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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.

|74



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-

29



30

©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
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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

¢ L y i i o~

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

59



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<ns1:XMLFault xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat"><ns1:faultstring xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat">java.lang.OutOfMemoryError: Java heap space</ns1:faultstring></ns1:XMLFault>