1500- och 1600-talen (Sala 1978) s 318-396.
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Sala Silver Mine in centuries past

The silver deposits at Sala were probably discovered towards the end of
the 15th century. The mine is explicitly mentioned in a pastoral letter
of 1511 and in the following year, the first charter was issued. The mine
must then have been in operation for several decades. In the 16th
century, work was concentrated on the southern parts of the mine
which were more than 700 metres long and 200 metres wide. These
mining operations, in particular those in Herr Stens Botten were the
foundation of the mine’s prosperity in the 1520s and 1530s. Gustav
Vasa was personally involved in the mine in various ways and even
stayed there periodically. At that time, the annual production of silver
was around 4 000 kilograms. For long periods, the annual silver
production remained around 1 000 kilograms or less. At the end of the
century, there were several subsidences which lead to work in the mine
stagnating. The subsidences were due in part to unplanned and careless
mining operations. As a result of the collapse of the rock roof, Herr
Stens Botten is today no more than a large gaping hole.

The ore glands ran northwards at an ever increasing depth. At the
beginning of the 17th century, the adoption of rational mining opera-
tions allowed mining to be undertaken at depth. The opening of the
Makal®s shaft in 1620 with a central shaft and a system of galleries
radiating out from it, marked the introduction of German mining
technology at Sala. Soon there were several other examples. The shaft
of Queen Christina (257 metres deep) was sunk in the 1650s under the
direction of the mining superintendent, George Grissbach. In the
process rich deposits were uncovered and thisled to a new, if shortlived,
period of prosperity for the mine. After more than ten years of mining,
the large ore drop which began at 190 metres was reached. These
deposits began to decline in the 18th century with the result that the
mine district organization turned instead to those deposits which had
been rejected by previous generations. At the beginning of the 18th
century, the so-called half-way ores which were to be found between 90
and 120 metres were worked under the direction of the mining
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superintendent, Daniel Bergenstierna.

Hopes of finding still more silver remained undiminished. It was
assumed thatlarge deposits ought to existat the northernmost extremity
at an ever greater depth. The mining superintendent Jacob Henrik af
Forselles aimed at making the mine more profitable with the help of
new orefields and improved production methods. In 1810s, together
with the deputy superintendent, Andreas Polheimer, he carried out an
extensive study of mining operations. During the first half of the 19th
century, the Karl XI shaft was sunk to a depth of 318 metres. It remains
the deepest shaft. By linking the northern parts of the mine with the
central area, the mine largely attained the proportions it has today.

By the end of the 19th century, the underground rock cavities had
been appreciably enlarged as the deposits were used for piers, abutments
and dividing walls. The intervening shell between the excavacated
spaces where the ore glands had been, became ever thinner. In certain
places, the roof is at most two meters thick. Today the mine consists of
20 km of galleries and a large number of rock cavities of varying size.
From adepth of 155 metres, it is filled with water. Having the mine half
flooded is an important safety measure. The water gives stability to the
heavily exploited deeper parts of the mine.

During the last three decades of the 19th century, the mine
underwent a significant transformation. A whole new area adjacent to
the mine was set aside for a smelting works. Variouslead products (pipes
and wire) became increasingly important. Around this time, the mine
employed between 200 and 300 people, subject to large seasonal
variations. Between 100 to 150 people were employed at the smelting
works. The mine and smelting works covered a whole range of trades
of varying status.

At the close of the 19th century, several of the most prominent
metallurgists of the age were involved in trying to usher in a new period
of prosperity for the mine as an industrial enterprise. In the 1880s, two
German engineering brothers, August and Wilhelm Heberle, devised
methods for chemically obtaining silver from the waste material at the
smelting works. In certain years in the 1890s, no less than 4 000
kilograms of silver were obtained from the waste material. At the turn
of the century, the versatile industrialist Gustaf Abraham Granstrém
was the major influence at the mine. He carried out extensive — and
expensive — attempts to exploit the zinc found in Sala ore.

In 1908, mining ceased after a prolonged slump in the price of silver
and after several less successful attempts at alternative production. A
certain amount of production of lead goods continued but on the basis
of purchased ores. The experimental work in the old industrial buildings
also continued. This tradition was maintained in 1920s and 1930s
under the direction of Pontus Liljefors, the brother of the artist Bruno




Liljefors.

In modern times, mining has taken place at Bronis Mine (1945-
1962) situated outside the main mine area. With the help ofaworkforce
of fifteen, it was possible in various years during the 1950s to produce
as much silver as in the glory years of the 16th century when a workforce
of around 1 000 was probably employed. Bronis Mine ceased to. be
worked partly because it encroached on private land. There has been
some prospecting during the 1980s.

Today two types of industrial activity are to be found at the mine.
One is carried out by the company Sala Bly AB, which is quite
independent of the mine and is engaged in lead manufacture with an
output which includes wire, pipes and sinkers. The other activity is
dolomite mining which is carried out by Strabruken AB. Dolomite is
used partly for garden fertiliser and partly for road surfacing.
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Ndgot om svensk
sulfitsprittillverkning

Av Kenneth M Persson

Brinnvin anvindes forutom till fortiring och som medikament ocksa
successivt under 1800-talet till alltfler tekniska dindamal: kemiska
synteser, som 1sningsmedel och konserveringsmedel. Efterhand som
kunskapen om biokemin vixte, kunde nya rivaror och ny teknik tas i
bruk foratt forbilliga brinnvinstillverkningen. Ett bra exempel pd detta
dr sulfitspriten. Jag skulle vilja skildra ndgra drag av den svenska
sulfitspritindustrins spinnande historia.

Sulfitsprit (cellulosasprit) tillverkades frin och med 1909 vid olika
svenska sulfitmassafabriker. Det férsta brinnerietlig i Skutskir utanfor
Giivle, och sedan tillkom ytterligare 20 fram till 1919. Efter 20 ars
uppehill i byggandet tillkom nédgra sulfitspritfabriker under beredskap-
saren 1940—1943.

Brinnerierna tog vara pd det restsocker som spjilkades av frin
cellulosan vid sulfitmassakokningen. Luten innehéll ungefir 1% socker
som kunde forjisas av bagerijist till etanol och koldioxid i stora jiskar.
Innan jisningen kunde bérja méste dock luten neutraliserats till pH 7
med mesa (CaCO3) eller kalksten. Mesan uppkom som biprodukt i
sulfatmassafabriker och anvindes vid de bruk dir sulfat- och sulfitmassa-
fabriker var samlokaliserade. Den bildade sulfitmisken destillerades till
95,6%-ig alkohol i 20 meter héga klockbottenkolonner. Kondensatet

1. Varumirke for Aktiebolaget Ethyl,
Stockholm, registrerat den 11 maj 1920
med registreringsnummer 23183.
Varumirket gillde kemisk-tekniska
apparater, destillationsapparater, in-
dunstningsapparater, vitskeavledare,
kondensationsapparater, férvirmare,
rorkylare, bensoltvittare, behillare,
cisterner, ror och rordelar och beskrevs
“Ett mérke, av ramlinje omgivet, ovalt
filt, upptagande mirkesinnehavarens
namn, monogrammet ABE samt orden
"Stockholm No’ jimte vita filc”.
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kunde virmevixlas mot kallvatten, som behovdes pd andra stillen i
sulfitmassabruket, speciellt i blekeriet.

Spriten anvindes for tekniska indamal — sdsom desinfektionsmedel,
konserveringsmedel, l6sningsmedel och basrvara vid organiska synte-
ser — till konsumtionssprit, som frysskydd i bensin och som motorsprit.
Den sistnimnda tillverkades genom absolutering med bensin-bensen-
blandningar fram till 1957. Direfter upphérde den skattereduktion
som motorspriten gynnats av, varfér den inte lingre kunde konkurrera
i pris med bensin. Frysskydd, kallat karburatorsprit eller K-sprit, finns
dock fortfarande att képa, men nu ir spriten av annat ursprung.

Tillverkningen av sulfitsprit féljde tillverkningen av sulfitmassan.
Det betydde att utbudet av sprit varierade kraftigt. For att reglerade
sulfitspritutbudet bildades redan 1909 bolaget AB Ethyl. Men detta
bolag renodlades successivt till ett produktions- och ingenjérsbolag.
Det silde projektering av nya sulfitspritbrinnerier i Sverige och utom-
lands (bl a Tyskland, Norge, Finland, Schweiz och USA), tillverkade
rorkylare, kondensatorer, m m och startade 1919 ett fristiende
kvalitetskontrollaboratorium av sulfitspriten. Férsiljningen togs istil-
let om hand av ett 1918 stiftat bolag: AB Sulfitsprit. Detta bolag kipte
overskottssprit fran sulfitmassafabrikernas brinnerier. Vidare skotte
det ocksé distribution och férsiljning av sulfitspriten inom och utom

2. Sulfitkokare frin Kvarnsveden. Foto: P Person, STORA 1934. Tekniska Museets
arkiv.




Om sulfitlut och
sulfitsprit

landet. Efter ett forslag frin den statliga nykterhetskommittén skulle all
handel med skattefri sprit hanteras av ett statligt monopol. Detta sigs
som ett ingrepp i den fria foretagsamheten, sé forslaget mildrades sd att
AB Vin- och Spritcentralen istillet fick ta hand om all f6rsiljning i ett
nybildat dotterbolag, AB Skattefri sprit. Skogsindustrins AB Sulfitsprit
kom d4 att bli ett distributionsbolag som ocksa dgnade sig at marknads-
foring av sulfitsprit. For att slippa den negativa stimpeln som trésprits-
bolag bytte bolaget namn 1922 till AB Svensk sprit. 1923 privatiserades
handeln med sulfitsprit genom att AB Svensk sprit kopte AB Skattefri
sprit av Spritcentralen. Under hela sulfitspritens historia har kampen
om sulfitspritens tillginglighet forts mellan alkohol- och socialpolitiskt
medvetna statstjinstemin och expansionsivriga ingenjorer.

Sulfitspriten upplevde en renissans under den svenska beredskaps-
tiden niir inte mindre in 12 nya brinnerier byggdes. Pa grund av skiirpta
krav pi minskande utsldpp frén sulfitmassaindustrin kombinerat med
en hirdnande konkurrens frin massaprocesser som kunde ge hogre
utbyte av trirdvarans cellulosa avvecklades ménga sulfitmassafabriker
under 1960- och 1970-talet. AB Svensk sprit blev dé éverflodigt och
avvecklades 1975. Den sista fabriken ir Domsjo, som fortfarande
levererar sulfitsprit, cirka 10 000 ton/ar.

D4 granved kokas med kalciumbisulfit och svavelsyrlighet friliggs
cellulosan i veden. En viss del av den hydrolyseras vidare till glukos och
kortare oligosackarider. S& mycket som 3% socker kunde finnas i

3. Exteriorav den forsta sulfitspritfabriken, Skutskir. Den startades den 24 mars 1909.
Foto: STORA.
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sulfitluten efter avslutad kokning. I sulfitmasseindustrins barndom
under senare hilften av 1800-talet tillvaratogs detta socker inte alls,
men intresset for det fanns naturligtvis hos pappersingenjérerna. Tys-
ken Mitscherlich fick patent pd en metod att jisa sulfitlut med jist «ill
alkohol redan 1878. I Sverige arbetade tvd ingenjérer, Ekstrom vid
Skutskir och Wallin vid Képmanholmen, sinsemellan oberoende av
varandra pd en metod att omvandla sulfitsockret till etanol pd ett
ckonomiskt sitt. De tekniska problemen var att neutralisera den sura
luten och att inte anvinda mer brinsle in nédvindigt for destillationen
av den mycket utspidda misken. Skutskir var forst ut och 1909
invigdes en fabrik som fick efterf6ljare i Bergvik och Kvarnsveden aren
ddrefter.

Ekstroms process bestod i att den starkt sura luten, pH 2-3,
neutraliserades i absorptionstorn med kalk eller kalksten eller mesa. I
tornet luftades luten ocksa varvid bildad vattendnga och avgaser leddes
upp i en skorsten ovanfor tornet. Forbehandlingen skulle neutralisera
och ta bort svavelsyrlighet och den fria svaveldioxiden som fanns 16st i
luten. Somligt oxiderades till sulfat, som delvis f6ll ut som gips. Efter
neutralisering fick kalken sjunka till botten under cirka 6 timmar. Den
klarnade luten tappades av till forjisningskaret.

Jdsten som anvindes var vanlig bagerijist, Saccharomyces cerevisiae.
I vanliga fall dteranvindes jistsuspensionen for nista omging miisk,
men efter driftstopp, semester eller andra avbrott i produktionen fick
en ny kultur sittas iging. D3 suspenderades ndgot tiotal kilogram
pressjist i vatten innan den sattes till den neutraliserade luten. Jist-
nirsalt i form av ammoniumsulfat och fosforsyra behévdes alltid
tillsittas, eftersom luten i sig inneholl 1ga halter av dessa. Enligt Bengt
Thorbjérnson genomfordes jisningen i tva steg: forst i ett forjisning-
skaritvd dygn. Direfter pumpades halva volymen misk till efterjisnings-
karet dir den fick jisa firdigt under ytterligare drygt ett dygn samtidigt
som ny, firsk sulfitlut pumpades till frjisningskaret. Under jisningen
bildades upp till 1,5 volymprocent etanol, beroende pd hur hog
sockerhalten hade varit i luten. Enligt de andra processbeskrivningarna
jag tagit del av (Sven Stridsbergs och AB Ethyls) anvindes endast ett
jasningskar. I enklaste fall silades jisten av. Higglund menade att
jasningstiden blev kortare om fler jiskar anvindes, eftersom man kunde
ha hégre halt levande jistceller direkt. Massafabrikerna genererade
stora volymer lut och naturligtvis var det av stort intresse att hilla nere
lagringstiden. I nigot mer forfinade processer centrifugerades jisten
bort frin misken i en separator efter 48 + 30 timmar (cirka 3 dygn)
enligt en metod som tagits fram av Svenska Jistfabriks AB i Sollentuna
och AB Separator. Jistsuspensionen anvindes till den féljande jisning-
somgingen. Overskottsjisten kunde torkas till foderjist i torktrumma.



Rening och
absolutering

Sulfitmisken pumpades vidare till drygt 20 meter hoga kolonn-
apparater. Dessa var av utrymmesskil delade pd mitten. Den forsta
halvan hade 15-16 klockbottnar och kallades avspritningskolonn
(avdrivare, lutkolonn). Den svarar mot miskkolonnen i potatisbrinnerie-
rna. Den andra hade dtminstone 40 klockbottnar och kallades
forstirkningskolonn (spritkolonn). Den hade sitt alter ego i
potatisbrinneriets spritkolonn. Sulfitbrinneriet kunde producera rasprit
med 95 volymprocent etanol. Metanol (trisprit) kunde kondenseras ut
i toppen av spritkolonnen.

Vad skulle Sverige med 20 miljoner liter 95%-ig sulfitsprit till, nir
redan &verskottet av potatisbrinnvin hade tvingat fram en nistan
genomreglerad marknad 1910 (Persson, 1993)? Sulfitspriten var betyd-
lige billigare in potatisspriten. Dessutom kunde inte sulfitluten anvin-
das till ndgot annat, medan potatisikern litt kunde brukas for rag eller
annan spannmil. Genom att blanda moraliska och ekonomiska argu-
ment forsokte skogsindustrins féresprakare formé Riksdag och Kontroll-
styrelse att vilja sulfitsprit framfér potatissprit under 1910-talet. Den
lantbruksvinliga Riksdagen var dock svirflortad. En motion 1914 av
riksdagsman Kronlund om att tilldta sulfitsprit till forsiljning som
konsumtionssprit avslogs. Enskilda riksdagsmin uttryckte i motioner

4. Jiskaren i Skutskirs
sulfitspritfabrik. Foto:
STORA.
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sin oro 6ver att trisprit (for var inte sulfitsprit sprit frin trd? Hur fri frin
den farliga metanolen var spriten, egentligen?) skulle bérja siljas till
intet ont anande konsumenter. AB Ethyl gjorde méinga egna undersok-
ningar. Kemiska analyser och spritfortiring av olika mingd renad
sulfitsprit som frivilliga gjorde visade entydigt att omdestillerad sulfit-
sprit var minst lika ren som rektifierad potatissprit. Men det krivdes ett
extraordinirt forsorjningslige 1917-1919 for att sulfitspriten skulle fa
siljas till konsumtion. Under dessa &r kunde inga jordbruksprodukter
anvindas till brinnvinstillverkning. Efter tv4 torrlagda sidsonger 1918
och 1919 med endast sma volymer rotfrukts- och jistbrannvin ate tillgd
(rotfruktsbrinnvinet var av s ddlig kvalitet att den nistan nya styrelsen
for AB Vin- och Spritcentralen efterlyste bittre rivaror i brev till
regeringen), gav sa 1919 regeringen ett provisoriske tillstind att silja
sulfitsprit till fortdring. Riksdagen godkinde en forlingning av tillstdn-
det till 1926, efter en debatt mellan norrlandspatroner och sydsvenska
bonder och godsigare. 1920 borjade Okryddat Bordsbrinnvin salufé-
ras. Frin 1944 sildes det under namnet Okryddat taffel aqvavit. Det
kumminkryddat Reimersholms Aqvavit bérjade saluforas 1922. Nigra
ar senare (1929) kom dessutom varumirket Gammal Norrlands akva-
vit. Férsiljningen var stabil men inte sirskilt stor. Rektifiering gjordes

5. Exterior av Bengtsfors sulfitfabrik 1930. Tekniska Museets arkiv.




Arbetsférhéllande
och bemanning

av Vin- och Spritcentralen i Sédertilje frin 1923, men den flytrades
senare till Stockholm. Under beredskapsiren ersatte sulfitspriten helt
eller delvis potatisspriten, eftersom potatisen anvindes direkt som
livsmedel eller for stirkelseframstillning.

Desto stérre var efterfrigan pd motorsprit. Denna maste absolute-
ras, dvs allt vatten mdste tas bort, for att inte forgasaren skulle flyta.
Eftersom sprit/vattenblandningen inte kan separeras fullstindigt ge-
nom destillation (det ir en azeotrop), mdste ett tredje imne tillsiteas.
Higglund beskriver ndgra olika tillvigagingssitt. En bensen/bensin-
blandning kunde tillsitts for att bryta azeotropen. Vid omdestillation
av blandningen avgick forst etanol/bensen och sedan vatten/bensen.
Etanolen kunde sedan underkastas férnyad destillation om den skulle
renas fullstindigt, men om den anvindes till motorbrinsle var en
inblandning av bensen/bensin pa inget sitt ndgot hinder. I stillet for
azeotropdestillation kunde slickt kalk blandas med den vattenhaltiga
spriten, varvid vattnet bands kemiske. Till 100 I sprit gick 28 kg kalk.
Vattenfri gips eller vattenbindande natrium- och kaliumacetatsalt
gjorde samma nytta. Absolutering gjordes direkt i brinnerierna.

Civilingenjor Sven Stridsberg bérjade sin yrkesbana efter examen fran
KTH 1955 pa Iggesunds pappersmassafabrik. Hans befattning dir var
bitridande sulfitingenjér och brinneriférestdndare. I brinneriet arbe-
tade dtta man i fyrskift, med tvd man, en destillatér och en jisare
(hjdlpdestillator), per skift. Dessutom arbetade en bokhillare och en
utlastare dagtid. Tillsammans tillverkade de 10 m3? 95,6%-ig alkohol
per dygn vid normal drift, men sulfitspritproduktionen var naturligtvis
underordnad pappersmassatillverkningen s& att den berodda av och
foljde tillgangen pa lut.

Brinneriet tog emot 30 m3 sulfitlut frin massafabriken varje timme.
Luten hsll 90°C och svalnade till 35°C i absorptionstornen dir kalk-
sten, kalk och understundom dven mesa hojde pH frin 2 dll 7.
Luttemperaturen borde ligga runt 30°C, och ibland méste luten kylas
med kallvatten for att gd att forjisa. Jastsuspension och jistnirsalt
tillsattes direkt, utan omrérning. Efter jisning i tvd dygn pumpades
sulfitmisken till nigon av de tre centrifugalseparatorerna dir
jastsuspensionen avskiljdes. Misken fortsatte till destillationskolonne-
rna som virmdes med stenkol. Den frinskilda spriten kondenserades
med kallvatten i efterf6ljande kylare och leddes sedan till brinnvins-
nederlaget. Den heta dranken virmevixlades mot kallvatten som
anvindes i blekeriet. Tva till tre ginger i veckan blistes (pumpades)
sulfitspriten frin nederlaget upp till vintande jirnvigsvagnar som forde
den ut i landet. En del transporterades till Vin- & Spritcentralens
Sédertiljefilial for eventuell fornyad rening och efterbehandling. Alla
tinkbara forsiktighetsdtgirder var vidtagna for att inte spriten skulle
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kunna otillbérligen drickas av ndgon. Fenolftalein pytsades i vagnarna
som denatureringsmedel. Vagnarnas intag var tickta med nit for att
ingen skulle kunna klittra ned och suga i sig spriten. Spritledningen
mellan brinnvinsnederlaget och plattan for jirnvigsvagnarna var
dubbelviggig. Detta for att inte nigon skulle kunna borra sig igenom
och tappa ut den populira spriten.

Trisprit, dvs metanol, var en biprodukt vid destillationen av misken,
och ungefir 300 liter metanol/dag kunde tas ut och férsiljas separat.
Motorsprit maste absoluteras varvid praktiskt taget allt vatten togs bort.
Genom att blanda bensin och bensen i sulfitspriten och underkasta den
fornyad destillation kunde 99,5%-ig sprit tillverkas. Destillationen
gjordes i den mindre motorspritkolonnen och den absoluterade spriten
lagrades naturligtvis separat i brinnvinsnederlaget. En till tvd gdnger
om dagen avlistes nivdn i nederlagstanken pd ett nivirér lings tank-
viggen. Vidare bestimdes alkoholhalten i spriten genom densitets-
mitning. Dagsproduktionen skulle bokféras pd decilitern nir, vilket
inte var helt litt med de mitmetoder som praktiserades. Dirfor
forvarnade Ebbe Geijer, kontrollanten frin Kungl Kontrollstyrelsen,

6. Manéverplan i Skutskirs spritfabrik med destillatéren Ake Hansson i aktion. I
forgrunden ses jistseparatorer. Foto: STORA.




Sprit som révara fér
organisk syntes

om att han skulle komma, s att brinnmistaren hann korrigera produk-
tionssiffrorna. Det kunde ju annars hiinda att nigra ton sprit fattades
vid kontroll!

MoDo hade redan 1918 intresserat sig for sulfitsprittillverkning, men
trots att en licens koptes av AB Ethyl for att uppfora ett brinneri i
Domsjo detta 4r, hinde inget. 1938 gjorde bolaget ett forsok ate fi
aktivera tillstdndet, men det avslogs av alkoholpolitiska skil. Affirsidén
var att spriten tillsammans med klor frin Domsjés klor-alkalifabrik
skulle vara basen i en organisk-kemisk industri. Krigsutbrottet och den
svenska isoleringen i en hotfull omvirld innebar emellertid att intresset
for sjilvforsorjning okade frin statsmakten. 1940 fick MoDo ett
statsldn pd 1,5 miljoner kronor fér att uppfora ett brinneri i Domsjo.
Det stod firdigt i september och dret dirpd uppfordes ett brinneri i
Hornefors ocksd. Spriten anvindes som motorsprit, men ocksd som
rdvara enligt affirsidén. Glykol, 16sningsmedel som acetaldehyd och
etylacetat, eten och etenoxid, kloroform och till och med DDT
tillverkades. Den férsta DD T-resistenta flugarten i virlden patriffades
utanfér Ornskoldsvik och den ir kind inom vetenskapen som “the
Arnas fly” efter fyndorten Arnis.

7. Exteriér av Gorta Sulfitspritfabrik. De hoga tornen var ett kidnnetecken for
sulfitspritfabrikerna. Destillationskolonner tog mycket plats. Foto: Tekniska Museets
arkiv.




Motorspritens
blomstring och
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undergdng

Efter freden koncentrerade MoDo sina anstringningar i kemisk
syntes. 1945 koptes AB Berolprodukter, som tillverkade tensider av
etenoxid. Organisk syntes pd sprit vixte till ett sd betydande affirsom-
ride, att MoDo bérjade importera teknisk sprit frin Frankrike med
tankbdt nir den inhemska tillverkningen inte rickee till. Men att gi
omvigen via etanol for att framstilla eten och sedan etenoxid stillde sig
for dyrt nir vil den petrokemiska krackningen byggts ut i Europa.
MoDo medverkade till att en petrokemisk industri etablerades i Sten-
ungsund i bérjan av 1960-talet. Den spritbaserade kemin samlades med
petrokemin till ett sirskilt dotterbolag som sldes till Statsféretag 1973.
Oljerévaran ir billigare 4n spriten, varfor den ocksa hir (for tillfillet) har
konkurrerat ut den fornyelsebara etanolen.

Den storsta avndmaren av sulfitsprit var annars bilen. Den 6kande
bilismen behovde mer och mer drivmedel och prognoserna 6ver
virldens oljeférbrukning visade i bérjan av 1900-talet att oljan inte
skulle ricka mer dn 30 r. Om etanolen kunde anvindas som drivmedel
kunde oljan kanske helt undvaras. En svensk produkt utvecklad vid
Tekniska Hogskolan i Stockholm av professor Hubendick och medar-
betare var littbentyl, som bestod av 75% bensin (kolviten) och 25%
etanol. Den bérjade siljas 1923. Problem med kondensvatten i forga-
saren uppstod aldrig med littbentylen. Enligt beslutav Kungl Kontroll-
styrelsen fick den inte siljas direke till slutkonsument, eftersom litt-
bentyl kunde destilleras om. Risken att ngon producerade skattefri
sprit, som eventuellt kunde utbjudas till missbrukare vigde tyngre idn
fordelen med delvis inhemskt motorbrinsle.

Forsiljningen blev fri di krotonaldehyd bérjade anvindas som
denatureringsmedel. Motorspriten fick sin storsta betydelse under den
svenska beredskapstiden 1940-1945. Da uppmuntrade staten sulfitsprit-
produktionen genom férménliga nyetableringslan och héga priser pa
producerad sulfitsprit. Befintliga sulfitbrinnerier byggde i ménga fall
ut sin tillverkningskapacitet. Iggesund dubblade sin arliga kapacitet,
frin 1,5 till 3 milj liter sulfitsprit. En sirskild sorts sulfitmassa kallad
fodercellulosa tillverkades ndgra ar under 1940-talet genom att sulfit-
massan hydrolyserades extra linge. Utbytet blev [dgt, men sockerhalten
i luten hég, varfor t ex Iggesund kunde tillverka 145 liter sprit per ton
fodercellulosa, jimfort med mera normala 115 liter sprit per ton
sulfitmassa. Pappersmasseutbytet blev naturligtvis i motsvarande grad
ligre. Fodercellulosan fick ges till ndtkreaturen som nodfoder nir det
ordinarie fodret trot. Vissa vallskordar under det tidiga 1940-talet var
mycket smd, pd grund av de hirda, kalla vintrarna. Konstsilkesmassa
(rayon, cellulosaviscos) tillverkades for dvrigt pd samma sitt som
fodercellulosa, genom en utdragen hydrolysering.



Sulfitspritens slut

Under mitten av 1950-talet var tillverkningskostnaden f6r motor-
sprit cirka 30 6re. Fram till 1955 var skatten pd motorsprit 9 ore/liter,
men den 1 juli det &ret héjdes den till 13 &re/liter och 1957 till 19 6re/
liter. Skattesatsen pd bensin var pd den tiden 32 &re/liter och import-
priset 20 dre/liter. Fran 1957 var alltsd priset for en liter motorsprit och
en liter bensin ungefir lika hogt. Eftersom bensin har ett betydligt hogre
virmevirde per volymenhet, kom oljebolagen i Sverige att anvinda
oblandad bensin i fortsittningen. Efter 1960 har motorsprit beskattats
som bensin, vilket férdréjt inforandet av drivmedelsetanol under det
sena 1980-talet. En utredning om méajligheten att anvinda motor-
alkohol tillverkad av en del av spannmaélséverskottet kom 1986 (SOU
1986:51). Den menade ocksa att en foretagsekonomiskt lonsam pro-
duktion av etanol for att blanda i bensin inte var inom synhall.

Pappersmassaindustrin strukturrationaliserade kraftigt under efter-
krigstiden. Elva sulfitmassafabriker lades ned under 1950-talet, lika
ménga till under 1960-talet och 4 ytterligare fram till 1975. Inrike-
ningen mot allt dyrare, stérre och effektivare fabriker innebar att ménga
av de sma bolagen inte klarade omstillningen. H W Giertz menar i en

VARU- MARKE

Renat Bordsbranmvin
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Z\knehnlnget{ﬂm-&ﬁpmtenlmlen
Stockholm

8. Okryddat bordsbrinnvin. Férutom Bordsbrinnvin, som saluférdes 1920-1955
tillverkades Okryddat Taffel Brinnvin 1920-1988, Reimersholms Aquavit 1922—
1984 och Gammal Norrlands Akvavit 1929-1988 av sulfitsprit (cellulosasprit).
Etikett frin Vin & Sprithistoriska museets arkiv.

historisk dversikt i Svensk Papperstidning att sulfitmassafabrikerna var
bist pa att gora kortfibrig, blekt massa av gran till finpapper i sma
fabriker. Kokkemikalierna var billiga och kunde slippas ut utan ekono-
misk forlust. Nir Husums blekta bjérkmassa gjorde sitt intdg i bérjan
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av 1950-talet kunde den ta marknadsandelar frin sulfitmassaindustrin.
Dessutom belastade utslippen, framfor allt av avlutar, omgivande
vatten mycket hart.

Hur viktiga miljéargumenten hade blivit kan &skadliggéras med
Billerudsbolagets fabrik i Slottsbron, som dels hade fitt skirpta
koncessionsbestimmelser for fortsatt drift i bérjan av 1970-talet, dels
ombads av Overstyrelsen for ekonomisk forsvarsberedskap att fortsitta
driften, eftersom om fabriken lades ned skulle behovet av teknisk sprit
i Sverige inte lingre skulle kunna tillgodoses i hindelse av avspirrning.
Di regeringen avgjorde frigan vigde indd miljon tyngre dn forsvaret.
Billeruds styrelse ansig de extra miljdinvesteringarna for betungande
for driften, s& Slottsbron lades ned 1974.

AB Svensk Sprit avvecklades 1975, men verksamheten dterupptogs
1978 som ett dotterbolag till Vin- & Spritcentralen. AB
Kemetylprodukter, ett annat av V & S dotterbolag, slogs samman med
AB Svensk sprit 1986. Det nya bolaget fick namnet AB Kemetyl. Och,
for attavsluta den svenska sulfitspritens historia, i V & S arsredovisning
1991 kunde man lidsa att detta dotterbolag sélts till Borregaard Industries
i Norge. Den tekniska spriten var slutligen avskild frin konsumtions-
spriten.

Redanijuni 1988 hade densista flaskan cellulosabrinnvin (Okryddat
taffel akvavit) tappats pa Vin- och Spritcentralen. Nu ir bara Domsj
iging. Sirskilt norrlinningar hade uppskattat sulfitsprit, varfor ett
kornbrinnvin under namnet Sundsvalls Taffel fick ersitta sulfitspriten.

NOoRREANDS NRKVAVELE

Framstéalld av extrafin sprit ur cellulosasocker

A.B. VIN=-& SPRITCENTRALEN

9. Gammal Norrlands Akvavit. Sedan 1988 tillverkad av potatissprit. Etikett frin Vin
& Sprithistoriska museets arkiv.



Tack Torsten Althins minnesfond har stétt mitt arbete ekonomiske, vilket jag
tackar for. Ett tack riktas ocks till de hjilpsamma personer som bistétt
mig med faktauppgifter om sulfitsprittillverkning i Sverige: Sven
Stridsberg, Sixten Regestad och Nils Ivarsson.

Tabell 6ver sulfitspritbrinnerier i Sverige

Fabriker och igare Start  Avveckl. Kapacitet i
miljliter/dr

Skutskir, Stora Kopparbergs Bergslags AB 1909 1977 3,0
Bergvik, Bergvik och Ala Nya AB 1911 1955 3,5
Kvarnsveden, Stora Kopparberg Bergslags AB 1911 1964 1,0
Gota, Sulfic AB Gota 1916 1957 2,8
Boéksholm, AB Klippans Finpappersbruk 1918 1954 1,0
Hammarby, Storviks Sulfit AB 1918 1956 1,3
Iggesund AB, Iggesunds Bruk 1918 1967 359
Karskir, Korsnis Sigverks AB 1918 1968 5,0
Konga, Konga AB 1918 1923 1,8
Skoghall, Uddeholms AB 1918 1986 6,5
Skirblacka, Fiskeby Fabriks AB 1918 1965 1,0
Strémsbruk, Stroms Bruks AB 1918 1963 2.2
Svartvik, Trivarubolaget Svartvik 1918 1974 8,0
Bengtsfors, Bengtsfors Sulfict AB 1919 1964 2,0
Billerud, Billeruds AB 1919 1956 6,0
Edsvalla, AB Mélnbacka-Tyrsil 1919 1924 1,0
Essvik, Sundsvalls Cellulosa AB 1919 1955 2.2
Kramfors, Kramfors AB 1919 1952 2,6
Slottsbron, Billeruds AB 1919 1974 8,0
Svand, Svano AB 1919 1966 2,0
Vallvik, Sulfit AB Ljusnan 1919 1973 3,0
Fagervik, Wifstavarfs AB 1920 1967 4,0
Nyhamn, Nyhamns Cellulosa AB 1920 1946 2,0
Soriker, Sunds AB 1920 1951 2,0
Domsjé, Mo och Domsjoé AB 1940 Nej 23,0
Hérnefors, Mo och Domsjoé AB 1941 1983 4,5
Jossefors, Billeruds AB 1941 1961 152
Ortviken, Skonviks AB 1941 1958 2,5
Robertsfors, Robertsfors AB 1941 1948 2,5
Forshaga AB, Mélnbacka-Tyrsil 1942 1969 2,5
Hissmofors, Hissmofors AB 1942 1979 15
Képmanholmen, Forss AB 1942 1963 25
Mackamyra, Mackmyra Sulfit AB 1942 1978 1,5
Munkedal, Munkedals AB 1942 1954 1,0
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The production of sulphite alcohol in Sweden

Sugar hydrolized from cellulose reduces the yield of pulp in the sulphite
process. A method of utilizing the sugar is to neutralize and de-gas the
sulphite lye with chalk products and to ferment the remaining sugar to
alcohol. This process was originally developed in Sweden at the
beginning of the twentieth century. Skutskir, south of Givle, was the
first sulphite pulp mill that made the process commercial. Between
1909 and 1920, 21 distilleries were built at pulp mills. A further 12 were
constructed during the Second World War when the supply of mineral



oils was reduced drastically.

A special sulphite alcohol engineering and consulting company, AB
Ethyl, was founded in 1909. Inter alia, it offered chemical analyses of
sulphite alcohol along with design and construction assistance to
domestic sulphite alcohol distilleries as well as those in the US, Norway
Finland, Germany and Switzerland.

Sulphite alcohol was used for consumption after initial strong
resistance from the potato alcohol industry and the farming community
in Sweden. Alcohol production was, however, overwhelmingly destined
for technical applications such as disinfection, preservation, solvent
production, raw material in organic synthesis and motor alcohol.

At the Iggesund sulphite cellulose factory, the distillery employed
one distilling engineer and eight men who worked in four shifts with
one distiller and one help distiller per shift. Two more men, a clerk and
a transport worker, worked daytime. They manufactured in all 10 m3
95,6% alcohol per day. The distillery took in 30 m3 lye per hour. The
motor alcohol was mixed with benzene and absoluted to 99,5% alcohol
in the second distillation step.

When the taxation of motor alcohol was increased to the level of
petrol tax, motor alcohol became commercially uncompetive.

The sulphite pulp was also gradually replaced by birch pulp and the
production practice of draining large volumes of lye into rivers and lakes
was abandoned. During the 60s and 70s, most of the sulphite pulp mills
were rebuilt or closed. Domsjé sulphite mill is the only mill in Sweden
still producing sulphite alcohol.
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Patentet eft ramverk och en
drivkraft for ekonomisk
utveckling — samtidigt en

kulturell skuggbild

Av Bengt-Arne Vedin

Filippo Brunelleschi konstruerade domen till Santa Maria della Fiore i
Florens liksom fleraandra berémda och nyskapande byggnadsverk. Det
var i bérjan av 1400-talet. Han upptickte eller uppfann central-
perspektivet och revolutionerade silunda konsten — mdlarkonsten.
Han ville ocksa skydda sina idéer och forsokte dirfor fi till stind ett
immaterialritesligt skydd, ett patentskydd. 1421 lyckades han utverka
ett tredrigt skydd for en av sina uppfinningar.

Handelsrepubliken Venedig 6verglinste vil medicéernas Florens i
virldslig om in icke i kulturell make. Ocksé hir ville man skapa sig
immaterialritesligt skydd. Det gillde egna uppfinningar liksom sidana
importerade frdn ster, ofta via Konstantinopel. Ett exempel dr meto-
der att tillverka glas, skyddat bl a av ett patent frin 1474 — plus ett vite
av doédsstraff for hemlighetens avslgjande. Ingen blir heller férvanad
over att i Italien duktiga kockars recept och kokkonster it sig skyddas.

Patent kommer av latinets litterae patentis, 6ppna brev. Dagens
patentsystem bygger pa ett slags utbyte: man fér ett rittsligt skydd som

1. P4 1700-talet dominerar lantbrukspatent, sisom denna siningsmaskin uppfunnen
av William Ellis 1745. (The Encyclopedia of Inventions, New York 1977.)
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ger monopol pi idéns utnyttjande under en viss period mot att man
offentliggdr sin hemlighet. Den senare delen av relationen var tydligen
inte venetianarna alltid s mycket for.

Hir méter vi, som ofta, skillnaden mellan att skydda en idé och dess
uttryck. Brunelleschi kunde inte hindra andra konstnirer frn att mala
tavlor dir de utnyttjade hans uppfinning centralperspektivet. Vi upp-
skattar sedan tavlorna mindre for uppfinningens skull direkt och mer
for firger, komposition, uttrycksfullhet — gestaltningen, mélningen i
dess helhet, perspektivet indirekt. Skillnaden mellan idén och dess
uttryck ir ocksd skillnaden mellan copyright och patent.

I bérjan av 1600-talet fanns ett privilegiesystem som bérjade likna
dagens patent litet varstans i Italien: i pdvens Kyrkostat, i det av den
spanske kungen behirskade sodra Italien, i Florens och Venedig, som
vi sett. Till Nederlinderna hade idén med patent kommit i bérjan av
1600-talet. Patent kunde ocksd omfatta handelsprivilegier, typ sidana
som Columbus hade utverkat fér Amerika, eller kaparnas beromda
fribrev, utfirdade inte minst av den engelska drottningen.

Columbus gjorde med sin forsta resa en riskfylld prestation och fick
privilegier for det (fast de frintogs honom senare). Ménga privilegier var
uttryck for godtycke, for furstens sitt att gynna dem som for tillfillet var
gunstlingar — det var ju fursten, konungen av Guds ndde, som stod for
privilegiesystemet. Men som ett led i kampen mellan Parlament och
konung i Storbritannien tillskapades pa 1620-talet ett patentsystem
som nu skulle bli fritt frin godtycke och i stillet baseras pd objektiva
kriterier, pd nyhetshjd.

Som man kan vinta sig gick etableringen av detta system endast i
sakta mak; det var inte s& manga som hann ta patent i England under
1600-talet. Aven om patentinstitutionen inte spelar nigon framtri-
dande roll i Nobelpristagaren Douglass Norths beskrivning av de
viktiga regelsystem som gjorde Visterlandet riktsé finns den med. Man
kan se hur under 1700- och 1800-talen industri, ekonomi och patent
utvecklas tillsammans, i symbios. Aven politiken ir med: Frankrike fir
ett patentsystem i och med revolutionen, som ju gjorde slut pa kungens
allmakt. Sedan spred Napoleon inte bara civilritt och revolutionsidéer
utan dven patentsystemet till Tyskland, dir patent nu kom att bli lokala
i de olika smistaterna. Forst med kejsarddmet 1871 skapades ett
gemensamt tyskt patentsystem.

Linge var systemet inte internationellt utan enbart nationellt — fram
till Paris-konventionen 1883. Det innebar att vem som helst (som
gjorde det forst) kunde ta en idé patenterad i t ex Storbritannien och
patentera den i eget namn i t ex USA. Sddant "patentarbritage” fanns
ocksa, i ganska stor skala. Eftersom det var tilldtet, var det inget konstigt
utan tvirtom ganska naturligt om fortinksamma industrimin gjorde
pé sd vis, t ex Kodaks grundare George Eastman, som annars bidrog
bdde med egna personliga patent och in fler frin det egna foretaget.
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2. Etrav James Watts nyckelpatent, centrifugalregulatorn. (R Calder, The Evolution
of the Machine, New York 1968.)

Monopo/skydd en Att patentutvecklingen dterspeglar ekonomins utveckling ser vi pa de
drivkraft ménga lantbruksinriktade patenten pa 1700-talet, en utveckling som

fullfsljs under 1800-talet betriffande jordbruksmaskiner inte minst i

USA. Energiomvandling, dvs s uppenbara ting som angmaskiner,

transmissioner och liknande kommer litet senare: ngdrift motslutetav

1700-talet, drivmaskiner for jordbruksmaskiner efter 1800-talets mitt.

D3 hade transportmaskiner och utrustning fér manufaktur, inte minst

for textiltillverkning, etablerat sig som andra viktiga omrdden. Men vi
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kan avlisa utvecklingen inom teknik och industri redan pa patentens
antal: 1770-talet sdg 299 brittiska patent, ett antal som nistan férdubb-
lades till 566 under paféljande decennium.

Den ekonomiska betydelsen av patent iir pd det stora hela 6kande dn
i denna dag, visar en aktuell amerikansk studie pa nationalekonomisk

3. Daguerrotypin offentliggors i franska akademin 1839. (H D Abring, von Daguerre
bis heute, Herne 1977.)

nivd (det finns undantag: flygplansutveckling ir ett sidant). Att bety-
delsen upplevs pétaglig pa foretagets nivd omvittnas inte bara av dagens
japanska foretag utan ocksd av historiska foéregingare. Nir silunda
James Watt hade satsat sa mycket pd utvecklingen av dngmaskinen och
den dndd dnnu var lingt ifrdn firdigutvecklad bad han parlamentet att
forlinga det patent som var pé vig att gd ut — annars skulle han nodgas
avbryta utvecklingsarbetet, eftersom det inte fanns nigon chans att f3
utvecklingspengarna tillbaka. Parlamentet gick tydligen med pé forsla-
get, som blev en undantagslag. Nir det forlingda patentet till slut gick
ut, drog sig Watt tillbaka fran affirerna.

Patentskydd ir alltsd en viktig drivkraft, om bara andra ekonomiska
mekanismer ocksd ir till stides. Under 1960-talet upptickte man i USA
att det var mycket f av alla olika idéer som kom fram genom federala




4. Fox Talbots fototeknik ligger
nirmare dagens din Daguerres.

(Killa: se bild 3.)

forskningsprogram, framférallt rymdprogrammet, som verkligen kom-
mersialiserades. Det visade sig bero pd att eftersom projekten var statligt
bekostade sd fick alla foretag lika tillgdng till deras resultat, utan
kostnad. Samtidigt skulle det foretag som satsade pé vidareutveckling
av en idé sakna skydd for denna grundidé, sedan man vil visat att den
kunde fungera. Ty ett forsknings- eller utvecklingsresultat kriver
nistan alltid kompletterande insatser innan det kan omsittas till en
fardig produkt.

Sedan man skapat méjlighet for foretag att kopa license i stillet -
ibland exklusiva sidana - 6kade exploateringen av idéerna markant.

Nu kan man f3 betalt pd manga sitt. Napoleon ville inte ge Jaquard
patent pd den mekaniska vivstolen utan i stillet fick uppfinnaren 3 000
franc per maskin. Men eftersom det pa de forsta sex dren blev 11 000
maskiner si var det indd ingen dum tvingsuppgorelse. Det behévde
inte vara tving heller. Nicephore Niepce hade gett Daguerre idén till
fotokonsten — konst ir verkligen ritt ord under detta forsta skede. Det
krivdes manga r innan produkten var helt firdig; Niepce hann avlida
och hans son Isidore eftertrida honom i partnerskapet. Nir resultatet
slutligen &r 1840 var anvindbart gav franska staten Niepce jr och
Daguerre livstidspension i utbyte mot att patentet slipptes fritt. Dir-
med spreds den nu firdiga tekniken snabbt; det fanns en marknad for
att gora daguerrotypier, dvs egentligen idéns uttryck i form av en
ersittning for portrittmileriet. Ett uttryck — nej ménga.

En person hade blivit sirskilt chockad &ver budskapet om
daguerrotypiens uppfinnande. Det var Henry Fox Talbot i England.
Han hade nidmligen ocksd, helt oberoende av Niepce och Daguerre,
uppfunnit fotokonsten, men i en mer framtidssiker variant. Medan
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5. John Ericssons solmotor uppford i New York 1883. (W C Church, The Life of John
Ericsson, vol II, New York 1907.)

Niepce och Daguerre etsade pd en metallpldt, med bl a kvicksilver som
obehagligt medium och utan méjlighet att gora mer in ett enda
original, hade Fox Talbot utvecklat prototypen fér den metod vi
anvinder i dag, lat vara att filmbasen var papper som maste fettas in for
att bli ngorlunda genomskinligt. Men det gick att gora negativ som
medgav tillverkning av manga kopior. Dessutom kunde man retu-
schera—inte minst viktigt for portrittfotografer som likt portrittmalare
ville forskdna sina objekt!

Och det rikade vara sd att i Fox Talbots England av alla linder hade
Daguerre behallit sitt patent och inte slippt det fritt. Han hade en
licenstagare som skulle exploatera det och sinda royalty till Frankrike.
Pi sa vis fanns det ett prisparaply som tilliit Fox Talbot att etablera sin
metod, som sannolikt fitt det betydligt trégare i portgingen om
daguerrotyp-metoden varit helt gratis ocksd i England. Fox Talbot
slippte sitt patent fritt for amatérbruk men tog betalt av professionella
portrittfotografer.

Om patent sd sméiningom blivit en internationell konvention s har
samtidigt de flesta linder diverse restriktioner pi vapenuppfinningar
och deras fria export, inklusive patentering och licensiering, samt en
slags hembudsskyldighet till staten. Detta ir forstds inget nytt; vi minns



Venedigs idéer, dir dven vapen riknades in bland skyddsintressanta
objekt.

Inte heller 4r ekonomisk krigféring ndgon ny idé. Under Napoleon-
krigen hade engelsminnen lagt exportférbud pa dngmaskiner som de
bedémde gav det egna landet stora férdelar. Forst nir Robert Fulton
skulle belénas for insatser som han egentligen hade kontrake pa att fi
betalt for lit man istillet en dngmaskin slinka igenom och av Fulton
foras till USA. Dir blev han sedan den férste att producera en dngdriven
bat.

Detta exportférbud visar samtidigt en naturlig begrinsning hos
patentet. Visst kunde fransminnen vil ha férvirvat patentskrifter for
Boulton & Watts energimaskin, och visst tillverkade de angmaskiner.
Men det var en fungerande modell som krivdes for att ett sd komplice-
rat system skulle kopieras med framgéng. Och nir Fulton som varit i
Europa i decennier dterkom till sitt hemland med sin unika dngmaskin
sd upptickte han ndgot chockartat att de amerikanska grovsmederna
inte klarade av vad de engelska verkstiderna kunde. Det fanns inte
tillricklig kompetens. Turligt nog var den fére detta konstmalaren
Robert Fulton mycket skicklig med sina hiinder och kunde tillverka de
mest kinsliga detaljerna sjilv samt utbilda en kader lirlingar. Nir han
vill fitt sin dngbdt att fungera baserades dess ekonomi pé dven ett annat
privilegium, nimligen ensamritten fér hans bat att driva passagerartra-
fik pd en viss rutt i New Yorks omgivning.

Vir landsman John Ericsson delade med Fulton denna allsidiga
handaskicklighet, och han ir en av 1800-talets stérsta uppfinnare,
nigot som syns pd hans produktion av patent. Enbart Monitor-
konstruktionen innehdller ett fyrtiotal patenterbara konstruktioner,
men hela anordningen skinkte han dill sitt nya hemland, dll de
Nordstater vilka hans mirkliga skepp gav en stor seger i ett kritiske lige
av inbordeskriget. Annars borjade han med angmaskiner och andra
virmemaskiner, och i hela sitt liv var det dessa virmemaskiner han
menade kunde sl den klumpiga dngmaskinen. Sé tillverkades ocksa till
slut hans kalorikmaskin i stort antal, och pa sin aktiva dlderdom ville
han gora den soldriven. Det blev en framgingsrik soldriven pump f6r
de 6kenartade omradena i vistra USA.

Patentstrider var inget ovanligt for denne uppfinnandets storman,
inklusive kring hans kanske storsta genombrott, propellern. Mirkligt
nog blev det tvist om den i Storbritannien, ett andra hemland efter
Sverige som han flyktade f6r det tredje, USA, nir brittiska amiralitet
trots en lyckad provfird avfirdade propellern, ”skruven”, som icke
fungerande — det var jusjilvklartatc detinte gick att styra ett fartyg med
framdriften frin aktern!

Fulton, John Ericsson — den nya nationen USA intresserade sig
tidigt och medvetet fér uppfinnande och patent. Vilbekant ér urtalan-
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det—som tillskrivs Emerson — om den stig som kommer att trampas till
uppfinnarens dérr. Inte bara Benjamin Franklin utan minst lika mycket
Thomas Jefferson hade bland grundlagsfiderna ett levande intresse for
vetenskap och teknik. Jefferson var knappast nigon framgingsrik
godsigare pd Monticello men han hade en méingfald fiffiga konstruk-
tioner av eget mirke dir, och innan han blev president var han ju
utrikesminister, Secretary of State. Han hade redan sett till att den unga
nationen fatt ett patentsystem 1790 och detta fick nu till att bérja med
sortera just under detta ministerium. En annan och senare president,
Lincoln, uttalade att patentet gav olja &t nationens tekniska genier.

Den amerikanska vurmen for uppfinningar hindrade inte en chef
for dess patentverk att vid det senaste sekelskiftet dra sig tillbaka med
den lyckliga avskedsbudskapet att hans verk nu var fort i mél i det att
allting som kunde uppfinnas var uppfunnet, varfor patentverket kunde
laggas ner!

Om alltsd den tekniska och industriella utvecklingen avspeglas i varje
ars skord av patent, sd maste man friga som vad som kommer f6rst, om
det finns nigon héna eller ndgot dgg — uppfinningar som skapar tillvixt
eller tillvixt som skapar uppfinningar. En amerikansk forskare Joseph
Schmookler gjorde for flera decennier sedan en mycket noggrann och
faktaspickad analys. Hans resultat visar att investeringarna kommer
forst, uppfinningarna sedan. Men problemet kvarstdr pa sitt och vis:
nir han studerar jirnvigen s foljer de just sekvensen investeringar i
jarnvigssystemet forst, uppfinningar direfter. Problemet ir forstds att
sjilva uppfinningen av jirnvigen dock maste komma allra forst, for atc
det skall bli ndgra investeringar. En svensk avhandling fran 1980-talet
ger faktiskt omvind ordningsf6ljd for Sveriges industrialisering: upp-
finningar forst, investeringar och tillvixt direfter.

Uppfinningarna, patenten, ger vidare en mer direkt barometer for
tidsandan. Det finns ett antal patent som av en senare tid doms ut som
kuriosa, som bisarrerier, som dumheter. Poingen ir att de inte bedom-
des sd av sin samtid. En tysk uppfinnare, Kreukel, tillverkade i slutet av
forra drhundradet en resviska av kork. Resviskan 6ppnades och reseni-
ren hade en personlig livbdt om han eller hon befann sig pd bétresa.
Genom ett par luckor i viskans 6ver- och undersida kunde passageraren
trampa vatten. Mycket praktiskt — dtminstone for Kreukel som blev
formogen pa sin uppfinning. Uppfinningarna ger alltsd en ganska
hirdhintindikator pd bekymmer som ménga upplevde och méjligheter
ndgon sig, dvs de avsldjar pa ett annat sitt 4n t ex litteratur eller konst
enviss tids anda, problem, yttringar. Naturligtvis fir de inte 6vertolkas,
sddr formodligen Houdinis dykardrikt for utbrytarkungar en mer udda
"tidssignal”.

Det ir ganska naturligt att uppfinnare granskar vilka patent som




6. Herr Kreukels
livriiddningskoffert. (F
Coppersmith & J J Lynx,
Patent sokt, Stockholm 1950.)

Patent som
barometer

redan finns, bade for att se vad som fungerar och inte fungerar pa en
marknad och for att fi idéer — utdver naturligtvis for att kontrollera att
ingen redan uppfunnit vad uppfinnaren vill patentera. For nigra ar
sedan borjade amerikanska bistdndsorgan teranvinda gamla patent:
givetvis finns detettantal idéer som inte fungerarietti-land men kanske
annorstides. Det visade sig vara en bra idé att gi igenom ildre patent
och finna om de kunde utnyttjas i den annorlunda milj6 som u-linder
erbjuder vad giller kostnads- och infrastruktur liksom behov. Mycket
riktigt: gamla patent kunde forvandlas till en guldgruva for sidana
nygamla idéer!

Barometer dver utvecklingsforlopp, barometer for tidsandan — pé
1970-talet utnyttjade en tysk forskare Gerd Mensch patent dven for att
belysa hur mycket snabbare den tekniska utvecklingen nu gér, och hur
grundliggande patent tycks komma i svirmar. Menschs beskrivningar
blev omdiskuterade, men detta att innovationer kommer i svirmar ir
en idé som slagit rot bland manga ekonomer, dterigen med frigetecken
kring kausalitetens riktning, med andra ord om det ir ekonomin som
gir upp och dirmed utldser innovativ verksamhet, eller om det ir
tvirtom. Beskrivningen anknyter till den ryske forskaren Kondratiev
som talade om femtiodriga ckonomiska cykler, kombinerade med den
ursprungligen dsterrikiske ekonomen Schumpeters uppfattning att det
dr just innovationer som styr ekonomins béljeging.

Gor man nu s omfattande ekonomisk-historiska analyser sa borde
man vil kunna gora detsamma pa foretags- eller branschniva. Till att
bérja med séker man utnyttja patentsom ett resultatmétt dir siffror om
vad forskning och utveckling kostar mer 4r ett métt pd insatta resurser
men inget matt pd de egentliga industriella effekterna. Patent dr nu bara
delvis ett resultatmétt. Patent r ju indd inga slutmal utan medel f6r att
nd lonsamhet, for att skydda sin marknad. Men ingen tar kostnaden for
patentering utan att hoppas att det ir virt besvir och pengar.

Ett patent ir en juridisk handling som skall ligga till grund for patent-
och skyddsansprik. Det dr darfér viktigt att det formas ritt, och en bra
patentingenjor kan géra mycket for att stirka ett patent. Kring ett
grundliggande patent kan sedan krivas ett "staket” av mindre finesser
och férstirkande patent, t ex for speciella tillimpningar eller processteg
i tillverkningen. Nir Xerox och IBM for ett antal &r sedan léste en
patenttvist med anknytning till kopiering och mangfaldigande, omfat-
tade deras avtal till slut 27 000 patent — inte bara ett stingsel, en
veritabel titvixt hick.

[ en patentskrift finns vidare uppgifter som kan vara anvindbara for
framtida patentbaserade barometrar. Om salunda den nya idén bygger
pa eller anknyter till en existerande idé s& hinvisar man i patentet till
denna. Genom olika klassificeringsprinciper, som varierar mellan t ex
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USA och Europa, beskriver man dessutom patentets fackomrade.

Om det ofta hinvisas till ett patent kan man pé goda grunder anse
att detta dr grundliggande p& omridet. Det kan vi kalla patentets
kvalitet. Genom att multiplicera med antalet patent inom ett filt kan
ett foretags eller en nations totala styrka bedémas.

Pi sd sitt har Ingenjorsvetenskapsakademien med stéd av bla
Patent- och Registreringsverket i en serie relativt firska studier kunnat
pévisaatt Sverige ir starkt framf6ralltinom tillvixtsvaga teknikomraden,
att vi dr mycket specialiserade och att den specialiseringen blir allt
sndvare, att vér stillning relativt sett gr mot en férsvagning. Genom-
snittligt 4r de svenska patenten av hog kvalitet.

Motsvarande studier kan goras pa féretagsnivé, dvs man kan analy-
sera ett foretag relativt dess konkurrenter. Att de japanska foretagen
lagger stor vike vid patent dr dd ingen 6verraskning. De ir kinda for att
ta massor av patent och trots att motsatt uppfattning ofta hivdas visar
siginte kvaliteten i genomsnitt vara sirskilt ldg pa de japanska patenten.
Japanska foretag har ibland 6verraskat med att ge sig in pa helt nya
marknadsomriden. I patentfrekvensen inom dessa omrdden har man
kunnat se de férsta stormsvalorna om nya konkurrensménster.

Teknikens nutidshistoria kan ocksd p& ett annat sitt avlidsas ur
patentstatistik. Man kan relativt tydligt avldsa nir ndgot hinder inom
ett specialiserat teknikomrade. Nir energiuppfinningar blev aktuella
efter energikrisen i slutet av 1973 6kade antalet patent pd omridet
markant, vilket inte var ndgon 6verraskning. Mer intressant blev det niir
man kunde se att pa nigra delomriden av energitekniken var utveck-
lingen extra dynamisk.

Inom forskning anvinder man publiceringsfrekvens och citat pd
olika omriden som barometer for att se vilka nya omridden som vixer
extra kraftigt. P4 samma anonyma sitt "réstar” patenten fram nya
specifika filtinom tekniken. Anonymtir detiden meningen att mnga
foretag och individer uppmirksammar nigot sirskilt problem eller
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7. Jacob Schmookler har bl a kartlagt sambandet mellan byggnadsaktivitet och
byggnadspatent 1840-1950. Patent pa byggnadskomponenter som t ex dorrar, viggar,
tak och skorstenar genomgér langsiktiga svingningar liknande dem som kan iakeras i
sjilva byggnadsvcrisamhcten. (J Schmookler, Invention and Economic Growth,

Cambridge, Mass 1966.)
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nigon sirskild mojlighet samtidigt, i allmidnhet utan att kiinna till
varandra. Ja, ibland kinner de forstds till varandra: vissa omraden ir
som energitekniken i fokus. Det ir in mer spinnande med de okinda
— inte tidigare allmint utpekade — omriden som pa sd sitt uppticks.

Ibland 4r det ndgot annat som ligger bakom en sidan anonym
patentens framrdstning av ett nytt omride. Det kan vara lagstiftning,
en ny marknad, det kan iven vara vetenskapliga genombrott. Dessa
anonyma eller spridda och oorganiserade krafter kan ibland leda till
patentkollisioner: samma idé dyker upp pa ett par, ja kanske fler 4n s,
platser samtidigt. Ett exempel dr uppfinningen av lasern, som ledde till
en ling patentstrid, pd sitt och vis till flera strider. Ett annat dr
uppfinningen av den integrerade elektroniska kretsen, med tvd uppfin-
nare med litet olika vinklingar och en ldng strid med slutlig forlikning
och delat patent.

Svensk anknytning har i hogsta grad ett "menage a trois”, ett
olyckligt sddant, nir i bérjan av femtiotalet tre olika foretag samtidigt
och oberoende av varandra uppfann konstgjorda diamanter. Det var
Asea, det var amerikanska General Electric, det var hollindska Philips.
Den bakomliggande faktorn var nog framférallt grundliggande ge-
nombrottinom hégtrycksfysiken, vetenskapliga resultat som allakunde
bygga pa — oberoende av varandra.

Detta fall dskddliggjorde en skillnad mellan europeiska och ameri-
kanska patentsystem. I USA riknas "forst att uppfinna” som det som
ger forstfodsloritten i en tvist, i Europa giller "forst att inregistrera”
nimligen forst att limna in patentansékan. Asea var férst med det
senare. General Electric kunde med dagbocker och férsoksprotokoll
visa att man varit forst i det foretaget. Eftersom General Electric ir
amerikanskt och riknar efter principen "forst att hitta pd” forde man
nimligen noggrann logg, forde noga bok, si det skulle ga att visa nir
man hade gjort uppfinningen. Asea-folket siktade ju pa europeiskt
patent sd dir hade man inte motiv att pd samma sitt kunna visa dven for
utomstdende vilket datum man gjortsitt genombrott. Det lirde man sig
nu att gora.

Foér denna typ av statistik, analyser och kartliggningar ir datorer ofta
oundgingliga. Datorer kan ocksa triinas till att soka fram nya matema-
tiska teorem och l6sa problem pd egen hand — det finns faktiskt exempel
pa att datorn pd sd sitt funnit ett helt nytt geometriskt samband. Att
uppfinna nya patent ldter sig forstds inte gora utan vidare. Dock finns
det ett jittelikt dataprogram utvecklat i Vitryssland (och marknadsfort
pa virldsmarknaden av svenska NovaCast i Ronneby) som innehaller
en enorm databas av konstruktionsregler och patent for att mojliggora
att man pd denna grund kan utveckla nya problemlésningar — inklusive
sddana som kan patenteras, kanske. Det gér ju i alla fall act kontrollera
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att idéerna inte redan ir upptagna.

Fér nu ritt ménga dr sedan satt en ung fysiker och laborerade pé sin
dator med lésningen till en matematisk ekvation for funktionen hos en
elektronikkomponent. Datorn piminde honom om att det fanns tva
I6sningar till ekvationen, inte bara en, bade en positiv och en negativ
kvadratrotsutdragning méste beaktas, atminstone i princip och teore-
tiskt. Fysikern, John Copeland, insdg att diven den tidigare bortglomda
I6sningen kunde motsvara en fysikalisk méjlighet, en ny typ av kon-
struktion. Nir han sedan provade, visade den sig i sjilva verket pa flera
sitt bittre dn den dittills vanliga och mer rittframma. Copeland tog
patent pd den nya konstruktionsprincip som datorn pdpekat for ho-
nom. Det var inte sista gingen en uppfinning skapades genom samspel
mellan minniskan och hennes egen kunskap, omstopt i dator.

Vi har nu en stund vridit och vint pd olika sitt att utnyttja
informationsteknik for att séka reda pa, géra statistik 6ver och uppfinna
nya patent. Tva foreteelser ir sirskilt problematiska i relationen mellan
informationstekniken och patentet och dess princip for
immaterialrittsligt skydd. Det ena giller de ménster som utnyttjas for
att framstilla elektroniska kretsar. Det handlar nimligen om pd sitt siitt
vackra labyrinter som steg for steg kombineras i en rad processteg. De
representerar en enorm investering, men det ir inte de som ir sjilva den
patenterade idén, den kanske man képt licens pd, men vil dess praktiska
forverkligande. Om négon bara kopierade ménstret genom att kipa
elektronikkretsen och plocka isir den och titta efter — ja det 4r intring
i en konstruktionsritning av kvalificerat slag, kan man siga. Hir
utnyttjar man monsterskydd, ett slags copyright, ty det ir alltsd
precisionen i monstret och passningen mellan ett 6verlagrat monster
och nista som ir avgdrande.

Den in storre frigan giller program, software, for datorer. Det for
oss dter till inledningens distinktion mellan idén och dess representa-
tion — idén patentskyddad, representationen copyright-skyddad om
den ir "konstnirlig”. Ett program kan nigon ging ibland innehalla
nagot helt nytt, som det forsta kalkylprogrammet, det forsta
ordbehandlingsprogrammet, och si vidare. Det skulle kunna tinkas
vara patenterbart. Varje nytt program av samma typ har sedan négra
extra finesser. Ibland handlar det inte om poinger som anvindaren
mirker men som gor att programmet gir litet fortare, tar mindre minne
eller liknande.

Exemplet med ordbehandling antyder ett grundliggande problem.
Ar det inte ganska naturligt att i datorn stoppa in de funktioner som vi
alltid utférde manuellt pa den "handdrivna” skrivmaskinens tid? Vad
skall egentligen klassificeras som tillrickligt nytt, som utrustat med
sadan nyhetshéjd att det inte dr uppenbart f6r den som ir vil insatt i
verksamheten”, som patentlagen kriver. Losningen blev att forse data-
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program med copyright-skydd. Dirmed #r programmet lika skyddat
som ett litterirt verk, och sddana finns ju av hogst olika halt.

Eller snarare: pd detta sitt var det intill nyligen. I USA har man garte
over till att bevilja patent dven fér programvara. Det har vallat stor
uppstindelse och kraftfulla uttalanden om att det finns risk for att
utvecklingen inom informationstekniken dirfér helt kommeratt stoppa
upp. De patent som har beviljats har nimligen rikat bli — och rikat dr
inte ett verb valt pd slump — bade ytterst grundliggande och samtidigt
utan stor nyhetshdjd. Mest uppmirksamhet fick ett patent frin ett
forlag som ligger databaser typ uppslagsbocker pa littatkomliga data-
minnen typ CD-ROM. Férlaget fick patent pa en ganska uppenbar
sokfunktion. "De har fitt patent pd vad en bibliotekarie gor!” skriade
kritikerna, och patentet kom snart att ifrdgasittas i domstol.

Aterigen piminns vi om patentets ekonomiska kraft, positive men
potentiellt dven negativt. Samtidigt 4r det beroende av stor fackkun-
skap: vad ir detsom egentligen dr uppenbart for den i imnetinsatte, och
vad idr det som verkligen ocksd denne skulle betrakta som nyhetsvirdigt?
Om man har denna kompetens pd patentverken, hur kan sedan
domstolar fatta visa beslut i kontroversiella och ekonomiskt laddade
fragor? Dir detgillerattsittasigin i vad som var uppenbart nir ansékan
forst var aktuell, inte vad som ir det idag, nir utvecklingen stormat
vidare.

The story of the patent or how patents tell a story

It took some two centuries for the modern patent system to replace
personal favouritism by objective standards and a further two centuries
or more to translate this fundamental economic institution—one of the
pillars of Western economic and industrial development—into an
international system.

Patent applications are a gold mine when it comes to serving as an
indicator of contemporary concerns and demands. Agricultural
inventions had an early dominance, to be complemented by textile
machinery, steam and other engines and various combinations such as
machines for harvesting and food processing. Old and odd patents are
frequently ridiculed but they too often tell an interesting story. What
we regard as oddities were quite often spectacular successes at the time.

Apart from using individual patents as indicators of contemporary
culture, a statistical approach may also be adopted. Thus in examining
the US experience, Joseph Schmookler found that investments lead
while patents and inventions follow. In the Swedish case, the converse
seems to be true: inventions created investment opportunity.

Patents do not mean marketplace success but they do reveal the
willingness of inventors to invest in their hopes for a good return.
Despite numerous problems with interpreting data, patents seem to
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substantiate Schumpeter’s idea of economic cycles linked to sets of
inventions which develop jointly and whose decline isalso codetermined.

It is possible for many companies and inventors to grasp new
technological and market opportunities simultaneously, without these
opportunities being identified as obvious trends. Such a coalescence
would be reflected in patent statistics and thus the latter can be used for
discovering early signals of future trends. By the same token, new
corporate strategies for diversification or invention are revealed earlier
in patents than in public statements. It is also possible to analyse the
competitiveness of a company or nation on the basis of patent statistics
where there is a possibility for comparing the activity, quality and
degree of specialisation in the field of technology.



Eldrift

Porjus: ett kraftverk f&
industriell utveckling i &vre

Norrland

Av Staffan Hansson

Fredagen den 20 maj 1910 fattade riksdagen beslut om att bygga ett
kraftverk i Porjus invid Stora Lule ilv ca 20 mil frén den norrbottniska
kusten. Det var ett beslut som vuxit fram efter ett par ar av utredningar
och starka motsittningar frimst mellan Jirnvigsstyrelsen och Vatten-
fallsstyrelsen. Ursprungligen handlade detta ocksd om ett projekt som
enligt de forsta intentionerna skulle genomforas i en helt annan del av
Sverige nirmare bestimt i vistsverige.

Bakgrunden ir i korthet f6ljande. Under 1800-talets avslutande del
och 4ren runt sekelskiftet 1900 hade elektricitet borjat nyttjas i allt
storre utstrickning. Att tekniska genombrott méjliggjort detta var av
storsta betydelse for ett land som Sverige vars industriella utveckling
tenderade att skapa ett allt stérre beroende av importerad stenkol — ett
beroende som betraktades som olyckligt ur flera synpunkter inte minst
ekonomiskt.

Ett omrade dir kolberoendet gjorde sig mycket starke gillande var
jarnvigens dir man till nistan 100% klarade brinsleférsérjningen med
hjilp av stenkol. Det var ocks3 s att uppemot 20% av den stenkol som
importerades till Sverige forbrukades pd svenska jirnvigar under 1900-
talets forsta dr. Det ndrmast totala stenkolsberoendet gjorde naturligtvis
att man frin Jirnvigsstyrelsens sida med stort intresse f6ljde de forsok
med elektrisk drift som bedrevs pa olika hall. 1905 inledde man ocksa
egna forsok dels pd Virtabanan mellan Tomteboda och Virtan och dels
pd linjen Stockholm—Jirna. Forsoket syftade till att ge besked om
sddant som limplig spinning och frekvens, detaljkonstruktioner pa
loken, effektbehov och limpliga kontaktledningskonstruktioner. Till
det som skulle studeras hérde ocksd den elektriska jirnvigsdriftens
eventuella storningsinverkan pd lings banan l8pande telefon- och
telegrafledningar.

Forsoksresultaten, som finns redovisade i "Forsoken med elektrisk
jarnvigsdrift utférda & Statens jirnvigar dren 1905-19077, ansags ha
givitklargdrande besked pé de flesta punkter. De tekniska problem som
tidigare spokat ansigs vara lsta pd ndgot undantag nir. Ett problem
som fortfarande kvarstod var att svagstrémsstérningarna dnnu inte fatt
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1. Det férsta svenskbyggda elloket. Loket var byggt av ASEA 1891 och trafikerar hir
den ca 2 km linga transportbanan mellan Virmbols trimassefabrik och anhalten
Stettin pa vistra stambanan. Loket ir ute pd provresa och framférs av montéren K E
Ryman. Foto Sveriges jarnvigsmuseums arkiv, Givle.

nagon definitiv [6sning. Helhetsomddmet var emellertid positivt och
enligt Ivan Ofverholm, byriingenjor och sedermera byradirektor vid
Jarnvigsstyrelsens byra for elektrisk drift vid tidpunkten for forsoken,
var det uppenbart redan 1906 att den vig som valts for statsbane-
elektrifieringens genomférande skulle ge 6nskat resultat. Som en svag-
het med férsoken angavs dock att forsdksanliggningens dimensioner
varit for sma och att det dirfor krivdes fortsatta forsok i storre skala
innan elektrifieringen av stérre banor kunde genomféras.

Den bandel som f6rst kom att 6vervigas for detta storskaliga forssk
var strickan Goteborg—Lax3, en bandel med livlig trafik och med den
stora fordelen att elektrisk kraft kunde périknas frin Trollhdttans
kraftverk vilket d& var under uppférande. Innan nigot definitivt beslut
hann tas om en elektrifiering av linjen kom emellertid ett annat
alternativ att tilldra sig ett allt storre intresse, det var den s k Riksgrins-
banan mellan Kiruna och Riksgrinsen. Forsta gingen detta alternativ
dyker upp i handlingarna dr pa hosten 1907, det vistsvenska alternati-
vet Goteborg—Laxa hade di diskuterats under drygt ett halvar.

Att intresse borjade riktas mot Riksgrinsbanan berodde pd att staten
varen 1907 triffat en uppgérelse med Gringesbergsbolaget och precis
som i frigan om stenkolsberoendet kan vi dter se hur nationalistiska

overviganden gjorde sig gillande. I detta fall gillde det bl a att forhindra




att de norrbottniska gruvtillgingarna hamnade i utlindska hinder,
men det gillde ocksd att garantera den inhemska jirnhanteringens
tillgdng till jirnmalm och att for framtiden tillforsikra staten inkomster
av malmexporten.

Avtalet, som godkindes av riksdagen i maj 1907, innebar bl a att
staten gick med pa en hojning av malmtransporterna. Gillande ver-
enskommelse hade ingdtts 1898, enligt denna var det sagt att det fick
transporteras hégst 1,2 miljoner ton p bandelen Kiruna—Riksgrinsen.
1907 ars 6verenskommelse innebar att hogsta fraktkvantitet pa bande-
len sattes till 1,5 miljoner ton f6r 1908. Aren dirpd skulle denna mingd
f3 6kas med hogst 400 000 tusen ton per ar upp till en maximigrins pa
3,3 miljoner ton. Alternativt hade LKAB ocksd ritt att frakta 1,2
miljoner ton Kirunamalm éver hamnen i Luled. Totalt fick 3,3 miljoner
ton Kirunamalm utsindas 6ver bdda hamnarna. Vad Gillivaremalmen
betriffar s3 fick man frakta hégst 1 miljon ton éver hamnen i Luled. I
en 6verenskommelse som ingicks 1908 héjdes maximigrinsen till 3,75
miljoner ton.

En viktig friga som infann sig nir avtalet var underskrivet var om det
skulle vara majligt att klara de 6kade transporterna med hjilp av det
dngdrivna system som var i bruk. Frigan behandlades i ett flertal
utredningar genomftrda inom Jirnvigsstyrelsen och svaret kom att bli
nekande. Det visade sig att de férindrade villkoren skulle kriva omfat-
tande investeringar i flera avseenden; banan méste goras dubbelspirig
pa en stricka av drygt 3 mil, en ny métesstation skulle ocksa bli av
néden, "nya vidlyftiga kolgiftningsanordningar” madste anordnas i
Abisko, det skulle ocksa bli ndvindigt att bygga en kraftstation vid
Abiskojokk — kraftstationen skulle behévas for belysning av Abisko

2. Profilav Riksgrinsbanan. Killa: Porjus kraftverk och Riksgrinsbanans elektrifiering,
s 55. Skrift utgiven av ASEA 1915.
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% Lt :
3. Malmtdg vid Storbacken. Forutom ett dragande lok ingdr hir ocksd ett
pz‘iskjutnin%slok. Observera ocksd den starka rékutvecklingen. Foto Malmbanans

Vinners bildarkiv, Lule3.

station och Nuoljatunneln. Fortsatt éngdrift skulle ocksd kriva insatser
foratt forbittra ventilationen i Nuoljatunneln. Redan som det var hade
man stora problem med ventilationen. Férklaringen var den att tunneln
dr ca 1 100 meter ling och att linjen i tunneln steg med 1:100 i den
riktning de lastade tigen framfordes. Som en foljd av detta maste
lokomotiven arbeta med sin fulla kraft vid gingen genom tunneln och
didrvid utvecklades rok i sidana mingder att det férorsakade personalen
stora problem.

En mycket viktig roll for beslutet att vilja nytt driftsystem for
Riksgrinsbanan spelade en utredning som togs fram inom Jirnvigssty-
relsen r 1909. I utredningen konstaterades inledningsvis att bandelens
trafikforméga maste 6kas och att detta kunde dstadkommas antingen
genom att tigvikten okades eller ocksd genom en 6kning av tigens
medelhastighet. Utredaren Ivan Ofverholm fastslog att en 6kning av
antalet malmvagnar i tigen "ej girna later sig goras” vid angdrift
eftersom det da skulle uppsta risk for att kopplen skulle ryckas sénder.
Ofverholm forklarade detta med det svingningsfenomen som uppkom
vid laingsam ging, nigot som isin tur berodde pé att énglokens dragkraft
varierade starkt mellan olika vevvinklar. Vid elektrisk drift sades inte
sddana svingningsfenomen kunna uppkomma, varfér man genom
overging till elektrisk drift skulle kunna 6ka antalet malmvagnar frin
28 till 40. Detta var ocksa lika med den tigstorlek som medgavs av
motessparens lingd pa stationerna.

Ocksi betriffande hastigheten fann Ofverholm att dngdriften hade
nackdelar jimfort med eldriften. Den begrinsande faktorn infann sig
hir nir drivhjulens varvtal nddde en sddan nivd att drivhjulens stotar
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mot sparet blev skadliga for savil lokomotiv som spir. Fenomenet
uppstod eftersom de roterande och fram- och dtergdende maskindela-
rna inte kunde utbalanseras helt och fullt. Som en f6ljd av detta uppstod
orolig gdng hos lokomotiven vid viss hastighet, ndgot som inte var fallet
vid elektrisk drift varfor hastigheten hir kunde 6kas till dess att grinser
sattes av andra forhillanden. Ofverholms kalkyl pekade pa att medel-
hastigheten fér eldrivna malmtdg skulle kunna bli omkring 38 km per
timme (maximihastigheten beriknades till ca 50 km per timme); for
dnglokomotiv var medelhastigheten 25 km per timme och maximi-
hastigheten 40 km per timme.

Ekonomiskt talade allt for en elektrifiering av Riksgrinsbanan, men
i en promemoria upprittad i maj 1908 framholls ocksé att dven om
eldrift "icke skulle limna nigon nimnvird ekonomisk fordel” si vore
den att foredra framfor fortsatt dngdrift. De skiil som talade for detta var
bla att banan gick nira "betydliga vattenkrafter”, att man kunde
avveckla kolinkdpen och dirigenom minska importen samt att eldrift
medgav méjlighet att transportera dven runt 5 miljoner ton malm utan
att dubbelspér anlades.

Argumenten for att elektrifiera Riksgrinsbanan var som synes mycket
starka men dir fanns ocksd flera faktorer som talade mot det hela. Vikan
ocksd se att planerna villade en betydande oro bland ledande aktérer.
Det som frimst oroade var det geografiska liget — i ett geografiskt
avligset omride med kalla och snérika vintrar skulle ett veritabelt
pionjirprojekt pd jirnvigselektrifieringens omride genomféras. Som
ett exempel pd de stimningar som kom till uttryck kan nagra rader
skrivna av Julius Kérner anféras. Kérner var vid tidpunkten ifriga
beriknings- och éveringenjér vid ASEA:s banavdelning. Han bérjade
med att framhalla att de lokomotiv som skulle konstrueras ”savil med
avseende pd effekt som vikt” skulle bli "de mest betydande” enfas-
lokomotiv som byggts vid denna tid, och han fortsatte med ett konsta-
terande att det "torde kunna betraktas som den del av anliggningen,
med vilken stérsta risken var forbunden”. Han motiverade sitt pésta-
ende med att det vid tidpunkten ifraga "foreldg ... relativt obetydlig
erfarenhet” vad betriffar det limpligaste konstruktionssittet for enfas-
lokomotiv. I ett annat sammanhang siger samme Kérner i augusti

1908:

Jag tror for 6vrigt, att det vore bist for den elektriska jirnvigsdriftens
utveckling i vart land — den enskilde lefverantorens risk limnad sido
— om Riksgrinsbaneforslaget finge falla och Géoteborg—Laxa
dterupptoges. Svarigheterna vid Riksgrinsbanan med afseende pa tra-
fikens uppritthéllande dro sannolikt stérre 4n vid nigon annan bana i
vért land och hiraf féljande oundvikliga misséden under den elektriska
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driftens férsta tid kunna eventuellt af den elektriska driftens motstin-
dare inom virt jirnvigsvisen anvindas som ett farligt vapen.

Inom Jéarnvigsstyrelsen hystes en likartad oro for att ett eventuellt
misslyckande skulle fi menlig inverkan pa planerna f6r en fortsatt
elektrifiering av jirnvigarna. For att minimera riskerna kom man frin
Jarnvigsstyrelsens sida att konstruera en avtalstext som stillde de
entreprendrer som skulle deltaga i projektet infér mycket hogt stillda
krav och mycket hirda garantibestimmelser. Som exempel kan nimnas
att i den avtalstext som féreldg i september 1908 stadgades f6ljande i
paragraf 7: ”Staten 4ger, intill dess att tre 4r forflutit efter det anligg-
ningen 6fvertagits, ritt att pafordra, att entreprendren utan ndgon som
helst ersiittning borttager den af honom lefvererade anliggningen, inkl
elektriska lokomotiv i féljande fall...” Vad betriffar finansieringen sa
var Jarnvigsstyrelsens linje frin bérjan den att finansieringsbérdan
skulle liggas pd entreprendren. Nir projektet sedan var klart skulle
Jarnvigsstyrelsen betala entreprendren efter ett avbetalningssystem
under ett antal ar.

Pasammasittsom forsiktighetshinsyn kom att prigla de avealstexter
som Jirnvigsstyrelsen lade fram, kan det ocksa sigas att forsiktighets-
hinsyn styrde vid valet av plats for det kraftverk som skulle producera
el for driften pd Riksgrinsbanan. Det fall som valdes var Vakkokoski
beliget i nirheten av banan och endast ca 20 kilometer frin Kiruna.
Viktigtvar ocksd att vid den tidpunkt d Jirnvigsstyrelsen gjorde sitt val
sa ansdgs det att vattentillgingen var sddan att el skulle kunna levereras
inte endast till Riksgrinsbanan utan ocksa till LKAB. Det senare var
angeliget eftersom LKAB sedan ling tid stindigt hade brottats med
energiproblem. For att klara problemen hade dngkraftverk uppforts i
savil Gillivare som Kiruna. Det kyliga klimatet gjorde dock att detta
inte blev ndgon effektiv 16sning pa de norrbottniska gruvorternas
energiproblem — kylan medforde att vattnet fros i cylindrar och
dngledningar, men ocksd i transport- och férvaringstankar fick man
samma problem. Eftersom man ocksd hade problem med vattenforsérj-
ningen ir det forstdeligt att man ivrigt sokte efter en mojlighet atc
frigora sig frin beroendet av dngkraften. Utan en effektiv energiforsorj-
ning skulle de bli svért att 6ka produktionstakten. Till detta kom att
tekniska genombrott hade 6ppnat nya méjligheter att med elektricitet-
ens hjilp framstilla jirn, stdl men ocksa sidant som gédningsimnen.
Allt detta 6kade gruvbolagens — i detta fall LKAB och dess moderbolag
Gringes — energiintresse.

For Vakkokoskiprojektets genomforande var gruvbolagens intresse
av storsta betydelse. Den anbudstivlan som utlysts frin Jirnvigs-
styrelsens sida byggde pa de villkor som tidigare angivits, det betydde
att ett foretag som ASEA inte ensamt kunde tinkas ta projektet. Man
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hade inte de pengar som krivdes, men man hade heller inte produktions-
formdgan. For att kunna deltaga i projektet ingick ASEA ett samarbets-
avtal med tyska Siemens-Schuckert Werke. Avtalet mellan de bida visar
klart den underordnade stillning ASEA fick inta och ASEA benimns
ocksd som underleverantér i avtalstexten. Aven for Siemens erbjod
finansieringsfrigan vissa svarigheter och det var forst sedan Gringes
givit klartecken att man var beredd att gd in ekonomiskt i projektet som
det problemet lgstes.

Samtidigt som Jirnvigsstyrelsen drev sin linje innebirande att kraftver-
ket skulle placeras vid Vakkokoski s& var ett annat alternativ pé vig att
ta form. [ november 1908 hade den nybildade Vattenfallsstyrelsen fitt
i uppdrag av Kungl Maj:t "att verkstilla utredning betriffande majlig-
heterna artt for industriellt behof tillgodogéra nigot eller nigra af de
staten tillhoriga vattenfallen i Norrbotten samt att dirvid jimvil taga
hinsyn till statens behof af elektrisk kraft for jarnvigsdrift, i hvilket
afseende vattenfallsstyrelsen skall hafva att samrida med jirnvigsstyrel-

4. Porjusfallen som de tog sig ut fére utbyggnaden. Foto Borg Mesch. Statens Vatten-
fallsverks bildarkiv. Racksta.
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sen”. I december 1909 var Vattenfallsstyrelsen klar med sin utredning
och man f6reslog att Porjusfallen skulle viljas i stillet for Vakkokoski.

Att Vattenfallsstyrelsen forordade Porjusfallen var inte sirskilt mirk-
ligt med tanke pd det uppdrag man fitt. Porjusfallen ligger relativt nir
gruvsamhillet Gillivare (avstdndet dr ca 50 km) och det rér sig om
mycket miktiga fall, ett forhéllande som lidtt kunde konstateras pa plats
men som ocksd var tydligt dokumenterat i den férteckning som
upprittats av 1903 drs Vattenfallskommitté. I utredningen angavs
Porjusfallens "Industriella medelvattenmingd” till 61,6 m?/s medan
antalet histkrafter uppskattades till 12 443; for Vakkokoski var mot-
svarande tal 17,9 m*/s och 2 327. Att Porjusfallen (och det nirbeligna
Harspranget, endast 7 km frén Porjus) erbjod en heltannan utvecklings-
potential in Vakkokoski var siledes uppenbart redan vid en ytlig
betraktelse.

[ stort sett samtidigt som Vattenfallsstyrelsen presenterade sitt
forslag om en utbyggnad av Porjusfallen s avslutade Jirnvigsstyrelsen
sin granskning av de anbud som inlimnats avseende en utbyggnad av
Vakkokoski. Granskningen gav som resultat att Siemens-Schuckert

5. Kartavisande bl a dei texten diskuterade vattenfallen. Killa: Forsgren, Nils, "Porjus
— Pionjirverket i 6demarken”, s 12 (redigerad).




P& riksdagens
bord

Werke och ASEA fick uppdraget och avtal undertecknades mellan de
tvi firmorna och Jirnvigsstyrelsen i december manad 1909. Jirnvigs-
styrelsen holl sdledes fast vid sin linje och lit sig inte Gvertygas av
Vattenfallsstyrelsens argumentering for Porjusfallen. Att man gjorde s
hade sin forklaring i det betydligt snidvare perspektiv som var Jarnvigs-
styrelsens i denna friga. Som nimnts tidigare var Jirnvigsstyrelsens
huvuduppgift att hitta en 16sning som garanterade ett framgangsrikt
genomfdrande av Riksgrinsbaneelektrifieringen. Med utgingspunkt
frin detta avvisades en Porjuslokalisering. Ett val av Porjus skulle
innebira ett dverforingsavstdnd péd ca 230 kilometer, ett avstand som
skulle kriva hogre dverforingsspinning (80 000 volt medan en lokali-
sering till Vakkokoski skulle kriva 60 000 volt) och dirmed ocksa, som
det ansdgs, stdrre risker for driftsstorningar in om valet foll pa

Vakkokoski.

Det forslag som kom att foreldggas riksdagen i april 1910 innebar ett
stillningstagande for Porjusalternativet. I propositionen motiverade
civilministern, Hugo Hamilton, forslaget pé foljande sitt:

Vid valet mellan de tvd alternativen miste man anligga en betydligt
storre synvinkel. Man madste se frigan ur vidare, ur nationalekonomisk
synpunkt. Sker detta lir tvekan icke behéfva rada. Anligges
Vakkokoskiverket, ricker detsamma visserligen till for elektrifiering af
bandelen Kiruna—Riksgrinsen och mahinda visar det sig, att dfven en
begrinsad kraftmingd kan blifva 6fver for framtida utvidgning af
jarnvigsdriften eller for forsiljning. Men for framtiden forslir det ej.
Porjusverket ir diremot i sitt forsta skede icke allenast fulle tillricklige
for jirnvigsdriftens behof under en afsevird framtid, utan formar dfven
tillgodose malmfilten med den kraft, som under de nirmaste dren dir
krifves, om nya forbrukningsorter ej tillkomma. Det dger dessutom
storartade utvecklingsméjligheter.

Att Hamilton tagit starkt intryck av Vattenfallsstyrelsens argumen-
tation framgdr av flera passager i propositionen. Vattenfallsstyrelsen
hade i en sirskild utredning om Vakkokoskialternativets utformning
framfort kritik mot vissa delar av projektet, en kritik som utmynnade
i en betydande kostnadsokning. Férutom att Vattenfallsstyrelsen riktat
kritik mot delar av konstruktionen sd ifrdgasatte man ocksé de uppgifter
som presenterats om vattentillgingen. Kritiken pa denna punkt var
allvarlig eftersom den utmynnade i pastdendet att vattentillgingen inte
skulle vara tillricklig om man ville leverera energi till andra férbrukare
in Jirnvigsstyrelsen. I klartext foreslog Vattenfallsstyrelsen att ett
eventuellt kraftverk vid Vakkokoski borde i sin helhet” reserveras for
jarnvigsdriftens rikning, ett forhallande som skulle innebiira ett allvar-
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6. Kartan visar distributionspunkter for Porjuskraften innan man ocksa satsade pd det
norrbottniska kustomradet. Killa: Kungl Vattenfallsstyrelsen 1909-1934, s 50.

ligt avbrick for LKAB:s vidkommande. Aven om Jirnvigsstyrelsen
bestred kritiken pa punkt efter punkt, tog man inda beslut om att
fraigan om forsiljning av elektrisk kraft frin Vakkokoski "tillsvidare”
skulle fa anstd. Med detta tog ocksa Jarnvigsstyrelsen ett beslut som
hogst patagligt forsvagade Vakkokoskialternativets konkurrenskraft.
Detta tillsammans med de fordyringar som skulle drabba det redan
tidigare som for dyrt betraktade Vakkokoskiprojektet biddade for
regeringens stillningstagande for Porjusfallen.

Riksdagsdebatten dgde rum fredagen den 20 maj 1910 och det var
endast i andra kammaren som projektet véllade ndgon debatt. Hir
talade tre talare mot propositionen. Tvé av dessa (med liberalen Per
Olsson i Fldsbro i spetsen) pliderade fér en utbyggnad av Vakkokoski
i stillet for Porjus, den tredje (herr Fiirst i Stockholm, liberal) yrkade pd
avslag pa propositionen. Projektet bedomdes som alltfor kostnadskri-
vande och som tekniskt osikert. Sedan debatten avslutats fattade
kammaren beslut om att bitrida propositionen. Beslutet var i det
nirmaste enhilligt. I forsta kammaren togs frigan utan debatt. I och
med detta hade riksdagen fattat beslut om byggandet av Sveriges nist
storsta kraftverk, storre var endast kraftverket i Trollhittan. En viktig
skillnad var att Porjusverket skulle byggas i ett geografiskt avligset, glest
befolkat och industriellt outvecklat omréde. Allt detta var naturligtvis
kint och beaktat av samtiden och tanken var nu att de omriden som
kunde nds av Porjusstrommen, dvs Porjus, Gillivare och Kiruna, i kraft
av sina naturtillgingar skulle verka lockande pa tyngre, mer energikri-
vande och ur arbetskraftssynpunkt mindre kunskapskrivande indu-
strier. Fran Vattenfallsstyrelsens sida fanns ocksd en tydligt uttalad
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Kraftverksbygget
— eft storverk i
6demarken

7. Bild frdn vandringsleden mellan Giillivare och Porjus. Foto Borg Mesch. Statens
Vattenfallsverks bildarkiv, Ricksta.

strivan att bereda plats for den mer kunskapskrivande industrin i mer
centralt beldgna delar av Sverige.

Redan innan riksdagsbeslutet var ett faktum inledde Vattenfallssty-
relsen och dess driftige chef Fredrik Vilhelm Hansen sin verksamhet for
att knyta kunder till kraftverket. Tvé stora avnimare fanns klara redan
frin bérjan: Jirnvigsstyrelsen och malmtransporterna pa Riksgrins-
banan samt LKAB. Andra kunder sokte man finga upp frimst i det
norrbottniska kustomridet, hir var man emellertid mindre lyckosam
da Sikfors kraftaktiebolag som skulle bygga ett kraftverk i Pited dlv hade
kommit lingre i sina planer och dirmed ocksd kunde limna mer
konkreta erbjudanden. Att Vattenfallsstyrelsen férlorade kampen om
kustomradet vid detta tillfille fick som konsekvens att Porjusverkets
distributionsnit kom att fi Porjus, Gillivare och Kirunasom distribution-
somraden, kusten skulle fi vinta 4n en tid.

Arbetena med att forverkliga det stora kraftverksprojektet inleddes pa
sommaren 1910. Férst gillde det att 16sa transportproblemen mellan
Giillivare och Porjus. Avstindet mellan de tva platserna var dryga 50
kilometer i viglost land och for att 6verbrygga detta avstind inleddes ett
jarnvigsbygge under sommaren 1910. Nir arbetena paborjades fanns
endast en vandringsled och en kombinerad sjé- och landférbindelse
mellan de tvd platserna. Vandringsleden hade gjorts i ordning av
Svenska Turistforeningen. Om den "linge forberedda 49 kilometer
langa rid- och klofjevigen” kunde man lisa f6ljande i Turistféreningens
arsskrift fran 1905, d v s det dr dé leden stod klar:
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8. Bilden, som ir frin vintern 1910/11, visar hur rils liggs ut pd frusen myrmark
ndgonstans pd strickan Gillivare—Porjus. Foto Borg Mesch. Tekniska Museets arkiv,

Stockholm.

Spingningen ligges med fem stockar i bredd, hvadan spangvigen
kan befaras med ridhist... Vigen utgdr frin Gillivare férbi Dundret
och soder om Vassaratrisket, passerar girden Abborrtrisk och lappen
Viltoks nybygge samt f6ljer hufvudsakligen den gamla spangvigen till

Porjus.

Enligt Vattenfallsstyrelsens uppgifter transporterades ca 5 670 kg,
till ett pris av 50 6re per kg pd vandringsleden. Den tid det tog att
genomfora en sidan transport sigs ha uppgitt till endast ett dygn. Att
transportera pd den kombinerade sj6- och landvigen stillde sig billigare
per kg riknat. Transportkostnaden uppgick i detta fall till 12 6re per kg.
Denna férbindelseled, som beskrevs som "ldng, tidsédande och besvir-
lig”, nyttjades frimst f6r gods som var tungt att bira. Totalt fraktades
16 440 kg pd denna led. Transporttiden var tre dygn. I juli 1911 var
man klar med rilsliggningen mellan Porjus och Giillivare, i och med
detta kunde ocksé kraftverksbygget komma iging pa allvar.

Vid tidpunkten for byggnadsstarten bestod bebyggelsen i Porjus av
en mangirdsbyggnad om tv4 rum och kok, en mindre byggnad som
kallades gamla stugan, en ladugdrd och nigra hirbren. Ett stycke ifrin
dessa byggnader fanns dessutom ett storre hus som Erik Olsson,
Porjusgubben kallad, holl pd att uppfora for att sli mynt av den
begynnande turisttrafiken. Porjus befolkning bestod vid samma tid av
dtta personer: Erik Olsson, Olssons hustru Anna-Kajsa Nilsdotter,
dottern Kristina och dringen Mickel Vitsak. Dessa fyra bodde i



9. Kylan skapade svérigheter sirskilt i inledningsskedet. Ett exempel pd detta ir det
som hinde virvintern 1911 nir betonggjutningarna fér tubintaget och maskinhuset
fick uppskjutas pé grund av kylan och sedan kunde pabérjas forst i maj. Losningen pa
detta problem blev de s k varmhusen, stora skjul som uppvirmdes med hjilp av
ingpannor. Varmhusen sades "vil uppfylla de fordringar” som stillts pa dem. Trots
att temperaturen ofta lig runt —30° kunde en innetemperatur av minst +20° hillas.
Virmehuset syns vid pilen. Foto Statens Vattenfallsverks bildarkiv, Ricksta

mangirdsbyggnaden och i den "gamla stugan” bodde ytterligare fyra
personer: Olssons andra dotter Karolina med maken Elias Jonsson,
parets son Jonas Erik och pigan Maria Juni. En andra huvuduppgift for
Vattenfallsstyrelsen blev sdledes att bygga upp ett samhille uppe i den
nordliga vildmarken.

Sambhillsbygget kom att utformas utifrén nigra enkla férhillanden
som rérde anlidggningsprojektet som sddant: Anlidggningsarbetenaskulle
komma igéng snarast méjligt, och det hela var endast avsett som en
byggarbetsplats med en livslingd pd 3 1/2 till 4 4r. Andra faktorer som
verkade styrande for planeringen var en strivan att gruppera byggna-
derna pd ett ur arbetenas synpunkt rationellt sitt och ambitionen att
skapa ett samhiille priglat av lugn och ordning.

Utifrin dessa utgdngspunkter var det givet att bostiderna skulle ges
en helt annan karaktir in om de varit avsedda for permanent boende.
For arbetarna bestimdes att baracker skulle uppforas eller inférskaftas,
och fér arbetsledningen inrittades "messer”. Vidare blev det ett sam-
hille for ungkarlar och det var endast i undantagsfall som familje-
bostider erbjods. Framstillningar om att f uppféra privata bostider pa
Vattenfallsstyrelsens omride avvisades regelmiissigt. Syftet sades vara
att undvika uppkomsten av en kékstad av den typ som funnits bl a i det
nirbeligna Malmberget "med alla en sddan féreteelses skuggsidor”.
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Ansvaret for samhillsbygget, ordningen i samhillet och framfor allt
sjilva kraftverksbygget foll pa platschefen Axel Granholm, en KTH-
utbildad vig- och vattenbyggnadsingenjér som erbjudits platsen bl a
dirfor att han hade erfarenheter frin ett annat stort "6demarksprojekt”
— han hade dren 1899-1902 deltagit vid byggandet av den nu ater
aktuella Riksgrinsbanan. Att Granholm, som efter mycken tvekan

10. Interiérbild frin ett av varmhusen. Varmhusbyggnaden for férsta vintern
paborjades i november 1912 med resvirkets hophuggande. I januari 1913 bérjade
uppsittandet och det 63 m linga huset var firdigt ti%l det yttre den 13 februari da

ocksa virmeledningen med tvd ngpannor var inmonterad. Gjutningen kom iging
den 2 mars efter det att man fitt dgna en hel del tid &t att forsla bort de sné- och
ismassor som samlats i huset under byggtiden. Bilden ir tagen i februari 1913.
Foto Tekniska Museets arkiv, Stockholm.

dtagit sig uppdraget, stundtals upplevde uppgiften att bide "skota”
samhillet Porjus och leda kraftverksbygget som tung framskymtar hir
och dir i hans dagboksanteckningar. Som ett exempel kan anféras en
dagboksanteckning frin den 23 december 1911, han skriver di: "En
ganska mindervirdig dag. Hela ens arbetstid gar ac dll ate skota
samhillet.”

Sjilva kraftverksbygget genomférdes pa en tid av fyra dr och
arbetena kunde genomféras utan att storas av nigra allvarligare kompli-
kationer. Nir invigningen forrittades i borjan av februari 1915 hade
anliggningen redan varit i bruk en tid. Ledningsnitet hade provats i
juni 1914 och direfter hade dven provdrift med lokomotiv inletts.



Sedan vissa av provdriften féranledda férindringar vidtagits igangsattes
den elektriska driften pd banan Kiruna—Riksgrinsen den 19 januari
1915. Driften pégick sedan till den 20 maj d& den fick avbrytas eftersom
det pa grund av kriget inte gick art fi tag pd kolborstar av tillrickligt god
kvalitet. I mitten av juli kunde den elektriska driften tas upp pa nytt, och
strax direfter, den 26 juli, igingsattes den slutliga provdriften. Efter en
kortare tids och "icke fullt programenligt” genomférda forsok konsta-
terade Jirnvigsstyrelsen att “fulle tillricklig erfarenhet angiende an-
liggningens limplighet och riktiga utférande vunnits”

Foér Vattenfallsstyrelsen och de anliggande firmorna — Siemens-
Schuckert Werke och ASEA — var det naturligtvis en stor framging att
den av minga fruktade, langa 6verforingen visade sig fungera vil. Helt
smirtfritt hade dock inte det hela gdtt. Bl a hade man haft misséden i
form av koppelbrott under den forsta tiden. Koppelbrotten forklarades
av att samarbetet mellan de tvd loken inte flot helt friktionsfrite i
inledningsskedet. Bortsett frin ndgra transformatorgenomslag fung-
erade ocksd den elektriska delen utan ndgra storre problem ur jirnvigs-
driftens synpunkt. Problem uppstod diremot fr andra berérda i form
av de stérningar som drabbade de lings banan framdragna svagstroms-
ledningarna. Sammantaget kunde det dock konstateras att lokomotiv-
problematiken — som beskrivits som den del av systemet med vilken
“den storsta risken” var férbunden — losts pd ett ur bestillarens
synpunke tillfredsstillande sitt vid tidpunkten for garantitidens ut-
gdng. Som exempel kan nimnas att energiférbrukningen for tigen,
enligt Jarnvigsstyrelsens egen utsaga, "betydligt understigit den som
garanterats”. Ifriga om flera av de stipulerade villkoren konstaterades

11. Bilden visar firdig del av dammkirnan ute pd 6n. Foto Tekniska Museets arkiv,

Stockholm.
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emellertid att lingre driftserfarenhet krivdes innan man med sikerhet
kunde avge sinaomdémen. Man sade sig dock inte hysa nigra tvivel om
att garantikraven skulle klaras, och Jirnvigsstyrelsen summerade 1915
sina erfarenheter pd foljande sitt: “Enligt Jirnvigsstyrelsens uppfatt-
ning kommer siledes den utférda anliggningen att fullt motsvara och
dven i en del avseenden 6vertriffa de forvintningar, som stilldes pa
densamma.”

Som ett uttryck for hur férvintningarna kom att évertriffas kan
anforas att jirnvigsledningen, sedan firmorna 1917 lésts frén sin
garanti, indrade tdgsammansittningen pd sa sitt att ett lokomotiv fick
framfora 30 vagnar i stillet for de 40 som enligt kontraktet skulle
framforas av tvd lok.

12. Sugtub nr II. Sugtuberna hade imponerande dimensioner, nigot som hir
framhivts med hjilp av den person som placerats i tuben. Uttryckt i siffror varierade
diametern pd sugtuberna frin 2,49 m nirmast turbinerna tll 4,52 m lingst ned.
Plitbeklidnaden hade en tjocklek av 10 mm. Bilden ir frin hosten 1913. Foto
Tekniska Museets arkiv, Stockholm.



Kraftverket och
den industriella
revolutionen

Som en f6ljd av det lyckade genomforandet foreslog nu Jarnvigssty-
relsen att dven linjen Kiruna—Luled skulle elektrifieras, ett forslag som
dock kom att genomféras forst flera &r senare.

Nir kraftverket stod klart kunde kraftleveranserna till Riksgrinsbanan
och LKAB pébérjas omedelbart, men nu gillde det ocksi att fi andra
industrier till platsen. Kraftverket var ju dimensionerat for att mota en
storre efterfrigan dn den Jirnvigsstyrelsen och LKAB inledningsvis
givit uttryck for.

Som nimnts var en av forklaringarna till att Porjus valdes till
lokaliseringsort platsens nirhet till malmfilten men ocksi den goda
tillgdngen p trikol i omradet. Tillsammans med vattenkraften betrak-
tades dessa lokaliseringsfaktorer som en garantférattindustrietableringar
skulle komma till stdnd i Porjusomridet pad samma sitt som man
tidigare sett bli fallet i Trollhittan och pd manga platser utanfor Sverige.
I Trollhittan hade kraftverket utévat sidan dragningskraft pa indu-
strier att omradet tenderade att bli sverhettat. Som framhallits tidigare
var det Varttenfallsstyrelsens avsike att forflytta viss industri fran Troll-
hittan till Norrland. Ett medel f6r en sidan politik utgjordes av
Vattenfallsstyrelsens tariffpolitik. Waldemar Borgquist, chef for
Vattenfallsstyrelsens elektrotekniska byrd under de ir Porjusverket
byggdes, uttryckte sig si hir pa tal om tariffpolitiken: "Vattenfallssty-

13. Bilden visar montage av provisorisk tubledning till aggregat V1iférdelningsbassing
2. Monteringen inleddes i november 1919 och avslutades i maj 1920. Tubens inre
diameter uppgick till 3,5 m. Plattjockleken varierade mellan 6 och 20 mm. Foto
Tekniska Museets arkiv, Stockholm.
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relsen fir ett objektivt medel att minska den elektrotermiska industri,
som 4r minst levnadskraftig och som har minst oligenheter av att frin
Trollhittan forflyteas till de norrlindska vattenfallen.”

Ytligt sett forefoll siledes betingelserna for en industriell utveckling
i Porjuskraftens distributionsomrdde som goda. Inte ens platsens
avligsna lige och avsaknaden av industriell tradition i en mer tekniskt
avancerad bemirkelse sigs som hinder utan snarare som en tillging —
det var ju inte den kunskapsintensiva industrin som skulle till Porju-
somridet.

Som berorts tidigare hade Vattenfallsstyrelsen inlett forsoken att
finna kopare till Porjuskraften redan innan riksdagen sagt “Ja” till
projektet. Nu nir anliggningen stod klar gillde det att intensifiera
forsoken att hitta flerakunder for att utnyttja kraftverkets kapacitet fulle
ut. Efter manga diskussioner p4 olika hall sd undertecknades det forsta
industrikontraktet (vid sidan av kontraktet med LKAB) i mars 1917,
denna uppgorelse ingicks med AB Porjus Smiltverk. Produktionen,
som komigingimaj 1917, kom att omfatta tackjirn och ferrolegeringar
som kiseljirn, ferromangan och ferrokrom. I maj minad samma &r
undertecknades ytterligare ett industrikontrakt, denna ging med Stock-
holms Superfosfat Fabriks AB, ett foretag som skulle tillverka metalliskt
natrium i Porjus. For att sikerstilla bolagets behov av kol och smérjolja

14. Porjus Smiiltverk. Foto Tekniska Museets arkiv, Stockholm.



uppfordes dessutom en kolugn och i anslutning till den en anliggning
for tillverkning av smérjolja.

P4 kort tid foljde nu flera industriella forfrigningar om el frin
Porjus. De kom frin AB Difosfat och de kom fran Norrbottens Jirnverk
AB (inte att forvixla med det senare bildade NJA) och sist men inte
minst frin AB Elektrosalpeter, ett foretag som i likhet med AB Difosfat
— men med en annan metod — skulle tillverka konstgodsel. Allt detta
innebar att efterfrigan i slutet av 1910-talet var sd stor att Porjusverket,
trots utbyggnad, inte kunde klara att leverera den el som kontraktera-
des. For att klara situationen blev Vattenfallsstyrelsen tvungen att
foresld byggandet av ytterligare ett kraftverk — Harspringet — vidare
krivdes insatser for att 6ka vattentillgingen. Forslaget hir blev att en
reglering avde s k Suorvasjéarna skulle goras. Det senare var ett kiinsligt
forslag dd det innebar ett ingrepp i Stora Sjofallets nationalpark.
Férslaget, som ansags motiverat av den “ofantligt stora nationalekono-
miska vinst” det skulle innebira, godkindes utan debatt av riksdagen i
augusti 1919. Ett &r tidigare hade riksdagen sagt "Ja” till byggandet av
ett kraftverk i Harspranget. Den industriella vision som malats upp
infér 1910 ars riksdag var knappa tio r senare pa vigatt forverkligas och
det med rége.

Tre ar efter det att riksdagen stillt sig bakom forslaget att bygga
kraftverket i Harspranget var liget helt forindrat — 1922 ars riksdag
fattade beslut om att arbetena i Harspringet skulle avbrytas tills vidare
och att Surovaregleringen skulle minskas till sin omfattning. Forkla-
ringen till dessa beslut var att den industrialiserade virlden hamnatien
djup ekonomisk kris som slog hirt inte minst mot Porjusindustrierna.

HARSPRANGET

15. Karta utvisande Harspringet, Porjus och Suorva. Killa: Forsgren, Nils, "Den
effektfulla dlven. Stink frin Luleilvens kraftfulla historia”, 1989, s 105.
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De som redan var igdng, dvs Porjus Smiltverk och Stockholms Super-
fosfat Fabriks AB fick problem som blev dem évermiktiga och de som
dnnu inte kommit iging, de kom heller inte att startas. Kvar av
kraftverkets avnidmare fanns Jirnvigsstyrelsen och LKAB vilka dock
bida drabbats av minskad efterfrigan. Act i detta lige fortsitta byggan-
det av kraftverket i Harspringet var inte att tinka pa.

Efter en tid kom Porjus Smiltverk att starta pd nytt, det skedde 1924
och forklaras till inte sd liten del av insatser frin Vattenfallsstyrelsens
sida. Man var angelidgen om att fa tillbaka kopare av kraften och i detta
fall hjilpte man Porjus Smiltverk bl a genom att erbjuda ett gynnsamt
elpris och genom att subventionera en av de smiltugnar som foretaget
installerade. Fér de 6vriga industrierna blev det aldrig tal om nigon
fortsatt verksamhet och f6r Vattenfallsstyrelsen var situationen den att
det gillde att om méjligt hitta nya elkonsumenter. En av de nya
marknader man nu sd smétt borjade bearbeta var hushallsmarknaden.
I Kiruna forsokte man vicka intresse for bostadsuppvirmning och
kokning med hjilp av el. En annan marknad som man nu bérjade
orientera sig mot var det norrbottniska kustlandet — rikare befolkat och
industrielltstarkare in vad som var fallet i det ursprungliga distribution-
somradet.

Forsoken att silja el i det norrbottniska kustomrédet innebar att
man fick soka sig utanfor det ursprungliga distributionsomréidet, och
for det tidiga 1920-talets betraktare framstod det som klart att Porjus-
satsningen inte givit de industriella resultat man hoppats pa 1910. Ses
satsningen i ett lingre perspektiv blir emellertid bedomningen en
annan. Tillgdngen pd Porjuskraft har varit av stor betydelse for den
norrbottniska gruvindustrins frammarsch under 1900-talet. Porjus-
kraften har ocksa tillfort olika typer av kustindustrier virdefulla kraft-
tillskott — som exempel kan nimnas massa- och pappersindustrin och
i ett senare skede det av 1939 drs riksdag beslutade Norrbottens
Jirnverk (NJA). Tekniska genombrott kom ocksd att forindra situatio-
nen sa tillvida att det i slutet av 1930-talet blev majligt att 6verfora
Porjuskraft till sédra och mellersta Sverige. Satsningen blev med andra
ord av stort virde om in inte pd det sitt som en gdng forutsetts.

Anm. Uppsatsen ir en sammanfattning av en avhandling som lades
fram i borjan av maj 1994. For kill- och litteraturhinvisningar hinvisas
till avhandlingen vars titel ir "PORJUS. En vision for industriell
utveckling i dvre Norrland.” Avhandlingen kan bestillas antingen frin
forfattaren eller ocksa fran Institutionen fér industriell ekonomi och
samhillsvetenskap vid Hogskolan i Luled.




Summary

Porjus: a power station for industrial development in
northern Norrland

In 1910, the Riksdag approved plans for building a great power station
at Porjus on the Lule River in the north of Sweden, a place situated in
the wilderness about 50 kilometres from Giillivare. The reason for the
decision to build a power station in the north of Sweden is to be found
in an agreement of May 1907 between the State and the company
Trafik AB Gringesberg—Oxelosund. According to that agreement and
an additional agreement of 1908, the mining company Luossavaara—
Kirunavaara AB (LKAB) was allowed to transport a maximum of 3.75
million tonnes of ore per annum. This can be compared with the
previous agreement of 1898 which permitted a maximum of 1.2
million tonnes of ore per annum.

Because the Railway Board considered that the existing state of the
Riksgrins Railway (Kiruna—Riksgrinsen) limited output to a maxi-
mum of 3 million tonnes perannum, it was evident that the State would
soon have to increase the capacity of that railway. Necessary investments
included e.g. double tracks between the stations of Tornetrisk and
Stordalen and a ventilation system for the Nuolja tunnel Such changes
allowed the railway to meet the challenge of constantly increasing
requirements, fora few years at most. On the other hand, if the line were
electrified, the changes would be unnecessary.

In addition to these tractable problems, there were also other
barriers to an increase in transport capacity associated with the “old”
steam-power transport system and apparently beyond existing
technology. One such problem was the difficulty in expanding trans-
port capacity by simply increasing the speed of the train. At a certain
speed, steam driven trains developed a lateral rolling movement which
damaged parts of the machinery, as well as the track.

Although there were powerful reasons for electrifying the Riksgrins
Railway, the combination of harsh climate and relatively new technology
called fora cautious approach. After some hesitation, the Railway Board
decided in 1908 to go ahead with the electrification of the Riksgrins
Railway in accordance with a policy which emphasized caution and
high safety requirements.

For the electrification of the line, the Railway Board recommended
the Vakkokoski Rapids situated at the mouth of Lake Tornetrisk,
approximately 20 kilometres from Kiruna, because of their proximity
to the railway line and because the estimated power from them would
suffice both for the requirements of the railway and LKAB.

LKAB was a very important actor in this context. The increase in
production envisaged in the agreements of 1907/1908, presupposed
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increased available energy. This had been one of LKAB’s recurring
problems and for a time, steam power had provided the answer,
although the use of steam generated other problems which disturbed
production.

In 1909, an alternative to the Vakkokoski Rapids was put forward.
After investigations in northern Sweden, the State Power Board
recommended the development of the Porjus Falls rather than the
Vakkoski Rapids.

Their recommendation was based partly on the fact that Porjus
represented far more energy than Vakkokoski and partly on the fact that
the State Power Board looked at the question from a broader point of
view than did the Railway Board. For the latter, it was essentially a
question of its first railway electrification on a larger scale. A successful
electrification of the Riksgrins Railway would be followed by the
electrification of other lines. The State Power Board, in accordance
with its Government directive, went beyond this by looking for
waterfalls which would be suitable for the industrial development of
northern Sweden. Here Porjus was the clear favourite. Its case was
reinforced by a State Power Board investigation which claimed that
Vakkokoski failed to meet the power needs of LKAB. Although the
Railway Board was unable to reject this claim, thus weakening its own
proposal, it continued to plead for Vakkokoski, mainly on the grounds
that it seemed the safer alternative. Whereas Vakkokoski was only 20
kilometres from Kiruna, the distance to Porjus was 120 kilometres
which meant greatly increased construction and operating costs as well
as technical difficulties. For Vakkokoski, a transmission line carrying
60 000 volts was proposed. If Porjus was chosen, it would be necessary
to raise the voltage to 80 000 volts, a voltage until then untried in
Europe and considered especially risky under the severe climatic
conditions prevailing in the north of Sweden.

In April 1910, the question was placed before the Riksdag and in the
Bill presented by the Minister for Home Affairs, it was proposed that
the power station should be built at Porjus. The main reason for the
choice of Porjus was its industrial potential. Besides the known needs
of the railway and LKAB, it was expected that a variety of companies
which relied upon large amounts of cheap electrical power would be
interested in establishing plants at Porjus. In May of the same year, the
proposal to build a power station at Porjus received the virtually
unanimous support of the Riksdag.

When the work on the power station got under way, an initial major
problem concerned the means of communication between Gillivare
and Porjus. The Railway Board began building a railway between
Gillivare and Porjus in the summer of 1910 but this was not completed
until July 1911. This meant that the workers had to carry materials,



provisions and tools from Gillivare. Such a journey took one day.
Alternatively, equipment could be transported part of the way by boat
and part of the way by horse in a journey taking 3 days.

The power station was completed in February 1915 and it became
urgent to persuade industrial companies to establish plants at Porjus,
Giillivare or Kiruna where electrical power was now available. After an
initial period of weak interest, the end of the decade witnessed a
remarkable change. Companies manufacturing alloys, pig-iron and
electrochemical products signed contracts with the State Power Board.
By 1918, it became obvious that the power station at Porjus would be
too small to meet the demand and in June 1918 the Riksdag approved
the construction of a new big power station at Harspringet, some 7
kilometres from Porjus. The decision to increase the production of
electric power entailed an increase in the amount of water available for
power production. To this end, a Bill to regulate the Suorva lakes was
presented to the Riksdag in 1919 and duly passed. Three years later,
however, this venture came to an end. The economic problems which
followed World War I created insuperable problems for the “Porjus
companies” and in 1922, the Riksdag decided to stop the building of
the power station at Harspringet. The scheme to regulate the Suorva
lakes went ahead, albeit on a diminished scale, and was completed in
1923.

By the early 1920s, the great expectations accompanying the initial
decision to build the power station began to look hollow and unfounded.
Future developments were difficult to predict. The old customers—the
railway and LKAB—still remained and one company, the Porjus
ironworks, managed eventually managed to start production with some
help from the State Power Board. In order to cope with the situation,
the State Power Board made efforts to exploit new markets, in particular
electrical utilities for household equipment and electrical heating. At
the time, these markets were small but highly promising. In addition,
in its search for new customers, the Board took the initiative of
distributing industrial power to the coastal region. This had crucial
importance for the industrial development of the region. Subsequent
technical improvements allowed the transmission of electrical power
from Porjus to other parts of Norrland and later even to the south of
Sweden. Thus it can be said that the industrial expectations were
fulfilled, although in a way unforeseen in 1910.
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Kraftverksinventeringen

Ett kombinerat inventerings- och
forskningsprojekt i klassisk svensk
samférstandsanda

Av Lasse Brunnstrém & Bengt Spade

For fem ar sedan pabérjades arbetet med en av de stérsta kulturhisto-
riska byggnadsinventeringar som utférts hir i landet. Milet var att
forsoka fa ett grepp om en vida spridd och en ging i tiden mycket
glamourds, men idag ganska anonym bebyggelsekategori — de svenska

1. Bergslagens gruvors och bruks kade behov av kraft under senare delen av 1800-talet
ledde till att initiativen till landets forsta elektriska kraftstationer togs hir. Kraftverket
vid Vistanfors var en sidan anliggning med vertikalaxlade, flerhjuliga turbiner
konstruerade av Qvist & Gjers, typiska drag for verk i grupp 1. Redan 1949 ersattes
dock kraftstationen med ett nytt verk. Under sin 49-4riga drifttid hade den egendomligt
nog, knappast genomgétt ndgra forindringar. Bruksledningen lit den dirfor f3 std
kvar av pietetsskil; fonstren spikades for och porten listes. For ndgra dr sedan
uppmirksammades den lilla vilproportionerade kraftstationen av kulturhistoriske
intresserade personer i Fagersta och det konstaterades snabbtatt den var landets kanske
bist bevarade av 1890-talstyp. Kraftstationen visas idag for allmiénheten; dven en av
turbinsumparna med en fantastisk femhjulig vertikal Qvist & Gjersturbin har gjorts

tillginglig. Foto Bengt Spade, 1991.

171



172

vattenkraftverken. Riksantikvarieimbetet och kraftindustrin méttes i
ett samarbetsprojekt som primirt handlade om att utarbeta en plan for
ett framtida bevarande av Sveriges kulturhistoriskt mest intressanta
vattenkraftverk. Krav fanns ocksg, inte minst frin forfattarnas, tillika de
blivande inventerarnas, sida att arbetet dven skulle leda fram till en
teknik- och arkitekturhistorisk férdjupningsstudie av de svenska
vattenkraftverken.

Vattenkraftsbyggandet har alltid representerat stora investeringar.
Kvaliteten har dirfor varit genomgdende hog i bide tekniskt och
estetiskt hinseende. Drifttiden for ett vattenkraftaggregatir t ex mycket
lang jimford med andra maskiner och apparater i samhillet. Med tidigt
optimerade former och ling livslingd har vattenkraftverken fitt en
nistintill statisk framtoning; de har blivit sjilva arketypen for svensk
elkraftproduktion och i mer dn en bemirkelse utgjort motorn i den

2. Bullerforsen 1 ir ett typiskt storre grupp 2-verk dir det ligger ute i Dalilven strax
uppstroms Borlinge. Det dr vid sidan av Alvkarleby och Untra landets mest imposanta
lagtryckskraftverk. Kraftverket som togs i drift 1910 ir bestyckat med sex
horisontalaxlade aggregat; francisturbinernaligger i 5ppna sumpar som ansluter direkt
mot maskinhusets uppstromsvigg och de tillhérande ASEA-generatorerna stir pd rad
inne i maskinhallen. Stillverket inryms i en rejil risalitutbyggnad pa nedstromssidan.
Anliggningen ir projekterad av VBB i Stockholm medan den pakostade och extravaganta
kraftstationen ritats av arkitekten Klas Boman i Falun. Formen ir grovhuggen och rike
dekorerad i gulputsad daladriike; det nistan platta innertaket kassettgjutet i en tidig
betongkonstruktion. Mitt i maskinsalen leder pampigt barocksvingda trappor upp till
en liktare f6r instrument och manéverpaneler. Hirifran kan maskinisterna éverblicka
de uppradade aggregaten och med rejila reglage och stillverket bakom ryggen
mandvrera de kraftfulla maskinerna. Foto Lasse Brunnstrom, 1992.




svenska vilstdndsutvecklingen. Det finns knappast heller ndgon bittre
identifikationssymbol for 1900-talets svenska industrisamhiille in just
vattenkraftverken. Dirfér méste de inte bara betraktas som en viktig del
av vért industriella kulturarv utan ocksd som kulturhistoriska minnes-
miirken i paritet med andra, mer etablerade kulturbyggnader.

Om inte direkt uttalad, sd var det sikert just denna vetskap som
starkt bidrog till att man frin kulturetablissemanget satsade pa en
riksinventering av de svenska vattenkraftverken. Den férindringsiver
som foljde i spiren av 1980-talets storvulenhet hade nimligen dven
drabbat kraftindustrin och flera av landets ildsta vattenkraftverk, som
ansdgs ha tjinat ut, ersattes med nya. Det handlade hir om nistan
hundradriga anliggningar, en ansenlig é&lder i ett industrihistoriskt
perspektiv. Resultatet blev att ett stadigt kande antal rivningsirenden

3a. Nir man i mitten av 1880-talet borjade bygga elektriska vattenkraftverk i vart land
var det inte minga som behirskade konsten att utforma de komplicerade och dyrbara
anliggningarna. Ett av den svenska ingenidrskonstens pionjirforetag, Qvist & Gjers
ingeniorsbyrd i Arboga, tog emellertid tidigt upp projektering och konstruktion av just
elekeriska vattenkraftverk och under 1890-talet blev byran landets mest framstdende
inom facket. Byrén dignade sigiven med stor framgéng acatt forbittra den amerikanska
francisturbinen och férse den med olika applikationer. Flertalet av 1890-talets
kraftverk kom dirfor att férses med Qvist & Gjers’ turbinkonstruktioner. Fér hogre
fallhbjder som krivde tub och turbiner i tryckskdp utvecklade man en konstruktion
som idag kan tyckas siregen. Tuben leddes inda in i maskinhallen med turbinerna
placerade i tryckskdp pd omse sidor. Ettav de ménga arrangemangen av denna typ, om
in i ndgot ombyggt skick, kan fortfarande beskidas i Karlslunds gamla kraftstation
utanfér Orebro, en anliggning i grupp 3. Det hitre aggregatet pa bilden ir en verklig
trotjinare fran 1901, alltjime i drift med dess ASEA-generator. Foto Bengt Spade,
1993.
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3b. De forsta kraftverken som byggdes for allmin distribution fick oftast problem med
elleveranserna nir distributionsniten blivit s3 stora att det inte lingre fanns nigra
effektmarginaler. Detta framtridde sirskile tydligt vid vactenbrist. Innan niten
borjade kopplas samman och de olika kraftstationerna kunde samkéras blev man
dirfor tvungen att ordna med reservkraft vid krivande nit och nyckfullhet i vatten-
foringen. Reservkraften kunde alstras med dnga eller férbrinningsmotorer. Sirskilt
populir blev dieselmotorn, som introducerades i Sverige vid sekelskiftet 1900 av AB
Diesels Motorer i Nacka. I Karlslunds kraftverk utanfor Orebro hade man precis de
problem som beskrivits, distributionen till Orebro stad var kiinslig for stérningar och
vattenforingen i Nirkes Svartd var nyckfull. Ett reservkraftverk med en 200 hk
dieselmotor frin Nacka och en ASEA-generator installerades dirfor 1912. Aggregatet
star fortfarande kvar i kraftstationen men ir tyvirr inte lingre korbart sedan motorn
frostspringts for ndgra 4r sedan. Foto Bengt Spade, 1993.

rorande landets ildre vattenkaftverk borjade dyka upp pd musei-
jansteminnens redan fulla skrivbord. Man méste forstd dessa kulturens
viktare om de hemf6ll till handfallenhet och f6rtvivlan infoér de svara
bedomningar som de férvintades ta stillning till. Knappast nigon
kunskap fanns att tillgd om denna bebyggelsetyp och erfarenheter frin
nagra direkt jimférbara objekt fanns inte heller. Resultatet blev att vissa
verk fick gora en timligen obemirkt sorti medan andra behélls av
nidrmast museala skil. Skilen till varfor det gick si eller sd i det ena eller
andra fallet kunde vara ytterst luddiga. Bedomningarna grundades
oftast pd lokala 6verviganden med utgingspunkt frin anliggningarnas
dlder och bebyggelsemissiga miljovirde. Vad som saknades var helt
enkelt enhetliga normer och ett riksperspektiv for att kunna gora en
bedomning av kraftverkens kulturhistoriska virde. Act forhdllandet

betraktades som otillfredsstillande frin de kulturbevarande myndighe-



Férberedande
arbete

ternas sida var naturligt. Men mer uppseendevickande var det att dven
kraftverksindustrin, genom en forutseende branschorganisation, var
med pa noterna och bidrog till att den uppkomna situationen léstes pa
ett otillfredsstillande sitt.

Arbetet inleddes som sagt 1989 med att forfattarna utférde en samman-
stillning 6ver landets samtliga vattenkraftverk med en effekt oversti-
gande 50 kW. Eftersom det av sekretesskil inte foreligger ndgon officiell
forteckning i vért land sedan slutet av 1920-talet blev det nédvindigt
att séka de aktuella uppgifterna pd annat sitt. Av tids- och kostnadsskil
kunde forteckningen naturligtvis inte heller grundas pa en heltickande

4. Som s& minga andra nybildade belysningsféreningar runt om i landet liit Lingheds
Elektriska Belysningsforening u p a 1918 bygga ett litet s k kristidsverk (grupp 4).
Kristidsverken byggdes for lokal belysningsdistribution under och strax efter forsta
virldskriget som ersittning fér den importstoppade lysfotografen; de flesta av kristids-
verken ir dock idag rivna. Aven om de inte alltid var s eleganta som den blickhorns-
liknande Linghedstationen s fanns det minga gemensamma drag. Mélade i falurste
med vita snickerier och utledningstorn pd taket var dessa verk en mycket spridd
byggnadstyp pd den svenska landsbygden, fungerande som en tidig sinnebild for det
svenska vilfirdssamhillet. Kraftstationen i Linghed, som ligger vid Svirdsjovatten-
draget drygt tvd mil nordost om Falun, ritades av byns egen "mekanikus” Hans
Johansson; den speciella blickhornsliknande formen 4r en modern tolkning av det
traditionella bergsmanshuset med utledningstorn i pyramidtakets nock i stillet for
skorsten. Strax intill ligger dnnu et litet kristidsverk vilket gér den genuina vattenkraft-
miljon vid dammen unik och kulturhistoriskt mycket intressant. Foto Lasse Brunn-
strom, 1993.
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5. Uppstromsvy over intagskanal och intagshus till kraftstationen vid Tolvfors i
Givledn i Givle. Tolvforsverket som togs i drift 1926 ir ett exempel pa grupp 5, en
ny generation lag- och mellantrycksverk som introducerades 1922 med Forshuvud-
forsens kraftverk i Dalilven. Kraftverken i denna grupp ir utrustade med moderna
snabblépande vattenturbiner. De har maskinhusen och normalt dven vattenvigarna
forlagda 6ver mark. Turbinerna ir av francis- eller kaplantyp, de ir enhjuliga och
vertikalt uppstillda i oftast spiralformade trycksumpar och -skp av betong eller stil
i maskinhusens underbyggnader.

Kraftstationsbyggnaderna ir nistan undantagsldst arkitekeritade och Tolvfors utgdr
inget undantag. Det blev stadsarkitekten i Givle, Gunnar Wetterling som anfrt-
roddes uppdraget att ge kraftstationen en adekvat form. Resultatet: en vilhallen
kraftstation i genomarbetad 20-talsklassicism med omisskinnliga drag av ett grekiske
tempel; hir finns t ex tympanon, pilastrar, tandsnittsfris och rike profilerade kornischer.
Varje fasad har getts ett specifikt uttryck och Tolvfors har ocksa fitt den arkitektoniske
kanske mest genomarbetade uppstromsfasaden i svenske kraftverksbyggande. Foto
Lasse Brunnstrom, 1993.

filtinventering. Sammanstillningen fick istillet baseras pé olika typer
av redan kidnt material. Detta kombinerades dessutom med anteck-
ningar som inventerarna gjort vid egna resor under 1970- och 80-talen
samt kontakter med féretag och institutioner ute i landet. Resultatet
blev en forteckning som omfattade hela 1500 anliggningar med
uppgifter om geografiskt lige, dlder och effekt. And4 hade forteck-
ningen begrinsats till att enbart omfatta kraftverk med en effekt hogre
in 50 kW. Att fi ett grepp om de allra minsta kraftverken visade sig
ogorligt; om det hade varit méjligt hade antalet sikert kunnat stiga till

det dubbla.




Inventeringen

En andra etapp i arbetet avsig att 4stadkomma ett urval bland de
1 500 verken med forslag pa representativa kraftverk som skulle kunna
bli aktuella for ett bevarande. Nu spikades ocksa en frimre dldersgrins;
enbart vattenkraftverk byggda fore 1950 skulle inventeras. Vid detta
forsta urval kom inventerarnas samlade kunskaper vil till pass med
kinnedom om de flesta av landets kraftverk frin tidigare resor och frin
litteratur- och arkivstudier. Ca 250 anliggningar bedomdes ha sidana
kvaliteter att de pa ett eller annat sitt skulle kunna vara bevarande-

kandidater.

Efter denna uppsortering vidtog 1990-1993 den allra trevligaste men
arbetsammaste delen av uppdraget, nimligen att beska de aktuella
verken, frin Porjus i norr till Knired i soder. Vid planeringen av
inventeringsarbetet antogs att en vecka i filt skulle vara lagom for att

6. Tekniken att forligga delar av ett vattenkraftverk i berg under mark introducerades
i Sverige redan under 1870-talet dd Bergslaget byggde ett mycket stort jirnverk i
Dalarna. For att forse jirnverket med kraft placerades det vid Domnarvsforsen som ar
den nedersta av Tunaforsarna i Dalilven. En tunnel av imponerande storlek anlades
for atc leda drivvattner till jirnverkets minga turbiner. Det skulle emellertid droja
ytterligare 40 &r innan landets férsta vattenkraftverk helt placerat i berg under mark
byggdes. Aven denna géng var det Bergslaget som var byggherre men nu i kompanjon-
skap med Gringesbolaget. Fallet som byggdes ut var Stopforsarna i Visterdalilven vid
Mockfjird. Kraftverket, som anlades 1907—11 blev det tredje storsta i landet med
19 200 turbinhistkrafter. Tilleride till maskinsalen under mark sker via en lutande
bana. Bilden visar maskinsalens entréparti frin banan. Kraftstationen, som placerats
i grupp 6, ersattes 1988 med en ny anliggning men har bevarats som museum. Foto

Bengt Spade, 1992.
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dels kunna utféra en acceptabel arbetsvolym, dels orka halla ett hogt
tempo. For att underlitta arbetet och hélla kostnaderna nere delades
landet in i ett antal regioner med 15-25 kraftverk i varje eller s minga
verk som bedémdes vara mojliga att studera pd plats under en vecka.
Vid besoken ifylldes en fyrasidors inventeringsblankett for att tjina som
underlag vid det slutliga urvalet. Blanketten, som utvidgades och
forbittrades i ett par olika etapper, innehdller uppgifter om fallhsjder,
dammutyper, firger pd generatorerna, matarspinningar, turbintillverkare,
huvudprojektérer, arkitekter, byggnadsentreprendrer, fonsterformer,
interiorfirger, golvmaterial och mycket annat for de ca 250 detalj-
inventerade vattenkraftverken. Bara alla dessa data ir en ovirderlig

7. Huskvarnadns stillsamma fird 6éver hoglandet avslutas vid Huskvarna med en
véldsam nedfart till Vittern. Fallhojden hir ir inte mindre dn 120 meter, sédra
Sveriges hégsta fall. Kraften i vattnet har utnyttjats under ling tid och redan 1890
borjade Vapenfabriken begagna fallens nedre delar for elproduktion. Vid sekelskiftet
forvirvades fallens dvre delar av Munksjo pappersbruk i Jénképing som dren 1902-
06 lit anligga ett for sin tid mycket stort kraftverk vid Ebbes. All fallhojd i
Huskvarnafallen sammanslogs slutligen 1969 i ett enda kraftverk varvid Ebbes
kraftstation, som tillhér grupp 7, stiilldes av. De delar av den gamla anliggningen som
inte behovdes for det nya kraftverket fick emellertid std kvar och efter 24 &rs
tornrosasdmn paborjades 1993 en upprustning av den stdtliga kraftstationen med
avsikt att den ska kunna visas som museum. Bilden visar en av de tre huvudmaskinerna
med turbin i gjutet spiralskdp, regulator och generator; ett av ditidens storsta

kraftverksaggregat. Foto Bengt Spade, 1977.
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Bevarandeurval

8. Bruksgirden I vid Emdn, i drift frin 1907 till 1952, iir en av manga kraftstations-
byggnader som fatt std kvar och forfalla pa sin ursprungliga plats sedan de tomts
pa mekanisk och elektrisk utrustning. Dessa anliggningar bildar en egen grupp (8)
och oftast har de som hir ersatts av helt nya verk. Dir den ligger i de mérka
smélandsskogarna utanfér Vetlanda idr det inte mycket som antyder vilken
verksamhet som har bedrivits i den sondervittrande tegelbyggnaden. Maskinhal-
len med dess vinkelstillda stillverkstorn i medeltidsromantik dr ett tomt skal som
numera nyttjas av traktens ilgjigare som en alldeles utmirke slaktbod; hiir finns
gott om plats, travers och portar dir det gir att backa in en hel lastbil. Foto Lasse
Brunnstrom, 1991.

tillging for framtida studier av svenskt kraftverksbyggande.

Fi byggnadskategorier i Sverige torde vara si odtkomliga som
vattenkraftverken. De lever sitt eget liv, i hog grad oberoende av
samhillets allminna kommunikationsnit. Utan bil, en komplett upp-
sittning av den topografiska kartan och viigvisande driftspersonal skulle
en inventeringsuppgift av denna art ha varit ogenomférlig. Ibland har
det t o m behévts yxa och sig for att bana sig viig genom biverland eller
badbyxor for att kunna ta den optimala nedstromsbilden i ordjda
vattendrag. Men beléningen har varit desto rikare nir materialet stillts
samman och bilderna tagit gestalt i framkallningsbadet.

Sedan inventeringens filtarbete avslutats viren 1993 skulle de kultur-
historiskt mest intressanta kraftverken viljas ut. I princip skulle alltsd
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9. Under dren 1907-10 lit Sydsvenska Kraftaktiebolaget (nuvarande Sydkraft) med
hjilp av de tysklandsutbildade Malm®éarkitekterna Frans Fredrik Oskar Fredriksson
och Hans Thyselius utforma sina kraftstationsbyggnader som miktiga medeltids-
inspirerade tegelborgar. Kraftstationen i Bassalt, beldgen i hallindska delen av Lagan,
ir en av fyra snarlika anliggningar som fortfarande ldter sig beskidas och beundras.
Vackerir vil inte ritta epitetet, men hall med om att det inte saknas upplevelsevirden.
Foto Lasse Brunnstrém, 1989.

samtliga de ca 250 verken rangordnas med avseende pa angeligenhets-
graden av ett framtida bevarande. En forutsittning for en sidan
rangordning var att enhetliga, podngsatta kriterier kunde anvindas.
Men nigon kriteriesamling for den hir typen av tekniska kulturminnen
fanns inte att 6sa ur. Kulturminneslagens formuleringar limnar exem-
pelvis ringa stod vid bevarandebedémningar. Av lagens kapitel 3
framgar endast att for att en byggnad eller anliggning skall kunna
komma ifriga for en byggnadsminnesforklaring skall den betraktas som
“synnerligen mirklig”. Men vad detta “synnerligen mirklig” skulle
bestd uti fir lov att preciseras frin fall dll fall. Fér oss bida, en
teknikhistoriker och en arkitekturhistoriker, kom de utarbetade
kriterierna och framférallt deras viktning att huvudsakligen grunda sig
pa virden av arkitektonisk, teknisk och upplevelsemissig art. Tolv
kriterier som var mojliga att poingsitta och vikta vaskades si sma-
ningom fram efter diskussioner med antikvarisk personal och under
inventeringsarbetets gang: dlder, pionjir byggteknik, pionjir el/ma-
skinteknik, arkitekturhistoriskt virde, upplevelsevirde, arkitektoniska



detaljer och konstnirlig utsmyckning, ursprunglighet, kontinuitet,
sillsynthet, representativitet, miljévirde och till slut anliggningens
tillginglighet for besokare.

Men dven om kriterierna ir aldrig s3 goda kan inte de manga verken
bara behandlas var for sig i en enda ling rad. Det skulle ge en vildig
snedférdelning och ofelbart resultera i en dverrepresentation av ildre
verk. Detirvid en beddmning alltfor litt att forforas av dlder och patina
och gldémma att de utvalda vattenkraftverken inte bara representerar sig
sjdlva utan ocksé ska spegla branschens utveckling i dess helhet. En
gruppering i olika typer eller generationer blev 16sningen pi detta
problem. Med étta huvudgrupper (sex generationsgrupper, en grupp
"6vriga” samt en grupp “tomma skal”, dvs nedlagda kraftverk med
tomma maskinhus) ndddes till slut ett tillfredsstillande resultat. Sty-

10. I de ildsta kraftverken samsades vanligtvis mekanisk och elektrisk utrustning i
samma byggnad. Turbinernas drivvatten leddes in i maskinhusets ena dnde och
hégspind vixelstrom avlimnades i dess andra dnde, ofta med ledningarna utgiende
frin gavelrostet, byggnadens hogsta del. Maskinhallarna i sédana kraftverk fick ofta en
fortatad atmosfir som direkt formedlade vad som hinde dir inne. Vid intridet i det
lilla kraftverket vid Fors i Nitrain utanfor Ornskéldsvik mots man av just en sidan
anblick. Hir tronar manévertavlan i mitten, flankerad av de bigge maskinaggregaten
ochibakgrunden skymtar transformatorn och hégspinningssidans sikerhetsapparater.
Overst lyser dagsljuset in genom gluggarna for genomforingarna till kraftledningen.
Kraftstationen som tillhér grupp 3 lades ner 1991 efter 85 ars drift och ersattes av ett
nytt verk. Foto Bengt Spade, 1992.
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11. Museikraftverket i Finnfors har en exteriér elegans med mycket fd motsvarig-
heter, dven sett i ett internationellt perspektiv. Ursprungsanliggningen projekte-
rades av ingenidrsfirman Unander & Jonson 1906-08 med stockholmsarkitekten
Axel R Bergman som estetisk konsult. Den idr utformad i Bergmans karakeeristiska
geometriska wienjugendstil och det raffinerade utseende stationen har idag ir till
stor del original. Nedstromsfasaden domineras av en serie mycket hoga och smala
fonster grupperade tre och tre vid varje maskinaggregat. Forutom att man litt kan
avlisa kraftstationens bestyckning avslojar de majestitiska fonsterpartierna ocksd
digniteten pd maskinerna. De sekundira utrymmena f6r instrumentering, dverfs-
ring och underhall, som ocksd krivde ligre takhojd, forsigs med betydligt mindre
fonsteroppningar. De vackert avrundade kontreforterna (stddpelarna) mellan
varje fonsterparti forstirker bilden av ett vattenkraftverk. De finns dir som yttre
murférstirkningar till de inre traverspelarna men ir snarare en symbolisk marke-
ring, en motkraft till de framrusande vattenmassorna.

Tillbyggnaden i fonden som sa vill ansluter till det gamla verket dr utférd i en mer
asketisk och frin ornament renrakad "funkisstil”; projekterad av VBB och troligen
ritad av arkitekten Osvald Almqvist. Foto Lasse Brunnstrém, 1994.

rande for gruppindelningen blev den tekniska utformningen med
avseende pd vattenvigar och maskinell utrustning. De traditionella
stilhistoriska kriterierna for byggnadskategoriseringar visade sig inte
primirt vara tillimpliga.

Vid fordelningen av kraftverken efter grupptillhérighet kom nigra
av grupperna indd att rymma ett olimpligt stort antal anliggningar. En
uppdelning gjordes d i undergrupper med fordelning efter anligg-
ningarnas storlek (effekt). Hirigenom kom de inventerade kraftverken
slutligen att delas upp pa sammanlagt 14 grupper enligt fljande.




Gr1l Verk av 1890-talstyp

7 2A Lagtrycksverk byggda 190020 effekt <1000 kW

7 2B ” ” ” 7 1 000-10 000 kW
?2C 7 7 > ” > 10 000 kW

7 3A Mellantrycksverk byggda 1900-20 effekt <1000 kW

” 3B & 7 7 = 1 000-10 000 kW
30 7 7 7 7 > 10 000 kW

7 4 Kristidsverk byggda 1915-20

7 5A Moderna lag- och mellantrycksverk effekt <3000 kW

7 5A1 ? ” ombyggda frin grupp 1 och 2

” 5B ” 7 ” " effeke >3 000 kW

” Stora mellan- och hégtrycksverk under mark

” Ovriga verk

78 Kraftstationer tdmda p& maskinell utrustning

12. T Skellefted tog man 1906 ett steg som kom att f4 en ovintat stor betydelse for
staden, inte minst frin ekonomisk synpunkt. Enskilda intressen énskade nimligen
bygga kraftslukande massaindustrier men kunde inte finansiera utbyggnad av nédvin-
diga kraftverk. Staden tog da pa sig ansvaret for detta, inte minst mot bakgrund av att
det fanns gott om limpliga vattenfall till salu. Aren 1906-08 uppférdes Finnfors
krafeverk i Skellefteilven som det forsta i den linga rad av vattenkraftverk som
Skellefted stad skulle komma att bygga. Kraftverket byggdes i 6demark och utférdes
efter modernaste principer, dessa skulle ndgra ar senare komma att ligga till grund for
utbyggnaden av svenska statens kraftverk i Trollhittan. Det gamla kraftverket vid
Finnfors blev dock timligen hért slitet och ersattes dirfor 1955 av en ny anliggning.
Glidjande nog revs inte den gamla kraftstationen utan behélls som museum, idag ett
av de frimsta i landet. Bilden visar den magnifika maskinhallens regulatorer och
generatorer och péd balkongen transformatorbds och manévertavlor. Foto Bengt

Spade, 1992.
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Resultat

Sedan normer for kriterier och grupper vil utarbetats kunde utvir-
deringen ske forhallandevis snabbt med hjilp av frimst inventerings-

protokoll och bilder.

Erfarenheterna frin kraftverksinventeringen har visat att ett forhéllan-
devis stort bestdnd av ildre vattenkraftverk fortfarande finns kvar.
Egentligen ir det bara den allra férsta generationen som har decimerats
och med enstaka undantag saknas hir originalkraftverk. Framfor allc
har férnyelser av maskinerierna medfért ombyggnader hir; nira nog
intakta maskinhus fran tiden fore sekelskiftet 1900 r diremot inte alls
ovanliga. Situationen i landet betriffande bestindet av alla de slag av
vattenkraftverk méste siledes anses som timligen gynnsam. Detta gor
attetturval for bevarande mycket vil kan grundas p att sikra de frimsta
anliggningarna ur var och en av de grupper som inventerarna utarbetat.
Ett sddant urval bér medfora stérsta méjliga framtida forstdelse for
branschens hittillsvarande historia.

Vad kan man dé dra f6r mer generella lirdomar av inventeringen?
Ja, fordetforstaattdet finns ett helt spektrum av tekniska anliggningar-
och forsorjningssystem dir gingse inventeringsmodeller inte kan an-
vindas och dir gingse antikvariska arkitektur- och byggnadsbegrepp
stills pd huvudet. Kraftverken hér hit, likasd broar, transformator-
stationer, silos, vattentorn och andra kommunaltekniska verk men dven
sa till synes triviala foreteelser som kanaler, vigsystem och flygplatser.
Det hiir ir snarare friga om ingenjérskonst dn arkitektur i inskrinkt
bemiirkelse, i byggnadsklassificeringssammanhang av tradition riknat
till viig- och vattenbyggnadsfacket. Detta medfér i sin tur att anligg-
ningar av denna typ normalt faller utanfor de traditionella akademiska
historiedisciplinerna. Internationellt hinfors mycket av detta, i brist p&
egen disciplin, till nista sekels stora studieobjekt — designhistorien, ett
for svenskt vidkommande dnnu till stora delar oskrivet kapitel.

Vad som skiljer studiet av de tekniska anliggningarna frin de
traditionella byggnadsverken ir att de tekniska aspekterna maste ges ett
betydligt storre utrymme. For kraftverkens del utgor tekniken t o m
sjilva kirnan i verksamheten. Utan turbiner, generatorer, regulatorer,
transformatorer och annan maskinell utrustning kan man knappast fi
nigon forstielse for sjilva byggnadskropparna.

Teknikaliteten och komplexiteten i begreppetvattenkraftverk fram-
gdr inte minst av de definitioner som gjorts i samband med invente-
ringen. Med vattenkraftverk menar vi elproduktionsenhetens samtliga
anliggnings- och byggnadsdelar enligt foljande: /ntags- och reglerings-
dammar, vilka dimmer in verkets 6vre vattenyta. Vattenvigarsom leder
drivvattnet till och fran turbinerna i kanaler, tuber, tunnlar, rinnor.
Krafistation, varmed menas byggnader over eller under mark med
mekanisk och elektrisk utrustning samt serviceutrymmen. Ovan mark



Slutligen

utgors dldre kraftstationer av maskinhus och stillverk i en eller flera
byggnader. Nyare stationer har i regel stillverk utomhus. Under mark
bestar kraftstationer normalt endast av utrymmen fér mekanisk utrust-
ning som turbiner och generatorer, mera sillan stillverk.

Mekanisk utrustning ir uppstilld i utrymmen som benimns ma-
skinrum om utrymmet endera ir litet eller byggnaden har ett plant, ligt
innertak med vind; maskinhall om utrymmet ir stort och vind saknas
samt maskinsal om utrymmet bestir av ett bergrum. Ovriga byggnader
, innefattande fristdende kontorsbyggnader, verkstider, forrid, personal-
bostider.

Men iven det estetiska studiet méste ges ett nigot annorlunda
innehdll. Det handlar nimligen hir i regel om stora, komplicerade och
méngfacetterade anliggningar. Sdana ldter sig inte beskrivas i termer
av detaljerade ytskiktsbeskrivningar. Hir giller detistilletatt mer finga
in helheten in detaljerna, annars klarar vi aldrig av att fi ett grepp om
1900-talets megastrukturer.

Broar, vattentorn och vattenkraftverk dr uppseendevickande nutida
byggnadsverk som paverkar vara synintryck och naturupplevelser, mer
in mycket annat i vir omgivning. De ir exempel pa de lingsta, hogsta
och storsta artefakter som minniskan format och konstruerat. Sjilva
upplevelsen av dessa blir dirfor till en central aspekt. I kraftverksin-
venteringen har vi dirfor forsske oss pa att virdera upplevelsen och vi
har ocksi klitt den i ord. Aven om upplevelsevirdet kan vara svirt att
klart definiera ir det trots allt ndgot som oftast ir litt att uppfatta, dven
for en lekman. Det kan vara ménga delar som samspelar i en helhets-
upplevelse. Den omedelbara, hisnande kinslan av att std infor ett
mirkvirdigt monument eller métet med en speciell fortitad maskin-
husatmosfir ir ett par exempel pa upplevelseaspekter som maste
beaktas i detta sammanhang. En hel del av bilderna som ackompanjerar
dessa rader ir tagna med utgdngspunkten att férmedla detta upplevelse-
virde.

Att en niringsgren, i detta fallet kraftindustrin genom dess branschor-
ganisation Svenska Kraftverksforeningen (och Vattenfall separat fore
intridet i Kraftverksforeningen 1993), tar pé sig en padrivande roll i
bevarandesammanhang méste ses som ett trendbrott i svensk kultur-
minnesvird. Man har ocksa hittills gjort det pé ett exemplariskt diskret
sdtt utan att forsoka styra vare sig inventering, urval eller bedomningar.
Istillet har man gjort det som forvintas av en branschorganisation,
hjilpt till med finansiering, samrad och kontakter. Dessutom har man
tagit pd sig att informera och férhandla med de berérda anliggningar-
nas respektive dgare for att sd smidigt och konflikcldst som mojligt slussa
igenom de objekt som utvalts i inventeringen. Om ett uppmanande till
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Summary

bevarande kommer frin det egna ledet vinder man s att siga pé
bevisforingen. Vad som kunde upplevas som ett liggande frin
myndighetshéll kan nu férvandlas nu till en exklusivitet; man har nagot
som de andra kraftbolagen kanske inte har, ett utvalt, riksintressant
kraftverk som man kan kiinna sig stolt éver att fi varda och bevara for
framtiden. Finnfors gamla vattenkraftverk i Skellefteilven, gt av
Skellefted Kraft AB, ir ett utmirkt existerande sddant exempel. Det ir
idag Sveriges kanske férnimligaste museikraftverk och den bevarade
anliggningen askadliggér pd ett suverint sitt det tidiga 1900-talets
kraftverksteknik och arkitektoniska gestaltningsférmaga.
Museikraftverket férvaltas av en stiftelse men finansieras till stora delar
av kraftbolaget och museets ordférande ir tillika styrelseordférande for
Skellefted Kraft AB. Kraftverksmuseet betraktas numera som foretagets
honnérsanliggning, en lika sjilvklar representationsmiljé som
dtergildningsgest till de minniskor vars bygd man tvingats paverka i
ooverblickbar framtid.

Men all denna draghjilp frin branschorganisationen hade naturligt-
vis knappast varit méjlig om man inte frin branschen sjilv hade insett
att det gir att uppnd en god ekonomi dven i bevarandefrigor. Att i
forvig kunna planera for ett framtida bevarande och langsiktigt styra in
satsningarna i tid och pengar mot noggrant framséllade och av kultur-
etablissemanget sanktionerade objekt maste sjilvklart vara en drom-
situation.

Tipset dr hirmed limnat, for andra framsynta branschorganisatio-
ner till efterféljd. Och kan man tinka sig en bittre situation for ett
riksantikvarieimbete med slimmad organisation och kassa-sin, in att
bade fi pengar till inventering och hjilp med att forverkliga ett
bevarandeurval som man sjilva varit med om attarbeta fram. Nog ir det
mer avdennasamforstindsanda som behovs foratt ridda statsfinanserna,
i synnerhet nir man, som Ambetet nu faktiskt gor, stills infor ett
gigantiskt och potentiellt oerhért kostsamt framtidsprojekt, nimligen
att dokumentera och kanske bevara nigot av det som dterstér av 1900-
talets sonderfallande industrisamhille. Man kan inte skygga linge till,
for dd blir det bara arkeologerna som har en framtid i den post-
industriella museivirlden.

An inventory of Swedish hydroelectric power stations

There are approximately 1500 hydro-electric power stations in Sweden
with an effect of over 50 kW. They are to be found throughout the
length and breadth of the country and have in more than one sense
constituted the motor for Sweden’s rapid economic expansion in the
twentieth century. The plants are generally of high quality from both
a technical and aesthetic point of view. Traditionally Sweden has been



able to draw on a high level of competence in hydraulic engineering and
the consulting engineers have also been far-sighted in employing many
skilled architects. High quality, optimal designs from the outset, and
large investment has meant that the majority of hydro-electric power
stations are still to be found at their original locations often with their
buildings intact and sometimes even with the original machinery.

With a view to facilitating a future appreciation of the history of this
sector of industry, steps were taken to carry out one of the major cultural
and historical inventory of buildings to be undertaken under the
auspices of the Central Board of National Antiquities. With the
cooperation of the power generating industry and with the help of two
independent experts, Bengt Spade, a historian of technology from
Skévde and Lasse Brunnstrom, Associate professor in art history and
aesthetics at Umed University, a plan has been drawn up for the future
preservation of those hydro-electric power stations in Sweden which are
judged to be of greatest interest from the viewpoint of cultural history.
Much of the initiative to this combined inventory and research project,
carried out in the classic Swedish spirit of cooperation, is due to the
Swedish Power Association (Svenska Kraftverksforeningen). Now that
the inventory has been completed and the choice of plants scheduled for
preservation has been made, it remains to provide a study in greater
depth of Swedish hydro-electric power stations from the standpoint of
the history of technology and architecture.

The hydro-electric power stations, like bridges and water towers for
example, are the true megastructures of the twentieth century. Our very
sense impressions and experiences of nature are influenced by them and
they can neither be categorized nor analyzed in terms of current models.
In the view of the authors, the aim should be to try to grasp the overall
picture rather than the details and the very impression that is conveyed
by the large-scale artefacts should be of central importance. In addition
to the data collected and the work of classification, it is the verbal
expression of the value of this experience which has been the authors’
most important instrument in the work hitherto.
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Huvuduppléggning

Tekniska Museets tillbyggnad

En redogérelse fér projektet

Av Erik Kéllstrém

Sedan bérjan av 70-talet har Tekniska museet sokt fi till stind en
okning av de ytor museet disponerar for sin verksamhet. Inom
museiomridet pd Djurgdrden har det i huvudsak handlat om utrymme
for administration, utstillningsproduktion samt sjilva utstillnings-
verksamheten. Expansionsutrymmet for magasin och konservering har
man i princip s6kt l6sa pd mindre central mark.

I borjan av 1980-talet ville museet genom dévarande Byggnadssty-
relsen gora en utbyggnad av huvudbyggnadens takvéning, vilken i
kombination med omflyttningar inom huset skulle ge 6kade ytor for
utstillningsverksamheten. Samtidigt redovisades en principiell plan for
en mdjlighet till nybyggnad pa den gird som begrinsas av Maskinhal-
len, Teknorama, Telemuseum och Elkraftmuseet. Tillbyggnaden av
takvdningen kom inte att utféras, men de medel som reserverats hirfor,
gav mojlighet till en nybyggnad pa garden.

P4 hosten 1992 paborjades programarbetet f6r nybyggnaden. Den
beslutade kostnadsramen begrinsade nybyggnadens storlek. Program-
met blev ett urval av de mest angeligna punkterna frin det tidigare
programmet, kompletterat med vissa 6nskemal som den nya situatio-
nen medgav.

Huvudrummetskulle vara en hall for tillfilliga utstillningar. Hallen
skulle ha stor takhdjd och golv dimensionerat for stora laster och 06m
hantering. En stor och viktig del av museets besokare ir skolklasser. For
denna verksamhet 6nskade man tvd aktivitetsrum/grupprum samt en
extra entré. Den nya entrén skulle ocksd méjliggora att tillbyggnaden
kunde héllas 6ppen pé andra tider och kanske dven for andra indamal
in museet i 6vrigt. Museet hade ocksé stort behov av en storre och bittre
utrustad horsal dn de befintliga. Av de interna verksamheterna be-
démde man att fotoavdelningen hade det starkaste behovet av bittre
och storre lokaler. I programmet ingick dirfér ateljé, laboratorium, tvé
rum f6r bildvard och forskning samt ett arkiv for negativ och ett for
papperskopior. I de grundliggande programkraven ingick ocksa att
nybyggnaden skulle utgora en forbindelse mellan maskinhallen och
Teknorama-byggnaden och dirmed ersitta det befintliga tiltprovisoriet.

For att f3 enkla och tydliga samband inom museet har férbindelse-

gdngen mellan Huvudbyggnaden och Teknorama forlagts till
museikomplexets mittaxel. Vidare forefoll det sjilvklart att den nya
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1. Museiomradet idag. I 6ster lings Museivigen museets huvudbyggnad uppférd
1934-36. I norr, séder och vister byggnader som ursprungligen tillhort Livregementets
Dragoner men som idag utgor en del av museet. Mot Giirdet i norr Telemuseum, i
soder Elkraftmuseet samt i viister mot Sjohistoriska museet Teknorama. P4 den gird
som bildas av dessa byggnader syns Maskinhallens ldngstrickta rundade tak samt den
nybyggda Wallenberghallens lanterniner. Foto Jannis Efstathakis, Tekniska Museet.

entrén borde vindas mot norr och den passage in till girden som ligger
nidrmast Djurgdrdsvigen. Den stora utstillningshallen har gjorts till en
del av forbindelsen till Teknorama, lings den vig dir besékarna
naturligen rér sig. Samlingssalen samt de mindre rummen har f6rlagts
till byggnadens norra del som delvis entrésolerats. Byggnaden har givits
en samlad form som limnat girdens sodra halva orérd for framtida
expansion eller en anvindning som museigird for rekreation, utstill-
ningar eller olika tillfilliga arrangemang,.

Arkitektoniskt har efterstrivats en relativt enkel hallbyggnad med
drag som ska associera till maskinhallens rundade takform och industri-
byggande 6ver huvud taget. Aven invindigt har det varit en avsike att
betona den enkla grundformen genom att redovisa ytterviggarnas
murverk, de genomgdende lanterninerna och den birande stil-
konstruktionen. I denna hallbyggnad har sedan kompletterats med
erforderliga gipsviggar och mellanbjilklag.

Den invindiga firgsittningen dr pd samma sitt sammanhéllen och
enkel for de genomgdende systemen, och med starkare kul6rer endast
pé den stora, i hallen instillda skiljeviggen. Utvindigt ir byggnaden




enkelt graputsad for att ansluta till den dldre museibyggnaden.

Fonstren dr mot norr stora, medan soderfasaden ir relativ sluten for
att inte utsitta de innanfor liggande utstillningsytorna for alltfor
mycket svarhanterligt séderljus. En 6nskan har dock varit att slippa in
en del av det skarpa sdderljuset, men pa ett kontrollerat sitt. Utstill-
ningshallen har férutom fonstren mot séder éven takljus via lanternine-
rna. Alla fénster i utstillningsrummet gir att morkligga, glaspartierna
motgarden dock inte fullstindigt. Avsikten har varitatt ge méjlighert till
utstdllningar sdvil med konstljus som med dagsljus kompletterat med
konstljus.

Det stora utstillningsrummet inkl forbindelsegingen ir en enda
stor volym, som med skirviggar delats upp for sina olika funktioner.
Forbindelsegdngens avskiljning dr fast medan de 6vriga viggarna ir
skjutbara och méjliggor att utstillningsytorna kan varieras eller avskil-
jas. Det angrinsande aktivitetsrummet kan anvindas tillsammans med
utstillningshallen eller som ett separat rum f6r méten och skolklassernas
aktiviteter. Grupprummet vister om entrén kan anvindas pi motsva-
rande sitt, men har dessutom en koksutrustning for skolklassernas
matsickar och uthyrning till andra grupper. Rummet ir ocksé anligg-
ningens skyddsrum. Samlingssalen rymmer 180 personer och ir avsedd
for forelasningar, konferenser, bildspel och filmvisning. Speciellt kom-
mer méjligheterna f6r bildspel att med den planerade utrustningen bli

2. Fasad mot séder. Den hégra porten ir skjutbar for intransport av stora utstillnings-
foremal. Foto Nils Jacobson, Tekniska Museet.




192

Tekniska
system

3. Fasaden mot norr med den nya entrén. Foto Nils Jacobson, Tekniska Museet.

mycket goda.

For att hedra Knut och Alice Wallenberg som pé 30-talet genom sin
donation majliggjorde tillkomsten av huvudbyggnaden, har Tekniska
Museets styrelse beslutat ge tillbyggnaden namnet Wallenberghallen.

Byggnaden irgrundlagd p palar med en fribdrande betongplatta direkt
pd mark. Den birande stommen bestir av en stolkonstruktion med
runda pelare och fackverksbalkar som i sin tur bir upp krokta stalbalkar
med dragstag. Den maximala spinnvidden ir 12x12 m. Takbjilklaget
bestér av lecaplattor med en spinnvidd av 6 meter och dirpi isolering,
panel och yttertak av rostfri somsvetsad plat. Ytterviggarna dr murade
av homogena lecablock med utvindig isolering och puts pa nit. for att
forstyva de hoga viggarna har fyrkantiga pelare av stdl lagts in i
murverket. Mellanbjilklaget #r ett fribirande halkroppsbjilklag av
betong. Med undantag for skyddsrummet 4r 6vriga viggar av gips pa
stilreglar.

Ljudklimatet i utstillningshallen regleras med ett akustikskike pa
takbjilklaget, murverkets ljudabsorberande egenskaper samt med hall-
ens skjutviggar, som ir utformade som traditionella ljudbafflar.
Samlingssalen avskiljs med kraftigt ljudisolerande viggar och utnyttjar
pd samma sitt materialens absorberande egenskaper kompletterat med
att en vigg lutats i vertikalledd f6r att minska risken for fladderekon.

Ventilationssystemet ir uppbyggt med mekanisk till- och franluft.
Kyla finns endast for de tva fotoarkiven. En tung stomme, liten
solinstrilning fran séder och en aterhallsamhet med belysningseffekter



4. Forbindelsegingen mellan Maskinhallen och Teknorama. T v garden i séder. Foto
Nils Jacobson, Tekniska Museet.

5. Situationsplan. (Norr uppdt.) I éster huvudbyggnaden med Maskinhallen. Pa
garden vister dirom den nybyggda Wallenberghallen omgiven av i norr Telemuseum,
i soder Elkraftmuseet samt i vister Teknorama. Lingst i vister Sjéhistoriska museet.
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mojliggor anda ett gott klimat i byggnaden. Tilluften i utstillningshal-
len tillférs med takmonterade don med justerbar spridningsvinkel.
Frinluften sugs ut genom ett central placerat don i viggen mot
flikerummet. I samlingssalen tillfrs luften via galler i gradingerna samt
fran don under filmduken, och sugs ut via ett stort galler ovanfér entrén.

I utstillningshallen finns ett system av brunnar i golvet. Dessa
rymmer uttag for vatten, avlopp, tryckluft samt stark- och svagstrom.
Lings viggarna finns kompletterande uttag. Elinstallationen har ytter-
ligare kompletterats med uttag i tak for belysning monterad p4 fasta rir
lings lanterninerna. Rummets grundbelysning sker med ljuskillor av
metallhalogen frin tak. For utstillningsbelysningen finns ett system av
kontaktskenor pa rir med c/c ca 3 m lings balkar och lanterniner.
Samlingssalens belysning ir i sin helhet monterad p4 rér i taket, och av
dessa har de tre frimsta gjorts hoj- och sinkbara for att underlitta
underhall och komplettering. Ljuskillorna ir i huvudsak lysrér, men
for fordunkling anvinds glodljushalogen.

Byggnaden har forsetts med skalskyddande larm och svérforcerade
fonster i kombination med rérelselarm for 6vriga ytor.

8. Sektioner mot norr och soder.
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Framtida
méjligheter

Tekniska museet med Telemuseum och Elkraftmuseet disponerar ett
flertal byggnader. Museets huvudbyggnad med maskinhallen stod
firdig 1936. P4 tomten fanns di redan tvi stallbyggnader samt ett
ridhus som tillhért Kungl Livregementets Dragoner. Med tillbyggna-
den av Wallenberghallen tillskapas nu bide kompletterande lokaler och
nya samband inom anliggningen. Nista steg i utbyggnaden ir den
forbindelseging som for nirvarande dr under uppférande mellan
Teknorama-byggnadens norra del och Telemuseum. P3 s3 sitt skapas
nya mojligheter att rora sig runt i anliggningen och nya delar av
museikomplexet blir di attraktiva utstillningsytor. P4 sikt borde det
vara mojligt att dven tinka sig en forbindelse mellan Teknorama-
byggnaden och Elkraftmuseet med motsvarande foridling av de befint-
ligaytorna. Den kringbyggda girden séder om Wallenberghallen utgor
ocksd en mojlig expansionsyta, eller kanske dnnu hellre en plats for
utomhusutstillningar och tillfilliga pauser f6r de mnga museibesoka-
rna. En framtida nirmare koppling till det nuvarande Sjshistoriska
museet borde ge ytterligare utvecklingsmojligheter fér denna
museistadsdel pd Norra Djurgérden.

Faktaruta

Bruttoarea (BYA): 1 820 m?

Byggnadens volym (BTV): 10 700 m?

Byggkostnad (entreprenadkostnad): 14 milj

Projektledare Heinz Hanus

Byggledare Hans Gozzi

Arkitekt ARKSAM, Erik Killscrom

Konstruktor Lars Bergren AB, Bjérn Olsson

VVS-konsult Olle S Nevenius AB, Olle Nevenius

EL-konsult Mats Stromberg Ing firma AB, Kjell Bjorklund
Landskapsarkitekt Andersson-Jonsson Landskapsarkitekter, Anders
Jonsson

Akustik Audio-Data Lab, Ingemar Olsson

Teaterteknik ARTENO, Torsten Nobling

Generalentreprenor: SKANSKA Stockholm AB, Husbyggnad II, Tor-
bjorn Willgren

Rorentreprendr: Gamlestadens Ror AB, Soren Persson
Ventilationsentreprenor: AR-Ventilation, Lars Goran Nilsson
Elentreprenér: Stockholms Lins Elektriska AB, Norbert Simak
Styrentreprenor: Geamatic Styr AB, Niklas Kornberg

Byggtid oktober 1993 till juni 1994




Tekniska Museets
nya magasin
Av Jan-Erik Pettersson

D4 Tekniska Museet grundades 1924 inhystes det i Ingenjorsveten-
skapsakademiens (IVA) hus pid Grev Turegatan i Stockholm. Dir
disponerade museet ett rum som expeditionslokal och ett killarut-
rymme for magasinering av foremal. Som magasinslokal for stérre och
tyngre foremdl hyrdes redan samma ar ett vinterstall vid de gamla
pontonjirkasernerna, f d Svea Ingenjorskérs etablissement, pa Kungs-
holmen.

Efter ndgra rs intensivt insamlingsarbete, eller 1928, hade museet
magasinslokaler pd 11 hall i staden, bl a i Positionsartilleriregementets
kaserner (nu Historiska museet) pa Ostermalm och pd gamla Tekniska
hégskolans vind. Det storsta magasinet var fortfarande vinterstallet pa
Kungsholmen. Dir magasinerades 350 ton maskiner, fordon, verktyg
och redskap fram till rivningen av byggnaderna 1929.

Sommaren 1929 uppférde museet ett magasin av korrugerad plit pa
jarnstillning i Stockholms frihamn. Personalen gav det namnet ”Skep-
pet” p g adess lingsmala form. P4 en golvyta av 600 kvm inrymdes hir

1. Interior frin museets forsta magasin for storre foremal 1924-1929, vinterstallet vid
de gamla pontonjirkasernerna pd Kungsholmen. Hir forekom inga pallstill utan
foremilen travades pd varandra i trilddor. Foto Tekniska Museets arkiv.
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2. "Skeppet” i Stockholms frihamn var museets stdrsta magasin 1929-1959. Inred-
ningen var lika primitivsom i vinterstallet (bild 1) och den relativa luftfuktigheten lika
hég som utomhus. Vintertid hotade snétrycket pressa samman det klent byggda
skjulet i korrugerad pldt. I porten Torsten Althin, museets chef 1924-1962. Foto P
Killgren, 1929. Tekniska Museets arkiv.

ca 3 000 av museets “storre och grovre foremal”, som det heter i ett
samtida dokument. For att finansiera detta nybygge och féremals-
transporterna dit lanade museet 20 000 kr i Riksbanken. Platskjulet
saknade isolering och hade jordgolv men kom trots sin provisoriska
karakeir att hirbirgera dessa samlingar till 1959, d vs i 30 &rs tid.
Dessutom arrangerades visningar for skolklasser och andra grupper
under ndgra ar.

Da Tekniska Museets huvudbyggnad och maskinhall anlades pa f d
Kungl Livregementets Dragoners omrade pa Norra Djurgérden 1936
l6stes magasinsfrigan dtminstone for tillfillet. Redan under byggtiden
1934-35 disponerades ett exercishus pd omradet f6r magasinering och
konservering och nir huvudbyggnaden stod klar ingick dir s k studie-
magasin med en sammanlagd golvyta pd ca 600 kvm. Med sina
kompaktsystem ir dessa magasin dnnu i dag limpliga for forvaring av
smé foremal. Successivt fylldes ocksé de nya utstillningslokalerna med
foremdl, inte minst maskinhallen med sina skrymmande maskiner och
fordon.

Bortsett frin ”Skeppet” i frihamnen hade magasinshanteringen vid
mitten av 1930-talet koncentrerats till museets tomt. D3 exercishuset
strax revs vindes intresset mot 6vriga dragonbyggnader pd tomten,
norra och sddra stallet samt ridhuset, som anvindes for arméforrad.
Med bérjan i dstra halvan av norra stallets vind 1936 kom museet si
smaningom, eller 1967, attdisponera hela norrastallet. Det var hit, och
tillfilligt dven till ridhuset, som féremilen fordes frén ”Skeppet” 1959.



3. Det storsta magasinet i Gysinge var denna f d ladugérd och galvaniseringsfabrik.
Efter fabriksverksamheten tringde stindigt kemikalier upp ur betonggolvet, bl a det
okinda giftet cyanid. Foto Nils Jacobson, Tekniska Museet.

4. Interior frin museets nya magasin i Upplands Bro. Magasinsassistent Peter Hill
noterar varje foremdls placering och registrerar detta i en dator. Likartade foremal halls
samman i grupper for att ge bittre overblick. Foto Nils Jacobson, 1994. Tekniska
Museet.
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5. Vid det nya magasinet med sina dubbla elportar kan bide bil och slip lossas eller
lastas samtidigt. Foto Nils Jacobson, 1994. Tekniska Museet.

I 6stra delen magasinerades frimst fordon, pd vinden flygplan, medan
vistra delen blev rekvisitaforrdd. I bérjan av 1970-talet utrymdes
emellertid norra stallet for att byggas om for Telemuseum, varvid
foremélen overfordes till sodra stallet, som dittills med undantag av
nagra rum varit arméforrdd. I sin tur utrymdes storre delen av sédra
stallet fér Elkraftmuseum 1982.

Genom omdisponeringen av lokalerna f6r publika indamadl och
samlingarnas tillvixt uppstod ter behov av fjirrmagasin. Redan 1966
hyrdes ett antal rymliga uthus vid en bondgird i Mantorp i Ostergot-
land. Senare tillkom ett mindre magasin i frihamnen och med bérjan
1975 en rad bruksbyggnader i Gysinge i Gistrikland. 1982 hyrdes dven
enladugard och ett stall i Gysinge, dit samtliga foremal fordes frin sédra
stallet samma dr och frin Mantorp och frihamnen 1983-84. Kvar fanns
nu bara ett fjirrmagasin vid sidan om Gysinge, nimligen museets och
Luftfartsverkets flyghistoriska samlingar pa Arlanda.

Det stod redan frin borjan klart att de gamla byggnaderna i Gysinge
(totalt 2 200 kvm) endast provisoriskt kunde accepteras som magasin.
I samverkan med Sandvikens kommun projekterades dirfor en storre
nybyggnad i Gysinge vid mitten av 1980-talet. Férutom klimatstyrda
magasin skulle byggnaden rymma lokaler f6r konservering m m. I brist
pa medel strandade detta projekt och museet bérjade undersska andra
I6sningar. Tillsammans med andra museer och i Byggnadsstyrelsens
regi undersoktes bl a mojligheterna att inritta magasin i forsvarets
bergrum.



Med tiden blev magasinsfrigan alltmer akut och under hsten 1993
annonserade museet i dagspressen efter lagerlokaler att hyra eller képa
i Stockholms omgivningar. Till fljd av krisen pé fastighetsmarknaden
var nu hyres- och prisnivin betydligt ligre in tidigare och museet beslot
kopa en fastighet i Skillsta industriomride, Upplands Bro, med till-
tride den 1 juni 1994.

Fastigheten bestdr av en tomt pd 11 828 kvm med en byggnad pa
1 760 kvm uppférd 1967 och tillbyggd 1978 som Kooperativa Férbun-
dets dggpackeri. Byggnaden ir i mycket gott skick och lokalerna har
med smd idndringar blivit indamélsenliga magasin. Med avdrag for
personalutrymmen, pannrum m m ir den effektiva magasinsytan ca
1 500 kvm. Takhéjden pd ca 5 m tilldter pallstill med foremil i tre, fyra
véningar beroende pa foremélens storlek. Lokalerna ir uppvirmda till
minst 10-15°C och ett avfuktningsaggregat beriknas hilla RH 50%,
d v s en for frimst metallfsremal avpassad luftfuktighet. Lokalerna ir
larmade och l4gt sittande fonster har forsetts med galler och luckor.

Under sommaren och hésten 1994 éverfordes samtliga foremal fran
Gysinge till Upplands Bro. Dirmed fylldes det nya magasinet till ca
90%, vilket innebir att utrymmet fér nyaccession ir begrinsat till ca
150 kvm golvyta. I sammanhanget bér pdpekas att ca 100 ton foremil
ind4 har utgallrats i Gysinge de senaste dren och att dessutom dtskilliga
storre foremal har deponerats i andra museer, frimst i Vigverkets
museum, TextilMuseet, Nordiska museet (Julita) och Flygvapen-
museum.

Museets totala magasinsyta ir i dag 2 900 kvm, varav 900 kvm ar
kallmagasin med hog luftfuktighet och delvis fluktuerande temperatur.

6. Flyttningen fran Gysinge till Upplands Bro féregicks av systematisk gallring. Hir
gér ett lass féremadl pd ca 30 ton till stilverket i Sandviken for nedsmiltning. Foto
Michael Davidsson, Tekniska Museet.
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Arlanda-magasinet ir inte inkluderat i dessa siffror, eftersom samling-
arna dir till ca 95% tillhor Luftfartsverket. Nir det giller luftforore-
ningar och belysning (lux- och UV-nivd) ir naturligtvis férhillandena
bittre i magasinen 4n i utstillningarna, men 4ven i det avseendet
innebir det nya magasinet ett stort framsteg.



Angpannefc’iren ingen
jubilerar

100 &r med energi — process — miljé

Av Gunnar Holme

1890-talet ir forvisso ett mycket viktigt decennium i svensk industrihistoria.
Intill dess hade svensk industri s sakta utvecklats, vilket dstadkommit manga
fragetecken, i synnerhet da det gillde energifrsérjning och dirmed forenad
yrkessikerhet. Influenserna frin industrins utveckling i Europa tringde sig in,
ocksé pd véra nordiska latituder. I denna utvecklingsfas bérjade man pa allvar
ocksd i Sverige fundera 6ver det hiar med maskinhjilpmedel och sikerhet, och
naturligt nog nddde utvecklingen allra forst vért sydligaste landskap, dir man
nu insdg att det skulle komma att behévas ndgon form av évervakning av
riskabla industrihjilpmedel.

Det stod ganska tidigt klart for ndgra av Skdnes industriellt berérda aktorer
att risk kunde foreligga av ett statligt ingrepp och dirigerande, varfér industri-
adeln dir beslstatt bilda en férening for dgare av tryckkirl, vars hantering hade
visat sig innebira risker fér dem, som stod fér den dagliga kontakten. Sa

1. Rekonstruktion av en dngdriven belysningscentral frin 1890-talet i Tekniska
Museets utstillning Elkraftens historia. Eldaren t v skyfflade in stenkol i &ngpannans
tre eldrér (hir dolda bakom eldstadsluckorna.). Foto Kay Danielson, Tekniska
Museet.
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2. Belysningscentralens (bild 1) dng-
panna ir genomskuren/delad p g a
utrymmesbrist. Underst i bild pan-
nans tre eldrdr och dirdver tuber
for avledning av rok-gaserna. Ge-
nom en sk manlucka krép be-
siktningsmannen frin Angpanne-
foreningen ner i pannan for att in-
spektera pannviggar, ror och tuber,
vilka bl a kunde vara belagda med
pannsten som riskerade att villa en
angpanneexplosion. Foto Kay
Danielson, Tekniska Museet.

bildades Sodra Sveriges Angpanneférening i borjan av 1895 enligt statuter och
idéer frén i forsta hand Tyskland.

Redan 1897 kom nista steg i det att man i Stockholm instiftade Mellersta
och Norra Sveriges Angpanneforening. Styrelser utsigs bland vil fortjinta
industrimin, och erfarna ingenjérer anstilldes for att svara for den praktiska
verksamheten gillande sikerheten hos framfér allt ingpannor men dven andra
tryckkirl. Verksamheten skéttes sd vil att foreningarna fick statlig fullmake ate
sjalvstindigt std for den erforderliga kontrollen.

Genom sina dagliga kontakter inom tryckkirlsomridet inhimrade
besiktningsminnen mycken erfarenhet inte bara om sikerhet utan iven om
driften av dngpannor och andra tryckkirl, och en och annan kom si smi-
ningom att vid sidan av det ordinarie uppdraget mer och mer dgna sig it frigor
rorande den dagliga driften, it brinsleekonomi och 4t nyinstallationer. Det
blevinledningen till den konsulterande verksamhet, som med dren kommitatt
bli den dominerande andelen pi Angpanneféreningens program.

Omkring 1910 startade man i den sédra foreningen en rddgivande och
kontrollerande verksamhet inom elomridet, ett initiativ som snart foljdes av
en liknande komplettering i den norra féreningen.

Kopplingen mellan besiktning och konsultering visade sig vara fruktbar.
Den resulterade i en samsyn pd drifts- och sikerhetsproblem, som gav
industrierna stora fordelar.

Forindringar har forvisso dgt rum. De bida foreningarna slogs ihop si
smaningom under en gemensam styrelse, och verksamheten har kompletterats
under hand. Driftekonomi har blivit ett av de stora slagnumren nir det giller
energisidan bade ifriga om virme och el. Angpanneféreningen har hir varit
klart marknadsledande.

Nya verksamhetsgrenar har under aren vuxit ut pé foretagstridet. Redan
péd 40-talet bérjade man pa allvar intressera sig for behandling av vatten avsett
fordng- och hetvattensystem. P4 processomridet har man kommit lingt d4 det



giller t ex pappers- och massaindustrin och man disponerar hir erfarna
projekteringsgrupper. Detsamma giller elkraftsidan, didr man besitter en vid
erfarenhet. Nya omrdden som tillkommit berér mekaniska konstruktioner,
sparbunden trafik och all slags utbildning inom de egna disciplinerna savil i
Sverige som utomlands. Ett omhuldat processomrade avser sulfatfabrikernas
sodahus.

Angpanneféreningens stab av specialister av olika slag har stadigt vixt
under de 100 &ren. Ett undantag utgér dock dren nirmast efter den 1 januari
1977. Den dagen frintogs nimligen Angpanneféreningen genom politiskt
schabbel ritten att utéva besiktning pa tryckkirlsomridet vilken verksamhet
dverfordes till ett nytt helstatligt organ. Minga av besiktningsingenjorerna
overflyttades da till statlig tjinst. Detta fororsakade et tillfillige avbrick i
foretagets tillvixtkurva.

[ bérjan av 1980-talet skedde en bolagisering av konsultverksamheten och
bolaget AB Angpannefbreningen ir sedan 1986 bérsnoterat. Den ursprung-
liga féreningen finns ocksa kvar och bedriver informationsutbyte och utbild-
ningsverksamhet inom fem sektioner fér Sodahus, Matarvatten, Kraft- och
Virme, Energiledarskap samt Niringslivets Miljéchefer.

Under senare decennier har en allt storre del av verksamheten kommit att
inriktas mot miljéfragorna, dir den linga erfarenheten av process, energi och
drift utgjort en gedigen grund att bygga vidare pa. Det stir klart att en stor del
av foretagets ambitioner kommer att inriktas hirpa under det nya sekel som
stundar.
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Byggnadsverksamhet

Besékare

Magasin

Verksamhetsberdittelse
Stiftelsen Tekniska Museet

Verksamheten budgetdret 1993/94

Tekniska Museet verkar enligt de riktlinjer som angivits i avtal mellan staten
och stiftarna gillande frin 1 januari 1989. Detta avtal innebir bl a att staten
genom Statens Fastighetsverk har ansvar for drift och underhéll av samtliga
byggnader som disponeras av museet pd norra Djurgarden.

Enligt upprittad verksamhetsplan for Tekniska Museet 1993/94—1995/
96 har en omfattande upprustning och tillbyggnad av museets lokaler genom-
forts under 1993 och 1994. P4 grund hirav har stora delar av museet under
olika perioder varit stingda for besokare, Teknorama har varit stingt frin
oktober 1993. En analys visar att det framfor allt dr Teknoramas tillfilliga
stingning som orsakat visentligt ligre besokssiffror jimfort med tidigare ar.

Verksamhetsdret har mycket starkt priglats av byggverksamhet och konse-
kvenser av denna.

Dels har museets huvudbyggnad rustats upp vad giller ventilation och
virme och delvis nya eldragningar i sdvil utstillnings- som kontorsdelar, dels
har museet fitt nya toaletter och vitutrymmen samt en ny besoksgarderob.
Entrén har byggts om med ny gemensam trappa och handikapplift till
Althinsalen, som iven den totalrenoverats.

Ettnytt hus har byggts pd gdrden mellan huvudbyggnaden och Teknorama.
Huset skall invigas den 21 oktober 1994 och inrymmer utstillningssytor,
lokaler f6r fotoateljé, bild- och negativarkiv, en hérsal for 180 personer. En
forbindelsegdng har byggts mellan Teknorama och Telemuseum.

De stora betongkonstruktionerna i Teknorama I har bilats bort for att ge
plats for forbindelsegingens anslutning och utékad utstillningssyta. En
upprustning av hela Teknoramabyggnaden har pabérjats under budgetaret.

Byggverksamheten har naturligen paverkat i forsta hand utstillnings-
verksamheten men éven programverksamhet och undervisning.

Genomsnittligt har museets basutstillningar varit stingda under fyra av
4rets tolv manader. Endast fyra av museets femton basutstillningar har varit
helt oberérda av byggarbetet.

Totalt har museet under budgetaret haft 122 312 besokare (foregdende ar 174
877 besokare). Siffrorna skall ses mot bakgrund av att stora delar av museet
hallits stingda for besokare beroende pa byggnads- och upprustningsarbete
under ovan angivna perioder.

DOKUMENTATIONSAVDELNINGEN
Under &ret har museet forvirvat en ny funktionell magasinslokal om ca 1700
m? i Upplands Bro. Samlingarna som férvaras i de bristfilliga lokalerna i
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Féremdls-
samlingarna

Gysinge kommer att flyttas till de nya lokalerna.

Museet tilltridde den nya lokalen i juni 1994. Under véren dgde erforder-
liga forberedelser rum. Féremdlen packades om och transportsikrades och
utedningsarbetet med oidentifierade foremél fokuserades pd foremdlen i
Gysinge. Utredningar har ocksd méjliggjort en viss gallring. For att fi en bittre
overblick 6ver samlingen kommer foéremélen i det nya magasinet i méjligaste
mdn att placeras si att liknande féremdl hills samman. Rutiner for att
mojliggora detta har utarbetats.

Tillgingligheten till denna del av museets samlingar kommer att 6ka
markant i och med den kortare resviigen och den bittre ordning som uppnis.
Klimatet i magasinet sikerstills med hjilp av ett avfuktningsaggregat.

Féremalen i dnnu ett av kompaktmagasinen i Stockholm har inventerats
och fotograferats. Detta arbete sker i en takt av ca ett magasin per mandr; ett
magasin har ca 7-9000 accessionsnummer. Dagens personalresurser for detta
arbete bestdr av en halvtidstjinst. De tvd 4terstiende kompaktmagasinen
skulle séledes, med dagens resurser, vara genomarbetade till 1998.

Smiirre tjinster med syftet att besiktiga och delvis dtgirda vissa féremal infor
utldn har upphandlats frin Moderna museet.

Riksantikvarieimbetet har limnatanbud pa uppdraget att dtgirda forema-
len i den planerade nyproduktionen av Jirn- och stdl- utstillningen och
maskinhallen.

Arbetet med att identifiera féremdl i samlingarna som av olika anledningar
forlorat sin identitet har under aret fortsatt. Ett stort antal har efter utredning
inregistrerats men ménga har ocksa erbjudits andra institutioner eller kasse-
rats. Fortldpande bedrivs ett arbete med att reda ut oklara nummerserier och
oregistrerade samlingar. Under dret har exempelvis en samling frin Elektrolux
fortecknats. Samlingen har férvarats pd museet sedan 1960-talet.

Nyaccessionen fortsitter att vara restriktiv. For att mer akeivt séka samla
exempel pa lyckade svenska innovationer har utredningar som séker kartligga
dessa studerats. Flera exempel pd sddana innovationer har redan inforlivats i
samlingen genom s kallad ”passiv” insamling. Under det senaste ret har
exempelvis en blickstraleskrivare av Hellmuth Hertz konstruktion frin 1965
erhdllits liksom en "Multinex”; en snabb helautomatisk repeter-
kopieringsmaskin tillverkad av Misomex vilken variti produktion hos spelkort-
tillverkaren J O Oberg sedan 1953. Det ir angeliget att bevaka liknande
“milstolpar” for att kunna férvirva dem nir de tas ur produktion.

Ett projekt, finansierat av Statens kulturrdd, med syftet att skapa en
dversikt av de svenska museernas teknik- och industri-historiska samlingar,
har under &ret genomforts av en projektanstilld. Frimst har samlingarna som
finns pa Tekniska Museet, Nordiska museet samt linsmuseerna undersokts.
Dessa samlingar har varit méjliga att, om 4n med svérighet, jimf6ra i och med
att de registrerats i databaser som méjliggjort jimférande bearbetningar.
Studien utgor ett bra underlag for de detaljstudier som miste till for att man
skall kunna erhélla ett underlag for kommande insamling och fér eventuell
gallring inom specifika grupper av féremal. I och med att klassifikationen av



Arkivet

Bild- och

negativarkivet

foremélen pd de mer allmint kulcurhistoriska institutionerna av naturliga skl
ir relativt allmin, kan ifrigasittas om det som klassificerats som grupper som
enligt utredningen borde ha biring pé teknikhistoria, verkligen har det. Detta
miste studeras nirmare, liksom att fler specialmuseer med teknik- och
industrihistoriska samlingar bér ingd i fortsatta studier.

Ett visst utvecklingsarbete for ett bittre klassifikationssystem har genom-
forts i samband med ovanstiende projekt men pd grund av resursbrist har detta
arbete dnnu inte resulterat i ett anvindbart system.

Ombyggnad av arkivlokalen och lisesalen har under &ret utforts av Skanska i
samband med upprustningen av museibyggnaden.

Lokalerna ommalades, nya linoleummattor lades in och ny belysning
installerades.

I arkivlokalen installerades en ny titpackningsanliggning med stilhyllor
fran Lundqvist Inredningar och nya ritningsskap i stél fran Kind och Fack-
man. Ritningsskipen tillsammans med en &verbyggnad placerades i
titpackningsanliggningen. Direfter genomférdes uppmirkning av alla hyllor
och ritningslador.

Atertagandet av arkivalier och bocker kunde pabérjas under september
med hjilp av Skandinavisk Flyttfrake som tidigare hade tomt arkivlokalen och
magasinerat arkivet och biblioteket under ombyggnadstiden.

Efter placeringsregistrering i olika arkivregister och ménga omflyttningar
och justeringar i arkivlokalen kunde arkivet dter dppna for besskare och
forskare i november.

Arbetet med inliggning av museets alla ritningar i det nya ritningsarkivet
kunde pabérjas under hésten.

Tva projektanstillda assistenter anstilldes for detta arbete. Ritningar
delades upp i format och material och lades in i nya syrafria omslag. Skadade
ritningar lades in i sirskilda omslag for att senare tas om hand for papperskon-
servering. Sedan inliggningen av ritningarna i de nya ritningslddorna var klar
foljde inregistreringen av ritningsplaceringen i museets arkivdatabas. Ritning-
sarkivet 6ppnades som placerat i maj.

Ett par ildre enskilda arkiv, William Olssons arkiv och Elis Bosaeus
samling har under &ret utdkats med flera hyllmeter arkivhandlingar.

Uppordningen av museets bild- och negativsamling har fortsatt med registre-
ring, montering och byten av emballage till syrafria kuvert och kartonger.
Under en del av &ret har extrapersonal arbetat med detta projekt.

Bild- och negativarkivet 6ppnades ter for besdkare och forskare i novem-
ber efter att ha varit stingt i samband med ombyggnaden av arkivlokalen.

En del av en av museets ildre negativsamlingar, bl a De Laval Angturbins
stora samling, har under aret noggrant gitts igenom av en av museets
fotografer. Vid registreringen gjordes samtidigt en skadeklassificering samt
“forsta hjilpen” av varje negativ. Skadeklassificering gors att man vid senare
tillfille ska ta fram negativen och dtgirda de olika skadorna.

Planeringen av de nya lokalerna i nybyggnaden pa girden med avseende
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pa bild- och negativarkiv samt bildvard- och forskarrum har pagétt under aret.
Offerter har tagits fram. For bildarkivet har titpackningsanliggning i stil
bestillts frin Lundqvist Inredningar och skép frin Kind och Fackman.

Under budgetiret har upprustningen av lisesal och arkivlokal slutforts.
Biblioteket har dirfor, liksom arkivet, haft stingt under stérre delen av
budgetiret d& ombyggnadsarbeten, installation av titpackningssystem samt
dtertagande av samlingarna pagétt.

Biblioteket ppnade iter for allminheten i november 1993. Internt har
servicen delvis kunnat uppritthillas dven under ombyggnadstiden.

[ mars 1994 kunde retroaktiv katalogisering av bibliotekssamlingarna
paborjas. [ en forsta etapp arbetar en ALU-anstilld bibliotekarie i sex manader
pa heltid med inventering och registrering i databas av tidskriftssamlingen.

Ett imnesordnat register dver artiklar och meddelanden i Daedalus 1982-
1993 har sammanstillts och publicerades i Daedalus 1994.

Forskningsprojektet réorande Christopher Polhems manufaktursystem, vilket
med stéd av Riksbankens Jubileumsfond bedrivits 1987-1990 och 1993-
1994, har nu slutforts. Resultaten kommer att redovisas i en bok 1995 samt
i artiklar i olika publikationer.

Vidare har tillverkningen fotodokumenterats vid det nedliggningshotade
Volvo Personvagnar AB Kalmarverken samt vid Stora Feldmiihle Hylte AB,
Hyltebruk och vid Pharmacia AB i Stockholm, Brunna och Uppsala.

Museet har utnyttjats som teknikhistorisk remissinstans och sakkunnig i
olika industriminnesvardande frgor.

Museet har under 4ret deltagit i bildandet av Industrihistoriskt forum, som dr
ett samarbetsorgan for dokumentation, bevarande och forskning rérande det
industriella arvet. Hir ingdr representanter for bl a riksantikvarieambetet,
museer, linsstyrelser, arkiv, niringsliv och fackliga organ, forskarsamhillet
och hembygdsrérelsen. Forums syfte 4r att dra upp rikdinjer for hur institu-
tionerna tillsammans skall kunna géra en aktiv och samlad satsning for att
ridda det industriella arvet.

Forskningsnimnden har under dret fitt en ny sammansittning. Ordférande
ir tekn dr Bengt-Arne Vedin, bl a ordférande i Stiftelsen Innovationscentrum
och ledaméter ir professor Charles Edquist, Universitetet i Link6ping,
museichef Tommy Forss, Falun, hogskoleadjunkt Staffan Hansson, Hogsko-
lan i Luled, civ ing Lars Olsson, Chalmers Tekniska Hogskola och frin
Tekniska Museet museichef Inga-Britta Sandqvist, 1 e intendent Jan-Erik
Pettersson och 1 e intendent Per Lindahl samt museichef Lars Johannesson,
Telemuseum.

Forskningsnimnden har under 4ret haft tv sammantriden. Bland annat
har en rad idéer och utstillningar genererats och diskuterats. Ledamoten Lars
Olsson har gjort en sammanstillning av teknikhistorisk forskning i Gote-
borgsregionen. Nimnden har vidare genom sin ordférande medverkat i
museets yttre kontakter och remissvar, sirskilt med inriktning mot forskning.



Enansékan till Ruben Rausings Fond for forskning om nyféretagande och
innovationer resulterade i ett anslag om 60.000:- for en utstillning varen 1995
om modelleravinnovationsprocessen. Den amerikanske innovationsforskaren
professor James M Utterback, Massachusetts Institute of Technology, har
besokt museet for att bidra med idéer till denna utstillning. Svenska Institutet
har férklarat sig intresserat av att stddja en sidan utstillning om den kan géras
till vandringsutstillning med svensk teknik som dominerande inslag.

Nimnden har ocksd arbetat med att férbereda ett seminarium om
informationsteknikens historia, nutid och framtid. Denna teknik utvecklas si
raskt och innebir si stor piverkan pd minniska och samhille att den ir svér
att historiskt beskriva och gestalta.

Seminariet belyser savil detta problem som sjilva I'T-historien.

Det kommer att ingd i den s k IT-festival som hélls pa Tekniska Museet
och Telemuseum i oktober 1994 och ingir i Ingenjérsvetenskapsakademiens
75-arsjubileum.

Den genom Forskningsnimndens initiativ f6r ndgra ir sedan tillkomna
granskningen av svensk teknikhistorisk forskning, genomford av professor
Torsten Higerstrand, ir nu firdigstilld och fyller ett nummer av tidskriften
Polhem.

UTSTALLNINGSAVDELNINGEN
Utstdllnings- Arbetet med basutstillningarna har beroende pé byggarbeten och i viss mén
verksamhet personalbrist mast hllas pa en mycket lig niva nir det giller produktion av nya
utstillningar. Férutom Jirn- och stilutstillningen skulle enligt planerna
endast vissa konserveringsarbeten utforas. Hir har diskussioner inletts med
Riksantikvarieimbetets konserveringsavdelning.
Diremot har ettstort arbete utforts av utstillningsverkstaden nir det giller
for- och efterarbete f6r byggverksamheten.
Avsevirda delar av utstillningarna har demonterats och dterstillts i ur-
sprungligt skick.

Basutstéllningar JARN OCH STALUTSTALLNINGEN
Arbetet har inletts under ledning av extern projektledare som dock av
personliga skil har avsagt sig uppdraget.

En ny projektledare har utsetts och tilltrider en projektanstillning under
hésten. Denne skall dven leda projektet med Gruvan vid Tekniska Museet
under férutsittning att finansieringen sikerstills. Samlad td for de tva
projekten ir tre ar.

KONGLIGA MODELLKAMMAREN

Arbetet har preliminirt tidsberiknats till ca ett &r med borjan hésten 1994.

MASKINHALLEN

Inledande kontakter har tagits med Riksantikvarieimbetets konserveringsav-
delning, RIK, f6r att bedoma omfattningen av nédvindiga atgirder. Prelimi-
nir tid for arbetet ir ca ett ar.
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Tillflliga
utstéllningar

GRUVAN

Hir har inletts ett arbete som skall syfta till uppdatering och utveckling av
Gruvan. En samarbetsgrupp har bildats mellan Svenska Gruvféreningen och
branschféretridare & ena sidan och Tekniska Museet 4 den andra. En presen-
tation har gjorts av 6nskvirda insatser och en inbjudan har gdtt ut till ett 40-
tal olika branschforetag att medverka som sponsorer.

TEKNORAMA
Teknorama har, som beskrivits ovan, varit stingt for allménheten under storre
delen av verksamhetsdret pa grund av byggverksamhet.

Viss verksamhet har dock bedrivits: Under viren har elva Tekno-rama-
stationer funnits uppstillda i Parkettsalen.

Under Teknoramas stingning har arbetstiden dgnats it upprustningsar-
bete av experimentstationer och lokaler.

Sektionschefen har varit deltidstjinstledig for vidareutbildning i
museikunskap och vetenskapsteori vid Stockholms universitet. Sektions-
chefen har i 6vrigt deltagit som Teknoramas representant i olika internatio-
nella och nationella méten om science centerverksamhet.

Sirskilt bér nimnas "NOT”-projektet vid utbildningsdepartementet,
med syfte att ta till vara landets science centers (i projektet kallade "teknik och
naturvetarcentra’) som anordnare av lirarfortbildning for att pa sd sitt
forbittra lirarnas kompetens och féljaktligen kvaliteten pd den svenska
skolans undervisning i teknik- och naturvetenskap. Bakom projektet star,
utdver utbildningsdepartementet, (skolverket och Verket for Hogskoleservice),
IVA, SAF och CF.

Ridgivning till science center-kolleger i hela virlden har dven under detta
ar dd Teknorama varit stingt, varit omfattande.

* Jaques-Henri Lartigue

Ung fotograf-fotografier tagna 1902-1913

Tid: 1/9-9/1

Produktion Tekniska Museect. Fotografierna inldnade frén Association des
Amis de Jaques-Henri Lartigue.

I samband med utstillningen arrangerades i samarbete med Aktuell
fotografi en fototivling for barn och ungdom. Tivlingsuppgifterna var att
fotografera pé temat teknik. Minolta skinkte tv4 kameror som pris.

Utstillningen invigdes av Rune Hassner, fotograf och intendent vid

Hasselblad Center i Géteborg.

*Tva hjul och en histkraft
Tid: 16/10-30/1.
Produktion Tidaholms museum
Utstillningen omfattade ett 35 tal mopeder ur Jan-Erik Stdhls samling
samt ndgra typiska miljder t.ex. en kioskmiljo och ett pojkrum frén 1950-talet.
Mopedutstillningen invigdes av Lasse Aberg.



* Lutfisk och tomtebloss - Julens Kemi

Tid: 5/12-9/1

Produktion Tekniska Museet.

For tredje dret i rad satte vi upp vér egen speciella julutstillning. I ar hade
utstillningen utékats med en monter om julens godis och dess kemi. Bl. a.
handlade det om firger i godis och bakverk férr och nu.

* Arets Nobelpris i fysik och kemi
Sedan ndgra dr presenteras rets nobelpristagare i fysik och kemi i en liten
skirmutstillning.

* Ogon fran rymden
Tid: 6/2-10/4
Produktion: Riksutstillningar i samarbete med Rymdstyrelsen, Satellitbild
och Rymdbolaget.
Utstillningen invigdes av Rymdstyrelsens generaldirektor Kerstin Fredga.

* Vedergillningsvapen V1 - Lufttorpeder 1944
Tid: 10/3-4/9
Produktion Tekniska Museet.
Utstillningen invigdes av fd chefen for Armén och tillika TMV’s ordfo-
rande, generalljtnant Nils Skold.
Monika Lilja sjong Ulla Billgvist melodier.

* Unga forskare

Tid: 9/4-12/4

I drets utstillning deltog ovanligt manga ungdomar. Projektens antal var 76,
vilket innebar ett rekordstort deltagande. Ménga av projekten handlade om
miljéfragor.

* Minadens foremal

En serie miniutstillningar med gammal och ny teknik:

- Hogspind trefas vixelstrém en milstolpe i svensk kraftférsérjning, 100
ar 18 december 1993.

- Virldens férsta motorcykel.

- Seal Fax
Seal Fax ir en ny teknik att &verfora information med fax dir endast
mottagaren fir tillging till informationen.

Sérskilda Finn Upp tivlingen for hogstadieelever ir ett evenemang som initierats av
evenemang Ingenjorssamfundet och som gir av stapeln vart tredje r.
Ur HM Konungens hand fick pristagarna mottaga sina utmirkelser vid en
ceremoni i Maskinhallen.
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Program-
verksamhet

SCHEELEDAGARNA

I samarbete med Kemistsamfundet genomférdes de s k Scheeledagarna 19
februari och 12-13 mars. Evenemanget som riktar sig till hogstadieelever ir en
motsvarighet till gymnasiets Berzeliusdagar och stéddes ekonomiskt av
Apotekarsocieteten och Air Liquide Gas AB.

Satsning pa programverksamhet och information
Motbakgrunden av byggverksamheten har avdelningens arbete koncentrerats
pd en rik programverksamhet, som presenterats i fyra sdsongsaffischer.

En intensiv pressverksamhet baserad pd pressmeddelanden varje vecka och
muntliga presskontrakter har lett till en mycket god information i massmedia
om vir verksamhet.

Uppféljningen visar att resultatet blivit 265 av oss kinda massmedia-
artiklar eller andra presentationer/blinkare i pressen om programverksamhe-
ten.

For etermedia ir siffrorna foljande:

TV: drygt 60 minuter férdelat pd 16 inslag och sindningstillfillen.

Radio: Ndrmare 2 timmar férdelade pd ca 30-35 inslag/sindningstillfillen.

Sommarprogrammet 1993 innehsll program fér hela familjen med
teknikhistoriska kaserier och kamerabygge.

- Cykelns och utryckningsfodornens historia. Intendent Gert Ekstrém.

- Energisk energipromenad i utstillningen Stockholm Energil00 ar.
Intendent Kerstin Westerlund.

- Gamla konserveringstekniker och den grafiska industrins utveckling.
Museildrare Marianne Lundqvist.

- Fiirg i maten f6rr och nu. Intendent Gunilla Englund.

- Att bygga en kamera av en skokartong. Museildrare Lars Paulsson

- Nattlig cykeltur till teknikhistoriska mal i Stockholm. Den leddes av
intendent Gert Ekstrém och intendent Kerstin Westerlund.

- Medverkan i Vattenfestivalen tillsammans med ett 20-tal stockholms-
museer, som presenterade olika pogram pd stromparterren. Tekniska Museet
visade en modell av vattenhjulsdrivet sdgverk, kemisten Peter Sjédin hade
kemishow.

Ovriga program
Under dret har som vanligt arrangerats program pa séndagarna bl a

- Modellflygardagar med uppvisning av modellflygplan.

- Mopedmekardag i anslutning till "Tv4 hjul och en histkraft”.

- Mopedens historia.

- I samarbete med Svenska Uppfinnareféreningen och Patent- och
Registreringsverket arrangerades en dag om uppfinningar med bl a deltagande
av unga uppfinnare.

- Kvinno- och Teknikdagen hélls i slutet av oktober. Temat for aret var
"Tekniken i Praktiken”. Programet inneholl féredrag och demonstrationer
om kvinnliga uppfinnare, svirigheterna att férstd innehéllet i tekniska bruk-



sanvisningar, att vara kvinna och studera pid KTH.
Besokarna fick lira sig att laga cyklar, forstd sin dator bittre, lira sig laga
en elkontakt och géra en brandslickare av bakpulver.

TMV PA TEKNISKA MASSAN
TM har bistatt TMV vid deras medverkan i Tekniska Missan. Verksamhe-
ten ledde till ett stérre antal nya medlemmar i TVM.

Vir Roliga Historia, ett evenemang i Kungstridgdrden dir TM visade upp
virldens férsta motorcykel, liksom experimentstationer frin Teknorama och
delar av Polhems mekaniska alfabet.

DANSFORESTALLNING
Som férsoksverksamhet genomférdesett evenemang med en dansférestillning
dir Christina Caprioli med dansare framforde "Rester av logner”.

DET EUROPEISKA ALDREARET 1993

Uppmirksammades med en hel veckas program av skiftande innchall i bérjan
av oktober. Mor- och farférildrar inbjéds att tillsammans med sina barnbarn
skruva sénder olika apparater. Det gavs ocks3 tillfille att bygga en kamera av
en skokartong.

Professor C-G Nilson demonstrerade ingmaskinsmodeller och varmlufts-
maskiner.

Goda rdd om datorer gavs av museiliraren Kent Berg. Museciliraren
Marianne Lundqvist berittade hur man kan hélla bakterierna pd plats med
hjilp av gamla och nya konserveringsmetoder.

Gert Ekstrom berittade om 200 érs trafikolyckor.

MECCANORALLY
Det arliga meccanorallyt gick av stapeln i november. Envildig domare var
professor C-G Nilson.

Tivlingen gr ut pé att bygga ett eget fordon av meccanodelar.

JULPROGRAM
Julen sjéngs in pa museet den 5 december. Medlemmar ur Kungl Filharmo-
niska Kéren spred julstimning i museet. Samma dag invigdes utstillningen
”Lutfisk och tomtebloss”. P4 kemiavdelningen gjordes juliga kemiexperiment
och i barnverkstaden tillverkade barnen egna julkort. Uppe i utstillningen
”Det tryckta ordet” demonstrerade typografer gamla tryckpressar.

Professor Johan Sundberg frin KTH presenterade sin rostdator, "Musse
Dig”.

Jullovsprogrammet pd museet omfattade aktiviteter varje dag nir museet
var oppet.

Peter Sjodin gjorde Kemiexperiment.

Foredrag:

Lutfisk och tomtebloss. Intendent Gunilla Englund och museilirare
Marianne Lundqyist.

Jenny Nystroms bilder med tekniska motiv. Gert Ekstrém.

Kuridsa patent. Professor C-G Nilson
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Undervisning

Framtidens hybridfordon Tekn lic Peter Chudi och Tekn lic Anders
Malmgqvist, ABB.

Fiberoptiska kablar till hemmen, Civ ing Christer Erlandsson Ericsson
Business Network.

Julen avslutades med julgransplundring och festfyverkeri.

VINTER- OCH VARPROGRAMMEN:

Féredrag:

Trefas i hundra &r. Ingenjor Bengt Spade.

Frin Motorviska till moped. Intendent Gert Ekstrém.

Teknik for U-virlden. Professor em Carl Géran Hedén, Karolinska institutet.
Kretsloppshuset - framtidens boende pa naturens villkor. Jan Oqpvist arkitekt
och scenograf frin Det Naturliga Steget.

Vad hinder med ozonskiktet? Professor Henning Rodhe, Stockholms univer-
sitet.

Kylskdp, freon och framtiden. Utvecklingschef Rolf Segerstrom, Electrolux.
Multimedia - framtidens media? Mats Dahlin, Sveriges Television
Vedergillningsvapen V1. Civ ing Erik Prisell, FMV.

Framtiden ir ljus - lasern och optiken gor det. Professor Klaus Biedermann,

KTH.

Demonstrationer och andra aktiviteter:

Den nya plastaldern, Doktorander frin Inst fér Polymerteknologi gjorde
experiment, berittade och mannekingade.

Rymdraketbygge i barnverkstaden.

Kemiska paskexperiment, museets kemist.

IPMS Open, Den svenska féreningen inom International Plastic Modellers
Society byggde och stillde ut plastmodeller.

Fér information om vér verksamhet har nytryck gjorts av en visningskatalog
for grundskolan. Denna och en for gymnasium och vuxengrupper har sints ut
till samtliga stockholmsskolor samt till skolorna i angrinsande lin.

P4 grund av ombyggnaderna i museet kunde inte visningarna pa alla
dmnesomriden bérja forrin i oktober. Under lisiret 93/94 holls 304 vis-
ningar. Av dessa var 244 entimmesvisningar och 51 halvdagsprogram.

Nytt for i &r ir ett 3-timmarsprogram i allmin teknikhistoria fér gymna-
siet. Tre klasser utnyttjade denna méjlighet. Till detta kommer lirardagar.
Varterminens statistik visar en uppging fran foregiende ar.

I anslutning till utstillningen Ogon frin rymden hélls 10 halv-dagspro-
gram for hdgstadiet och 4 entimmesvisningar for ldg- och mellanstadieelever.

Den nya liroplanen féreskriver att teknikhistoria skall ingd i undervis-
ningen i gymnasieskolan. Detta har haft till foljd:

- att antalet gymnasieklasser har 6kat. For att anpassa verksamheten till
behovet har sektionen utarbetat ett nytt halvdagsprogram i teknikhistoria. Det
bygger dels pé diabilder, dels visning av foremal och dels pd samarbete med
museets biblioteket.

- att lirargrupper bestillt visningar och studiedagar i teknikhistoria.



Publikationer

- att ldrare frin undervisningssektionen hallit forelisningar pa tekniska
gymnasier, hdgskolor och lirarhgskolor.

Minikurser har under hosten héllits i samarbete med Stockholm energi for
kvinnliga pensionir i imnet praktisk elkunskap.

Under véren genomférdes en elektronikkurs. Det var den férsta i en serie
som skall komma till hésten. Samarbetspartner var elektronikliraren frin Vasa
gymnasium, Willy Nykvist.

Under sportlovet bedrevs barnverksamhet frin l6rdagen den 26 februari
till och med séndagen den 6 mars. Arets tema var elektronikétervinning, ett
samarbetsprojekt med Technoworld AB.

Professor C-G Nilsson demonstrerade varmlufts- och angmaskiner vid tvd
tillfillen. Ovriga dagar holls foredrag pa temat tervinning och miljs. Trots
snd var barnaktiviteterna vil besokta.

Pappersitervinning. Roland Géransson, VD for IL Returpapper. Bil-
itervinning- i dag och i framtiden. Civ ing Ulf Jansson-Liljenroth, Konstruk-
tion och utveckling, Volvo personvagnar.

Burkétervinning. Rolf Andersson, VD AB Svenska Returpack. Elektronik-
itervinning. Marknadschef Peter Domini Technoworld AB.

Férutom under sportlovet har det varit sirskilda aktiviteter f6r barn under
sammanlagt 15 dagar. Det betyder ca tvd ginger i mdnaden under den morka
delen av dret. Aktiviteterna har varit féljande:

Bygga ladkamera 3 dagar
Skruva och pilla 1 dag
Lampan lyser 1 dag
Meccanorally 1 dag
Rymdraketbygge 2 dagar
Ballongbyggarverkstad 1 dag
Bygg din egen plastmolekyl 1 dag
Gor dina egna julkort 1 dag
Julgransplundring 1 dag
Aggmalning under pasklovet 3 dagar
Gora tecknad film 1 dag

Pedagogiska sektionen har erhéllit 17 000 kr i bidrag frin FRN. Pengarna har
anvints till ett forbittrat lirarprogram pa temat elekericitet. For att program-
met skall fi en koppling till skolan har en konsult frén lirarhégskolan anlitats.
En lirardag genomférdes. Utvirderingen var positiv och flera kurser planeras
till kommande ir.

Under 92/93 inleddes ett samarbete med lirarhégskolan i Géteborg.
Malet idr ett 6kat samarbete mellan skola och museum. Under hosten hélls en
lirardag inom detta projekt och under véren ett méte for hur arbetet skall
fortsirta.

Museets irsbok Daedalus 1994 omfattar ett 15-tal artiklar och notiser och
utkom under november manad.
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Styrelse:

Tekn dr Torsten Lindstrom
(ordforande)
Generaldirektor Jan Olof Carlsson

(vice ordforande)

Civilingenjér Arne Bergstrom

Direktor Lars Sundblad

Professor Per Carlson
Avdelningschef Christian Laine
LO:s sekreterare Margareta Svensson
Intendent Katarina Arre

Huvudmiin:

Informationsdirektér Roger Johansson
Direktér Camilla Modéer

Direktor Sten Nordberg

Civilingenjér Ingrid Bruce

Civilingenjoér Lars B Gustavsson
Utvecklingschef Ulf Tenstam
Civilingenjér Torbjérn Larsson
Docent Sam Nilsson

Ingenjor Erik Wangby

Professor Jan Hult

Direktor Orvar Nyquist

Docent Bengt Thulin

Museichef Fred Andersson

Docent Barbro Bursell
Generaldirekeor Birgit Erngren
Riksdagsledamot Elisabeth Fleetwood
Professor Kerstin Fredga

Professor Géran Grimvall
Metallarbetare Géran Johansson
Museidirektor Per Kaks

Docent Ulf Lindstrom
Riksdagsledamot Ingela Martensson
Landstingsrdd Knut Nilsson
Professor Marie Nisser

Styrelse OCh Stiftelsen Tekniska Museets beskyddare ir H M konungen.
uvudman Hedersledaméter ir Ake Martenius och Curt Nicolin.

Representerar:
Industriférbundet

Sv Civilingenjérs-
forbundet

SvUppfinnareféreningen
Ingenjorsvetenskaps-

akademien
Staten

Representerar:

Industriférbundet

»

»

Sv Civilingenjors-
forbundet

»

»

Sv Uppfinnareféreningen

»

»

Ingenjorsvetenskaps-

akademien

»

»

Staten



Personal och
organisation

Tack

Fackliga representanter i styrelsen har under aret varit:

Matts Ramberg SACO
Rolf Akerfalk ST
Kjell Karlsson ST

Styrelsen har under &ret haft sex protokollfésrda sammantriden, huvud-
minnen ett.

Under verksamhetsiret har 6versynen av organisationen avslutats. I samband
didrmed arrangerades en personaldag 931018. Chef for utstillningsavdel-
ningen harvaritavdelningschefoch 1:eintendent Per Lindahl. Dokumentation-
savdelningen har under aret letts av avdelningschef och 1:e intendent Jan-Erik
Pettersson.

Museets ekonomi- och personalfrigor har skétts av tf ekonomichef Jan
Edenmo (93002-940531), ekonomichef Tommy Westerlund (930701-
930801 och from 940601) och personalchef Dan Jacobsson. Vid omligg-
ningen av de ekonomiska rutinerna har under verksamhetsiret konsult
Ake Héjertz och konsult Lars-Ake Adolfsson anlitats.

Museet med anknutna stiftelser, har under aret haft ett 60-tal anstillda,
varav 25 med l6nebidrag frin AMS och 1 med projektanstillning. Tvé
personer har arbetat pd beredskapsarbete och tvd pd ALU-projekt. En person
har tjinstgjort som ungdomspraktikant. Ett stort antal personer har varit
timanstillda med tjinstgéring pa helger och vardagar som virdar och extra
museilirare.

Tekniska Museet har investerat i utskning av antalet datorer och dirmed
arrangerat utbildning fér huvuddelen av personalen i Windows och Wordperfect
for Windows.

Med anledning av férindrade krav pd &rsredovisningarnas utformning
deltog ledningsgruppen under hésten i kursen "Att ta fram och anvinda
resultatinformation” som genomférdes i Riksrevisionsverkets regi. Under
museiveckan anordnad av Svenska Museiféreningen deltog 20 personer i olika
aktiviteter under totalt 212 timmar.

Arbetet kring hilso- och miljéfrdgor har fortsatt. Flera av de brister som
framkommit under inventeringen av arbetsmiljon har dtgirdats antingen via
den renovering som huvudbyggnaden genomgitt eller genom direkta atgir-
der.

Jamstilldhetsarbetet har fortsatt. Under dret har ocksé en partssammansatt
jimstilldhetsgrupp tagit fram ett forslag till jaimstilldhetsplan som presente-
rades muntligen pd en personaldag 940530. En personalutflyky till Skoklos-
ters slott samt Skoklosters Bil- och motormuseum gjordes 940606.

Styrelsen for Stiftelsen Tekniska Museet vill rikta ett tack dill alla - stat,
kommuner, myndigheter, organisationer, foretag och enskilda - som genom
anslag, bidrag och givor stétt museet och dess verksamhet.

Ettspeciellt tack riktas till Tekniska Museets Vinner, som aktivt verkar for
museet inom alla dess omraden.

Styrelsen vill ocksd tacka museets personal for alla insatser under det
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gangna verksamhetsaret.

For STIFTELSEN TEKNISKA MUSEET
Stockholm 1994-09-28

Torsten Lindstrom
Ordférande

Inga-Britta Sandquist
Museidirektor



Utstéllningar
Basutstdllningar

Tillfélliga
utstéllningar

Extern utstéllnings-
verksamhet

Telemuseum
Verksamheten 1993

Telemuseum ir ett specialmuseum f6r telekommunikationens historia.
museet drivs i anslutning till Tekniska Museet med bl a gemensam
administration. Verksamheten grundas pi ett avtal frin 1987 mellan
Stiftelsen Tekniska Museet och Telia vilka i Telemuseums nimnd har
ett samarbetsorgan som behandlar frigor av stérre vike fér museets
verksamhet. Denna finansieras huvudsakligen genom anslag fran Telia.

Nimnden har under dret héllit fyra sammantriden, varvid frimst
behandlats frigor rérande utstillningar, utitriktad verksamhert,
dokumentationsverksamhet, personal, utbildning, lokaler, planering a
verksamheten, samarbetet med Tekniska Museet, Telia m fl organisa-
tioner samt ekonomi.

Mobilradioutstillningen pa évre viningsplanet har, i samrid med Telia
Mobitel, omarbetats och aktualiserats inom ramarna fér befintlig
utstillning.

En utstillning om telefonkort 6ppnades i maj. Utstillningen halls
aktuell med nya kort genom Telefinans/Telecards forsorg.

Telefonkataloger och konst, en vandringsutstillning producerad av
Riksutstillningar, visades pd Telemuseum som sista anhalt under
sommarménaderna. Direfter har utstillningen képts in av Museet som
pa s4 site kan visa drets katologomslag/kataloger permanent.

Tv4 stativ frin en storre viixel av typ Philips ES2 frin 1960-talet har
installerats och stillts upp intill 6vriga viljare i utstillningen. Viljaren
som ir rundgdende och kedjedriven visar pd 6vergangen fran mekaniska
viixlar till elektroniska. Projektering, dokumentation och utrustning
har bekostats av Forsvarets materielverk.

Grinslésa kontakter — en utstillning om den svenska telehistorien
under 140 ir 6ppnades den 26 mars. Utstillningen har producerats
samtidigt med det stora svenska historieprojektet pd Nordiska museet
och Historiska museet. Utstillningen har byggts upp kring fem miljéer
som visar telekommunikationsutvecklingen med 30 &rs mellanrum
fram till idag. For att levandegora utstillningen har ljudillustrationer
anvints i samtliga miljer.

Resultatet av Televerkets Ord & Bildtivling for elever i 5:e klass

presenterades under dret med invigning i maj. 1:a pris gavs ut som
telefonkort.
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Telemuseum medverkade i sommarens utstillning pd Licko slott med
temat Flaggor och signaler. En presentation av det optiska telegraf-
systemet samt en fungerande replik i halv skala av en optisk telegraf-
station visades under sommarmanaderna.

Den 20 och 21 augusti medverkade personal frin museet i Telia-
dagarna i Falun. En ambulerande utstillning med demonstrationer,
"prova sjilv” och en familjetivling genomférdes. Arrangemanget be-
kostades av Telia Region Bergslagen.

Programverksamhet
Sirskild programverksamhet enligt foljande:

7/2. Barnaktiviteter pa temat Pilla och skruvamed tivling for roligaste
fantasitelefon anordnades.

21/2. Museidagen genomfordes av Stockholmsmuseerna i samarbete
med Dagens Nyheter. Pd Telemuseum demonstrerades trid-
radio, stilbandspelare och tredimensionella ljud.

Besokarna fick sjilva prova morsesignalering, koppla samtal i en
snorvixel, sinda och ta emot telexmeddelanden m m. Flera
familjevisningar anordnades samt frigesport.

2712-713.
Under Stockholmsomrédets sportlovsvecka ordnades sirskilda
aktiviteter for barn och ungdom. I samarbete med Sveriges
Radio fick barnen gora egna radioprogram i museets radiostu-
dio. Andra aktiviteter var "Bygg din egen telefon — ring hem”,
morsesignalering, pilla och skruva, filmvisning, sportlovstivling
m m.

18/5. Visning av den optiska telegrafen i Furusund.

19/6. Pa stora scenen i Kungstridgirden deltog Telemuseum i evene-
manget Vir roliga historia med museets utstillningsbil (Volvo
Duett), optiska telegrafen och viirldens stérsta fungerande tele-
fon.

9/7-22/8.
Ringa in Lurifax, familjetivling i samarbete med Telia, dir
besokarna fick jaga skurken Lurifax med hjilp av faxar, telefon
svarare, tridlosa telefoner etc. Alla barn fick mala sina egna
telefonkort. Samtliga bidrag visades under hésten i ett bildspel i
museet.



Under perioden beséktes museet av 24 000 personer, varav
3 000 genom forde hela Lurifaxtivlingen.

7/8-15/8.
P4 Stockholm Water Festivaldeltog Telemuseum bland ett 20-tal
andra museer pd Stromparterren med aktiviteter. Besokarna
fick ringa hem p4 Jittediavoxen och prova att koppla samtal pd
en proppvixel.
Museet ordnade ocksi filmvisning av gamla cirkustilt pa
Riddarholmen, dir andra museer ocksé bjods in att deltaga.

20/9-24/9.
Under Nordiska Telecommissan i Alvsjo deltog museet med en
liten utstillning samt med stolpklittring for besokarna.
1/10-10/10.
Under Aldreveckan hade museet olika arrangemang i samarbete
med Socialdepartementet och Telia. Aldreveckan invigdes av
Anna-Lisa Eriksson.
Ringa in ordet, en tivling som gick till pd samma sitt som Lurifax-
tivlingen, men dir deltagarna fick soka efter gamla svenska
filmtitlar.
[ Kafé Var God Drij berittade ildre telefonister tillsammans
med folklivsforskaren Ebbe Schén om telefonistjobbet forr.
Aldrehjilpmedel demonstrerades, som lisfax, nodtelefon,
faxtidning m m.

17/10-24/10.
Museet deltog i Tekniska missan i samarbete med Tekniska
Museets Vinner.

24/10.P& Kvinnor och Teknik-dagenholl nittekniker Gertrud Akerlind
fran Telia foredrag om det "intelligenta nitet”.

25/10 och 1/12.
I samarbete med Telia deltog museet i tvd konferenser for
telefonvixlarna A345s och Meridians anvindarféreningar.

19/11-28/11.
Sju operaférestillningar genomfordes i samarbete med Opera
Alba. Vid varje forestillning framfordes Gian-Carlo Menottis
The Telephone och Vox humana med musik av Francis Poulenc
och text av Jean Cocteau.
Sveriges Siindaramatirer har bedrivit sin verksamhet i museets
amatorradiostation. I samarbete med Telia Mobiltel projekteras
for ny mast och antenn samt ny sindarutrustning.
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Undervisning

Féremélssamlingar

Utlén och deposition

Dokumentation
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Filmvisningar och guidade turer har genomférts, framforallt pa
helgerna.

Undervisningen vid museet har riktats till skolklasser och andra
besokande grupper. Den har huvudsakligen genomférts av museets
egen personal utom nir det giller Kontorama, dir personal frin Telia
har skott visningarna.

Under hésten pébérjades en omprojektering av Kontorama-
verksamheten i samarbete med bl a Telia Region Stockholm.

Telemuseums féremélssamlingar har under dret genom givor och
inkép tillforts 80 féremal. Den del av foremélssamlingen som tidigare
lagrats i Telias huvudlager i Nissjo har flyttats till nya lokaler i
Stockholms Frihamn. Flyttningen har skett pd grund av nedbantningen
av verksamheten i Nissjd. De nya lokalerna dr pa ca 150 m?. Hjilp vid
flytten har erhéllits frin Telias kompetenshus.

Samma personal har inlett en inventering av museets totala fore-
malsbestind. Infér inventeringen har féremalsplaceringarna data-
registrerats. Fran oktober till arets slut har ca 20% inventerats. Det
totala foremélsbestdndet var d& ca 10 500 registernummer.

Telemuseums arkiv och bibliotek har under verksamhetsaret 1993
genom givor och inkép tillforts 115 publikationer samt tre hand-
kolorerade grafiska blad. Svenska Radioaktiebolagets arkiv samt en
samling LM Ericsson-ritningar har éverlimnats till Stockholms
Foretagsminnen.

Arkiv och bibliotek har anlitats av forskare, skolelever, studenter,
journalister och enskilda personer. Under aret inférdes datorstodda
registerrutiner i museets bibliotekskatalog.

Utldn och depositioner av féremél ur museets samlingar har skett for
lingre eller kortare tid, framférallt i samband med utstillningar. For
teaterpjiser och liknande samt f6r andra kommersiella andamal har
frimst oregistrerad rekvisita utnyttjats. Lintagare/depositionsmottagare
har huvudsakligen varit Teliakoncernen, andra museer, Sveriges
Television, TV 4 samt ett antal reklambyrier.

Mikrofilmning av dldre argngar av telefonkatalogen har fortsatt
under dret och forts fram till 1957 &rs upplaga.

Arbetet med dataliggning av museets bildregister har fortsatt. D&
tidigare samarbetspartner (Infologics) upphort har projektet fitt en
delvis annan inriktning. En databas och ett digitalt bildlagringssystem
har utarbetats. Bilderna kommer att lisas frin laserskiva in i datorn.



Datorisering

Uthyrning av lokaler

Konferenser
& studiebessk

Personalutveckling

Besékande

Framtida uppdatering av bilddatabasen sker med inliggning av bilder
frén en videokamera.

Under 4ret har museet installerat tta datorer som knutits samman i ett
nitverk. Utvecklingav biblioteksregister, bokningsprogram samt adress-
register har paborjats. museet samverkar med Tekniska Museet i en
sirskild datagrupp. Samarbete i datatekniska frigor har ocksé skett med
Folkens museum och Spérvigsmuseet.

Lokaler inom Telemuseum, i forsta hand samlingssalen och
Telegrafstyrelsens sessionsrum, har hyrts ut for sammantriden, kurser
och samkvim. Bland institutioner och organisationer som utnyttjat
lokalerna kan nimnas Telia, LM Ericsson, Tekniska Museet, Tekniska
Museets Vinner samt andra féreningar for teknik och forskning.

Hyran for samlingssalen har varit 1 000 kr f6r heldag och 500 kr for
halvdag och fo6r sessionsrummet 2 000 kr for heldag och 1 000 kr for
halvdag.

Telemuseums nimnd har i anslutning till nimndsammantridet den 26
april foretagit en resa till Motala och dir besskt Rundradiomuseet och
den nedlagda mellanvigssindaren i Orlunda.

Svante Geggen, Britta Isaksson och Olle Malmgyvist deltog i Teknik-
historiska dagarna i Géteborg 7—8 maj och i samband dirmed besckrtes
LM-garden i Virmskog den 9 maj.

Lars Johannesson deltog i IATMs érliga konferens i Paris den
19-24 september.

Britta Isaksson deltog i en konferens pa Nordiska museet den
18-19 november om barn och ungdomar pi museet.

Nancy Sandlund har deltagit i en kurs om rengéring och konservering
av fotografiska negativ den 1-2 februari.

Eva Derlow och Lars Johannesson har deltagit i en tvidagars kurs i
ordbehandling den 11-12 februari.

Gunilla af Wetterstedt och Bo Johansson har deltagit i en kurs for
museivakter och receptionister pd Folkens museum-Etnografiska.
Kompetensutvecklingsmedel har utnyttjats av Istvan Leller som under
tiden 19/4-26/4 foretog en resa till New York och dir besokte ett antal
museer.

Antalet besdkare har under 1993 varit 112 000 personer inberiknat
enskilda besokare, skolklasser och andra grupper. Det innebir en
okning med 10 000 personer jimfort med foregiende &r. Tekniska
Museet hade 157 000 besdkare, en minskning med 8 000 personer
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Ekonomi

jamfort med foregdende ar. De huvudsakliga skilen till Telemuseums
okning ir den stora renoveringen och tillbyggnaden pd Tekniska
Museet och inte minst att marknadsforing, utstillningsverksamhet och
programinslag har 6kat pa Telemuseum.

Antalet besskande grupper (skolklasser och vuxengrupper) som fatt
visning av museilirare eller som deltagit i temaverksamhet har totalt
varit 250 (245 for 1992) vilket innebir ca 5 400 personer.

Information om museets utstillningar och programverksamhet har
skett i anslutning till de olika aktiviteterna i form av tidningsartiklar,
radio- och tv-inslag i framférallt Dagens Nyheter, Svenska Dagbladet,
Ny Teknik, Televirlden, Radio Stockholm, Radio Q, ABC-nytt m fl.
Dessutom har museet deltagit i olika faktaprogram i tv, framforallt i
Utbildningsradion (UR).

Affischering pa stadens affischtavlor har éigt rum i tva perioder under
dret. Annonsering gors regelbundet i Televirlden, TIF-nytt och Kon-
takten. Information har ocksé limnats i Dagens Nyheters och Svenska
Dagbladets museiruta varje vecka, liksom i de tre utgdvorna av
museikalendariet, Stockholmsmuseer.

Annonsering har iven skett i de stora dagstidningarna i samband
med olika aktiviteter pd museet. Telemuseum deltar ocksd i publikatio-
nersom Vigvisare, Stockholm This Week, Resmil, Uppticktsresan etc.
Telemuseums verksamhet har 4ven presenterats i Tekniska Museets
visningskatalog och olika programblad samt vid turistmassan TUR-93
i Goteborg.

Beslut om logotyp f6r Telemuseum fattades av nimnden den 27/1.
En viktig milstolpe for att forstirka museets identitet.

Administrationen av Telemuseum har ombesérjts av Tekniska
Museet.

Telemuseum har liksom tidigare dr av Telia beviljats de anslag som
Telemuseums nimnd har begirt for verksamheten. Detta har betytt att
museet haft goda resurser for den avsedda verksamheten under det
gangna aret.

Den moderna telefonvixel (A335) som tidigare endast anvints i
Kontoramaverksamheten kompletterades s att den dven fungerar som
vixel till museet. Denna dtgird har ocksd varit en del i museets
profilering.

Den tidigare diskuterade férbindelsegidngen mellan Teknorama och
Telemuseum projekterades under hosten av arkitektfirman ARKSAM,
som tillika 4r engagerade for tillbyggnaden av Tekniska Museet.

Telias huvudkontor har godkint den for 1993 uppgjorda driftkalkylen



Né&mndens
sammansdéttning

och i anslutning hirtill tilldelat Telemuseum 11 909 000 kronor for
driften av museet.

Sammandrag av rikenskaperna bifogas.

Forslag till driftkalkyl for dren 1994 och 1995 samt prognos for

kostnadsutvecklingen dren 1996 och 1997 har inlimnats till Telias
huvudkontor.

Forslag till drifckalkyl for &r 1994 har godkints av Telias verkstil-

lande direktor.

Av Telia utsedda ledamaiter:
Civilingenjor Anders Carlsson
Informationsdirektor Uno Gronkvist

Av Stifielsen Tekniska Museet utsedda ledamaoter:
Tekn lic Lars Arosenius
Museidirektor Inga-Britta Sandqvist

Av Telia utsedda suppleanter:
Avdelningsdirektor Per-Erik Carlson
Informationschef Lennart Widlund

Av Stiftelsen Tekniska Museet utsedda suppleanter:
1:e intendent Per Lindahl
Teknisk direktor Lars-Olof Norén

I nimndens overliggningar har museets chef Lars Johannesson

deltagit som adjungerad ledamot, tillika nimndens sekreterare.

Personal Fir Telemuseum avsedda tjinster pd Tekniska Museets

personalférteckning har varit tillsatta enligt foljande:

Museichef Lars Johannesson

1:e intendent Nils Olander, fr o m 1 maj
Intendent Eva Derlow, tjl fr o m 12 juli

Vik intendent Anita Kempe, fr o m 16 augusti, 50%
Intendent Lars-Erik Rydeklint

Museildrare Svante Geggen

Museildrare Britta Isaksson

Museilirare Olle Malmquist, 80%

Ingenjor Bertil Bige

Ingenjor Istvan Leller

Férrddsmistare Anders Englund

Museitekniker Giinther Springe

Assistent Olle Pettersson

Assistent Rune Asberg

Receptionist Victoria Lidstrom, halvt sjukbidrag
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Vik receptionist Gunilla af Wetterstedt, fr o m 1 februari

Museivird Bo Johansson, fr o m 8 mars

Museivird Nancy Sandlund, 60%

Utover den personal som fortecknats ovan har extrapersonal varit
engagerad som museivirdar under helger, semestrar och perioder med
personalbrist.

Tack Telemuseums nimnd vill rikta ett sirskilt tack till alla som pa olika sitt
stott museets verksamhet under 1993. Icke minst giller det alla
medverkande — artister, tekniker, féreldsare och andra — i utstillningar
och evenemang som ordnats under dret i Telemuseum. Nimnden vill
ocksa tacka Telemuseums personal for alla insatser under det gingna
aret.

Inga-Britta Sandqvist
Ordférande i Telemuseums nimnd

Lars Johannesson
Museichef

228



Tekniska Museets Vidnner
Verksamhetsberdttelse 1993

Styrelsen har under &ret utgjorts av Ordférande, Generallsjtnant Nils
Skold; vice ordforande, Tekn dr Torsten Lindstrom; andre vice ordfo-
rande, Professor Carl-Géran Nilson; sekreterare, Museidirektér Inga-
Britta Sandqyvist.

Ledaméter: Antikvarie Anna von Ajkay, Kamrer Curt Bjérklund
(tillika skattmistare), Marindirektor Curt Borgenstam, Intendent Gert
Ekstrom, Civilingenjor Sven G Fagerlind, Professor Anders Franzén,
Docent Kjell Fransson, Aeronat Per E Johansson, Programmerare
Hakan Ljungqvist, Direktér Bo Molander, Fil kand Bengt V Nilsson,
Direktér Gunnar Nyberg, Civilingenjor Kaj Sandart, Civilingenjor
Gunnar Solders, 1:e intendent Lennart Steen, Produktchef Marianne
Tranhammar, Tekn dr Carina Ullemar-Lénnbom, Ingenjér Inger
Wiik och Ingenjor Erik Wangby.

Revisorer: Revisor Ulf Egenis (ord), Revisor Helene Killholm
(suppl), Tekn lic Rune Glimenius, Tekn lic Roland Christell (supl).

Valberedning: Ingenjor Erik Wangby och Civilingenjér Sven G
Fagerlind.

Styrelseledamoten Professor Anders Franzén har avlidit den 8
december 1993. Anders Franzén har med mycket stort engagemang
deltagit i foreningens verksamhet. Styrelsen uttrycker sin tacksamhet
over den virme Anders Franzén utstrilade och den kulturhistoriska
insats han gjorde for Sverige, genom upptickten och birgningen av
regalskeppet Vasa.

Féreningen Tekniska Museets Vinner (TMV) ir en aktiv stodf6r-
ening for stiftelsen Tekniska Museet med 1 684 medlemmar (1 648
1992). Stédet till museet sker genom att TMV garanterar utgivningen
av museets arsbok Doedalus. Dzdalus idr Sveriges ildsta teknik-
historiska publikation, utgiven sedan 1931. Alla TMV:s medlemmar
fr drsboken. For 1993 drs utgdva har avsatts 115 000 kronor. Som
bidrag till Tekniska Museet for nyanskaffning av féremdl har avsatts
50 000 kronor.

TMV deltar aktivt i museets verksamhet och ordnar iven sjilva ett
antal foredrag, visningar och utflykter. Ett uppskattat inslag i TMV:s
verksamhet ir deltagandet i Tekniska Missan i Alvsjé, dir Tekniska
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Museet visar unika féremél ur samlingarna och féreningen ges tillfille
att virva nya medlemmar.

Arsstimma holls den 21 april 1993 med ett femtiotal medlemmar
nirvarande. Vid stimman godkindes 1992 ars verksamhetsberittelse
samt resultat- och balansrikning. Styrelsen och skattmistaren bevilja-
des full ansvarsfrihet. Val av styrelse, revisorer och valberedning gjordes
och sammansittningen framgar i ingressen.

Efter stimman berittade TMV:s sekreterare museidirektor Inga-
Britta Sandqvist om Tekniska Museet som "Det levande museet”.

Styrelsen har under dret haft tvd protokollférda sammantriden.

Arbetsutskottet har bestdtt av Nils Skold, Inga-Britta Sandqvist,
Carl-Goran Nilson, Erik Wangby, Gert Ekstrom och Curt Bjorklund.

Programutskottet har bestitt av Erik Wangby, Anna von Ajkay,
Gert Ekstrom, Per Lindahl, Hikan Ljungqvist och Carl-Géran Nilson.

Klubbmiisteriet: Anna von Ajkay och Ulla-Stina Nilson.

TMV:s medlemsinformation, redaktionskommitté: Inga-Britta
Sandqyvist (ansvarig utgivare), Carl-Géran Nilson (redaktor) och Gert
Ekstréom.

Programutskottet och medlemsutskottet har under aret gjort fem

utskick av TMV:s INFO.

Programutskottet har anordnat féljande sammankomster och utflyk-
ter.

. 17 februari Jarnstimplar. Bo Molander berittade till diabilder
om sin forskning om jirnstimplar.

4 mars Resa med X-2000 till Link6ping med besok pa
Sevilla-utstillningen och Fenomenmagasinet.

30 mars Besok pa Kungl Tekniska Hogskolan under vird-
skap av professor Svante Lindqvist.

21 april Arsmate.

12 maj Slaget vid Svensksund, visning av Sjéhistoriska
museet.

14-16 maj Tivolikultur i Kungstridgarden. Stockholms mu-
seer gavs tillfille att presentera sig.

5 juni Resa till Givle med besok pé Sveriges Jarnvigs-
museum.

7 sept Stal-turbinen, foredrag av professor Carl-Géran
Nilson.

25 sept Besok pa Muskobasen.

21 okt Visning av samlingarna pa Polismuseet.

18-23 okt Deltagande vid Tekniska Missan, Alvsjo.

17 nov Museiafton. 1:e intendenten Per Lindahl berit-



tade om Tekniska Museets om- och tillbyggnad.
3 dec Oscarstriff pa Tekniska Museet.

Dzdalus. Arsboken utkom i december. Arets utgava innehéller bl a en
intressant 6versikt om telekommunikation under 140 ir.

Ingenjér Julius Lindblom har bidragit med en beskrivning av sitt
arbete och sin forskning kring lutningsbara vagnskorgar. (Lis X-2000).
En av drets mottagare av stipendium frin Torsten Althins Minnesfond,
tekn lic Kenneth M Persson berittar om sin forskning betriffande den
svenska brinneriteknikens historia.

Professor Carl-Géran Nilson har bidragit med en intressant artikel
om uppfinningsbréderna Birger och Fredrik Ljungstrom och STAL-
turbinen.
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Torsten Althins minnesfond
Verksamhetsberittelse 1993

Styrelsen bestod under aret av Nils Skéld, ordf, Inga-Britta Sandqyvist,
Goran Grimvall, Carl-Géran Nilson och Jan-Erik Pettersson.

Styrelsen har héllit tvd protokollférda sammantriden.
Stipendier har tilldelats féljande:

Svenska Nationalkommmittén for Teknikhistoria 15 000:-
Civilingenjor Lars Olsson, Géteborg 10 000:-
Tekn stud Kristina Wormbs, Stockholm 5 000:-
Bo Sundin/Lars Bistrom, Ume3 5 000:-
Docent Magnus Hedberg, Lidings 10 000:-
Tekn lic Kenneth M Persson, Lund 6 640:-

Anslag om stipendieméjligheter har under 4ret &versints till universi-
teten och hégskolorna.



Tillbaka
till framtiden.

Minniskan kan inte forstd
morgondagen utan att begripa historien.
P4 Tekniska Muséet ser du
den teknik som gjort Sverige till
en av virldens ledande industrinationer.
P4 Tekniska Missan hittar du
de innovationer som vi ska leva av
in 1 nista rtusende.

\T4

Tekniska Massan

Sveriges storsta verkstadsindustrimassa




Kom med i

Tekniska Museets Vanner

Tekniska Museets Vénner ar en stédférening till Tekniska Museet. Genom
féreningens insatser har manga intressanta teknikhistoriska objekt raddats
at framtiden. Bidrag utgar aven till utgivandet av museets arsbok Daedalus
liksom projekt utanfér museets ordinarie verksamhet t ex stipendier. Vidare
forvaltar foreningen Torsten Althins Minnesfond fér framjandet av vetenskap-
lig forskning om den svenska teknikens och ingenjorskonstens historia.

Féreningen haller sina sammankomster pa museet och anordnar bl a
utfarder — allt med saval gammal som ny teknik pa programmet.

Medlemskap kan férvérvas av varje enskild person och bibliotek. Féretag och
sammanslutningar kan ge sitt stéd som korporativa medlemmar. Arsavgiften 1995 &r
fér enskild medlem 150 kronor och fér korporativ medlem 500 kronor eller multipel
darav.

Som medlem i féreningen far Du:

e Deedalus — Museets
arsbok

o Fritt intrade f6r Dig och
Din familj till Museet,
Teknorama, Telemuseet

¢ Inbjudan till utstaliningar
och vernissager

o Kallelse till féredrag och
filmférevisningar

o Kallelse till studiebesok,
utfarder och resor inom
och utom landet

e Rabatt pa museets
bdécker

Adressuppgifter:
Tekniska Museets Vanner, Museivagen 7, S-115 27 Stockholm
Tel 08-663 10 85, postgiro 49 24-7, bankgiro 964-2711



Gas rymmer oanade
mdjligheter inom de
flesta omraden. Gas
driver upp produk-
tiviteten, hdéjer kvali-
teten, Okar saker-
heten, foérbattrar ar-
betsmiljon och rad-
dar liv. Dessutom
ger gas ofta rena mil-
jovinster.

Battre miljo
Vara gaser har ofta en
nyckelroll i utvecklingen mot
ett miljiévanligare naringsliv. Pap-
per bleks med syrgas, som ersatter
klor. Fororeningar i avloppsvatten tas
effektivt om hand med hjélp av syrgas. |
simhallar anvands koldioxid i stéllet for
saltsyra. Freoner och haloner som hotar
ozonskiktet kan till stor del erséttas med
betydligt skonsammare gaser. :
| verkstdderna minskar skyddsgasen
Mison risken for trotthet, huvudvark och luft-
vagsbesvar hos svetsaren.

Okad produktion
| stélverken kan man oka effektiviteten hos
ugnarna genom att tillféra nagra procent syr-
gas. Ofta anvands gas dessutom for att sakra
ratt egenskaper bade pa ytan och inne i
godset.
Hojd kvalitet

Gas kan frysa ner livsmedel blixtsnabbt utan att
varan forlorar sin fina konsistens. Gas anvands

A G A St A PO AH N

Vi starker svensk industri

med produkter den aldrig
far se

ocksa for att halla ratt
temperatur pa livs-
medlen vid férpack-
ning och transporter.
Kvaliteten pa vart
vanligaste livsmedel,
dricksvatten, sakras
ocksd med hjalp av
koldioxid.

Battre sdkerhet
Gas har en nyckelroll
for sékerheten vid manga
industrier. Ett skyddande

lager av kvévgas hindrar
effektivt explosion vid lagring av
lattantandliga material som bensin,
kol och s&d.

Medicinska gaser ar de vanligaste
lakemedlen pa vara sjukhus. Har anvands
de for smartlindring, vid operationer och for
att radda liv.

Nya majligheter

Vi pa AGA arbetar i néra kontakt med vara
kunder och ger dem fortlbpande impulser till
nya problemldsningar. Tillsammans flyttar vi
fram svensk industris positioner bade hemma
och utomlands.

Kontakta oss gédrna om du vill veta mer.
AGA Gas AB, 172 82 Sundbyberg, telefon 08-
70695 00.




Den 20 januari 1890
fick ASEA svenskt patent
pa trefasmotorn — den
drivkdlla som iin idag
dr grunden for all
industriell verksamhet. 3
Annonsbilden ir fran 1918. &

har ag lyckats i kon-
kurrensen’. —==—"

ﬁ B B Energiteknik dr ABBs huvudinriktning sedan
S mer dn 100 ar.

2 < Idag ir vi 200 000 medarbetare i 140 linder.
energlteknlk Vi finns néra vara kunder, kan de lokala

marknaderna och kinner deras krav. Vi ir en av virldens ledande

bygger koncerner inom det elektrotekniska omrddet. Var verksamhet

striicker sig fran system for 6verforing av hogspand likstrom till

S amh all et mikroelektronik. Frin miljévinliga kolkraftverk till

industrirobotar. Fran elektriska lok till processtyrning.

I morgon kommer vi att ha produkter som alstrar elkraft vida
effektivare, spar dn mer energi och skyddar miljon langt biittre.
Vi ska fortsiitta att investera langsiktigt och malmedvetet for
sambhiille, industri och hushall.

Asea Brown Boveri

721 83 Vasteras " I' .
Tel 021-32 50 00
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Vl varnar om mlllon Naturen r utsatt for manga hot. Skador pa miljon ir

sa vanliga att de till och med borjat minska i nyhetsvirde.

Manga av problemen beror pa att man for energiproduktion anvinder fossila
brinslen som okar utslippen av koldioxid, svaveldioxid, nitrosa gaser och andra

pa grund av vixthuseffekten ir exempel pa problem som finns.

Framtiden kommer att kriva energi for uppvirmning, belysning och kraft. Aven
miljovarden ir energikrivande. Kirnkraften kan forse oss med ren, siker och
billig energi.

Kirnkraftindustrin har dessutom redan metoder for att pa ett sikert siitt ta hand
om kirnkraftens avfallsprodukter.

Med ett stort kunnande och erfarenhet och med en fast inriktning pa totalkvalitet
fortsitter ABB Atom att arbeta med kiirnkraft och med vara kunder och var miljo i
centrum.

ABB Atom “ l. .l
721 63 Vasteras

telefon 021-34 70 00 " l' .
telefax 021-18 94 71




Nyutvecklad, miljovinlig brinnkammare for 25 MW gasturbin.

ABB STAL

ABB STAL levererar system for miljovinlig virme-
och kraftproduktion. Behoven finns inom industri
och kommuner — hemma och ute i virlden.

Vira gas- och angturbiner ir hogeffektiva, vilket

(~  innebir att utslipp av skadliga gaser

°
—n aturllg kra: Tt i atmosfir och natur begrinsas si lingt det

ABB STAL AB
612 82 FINSPANG
Fax 0122-197 00

ir mojligt.

AL ED ID
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LONESTATISTIK

Vad vet du om ditt marknadsviirde? Vi tar fram beltiickande
lonestatistik for civilingenjireri olika befattningar, branscher
och foretag. Kontakta oss for individuell ridgivning i

lonefrdgor.

CivilingenjorsForbundet

BOX 1419, 111 84 STOCKHOLM, TFN: 08-613 80 00
BESOKSADRESS: MALMSKILLNADSGATAN 48
TELEFAX: 08-796 71 02



G) boliden

Den 10 december 1924 fdddes gruvfore-
taget Boliden.

| Skelleftebladet kunde man bl a lasa fol-
jande notis:

“Sedan november hava i narheten av Bjur-
lidens by i Skellefted socken malmunder-
s6kningar medelst diamantborrningar pa-
gatt. P& ca 25 meters djup har man lyckats
patraffa malmférande berg. Sjalva fynd-
platsen ar belagen 3 mil nordvast om
Skelleftea & den s k Fagelmyran."
Bolidengruvan var Europas stérsta och
rikaste guldgruva till dess driften upphdrde
1967.

70 ar

Boliden Mineral, som ingar i Trelleborg-
koncernen, letar, bryter och anrikar malm
som innehaller koppar, zink, bly, guld och
silver. | dag driver Boliden ett 10-tal gruvor
och fyra anrikningsverk i norra och
mellersta Sverige samt Aznalcéllargruvan i
Spanien och den hélftenagda guldfyndig-
heten Sukhaybarat i Saudiarabien.

| Boliden Mineral ingar ocksa smaltverken
Ronnskarsverken i Skelleftehamn och
Norzink i Norge samt enheter for teknikut-
veckling, konstruktion av anlaggningar och
metallatervinning.




Electrolux

EN SVENSK VARLDS

Electrolux &r en av vérldens ledande tillverkare av hushéllsprodukter.

Koncernen &r marknadsledande inom vitvaror i Europa och genom
Frigidaire Company det tredje stérsta vitvaruféretaget i USA. Electrolux
ar vidare stérst i vdrlden inom dammsugare samt absorptionskylskap

fér husvagnar och hotellrum.

Nér det géller omraden utanfér hushallsprodukter dr koncernen stérst
eller nast stérst pa varldsmarknaden inom storkéksutrustning, industriell
tvéttutrustning, skogs- och tradgardsprodukter samt kompressorer for

kylskap.

Vi bedriver verksamhet genom egna bolag i mer an femtio lénder.
Av den totala férsaljningen sker drygt 90% utanfor Sverige. 1993

omsatte vi mer n 100 miljarder.

HUSHALLSPRODUKTER

De storsta verksamheterna inom hushalls-
produkter &r vitvaror, darutéver ingar damm-
sugare, absorptionskylskap for husvagnar
och hotellrum, utrustning for Iluftkondi-
tionering, symaskiner samt koks- och bad-
rumssnickerier.

KOMMERSIELL UTRUSTNING

Affarsomradet omfattar framst koksutrust-
ning for restauranger och institutioner samt
utrustning for bl a fastighetstvattstugor och
tvatterier, kyl- och frysutrustning fér butiker
samt damm- och véatsugare for professio-
nella anvéandare.

UTOMHUSPRODUKTER

| affarsomradet ingar tradgardsprodukter
samt motorsagar och andra verktyg for
skogsarbete. Tradgardsprodukterna om-
fattar framst barbara produkter som tex
grastrimmare och lévblasare samt grés-
klippare och tradgardstraktorer.

INDUSTRIPRODUKTER

Industriprodukter ar koncernens nést
storsta affarsomrade. Forsaljiningen omfat-
tar profiler och andra halvfabrikat i alumi-
nium, som tillverkas av Granges samt ut-
rustning for materialhantering.

KONCERN

] Electrolux

LILLA ESSINGEN, 10545 STOCKHOLM. TELEFON 08 - 738 60 00. TELEFAX 08 - 656 44 78.




Nyckeln till varldens
storsta maskin

y

Den moderna telefonen ger dig frihet att kunna
vara antriffbar och att kunna nd andra, oberoende
av tid och rum. Den ir nyckeln till virldens
storsta maskin — det alltid 6ppna telenitet.
Ericsson dr en av de ledande i utvecklingen
av det globala telenitet som har 500 miljoner
anknytningar. Var tionde abonnent — mer dn
so miljoner 6ver hela virlden — ringer via en
Ericsson AXE-vixel, savil i de fasta som i de
mobila telefonsystemen.

Ericssons 75 0oo anstillda dr verksamma i
mer dn 100 linder. Deras samlade kompetens
inom vixelteknik, radio och nitbyggnad gor
Ericsson till ett virldsledande foretag inom
telekommunikation.

ERICSSON 2




GUSTAF DALEN-
SALLSKAPET

Gustaf Dalénsallskapet bildades den 9 maj 1994 i Stenstorp i Vastergétland, som
var Daléns fodelseort. Sallskapet har till uppgift att dokumentera Gustaf Daléns
livsverk for eftervarlden. Detta arbete sker i samverkan mellan Falkopings kommun,
Stenstorps samhallsférening, AGA och Dalénfamiljen. Sallskapet arbetar for till-
komsten av ett Dalénmuseum i Stenstorp och verkar for att Daléns fodelsehem
bevaras saval exteriort som interiort.

Foretag och privatpersoner som vill hedra Daléns minne kan bli medlemmar i
séllskapet. Medlemsavgiften for privatpersoner har satts till 100 kr/ar, vilket ger en
arsskrift och fritt intrade till museet. Om Du ar intresserad av. medlemsskap sand
en kopia av nedanstdende intresseanmalan eller skriv en rad till séllskapets
ordférande Lars Svensson, Stenstorp.

En insamling av foremal till museet t ex gamla AGA-produkter, bilder eller
dokument har startats. Uppgifter om fér museet intressanta foremal, som personer
onskar deponera hos museet, skanka eller salja tas tacksamt emot av. AGAs
representant i Gustaf Dalénséllskapets styrelse Ebbe Aimqvist tel 08/731 1287
eller av AGAs informationsavdelnings sekreterare Eva Bjork tel 08/731 1290.

INTRESSEANMALAN, GUSTAF DALENSALLSKAPET
(Sandes till Lars Svensson, Storgatan 19, 520 50 Stenstorp (tel 0500/45 00 71,
fax 0500/45 05 22))

Jag ar intresserad av att bli medlem i Gustaf Dalénsallskapet. Sand ytterligare
information.
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En vis man har sagt: "Att inte utveckla ar att avvecklas”.

Industri- och nyféretagarfonden
har tvé viktiga roller for utveckling av svensk néringsliv.

1. Att vara riskdelare och medfinansiar i industriella utvecklingsprojekt storre
in 2 MSEK
2. Att genom Nyforetagarlan medverka till att fler livskraftiga foretag startas.

Industri- och nyforetagarfonden &r en statlig stiftelse
med en utlaningsvolym pa ca 600 MSEK per ar.

Forsta steget i "utveckling” dr att informera sig!
Ja tack, jag onskar information om

O  Projektfinansiering L] Nyforetagarlén

Industri- och nyforetagarfonden, Vasagatan 11, 111 20 STOCKHOLM
Tel. 08-14 43 45 Fax. 08-796 75 52



FFF gor manader till dagar

Saab Military Aircraft AB har tillsammans med TPC och IVF tillverkat flera vindtunnelmodeller i
metall. Dessa tillverkades genom att i en FFF-form formspruta vaxmodeller som sedan anvindes i

TPCs gjutprocess.

I de flesta produktutvecklingsprojekt ir modeller och prototyper av stor betydelse
for att forkorta ledtiden och forbittra resultatet. FFF (friformsframstillning) som
medel att snabbare och billigare fi fram modeller och prototyper ir under stark
utveckling. IVF driver pd FFF-anvindningen i Sverige genom att vidareutveckla
kompletterande metoder vid metallavgjutning och formsprutning, hjilpa foretag
med tillverkning av FFF-modeller och sprida kunskap om tekniken. Genom IVF
har atskilliga foretag fitt sin forsta kontakt med tekniken och minga bérjar nu
kunna dra verklig nytta av FFF i konkreta projekt.

INSTITUTET
4F0R
A SR

Argongatan 30 Telefon 031-706 60 00 Kontakperson
431 53 Mélndal Telefax 031-27 61 30 Urban Harrysson




Krdngede AB producerar under ett ar ungefir
lika mycket elektricitet i sina vattenkraftverk i
Indalsdlven, Faxilven och /fngermaniilven som
Goteborg forbrukar. Ledningsndtet omfattar
anldaggningar for 220 och 130 kV. Kraften éver-
fors till transformatorstationen i Horndal i syd-

ostra Dalarna.

Foretagets huvudkontor har flyttat fran Stock-
holm till Ostersund.

anede

Box 653
831 27 Ostersund
Telefon 063-14 28 00




Aven masugnar soker livets goda. Bland det godaste masugnar
over hela virlden vet ar pellets frin LKAB.

Precis som druvan kan pellets av olika slag ge slutprodukten av-
gorande kvalitetsskillnader. En pellet bestér forst och framst av jarn-
malm. LKAB:s malm ar redan, nar den sitter i berget, av hog kvalitet.

| foradlingsledet tillfors kulan egenvirden, som varierar beroende
pa vilket stalverk i varlden kulan dr avsedd fér. Pa det sittet pro-
duktutvecklar LKAB i nira samarbete med sina stora kunder virl-
den over. Milet ar forstas att ge kunden optimala méjligheter att
framstilla sa hog kvalitet som majligt till sa lag kostnad som majligt.

LKAB ir virldsledande pa det hir omradet. Bakom framgang-

arna ligger hundra ars erfarenhet, forskning och utveckling i kom-

CHATEAU LKAB

bination med unik kvalitet pa sjilva malmen.

Bakom ligger ocksa en hogteknologi i brytningen som pressar
kostnaderna. LKAB:s malm ligger nastan en kilometer ner i marken.
Konkurrenterna bryter ofta i dagbrott. Det tvingar LKAB att bryta
effektivt, pressa kostnaderna. Det tvingar fram en hégteknologi
som inte finns att kopa, som man far utveckla sjalv.

Pa det viset ar Norrbottens jairnman som Frankrikes vinbonder.
Man tar det bista jorden ger, lagger till det basta manniskan har av
erfarenhet, kunskap, kinsla - och skapar féridlade slutprodukter
som krésna kunder soker.

En stor skillnad dock: LKAB:s kvalitet gar inte upp och ner med

aren. Den gar bara upp.

LKAB

Box 952, 971 28 Luled



Virldens papper
fran MoDo

Papper, papper, papper.

MoDos varumiirken ér vilkinda 6ver hela virlden.

Papper till bocker, arsredovisningar och broschyrer.
Kopieringspapper, datapapper och tidningspapper. Kartong till

a forpackningar. Och mycket, mycket mera.

Givetvis dr ett stort antal av vara papper Svanenmiirkta
ch de blir stindigt flera!

Kort sagt, vilkommen till "viirldens pappersaffir” — med
papper for allt och alla!

Ring eller faxa sa berittar vi mer om virldens papper frin
MoDo.

o

Telefon: 08-666 21 00. Telefax: 08-666 21 63

* Det nordiska miljomarket Svanen visar att produkten har mindre miljopaverkan én alternativ fér samma dndamal.




Den samlade styrkan.

Inom Saab-Scania finns en lang tradition att skapa fram-
tidens teknologi.

Detta har lagt grunden fér en unik bredd inom
transportmedelsomradet — lastbilar och bussar, militirt
och civilt flyg, satelliter och rymdprodukter samt per-
sonbilar i samarbete med General Motors.

Saab-Scania har ett unikt kunnande och en unik
bredd. Men fér att behélla positionen som ett av virl-
dens ledande féretag inom specialiserad transporttek-
nologi behéver vi standigt kunniga och engagerade

medarbetare, inte minst tekniker. Utvecklingsméjlig-
heterna for bade gymnasie- och civilingenjérer ar darfor
stora inom Saab-Scania-gruppen. Vi behéver de bista
krafterna och vi stiller héga krav, men i gengild kan vi
erbjuda stimulerande och utvecklande arbeten med
stora matt av frihet och ansvar i ett av Sveriges teknik-
titaste foretag.

Det ar pa yrkesskickliga och engagerade medarbe-
tare vi bygger var framtid.

Leaders in specialized transport technology.




Spara
energl!

Vet du hur langt du kommer
pa 1 kWh?

Drygt 1 km med flyg. 2 km
med bil. Lite mer 4n 3 km med
buss. Och hela 10 km med tag.

Sa nu vet du hur du ska resa

om du vill spara pa energin.

SJ
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Vart sitt att bygga for
Tekniska Muséet dr virt
en utstiallning 1 sig.

Tekniska Muséet visar exempel pé
manniskans fantastiska uppfinnings-
formaga.

Minniskan har alltid sokt nya 16s-
ningar pa kianda problem.

Det ar precis som inom Skanska. Vi
har arbetat fram ett nytt sitt att tinka
och bygga.

Vi kallar det for 3T eftersom det byg-
ger pa Totalt TidsTankande.

Med tid som styrmedel har vi som
mal att korta byggtiderna med minst en

. - tredjedel, sinka kostnaderna rejilt och
Totalt TidsTankande uppna noll fel vid slutbesiktning.

Det dr tuffa mal, men vi vet att det dr
mojligt att uppna dem. Vi har redan manga exempel pa att det
fungerar i praktiken.

Ett exempel pa 3T-projekt dr vart uppdrag pa Tekniska Muséet
for Statens Fastighetsverk. Dar har vi byggt en utstillningshall, en
horsal och ett fotolaboratorium pa totalt 1.800 m?- och vi genomforde
projektet helt enligt faststillda tids- och kostnadsmal. Vi har ocksé
utfort vissa tilliggsarbeten gillande renovering av de angrinsande
husen, bl a en gammal ridhall.

Den nya utstillningshallen invigdes den 21 oktober 1994. Nu kan
bestdkarna se olika tiders tekniska landvinningar i nya, frischa lokaler
som byggts med framtidens byggmetod: 3T. Vi hoppas att de ska
tycka att den senaste delen av Tekniska Muséet ir alla tiders!

s SKANSKA



4

e ——— A T T —

VI HAR DUBBELT SA MYCKET SKOG
IDAG SOM FOR 100 AR SEDAN.

MEN DET VET KNAPPT EN KOTTE.

Skogen ir svenska folkets gemensamma formogenhet.

Och den bara vixer, fran ar till ar.

Det finns de som tror att nyheterna om hur stora exportinkomster
Sverige far av skogsindustrin (64 miljarder 1990), betyder att sko-
garna haller pa att ta slut.

Ingenting kunde vara mera fel!

I sjdlva verket gor vi inte ens av med riantan pa formégenheten.

Varje arvixer de svenska skogarna med 100 miljoner kubikmeter.
Det ricker till en tva meter hog vedtrave mellan Stockholm och
Antarktis.

Samma ar skordar skogsbolag och privata skogsigare 70 miljoner
kubikmeter.

30 procent star kvar och 6kar formogenheten.

Saharharvi hallit palinge; redan 1903 fick vi stringa lagar om hur
skogsbruket i Sverige skall bedrivas.

Resultatet: Vi har dubbelt sa mycket skog 1991 som vi hade for
100 ar sedan.

Och mer blir det for varje ar.

Nu vet i alla fall du hur det ligger till med den svenska skogen.

Skogsindustrierna

()M DU VILL VETA MER OM VAR DEN SVENSKA SKOGSINDUSTRIN STAR IDAG, RING ELLER SKRIV TILL OSS.
ADRESSEN AR Box 26210, 10041 StockHOLM. TELEFON 08-7892800.



~Alla
tiders stal

Stal dr varldens mest anvinda konstruktionsmaterial. I relation
till kostnaden dr det starkare 4n andra material. Och dessutom
mindre energikravande vid tillverkningen. Nar det tjanat ut
kan det atervinnas — och bli till nytt stal. Allt detta gor att stal
alltid ar ett framtidsmaterial.

Nya stalprodukter och anvandningomraden for stal utveck-
las 1 snabb takt. Det skapar forvantningar hos kunderna och
skarper konkurrensen. Vilketisin tur hela tiden 6kar kraven pa

SSAB, Nordens ledande stalforetag.

Leverantor for framtiden

Kunder som valt oss gor det inte bara en ging — utan for
framtiden. Trots att de ofta har narmare till ndgot av de stora
stalforetagen inom EU.

Som leverantor ger vi vara kunder mervarden —iform av hog
serviceberedskap och genom att forsta och anpassa oss till
deras verklighet.

Staltillverkningen 1 SSAB Tunnplat och SSAB Oxelosund
kompletterar vi med forbehandling, vidareforadling och for-
sdljning genom Dickson, Plannja och Tibnor.

SSAB



Vi framjar en fri elmarknad

Svenska Kraftnét éverfor elenergi sdkert och effektivt pé storkraftnatet.
Som livgivande pulsédror gar ledningar med hégspénd el fran
kraftverken till vara nétstationer. Dérifran gar elen ut till konsumenterna via
ledningsnat med lagre spanningar.

En annan viktig uppgift fér Svenska Kraftnét ér att framja konkurrensen
p& elmarknaden. Malet &r att kraftproducenter och elkunder enkelt ska kunna
handla med el — Gven 6ver landsgranserna. De elkunder som
s& Snskar ska kunna begéra priser fran flera leverantérer. Pé en fri
elmarknad tecknar sedan kunderna kontrakt med den
elleverantér som ger de basta villkoren.

Mycket har hént sedan vérldens férsta kraft-
ledning for trefas eléverféring byggdes fér
100 ér sedan. Idag &r det svenska storkraft-
nétet fér 400 och 220 kilovolt vél utbyggt
med ledningar, stationer och utlandsférbindel-
ser. Defta nét égs sedan 1 januari 1992 av
afférsverket Svenska Kraftndt.

FR
Svenska
Kraftnat

Adress: Box 526, 162 15 Vallingby. Besok: Jamtlandsgatan 99
Tel vx 08-739 78 00, telefax 08-37 84 05



HISTORIA
INGEN
FRAMTID

et skiljer mer d@n 100 ar mellan de har tva telefonerna.
Anda kan man ringa frdn den ena till den andra. Vara
antikviteter fran 1884 fungerar fortfarande.
P Med modern teknik och affairsméssighet slar
vi broar mellan manniskor. Vi vill vara
nara till hands, overallt, nar som
helst och for alla. Ja, med vara
tjanster kan du till och med
kommunicera mellan
datid och framtid.

Ny tid. Ny valfrihet.




DRIVKRAFT
FOR
SVERIGE

Vattenfall svarar for hélften av den el
Sverige behover och dr en av Europas
storsta elleverantorer.

Vart system for produktion och handel
med el tillhor viirldens mest tillforlitliga
och baserar sig pa miljdoanpassad vatten-
och kdrnkraft.

Vi utfor kvalificerade konsultuppdrag
som gor svensk industri till &nnu effekti-
vare energianviandare. Var forskning och
utveckling bidrar till tekniska l6sningar
som snabbt kan bli l6nsamma for vara
kunder.

Vattenfall erbjuder dven kvalificerade
konsult- och entreprenadtjénster t ex
berg-, betong- och undermarksarbeten.

For att mota en framtida 6ppen el-
marknad, blir det allt viktigare att knyta
internationella elproduktionssystem nér-
mare varandra. Genom samproduktion
och utbyte av el mellan grinserna vidgar
vi alltmer vart samarbete med nordiska
och europeiska elproducenter.

Det innebér direkta férdelar for vara
kunder i form av stabila elpriser och hog
leveranssékerhet.

VATTENFALL 5)
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Sa bestamde Ingeniér Andrée luftens fuktighet
Nu anvander AF modernare teknik

Luftens fuktighet kan bestammas pa flera
olika satt. Att jamféra temperaturen matt
med en vat respektive torr termometer &ar
en metod som ar tillforlitlig. Det gamla
instrumentet pa bilden anvandes av Ang-
panneféreningen kring sekelskiftet i sam-
band med uppdrag foér svenska industri-
idkare. Samma instrumenttyp anvandes
av Ingenidr Andree.
Angpanneféreningen inledde sin verk-
samhet 1895 i Malmé med besiktning av
angpannor och andra tryckkarl. Malet var
att for medlemmarna na battre sakerhet
och battre energi- och driftsekonomi.

Verksamheten omfattade snart aven lyft-
don och elektriska anlaggningar.

ldag ar AB Angpanneféreningen ett
modernt brett bérsnoterat industrikonsult-
foretag med 1400 medarbetare. Modern
elektronik eller det senaste inom miljotek-
niken ar for oss lika viktigt som att kunna
mata luftens fuktighet, eller kontrollera en
angpannas sakerhet. | dag flyger veten-
skapsman inte langre med ballong 6ver
poolerna, utan anvander satelliter. Att
Angpanneféreningen deltar i utveck-
lingen av miljdmatsystem for dessa satel-
liter ar darfér helt naturligt.

€3] AB ANGPANNEFORENINGEN





















