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FLYTANDE TILLVERKNING
AV HASTSKOR

Civilingenior Ivar Rennerfelt beskriver hir de av hans
fader konstruerade och dr 1885 patenterade maskinerna
for tillverkning av histskor.
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Det kan vara av industrihistoriskt intresse att limna en redogd-
relse for en mycket tidig tillimpning vid en svensk industri av den
moderna principen, att alla for tillkomsten av en viss industripro-
dukt nodvindiga arbetstempon utféras av ett flertal arbetare, som
1 intimt samarbete med varandra var for sig hava att utféra en en-
staka, enkel operation pa foremalet i friga, som silunda efter genom-
gangen av samtliga utvecklingstempon erhdller sin slutgiltiga form
genom samverkan av det mot antalet skilda operationer svarande
antalet arbetare.

Principen om flytande tillverkning visade sig vara vil motiverad
och anvindbar vid tillverkning av histskor pd maskinell vig vid
en 1 borjan av 1880-talet igdngsatt fabrik, som av det for andamalet
ar 1881 bildade Hofors Hastsko-Aktiebolag uppfordes vid Uhrfors
Bruk i Gistrikland dr 1882—83 pa initiativ av den for tillkomsten
av nya industrier sd livligt verksamme Bankdirektoren K. A. Wal-
lenberg! jimte Grosshandlaren R. Alrutz m. fl. Fabriken blev den
forsta i Skandinavien for tillverkning av histskor pd maskinell vig.

Den vid Uhrfors i Ovansjo socken befintliga dldriga lancashire-
smedjan, som da varit nedlagd sedan ndgra ar tillbaka efter att hava
medelst lancashiresmide foridlat det tackjirn, som blistes vid den
vid Borrsjodn strax nedanfor belidgna, troligen ett par hundra ar
gamla, grastensmurade Attersta hytta. I den gamla smedjans stille
uppfordes den nya fabriken, vars utseende framgar av hir atergivet
fotografi, som visar dels sjilva fabriken, dels en klensmedja, dir
histskorna forsagos med olika slag av tahakar.

Fabrikationen bedrevs i enlighet med det av Civilingenidren K.
Th. Rennerfelt (1837, 1909) uppfunna och under No. 7243 den
13. 2. 1885 patenterade systemet av specialmaskiner, som skall i
korthet beskrivas. Maskinerna utférdes i tvd modifikationer samt
omfattade inalles en serie av sex enheter, varav fem voro avsedda
for tvd arbetstempon under det att en av maskinerna utférde endast
en. Enligt den ena, foretridesvis anvidnda modifikationen voro de
sex maskinerna uppstillda pd tvenne parallella rader, vardera be-
staende av tre enheter och drivna med remmar fran tvenne takaxlar,
som erhollo kraft fran en vattenturbin. Fabriken vid Uhrfors om-
fattade fyra serier, som drevos av tva turbiner pd vardera ungefir
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30 hk. Enligt den andra modifikationen voro alla sex maskinerna
uppstillda i rad och drevos medelst klomuffkopplade excenterrorel-
ser och kugghjulsutvixlingar frin en gemensam, med ett kraftigt
svanghjul forsedd axel. I bada fallen fordes amnet till den blivande
histskon frin maskin till maskin medelst mellan dessa uppstillda,
lutande platrinnor, vari imnena anbragtes med sd stor initialhas-
tighet, att de kunde glida lings rinnan till dess ldgsta dnde, dir de
med en tang fattades av nista arbetare.

Gangen av en histskos tillblivelse var i1 korthet foljande. Amnes-
jarnet, som att borja med erholls frin det pa 4 km avstand beldgna,
angdrivna Kungsgdrdens valsverk (nedlagt 1898) invid Kungsgar-
dens jirnvigsstation, men sedermera med jirnvig frin det nyinrit-
tade valsverket vid Hofors Bruk, hade formen av ca 6 m langa
stanger med speciell tvirsektion for att redan fran borjan astad-
komma en avfasning pa den sida av skon, som ligger an mot hist-
hoven.

Innan Zmnesjirnet borjade vandringen genom de sex maskinerna
klipptes det i for varje skostorlek avpassade lingder. De avklippta
amnena Overfordes direfter till en for betjainandet av tvad maskin-
serier avsedd villugn och upphettades i denna till en for den efter-
foljande behandlingen erforderlig temperatur. Fran villugnen por-
tionerades de vitvarma Amnena ut vixelvis 1 tvenne lutande plat-
rannor till vardera seriens forsta maskin, spets- och férbocksmaskinen
(bild 1). Denna betjinades av tvenne arbetare, en pojke och en ildre,
fullvuxen man. Amnet greps med en ting av den yngre arbetaren
och infordes i ett av tvenne valsskivor bestdende spetsverk, vari
dmnets bdda indar efter vartannat avsmalnades till sddan bredd,
som skulle givas de blivande hakarne. Spetsningen avsdg dven att i
viss man fortjocka andarna for att mojliggdra nista operation.

Direfter 6verricktes amnet till férbockaren, som anbragte den ena
av de fortjockade dndarna i det upptill pd bilden synliga laset, vari
amnet medelst ett knihivtyg stadigt fastklimdes i ett system av vals-
skivor.

Genom nedtryckning av en trampa, som dr synlig nedtill, drogs
bort en dubb frin en av en stark spiralfjader averkad klomuffkopp-
ling, varigenom forbocksldset igingsattes och bragtes att rotera ett
varv. Sedan knihivtyget 6ppnats, kunde dmnet uttagas ur maskinen,
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mindre hoptryckning vid de stillen, dir 1 ndsta maskin de bada s6m-
rinderna skulle anbringas och ge anledning till en mot dessa rander
svarande breddning av dmnesjirnet. Sedan forbockningen dgt rum,
fick damnet pd en lutande rinna gd vidare till nista maskin, rand-
och hakmaskinen (bild 2). Aven denna betjinades av tva arbetare,
varav den ena utforde randningen och den andra skons hakning.

Den forstnimnde fattade med en ting det runda skoimnet vid
dess tadel och anbringade det pad en staldyna samt satte direfter med
nedtryckning av en hivarm en klomuffkoppling i rorelse med pa-
foljd att en excenter kom att rotera ett varv och dirvid forde ned
en med tvenne randningsknivar forsedd slid mot det underliggande
i exakt lige befintliga amnet, som silunda erhdll de bada, for s6m-
hilens anbringande avsedda fordjupningarna. Vid dessas inpressande
tvingades det utanfor rinderna varande, forut i forbocksmaskinen
nigot intryckta jirnet ater utit och skons kant blev avjimnad och
slit. Samtidigt med randningen fordes dven tvd vid samma slid fasta
klippstdl nedit och avklippte skodndarna, s att skdnklarna blevo
lika langa.

Direfter placerades skon pa en hylla inom bekvamt rackhall for
den arbetare, som hade att utfora hakningen, for s vitt det ej var
friga om en slitsko, d. v. s. en histsko, som limnade fabriken utan
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Uhrfors Bruk i Géstrikland fran nedstromssidan. Oljemalning av O. Olsson 1897.
— Jernkontores bruksbildsamling.

Hofors Histsko Aktiebolags smedjor vid Ubrfors, i vilka de av K. Th. Rennerfelt
patenterade maskinerna fér histskotillverkning voro i drift fran 1884 till 1926.



Reklamtrycket fran dr 1884 finnes bevarat i Carl Sablins Bergshistoriska Samlingar,
Tekniska Museet.
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bakhakar. Histskon fattades med en tdng vid tidelen och anbringa-
des pa ett stdd i maskinen samt trycktes stadigt fast vid detsamma
av en tryckslid, averkad av ett glidstycke, som pressades ned av en
kamskiva. Hakarna dstadkommas samtidigt dirigenom att skodm-
nets andar infordes i var sin hylsa, forsedd med tvenne hirdade stal-
dynor. Den understa av dessa tjanade till att vid en av en excenter
foranledd uppatgaende rorelse ombdja skoandan i rit vinkel, sa att
en hake av onskad lingd uppkom. Efter denna bojningsrorelse fordes
hylsan ater neddt och den 6vre av stildynorna astadkom en kraftig
stukning av haken, som vilade pd ett utsprang fran stddet och pres-
sades pa alla sidor till exakt form.

Sedan stukningen fullbordats, rorde sig sliden, vari hylsan var fas-
tad ater upp under ett kvarts varv av excentern, varvid trycksliden
fordes upp, sa att den fiardighakade skon omedelbart kunde uttagas
ur maskinen.

Skodmnet gick vidare pa samma sitt som forut lings ett lutande
plan till en hdlstansmaskin. Denna ar sammanbyggd med gradma-
skinen (bild 3). I dennas forsta rorelse anbringade arbetaren forst
ena skidnkelns rand mot spetsarna av ett antal stansar, vanligen fyra
till antalet, som av en excenterdriven slid snabbt fordes nedat och
i den pa ett underliggande stid nedférda skon anbringades somhalen.
Arbetaren upprepade operationen pd den andra skdnkeln. Da stan-
sarna dter rorde sig uppdt, fastholls skon av en gaffel, som av ett
hivarmssystem dverkat av en kamskiva automatiskt fordes fram
over skon vid stansarnas rorelse uppat. Vid hdlstansningen bildades
uppstod pd skons baksida grader vid varje somhail. Dessa borthyv-
lades i nista rorelse. Den stansade skon dvertogs darfor av en bredvid
sittande arbetare och anbringades pa ett platstod. Av vid detta an-
bragta armar pressades skon mot en kniv, som var fist vid en slid
och av en hivarmspdverkad vev fordes ned mot skons baksida och
dirvid bortskar graderna efter hdlstansningen. Frdn denna maskin
gick den nu mer dn halvfirdiga skon pd dnnu ett lutande plan vidare
till »finishmaskinen». Denna, som i mycket liknar den forsta
forbockningsmaskinen, anvindes for att bortvalsa de i kanten vid
hilstansningen uppkomna ojimnheterna. Skon infordes i ett kna-
havtygslds av ungefir samma konstruktion som forekom vid den
forsta maskinen samt pressades under ett varvs rotation mot en vals-
skiva, som avligsnade ansvillningarna och vid vissa skotyper dven
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kunde inpressa firmanamn och fabriksmirke i kanten. Denna maskin
var liksom forbocken mera tungskétt och krivde en fullvuxen ar-
betare. Ett lutande plan f6r nu skon vidare till nista maskin, efter-
stans- och slitskoklippmaskinen (bild 4). Denna var férsedd med
tva rorelser, som betjinades av var sin arbetare. I den forsta upp-
stansades de i gradklippmaskinen och i finishmaskinen hoptryckta
somhalen, varvid maskinen arbetade pd samma sitt som halstans-
maskinen, men med den skillnaden att uppstansningen skedde fran
skons baksida. Skon 6verlimnades ddrpa till nista, bredvid sittande
arbetare, som utforde slitskoklippningen pa icke hakade skor. Hir-
igenom erholl densamma lika linga skdnklar. Skoimnet hade hittills
haft en cirkelrund form och det dterstod att giva den den ovala form,
som erfordrades for god anpassning pd hiasthoven. P2 ett lutande
plan fordes den dirfor till riktmaskinen (bild §). Denna ir en dub-
belmaskin med tva rorelser, varav den ena medelst tva stycken klim-
backar riktade skon kring en matris till den for en framsko passande
formen, under det att den andra gav skon den form, som passade till
en bakhov. I samma maskin anbringades i regeln medelst stansar,
som voro fista vid en av en excenter averkad slid, fabriksmarket 4
ena skidnkeln och 4 den andra storleksnumret, varierande fran oo
till 9. Efter denna operation hade skon fatt sin slutgiltiga form men
hade under bearbetningen blivit mer eller mindre skev. Den gick si-
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lunda pd dnnu ett lutande plan till en hejare, vari den medelst ett
hejarslag erholl fullt plan form.

Det aterstod att ge den firdiga skon ett mot rost skyddande 6ver- Preparering
drag. Efter en lindrig upphettning doppades skorna i sma buntar i
ett bad av olja och fotogen, varigenom de erhéllo ett hallbart, svart
overdrag. De packades slutligen pa stavar i vikter om ca §o kg samt
magasinerades eller levererades direkt till koparen.

Hela den maskinella bearbetningen av det vid borjan raka, korta
amnet utfordes utan att detsamma behdvde mera 4n en upphettning.
Produktionsformdgan per serie om sex maskiner uppgick till ca 350
skor per timme och arbetet var s& litt att utféra, att vid samtliga
maskiner med undantag for férbocksmaskinen och finishmaskinen
ynglingar kunde anvindas, sd snart de slutat sin skolging. Nagon
overanstringning trots den ddtida, ldnga arbetstiden, som uppgick
till 1o timmar i strick med ett kort uppehdll for middagen mitt pa
dagen och en kafferast vid s-tiden pa eftermiddagen, forekom veter-
ligen icke. Det kan fortjina anforas, att arbetet vid hejaren utfordes
av en vanfér man med sivil klumpfotter som starkt deformerade
hinder, som dock tillito honom att med en ting placera skorna pa
hejarstidet och med en utlosarstang slippa ned hejarhuvudet.

Av den ovan limnade redogorelsen framgar, att arbetet kan ka-
rakteriseras med beteckningen »flytande tillverkning» fran och med 81
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den maskinsax, som tillklippte stingerna i lagom linga bitar for de
olika storlekarna. Det dr tydligt, att man dven kunnat fora skoim-
nena frin maskin till maskin pd ett sakta fortskridande transport-
band, som dock pa den tiden dnnu ej kunde anskaffas. I alla hin-
delser synes vara tydligt, att fabrikationen vid denna svenska industri
dgde rum under sddana former, att den kan kinnetecknas som ett
ratt tidigt om 4n ej det tidigaste exemplet pa en fullt industriell till-
limpning av principen »flytande tillverkning». Det ma slutligen
namnas, att de vid Uhrfors anvinda maskinerna visade sig vara
synnerligen hallbara och litta att hdlla i gott stdnd. De ansigos ut-
tjanta forst ar 1926 efter att hava varit i anvindning under en tid
av ungefdr 41 ar. Detta torde fi anses som en ganska ovanlig livs-
lingd for maskiner av denna typ. For fullstindighetens skull md
dven omnimnas, att den nya industrien fran borjan avsdg att an-
vinda ett helt annat slag av hiastskomaskiner, som efter inmontering
och provdrift under ett par ar visade sig helt och hillet odugliga for
tillverkning av siljbara skor och dirigenom foranledde hogst betydan-
de forluster for foretaget. Detta raddades dock fran en ohjilplig kata-
strof, emedan det lyckades den ovan nimnde uppfinnaren K. Th.
Rennerfelt att med den av honom foreslagna, nya konstruktionen
astadkomma de hir ovan beskrivna maskiner, som gjorde det mojligt
att sa smaningom avskriva de gjorda, ansenliga forlusterna och sitta
foretaget pa en sund, ekonomisk basis.

Ehuru nagot utom dmnet kan det kanske fortjana omniamnas, att
ett av de tidigaste exemplen pd en rent kooperativ verksamhet ej
endast vid betjinandet av ett antal samverkande maskiner utan dven
pd det merkantila omrddet dr att finna vid detta industriforetag.
Dess beldagenhet var nimligen sddan, att det stdtte pd stora svarig-
heter att snabbt och framfor allt dven billigt anskaffa erforderliga
livsfornodenheter. Det bildades darfor nistan omedelbart med Ren-
nerfelts intresserade medverkan en konsumtionsférening bland per-
sonalen och en vilordnad affirsrorelse kom till stind, som i ej ringa
man bidrog till att minska levnadsomkostnaderna och att samtidigt
tillhandahdlla medlemmarna goda wvaror till fordelaktiga priser 1
jamforelse med vad den avligsna diversehandeln kunde erbjuda.




