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Hedemora
Verkstader

Fran nitning till svetsning

Hur ett teknikskifte férandrade
arbetet inom verkstadsindustrin

Av Maths Isacson

Fran borjan av 1930-talet 6vergick Hedemora Verkstader, i likhet
med mainga andra svenska verkstadsforetag, till en helt ny teknik i
platslageriet. Metallbdgsvetsningen (elsvetsningen) ersatte inom lop-
pet av ett knappt drtionde nitningen som arbetsmetod vid ihopfog-
ning av platstycken. Verkningarna av detta teknikskifte” var emel-
lertid inte enbart lokaliserade tll platslageriet. Svetsningen tog aven
bort arbetsuppgifter 1 smedjan. Istillet for att virma mindre plat-,
jirn- och stilbitar i en dssja i smedjan innan de hamrades (smiddes)
ihop vid stidet, kunde de nu svetsas direkt i platslageriet. Men hur
forandrades arbetet i platslageriet och vilka fordelar drog foretaget av
denna Gverging.

Nir svetsningen infordes vid varven runt om i Europa frin borjan
av trettiotalet hoppades varvsledningarna att den nya tekniken skulle
forenkla plathanteringen, sinka l6nekostnaderna och minska arbetar-
nas och fackets makt 6ver produktionen.'

I denna artikel skall vi jimfora den gamla och nya metoden att
sammanfoga platstycken. Den friga som skall besvaras ar hur over-
gangen fran nitning till svetsning paverkade arbetet 1 pltslageriet.
Sjonk kraven pa yrkeskunskaper och blev arbetet standardiserat och
enahanda? Var svetsningen helt enkelt ett sitt for foretagsledningen
att forenkla arbetet och bryta yrkesarbetarnas traditionellt starka
stillning i platslageriet i syfte att sinka kostnaderna??

AB Hedemora Verkstider var i borjan av 1930-talet en ganska typisk
svensk mekanisk verkstad.? Med sina 300 anstillda var foretaget dock
nagot storre in den “genomsnittliga” verkstaden. Men i likhet med
majoriteten svenska verkstider var foretaget mangsysslande, dvs till-
verkningen var inte inriktad pi ett begrinsat antal standardiserade
produkter utan synnerligen blandad. I forsta hand producerades ut-
rustning till cellulosa- och pappersindustrin. Fram till slutet av 1960-
talet var dgaren (fran 1935 Axel Ax:son Johnson) emellertid beredd
att tillverka det mesta som efterfrigades inom detta produktomrade.
Fran 1927 framstilldes dessutom virmeraditorer pa en av verkstadens



1. Hedemora Verkstider med Hedemora stad i bakgrunden. Flygfoto om-
kring 1940.

avdelningar. Hirutover tog man emot bestallningar pid en mingd
udda produkter utanfér dessa produktomriden.

Verkstaden har sitt ursprung i ett gjuteribolag som anlades &r 1876 1
utkanten av den gamla handelsstaden Hedemora. Under de forsta
irtiondena tillverkades framforallt jordbruksmaskiner for en lokal
kundkrets. Ett 25-tal personer arbetade pd verkstaden, som tidvis
agdes av arbetarna. Sin tillverkningsprofil fick foretaget i borjan av
detta sekel da tva soner tll A O Wallenberg kopte aktierna. Under
ndgra ar satsades stora summor for att bygga upp en modern industri,
inriktad pa framforallt den nordiska massa- och pappersindustrin.
Redan efter nigra ar hamnade dock foretaget i stora ekonomiska
svarigheter och tvingades skira ner pi ambitionerna samt minska
arbetsstyrkan. Nagon riktig fart pa verksamheten blev det inte f6rran
i och med forsta varldskriget. I likhet med manga andra industrifore-
tag hamnade verkstaden 1 Hedemora dock i stora ekonomiska pro-
blem redan ett par ar efter krigsslutet. I borjan av tjugotalet uteblev
bestillningarna och féretaget avskedade personal och sinkte arbetar-
nas loner. Lingvariga l6nekonflikter f6ljde och ekonomin blev allt
simre. 1924 6vertog den storste fordringsigaren (Géteborgsbanken)
aktierna och en ny platsledning tillsattes.

Under de forsta dren efter dgarskiftet forsokte dgare och ledning fa
till ett battre utnyttjande av tillgingliga resurser, dvs en rationalise-
ring av verksamheten. Forst 1 slutet av tjugotalet nir produktionen
och l6nsamheten pekade uppat, borjade man pi allvar investera i
lokaler, maskiner och verktyg. Vid 6vergingen till 1930-talet genom-
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Svetsteknikens

48

inférande vid
Hedemora
Verkstédder

fordes en stor om- och tillbyggnad av maskinverkstaden och snickeri-
et. Samtidigt inforskaffades flera nya arbetsmaskiner, elektriska mo-
torer och traverser. Under de foljande aren inforskaffades ett antal
elektriska svetsaggregat till plitslageriet och svetsningen borjade er-
satta nitningen vid vissa tillverkningar.

Det forsta elektriska svetsaggregatet hade kopts redan 1927. Tva ar
senare var det dags for ett andra aggregat, tillverkat av ESAB i
Goteborg. Fram till och med utgingen av ir 1933 inférskaffades
sedan ytterligare sex aggregat, varav fyra under depressionsiren
1932—33. Svetstekniken var nu inte helt obekant nir den infordes i
platslageriet under de forsta dren av trettiotalet. Redan i mitten av
1910-talet fanns ett par svetsbrinnare pa foretaget. Vid denna tid
arbetade ocksd en svetsare i platslageriet. Sannolikt hade han till
uppgift att skira detaljer ur platar samt att sammanfoga ’smaigrejer”
utan hogre krav pa hillfasthet.

Smaltsvetsningen, dvs metoden att sammanfoga de till smilttempe-
ratur upphettade fogkanterna med eller utan tillsats av material och
utan nagot som helst tryck, var silunda inte helt ny och oprovad i
borjan av trettitalet. Gassvetsningen forekom tidigt vid bla varven.
Sannolikt var det denna metod som anvindes pd verkstaden i1 Hede-
mora under 1910-talet. Fran mars 1927 nyttjades for ovrigt gassvets-
ningen 1 stor skala i den nya radiatorverkstaden.

Vid elsvetsning ar elektroden monterad i en elektrodhallare. Bero-
ende pa materialet i den plit som skall svetsas ir antingen minus- eller
pluspolen kopplad till elektroden medan arbetsstycket ir kopplat till
den andra polen. Nir den elektriska strommen ansluts bildas en
ljusbage som upphettar bade arbetsstycket och elektroden. Undan for
undan smalter elektroden och avger metall till arbetsstycket. En
svetsfog bildas som haller samman platarna.

I borjan av trettiotalet nir Hedemora Verkstider hade skaffat ett
antal svetsaggregat borjade foretaget bygga upp en egen kompetens pa
omradet. Av 60-talet arbetare i platslageriet plockades fyra—fem styc-
ken ut 1 en forsta omgang. Dessa fick fran sensommaren 1933 lira sig
hantera den nya utrustningen. Foretaget tog hjalp av en norsk ingen-
jor som lirde de utvalda arbetarna den nya svetsningsmetoden. De
borjade med enklare uppgifter. Efterhand nir de blev duktigare gick
de 6ver till stérre och mer krivande uppgifter. Nir de visade att de
klarade att svetsa sattes de in i produktionen.

Den f6rsta svetsningen gillde nagra platcylindrar till Vinerns Vat-
tenreglering. Direfter svetsades bla barktrummor och ugnar. Hosten
1934 erholl foretaget en bestillning pa tre svetsade kokare. Dirmed
hade man kommit dver pa tryckkarl, som stillde speciella krav pa

héllfasthet.

Nitningen forsvann dock inte omedelbart, utan férekom annu en



4—Dadalus

2. Interidr av plétslageriet i borjan av 1930-talet med sarger och kupoler till
nitade tryckkirl. Foto Hedemora Verkstider.

tid parallellt med svetsningen. Fram mot slutet av 1930-talet var den
nya tekniken dock vil etablerad pd Hedemora Verkstider. Vid denna
tid svetsades merparten av tryckkarlen, cisternerna och jirnkonstruk-
tionerna. 1940 hade foretaget elva svetsaggregat i platslageriet, varav
tre hade kopts 1935—36. Under de sista dren av trettiotalet komplet-
terade fOretaget svetsutrustningen med ett antal separata svetsom-
formare (likstromsaggregat) och svetstransformatorer (vixelstroms-
aggregat).

Elsvetsningens utbredning i platverkstaden avspeglar sig ocksa 1
minskningen av antalet borrmaskiner, mothillare, dssjor och nitma-
skiner samt 1 det okade antalet elektroder och mejselmaskiner. Den
senare maskintypen anvindes f6r att avligsna slagg, renmejsla”, och
for att mejsla upp, fasa, fogytor som inte kunde tas med plithyveln.
Nir nitningen avvecklades fick flera av de aldre nitarna och diktarna
overgd till att mejsla. Det var 1 huvudsak yngre arbetare som fick lira
sig svetsa.

Flera arbetare som 1933—34 lirdes upp pa den nya tekniken har
intervjuats och limnat virdefulla upplysningar som har legat till
grund f6r min beskrivning och analys av detta teknikskifte. Den friga
jag har forsokt besvara ar om det frin borjan av 1910-talet skedde en
utarmning av arbetet pd sd vis att arbetarnas mojligheter att paverka
arbetets upplaggning och genomférande minskade samtidigt som be-
hovet av manuella och teoretiska firdigheter sjonk.

For att besvara frigan kan det vara limpligt med ett exempel frin
verkligheten som askidliggor skillnaden mellan nitning och svets-
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Nitning av ett
urvattnartrag

3. Urvattnare med triribbor och ni-
tat trig. Foto Hedemora Verkstider.

4. En nitad ackumulator under till-
verkning i platslageriet. Foto Hede-
mora Verkstader.

ning. Aret ir 1934 och Hedemora Verkstider har just fatt en bestall-
ning pa en urvattnare till Gruvons Pappersbruk.

Urvattnaren skulle anvandas for att sinka vattenhalten 1 massan
efter kokning, tvittning och silning. Den bestod av en siebcylinder,
en trumma placerad i ett halvcylindriskt trig (lada), med gavlar av
gjutjarn och sidovaggar av tri eller jarnplit (se foto). Merparten av
tillverkningen utfordes i maskinverkstaden, men traget tillverkades i
platslageriet.

Den sista nitade urvattnarlidan levererades frin Hedemora Verk-
stader 1 februari 1935. De urvattnare som avsindes till Munksjo pa
hésten samma ar hade svetsade lador. Lat oss borja med nitningen av
traget till den urvattnare som Billerud bestillde till sin fabrik i
Gruvon pa varvintern 1934.

Traget tillverkades i tunnplat. Tvd 5 mm bockade jarnplatar hopnita-
des och forsiags med gavlar i vardera dnde. Varje plat var 3060 X 1465
mm stora och vigde i obearbetet skick tillsammans 367 kg. Innan de
kunde nitas ihop skulle de hyvlas till ritt storlek och férses med raka
kanter i plithyveln. Direfter bockades de till en radie av 710 mm.

De bockade plitarna fordes av traversen till en ledig plats 1 den
stora plithallen dir de togs emot av platslagare Sven Johansson, Stor-
Sven, och hans hantlangare (en yngre person som holl pa att laras upp
1 yrket).

Vid arbete i tunnplat hinde det ofta, berittar Stor-Sven, att ”man
fick ut ritningarna och sen fick man ga till férradet och ta ut materialet
och si gora alltihop . . . till det blev fardigt”. Platarna till urvattnarl-



5. Platslagare som nitar ett flakthus i
AB Svenska Fliktfabrikens verkstad
i Jénkoping. Etsning av Uno Stallar-
holm.

dan var dock hyvlade och bockade nir Stor-Sven fick ut arbetskortet
och ritningarna frin formannen och kunde paborja sitt arbete.

En viss tid méste Stor-Sven agna ét att forbereda arbetet, dvs att
tinka igenom vad som fordrades, hur han och hans medhyjilpare
skulle ga tillviga samt skaffa fram material och verktyg. Sjilva arbets-
uppgiften gick i korta drag ut pé att skruva ihop vardera pltstycke
med en gavel i gjutjarn innan lidan slutligen nitades pd mitten och
forsigs med vinkeljarn pa langsidornas dverkanter. Eftersom de gjut-
na gavlarna litt sprack sonder om de utsattes for nitmaskinens slag
skruvades platarna fast med gavlarna.

Den forsta uppgiften bestod i att borra hal 1 ytterkanten pa respek-
tive plat och gavel. Sammanfogningen skedde med 126 skallskruvar.
Mellan pliten och gjutjirnsgaveln lades en packning som foérhindrade
att vatskan sipprade ur triget pa massafabriken.

De gavelforsedda platstyckena lyftes med traversen och lades ner
pé sidan mot golvet sa att pldtarna kunde skjutas ihop. Platarna skulle
overlappa varandra med ca 40 mm. Eftersom plitarna maste ligga
exakt plant pa golvet lades de ner pa jarnbalker i jordgolvet. Stor-Sven
kontrollerade med ett vattenpass att plitarna ldg exakt vigritt. Diref-
ter faste han gavlarna i jirnbalkarna och borrade tva fisthal, satte i
fastbultar och drog fast muttrarna med en skiftnyckel. Direfter lossa-
de han och hantlangaren gavlarna frin jirnbalkarna, kallade till sig
traversen, snurrade runt traget si att lingsidan med fistbultarna kom
nedat, startade pa nytt borrmaskinen och borrade ytterligare tva
fasthal. Forst nir platarna var ordentligt férankrade med fistbultar
var det mojligt att fa nithalen att stimma hela vigen runt.

Produkter i grovplat som skulle klara mycket hoga tryck, tex
massakokare, forstirktes i skarvarna med jirnribbor pa savil ut- som
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insidan. Viggen 1 plitskarvarna kunde vara upp mot 75 mm och
nitarna nirmare 1 dm. Nir tunnpldt (under 15 mm) skulle fogas ihop
behovde man i regel inte forstirka skarvarna med jarnribbor utan det
rickte med att platarna lades 6ver varandra.

Innan nithélen borrades i traget skar Stor-Sven och hans hantlanga-
re ut ett 2620 mm langt platstycke pd vardera 6verkanten for in- och
utloppslddorna. Direfter borrade de bada platslagarna de aterstiende
nithdlen (50 stycken minus 3—4 fasthil). Arbetet avslutades med att
hilen brotschades, dvs man tog bort grader si att ytorna blev slata. I
annat fall kunde det bli svért att f nitarna att passa i halen och sluta
tatt mot platen.

Sjilva nitningen inleddes med att niten (nageln) viarmdes i en
flyttbar elektrisk nitvdrmare (dssja). Vid nitning 1 grovplit anvandes
diremot en kokseldad assja. Niten 1 urvattnaren var 30 mm ldng och
12,7 mm (tum) i diameter, vilken kan jaimforas med de 1 dm linga
nitar som emellanit anvindes vid nitning 1 grovplit. De tunna nitar
som anvindes 1 virt exempel svalnade snabbt och kunde inte liggas
upp pé dssjans kant allteftersom de hade virmts tll ”vitvirme”, utan
mdste omgaende stoppas in 1 nithalet och slis fast.

Vid nitning i grovplat arbetade en speciell nagelvirmare som virm-
de och langade niten till mothéllaren. Nitlaget bestod silunda av tre
personer. Nagelvarmaren (nagelapan) holl nageln varma i avvaktan pa
att nitaren hojtade att han ville ha fram en ny nit. Nar urvattnaren
nitades tjanstgjorde hantlangaren bade som nagelvarmare och mothél-
lare. Samtidigt som han tog ut den virmda niten med en ting och
stoppade in den 1 hélet la han en kall nit med den handskforsedda
handen pa dssjan. For att strommen inte skulle brytas skulle tvé nitar
hela tiden ligga pa bidden. Tog han bort den ena maste han samtidigt
lagga dit en ny for att det skulle bli kontakt. Direfter trampade han pa
fotpedalen och slot strommen. Pa ett par minuter var niten fardig att
sattas in 1 nithalet.

Mothallaren stack den varma niten i nithilet frin insidan. Han
bytte snabbt till en stans som passade till nitskallen. Stansen var
kopplad till ett ror genom vilket luft med stor kraft pressade niten in i
halet.

P4 utsidan av pliten stod nitaren, dvs Stor-Sven i virt exempel,
beredd att sitta den luftdrivna nitmaskinen mot niten nir han fick
klartecken fran mothallaren. Han tryckte da nitmaskinen mot nitin-
den och pressade pi med kroppen. Maskinens kolv, som drevs med
komprimerad luft, bearbetade nitinden si att den “fl6t” ut over
platen och fiste plitarna mellan de tva “nitskallarna”.

Nitningen skulle ske utan avbrott. Nir en nit var pé plats i hilet
skulle en ny varm nit strax vara klar att tas ur dssjan, och nir Stor-
Sven flyttade till nista hil skulle mothéllaren ha den nya niten pa
plats.
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6. Ritning nr 9284 pi den nitade ladan till den urvattnare som tillverkades pa
virvintern 1934. Axel Johnsongruppens Centralarkiv, Angelsberg.

Femtio nit fordrades for att sammanfoga de tva plithalvorna till ett
tridg. Arbetet tog ungefir tva timmar, inklusive den ud det tog att
lyfta traget ett halvt varv sa att den langsida som frén borjan lig mot
golvet kom 6verst.

Urvattnartraget var dock inte fardigt att transporteras till monto-
rerna pa filaravdelningen. Ytterligare 80 nithal skulle borras samt nit
virmas och plockas i hilen innan de iordningstillda vinkeljirnen
nitades samman med platen.

Nir alla delar var monterade skulle platskarvarna, nir de hade
kallnat, diktas. Arbetet utférdes av Stor-Sven, som himtade diktmej-
seln och korde “’runt for att fa det titt”.

Diktningen av urvattnaren var snabbt avklarat. Arbetet var emel-
lertid nog s kravande. Kanterna maste vara alldeles jaimna for att det
skulle bli tatt. Risken var annars att fukten krop in mellan skarvarna
med pafoljd att rosten fick grepp om och forsvagade fastpunkterna.
Vid nitning i tunnplit kunde plitkanterna efter nitningen dessutom
vika upp sig, vilket silunda forebyggdes med den luftdrivna diktmej-
seln.

Det firdiga och kontrollerade utvattnartriget lyftes med en travers
pa en rilsbunden vagn och férdes fran platverkstaden ut pa girden dar
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7. Ritning nr 15993 pa en svetsad urvattnarlada som tillverkades under 1935.
Axel Johnsongruppens Centralarkiv, Angelsberg.

den placerades i avvaktan pa att filaren (montoren) skulle sitta iging
med monteringen av urvattnaren.

Lat oss nu se hur det gick till att tillverka ett svetsat trag av samma
typ och storlek.

Aven hir borjade arbetet med att platarna hyvlades till storlek och
raka métt. Hyvlaren skulle dessutom, vilket silunda var ett nytt
arbetsmoment, fasa plitkanterna, dvs snedda kanterna (V-fasning) sa
att det gick att lagga en jamn svetsrand mellan platarna.

Om platen var under 4 mm fasades inte kanterna, istillet passade
man in plitstyckena till ett kantavstind av 1—2 mm. Nar platen var
1,5 mm eller innu tunnare lade man platkanterna helt mot varandra.
Grovplatsfogar som maste klara hoga tryck forsags med svetsgods pa
bigge sidorna, varigenom platarna fasades pa sivil 6ver- som under-
sidan, dvs i princip spetsades (x-fas). Vid mycket tjock plat, 40 mm
och mer, anvindes dubbel U-fas for att ge ordentlig stadga.

Efter hyvling och fasning svetsades plitarna ihop till ett storre
platstycke. Plitstyckena lades forst plant pa de jirnbalkar som var
nedlagda i golvet, varefter de passades ihop sé att de lig exakt kant i
kant. Efter att ha lyft och skjutit platarna i lige kopplade svetsaren en



Arbetets férdnd-
ring vid éver-
gang fran nitning
till svetsning

8. Hugo Hedlund i arbete pi platslageriet. Foto linat av H Hedlund.

kontakttving till arbetsstycket, som dirigenom anslots till den ena av
stromkillans bdda poler. Darefter satte han in en elektrod som var 4
mm i diameter i elektrodhallaren, slog pa strommen till svetsaggrega-
tet, fattade om svetsskirmen och forde den framfor ansiktet samuidigt
som han bojde sig ner ver pliten, knackade elektroden mot arbets-
stycket s3 att svetsstromkretsen kortslots. Nir den sedan upphivdes
tindes en ljusbige mellan elektroden och arbetsstycket. Strax borjade
svetsgods droppa ner i gropen och bilda en smilta som fiste ithop
plitarna och gav en mycket stark och hard skarv.

Efter svetsningen mejslades svetsskarven jamn med en luftdriven
mejselmaskin. Den svetsade och mejslade pliten fordes till bockma-
skinen och bockades till en radie av 710 mm. Platbockningen kom hir
silunda efter sammanfogningen.

Efter bockningen forsigs lidan med fyra stycken 5 mm tjocka och
125 mm breda platar pa ytterkanterna, vilka svetsades fast. Pa sa vis
slapp man allt arbete med att mérka upp och med en gasbrinnare
skira ur de U-formade overkanterna. Darigenom kunde foretaget
spara in pa material och arbetskraft.

Nir kanterna var firdiga skulle tva plattjirn, som hade bockats till
for att passa runt 6verkanten pa ladan, svetsas fast. Direfter aterstod
att montera ihop gjutjarnsgavlarna och lidan, ett arbete som utfordes
pa samma sitt som vid nitningen.

Svetsningen var en snabb och effektiv arbetsmetod som tog bort en
del arbetsuppgifter och forkortade arbetstiden. Dessutom gjordes
stora inbesparingar pd materialsidan, sirskilt vid grovplatsbearbet-
ning. Alla nitar och jarnribbor kunde p sikt slopas och man sparade
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in stora mangder koks som tidigare hade dtgatt 1 dssjorna. Medan den
nitade urvattnarlidan brutto vigde 433 kg var vikten for ett svetsat
trdg av samma typ och storlek blott 300 kg. En jimforelse mellan en
nitad och en svetsad sulfatkokare, den ena levererad frin verkstaden
1927 och den andra 1941, visar att vikten sjonk, fran 33575 kg till
24403 kg. Pa materialsidan kunde man silunda gora stora inbe-
sparingar genom att overga frin nitning till svetsning.

Svetsningen stallde samtidigt nya yrkeskrav, och det dr svart att
faststilla om arbetet i platslageriet blev mer eller mindre kvalificerat.
Nya typer av kunskaper fordrades, men det var inte de aldre nitarna
som blev svetsare. De flyttade istillet 6ver till andra uppgifter, tex
mejsling, medan de yngre lirdes upp till svetsare. Det var bara ett
fatal nitare som blev svetsare. Genom att de enklare sysslorna i
nitlaget, nitvirmarens och mothéllarens, férsvann utan att ersittas av
nya enkla sysslor, vagar jag past att arbetet i platslageriet i sin helhet
blev mer kvalificerat.

Svetsaren hade en avancerad teknisk utrustning till sin hjilp. Det
var andock hans formaga att fora elektroden 6ver svetsfogen som
ytterst avgjorde slutresultatet. Svetsningen var inget sjilvstindigt ver-
kande forlopp utan svetsaren grep direkt in i processen. Det var han
(nagra kvinnor arbetade inte pa verkstadsgolvet) som holl i elektroden
och det var han som bestimde hur snabbt den skulle foras. Sjilva
nedsmaltningshastigheten kunde han dock inte piverka, men val hur
tjock, bred och jimn string som lades. Genom att férindra handro-
relsen kunde han omedelbart korrigera resultatet.

Overgéngen fran nitning till svetsning innebar att arbetslagen till
storsta delen skingrades. Arbetet blev mer individuellt. Samtidigt
forsvann en del manuella arbetsmoment och arbetet blev tekniskt mer
komplicerat. Kraven pa svetsaren var ocksa storre an pa nitaren. En
person som svetsade foremal med stora krav pa hillfasthet maste
regelbundet utfora svetsareprov. De formella kraven hade inte varit
lika stora pa nitarna. Detta tillsammans med att de enklare sysslorna i
nitlaget, mothallarens och nitvirmarens, inte ersattes av nya enkla
sysslor vid svetsningen innebar att 6vergingen fran nitning till svets-
ning snarast 6kade arbetets svarighetsgrad, dtminstone vid mangsyss-
lande verkstader dir tillverkningen var féga standardiserad. Men
genom en malmedveten satsning pd ackordsarbete efter igarskiftet
1924 kunde foretaget dra fordel av forst nitarnas och sedan svetsarnas
stora yrkeskunnande. Frin mitten av 1920-talet steg arbetsproduk-
tiviteten kraftigt vid Hedemora Verkstider.*
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Noter

Summary

1. T Svensson, Fran ackord till manadslon, s 235 ff. Svenska Varv AB, Kungilv 1983.

2. Beskrivningen av detta teknikskifte liksom bedémningen av arbetets férindring
utgér frin min undersékning av arbetet vid Hedemora Verkstider under perioden
1900—1950. Undersokningen har genomfdrts inom ramen for forskningsprojektet
»Teknologi, produktionsprocesser och arbete. Historiska huvudlinjer i svenskt
arbetsliv under 1900-talet” pa den ekonomisk-historiska institutionen vid Uppsala
universitet. Hedemora Verkstider ir ett av fem foretag som har studerats. Uppgiften
har varit att kartligga och analysera hur det svenska industriarbetet och de anstalldas
stillning har forindrats under innevarande sekel. For en nirmare presentation se
» Arbetslivets historia”. Konferensrapport, Arbetsmiljofonden K 2/85.

3. M Isacson, Verkstadsarbete under 1900-talet: Hedemora Verkstider fore 1950.
Arkiv forlag, Lund 1987. (Det svenska arbetets historia II).

4. Aas372ff.

The transition from riveting to welding

The transition from riveting to welding led to the introduction in the ship-

uilding and engineering industry of a completely new way of joining togeth-
er sheets of metal. This “technological shift” began to take place in Sweden
from the early 1930s. The article raises the question of how this change
affected the work. Was there a reduction in the demand for technical skill and
did the work become standardized and monotonous? Was welding quite
simply a way for the company to simplify the work and break the traditional
strong position of the skilled workers in the sheet-metal shop, all with a view
to cutting production costs?

The article describes the transition from riveting to welding at Hedemora
Workshops, a medium size engineering company with mixed production. In
the early 30s, the company management purchased a large number of welding
units for the sheet-metal shop. In the space of a decade, riveting largely
disappeared. Last to yield to the new technique were pressure vessels which
made especially high demands on strength.

The riveting of a wash filter is compared to the production of a welded
wash filter of the same type and size. The wash filters were used in cellulose
plants to sink the water content in pulp after cooking, washing and filtering.
The greater part of the work on this product was carried out in the machine
shop but the tank was made in the sheet-metal shop. In the mid 1930s
welding replaced riveting as the method of joining together the tank.

Welding was a quick and effective method which eliminated a number of
tasks and shortened the production time. Moreover it also led to considerable
saving in material. There was no need for rivets and iron ribs and there was a
massive saving in coke which had previously been used up in the forges.

Welding made new demands on technical skill and it is difficult to say if the
work in the sheet-metal shop became more or less qualified. An analysis of
the work at Hedemora Workshops however shows that welding was not
some independent operating sequence. The welder became directly involved
in the process. It was he who held the electrode and determined how rapidly
it should travel. He was unable to influence the speed of smelting but
certainly the thickness, breadth and evenness of the bead.

The transition from riveting to welding led largely to the dispersal of the
work gang. The work became more individual. Simultaneously a number of
manual components of the work disappeared and it became technically more
complicated. The demands upon the welder were also greater than upon the
riveter and his mates. A person who welded objects which placed great
demands on strength, had to regularly undergo a welding test. The formal




requirements had been less stringent in the case of riveters. The conclusion to
be drawn is that the transition from riveting to welding tended to increase the
difficulty of the work, at least in the small and medium size workshops with a
varied production, where methods were very little standardized. Their man-
agers continued to be dependent upon their skilled workers after the transi-
tion to welding, but the new method of production led to great savings both
in material and labour. Piecework also allowed the management at Hedemora
Workshops to take advantage of the technical skills of their work force. From
the mid 1920s, productivity in the company increased very rapidly.
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