Elektrifieringen av
svenska verkstider

Bo Sahlholm

Inledning

Det sena 1800-talet och aren runt sekelskiftet var en expansiv och
hédndelserik period inom verkstadsindustrin saval ekonomiskt som
tekniskt. Det var en period da manga av vara stora verkstadsforetag
bildades. Den sk snilleindustrin, dvs foretag med stark specialise-
ring pa en produkt, kunde framgangsrikt konkurrera med den éldre,
starkt diversifierade, verkstadsindustrin. L M Ericsson, AGA, Sepa-
rator och ASEA ar nagra av dessa foretag.

Det var ocksa under denna period som de amerikanska idéerna om
massproduktion slog igenom inom verkstadstekniken, idéer som
passade vél ihop med de nya foretagens ensartade produktion.
Verkstadsindustri skulle inte langre vara mangsyssleri och smaska-
lighet. Stora serier av likadana produkter med sins emellan utbyt-
bara delar skulle ge hogre produktivitet och 6kad avkastning.

Nya matmetoder, tolkar, jiggar och fixturer borjade anvandas
liksom revolversvarvar och frasmaskiner utvecklade i Amerika.

Okad yrkesspecialisering, arbetsdelning, féljdes av "vetenskap-
lig arbetsledning’” och tidsstudier i F W Taylors anda.

Det var under denna period som elektriciteten borjade anvan-
das i vara verkstader. Liknande 6vergangar till nya former av driv-
kraft till industrier hade agt rum tidigare: Ungefar ett sekel innan
elektriciteten togs i bruk for att driva maskiner hade man tagit
angmaskinen till samma anvéndning och darmed borjat konkurrera
ut vattenhjulet som kraftkélla. Ett par decennier innan elektriciteten
togs i bruk for belysningsdndamal, hade gasen introducerats som
konkurrent till den dessférinnan dominerande oljelampan.

Med elektriciteten sammanfordes sa smaningom drivkraft och
belysningsenergi under samma “energitak’”. Elektrifieringen av de
mekaniska verkstidderna kan siledes delas upp i tva olika delar,
betingade av tva helt skilda applikationer av elektrisk energi men
som bada tva pa olika satt medverkade till att hoja produktiviteten
och férdndra arbetsmiljon i de mekaniska verkstiderna: ndmligen
belysningens elektrifiering och maskinernas elektrifiering.
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Belysningens elektrifiering

Dagsljusperioden fér inomhusbelysning vid Stockholms breddgrad
(59°) varierar mellan 3 timmar och 35 minuter i december och 21
timmar och 30 minuter i juni'. Vardena ar riktvarden och galler for
en horisontell yta intill ett ndgorlunda fritt belaget fonster. I en lokal
med fonster pa vaggarna blir belysningen i lokalens inre beroende
av fonsterhojden i forhallande till lokalens djup, skymmande fore-
mal etc. Det var saledes naturligt att i de gamla verkstaderna placera
arbetsplatserna s& att arbeten som kravde god belysning forlades
néra fonstren. Sjalva slutfinishen och eventuellt inpassningsarbete
utfordes vid filarbankarna i direkt anslutning till fonstren.

Innan fotogen och gas borjade anvandas under senare delen av
1800-talet var oljelampan den enda artificiella ljuskallan som stod till
buds for att dryga ut det inte alltid tillrackliga dagsljuset.

Ett satt att kompensera for skillnaden i dagsljus mellan arsti-
derna var att anpassa arbetsdagens langd till dagsljusperiodens
langd. Tio timmars arbetsdag pa vintern kunde bli tolv timmar pa
sommaren i en del verkstader.

Belysningen ar av mycket stor betydelse da det géller att astad-
komma fina ytor och goda toleranser, men framfor allt da det galler
att uppratthalla en hég produktionstakt. Koncentrationsformagan
avtar patagligt med minskande belysning.?

Belysningen var en av de faktorer man beaktade vid de under-
sokningar som borjade goras i den vetenskapliga arbetsledningens

Figur 1. AB LM Ericssons verkstad i Stockholm ca 1895. Ljuset fran de hoga
fonstren fick tidvis hjalpas upp med gas- och fotogenlampor.

180




Pionjdrer

namn strax efter sekelskiftet. Innan elbelysningen gjorde sitt intag
hade, som namnts, ett par andra typer av belysning, med battre
effekt an oljelampan, borjat anvandas i verkstdderna. Fotogen bor-
jade importeras till Sverige pa 1860-talet och det fOrsta gasverket
hade anlagts i Malmo 1846. Det elektriska ljuset var saledes inte
befriat fran konkurrens. Det ansags emellertid att "’det elektriska
ljuset ar det, som mest nirmar sig solljuset”.’?

Kostnadsmassigt framholls elektriciteten som vasentligt billi-
gare an gasljus, med reservation for att de verkliga kostnaderna
kunde vara svéara att berakna. Svarigheterna med att berdkna ellju-
sets kostnad var forknippade med det satt varpa man skaffade sig
elektrisk strom: vanligen kopplades en generator till den axel som
distribuerade kraften fran verkstadens dngmaskin.

Betraffande skillnaden mellan glédlampor och bagljuslampor
ansags glodlampan kunna ge ett “fullkomligt jemnt och stadigt
sken”’, medan bégljuslampan kunde utféras fér “snart sagt hvilken
ljusintensitet som helst”’. Bagljuset, som dock var svart att fa stadigt,
kunde beriknas vara 50-60 % billigare dn glédlampsbelysning.*

Den tidigaste fasta elektriska belysningsanldggningen i en
svensk mekanisk verkstad tycks ha installerats i Ljunggrens Meka-
niska Verkstad i Kristianstad varen 1882. Installationen utfordes av J
E Ericssons Mekaniska Verkstad i Stockholm, ett av de verkliga
pionjarforetagen da det géllde elektrisk belysning som bla kom att
tillverka ett eget kraftaggregat bestdende av en sammanbyggd ang-
maskin och generator avsett for elektrisk belysning.’

Figur 2. Bagljuslampor anvandes for att ge en god allménbelysning i verk-
stadslokalen. Foto Tekniska Museet
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I Ljunggrens Mekaniska Verkstad uppsattes en

vexelstromsmaskin med en mindre dynamomaskin sasom exitator, samt 7 st
differentiallampor, hvardera om 250 nl styrka. Maskinerna, som fordra 6
hkr, drifvas fran verkstadens axelledning och gora respektive 740 och 1100
slag per minut. Lamporna &ro inneslutna i 40 cm opolkupor. Kolspetsarna
10 mm diam. brinna 4 tim.®

Under hosten installerade ] E Ericssons Mekaniska Verkstad en
anldggning i sin egen verkstad pa S6dermalm i Stockholm. Darvid
anvindes 14 st glédlampor av Swans fabrikat.”

Till en borjan var det vanligt att man blandade belysningssys-
tem i verkstdderna. I en redogorelse fran ett studiebesdk vid Palm-
crantz Vapenfabrik i Stockholm heter det saledes:

Verkstaden upplystes med gas utom det sk hardrummet fér hardning af
kanoner, hvilket eger afven elektrisk belysning, di gas anses mera eldfar-
ligt. Kontoret eger afven elektrisk belysning.®

Ett problem i samband med inférandet av elektrisk belysning i
lokaler, dar man var sysselsatt med varmebehandling av metaller
uppges ha varit att bedémningen av det behandlade féremalets
temperatur forsvarats. Temperaturen bedomdes efter den farg som
stalet antar vid olika uppvarmning. I en daligt upplyst smedja fram-
trddde dessa farger pa ett annat satt an i en lokal upplyst med
elektriskt ljus.’

Den elektriska belysningen fick snabbt stor spridning. Varen
1885 hade elva mekaniska verkstader i landet installerat elektrisk
belysning.!’ Femton &r senare gjordes en undersdkning som visade
att av tjugosex undersdkta verkstader var tjugotre utrustade med
elektrisk belysning.!

En orsak till att just mekaniska verkstader forhallandevis snabbt
introducerade elektrisk belysning, som anges i samtida tidskrifter,
var att man i verkstdderna hade tillgang till personal som var van vid
att handskas med maskiner och som darmed snabbt kunde lara sig
att skéta dynamomaskinerna.

Det var sma innovativa verkstdder som var forst med elektrisk
belysning.

Andra orsaker var rent ekonomiska. Elljuset hade snart visat sig vara
Kklart billigare &n sina konkurrenter, sarskilt dd man installerade fler
lampor och kunde sprida den héga initialkostnaden for generatorn
pa flera belysningsstallen. Elljuset gav ocksa en jamnare och mer
fargriktig belysning, vilket bidrog till 6kad produktivitet i verksta-
den och darmed 6kade vinster for foretaget.

Maskinernas elektrifiering

Verktygsmaskinerna drevs till en bérjan med muskelkraft. Varje
enskild maskin kunde tex drivas med hjalp av en strdke, dar stra-
kens “tagel” (en sena eller laderrem tex) lindades ett varv runt
arbetsstycket, som kom att rotera fram och &ter i takt med stréken.
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I den senare utvecklade stangsvarven var remmens ena dnde
forbunden med en tampa, medan den andra dnden var féast i en
trafjader i taket som fick lagra energi for returvarvet. Nasta steg i
utvecklingen var att inféra trampdrivna maskiner med vevrorelse
som fick arbetsstycket att rotera at ett hall. Fortfarande drevs dock
maskinerna var och en for sig av en egen kraftkilla, vare sig denna
bestod av svarvaren sjélv eller en svarvardrang som drev svarven via
ett hjul med vev och transmissionslina eller via en utvaxling monte-
rad pa svarven.'?

Ett sddant arrangemang forekom tex i Bolinders forsta verkstad
pa Kungsholmen i Stockholm 1844.

Nar man borjade driva verktygsmaskiner med annan energi dn
muskelkraft ar oklart men under tidigt 1700-tal anvande sig Chris-
toffer Polhem av vattendrivna svarvar och kuggskarningsmaskiner.
Kraftkallan var saledes inte langre nédvéandigtvis knuten till maski-
nen utan kunde befinna sig pa avstand fran denna. Dessutom bor-
jade man anvanda samma kraftkalla till flera maskiner.

Nar allt storre industrier borjade anldggas under boérjan av 1800-
talet blev det ocksa aktuellt att forbinda allt fler maskiner med
samma kraftkalla — och med varandra — med hjalp av transmissions-
system av roterande axlar upphangda i taket pa industrilokalerna.

I taktransmissionssystemen i storre verkstader leddes drivkraf-

Figur 3. En arbetare fran arbetsinrattningen anvandes som kraftkalla till en
av de forsta svarvarna vid Bolinders verkstader i Stockholm. Arbetaren har
sjalv gjort akvarellen (1845 eller 1846). Foto Tekniska Museet




Figur 4. De invecklade transmissionssystemen gav en handfast bild av
energins vag genom verkstaden. Som har i AB Pumpseparators verkstader
pa Kungsholmen i Stockholm. Foto Tekniska Museet

ten fran den centrala drivkallan via remmar upp till huvudtransmis-
sionsaxeln, en grov lagrad stalaxel som ledde genom hela verksta-
den. Fran denna axel gick, vanligen via kuggvaxlar eller remmar, en
eller flera sekundéra axlar ut i lokalerna. Fran dessa axlar leddes
kraften vidare till en for varje maskin uppmonterad sk takrorelse.
Takrorelsen var forsedd med en trappskiva bestidende av flera, vanli-
gen tre eller fya, remskivor med olika diameter. Fran trappskivan
gick en rem ner till verktygsmaskinen, som var utrustad med en
motsvarande trappskiva. Genom att flytta remmen mellan de olika
remskivorna kunde olika utvéaxling erhallas — ett moment som enligt
reglementet skulle utféras med en sarskild remférare men som ofta
utférdes med hjélp av en snabb rorelse med ena handen.

Det var ocksa i takrorelsen som den spakmandvrerade anord-
ning satt med vars hjalp man kunde stdnga av respektive satta igang
den enskilda maskinen.

1800-talets mekaniska verkstad var en djungel av remmar och
remskivor. Redan tidigt konstaterade man att det fanns patagliga
nackdelar med transmissionssystemen: man forlorade energi i lag-
ringar och kopplingar. Maskinerna stérde varandra pa sa vis att
varvtalet sjonk i de andra maskinerna nar en ny kopplades in. Det
uppstod storande interferensfenomen etc. Taktransmissioner var
orsak till manga olyckor i verkstaderna. De gjorde lokalerna skumma
och svaroverblickbara samt ldste maskinernas placeringar.
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Den
elektriska
motorn

Figur 5. Kraftcentralen vid Bolinders. 1900-talets borjan.
Foto Tekniska Museet

Vid den internationella elektriska utstallningen i Wien 1883
visade det tyska foretaget Siemens & Halske for forsta gangen att
man kunde anvanda en elektrisk motor for att driva verkstadens
transmissionssystem.”

En elektrisk motor forevisades i Sverige fOrsta gangen varen
1883 av professor Cederholm vid dennes Thamiska foreldsningar i
Vetenskapsakademiens horsal.' Fyra &r senare, 1887, togs en elmo-
tor i drift i Arboga Mekaniska Verkstad.

Att det blev just Arboga Mekaniska Verkstad som blev forst
faller sig mer naturligt da man vet att Elektriska Aktiebolaget sedan
1883 disponerade utrymmen i en byggnad som tillhorde verkstaden.
Allt mekaniskt arbete till de maskiner som Elektriska Aktiebolaget
salde utfordes ocksa av Arboga Mekaniska Verkstad. Den forsta
storre elektriska kraftoverforingen togs i bruk i oktober 1890 i Vas-
teras Mekaniska Verkstad. I denna anldggning, som koptes av ASEA
1897, fick en 60 héastkrafters angmaskin driva dels taktransmissionen
i maskinverkstaden, dels en 40 hastkrafters generator, som lamnade
strom &t tre elmotorer samt till belysningen."

Att ersatta en &ngmaskin med en elmotor kan i sig tyckas vara
en god affar ekonomiskt sett, med tanke pa elmotorns overldgsna
verkningsgrad. Mindre god forefaller affiren dock d& man betanker
att det vid denna tid inte stod nagot centralt kraftledningsnat till
buds, utan att elektriciteten till elmotorn oftast fick alstras av en
generator driven av verkstadens egen angmaskin.
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Nagon besparing naddes sédledes i regel inte genom att hela
verkstadens angmaskin ersattes med en elmotor, savida man inte
hade tillgang till en narbeldagen extern elproducent. Att 6verfora
elektricitet langa strackor var, fore sekelskiftet, alltfor dyrt for att
kunna konkurrera med egen produktion ev elkraft. Besparingar i
samband med inférande av elmotorer i verkstader uppnaddes fram-
for allt i verkstader med flera byggnader med olika &ngmaskiner och
gemensam angcentral, vilket ofta var fallet. Ett exempel ges i Tek-
nisk Tidskrift 1894:

Vid en sockerfabrik t.ex. utbyttes en i en aflagsen byggnad staende angma-
skin om 35 eff.hktr mot en elektromotor af samma styrka. Elektromotorn
skulle fa sin strom fran den med hog verkningsgrad arbetande fabrikscen-
tralen, medan angmaskinen tillférdes dnga fran en lang angledning fran
samma central. Den stora centraldngmaskinen forbrukade 7 kg anga pr
eff.hkt. Med en verkningsgrad af 90 % hos den elektriska generatorn erhal-
les en total verkningsgrad af 77 %; det vill saga att det i fabrikscentralen for
hvarje af elektromotorn utvecklad hastkraft forbrukades 9,1 kg dnga i tim-
men. 35 hastars angmaskinen forbrukade minst 17 kg anga pr hastkraft, och
medraknas angforlusten i ledningen, uppgick forbrukningen till minst 20
kg. I detta fall uppnaddes saledes genom den elektriska driften en besparing
af 54 %.'

Besparingen uppnaddes i detta fall sdledes genom att den mindre
angmaskinen, som hade mycket samre verkningsgrad 4dn den storre,
ersattes med generator/elmotoranldggningen som kunde utnyttja
centraldngmaskinens héga verkningsgrad reducerad med en faktor
0,77, vilket fortfarande var battre an den lilla maskinen. Dartill kom
bortfallet av den langa &ngledningen som ytterligare sankte verk-
ningsgraden nér den lilla &ngmaskinen anvéndes.

I detta exempel lag alltsa elmotorns fortjanster i energivinster,
6kad verkningsgrad, mellan dngcentralen och den drivande motorn.

For att vinna energi i resten av kraftoverforingssystemet, mellan
motorn och de maskiner som skulle drivas, inforde man tidigt den
sk gruppdriften. Med gruppdrift menas att en ndgot mindre grupp
maskiner i verkstaden far sin kraft frdn en egen motor. Med detta
system vinns energi genom att stora delar av det mekaniska trans-
missionssystemet bortfaller och ersatts av elektriska ledningar.

1800-talets sista decennier medfoérde ett narmande mellan
vetenskap och teknik inom verkstadsomradet. Den gamla sortens
verkstadstekniker med rotter i hantverkstraditionen, ersattes av den
teoretiskt skolade ingenjoren. Tekniska skolor och institut som vuxit
upp under 1820-talet blev alltmer teoretiska i sin undervisning.
Sveriges forste professor i amnet mekanisk teknologi tillsattes vid
KTH 1847.

Tidigare hade skdarande bearbetning varit ren empiri. Under
sent 1800-tal blev det ett falt fér forskning och teori. En av initiativ-
tagarna till systematisk forskning inom omradet var amerikanen
Fredrick Winslow Taylor (1856-1915). Hans bok On the Art of Cutting
Metals (1906) torde vara minst lika betydelsefull som hans i dag mer
véalkanda The Principles of Scientific Management (1911). I On the Art

186




Snabbstilet
introduceras

Enkeldrift

Direktdrift

of Cutting Metals publicerades for forsta gangen den sk Taylorekva-
tionen, VI* = C,, som anger sambandet mellan skédrhastighet och
verktygets livslangd och som alltjamt ar grundlaggande inom d@mnet
mekanisk teknologi."”

Genom att anvdnda den enkla ingenjorsmassiga metoden att
endast variera en faktor i taget vid sina experiment och studera hur
de andra ingaende variablerna i systemet/svarven foérandrade sig
kunde Taylor géra en mangd enkla men viktiga observationer. Han
markte tex att ett verktyg med rundad nos kunde koras med hogre
hastighet an den gamla spetsigt slipade typen. Han fann att om man
”smorde”” skdreggen med en vattenstrale sa kunde skarhastigheten
okas sa att produktiviteten 6kade med 30 a 40 %.®

Taylors och andras arbeten ledde till krav pa hogre prestanda pa
verktygsmaskinerna. Vad som framfor allt verkade i den riktningen
var dock den nyhet som Taylor utvecklat tillsammans med M White
och som presenterades vid Paris-utstdllningen 1900, ndmligen
snabbstalet. Genom att legera stal med bla wolfram och krom samt
varmebehandla det vid en temperatur, som man dittills inte ansett
lamplig, fick Taylor-White ett material som talde hoga temperaturer
utan att forlora skarpan. Snabbstéilet gjorde det mdjligt att hoja
skdrhastigheterna fran ca 7,5 m/m till mer &n 30 m/min."

Med snabbstalet och med de okade kraven pa verktygsmaski-
nernas prestanda kom ytterligare argument for att ge varje maskin
en egen kraftkélla och slippa ifran de langa, ibland slirande och
alltid energislukande, transmissionssystemen.

Under 1890-talet borjade det att forekomma artiklar i fackpres-
sen dar man diskuterade eventuella fordelar med enkeldrift, dvs
varje maskin skulle drivas med en egen elmotor. Det borjade bli
dags att aterga till den individuellt drivna maskinen — men i stallet
for svarvardrangen var det nu elmotorn som skulle driva svarven.

En fOrsta artikel med berakningar och jamforelser av verknings-
grader etc vid ett forsok med enkeldrift hos Siemens & Halskes
verkstader utanfor Berlin forekom i Teknisk Tidskrift ar 1894. Den
foljdes upp av en artikel aret darpa dar man bland annat diskuterar
hur enkeldrift bast skall ordnas:

Det enklaste sattet for den elektriska arbetsofverféringen ar naturligen
elektromotorns omedelbara forenande med arbetsmaskinens hufvudaxel:
men endr i allménhet dessa motorer hafva stor hastighet, kan detta 6fverfo-
ringssatt endast komma till anvandning vid sadana arbets- eller verktygs-
maskiner, som g& med hégt omloppstal.?’

Ett annat satt att utfora elektrisk enkeldrift som beskrivs i artikeln ar
att anvanda sig av en elmotor med ihdlig axel som kan skjutas 6ver
spindelns axel. En enkel véxellada med utbytbara kugghjul 6ver-
forde kraften fran motorn till spindeln.

Aven dessa bada exempel himtades frdn Siemens & Halske.
Tyskland hade tidigt byggt upp en stor elkraftindustri och var snart
ledande i varlden nér det géllde export av elektrisk utrustning.?!

De bada ovan beskrivna anordningarna ar exempel pa vad som
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Figur 6. Tidig enkeldrift av en svarv. Teknisk Tidskrift 1895

brukar kallas direktdrift. Motorerna var direkt monterade pa maski-
nerna och integrerade i dessa utan mellanliggande 6verforingar med
remmar. Direktdriften enligt det andra exemplet ansags ha vissa
nackdelar — bade motor och maskin maste byggas speciellt for var-
andra och befintliga modeller kunde inte anvandas. Dessutom med-
férde en dndring av varvtal och darmed byte av kugghjul ett alltfor
langt avbrott i arbetet jamfort med att bara peta 6ver remmen till ett
annat lage pa trappskivan.

En annan mer fordelaktig konstruktion ansags vara att placera
elmotorn pa golvet bredvid maskinen samt koppla en rem fran
denna antingen till takrorelsen eller till en remvéxel monterad pé en
verktygsmaskin av konventionellt slag med trappskiva.”? Man mon-
terade sa att sdga takrorelsen pa maskinen. Liknande typer av adap-
ters for enkeldrift marknadsfordes bla av Luth & Rosén i Sverige pa
1930-talet.

Den sannolikt forsta mekaniska verkstaden i Sverige med sepa-
rat drivna verktygsmaskiner var Telegrafverkets verkstader i Stock-
holm. Anlaggningen, som togs i bruk 1896, fick sin kraft fran en 42
héastkrafters gasmotor, som drev en trefasgenerator, vilken levere-
rade en fasspanning pa 65 volt med en frekvens pa 60 perioder. Fran
generatorn hade man dragit ledningar pa sa vis att maskinerna fick
sin strom fran ledningarna, dragna i taket pa vaningen under, via
genomdragningar till varje motor.

I en beskrivning av verkstaden heter det:

En dylik maskinsal, dar inga axelledningar, mellantransmissioner och rem-
mar finnas, och dar ledningarna aro utférda, sdsom ofvan anférts, ter sig i

188




Viixelstroms-
drift

Separat
drivna
maskiner

verkligheten, hvad utseende och snygghet betraffar, nastan sasom en slags
maskinutstéllning.”

Aven denna verkstad istdndsattes innan Taylors snabbstél gjorde
sin entré ar 1900. For att kunna utnyttja snabbstalet kravdes tillgang
till kraftigare verktygsmaskiner. Maskinerna maste ocksd kunna
koras snabbare.

Den forsta svenska svarven enkom byggd for enkel- och direktdrift,
och méjligen den forsta i varlden tillverkad for véaxelstromsdrift,*
byggdes ar 1901 av Kopings Mekaniska Verkstad. Denna “snabb-
svarv”’ hade bestillts av maskindirektdren vid Orebro Jarnvagsverk-
stader, sedan denne studerat enkeldrift “utomlands’” och aven kom-
mit i kontakt med snabbstalet pa Parisutstédllningen. Det enda stélle
dédr han fann enkeldrivna maskiner var vid AEG i Tyskland. Han
lyckades dock inte fa anbud pa enkeldrivna maskiner i Tyskland
efter de specifikationer han stallde upp och vande sig darfor till
Képings Mekaniska Verkstad. Orebro Jarnvagsverkstader skulle f&
sin elektricitet fran Orebro Elektriska AB samt fran Karlslund — man
skulle saledes ej producera elektriciteten inom verkstaden — och den
levererade vaxelstrommen skulle anvandas direkt utan likriktning
for saval belysning som till drift av maskiner.

Forutom svarven levererade Koping i forsta omgangen en fras-
maskin, en frasslipmaskin och en transportabel borrmaskin till
Orebroverkstaden, samtliga maskiner avsedda for direkt drift. Fol-
jande ar levererades ytterligare enkeldrivna maskiner till verksta-
den. Arrangemangen i Orebro omndmns i Uppfinningarnas Bok,
utgiven 1904, som "“den anordning som nog blir den allmadnna vid

framtida oméndringar eller nybyggnader af sddana verkstader”.”

Anvandandet av separat drivna verktygsmaskiner tog vasentligt
langre tid att introducera an elektrisk belysning och elektrisk drift
av verkstadens transmissionssystem. I Industritidningen Norden
kunde man 1926 lasa att endast "’i vissa fall drives dock maskinerna
direkt av elektrisk motor”.

Det fanns, som vi sett ovan, ansatser till separatdrift redan fére
sekelskiftet och Sverige lag val framme tekniskt sett. De forsta sepa-
ratdrivna maskinerna tillverkades av Kopings Mekaniska Verkstad
redan 1901, aret efter det att snabbstalet presenterades. Trots att det
saledes fanns verktygsmaterial som talade fér en o6vergang till
direktdrift, med mojlighet till snabbare maskiner, inhemskt tillver-
kade direktdrivna maskiner samt en utvecklad industri med ett
uttalat intresse for massfabrikation sa tog det ungefar dubbelt sa
lang tid att infora direktdrivna maskiner som det tog att elektrifiera
verkstadsindustrin. Det var forst efter andra varldskriget som rem-
transmissionerna forsvann ur méanga av de stora verkstaderna.

— Nar verkar'n pa gamla Separator pa lordagseftermiddagen
gick bort och slog av strommen och varvtalet pa remmarna sjonk och
man horde hur remlésen passerade remskivorna allt saktare tills det
blev alldeles tyst i verksta’n, d kinde man att det var helg.?
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Figur 7. Ett horn av automatsalen vid Separators verkstader p4 Kungshol-
men i Stockholm ca 1930.
”Nastan alla dar befintliga maskiner aro sarskilt konstruerade for utférande
af ett enda bestamt arbete som dock sonderfaller i ett antal operationer
hvilka automatiskt avlosa varandra. Fran det 6gonblick da det rda materialet
borjar bearbetas anda till dess det som fullstandigt fabrikat faller ned i en
vantande lada berors det icke af arbetarens hand” (Ur AB Separators min-
nesskrift 1908, betraffande automatsalen). Foto Tekniska Museet
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Summary

Electrification of the Swedish engineering industry

Electricity made its entry into the Swedish
engineering industry at a time when many
of the large engineering firms were being
built up.

Many of the firms growing up at that
time were also a new type of engineering
enterprise producing, on the American
pattern, a smaller range but in larger quan-
tities than their predecessors with their
broad range of products.

Electrification may be divided into two
sectors: electrification of lighting and of
machinery.

Electric lighting spread very quickly
throughout the engineering industry. It had
to compete with gas and paraffin, which
were also relatively new phenomena, but
was able to hold its own chiefly owing to
better economy and quality.

The introduction of electric motors also
went comparatively quickly. Their main ad-
vantage initially lay in their greater efficien-
cy, e.g. in cases when several steam engines
and their transmission lines in a plant could
be replaced by electric motors connected to
a central steam engine/generator set.

It was, however, not the same com-
panies that were pioneers in the two cases.

Bo Sahlholm is a civil engineer and keeper at the
Museum of Science and Technology in Stock-
holm.

And, contrary to what might be expected, it
was not the new large enterprises that were
first to introduce the new technology in
their factories. It was, instead, small innova-
tive enterprises, but also some of the old
large firms, that were first to adopt these
new possibilities.

The use of separately driven machine
tools, i.e. each with its own motor, took a
considerably longer time to come under
way. There were instances of separate drive
even before the turn of the century and
Sweden was well ahead technically. The
first separately driven machines with AC
motor were made by Kopings Mekaniska
Verkstad as early as 1901, i.e. the year after
the introduction of high-speed steel. Thus,
despite the existence of tool steel which
favoured the change to direct drive, with
the possibility of faster machines, domestic
manufacture and a well developed industry
with a pronounced interest in mass produc-
tion, it took roughly twice as long to intro-
duce direct-drive machines as it did to elec-
trify the engineering industry. It was only
after the second world war that the belt
drives disappeared in earnest from many of
the large factories.
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