Stockholms
Vapenfabrik

Av Bo Sahlholm

En u-bit pa Riddarfjirden. Mitt pé blanka eftermiddagen. En kort bit
utanfor stranden vid Norr Milarstrand 1 Stockholm klovs plotsligt
vattenytan av ett u-batstorn. De fotgingare som hade vigarna f6rbi
hade full orsak att vara forvinade: Aret var 1883 och de hade just sett
den forsta svenskbyggda u-biten under dess forsoksdykningar mellan
Langholmen och Kungsholmen.

Biten var konstruerad av Thorsten Nordenfeldt, en svensk vapen-
handlare och konstruktér som normalt var bosatt i London. Farkos-
ten drevs i undervattenslige av en dngmaskin till vilken anga magasi-
nerats i tvd angdomar, genom att dngpannan eldats tills man erhillit
tryckutjamning, natten innan baten skulle ga 1 undervattenslige. U-
bitens skrov byggdes vid Bolinders mekaniska verkstad, medan
maskineriet byggdes vid en annan av Kungsholmens verkstider —
Aktiebolaget Palmcrantz & Co:s verkstad vid Karlsvik — dar ocksa
sammansittningen skedde. Det var utanfor denna verkstad som de
inledande proverna nu gick av stapeln.

———

1. Nordenfeldts undervattensbit utanfor Aktiebolaget Palmcrantz & Co ér
1883. Ny Illustrerad Tidning, 17 okt 1885.
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Palmcrantz  Aktiebolaget Palmcrantz & Co var ett ungt foretag jamfoért med

& Co

veteranforetaget Bolinders. I borjan av 1870-talet hade ingenjorerna
Helge Palmcrantz och Theodor Winborg, den senare ocksa kind som
grundare till Winborgs attiksfabrik, satt iging med tillverkning av
kulsprutor och slattermaskiner, konstruerade av Palmcrantz. Efter
korta perioder i verkstadslokaler pa Kungsholmen respektive Soder-
malm flyttade foretaget ar 1880 till Karlsviksomradet pd Kungshol-
men. De nya lokalerna hade byggts 1857 for att inhysa ett storre
bomullsspinneri, men eftersom bomullspinneriet gick i konkurs blev
lokalerna lediga och nya hyresgister flyttade in pa fabriksomradet.
Aktiebolaget Palmcrantz & Co 6vetog den storsta lokalen, sjilva
spinnsalen om ca 4 500 kvadratmeter i ett plan.

Kort efter inflyttningen avled Helge Palmcrantz. Den vapentillver-
kande delen av foretaget koptes 1886 av den ovan nimnde ubatskon-
struktoren Thorsten Nordenfeldt genom hans engelska bolag The
Nordenfeldt Guns and Ammunition Co”. Verkstadens namn andra-
des samtidigt till Stockholms Vapenfabrik och vid Karlsvik tillverka-
des darefter endast vapen. Winborg kvarstod 1 foretagets ledning som
det engelska bolagets ”’syssloman”. Tillverkningen av slattermaskiner
forsatte i en egen verkstad pa Lovholmen 1 Stockholm, fortfarande
under namnet Palmcrantz och Co.

Thorsten Nordenfeldt hade sedan 1876 skott forsiljningen av de
vapen som tillverkades vid Karlsvik. Han hade varit studiekamrat
med Palmcrantz och Winborg vid Kongliga Teknologiska institutet
(som 1877 blev Kunliga Tekniska Hogskolan, KTH) och hade tidigt
pa olika satt varit involverad 1 deras verksamhet. Vid sidan av sitt
engagemang som vapenhandlare i London var han verksam som
konstruktor och forbittrade bl a Palmcerantz kulspruta pi flera punk-
ter. Det var knappast en slump att han tidigare hade valt Palmcrantz
verkstad for att bygga de komplicerade delarna till u-béten.

?Vid den exkursion, som detta dr foretogs for att afsluta kursen i
nationalekonomi vid Tekniska Hégskolan lasiret 1889—90, stilldes
farden till Stockholms Vapenfabrik sisom sardeles lamplig for art
gifva ett exempel pa en fabriks utveckling och administrativa led-
nming’.

Sa inleds en redogorelse for ett studiebesok som utférdes av KTH-
teknologerna H Rygéard och G Way-Mathiessen ar 1890. Redogorel-
sen forvaras 1 KTH Biblioteks arkiv tillsammans med ytterligare en
gulnad foliobunt som ger en bild av motsvarande besok nio ar tidigare
av teknologerna ] H Widmark och W O Dahlgren.

De bada berattelserna ger inblickar i en varld som sallan beskrivs i
foretagsmonografier och frin vilken killmaterial oftast saknas. De
iterberattar, filtrerat genom fyra unga teknologers ibland litet blia
ogon, nagot av verkstadsgolvets verklighet. 1881 ars teknologer
beskriver sina forsta intryck av verkstadslokalen enligt foljande:




Verkstads-
lokalen

“Sjelfva fabriksbyggningen utgjordes af en storre fyrkantig byggnad
med pulpettak samt en mindre tillbyggd flygel. Man inkommer frin
den rymliga gdrden, der god plats fans for framtida utvidgning af
lokalen, — genom en smal korridor, i hvilken arbetarnes polettlida
hénger, direkt i en storartad ljus fabrikslokal, dock s, att man med
nodvindighet mdste passera forbi forst portvaktens alltid vaksamma
oga och sedan kontoret, som endast genom en glasvdgg ar skiljdt frin
verkstadsrummet. Denna anordning ar i alla hanseenden sardeles
lamplig, ty den maojliggor en mycket noggrann kontroll ofver hela
personalen, icke allenast ofver deras papasslighet hvad ankomst
betriffar, utan ock ofver deras flit och uppforande under arbetet i
verkstaden, ty arbetarne weta, att fran pulpeten inpd kontoret foljer
dem alltid vaksamma ogon”.

Verkstadslokalen ansags bira amerikansk pragel. Den var “ljus och
treflig” med stora fonster i vaggarna och med taket delvis av glas.
Takkonstruktionen kritiseras emellertid eftersom den innebar dels att
snon vintertid kunde ticka fonstren och morklagga lokalen, dels
darfor att taket var svart att fa tatt vilket medforde att maskinerna inte
kunde placeras dir man ville utan risk for takdropp.

Pi flera stillen framgar det tydligt att forfattarna till 1890 &rs
berittelse sneglat en hel del pé sina foregingare. Berittelserna foljer i
stort sett samma disposition. Nar takkonstruktionen behandlas gar
man rent av 1 polemik mot 1881 irs redogorelse. 1881 hette det:
»Takkonstruktionen har nog ganska svdara anmdrkningar att uthirda,
neml dels den, att under vintern snomassorna hafva alt for litt att

2. Tack vare pulpettaket kunde dven de centrala delarna av en sa pass stor
lokal som denna erhalla tillricklig belysning, under den period di dagsljuset
var tillrackligt starkt. Foto STM.
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verkstad

samlas, hvarigenom verkstaden icke allenast bli méork och otreflig,
utan ock risk mdahinda kan forefinnas i foljd af de ofta nog stora
pakdnningar taket kan fa uthdrda”.

1890 har teknologerna blivit presenterade en losning pa problemet:
”Men kunde nigon invinda, medfor ej detta glastak flerfaldiga sva-
righeter under vintern vid haftiga och lingvariga snifall, det att sné
lagger sig pd taket och forhindrar dagsljusets intrangande? Sa skulle
nog vara fallet om inte fabrikens duglige forestindare genom en
mycket enkel anordning forebyggt detsamma. Han hade nimligen
latit framdraga virmeledningar utefter undersidan af taket, hvarige-
nom snon, i den man han nedfaller, smalter och bortrinner”.

P4 motsvarande sitt anforde man 1881 att det faktum att verkstaden
lag i ett plan skulle medféra att takaxelledningarnas lager skulle slitas
fort och ojimnt eftersom de bara utsattes for remspanning frin ett
hill. Ocks3i detta avfirdades ar 1890:

“Man skulle kunna hysa farbigor for att axelledningarne i foljd
spanning fran endast ett hall skulle slita lagren fort och ojdémnt, men
enligt forestandarens utsago, grundad pa flera drs erfarenbet, ar detta
ej 1 ndgon namnvdard grad fallet”.

[ 6vrigt stimmer emellertid de bada redogorelserna vil 6verens. Pa
nigra punkter har man betonat vissa saker olika och pa andra har
forandringar uppenbarligen dgt rum under de nio ir som gatt mellan
besoken, men nir det gillde den rent fysiska beskrivningen av red-
skap och maskiner och av verkstadens planering 4r samstimmigheten

god.

Verkstadens transportanordningar ansags t ex vara mycket enkla. Smé
foremal fick arbetarna bara. For tyngre foremil fanns det dock en
rullbar kranstillning. For att underlatta transporter med hist och
vagn genomkorsades lokalen av breda gingar mellan verktygsmaski-
nerna. Dessa stod grupperade si att de bildade vad som med en
produktionsteknisk term brukar kallas en funktionell verkstad”,
beskriven sd har i 1881 ars berattelse:

”Maskinerna, hvilka samtliga a Karlsvik voro af den yppersta beskaf-
fenhet, och till ritt stor del af Amerikansk tillverkning — voro icke,
sdsom pd mdnga andra stillen ordnade si att ett arbetsstycke fick
genomlipa en oafbruten foljd af maskiner, utan har stodo de i grup-
per, sd att hyflar voro for sig, svarfvar for sig etc, etc. Denna anord-
ning dr ur ekonomisk synpunkt nog den bdttre, ty i andra fallet - da
bvar sorts arbetsstycke fordrar sin sarskilda suite af olika maskiner -
kunde t ex en borrmaskin — sd skulle dtminstone har bli fallet — fa sta
obegagnad storre delen af dagen; det troliga dr, att kostnaden for
denna borrmaskin da vida 6verstege den tidsforlust, som uppkommer
vid transport af en pjes fran en maskingrupp till en annan. Vidare ar
sakert en naturlig foljd haraf, att lingt farre maskiner af de olika
slagen kunna behofvas”.




The American
System of
Manufactures

3. Langa traitrummor i stillet for konventionella remskivor ansigs medféra
storre flexibilitet och 6kad styvhet hos takaxelledningen. Foto STM.

Den funktionella verkstaden brukar anses som ett flexibelt produk-
tionssystem och blev ocksa det vanligaste sittet att ordna en storre
verkstad, fram till senare tid, d2 NC-tekniken kommit att innebira
stora forandringar pa verkstadsgolvet.

Den stora verkstaden vid Stockholms Vapenfabrik fick sin kraft
fran tre angmaskiner pa respektive sex, atta och tio hastkrafter. Kraf-
ten fordelades pa vanligt sitt 6ver de olika verkstadsmaskinerna via
ett system av takaxelledningar. P4 vissa stillen 1 verkstaden var tak-
axelledningarna utrustade med en speciell finess: Upp till fyra meter
lainga traitrummor byggda runt huvudtransmissionsaxlarna, i stillet
for konventionella remskivor. Tritrummorna gjorde att man latt
kunde montera in en ny maskin eller flytta befintliga maskiner lings
axlarnas riktning utan widare brik med och indring utaf takaxeln”
(1881). Trummorna gav ocksa extra styrhet at de slanka stalaxlarna.

Konstruktionen som hade amerikanska forebilder, anvindes for
ovrigt ocksa i Eskilstunas och Huskvarnas gevirsfaktorier, men tycks
inte ha varit vanlig, om den ens férekommit, 1 andra verkstader (jfr
Industritidningen Norden 21/4 1876).

Vapenindustrin var den forsta gren av verkstadsindustrin dar ”The
American System of Manufactures”, grundprincperna for masspro-
duktion, borjade anvindas. Kanske foljde de langa trummorna med
pa kopet i denna “Technology Transfer”. Principen “utbytbara
delar” var ett av de barande dragen i de amerikanska idéerna. Den
innebir att de enskilda delarna i en produkt tillverkas med si stor
noggrannhet att produkterna kan monteras utan att de ingdende
delarna behéver filas till passning. En trasig produkt kan latt repareras
eftersom en reservdel med ritt passning kan skickas efter fran tillver-
karen.
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I sina memoarer beskriver Thorsten Nordenfeltdt hur han vid

Karlsvik inforde vad vi pd Teknologiska Institutet kallade ’arbetets
fordelning” »:
»? Jag bestdllde namligen pipor, mekanismer och slutstycken mm pd
sadana olika fabriker, som bést kunde utfora dem. Da storre bestall-
ningar maste utforas pa kort tid, kunde jag harigenom forcera leve-
ranserna batte, dn om jag varit bunden vid en fabrik. Den enda
svarighet jag harvid matte, var att jag ej med sikerhet kunde lita pd
att alla delar passade thop. Men jag lyckades genom att anvinda det
amerikanska sdttet av strangt genomforda maximi- och minimidi-
mensioner.

Jag hade sett detta tillimpas hos Barriguand et Mar i Paris, som
tillverkade grova symaskiner. De hade de sirskilda delarna liggande i
olika bds, och inspektorn fick plocka en del ur varje bds. Delarna
skulle, sedan de blivit sammansatta, utan justering kunna arbeta val i
maskinen. Jag uppnadde ndstan lika gott resultat vid de olika fabri-
kerna genom noggrann kontroll och med maximi- och minimimallar
samt slutlig inspektion vid den av fabrikerna dar delarna samlades”.

Hur Nordenfeldts krav pa goda toleranser motsvarades vid Stock-
holms Vapenfabrik antyds i 1890 irs redogorelse:

“Ett mindre antal ritningar behofdes i fabriken an vanligtvis ar fallet.
Arbetena voro naml af mera likartad beskaffenhet, och man kunde
darfor i stallet for ritningar begagna modeller. Man gjorde dessutom
arbetet till stor del efter mallar eller sk giggar”. Vid utarbetandet af
dessa madste storsta noggrannhet iakttagas. De skulle vara ritta pa
1/1000 mm och ingenjoren tillade med stolthet, att sa noggrant arbete
kan ej garna dstadkommas i utlandet. Man har i utlandet allt for
bradt for att brika med 1/1000 mm. Noggranna arbeten sdsom
Maxims kulspruta gores darfor halst pa denna fabrik”.

For att kunna dstadkomma utbytbara delar stilldes det hoga krav pa
att kunna mata ratt och snabbt med enkla metoder. Stockholms
Vapenfabrik blev foljdriktigt den forsta verkstaden utanfor vapenfak-
toriet 1 Eskilstuna dir C E Johanssons passbitar kom att anvandas (Jfr
Althin, T, C E Johansson 1864—1943. Mittens mistare. Stockholm
1947).

Stockholms Vapenfabrik anvande mycket litet ravaror i sin tillverk-
ning. Medan andra ildre verkstader, Bolinders m fl, utgick frin tack-
jarn och stal direkt fran jirnbruken arbetade man har nistan uteslu-
tande med halvfabrikat. Genom att ligga ut arbeten pa olika underle-
verantorer slapp man besvar med tillfalliga anstillningar vid stora
orderingingar och slapp hilla sig med specialmaskiner med liten
belaggningstid.

Antalet arbetare vid verkstaden uppgick till 320 ar 1881. Anstill-
ning skedde pa obestimd tid, vilket innebar att arbetarna kunde
avskedas med en veckas uppsigningstid. Kontorspersonalen bestod
av tva ingenjorer, tre ritare och tva bokhallare. Inga kvinnor eller barn
anvindes for arbete 1 fabriken noteras det.




Kontroll av
arbetsstycket

4. ”Maskinarbetet inverkar ibland ganska betydligt pa arbetarens lynne. I
synnerhet miarker man det pa svarfvarne. Svarfvarne iro salunda i allm vinliga
reflekterande och lugna” (1890). Foto STM.

Ar 1881 beskrivs arbetet i verkstaden som i hog grad sjilvstindigt.
Arbetarna var inte, som annars var vanligt i verkstiderna, “’gruppe-
rade 1 sirskilda, under formin lydande arbetslag, hvilka gora ett it
dem anfortrott arbete full fardigt, utan var och en skoter sig sjelf”.

Som kontrollant fick materialférvaltaren fungera:

?Ifrdan materialboden hemtar arbetaren arbetsstycket, hvilket noteras
af materialforvaltaren, som ock, wid inlemnandet af fardiggjorda
arbeten, granskar dessa meddelst mallar och vinklar; befinns en sidan
bit forderfvad, sd kasseras den, och endast i det fall, att si ofta mdste
ske eller tydligt Slarfforeﬁnnes far arbetaren ersatta bolaget forlusten,
— Allt arbete — utom i snickareverkstaden — ar sk betingsarbete, och
denna anordning ar i allt prisvard. Harigenom blir icke allenast en
storre rattvisa med afloningen och noggrannare uppskattning af till-
verkningsvarden, utan den enskilde arbetarens flit skarpes ofantligt,
derfore att hans egna intressen komma med i rakningen. En arbetare,
som icke arbetar pd beting, formadr aldrig, dfven om han dr den mest
samuvetsgranne, utfora si mycket, som om, hvar inkomst beror pd icke
blott qualitéten utan ock quantitéten af hans arbete. Man kunde
visserligen framkasta den formodan, att da han drifves att dstad-
komma det mest mojliga, — han skall gora ett slarfvigt arbete, men
detta bor har dtminstone icke kunna forekomma, dd hvarje bit ju
innan arbetslonen derfor kan utbekommas mdste underkastas en sa
nogsam besigtning”.

1890 har emellertid kontrollansvaret 6verforts till f6rman och organi-

sationen tycks ha blivit mer traditionell:
“For hvarje operation inlemnas styckena till formannen. Nir en arbe-
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Arbete och
fritid

tare erhaller ndgra nya stycken for att utfora en operation pd dem,
erhiller han en lapp, pa hvilken stdar, huru manga stycken han uttagit,
och hvilken operation han skall utfora. Formannen antecknar det-
samma dessutom i sin bok, hvilket hindrar allt bedrageri fran arbeta-
rens sida. Nar operationen dr utford pa alla styckena, lemnas de jemte
lappen till formannen, hvarpd arbetaren fir nya stycken pd samma
satt. De inlemnade styckena besiktigas. Formannen antecknar pa lap-
pen, huru manga som dro godkanda och antalet kasserade stycken
eller sk “vargar”, hvar efter han inlemnar lappen till kontoret. Har
en arbetare genom grof vardsloshet fordarfvat sitt arbete, far han
betala styckets varde eller betala reparationen, om sidan dr majlig,
dock liter fabriken si ofta ske kan ndd ga fore ratt harvidlag. Pa de
godkdnda bitarna trycker formannen pa den sist bearbetade ytan med
en stampel sina initialer”.

Ar 1881 uppges det att arbetet vid verkstaden bérjade kl 7 pa morgo-
nen och slutade kl 7 pé kvillen alla dagar utom lérdag da avblasning
skedde kl 4 pé eftermiddagen. Middagsrasten holls mellan kl 1 och ki
2 pa eftermiddagen. 1890 borjade arbetsdagen kl 7 pd morgonen och
slutade kl 5 pa eftermiddagen. Lordagens arbetstid anges vara den-
samma som 1881.

Efter arbetets slut pa lordagen delades avloningen ut. For att bok-
foringen skulle hinna vara avslutad till denna tidpunkt skulle varje
arbetsstycke “’for hvilket liqvid vid afloningen skall erhallas vara
inlemnat senast pa onsdags afton. Pa thorsdagen granskas de aftonen
forut inlemnade pjeserna och om mot deras beskaffenhet ingenting
kan anmarkas, annoteras detta pa den sk styckelapp, hvilken medfol-
jer hvarje till arbetaren utlemnat nytt arbete” (1881).

I de verk om vetenskaplig arbetsledning som under 1900-talets
forsta decennier producerades av man som F W Taylor, framfors bla
att omsorg om arbetarna och deras milj6 ger god utdelning i form av
okad produktivitet. Bide 1881 och 1890 ars redogorelser slutar med
beskrivningar av hur foretagsledningen genom olika arrangemang
forsokt oka trivseln bland arbetarna. Den mest utforliga beskriv-
ningen ges 1 1881 ars redogorelse:

Afven i fraga om anstalter for arbetarnes trefnad och vilbefinnande
lemnar Karlsvik intet ofrigt att onska. For det forsta star ett ganska
valforsedt bibliotek till deras forfogande. Narlagda bokkatalog for
1881 wvisar att den laslystne latt kan i en andamalsenlig lektyr fd sin
vetgirighet tillfredsstilld. En egenbet ar det emellertid, att bland den
eljes rikhaltiga samlingen ej finnes en enda bok i religion eller politik.
Orsaken hartill forklarades vara den, att bolagets styrelse si mycket
som mojligt ville skydda sina arbetare fran sekterism och politiskt
kannstoperi. Utom biblioteket har bolaget at arbetarne anordnat ett
samlingsrum, der bland annat finnes ett piano. Har kunna de nu efter
dagens arbete i varandras sillskap tillbringa en stund, egnad dt hvila
och forstroelse [...] I likhet med hvarje annan mensklig varelse
behofver dfven han [arbetaren] efter dagens trigna, ofta nog enfor-
miga arbete forstroelse. Denna vet han dfven att forskaffa sig, men




Epilog

ofta nog pa ett simre satt. Det bor derfor ligga hvarje industriidkare
om hjertat att soka leda denna strifvan i rétt spar och till ett godt mal;
att tex genom tillhandahdllande af lamplig lektyr soka vicka och
uppodla slumrande sjilsanlag; borttaga gamla ovanor; med ett ord
sagdt bringa arbetaren till insigt om sitt eget varde; lara honom inse,
att han ej ar en dod arbetsmaskin utan en samhallsmedlem, hvilken
latt kan stallas ganska stora fordringar”.

Sé lamnade vara teknologer Stockhoms Vapenfabrik fyllda av intryck
frin en av samtidens modernaste svenska verkstader och gick vidare
ut 1 en yrkesverksamhet som ingenjorer och foretagsledare.

Sveriges fOrsta u-bat gick sd sméningom for egen maskin kanalva-
gen till Goteborg. I nedmonterat skick transporterades den till Pireus
1 Grekland for demonstration. Resultatet blev bla att Turkiet
bestillde tva batar som dock byggdes vid ett brittiskt varv. Ytterligare
en bét, for Rysslands rikning, byggdes. Den gick pa grund utanfor
Jylland och blev aldrig levererad. Samma ar, 1889, miste Nordenfeldt
avga fran chefsposten vid sitt engelska bolag sedan han fatt ekono-
miska problem. Stockholms Vapenfabrik kom darefter att helt igas
och styras av engelska intressen.

Foretaget blomstrade under 189o-talet och var tillsammans med
Nordiska Artilleriverkstiderna starka konkurrenter till Bofors nar
det gillde mindre kanoner. 1906 koptes aktiemajoriteten i Stockholms
Vapenfabrik och Nordiska Artilleriverkstiderna av AB Bofors som
sammanslog de bida foretagen och 1 och med detta den svenska
tillverkningen av kanoner under en och samma hatt. Efter samman-
slagningen koncentrerades tillverkningen till verkstider i Finspang.
augusti 1909 sildes vapenfabrikens vid Karlsvik kvarvarande ca 150
verktygsmaskiner tillsammans med andra inventariet genom Aktiebo-
laget Hartmanns maskinaffar 1 Stockholm. Karlsviksomradet for-
slummades alltmer och lades slutligen 1 ruiner vid en brand ar 1913.

5. Nordenfeldts undervattensbat pa vig mot Pierus 1885. Ny Illustrerad
Tidning, 17 okt 1885.
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Summary

Stockholms vapenfabrik, founded in the carly 1870:s as Aktiebolaget Palm-
crantz & Co, was one of the first Swedish mechanical workshops to intro-
duce the ”American System of Manufactures” on the shop floor. Stockholms
Vapenfabrik mainly produced small arms and riffles, but it was also in this
workshop the first swedish submarine was built in 1883.

At the Royal Institute of Technology Library in Stockholm there are two
papers preserved, writen by technology students, one in 1881 and the other in
1890 , which describes the workshop as they saw it during their visits to the
plant.

The papers gives us a glance of a world that is seldom presented in
literature and from wich there is a lack of sources — the workshop floor in the
nineteent century.




