Teknik och arbete i
svensk textilindustri
1890-1935

Av Eva Hesselgren

I 1800-talets bérjan bestod bomullsindustrin i Sverige frimst av
spinnerier och senare dven viverier. Under 1850-talet inf6ll det
verkliga genombrottet for bomullsindustrin och efterfrigan pa
enklare varor okade. Minga foretag var integrerade, vanligtvis
bestdende av spinneri och viveri. Den maskinella utrustningen
himtades i forsta hand frin England, men idven frn svenska leve-
rantorer. Spinneriernas utrustning bestod bdde av enklare throsle-
spinnmaskiner, mer avancerade mulespinnmaskiner, och senare av
sjilvgdende spinnmaskiner. I viverierna anvindes huvudsakligen
mekaniska vivmaskiner.

Fram till 1910-talet var drygt 12 000 arbetare sysselsatta vid
landets spinnerier och viverier. 1935 fanns endast cirka 4 600
arbetare. I stillet var det de kombinerade spinnerierna och vive-
rierna som drog till sig storre arbetsstyrka. 1914 uppgick den till
cirka 7 500 och 1935 hade antalet 6kat till drygt 13 000 arbeta-
re. Fram till 1910-talets bérjan var de mindre arbetsplatserna med
100—200 arbetare vanligast, och endast vid de kombinerade fabri-
kerna uppgick antalet till 500—-600 arbetare. Behovet av att impor-
tera rabomull var orsaken till att den svenska bomullsindustrin
mer eller mindre avstannade under 1860-talets forsta hilft och det
lig ocksa bakom nedgéngen i sysselsittningen och produktionen
som inféll under 1910-talets andra del. 1896 var viveriernas pro-
duktivitet endast hilften av spinneriernas men férdubblades fram
till 1935 da tillverkningsvirdet per arbetare var detsamma i spin-
nerierna och viverierna. Till detta bidrog den forbittrade maski-
nella utrustningen i viverierna, frimst den automatiska vivma-
skinen som introducerades under 1910-talet. )

Nedan skall forst beskrivas hur arbetsprocessen forindrades
inom den svenska bomullsindustrin under perioden 1890-1935.
Direfter undersoks dels effekterna pd arbetsorganisationen i sam-
band med den nya teknikens inférande, dels argumenten for for-
indringarna. For detta indamdl har textilforetagarnas eget organ,
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Skandinavisk Manadstidskrift for textilindustrin anvints. Tidskrif-
ten var sirskilt riktad till fabriksigare och kom frdn 1902 ut med
tolv nummer per r.! Syftet var att textilbranschens idkare skulle
kunna mota nyheterna pd sitt eget sprik.” I tidskriften inférdes
regelbundet artiklar frin kontinenten vilka behandlade nya ma-
skiner, rapporter frin tekniska utstillningar samt lingre artiklar
om arbetsforhdllanden vid olika fabriker. Artiklarna kunde bide
vara dversatta texter och svenska skribenters intryck frdn resor i
utlandet. Regelbundet inférdes ocksd omfattande information om
maskiner som forbittrats. Till dessa artiklar hérde ofta illustra-
tioner eller ritningar. Efter nigra 4r inférdes dterkommande rap-
porter om arbetsférhillandena inom textilindustrin i Sverige.
Beskrivningarna gillde frimst tillgdngen pé arbetskraft samt even-
tuella konflikter pd arbetsmarknaden. Sist i varje nummer gavs ett
stort utrymme fér annonsering om teknisk utrustning som var till
salu. Under tidskriftens allminna del anmiildes dven facklittera-
tur, vanligtvis frin Tyskland. Annonseringen dominerades av eng-
elska foretag som tillverkade bade spinn- och vivmaskiner. Ett un-
dantag var annonseringen om firgstoffer och dylikt dir den tyska
industrin hade ett klart 6vertag. Aven en svensk firma dterkom
och det var maskinfabriken G Welander & Kellander i Norrképing
som etablerades 1848 och tillhandahéll specialmaskiner fér spin-
nerier, appreturer och firgerier.’ Under perioden skedde en genom-
giende breddning av sortimentet hos samtliga maskinfabriker.

Under 1890-talet var mekaniseringen lingt utvecklad inom vissa
delar av bomullsindustrin. De stora nyheterna inf6ll fram till mit-
ten pd 1850-talet och direfter férbittrades i huvudsak den redan
anvinda utrustningen. Maskinerna utférdes i starkare material och
dven rdvarorna forbittrades. Ménga av dessa forbittringar var, som
bl a ekonom-historikern Nathan Rosenberg pépekat, om inte
osynliga s ind& mindre framtridande. Sammantagna innebar de
emellertid en kontinuerlig forbittring av materialhanteringen och
produktutformningen.’ Det finns dessvirre inga studier som visar
effekterna av den faktiska mekaniseringen inom den svenska bom-
ullsindustrin, inte heller i vilken grad nyheterna slog igenom sedan
de blivit tillgingliga. Mycket talar f6r att anpassningskostnader
kunde bli relativt héga. Redan gjorda investeringar, anliggning-
arnas storlek, och arbetskraftens instillning till ny teknik kunde
ha en bromsande effekt pd inférandet av tekniska nyheter.” Dir-
emot har statistikern Boris Stern beriknat vilka effekter den for-
bittrade utrustningen inom den amerikanska bomullsindustrin
fick p& produktiviteten. Som denna artikel kommer att visa, him-
tades fortsittningsvis den maskinella utrustningen och idéerna om
hur arbetet skulle organiseras frin USA. Trots att inga exakta jim-




Férberedning

1. Spinnsal frin Gamlestadens Fabrikers AB 1902. Killa: Lagerberg, C
1923 s 141.

forelser kan goras mellan situationen i den svenska bomullsin-
dustrin och resultaten frin Sterns undersokning, kan den inda
fungera som utgdngspunkt fér den kommande behandlingen av
de svenska textiligarnas intressen att hoja produktiviteten genom
forbittrad teknisk utrustning och idndrad arbetsorganisation. I
Sterns undersékning har produktionen per timme 1910 med den
bista utrustningen jimférts med motsvarande frin 1936. Inget
existerande féretag hade utrustning motsvarande de tvd under-
sokningsdren och jimforelsen dr dirfor fiktiv. De bada undersok-
ningsdren fungerar som exempel pd maximal avkastning.® Arbets-
kraftens storlek i undersokningen byggde pd en sammanvigning
av uppgifter himtade frin flera amerikanska bomullsfabriker. Ne-
dan presenteras dels de moment som rivaran genomgick till fir-
dig produkt, dels resultaten frin Sterns studie.

Till fabriken kom den importerade ribomullen i hirt samman-
pressade balar. I anslutning till spinnerierna fanns ofta ett bland-
ningsrum dir balarnas innehill blandades. Blandningsmaskinen var
ansluten till ett transportband som férde den blandade bomullen
vidare till maskinen som rensade och luckrade upp ravaran. Rens-
maskinen kunde bestd bade av stiftférsedda valsar och stillinjaler
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som utsatte bomullen for slag. Den bearbetade bomullen kom
fram i form av tunn vadd och lindades upp pé jirntenar. Direfter
gick bomullen vidare till kardrummet. Precis som inom den hant-
verksmissiga produktionen skulle bomullsfibrerna ockséd liggas
parallellt for att bli en trdd och i kardmaskinen togs dessutom even-
tuella knutar och rester bort. Bomullsvadden stricktes ut till cirka
100-150-faldiga lingden. Detta lésa band kallades #dga och for-
varades i runda kannor. Sjilva kardmaskinen bestod av en stor
cylinder med vinklade stéltradsnélar placerade pd band vilka gick
i motsatt riktning till varandra. Beroende pé garnets finhetsgrad
krivdes olika mingd kardning och for riktigt fina garner behov-
des ocksd kamning vilket innebar att de kortaste fibrerna kam-
mades bort och endast de lingsta blev kvar. Ur kardmaskinen kom
sedan garnet i form av /untor vilka skulle fa ytterligare behandling
i strickmaskinen for att bli riktigt jimnt. Maskinen bestod av val-
spar med successivt stigande hastighet och for olika finhetsgrad pa
garnet krivdes olika mingd strickning. I regel gick bomullsgar-
net genom tre strickningsprocedurer, fér-, medel- och finstrick-
ningen, innan alla ojimnheter var borta. Nista steg var att lun-
torna skulle gi till forspinningsmaskinerna, fa en svag vridning, och
dirmed bli en forspinad. Aven hir fick garnet flera behandlingar,
om det skulle f en hogre finhetsgrad som slutprodukt. Vanligen
krivdes tre strickningsmaskiner. Luntan passerade strickvalsar och
lindades sedan upp pa spolar vilka gick vidare till finspinningen.’

Sterns undersékning visar att avsevirda forbittringar hade gjorts
for att minska den arbetskraft som krivdes for kardning och for-
spinad. Vid férberedningen av révaran till t ex lakansviv behov-
des 1936 t ex endast hilften av den arbetsstyrka som krivdes 1910
for samma resultat. For att fi den jimnhet som dnskades mdste
rabomullen blandas mycket noggrant och fran att tidigare ha pas-
serat separata maskiner gick ribomullen nu automatiskt frin den
ena till den andra enheten lings ett transportband. Det tidigare
slagmomentet blev ocksd integrerat i en kontinuerlig process. Stal-
linjalerna forbittrades och kunde i fortsittningen stillas in efter
bomullskvaliteten och dirmed minskades forlusten av fibrer av
god kvalitet. Dessa forbittringar gav dels mojlighet att reducera
insatsen av arbetskraften, dels bittre blandad och rengjord bom-
ull, och slutligen en mer enhetlig vikt per meter. Fibrer som fast-
nat i kardmaskinens stiltradar kunde under 1930-talet tas bort
automatiskt. Ytterligare en forbittring var att kannorna dir tdgor-
na férvarades gjordes storre vilket minskade antalet arbetare som
annars krivdes for att flytta kannorna fram och &ter. I strickma-
skinen gick bomullen tidigare gnom tre strickningsmoment. 1936
behovdes endast en strickning foér att uppnd motsvarande resul-
tat. Aven kamningsmaskinerna fick forbittrad konstruktion. For-



spinningsmaskinerna for de finaste garnerna fick flera tekniska for-
bittringar t ex finare spindel och spinnvinge samt bittre smorj-
ning. Tillsammans med ménga andra férbittringar bidrog detta
till spinnmaskinerna kunde spinna grévre luntor och antalet for-
spinningar kunde reduceras.®

Finspinning, Finspinningsmaskinerna var de viktigaste maskinerna i spinnerier
haspling, tvin- och vanligtvis kombinerades flera maskintyper. Den vanligaste
ning, spolning maskinen under den period som undersékts var den sjilvgdende

och varpning  mulespinnmaskinen. Den rorliga vagnen som tidigare drogs manu-
- —— ellt och med vars hjilp trdden strickees, var nu sjilvgiende. Denna
= - spinnmaskin var mycket skonsam eftersom garnet inte utsattes for
hérd dragning under snoddgivningen. Den limpade sig dirfor bist
for 16st spunna garner med kort fiberlingd.

Aven ringspinnmaskiner anvindes. Dess styrka lig i att den bade
spann och spolade garnet kontinuerligt och inte krivde nigon
utbildad arbetskraft. Fordelarna hos mulespinnmaskinen var dock
att den spann pd den bara spindeln vilket gav fi snoddar. Dirmed
var den limplig for fina garner medan ringgarn spanns pi bobi-
ner vilket gav flera snoddar och passade bittre som varp. Férutom
att ringspinningsmaskinen kunde skotas av billigare arbetskraft tog
den mindre plats.” 1920 undersokte Sveriges bomullsfabrikant-
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2. Ring-spinnmaskin. Killa: A history of technology. Vol V: 1958 s 578.

57



58

forening utrustningen vid 23 svenska spinnerier. Ringspinnma-
skinerna dominerade klart och svarade fér 82% av spinneriernas
utrustning, resten bestod av sjilvgiende spinnmaskiner."

Ringspinnmaskinerna dominerade iven i de foretag som Stern
undersokte. Spinnerskans arbetsuppgifter hade vid 1930-talets
mitt begrinsats till att laga brustna trddar, ersitta tdémda bobiner
med nya, och hilla rent mellan strickvalsarna. Sirskild personal
forde sedan bort de fyllda bobinerna, skaffade fram tomma och
héll rent kring maskinerna. Bobinernas konstruktion hade utveck-
lats sd att mer garn kunde spolas upp, ringen hade férstirkes och
hastigheten 6kat. Genom att dessutom hoja luftfuktigheten erholls
jimnare spinning med firre avbrott pd grund av brustet garn. Den
arbetsstyrka som krivdes i spinnrummen for att tillverka lakans-
viv kunde reduceras med 28 %, enligt Sterns undersékning."

Den firdigspunna trdden kunde antingen g vidare till viveri-
et eller siljas direkt. Skulle den siljas som garn miste den forst
buntas. For detta indamél anvindes en hasplingsmaskin. Garnet
frin spolarna eller bobinerna hasplades upp i en viss lingd och se-
dan slogs en garninde tvirs 6ver tridarna.

Skulle diremot garnet ingd i en vivnad gick det vidare till vive-
riet dir inslagsgarn separerades fran varpgarn. Inslagsgarnet, eller
virftgarnet som det ocksé kallades, var l8sare spunnet och spola-
des upp pd spolar anpassade till vivskytteln. Detta skedde i en sir-
skild spolmaskin. Varpgarnet spolades upp pé varpbobiner vilka var
avsedda for varpmaskinen. Den kunde innehilla 500-600 spolar

3. Ring-spinnmaskin. Foto TM.




4. Garnet hasplas, spolas och tvinnas. Foto TM.

och frin dessa gick tridarna in genom en kam som reglerade trad-
arnas inbordes avstind. P4 varpbommen lindades sedan garnet upp
och fordes till en klistringsmaskin dir varpgarnet indrinktes med
klister for att bittre tdla péfrestningarna under sjilva vivningen.
Sterns undersokning visar att dven varputrustningen genomgatt
betydande férbittringar under denna period. Jimfért med ar 1910
dé en varpmaskin kunde prestera 50—60 yards per minut, 6kades
resultatet till 350-900 yards per minut &r 1936 beroende p4 varp-
typ och garnkvalitet. Ytterligare en forbittring var magasinet som
gjorde det mojligt att 6ka antalet spolar som gick in i varpmaski-
nen. Slutligen forstorades bommarna och en stérre mingd garn
och viv kunde vindas upp per bom. Férbittringarna vid spolning-
en liksom varpningen ldg bl a i att hastigheten hade 6kat kraftigt.
Tridviktare som angav om en trdd hade brustit anviindes dven hir
och slutligen kunde ocksd tridarna knytas automatiskt. Arbets-
uppgifterna begrinsades dirmed till att mata bobinerna med garn
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Solvning och
vavning

samt att leda fram garninden i en sirskild garnhillare. Vid spol-
ning och varpning var produktivitetsékningen vid de undersokta
amerikanska foretagen storst, och arbetstiden for tillverkningen av
lakansviv kunde minskas till drygt 60%. Effekterna pd arbets-
styrkans storlek var dock begrinsade eftersom spolning och varp-
ning var relativt begrinsade arbetsmoment.”

Varpgarnet skulle ocksd solvas vilket innebar att varje varptrad
skulle sorteras, dras genom solvégonen och vivskeden, och diref-
ter fistas i bommen pd vivmaskinen. Traditionellt utférdes solv-
ningen f6r hand men i moderna fabriker anvindes en maskin som
automatiskt knét ithop nya varptrddar med de avskurna dndarna
frin en tidigare avslutad varp, vilka limnades kvar i solvéglorna.”

Den maskin som mer 4n nigon annan bidrog till den fabriks-
missiga vivningen och som forekom i stor omfattning under den
undersokta perioden var den mekaniska vivmaskinen. Den hade
emellertid sina brister och férmadde inte halla tyget utspint och
stannade om en varptrdd gick av. Dessa brister dvervanns efter

5. Solvning av garn vid Gamlestadens Fabrikers AB ar 1900. Foto TM.




6. Vivsal vid Gamlestadens Fabrikers AB med mekaniska vivstolar. Killa:
Lagerberg, S: 1923 s 141.

flera forbittringar och direfter var det méjlige for en vivare att
skota flera vivmaskiner samtidigt.

Fortfarande maste vivaren byta spole i skytteln varje ging tra-
den tog slut och minga spolbyten innebar avbrott. 1894 patente-
rade amerikanen James Northrop den awutomatiska vivmaskinen
som l8ste detta problem. P4 sidan av vivmaskinen fanns ett cylin-
driskt magasin med plats for ett tjugotal spolar. Sa fort en spole
var tom ersattes den med en fylld utan att maskinen stannade.™

Sterns amerikanska undersokning visar att flera forbittringar
efter hand gav ytterligare effektivitet t ex bittre konstruktion och
material samt stérre bommar. Skyttelmagasinen utformades s3 att
storre bobiner kunde anvindas och dirmed minskades arbetstiden
for att ersitta fyllda med tomma bobiner. Slutligen férbittrades
ocksa varpviktare och skyttlar s att firre trddavbrott uppstod. Vid
tillverkningen av lakansviv var arbetskraftsbesparingen 27 % och
s& hog som 75 % vid tillverkningen av frottétyger.”

Den tidigare nimnda undersokningen som Sveriges Bomulls-
fabrikantférening gjorde 1920 vid landets bomullsforetag omfat-
tade ocksd viverierna. Enligt undersskningen bestod vivutrust-
ningen till 24 % av automatiska vivmaskiner vid de 30 undersékta
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viverierna.' I samband med att de mekaniserade viverierna blev
automatiserade indrades ocksd sammansittningen av de yrkes-
grupper som krivdes i produktionen. Medan viverskor och viv-
lagare tidigare svarat for alla arbetsuppgifter i viverier tillkom flera
nya yrkeskategorier med klart avgrinsade arbetsomriden. Vivlaga-
ren svarade fortsittningsvis endast for att smirre fel pa vivmaski-
nen lagades, medan smérjare och bominliggare skotte maskiner-
na i 6vrigt. Viverskan lagade endast sma trddavbrott, medan de
storre lagades av en hjilpviverska. Spolar himtades av transport-
arbetare, och foér spolmagasinet ansvarade en sirskild spolpafylla-
re. Den firdiga viven togs ut av en styckuttagare och fraktades se-
dan bort av transportarbetare till avsynaren som granskade viven.
Sirskilt anstillda putsade maskinerna och stidade i viveriet.”

Den firdiga vivnaden méste sedan efterbehandlas. Detta skedde i
bl a firgeriet dir tyget tvittades, blektes, firgades och glittades.
Aven garn kunde blekas och firgas. Vid tvittningen lades garnet
i kittlar tillsammans med en l8sning av sdpa och soda eller lut och
direfter gick det vidare och blektes i en klorkalk-18sning. Efter
spolning med kallt vatten passerade garnet ett saltsyrebad och spo-
lades sedan aterigen med vatten. Nir vivnader skulle blekas méste
forst klistret som fanns i varpgarnet tvittas ur. For garnfirgning
fanns sirskilda maskiner dir firgvitskan pressades genom garnet
vilket var upprullat pd sirskilda metallbobiner férsedda med hil.
Garnet kunde ocksa firgas upplindat p& pappersspolar. Ett tredje
alternativ var att firga garnet i buntform. Efter firgningen cen-
trifugerades firgvitskan bort och det firgade garnet spolades med
vatten. Vivnader firgades i kuffar eller jiggers, vilka var forsedda
med apparater som héll vivnaden roterande i firgvitskan.'®

Om vivnaderna skulle tryckas skedde det med hjilp av koppar-
valsar pa vilka monstret var ingraverat. De ingraverade hilen fyll-
des med firg vilken sedan 6verférdes till vivnaden. Slutligen kunde
tyget genomgd appretering vilket innebar att de behandlades med
ett klister bestiende av vete- eller potatisstirkelse som kokades till-
sammans med andra tillsatser. P4 det firdiga tyget méste sedan
tridknutar och dylikt tas bort. En automatisk skirmaskin kunde
vid 1930-talets mitt minska kostnaderna fér avsyning betydligt."”

Samtidigt som stora arbetskraftsbesparingar kunde genomféras
pd de ovan nimnda avdelningar, 6kade antalet diversearbetare, och
vid de amerikanska féretag som tillverkade lakansviv uppgick 6k-
ningen till 18 %.” Reduceringen av arbetskraft skedde nistan ute-
slutande inom omradet dir den tekniska utvecklingen var storst.
Genomgéende var ocksd att kvalificerad arbetskraft ersattes med
okvalificerad, medan minskningen av antalet avsynare och formin
var obetydlig. Spinnerskornas antal kunde halveras och i deras stil-
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nyheten:
Northrops
automatiska
vdvmaskin

le anstilldes arbetare som 1 huvudsak héll rent och bevakade ma-
skinerna. Storst var emellertid reduceringen av spolerskor och var-
perskor, vilkas antal sjonk mer dn 75%. Viverskor var den andra
yrskegruppen som gick tillbaka kraftigt, och minskningen kunde
vara sd stor som 85%, sirskilt vid tillverkningen av frottétyger.
Orsaken var att de automatiska vivmaskinerna 1910 innu inte

z

kunde tillverka frotté.”

Som framgdtt var spridningen av ringspinnmaskinen och intro-
duceringen av den automatiska vivmaskinen tva viktiga férind-
ringar. Med hjilp av facktidskriften Skandinavisk Manadstidskrift
for textilindustrin skall nu undersékas dels hur dessa maskiner
mottogs av de svenska textilféretagarna, dels vilka 6vriga omriden
som tidskriften behandlade under perioden.

Under 1900-talets forsta dr var utan tvekan den automatiska
vivmaskinen den tekniska nyhet som dgnades storsta intresset i
tidskriften. Redan 1893 hade Northrops automatiska vivmaskin
visats pa Chicago-utstillningen och den var med p4 virldsutstill-
ningen i Paris ar 1900. Vid den senare tidpunkten var redan
30 000 vivmaskiner av denna typ i bruk i USA. I en reseberit-
telse frdn 1902 beskrevs forhillandena vid en fabrik i Rhode Island
pé foljande vis:

"Hir i ett rum stod 2 743 vifstolar och den férsta tanke som man kom
till var att det endast fanns vifstolar och inget annat. Icke en rem eller
axelledning syntes ty alla stolarne drefvos frin axlar i killaren och et
minskliga elementet ir si forsvinnande, si att det knappast mérks. Midt i

7. Northrops automatiska vivmaskin frin 1894. Killa: The history of
technology. Vol V: 1958 s 584-585.
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rummet ir uppsatt en plattform, dir en ofverblick visade att det ej var
fullkomligt folktomt. I ett hérn stodo de 743 vanliga vifstolarne. Dessa
iro breda vifstolar. Alla dessa sivil som Northrops-stolarne hafva varp-
viktare och det 4r ungefir 100 vifvare till dessa 743 stolar. Fér de 2 000
Northropsvifstolarne som taga det 6friga golfutrymmet i ansprak ir det
134 vifvare, sdledes har en vifvare i genomsnitt 15 stolar och nybérjare
har 12. Hastigheten dr 165 skott i minuten fér Northrops och 180 skott
for de enkla. 7 bdda fallen ha vifvare endast att vifva ty viften bringas till
dem och vivstyckena himtas. Vid Northropsvifstolarne dr en gosse
anstilld som rengérare till varje 100-tal vifstolar och tre min gora all
oljning som behéfves vid de 2 743 stolarne. Vid de vanliga stolarne har
hvarje viflagare 136 stolar att se till och vid Northrops 100. Viflagarne
vid Northrops hafva lite bittre betalt in de andra.”” (min kurs. EH)

Trots sina férdelar slog den automatiska vivmaskinen igenom rela-
tivt lingsamt och endast 1 000 automatiska vivmaskiner var i bruk
i Sverige dr 1912 vilket kan jimféras med den ovan beskrivna ame-
rikanska fabriken som hade 2 000 Northropsmaskiner. I jimfo-
relsen linderna emellan togs sirskilt tre betingelser fram som ver-
kade gynnsamma for bruket av automatiska vivmaskiner i USA.
Dessa var a) forhdllandevis mindre god tillging till arbetare,
b) hoga arbetsloner, c) sirskilt gott och jimnt garnmaterial. Enligt
artikelforfattaren fanns samtliga forutsittningar dven i Sverige.
Tillgdngen pé arbetskraft var ytterst begrinsad och det fanns, en-
ligt forfattaren, fabriker i Sverige som hade upp till 25% av sina
vivmaskiner ur drift pd grund av brist pa arbetskraft. Det andra

8. Automatisk vivstol med

spolmagasin. Foto TM




kriteriet dvs att arbetslonerna skulle vara hdga ansigs ocksd upp-
fylle i Sverige. Det var dirfor den tredje betingelsen som skilde
den amerikanska bomullsindustrin, dir man prioriterade ribom-
ull av bittre kvalitet samt férbittrade spinningen, frin den svens-
ka bomullsindustrin. Férutsittningen fér att Northropsvivstolar-
na skulle ge storsta avkastning lag dirfor i att rivaran var av hogs-
ta kvalitet samt att stor noggrannhet lades ned vid blandningen
och spinningen.

Hur vil resultaten inom vivningen var kopplad till spinningen
visar foljande utlitande fran en engelsk bomullsfabrikant som hade
installerat automatiska vivmaskiner:

"Dessa stolar har givit mig en god lektion. Nir det klagades ofver att
vifningen ej gick sisom 6nskadt, insdg jag att det ej var nigot fel med
vifstolarna; och efter att hafva tillbragt vecka efter vecka i det nya vif-
veriet, insdg jag att felet lg i spinneriet och de veckor jag direfter till-
bragte i senare betalade sig vil. Jag hade forut alltid képt god bomulls-
kvalité och varit min att kontroll utéfvades. Jag ansdg mig silunda ej
behofva kdpa bittre kvalite — men jag blef manare vid inképen och bland-
ningarne samt skirpte kontrollen, och tog det mig ling tid att tillsam-
mans med min spinnmistare samt hans undermistare gi igenom alla

9. Firgeriet vid Gamlestadens Fabrikers AB. Killa: Under arbetets banér:
1903 s 34.
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10. Den firdiga viven granskas vid Gamlestadens Fabrikers AB 4r 1900.
Foto TM.

maskinerna i spinneriet frén balbrytaren till ringspinningsmaskinerna, —
nu har ej allenast mitt Northropvifveri blifvit ett lonande foretag utan
jag fir en produktion i mitt gamla vifveri som jag forut ej hade kunnat
dromma om. Tack vare all omsorg och noggrannhet vid spinnmaski-
nernas omstillning etc har jag nu ett garn som fi, och genom att ¢j lita
den senare afdelningen ej endast till namnet utan éfven till gagnet tjina
vifveriet, fick jag varpbommarne vil férberedda. Visserligen fick jag 6ka
ackordslonerna en obetydlighet for rullningen och varpningen (i form
av premier for godt arbete) men dessa penningar betalade sig hastigt inom
vifveriet.”?

Vid tiden for forsta virldskriget blev annonserna om automatiska
vivmaskiner med spolutveckling enligt Northropprincipen allt
vanligare i Skandinavisk tidskrift for textilindustrin. Som annon-
sen frin ett engelskt foretag visar nista sida, lanserades den auto-
matiska vivmaskinen som &verligsen all tidigare utrustning. Sir-
skilt framholls den stora besparing pé arbetskraft som den auto-
matiska vivmaskinen skulle medféra. Hastigheten var helt reglerad



Etablerad 1844. =———

Robert ¥all

& Sons, Bury £2

(Bury vid Manchester, England,)

Fabrikanter af alla sorters

VAFSTOLAR

for Bomulls-, Ylle-, Linne- och sidenvaror upp till 9 meters skedbredd.
Jillverka alla erforderliga Forberednings- och Forarbetningsmaskiner for Véfverier.

Stolar fdr mattor i Bryssel, Tapestry och Moquette.

tillverkning af Drifremmar, Sick- och Segelduk samt Putsdukar.
Vifstolar for Moleskinn, Korsett-tyg och Nattelduk.

Maskiner

for varpens klistring i string samt
borstning och strackning.

Skaft- och Jacquard-maskiner.
Spol= & Rullmaskiner,

Schlauchcops- och Korsspolsmaskiner,
stor specialtillverkning.

Rugg-. Skér-, Tork- och
Apprefurmaskiner,

Vifstolar fdr Plysch, Lasting och Frottervaror.

Sektionsvarpor. Bommaskiner.

Vafstolar och maskiner {3r
Viafstolar med Skyttelvixel.

Linne-, Piqué-, Drill-
och Vile-Vifstolar.
Stolar for 1 ampvekar och Band.
Klister och Varpmaskiner
efter olika system.

Vifstolar och Maskiner for alla grenar af textilindustrien.

Ensamfabrikation af Terfolth’s patent. Skaftmaskin
for vafning af langa servietter och borddukar, utan kortkedjor.

D. R. patent.

Nya M:t-, Vecklings- och Liggmaskiner (patent).

Nya inrdttningar for samtidig vidfning af flera bredder
(Patent Ashwort & Oldham).

Ny patenterad skyttelviixel med excenter; Vifstolar med revolvervixel.

(160—180 slag pr minut).

De basta och enklaste
Automatiska Viafstolar.

Betydligt 6fverligsna de amerikanSka systemen.

Framtidens Automatiska Vifstol.

Inget experiment ldngre, ofver 2,000 dro redan i arbete.

Inom alla fackkretsar erkidnda som det bista och mest ekonomiska, som hitintills uppfunnits.

Stor besparing af arbetare.
Hufvudférdelar:

1) Enkel, inga kompliserade mekanismer som
kunna fororsaka stagnationer.

2) 150 ringspinningshylsor lagrade i en lida brin-
gas till viifstolen och afviifvas utan vidare. Ingen hand-
tridning och ingen spindelpdsiittning vid magasinet.

3) Enkel viftkiinnaranordning fir att viixla spole
innan inslaget ir fullstindigt slut.

4) Viifstolen kan frankopplas nir inslaget hrister
eller kan spolviixling ske; allt efter iinskan.

5) Utmiirkt, sikert verkande varpvitktarcapparat.
6) Sjilfreglerande varpspiinningsregulator.

T) Automatisk vzlri)delnre for att inskriinka brist-

ningen af varptridar till ett minimum.

8) Anordning for att taga af firdig vifnad utan
att viifstolen behofver sti.

9) Mitapparat for att stanna stolen efter viss an-
gifven lingd.

10) Kombinerad med elektr. ljus. Nir en stol stan-
nat af niigon anledning, brinner {juset. S& snart vil-
stolen siittes i ging slickes ljuset. Denna kombination
kan omstillas allt efter onskan. Mycket sparsam om
vintern, emedan stolarne lopa i morkret.

11) Endast tre personer behifvas fir 100 stolar. .

12) Siikerhetsapparat f(i?-nﬁ undvika brott och di-
liga varor.

Vi pistd en besparing af 50 9 i arbetet och att
reparationerna iro lika med noll i jimforelse med
Northropstolarne.

11. Annons ur Skandinavisk Manadstidskrift for textilindustrin 1913.
Killa: Skandinavisk Ménadstidskrift for textilindustrin 11 (1913):5 s VI.
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och den saknade mekanismer som kunde fororsaka avbrott. Ar-
betsmoment som viverskan tidigare gjorde fér hand, t ex pétrid-
ning, skottes automatiskt. Inte heller beh6vdes nigon arbetare for
att bevaka att eventuella brustna trddar férstérde viven. Det skot-
tes, enligt annonsen, av vivmaskinens varp- och inslagsviktare som
larmade om garnet gick av eller tog slut. Vid 6nskad lingd stan-
nade vivmaskinen automatiskt. En viktig detalj var att vivmaski-
nen var “mycket sparsam om vintern, emedan stolarne l6pa i mérk-
ret”. God tillgdng pd dagsljus som tidigare varit en férutsittning
vid anliggningen av viverier var sdledes inte lingre nédvindig, ¢j
heller viverskans vaksamma 6gon. En av den automatiska vivma-
skinens frimsta fordelar var den stora besparingen av arbetskraft,
ty for att skota hundra vivmaskiner behovdes endast tre personer.

Textilarbetareférbundet hade liksom sin motpart sitt eget organ
genom vilket man férmedlade fackliga synpunkter samt informe-
rade om arbetsférhillandena vid enskilda foretag i landet. Sedan
1904 utgavs Textilarbetaren med fyra nummer per ar. Forvanande
var att praktiskt taget inga protester uttrycktes som var riktade
mot de tekniska forindringarna. Endast vid ett tillfille yttrades
missndje som var riktat mot den tekniska utrustningen och det
gillde den s3 kallade skyttelkyssningen. Namnet hade sitt upphov
i metoden som anvindes foér att f3 inslagstrddarna genom skyttel-
dgat. Den fyllda spolen lades i skytteln med garninden mot skyt-
teldgat och med en snabb inandning drogs garninden genom 6gat.

12, ”Skyttelkf/yssning”. Kiilla:
Textilarbetarén 1912:2 s 6.




13. "Skyttelfinga-
re”. Killa: Yrkesin-
spektionens verk-
samhet ar 1904:
1905 s 73.

Ovriga
maskiner

En viverska som ansvarade for fyra vivmaskiner beriknades gora
450-500 patridningar om dagen pd detta sitt. Vid insugningen
kom hon inte bara i kontakt med den smutsiga skytteln utan utsat-
tes ocksd for inandning av damm, firgimnen, mogel och dylikt.
Dessutom anvindes skyttlarna av bdde vivlagare och viverskor.
1911 tillsattes en regeringskommitté i England for att undersoka
dessa forhillanden sedan tre personer dott i tuberkulos inom tre
ménader. Undersokningskommitténs slutsats blev att metoden vis-
serligen var hilsovidlig och smutsig men att antalet sjukdomsfall
inte var tillrickligt stort for att skyttelkyssningen skulle kunna
bevisas vara upphovet till dédsfallen.” Diskussionen om skyttel-
kyssningen bér ses som ett exempel pd det allmint 6kade intres-
set frin 1910-talet for arbetsmiljon inom industrierna. Mot bak-

grund av den stora forekomsten av arbetsskador ir det dock

forvinande att inte Textilarbetaren skrev mer om den diliga ar-
betssituationen som ridde i textilindustrin. Av samtliga industri-
grenar svarade de kvinnodominerade branscherna (textil-, livsme-
del- samt sko- och lidervaruindustrin) for den stdrsta andelen
arbetsolyckor per arbetare under 1920-talet.”

Gemensamt for de flesta industrier var hog bullerniva, dilig ven-
tilation, kalla och ofta dragiga arbetslokaler. F6r bomullsindustrins
del tillkom problemen med hirda stengolv, hég luftfuktighet, sting-
da fonster och bristande skyddsanordningar. I Textilarbetaren,
kunde med undantag av forslaget om egna skyttlar for att undvika
spridningen av lungsot, inga direkta dtgirder spiras som syftade till
att skydda den enskilde arbetaren mot maskinerna. Inte heller det
fital skyddsanordningar som forekom i yrkesinspektionens érliga
verksamhetsberittelser vittnade om nigot mer avancerat arbetar-
skydd. Ett exempel var den enkla skyttelfingaren som skulle dimpa
farten pd, och i bista fall finga, den skyttel som skenat ivig.

Under 1910-talet lig de tekniska nyheterna inom firgeriomrédet.
Anilinfirg var en ny produkt som ofta saluférdes men den tidi-
gare totala tyska dominansen bréts av att svenska foretag borjade
mirkas pi detta omride. Overlag priglades dock annonseringen
mindre av tekniska nyheter och mer av produktutveckling sisom
spolar och hylsor i starkare och bittre material. Férutom den éter-
kommande annonseringen av textilmaskiner 6kade utbudet av ma-
skiner for transport och renhillning. Angpumpar och ventilations-
utrustning gavs stort utrymme. Textilindustrin uppmanades i stora
annonser att gynna den svenska industrin och képa varor frin t ex
ASEA och Svenska Stdlsolffabriken i Bords. En svensk produkt
som forekom upprepade ginger var kullagren som SKF tillverka-
de. De monterades i spindeln pi ringspinnmaskiner och gav inga
spar av forslitning. Samma foretag rekommenderade ocksi kund-
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kretsen att utnyttja driftavbrotten 1917 att investera i SKF-lager
for kommande konkurrenskamp”.

Aren kring 1910 mirktes en 6kad bevakning av arbetsforhal-
landena vid textilfabrikerna. Regelbundet presenterades uppgifter
om olycksfall inom- och utomlands. Likasé gavs rapporter om ut-
stillningar angdende arbetsskydd samt utdrag ur yrkesinspektio-
nens drsberittelser. Det 6kade intresset for arbetsmiljon tog sig
ocksd uttryck i artiklar om hur ventilationen i bomullsindustrin
skulle kunna férbittras. Under avdelningen fér viveri diskutera-
des smittorisken vid den ovan nimnda skyttelkyssningen och som
hade véllat nigra arbetares déd i England.

Under 1920-talet 6kade ocksa elektrifieringen av textilmaskiner
och bdde ASEA och Siemens i Stockholm erbjéd kundkretsen sina
drivanordningar. Aven hjilpmaskiner sdsom hissar, ligg- och upp-
vecklingsmaskiner saluférdes. Som en féljd av konstsilkets genom-
brott 6kade antalet annonser med maskiner anpassade till detta
material, vanligen strumpmaskiner. Materialet var inte nytt utan
redan 1918 fanns en artikel i tidskriften om ”Svensk fabrikation
av konstsilke direkt ur cellulosan”.?® Ravaran som kallades rayon
eller viskos och kom ur cellulosa, tillverkades i flera linder bl a i
USA och Tyskland. Konstsilket anvindes frimst i strumpor och
underklider men kunde ocksd anvindas i tyger, separat eller till-
sammans med andra fibrer t ex bomull. Eftersom konstsilkefibern
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TAYLOR-SYSTEMET

© DISTIIBUTION
| TOCRWOL AEYIAGLAGHT NOMDISES BORIAINY

hade lig elasticitet limpade den sig trots allt bist i stickade varor.
Intresset for nya rdvaror fortsatte under 1930-talet, liksom forso-
ken att hitta ersittningsfibrer fér bomullen.

Férutom genom en mer utvecklad maskinell utrustning kunde
ockséd produktiviteten héjas genom att arbetet organiserades bitt-
re. Den amerikanske historikern Thomas Dublin har studerat hur
arbetsvillkoren férindrades inom bomullsindustrin i Lowell, Mas-
sachusetts 1826-1860. Nir foretagsigarna forsokte oka produk-
tiviteten skedde det frimsta genom tre metoder. Dels 6kades ma-
skinernas hastighet, dels infordes flerstolssystemet som innebar att
varje arbetare skulle skota flera maskiner samtidigt. Bdde hastig-
hetsdkningen och flerstolsystemet var avsedda att hja produkti-
viteten. Men eftersom arbetarna var avlénade per stycke de till-
verkade sd 6kade l6nerna efter hand. Den tredje metoden var dir-
for 1onesinkningar for att dessa inte skulle 6ka i samma takt som
produktionen. Genom lénepremier skulle sedan arbetskraften sti-
muleras till att hoja sin arbetsinsats.”

De tre dtgirderna for att hoja produktiviteten framférdes ocksa
av Frederick W Taylor, ingenjér och grundare av den s k scienti-
fic managementrérelsen. 1911 publicerades "The principles of
scientific management” och ett par ir senare utgavs den svenska
oversittningen "Rationell arbetsledning”. Hindret f6r en optimal
produktion, lag enligt Taylor, frimst i arbetarnas ovilja att ge maxi-
malt av sin arbetskraft. Benigenheten att arbeta under sin fulla
kapacitet eller "tryna” grundade sig pd missforstind hos arbeta-
ren.”

Férutom den ldga hastigheten var arbetarnas vana att arbeta "pa
en hoft” ocksd en orsak till lig produktivitet. Onédiga handgrepp
och lingsamma rérelser hindrade en 6kning av produktionen.
Dessa problem kunde dndras efter att en sakkunnig person stude-
rat var forbittringar kunde goras. Att hitta den bista metoden eller
det bista verktyget lag utanfor arbetarens formaga som var alltfor
priglad av traditioner. En analys skulle leda fram till den mest
rationella och dirmed bista arbetsmetoden, hégre produktion
skulle direfter ge bittre l6n till arbetaren. Dirtill skulle den dag-
liga fortroliga beréringen med driftledningen afligsna fullstindigt
anledning till tryning”. »

Arbetsledningens uppgift skulle vara "att soka formé hvarje ar-
betare att uppbjuda hela sin skicklighet, omdémesférméga och all
sin kraft, sina nedirfda kunskaper, och redliga vilja — med andra
ord sitt initiativ fér att limna arbetsgifvaren den stérsta mojliga
afkastningen”.*® Arbetarnas 6kade arbetsinsats skulle stimuleras
fram genom méjligheter till befordran, hégre 16n, kortare arbets-

dag och dylikt.
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I debatten om hur arbetsintensiteten skulle hojas, himtades
forebilderna i ”Skandinavisk M3anadstidskrift for textilindustrin”
fran USA. 1912 inférdes en stor och lovordande artikel om ”Virl-
dens storsta textilfabriksanliggning” som var beldgen i Manchester
i New Hampshire. Den amerikanska influensen mirktes ocksi i
artikeln om "F W Taylor-Revolutioniren” frin 1916. Hir fram-
hélls sirskilt hur Taylor:

“var fullt och fast 6fvertygad — med nistan religiés trosvisshet att den
verkliga [8sningen af arbetarefrdgan ligger i att géra det mojligt for arbe-
tarne att skaffa sig 6kade inkomster genom att fértjina mer. Men hur
skulle det kunna dstadkommas? Endast genom att f6rmd den veten-

skapligt skolade intelligensen att reformera alla industriella arbetsmeto-
der sé att det nuvarande enorma sloseriet av arbetskraft hejdades.”™

Enligt Taylor skulle det frimsta motstindet inte ligga hos arbe-
tarklassen utan hos arbetsgivarna. Dessa var i allminhet alltfor
fastlasta i den férestillningen att 6kad 16n till arbetarna jimfort
med andra pé orten skulle ge bakslag.” Tendensen att tona ned
motsittningarna mellan arbetare och arbetsgivare framtridde ofta.
Den hirdare konkurrensen frin utlandet vickte tidigt frigan hur
arbetsintensiteten skulle kas vid de svenska fabrikerna och bris-
tande disciplin uppgavs vara en av orsakerna till den déliga kon-
kurrenskraften. Hogre produktion skulle nds om arbetsgivarna
borjade se arbetarna som jimlikar. Men innan dess borde en sjilv-
uppfostran ske i hur arbetsgivarna skulle foregd med gott exem-
pel. Dirigenom skulle arbetarna forstd att endast en klass existe-
rade vilken hade ett gemensamt mal nimligen hégre produktion.”
1912 diskuterades aterigen hur arbetet inom textilindustrin skul-
le kunna goras si effektivt som mojligt. For foretagsledaren gill-

de:

“icke allenast att uttaga stérsta méjliga arbetseffektivitet ur de déda
motorerna, han har dfven att rikna med lefvande motorers kraftekono-
mi och dirvid maste han séka sig fram till kunskapskillor som icke hafva
sitt utlopp i de matematiska vetenskapsgrenarne, han méste soka bilda
sig ett omdéme om minniskor och deras s skiftande férmaga i ena eller
andra afseendet.”*

Arbetsledaren skulle dirfor skaffa sig en noggrann kunskap om
arbetarnas psykologi och "forma i grunden kiinna deras innersta
visen”. Liksom varje ras antogs ha sina karaktirsdrag forvintades
arbetarna ha sina. Enligt forfattaren hade textilindustrin i virt land
kinnetecknats av riklig tillgdng pa billig arbetskraft och ett effek-
tivt sitt att hoja arbetsintensiteten hade varit att hota med 6gon-
blickligt avsked. Efter hand hade den metoden spelat ut sin roll
och tillgdngen pé limplig arbetskraft minskat. Artikelforfattaren
ville dirfor sla ett slag for andra metoder vilka byggde p3 kunskap
om arbetarnas psykologi. P4 varje fabrik fanns en tyst 6verens-



kommelse mellan arbetarna att arbetet skulle utévas med en viss
hastighet. Yngre arbetare blev inskolade i den accepterade hastig-
heten och 6vertridelser bestraffades genom uteslutning ur grup-
pen. Tva egenskaper var enligt forfattaren framtridande hos de
svenska arbetarna nimligen att "de icke ilska arbeta for ekono-
misk vinning och att de sakna ekonomisk begifning icke blott dir-
utinnan att de sakna férméga att spara utan dfven att forvirfva”.»
Att "neutralisera” dessa egenskapers skadliga inverkan pa arbets-
intensiteten skulle gé till sd att arbetaren dagligen fick veta hur
mycket han och hans kamrater hade fortjinat. Man skulle siledes
genom 6kad avund skapa konkurrens mellan arbetskamraterna och
dirmed nd hégre produktionsresultat.

"Denna 6nskan att vilja fértjina mer idn arbetskamraten har ofta visat
sig sd starkt att den &fvervunnit sivil den medfédda bristande begaf-
ningen som ocksd anloppet frin dem, hvilka s& mycket som mojligt sokt
hélla nere arbetsprestationerna.”®

I en artikel versatt frin en amerikansk tidskrift redogjordes ocksa
for hur arbetsintensiteten skulle kunna okas genom att danstill-
stillningar ordnades for arbetarna. En foretagare beskrev i positi-
va ordalag vilka effekter en gemensam lokal for de anstillda och
deras anhoriga fick:

”Genom att sdlunda samorganisera ir det troligt att ett bittre samarbe-
te mellan bolag och anstillda uppnis, mera idktenskap bland personalen
komma att ing3s, vilket i sin tur ssmmanfér organisationen och leder till
storre produktion. DA en flicka frin fabriken gifter sig med en arbetare
frin samma fabrik fi de bittre forstdelse for bolaget och dess tjinstemin
etc 4n om arbetaren gifter sig med en flicka frin en annan industri eller
ort, som inte forstdr hans stillning eller dem han arbetar fér. Det finns
ett stort antal fabriker hir i landet, vilka endast hyra, lira upp och utnytt-
ja de anstillda, betala deras l6ner en ging i veckan och veta for 6vrigt
ingenting om sina arbetare eller bry sig om deras vilfird sa linge han
eller hon arbetar full vecka och producerar tillrickligt. Andra utarbeta
mer och mer gemensamhetsidén och finner att det betalar sig... Musik,
dans och forstroelse dr ett livsvillkor for ungdomen liksom vatten och
solljus fér blommorna. Utan néjen bliva unga flickor litt missndjda samt
far avsmak for forhillandena, och missnéjda arbetare iro inga goda pro-
ducenter.”

Lika limpligt som forfattaren ansig premiesystemet vara lika
olimpligt var botessystemet. Smé, ofta férekommande botesstraff
fick en mer irriterande in korrigerande effekt. Bittre vore om
béterna anvindes vid tillfillen di en arbetare presterat ett arbets-
resultat under en viss standard. I sidana fall kunde det verka spor-
rande for en arbetare att behova betala béter for en arbetspresta-
tion samtidigt som en kamrat fick premier fér sin.

Under 1920-talets forsta dr slog ”Vetenskapen” igenom pd all-
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Kontroll-

apparaternas

74

genombrott

var inom den svenska textilindustrin. Antalet artiklar forfattade
av ingenjorer dkade markant och ménga texter behandlade hur
"textilindustrin skulle ges en handrickning”. Med vetenskapligt
kunnande skulle man uppnd hégre konkurrenskraft och for detta
indamdl méste produktionen drivas rationellt med ledning av en
utbildad arbetsledarkader. Vidare borde ett gott forhillande mel-
lan 6ver- och underordnade befrimjas. Frin 1925 mirktes ett 6kat
intresse for arbetspsykologisk forskning.

Tidigare nimndes att ett av de storsta problemen for arbetsgivarna
var att komma 4t arbetarnas tendens att “tryna” dvs deras littja och
benigenhet "att arbeta pd en hoft”. Till nyheterna under 1920-talet
horde den utrustning som var sirskilt avsedd for att kontrollera den
enskilde arbetarens prestationer. Maskinernas utformning var redan
forbittrad. Aven deras hastighet kunde styras. Nu inriktades i stil-
let intresset pd arbetarnas fysiska kapacitet. 1924 annonserades om
den férsta tidkontrollapparaten fér arbetare och annan personal.

Forutom stimpelklockan som var avsedd att kontrollera arbe-
tarnas nirvaro erbjods kundkretsen en apparat som kunde fast-
stilla om varje maskin utnyttjades maximalt. Med sin kinslighet
for maskinernas vibrationer kunde varje stillestdind kontrolleras
och dirmed kunde dgaren fi "papper pa huru maskinerna utnytt-
jades”.

Som tidigare papekats dr vir kunskap om effekterna av de tek-
niska forbittringar som den svenska bomullsindustrin genomgick
under denna period ytterst begrinsad. De organisatoriska forind-
ringarnas betydelse inom branschen vet vi heller inte mycket om.

Tidkontrollapparater

for arbetare och annan personal

Solidaste och tillforlitligaste konstruktion
och utférande

Vaktkontrollur
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Noter

Overforingen till och tillimpningen av rationaliseringsidéerna i
Sverige under 1910 till 1940 har undersékts av historikern Hans
de Geer. Medan metallindustrin var mest allsidigt rationaliserad,
var textilindustrin s sent som vid 1930-talets mitt fortfarande
ojimnt rationaliserad. Inom bomullsindustrin kom det starkaste
inflytandet frin USA med ett allt lingre drivet flerstolsystem.”
Taylorismens idéer spreds frin 1910 frimst av Industriférbundet
genom broschyrer och féredrag. Senare inrittades ocksd en kon-
sultbyrd foér juridiska och organisatoriska fragor.” Industrifor-
bundets rekommendationer priglades av en strivan efter bista
méjliga effektivitet. Sdledes foreslog man att foretagen skulle an-
stilla kvinnlig arbetskraft till rutinarbeten och ge de mindre om-
fattande kvalificerade arbetsuppgifterna till ett fital hégavlonade
min. Andelen dyrare min kunde si minskas och kvoten av billig
kvinnlig arbetskraft 6kas. Konsulterna rekommenderade ocksé en
overgang till ackordsloner och tidsstudier.*

Bruket av tidsstudier introducerades under 1920-talet i den
svenska textilindustrin, och intensifierades under 1930-talet. Det
ir emellertid svdrt, menar de Geer, att berikna hur omfattande
metoden var vid olika tidpunkter och inom enskilda foretag. En
viss uppfattning ger indé resultaten frin den undersékning som
den s k Rationaliseringskommitén utforde ar 1936. Till cirka 350
industriféretag stilldes bland annat frigan om huruvida tidsstu-
dier anvindes. Hilften av de 32 tillfrigade textilféretagen svara-
de att de inte tillimpade ndgra tidsstudier. Trots att systemet var
introducerat under 1930-talets mitt var det, enligt de Geer, huvud-
sakligen de storre foretagen som tillimpade det.*” Betydelsen av
de tayloriska idéerna har ocksi ifrigasatts av ekonom-historikern
Alf Johansson. Central planering var istillet en nodvindighet och
logisk konsekvens av de ekonomiska och tekniska omstindighe-
terna.*

. 1915 bytte tidskriften namn till Skandinavisk tidskrift for textilindustrin.
. Skandinavisk Minadstidskrift for textilindustrin 1 (1902):1 s 1.
. AB Textilmaskiner Norrképing 100 ar. 1948.

. Rosenberg, N: 1982 s 19ff.

Bolin-Hjort, P: 1989 s 166-185.

. Stern, B: 1937 s 316-318.

. Sveriges industri: 1935 s 352, Hagstrom, K-G: 1921 s 21-22.

. Stern, B: 1937 s 321-327.

. Sveriges industri: 1935 s 354, Hagstrom, K-G: 1921 s 22, 58.
10. Hagstrom, K-G: 1921 s 230.

11. Stern, B: 1937 s 327-328.

12. Stern, B: 1937 s 331-332.

13. Sveriges industri: 1935 s 354, Hagstrom, K-G: 1921 s 24.

14. Sveriges industri: 1935 s 354, Hagstrom, K-G: 1921 s 27-29.
15. Stern, B: 1937 s 333-335.

16. Hagstrom, K-G: 1921 s 230.

75



76

Killor

17. Maskinmakt: 1985 s 45.

18. Hagstrom, K-G: 1921 s 34-35.

19. Stern, B: 1937 s 335-336.

20. Stern, B: 1937 s 336.

21., Stern; B: 1937 5.337-338.

22. Skandinavisk Manadstidskrift for textilindustrin 1 (1902):1 s 20.
23. Skandinavisk Méinadstidskrift for textilindustrin 10 (1912):7 s 107.
24. Textilarbetaren 1912:2 s 6.

25. Lundh, C & Gunnarsson, C: 1987 s 61.

26. Skandinavisk Tidskrift for textilindustrin 16 (1918): s 135.

27. Dublin, T: 1979 s 109.

28. Taylor, F W: 1913 s 11.

29. Taylor, F W: 1913 s 16.

30. Taylor, F W: 1913 s 19.

31. Skandinavisk Tidskrift for textilindustrin 14 (1916):1 s 9.

32. Skandinavisk Tidskrift for textilindustrin 14 (1916):1 s 9.

33. Skandinavisk Tidskrift for textilindustrin 6 (1908):10 s 184—186.
34. Skandinavisk Tidskrift for textilindustrin 10 (1912):7 s 102.

35. Skandinavisk Tidskrift for textilindustrin 10 (1902):7 s 103.

36. Skandinavisk Tidskrift for textilindustrin 10 (1912):7 s 103.

37. Skandinavisk Tidskrift for textilindustrin 10 (1912):7 s 103.

38. Skandinavisk Tidskrift for textilindustrin 31 (1933):5-6 s X.

39. de Geer, H: 1978 s 42.

40. de Geer, H: 1978 s 109.

41. de Geer, H: 1978 s 114-115.

42. de Geer, H: 1982 s 153.

43. Johansson, A: 1987 s 9.

AB Textilmaskiner Norrképing 100 ar. 1948—1948. Stockholm 1948.

Bolin-Hort, P: Work, family and the state. Child labour and the organisation of
produktion in the British cotton industry 1780-1920. Lund 1989.

Dublin, T: Women at work. The transformation of the workplace in the twentieth
century. New York 1979.

de Geer,H: Rationaliseringsrorelsen i Sverige. Effektivitetsidéer och socialt ansvar
under mellankrigstiden. Uddevalla 1978.

Hagstrém, K-G: Bomullsindustrins produktionsférhallanden. Tull och traktats-
kommittéens utredningar och betinkanden 11. Stockholm 1921.

Hesselgren, E: Vi iro tusenden. Arbets- och levnadsférhillanden inom svensk tex-
tilindustri med sirskilt avseende pd Gamlestadens Fabrikers AB. Edsbruk 1992.

A history of technology. Del 3—5. Utg av Charles Singer m fl. Oxford 1957-1958.

Johansson, A: Taylorismens och arbetarrorelsen. En problemdiskussion. Ur Arkiv
for studier i arbetarrorelsens historia 1987:34—35.

Lagerberg, C: Géteborg under 300 &r. Jubileumsupplaga. Géteborg 1923.

Lundh, C & Gunnarsson, C: Arbetsmiljé, arbetarskydd och utvirderingsforskning.

Ett historiskt perspektiv. Lund 1987.

Maskinmakt. Utgiven av Riksutstillningar. Vixjo 1985.

Rosenberg, N: Technical change, employment and investment. Theme A3 at the
eighth International Economic History Congress. Budapest 1982. Department
of Economic History. University of Lund 1982.

Skandinavisk tidskrift for textilindustrin.

Stern, B: Mechanical changes in the cotton-textile industry, 1910 to 1936. Ur
Monthly labour review 1937:2.

Sveriges industri. Utgiven av Sveriges Industriférbund. Stockholm 1937.

Taylor, F W: Rationell arbetsledning. Uppsala 1913.

Textilarbetaren.

Under arbetets banér. Géteborg 1903.

Yrkesinspektionens verksamhet 1904. Stockholm 1905.



Summary

Technology and work in the Swedish textile industry,
1890-1935

The principal aim of the present article is to describe the change in the work
process which took place in the period from the end of the 19th century up
to the Second World War. During this period, the American ring spinner
came into its own, successively replacing the previously employed spinning
mules. The sole really important novelty introduced during the period was
the automatic loom patented by Northrop in 1894. This had the advantage
that the spools did not require to be changed manually. Instead, a magazine
of spools was fixed to the side of the machine and an empty spool was auto-
matically replaced by a full one. Also of major importance were those im-
provements which had been brought about by earlier equipment. More
machines were linked together and the design and material were improved.
The size of the beams was increased thus allowing for more material to be
woven without interruption. Temperature conditions were also improved and
enabled a more even production to be achieved without breakage of threads.

The technological development had several consequences for the workers.
The ring spinner both spun the yarn and spooled it simultaneously and mind-
ing these machines called for no trained labour. The spinner’s work tasks
were confined to feeding, cleaning and minding the machine which worked
by itself. The number of work tasks was consequently reduced, leaving those
activities which required less skill on the part of the spinner. This was also
true of the weavers whose main responsibilities now became changing spools
and keeping the looms clean. The workers were to a greater degree than for-
merly governed by the speed of the machines and, in addition, spinners and
weavers became more closely tied to their tasks since the fetching of raw mate-
rias for processing and the removal of the finished product were entrusted to
other hands. For the spinners and weavers, technical development implied
that many earlier tasks disappeared and only machine-minding remained.
This did not, however, apply to all trade groups. Plant was improved in the
dye houses and the bleacheries, yet the craft nature of work remained. Great
demands were still placed upon the trade skills of loom fixers, although cer-
tain of their former work tasks were taken over by other hands. Thus the
technical improvements brought several new job categories, among them
those who helped the spinners to change the spools and others who did the
gating, or transported raw materials and processed goods to the next stage in
production. The assumption that development in the cotton industry was
two-way process, with tendencies towards both disqualification and speciali-
sation, would therefore seem to hold good.

Technical innovations were, however, only part of the means which the
employers had at their disposal for increasing productivity. Influenced by
Taylorism, the Scandinavian Textile Monthly provided its readers with
various examples of how work performance could be improved. The tendency
of workers to underproduce and their fondness of organising the work to suit
themselves, were to be counteracted by economic incentives among other
things. In this way, it was hoped to end the tacit agreement on work per-
formance ceilings suspected to exist among employees, by making individu-
al workers’ daily earnings public. Another example was to relate, more closely
than previously, workers’ wages to their output, so as bring the workers’ inter-
est to conside with management’s desire for increased production. Taylor’s
more far-reaching ideas for rationalisation, on the other hand, were not quick-
ly accepted in the textile industry. By the middle of the 1930s, time and motion
studies were employed at only a few of the largest enterprises in the industry.
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