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I 1800-talets början bestod bomullsindustrin i Sverige främst av 
spinnerier och senare även väverier. Under 1850-talet inföll det 
verkliga genombrottet för bomullsindustrin och efterfrågan på 
enklare varor ökade. Många företag var integrerade, vanligtvis 
bestående av spinneri och väveri. Den maskinella utrustningen 
hämtades i första hand från England, men även från svenska leve­
rantörer. Spinneriernas utrustning bestod både av enklare throsle- 
spinnmaskiner, mer avancerade mulespinnmaskiner, och senare av 
självgående spinnmaskiner. I väverierna användes huvudsakligen 
mekaniska vävmaskiner.

Fram till 1910-talet var drygt 12 000 arbetare sysselsatta vid 
landets spinnerier och väverier. 1935 fanns endast cirka 4 600 
arbetare. I stället var det de kombinerade spinnerierna och väve­
rierna som drog till sig större arbetsstyrka. 1914 uppgick den till 
cirka 7 500 och 1935 hade antalet ökat till drygt 13 000 arbeta­
re. Fram till 1910-talets början 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 råbomull var orsaken till att den svenska bomullsindustrin 
mer eller mindre avstannade under 1860-talets första hälft och det 
låg också bakom nedgången i sysselsättningen och produktionen 
som inföll under 1910-talets andra del. 1896 var väveriernas pro­
duktivitet endast hälften av spinneriernas men fördubblades fram 
till 1935 då tillverkningsvärdet per arbetare var detsamma i spin­
nerierna och väverierna. Till detta bidrog den förbättrade maski­
nella utrustningen i väverierna, främst den automatiska vävma­
skinen som introducerades under 1910-talet.

Nedan skall först beskrivas hur arbetsprocessen förändrades 
inom den svenska bomullsindustrin under perioden 1890-1935. 
Därefter undersöks dels effekterna på arbetsorganisationen i sam­
band med den nya teknikens införande, dels argumenten för för­
ändringarna. För detta ändamål har textilföretagarnas eget organ,
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Skandinavisk Månadstidskrift för textilindustrin använts. Tidskrif­
ten var särskilt riktad till fabriksägare och kom från 1902 ut med 
tolv nummer per år.1 Syftet var att textilbranschens idkare skulle 
kunna möta nyheterna på sitt eget språk.2 I tidskriften infördes 
regelbundet artiklar från kontinenten vilka behandlade nya ma­
skiner, rapporter från tekniska utställningar samt längre artiklar 
om arbetsförhållanden vid olika fabriker. Artiklarna kunde både 
vara översatta texter och svenska skribenters intryck från resor i 
utlandet. Regelbundet infördes också omfattande information om 
maskiner som förbättrats. Till dessa artiklar hörde ofta illustra­
tioner eller ritningar. Efter några år infördes återkommande rap­
porter om arbetsförhållandena inom textilindustrin i Sverige. 
Beskrivningarna gällde främst tillgången på arbetskraft samt even­
tuella konflikter på arbetsmarknaden. Sist i varje nummer gavs ett 
stort utrymme för annonsering om teknisk utrustning som var till 
salu. Under tidskriftens allmänna del anmäldes även facklittera­
tur, vanligtvis från Tyskland. Annonseringen dominerades av eng­
elska företag som tillverkade både spinn- och vävmaskiner. Ett un­
dantag var annonseringen om färgstoffer och dylikt där den tyska 
industrin hade ett klart övertag. Även en svensk firma återkom 
och det var maskinfabriken G Welander & Kellander i Norrköping 
som etablerades 1848 och tillhandahöll specialmaskiner för spin­
nerier, appreturer och färgerier.3 Under perioden skedde en genom­
gående breddning av sortimentet hos samtliga maskinfabriker.

Tekniska 
förändringar: 
många små 
förbättringar 
och en stor 

nyhet

Under 1890-talet var mekaniseringen långt utvecklad inom vissa 
delar av bomullsindustrin. De stora nyheterna inföll fram till mit­
ten på 1850-talet och därefter förbättrades i huvudsak den redan 
använda utrustningen. Maskinerna utfördes i starkare material och 
även råvarorna förbättrades. Många av dessa förbättringar var, som 
bl a ekonom-historikern Nathan Rosenberg påpekat, om inte 
osynliga så ändå mindre framträdande. Sammantagna innebar de 
emellertid en kontinuerlig förbättring av materialhanteringen och 
produktutformningen.4 Det finns dessvärre 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 tillgängliga. Mycket talar för att anpassningskostnader 
kunde bli relativt höga. Redan gjorda investeringar, anläggning­
arnas storlek, och arbetskraftens inställning till ny teknik kunde 
ha en bromsande effekt på införandet av tekniska nyheter.5 Där­
emot har statistikern Boris Stern beräknat vilka effekter den för­
bättrade utrustningen inom den amerikanska bomullsindustrin 
fick på produktiviteten. Som denna artikel kommer att visa, häm­
tades fortsättningsvis den maskinella utrustningen och idéerna om 
hur arbetet skulle organiseras från USA. Trots att inga exakta jäm-
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1. Spinnsal från Gamlestadens Fabrikers AB 1902. Källa: Lagerberg, C 
1923 s 141.

förelser kan göras mellan situationen i den svenska bomullsin­
dustrin och resultaten från Sterns undersökning, kan den ändå 
fungera som utgångspunkt för den kommande behandlingen av 
de svenska textilägarnas intressen att höja produktiviteten genom 
förbättrad teknisk utrustning och ändrad arbetsorganisation. I 
Sterns undersökning har produktionen per timme 1910 med den 
bästa utrustningen jämförts med motsvarande från 1936. Inget 
existerande företag hade utrustning motsvarande de två under­
sökningsåren och jämförelsen är därför fiktiv. De båda undersök­
ningsåren fungerar som exempel på maximal avkastning.6 Arbets­
kraftens storlek i undersökningen byggde på en sammanvägning 
av uppgifter hämtade från flera amerikanska bomullsfabriker. Ne­
dan presenteras dels de moment som råvaran genomgick till fär­
dig produkt, dels resultaten från Sterns studie.

Förberedning Till fabriken kom den importerade råbomullen i hårt samman­
pressade balar. I anslutning till spinnerierna fanns ofta ett bland- 
ningsrum där balarnas innehåll blandades. Blandningsmaskinen var 
ansluten till ett transportband som förde den blandade bomullen 
vidare till maskinen som rensade och luckrade upp råvaran. Rens­
maskinen kunde bestå både av stiftförsedda valsar och stållinjaler
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som utsatte bomullen för slag. Den bearbetade bomullen kom 
fram i form av tunn vadd och lindades upp på järntenar. Därefter 
gick bomullen vidare till kardrummet. Precis som inom den hant­
verksmässiga produktionen skulle bomullsfibrerna också läggas 
parallellt för att bli en tråd och i kardmaskinen togs dessutom even­
tuella knutar och rester bort. Bomullsvadden sträcktes ut till cirka 
100-150-faldiga längden. Detta lösa band kallades tåga och för­
varades i runda kannor. Själva kardmaskinen bestod av en stor 
cylinder med vinklade ståltrådsnålar placerade på band vilka gick 
i motsatt riktning till varandra. Beroende på garnets finhetsgrad 
krävdes olika mängd kardning och för riktigt fina garner behöv­
des också kamning vilket innebar att de kortaste fibrerna kam­
mades bort och endast de längsta blev kvar. Ur kardmaskinen kom 
sedan garnet i form av /wwror vilka skulle få ytterligare behandling 
i sträckmaskinen för att bli riktigt jämnt. Maskinen bestod av val­
spar med successivt stigande hastighet och för olika finhetsgrad på 
garnet krävdes olika mängd sträckning. I regel gick bomullsgar­
net genom tre sträckningsprocedurer, för-, medel- och finsträck­
ningen, innan alla ojämnheter var borta. Nästa steg var att lun­
torna skulle gå till förspinningsmaskinerna, få en svag vridning, och 
därmed bli en förspånad. Även här fick garnet flera behandlingar, 
om det skulle få en högre finhetsgrad som slutprodukt. Vanligen 
krävdes tre sträckningsmaskiner. Luntan passerade sträckvalsar och 
lindades sedan upp på spolar vilka gick vidare till finspinningen.7

Sterns undersökning visar att avsevärda förbättringar hade gjorts 
för att minska den arbetskraft som krävdes för kardning och för­
spånad. Vid förberedningen av råvaran till t ex lakansväv behöv­
des 1936 t ex endast hälften av den arbetsstyrka som krävdes 1910 
för samma resultat. För att få den jämnhet som önskades måste 
råbomullen blandas mycket noggrant och från att tidigare ha pas­
serat separata maskiner gick råbomullen nu automatiskt från den 
ena till den andra enheten längs ett transportband. Det tidigare 
slagmomentet blev också integrerat i en kontinuerlig process. Stål­
linjalerna förbättrades och kunde i fortsättningen ställas in efter 
bomullskvaliteten och därmed minskades förlusten av fibrer av 
god kvalitet. Dessa förbättringar gav dels möjlighet att reducera 
insatsen av arbetskraften, dels bättre blandad och rengjord bom­
ull, och slutligen en mer enhetlig vikt per meter. Fibrer som fast­
nat i kardmaskinens ståltrådar kunde under 1930-talet tas bort 
automatiskt. Ytterligare en förbättring var att kannorna där tågor- 
na förvarades gjordes större vilket minskade antalet arbetare som 
annars krävdes för att flytta kannorna fram och åter. I sträckma­
skinen gick bomullen tidigare gnom tre sträckningsmoment. 1936 
behövdes endast en sträckning för att uppnå motsvarande resul­
tat. Även kamningsmaskinerna fick förbättrad konstruktion. För-
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spinningsmaskinerna för de finaste garnerna fick flera tekniska för­
bättringar t ex finare spindel och spinnvinge samt bättre smörj- 
ning. Tillsammans med många andra förbättringar bidrog detta 
till spinnmaskinerna kunde spinna grövre luntor och antalet för- 
spinningar kunde reduceras.8

Finspinning, 
haspling, tvin- 
ning, spolning 
och varpning

Finspinningsmaskinerna var de viktigaste maskinerna i spinnerier 
och vanligtvis kombinerades flera maskintyper. Den vanligaste 
maskinen under den period som undersökts var den självgående 
mulespinnmaskinen. Den rörliga vagnen som tidigare drogs manu­
ellt och med vars hjälp tråden sträcktes, var nu självgående. Denna 
spinnmaskin var mycket skonsam eftersom garnet inte utsattes för 
hård dragning under snoddgivningen. Den lämpade sig därför bäst 
för löst spunna garner med kort fiberlängd.

Även ringspinnmaskiner anVändcs. Dess styrka låg i att den både 
spann och spolade garnet kontinuerligt och inte krävde någon 
utbildad arbetskraft. Fördelarna hos mulespinnmaskinen var dock 
att den spann på den bara spindeln vilket gav få snoddar. Därmed 
var den lämplig för fina garner medan ringgarn spanns på bobi- 
ner vilket gav flera snoddar och passade bättre som varp. Förutom 
att ringspinningsmaskinen kunde skötas av billigare arbetskraft tog 
den mindre plats.9 1920 undersökte Sveriges bomullsfabrikant-

bobbm-----

ring

2. Ring-spinnmaskin. Källa: A history of technology. Vol V: 1958 s 578.
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förening utrustningen vid 23 svenska spinnerier. Ringspinnma­
skinerna dominerade klart och svarade för 82% av spinneriernas 
utrustning, resten bestod av självgående spinnmaskiner.10

Ringspinnmaskinerna dominerade även i de företag som Stern 
undersökte. Spinnerskans arbetsuppgifter hade vid 1930-talets 
mitt begränsats till att laga brustna trådar, ersätta tömda bobiner 
med nya, och hålla rent mellan sträckvalsarna. Särskild personal 
förde sedan bort de fyllda bobinerna, skaffade fram tomma och 
höll rent kring maskinerna. Bobinernas konstruktion hade utveck­
lats så att mer garn kunde spolas upp, ringen hade förstärkts och 
hastigheten ökat. Genom att dessutom höja luftfuktigheten erhölls 
jämnare spinning med färre avbrott på grund av brustet garn. Den 
arbetsstyrka som krävdes i spinnrummen för att tillverka lakans­
väv kunde reduceras med 28%, enligt Sterns undersökning.11

Den färdigspunna tråden kunde antingen gå vidare till väveri- 
et eller säljas direkt. Skulle den säljas som garn måste den först 
buntas. För detta ändamål användes en hasplingsmaskin. Garnet 
från spolarna eller bobinerna hasplades upp i en viss längd och se­
dan slogs en garnände tvärs över trådarna.

Skulle däremot garnet ingå i en vävnad gick det vidare till väve- 
riet där inslagsgarn separerades från varpgarn. Inslagsgarnet, eller 
värftgarnet som det också kallades, var lösare spunnet och spola­
des upp på spolar anpassade till vävskytteln. Detta skedde i en sär­
skild spolmaskin. Varpgarnet spolades upp på varpbobiner vilka var 
avsedda för varpmaskinen. Den kunde innehålla 500-600 spolar

3. Ring-spinnmaskin. Foto TM.
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4. Garnet hasplas, spolas och tvinnas. Foto TM.

och från dessa gick trådarna in genom en kam som reglerade tråd­
arnas inbördes avstånd. På varpbommen lindades sedan garnet upp 
och fördes till en klistringsmaskin där varpgarnet indränktes med 
klister för att bättre tåla påfrestningarna under själva vävningen.

Sterns undersökning visar att även varputrustningen genomgått 
betydande förbättringar under denna period. Jämfört med år 1910 
då en varpmaskin kunde prestera 50-60 yards per minut, ökades 
resultatet till 350-900 yards per minut år 1936 beroende på varp­
typ och garnkvalitet. Ytterligare en förbättring var magasinet som 
gjorde det möjligt att öka antalet spolar som gick in i varpmaski­
nen. Slutligen förstorades bommarna och en större mängd garn 
och väv kunde vindas upp per bom. Förbättringarna vid spolning- 
en liksom varpningen låg bl a i att hastigheten hade ökat kraftigt. 
Trådväktare som angav om en tråd hade brustit användes även här 
och slutligen kunde också trådarna knytas automatiskt. Arbets­
uppgifterna begränsades därmed till att mata bobinerna med garn
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samt att leda fram garnänden i en särskild garnhållare. Vid spol­
ning och varpning var produktivitetsökningen vid de undersökta 
amerikanska företagen störst, och arbetstiden för tillverkningen av 
lakansväv kunde minskas till drygt 60%. Effekterna på arbets­
styrkans storlek var dock begränsade eftersom spolning och varp­
ning var relativt begränsade arbetsmoment.12

Solvning och Varpgarnet skulle också solvas vilket innebar att varje varptråd 
vävning skulle sorteras, dras genom solvögonen och vävskeden, och däref­

ter fästas i bommen på vävmaskinen. Traditionellt utfördes solv- 
ningen för hand men i moderna fabriker användes en maskin som 
automatiskt knöt ihop nya varptrådar med de avskurna ändarna 
från en tidigare avslutad varp, vilka lämnades kvar i solvöglorna.13

Den maskin som mer än någon annan bidrog till den fabriks- 
mässiga vävningen och som förekom i stor omfattning under den 
undersökta perioden var den mekaniska vävmaskinen. Den hade 
emellertid sina brister och förmådde inte hålla tyget utspänt och 
stannade om en varptråd gick av. Dessa brister övervanns efter

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



flera förbättringar och därefter var det möjligt för en vävare att 
sköta flera vävmaskiner samtidigt.

Fortfarande måste vävaren byta spole i skytteln varje gång trå­
den tog slut och många spolbyten innebar avbrott. 1894 patente- 
rade amerikanen James Northrop den automatiska vävmaskinen 
som löste detta problem. På sidan av vävmaskinen fanns ett cylin­
driskt magasin med plats för ett tjugotal spolar. Så fort en spole 
var tom ersattes den med en fylld utan att maskinen stannade.14

Sterns amerikanska undersökning visar att flera förbättringar 
efter hand gav ytterligare effektivitet t ex bättre konstruktion och 
material samt större bommar. Skyttelmagasinen utformades så att 
större bobiner kunde användas och därmed minskades arbetstiden 
för att ersätta fyllda med tomma bobiner. Slutligen förbättrades 
också varpväktare och skyttlar så att färre trådavbrott uppstod. Vid 
tillverkningen av lakansväv var arbetskraftsbesparingen 27 % och 
så hög som 75% vid tillverkningen av frottétyger.15

Den tidigare nämnda undersökningen som Sveriges Bomulls­
fabrikantförening gjorde 1920 vid landets bomullsföretag omfat­
tade också väverierna. Enligt undersökningen bestod vävutrust- 
ningen till 24% av automatiska vävmaskiner vid de 30 undersökta
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väverierna.16 I samband med att de mekaniserade väverierna blev 
automatiserade ändrades också sammansättningen av de yrkes­
grupper som krävdes i produktionen. Medan väverskor och väv- 
lagare tidigare svarat för alla arbetsuppgifter i väverier tillkom flera 
nya yrkeskategorier med klart avgränsade arbetsområden. Vävlaga- 
ren svarade fortsättningsvis endast för att smärre fel på vävmaski­
nen lagades, medan smörjare och bominläggare skötte maskiner­
na i övrigt. Väverskan lagade endast små trådavbrott, medan de 
större lagades av en hjälpväverska. Spolar hämtades av transport­
arbetare, och för spolmagasinet ansvarade en särskild spolpåfylla- 
re. Den färdiga väven togs ut av en styckuttagare och fraktades se­
dan bort av transportarbetare till avsynaren som granskade väven. 
Särskilt anställda putsade maskinerna och städade i väveriet.17

Efterbe- Den färdiga vävnaden måste sedan efterbehandlas. Detta skedde i
handling bl a färgeriet där tyget tvättades, blektes, färgades och glättades.

Även garn kunde blekas och färgas. Vid tvättningen lades garnet 
i kittlar tillsammans med en lösning av såpa och soda eller lut och 
därefter gick det vidare och blektes i en klorkalk-lösning. Efter 
spolning med kallt vatten passerade garnet ett saltsyrebad och spo­
lades sedan återigen med vatten. När vävnader skulle blekas måste 
först klistret som fanns i varpgarnet tvättas ur. För garnfärgning 
fanns särskilda maskiner där färgvätskan pressades genom garnet 
vilket var upprullat på särskilda metallbobiner försedda med hål. 
Garnet kunde också färgas upplindat på pappersspolar. Ett tredje 
alternativ var att färga garnet i buntform. Efter färgningen cen- 
trifugerades färgvätskan bort och det färgade garnet spolades med 
vatten. Vävnader färgades i kujfar eller jiggers, vilka var försedda 
med apparater som höll vävnaden roterande i färgvätskan.18

Om vävnaderna skulle tryckas skedde det med hjälp av koppar­
valsar på vilka mönstret var ingraverat. De ingraverade hålen fyll­
des med färg vilken sedan överfördes till vävnaden. Slutligen kunde 
tyget genomgå appretering vilket innebar att de behandlades med 
ett klister bestående av vete- eller potatisstärkelse som kokades till­
sammans med andra tillsatser. På det färdiga tyget måste sedan 
trådknutar och dylikt tas bort. En automatisk skärmaskin kunde 
vid 1930-talets mitt minska kostnaderna för avsyning betydligt.19

Samtidigt som stora arbetskraftsbesparingar kunde genomföras 
på de ovan nämnda avdelningar, ökade antalet diversearbetare, och 
vid de amerikanska företag som tillverkade lakansväv uppgick ök­
ningen till 18%.20 Reduceringen av arbetskraft skedde nästan ute­
slutande inom området där den tekniska utvecklingen var störst. 
Genomgående var också att kvalificerad arbetskraft ersattes med 
okvalificerad, medan minskningen av antalet avsynare och förmän 
var obetydlig. Spinnerskornas antal kunde halveras och i deras stäl-
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le anställdes arbetare som i huvudsak höll rent och bevakade ma­
skinerna. Störst var emellertid reduceringen av spolerskor och var- 
perskor, vilkas antal sjönk mer än 75%. Väverskor var den andra 
yrskegruppen som gick tillbaka kraftigt, och minskningen kunde 
vara så stor som 85%, särskilt vid tillverkningen av frottétyger. 
Orsaken var att de automatiska vävmaskinerna 1910 ännu inte 
kunde tillverka frotté.21

Den stora 
nyheten: 

Northrops 
automatiska 

vävmaskin

Som framgått var spridningen av ringspinnmaskinen och intro- 
duceringen av den automatiska vävmaskinen två viktiga föränd­
ringar. Med hjälp av facktidskriften Skandinavisk Månadstidskrift 
för textilindustrin skall nu undersökas dels hur dessa maskiner 
mottogs av de svenska textilföretagarna, dels vilka övriga områden 
som tidskriften behandlade under perioden.

Under 1900-talets första år var utan tvekan den automatiska 
vävmaskinen den tekniska nyhet som ägnades största intresset i 
tidskriften. Redan 1893 hade Northrops automatiska vävmaskin 
visats på Chicago-utställningen och den var med på världsutställ­
ningen i Paris år 1900. Vid den senare tidpunkten var redan 
30 000 vävmaskiner av denna typ i bruk i USA. I en reseberät­
telse från 1902 beskrevs förhållandena vid en fabrik i Rhode Island 
på följande vis:

'Här i ett rum stod 2 743 väfstolar och den första tanke som man kom 
till var att det endast fanns väfstolar och inget annat. Icke en rem eller 
axelledning syntes ty alla stolarne drefvos från axlar i källaren och det 
mänskliga elementet är så försvinnande, så att det knappast märks. Midt i
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rummet är uppsatt en plattform, där en öfverblick visade att det ej var 
fullkomligt folktomt. I ett hörn stodo de 743 vanliga väfstolarne. Dessa 
äro breda väfstolar. Alla dessa såväl som Northrops-stolarne hafva varp­
väktare och det är ungefär 100 väfvare till dessa 743 stolar. För de 2 000 
Northropsväfstolarne som taga det öfriga golfutrymmet i anspråk är det 
134 väfvare, således har en väfvare i genomsnitt 15 stolar och nybörjare 
har 12. Hastigheten är 165 skott i minuten för Northrops och 180 skott 
för de enkla. / båda fallen ha väfvare endast att väfva ty väfien bringas till 
dem och vävstyckena hämtas. Vid Northropsväfstolarne är en gosse 
anställd som rengörare till varje 100-tal väfstolar och tre män göra all 
oljning som behöfves vid de 2 743 stolarne. Vid de vanliga stolarne har 
hvarje väflagare 136 stolar att se till och vid Northrops 100. Väflagarne 
vid Northrops hafva lite bättre betalt än de andra. ”22 (min kurs. EH)

Trots sina fördelar slog den automatiska vävmaskinen igenom rela­
tivt långsamt och endast 1 000 automatiska vävmaskiner var i bruk 
i Sverige år 1912 vilket kan jämföras med den ovan beskrivna ame­
rikanska fabriken som hade 2 000 Northropsmaskiner. I jämfö­
relsen länderna emellan togs särskilt tre betingelser fram som ver­
kade gynnsamma för bruket av automatiska vävmaskiner i USA. 
Dessa var a) förhållandevis mindre god tillgång till arbetare, 
b) höga arbetslöner, c) särskilt gott och jämnt garnmaterial. Enligt 
artikelförfattaren fanns samtliga förutsättningar även i Sverige. 
Tillgången på arbetskraft var ytterst begränsad och det fanns, en­
ligt författaren, fabriker i Sverige som hade upp till 25% av sina 
vävmaskiner ur drift på grund av brist på arbetskraft. Det andra

8. Automatisk vävstol med 
spolmagasin. Foto TM



kriteriet dvs att arbetslönerna skulle vara höga ansågs också upp­
fyllt i Sverige. Det var därför den tredje betingelsen som skilde 
den amerikanska bomullsindustrin, där man prioriterade råbom­
ull av bättre kvalitet samt förbättrade spinningen, från den svens­
ka bomullsindustrin. Förutsättningen för att Northropsvävstolar- 
na skulle ge största avkastning låg därför i att råvaran var av högs­
ta kvalitet samt att stor noggrannhet lades ned vid blandningen 
och spinningen.

Hur väl resultaten inom vävningen var kopplad till spinningen 
visar följande utlåtande från en engelsk bomullsfabrikant som hade 
installerat automatiska vävmaskiner:

”Dessa stolar har givit mig en god lektion. När det klagades öfver att 
väfningen ej gick såsom önskadt, insåg jag att det ej var något fel med 
väfstolarna; och efter att hafva tillbragt vecka efter vecka i det nya väf- 
veriet, insåg jag att felet låg i spinneriet och de veckor jag därefter till- 
bragte i senare betalade sig väl. Jag hade förut alltid köpt god bomulls- 
kvalité och varit mån att kontroll utöfvades. Jag ansåg mig sålunda ej 
behöfva köpa bättre kvalité — men jag blef månare vid inköpen och bland- 
ningarne samt skärpte kontrollen, och tog det mig lång tid att tillsam­
mans med min spinnmästare samt hans undermästare gå igenom alla

9. Färgeriet vid Gamlestadens Fabrikers AB. Källa: Under arbetets baner: 
1903 s 34.
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10. Den färdiga väven granskas vid Gamlestadens Fabrikers AB år 1900. 
Foto TM.

maskinerna i spinneriet från balbrytaren till ringspinningsmaskinerna, - 
nu har ej allenast mitt Northropväfveri blifvit ett lönande företag utan 
jag får en produktion i mitt gamla väfveri som jag förut ej hade kunnat 
drömma om. Tack vare all omsorg och noggrannhet vid spinnmaski­
nernas omställning etc har jag nu ett garn som få, och genom att ej låta 
den senare afdelningen ej endast till namnet utan äfven till gagnet tjäna 
väfveriet, fick jag varpbommarne väl förberedda. Visserligen fick jag öka 
ackordslönerna en obetydlighet för rullningen och varpningen (i form 
av premier för godt arbete) men dessa penningar betalade sig hastigt inom 
väfveriet.”23

Vid tiden för första världskriget blev annonserna om automatiska 
vävmaskiner med spolutveckling enligt Northropprincipen allt 
vanligare i Skandinavisk tidskrift för textilindustrin. Som annon­
sen från ett engelskt företag visar nästa sida, lanserades den auto­
matiska vävmaskinen som överlägsen all tidigare utrustning. Sär­
skilt framhölls den stora besparing på arbetskraft som den auto­
matiska vävmaskinen skulle medföra. Hastigheten var helt reglerad



■ Etablerad 1844.

Robert Kall i Sons. Rurv £'i
(Bury vid Manchester, England,)

Fabrikanter af alla sorters

VAFSTOLAR
för Bomulls-, Ylle-, Linne- och sidenvaror upp till 9 meters skedbredd.

Jillverka alla er/oröerliga förbereönings- och förarbetningsmaskiner /ör Vä/verier.
Stolar för mattoi 1 Bryssel, Tapestry och Moquette. Väfstolar för Plysch, Lasting och Frottervaror. Väfstolar och maskiner för 

tillverkning af Drlfremmar, Säck- och Segelduk samt Putsdukar. Väfstolar med Skyttelväxel.
Skaft- och Jacquard-maskiner. Väfstolar för Moleskinn, Korsett-tyg och Nättelduk.

Spol-& Rullmaskiner,
Schlauchcops- och Korsspolsmasklner,

stor soecialtillverkning.

Skär-, Tork- och 
Appreturmaskiner.

Maskiner
för varpens kllstring I sträng samt 

borstning och sträckning.

Sektionsvarpor. Bommaskiner.

£inne-, piqué-, Bräll-
och yile-Vä/stolar.

Stolar för I ampvekaroch Band. 
Klister och Varpmaskiner 

eftet olika system.
Väfstolar och Maskiner för alla grenar af textilindustrien.

:Ensamfabrikation af TerfoIth’s patent. Skaftmaskin
för väfnlng af långa servietter och borddukar, utan kortkedjor. D. R. patent.

Nya Mät-, Vecklings- och Läggmaskiner (patent).
Nya inrättningar för samtidig väfning af flera bredder

(Patent Ashwort & Oldham).
Ny patenterad skyttelväxel med excenter; Väfstolar med revolverväxel.

(160—180 slag pr minut).

De bästa och enklaste
Automatiska Väfstolar.

Betydligt öfverlägsna de amerikanska systemen.

Framtidens 1 u to m a tiska Väfstol.
Inget experiment längre, öfver 2,000 äro redan i arbete.

Inom alla fackkretsar erkända som det bästa och mest ekonomiska, som hitintills uppfunnits.

Stor besparing af arbetare.

Hufvudfördelar:
1) Enkel, inga kompliserade mekanismer som 

kunna förorsaka stagnationer.

2) 150 ringspinningshyisor lagrade i en låda brin­
gas till väfstolen och afväfvas utan vidare. Ingen hand- 
triidning och ingen spindelpåsättning vid magasinet.

•3) Enkel viiftkännaranordning för att växla spole 
innan inslaget är fullständigt slut.

4) Väfstolen kan frånkopplas när inslaget brister 
eller kan spolväxling ske; allt efter önskan.

5) Utmärkt, säkert verkande varpväktarcapparat.
G) Själfreglerandc varpspänningsregulator.
T) Automatisk varpdelare för att inskränka brist­

ningen af varptrådar till ett minimum.

8) Anordning för att taga af färdig väfnad utan 
att väfstolen behöfver stå.

9) Mätapparat för att stanna stolen efter viss an- 
gifven längd.

10) Kombinerad med elektr. ljus. När en stol stan­
nat af någon anledning, brinner ljuset. Så snart väf­
stolen sättes i gång släckes ljuset. Denna kombination 
kan omställas allt efter önskan. Mycket sparsam om 
vintern, emedan stolarne löpa i mörkret.

11) Endast tre personer behöfvas för 100 stolar. .
12) Säkerhetsapparat för att undvika brott och då­

liga varor.
Vi påstå en besparing af 50 °/o i arbetet och att 

reparationerna äro lika med noll i jämförelse med 
Northropstolarne.

11. Annons ur Skandinavisk Månadstidskrift för textilindustrin 1913. 
Källa: Skandinavisk Månadstidskrift för textilindustrin 11 (1913):5 s VI.
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och den saknade mekanismer som kunde förorsaka avbrott. Ar­
betsmoment som väverskan tidigare gjorde för hand, t ex påträd- 
ning, sköttes automatiskt. Inte heller behövdes någon arbetare för 
att bevaka att eventuella brustna trådar förstörde väven. Det sköt­
tes, enligt annonsen, av vävmaskinens varp- och inslagsväktare som 
larmade om garnet gick av eller tog slut. Vid önskad längd stan­
nade vävmaskinen automatiskt. En viktig detalj var att vävmaski­
nen var ”mycket sparsam om vintern, emedan stolarne löpa i mörk­
ret”. God tillgång på dagsljus som tidigare varit en förutsättning 
vid anläggningen av väverier var således inte längre nödvändig, ej 
heller väverskans vaksamma ögon. En av den automatiska vävma­
skinens främsta fördelar var den stora besparingen av arbetskraft, 
ty för att sköta hundra vävmaskiner behövdes endast tre personer.

Textilarbetareförbundet hade liksom sin motpart sitt eget organ 
genom vilket man förmedlade fackliga synpunkter samt informe­
rade om arbetsförhållandena vid enskilda företag i landet. Sedan 
1904 utgavs Textilarbetaren med fyra nummer per år. Förvånande 
var att praktiskt taget inga protester uttrycktes som var riktade 
mot de tekniska förändringarna. Endast vid ett tillfälle yttrades 
missnöje som var riktat mot den tekniska utrustningen och det 
gällde den så kallade skyttelkyssningen. Namnet hade sitt upphov 
i metoden som användes för att få inslagstrådarna genom skyttel- 
ögat. Den fyllda spolen lades i skytteln med garnänden mot skyt- 
telögat och med en snabb inandning drogs garnänden genom ögat.
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13. ”Skyttelfånga- 
re”. Källa: Yrkesin­
spektionens verk­
samhet år 1904: 
1905 s 73.

Övriga
maskiner

En väverska som ansvarade för fyra vävmaskiner beräknades göra 
450—500 påträdningar om dagen på detta sätt. Vid insugningen 
kom hon inte bara i kontakt med den smutsiga skytteln utan utsat­
tes också för inandning av damm, färgämnen, mögel och dylikt. 
Dessutom användes skyttlarna av både vävlagare och väverskor. 
1911 tillsattes en regeringskommitté i England för att undersöka 
dessa förhållanden sedan tre personer dött i tuberkulos inom tre 
månader. Undersökningskommitténs slutsats blev att metoden vis­
serligen var hälsovådlig och smutsig men att antalet sjukdomsfall 
inte var tillräckligt stort för att skyttelkyssningen skulle kunna 
bevisas vara upphovet till dödsfallen.24 Diskussionen om skyttel­
kyssningen bör ses som ett exempel på det allmänt ökade intres­
set från 1910-talet för arbetsmiljön inom industrierna. Mot bak­
grund av den stora förekomsten av arbetsskador är det dock 
förvånande att inte Textilarbetaren skrev mer om den dåliga ar­
betssituationen som rådde i textilindustrin. Av samtliga industri­
grenar svarade de kvinnodominerade branscherna (textil-, livsme­
del- samt sko- och lädervaruindustrin) för den största andelen 
arbetsolyckor per arbetare under 1920-talet.25

Gemensamt för de flesta industrier var hög bullernivå, dålig ven­
tilation, kalla och ofta dragiga arbetslokaler. För bomullsindustrins 
del tillkom problemen med hårda stengolv, hög luftfuktighet, stäng­
da fönster och bristande skyddsanordningar. I Textilarbetaren, 
kunde med undantag av förslaget om egna skyttlar för att undvika 
spridningen av lungsot, inga direkta åtgärder spåras som syftade till 
att skydda den enskilde arbetaren mot maskinerna. Inte heller det 
fåtal skyddsanordningar som förekom i yrkesinspektionens årliga 
verksamhetsberättelser vittnade om något mer avancerat arbetar­
skydd. Ett exempel var den enkla skyttelfångaren som skulle dämpa 
farten på, och i bästa fall fånga, den skyttel som skenat iväg.

Under 1910-talet låg de tekniska nyheterna inom färgeriområdet. 
Anilinfärg var en ny produkt som ofta salufördes men den tidi­
gare totala tyska dominansen bröts av att svenska företag började 
märkas på detta område. Överlag präglades dock annonseringen 
mindre av tekniska nyheter och mer av produktutveckling såsom 
spolar och hylsor i starkare och bättre material. Förutom den åter­
kommande annonseringen av textilmaskiner ökade utbudet av ma­
skiner för transport och renhållning. Ångpumpar och ventilations- 
utrustning gavs stort utrymme. Textilindustrin uppmanades i stora 
annonser att gynna den svenska industrin och köpa varor från t ex 
ASEA och Svenska Stålsolffabriken i Borås. En svensk produkt 
som förekom upprepade gånger var kullagren som SKF tillverka­
de. De monterades i spindeln på ringspinnmaskiner och gav inga 
spår av förslitning. Samma företag rekommenderade också kund-
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kretsen att utnyttja driftavbrotten 1917 att investera i ”SKF-lager 
för kommande konkurrenskamp”.

Åren kring 1910 märktes en ökad bevakning av arbetsförhål­
landena vid textilfabrikerna. Regelbundet presenterades uppgifter 
om olycksfall inom- och utomlands. Likaså gavs rapporter om ut­
ställningar angående arbetsskydd samt utdrag ur yrkesinspektio­
nens årsberättelser. Det ökade intresset för arbetsmiljön tog sig 
också uttryck i artiklar om hur ventilationen i bomullsindustrin 
skulle kunna förbättras. Under avdelningen för väveri diskutera­
des smittorisken vid den ovan nämnda skyttelkyssningen och som 
hade vållat några arbetares död i England.

Under 1920-talet ökade också elektrifieringen av textilmaskiner 
och både ASEA och Siemens i Stockholm erbjöd kundkretsen sina 
drivanordningar. Även hjälpmaskiner såsom hissar, lägg- och upp- 
vecklingsmaskiner salufördes. Som en följd av konstsilkets genom­
brott ökade 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”.26 Råvaran som kallades rayon 
eller viskos och kom ur cellulosa, tillverkades i flera länder bl a i 
USA och Tyskland. Konstsilket användes främst i strumpor och 
underkläder men kunde också användas i tyger, separat eller till­
sammans med andra fibrer t ex bomull. Eftersom konstsilkefibern

■

Har råvarubrist tvingat Er att inställa 
driften, så använd pausen till en ge­
nomgående inmontering av S. K. F.- 
lager. Det innebär en utmärkt rust­
ning för kommande konkurrenskamp. 
Och Ni behöver aldrig med grämelse 
tänka på det ofrivilliga driftsavbrottet 

anno 1917.

AKTIEBOLAGET
SVENSKA KULLAGERFABRIKEN

GÖTEBORG

14. Annons ur Skandinavisk 
tidskrift för textilindustrin 
1917. Källa: Skandinavisk 
tidskrift för textilindustrin
15 (1917):7 s VIII,
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Andra vägar 
till en 

effektivare 
produktion

RATIONELL
ARBETSLEDNING

TAYLOR-S^ STEMET

hade låg elasticitet lämpade den sig trots allt bäst i stickade varor. 
Intresset för nya råvaror fortsatte under 1930-talet, liksom försö­
ken att hitta ersättningsfibrer för bomullen.

Förutom genom en mer utvecklad maskinell utrustning kunde 
också produktiviteten höjas genom att arbetet organiserades bätt­
re. Den amerikanske historikern Thomas Dublin har studerat hur 
arbetsvillkoren förändrades inom bomullsindustrin i Lowell, Mas­
sachusetts 1826-1860. När företagsägarna försökte öka produk­
tiviteten skedde det främsta genom tre metoder. Dels ökades ma­
skinernas hastighet, dels infördes flerstolssystemet som innebar att 
varje arbetare skulle sköta flera maskiner samtidigt. Både hastig­
hetsökningen och flerstolsystemet var avsedda att höja produkti­
viteten. Men eftersom arbetarna var avlönade per stycke de till­
verkade så ökade lönerna efter hand. Den tredje metoden var där­
för lönesänkningar för att dessa inte skulle öka i samma takt som 
produktionen. Genom lönepremier skulle sedan arbetskraften sti­
muleras till att höja sin arbetsinsats.27

De tre åtgärderna för att höja produktiviteten framfördes också 
av Frederick W Taylor, ingenjör och grundare av den s k scienti- 
fic managementrörelsen. 1911 publicerades ”The principles of 
scientific management” och ett par år senare utgavs den svenska 
översättningen ”Rationell arbetsledning”. Hindret för en optimal 
produktion, låg enligt Taylor, främst i arbetarnas ovilja att ge maxi­
malt av sin arbetskraft. Benägenheten att arbeta under sin fulla 
kapacitet eller ”tryna” grundade sig på missförstånd hos arbeta­
ren.28

Förutom den låga hastigheten var arbetarnas vana att arbeta ”på 
en höft” också en orsak till låg produktivitet. Onödiga handgrepp 
och långsamma rörelser hindrade en ökning av produktionen. 
Dessa problem kunde ändras efter att en sakkunnig person stude­
rat var förbättringar kunde göras. Att hitta den bästa metoden eller 
det bästa verktyget låg utanför arbetarens förmåga som var alltför 
präglad av traditioner. En analys skulle leda fram till den mest 
rationella och därmed bästa arbetsmetoden, högre produktion 
skulle därefter ge bättre lön till arbetaren. Därtill skulle ”den dag­
liga förtroliga beröringen med driftledningen aflägsna fullständigt 
anledning till tryning”. 29

Arbetsledningens uppgift skulle vara ”att söka förmå hvarje ar­
betare att uppbjuda hela sin skicklighet, omdömesförmåga och all 
sin kraft, sina nedärfda kunskaper, och redliga vilja - med andra 
ord sitt initiativ för att lämna arbetsgifvaren den största möjliga 
afkastningen”.30 Arbetarnas ökade arbetsinsats skulle stimuleras 
fram genom möjligheter till befordran, högre lön, kortare arbets­
dag och dylikt.
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I debatten om hur arbetsintensiteten skulle höjas, hämtades 
förebilderna i ”Skandinavisk Månadstidskrift för textilindustrin” 
från USA. 1912 infördes en stor och lovordande artikel om ”Värl­
dens största textilfabriksanläggning” som var belägen i Manchester 
i New Hampshire. Den amerikanska influensen märktes också i 
artikeln om ”F W Taylor-Revolutionären” från 1916. Här fram­
hölls särskilt hur Taylor:

”var fullt och fast öfvertygad — med nästan religiös trosvisshet att den 
verkliga lösningen af arbetarefrågan ligger i att göra det möjligt för arbe- 
tarne att skaffa sig ökade inkomster genom att förtjäna mer. Men hur 
skulle det kunna åstadkommas? Endast genom att förmå den veten­
skapligt skolade intelligensen att reformera alla industriella arbetsmeto­
der så att det nuvarande enorma slöseriet av arbetskraft hejdades.”31

Enligt Taylor skulle det främsta motståndet inte ligga hos arbe­
tarklassen utan hos arbetsgivarna. Dessa var i allmänhet alltför 
fastlåsta i den föreställningen att ökad lön till arbetarna jämfört 
med andra på orten skulle ge bakslag.32 Tendensen att tona ned 
motsättningarna mellan arbetare och arbetsgivare framträdde ofta. 
Den hårdare konkurrensen från utlandet väckte tidigt frågan hur 
arbetsintensiteten skulle ökas vid de svenska fabrikerna och bris­
tande disciplin uppgavs vara en av orsakerna till den dåliga kon­
kurrenskraften. Högre produktion skulle nås om arbetsgivarna 
började se arbetarna som jämlikar. Men innan dess borde en själv­
uppfostran ske i hur arbetsgivarna skulle föregå med gott exem­
pel. Därigenom skulle arbetarna förstå att endast en klass existe­
rade vilken hade ett gemensamt mål nämligen högre produktion.33 
1912 diskuterades återigen hur arbetet inom textilindustrin skul­
le kunna göras så effektivt som möjligt. För företagsledaren gäll­
de:

”icke allenast att uttaga största möjliga arbetseffektivitet ur de döda 
motorerna, han har äfven att räkna med lefvande motorers kraftekono­
mi och därvid måste han söka sig fram till kunskapskällor som icke hafva 
sitt utlopp i de matematiska vetenskapsgrenarne, han måste söka bilda 
sig ett omdöme om människor och deras så skiftande förmåga i ena eller 
andra afseendet.”34

Arbetsledaren skulle därför skaffa sig en noggrann kunskap om 
arbetarnas psykologi och ”förmå i grunden känna deras innersta 
väsen”. Liksom varje ras antogs ha sina karaktärsdrag förväntades 
arbetarna ha sina. Enligt författaren hade textilindustrin i vårt land 
kännetecknats av riklig tillgång på billig arbetskraft och ett effek­
tivt sätt att höja arbetsintensiteten hade varit att hota med ögon­
blickligt avsked. Efter hand hade den metoden spelat ut sin roll 
och tillgången på lämplig arbetskraft minskat. Artikelförfattaren 
ville därför slå ett slag för andra metoder vilka byggde på kunskap 
om arbetarnas psykologi. På varje fabrik fanns en tyst överens­
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kommelse mellan arbetarna att arbetet skulle utövas med en viss 
hastighet. Yngre arbetare blev inskolade i den accepterade hastig­
heten och överträdelser bestraffades genom uteslutning ur grup­
pen. Två egenskaper var enligt författaren framträdande hos de 
svenska arbetarna nämligen att ”de icke älska arbeta för ekono­
misk vinning och att de sakna ekonomisk begåfning icke blott där- 
utinnan att de sakna förmåga att spara utan äfven att förvärlva”.35 
Att ”neutralisera” dessa egenskapers skadliga inverkan på arbets­
intensiteten skulle gå till så att arbetaren dagligen fick veta hur 
mycket han och hans kamrater hade förtjänat. Man skulle således 
genom ökad avund skapa konkurrens mellan arbetskamraterna och 
därmed nå högre produktionsresultat.

”Denna önskan att vilja förtjäna mer än arbetskamraten har ofta visat 
sig så starkt att den öfvervunnit såväl den medfödda bristande begåf- 
ningen som också anloppet från dem, hvilka så mycket som möjligt sökt 
hålla nere arbetsprestationerna.”36

I en artikel översatt från en amerikansk tidskrift redogjordes också 
för hur arbetsintensiteten skulle kunna ökas genom att danstill­
ställningar ordnades för arbetarna. En företagare beskrev i positi­
va ordalag vilka effekter en gemensam lokal för de anställda och 
deras anhöriga fick:

”Genom att sålunda samorganisera är det troligt att ett bättre samarbe­
te mellan bolag och anställda uppnås, mera äktenskap bland personalen 
komma att ingås, vilket i sin tur sammanför organisationen och leder till 
större produktion. Då en flicka från fabriken gifter sig med en arbetare 
från samma fabrik få de bättre förståelse för bolaget och dess tjänstemän 
etc än om arbetaren gifter sig med en flicka från en annan industri eller 
ort, som inte förstår hans ställning eller dem han arbetar för. Det finns 
ett stort antal fabriker här i landet, vilka endast hyra, lära upp och utnytt­
ja de anställda, betala deras löner en gång i veckan och veta för övrigt 
ingenting om sina arbetare eller bry sig om deras välfärd så länge han 
eller hon arbetar full vecka och producerar tillräckligt. Andra utarbeta 
mer och mer gemensamhetsidén och finner att det betalar sig... Musik, 
dans och förströelse är ett livsvillkor för ungdomen liksom vatten och 
solljus för blommorna. Utan nöjen bliva unga flickor lätt missnöjda samt 
får avsmak för förhållandena, och missnöjda arbetare äro inga goda pro­
ducenter.”37

Lika lämpligt som författaren ansåg premiesystemet vara lika 
olämpligt var bötessystemet. Små, ofta förekommande bötesstraff 
fick en mer irriterande än korrigerande effekt. Bättre vore om 
böterna användes vid tillfällen då en arbetare presterat ett arbets­
resultat under en viss standard. I sådana fall kunde det verka spor­
rande för en arbetare att behöva betala böter för en arbetspresta­
tion samtidigt som en kamrat fick premier för sin.

Under 1920-talets första år slog ”Vetenskapen” igenom på all-
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Kontroll­
apparaternas

genombrott

var inom den svenska textilindustrin. Antalet artiklar författade 
av ingenjörer ökade markant och många texter behandlade hur 
”textilindustrin skulle ges en handräckning”. Med vetenskapligt 
kunnande skulle man uppnå högre konkurrenskraft och för detta 
ändamål måste produktionen drivas rationellt med ledning av en 
utbildad arbetsledarkader. Vidare borde ett gott förhållande mel­
lan över- och underordnade befrämjas. Från 1925 märktes ett ökat 
intresse för arbetspsykologisk forskning.

Tidigare nämndes att ett av de största problemen för arbetsgivarna 
var att komma åt arbetarnas tendens att ”tryna” dvs deras lättja och 
benägenhet ”att arbeta på en höft”. Till nyheterna under 1920-talet 
hörde den utrustning som var särskilt avsedd för att kontrollera den 
enskilde arbetarens prestationer. Maskinernas utformning var redan 
förbättrad. Även deras hastighet kunde styras. Nu inriktades i stäl­
let intresset på arbetarnas fysiska kapacitet. 1924 annonserades om 
den första tidkontrollapparaten för arbetare och annan personal.

Förutom stämpelklockan som var avsedd att kontrollera arbe­
tarnas närvaro erbjöds kundkretsen en apparat som kunde fast­
ställa om varje maskin utnyttjades maximalt. Med sin känslighet 
för maskinernas vibrationer kunde varje stillestånd kontrolleras 
och därmed kunde ägaren få ”papper på huru maskinerna utnytt­
jades”.38

Som tidigare påpekats är vår kunskap om effekterna av de tek­
niska förbättringar som den svenska bomullsindustrin genomgick 
under denna period ytterst begränsad. De organisatoriska föränd­
ringarnas betydelse inom branschen vet vi heller inte mycket om.

'In'0 0

'LÖÄ
'avkv-vm:»

iai

Tidkontrollapparater
för arbetare och annan personal
Solidaste och tillförlitligaste konstruktion 

och utförande
Vaktkontrollur
Leverans från lager

A.-B. Wilh. Sonesson & C:o
Stockholm MALMÖ Göteborg

15. Annons ur Skandinavisk tidskrift för textilindustrin 1924. 
Källa: Skandinavisk tidskrift för textilindustrin 22 (1924): 12 s IV.
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Överföringen till och tillämpningen av rationaliseringsidéerna i 
Sverige under 1910 till 1940 har undersökts av historikern Hans 
de Geer. Medan metallindustrin var mest allsidigt rationaliserad, 
var textilindustrin så sent som vid 1930-talets mitt fortfarande 
ojämnt rationaliserad. Inom bomullsindustrin kom det starkaste 
inflytandet från USA med ett allt längre drivet flerstolsystem.39 
Taylorismens idéer spreds från 1910 främst av Industriförbundet 
genom broschyrer och föredrag. Senare inrättades också en kon­
sultbyrå för juridiska och organisatoriska frågor.40 Industriför­
bundets rekommendationer präglades av en strävan efter bästa 
möjliga effektivitet. Således föreslog man att företagen skulle an­
ställa kvinnlig arbetskraft till rutinarbeten och ge de mindre om­
fattande kvalificerade arbetsuppgifterna till ett fåtal högavlönade 
män. Andelen dyrare män kunde så minskas och kvoten av billig 
kvinnlig arbetskraft ökas. Konsulterna rekommenderade också en 
övergång till ackordslöner och tidsstudier.41

Bruket av tidsstudier introducerades under 1920-talet i den 
svenska textilindustrin, och intensifierades under 1930-talet. Det 
är emellertid svårt, menar de Geer, att beräkna hur omfattande 
metoden var vid olika tidpunkter och inom enskilda företag. En 
viss uppfattning ger ändå resultaten från den undersökning som 
den s k Rationaliseringskommitén utförde år 1936. Till cirka 350 
industriföretag ställdes bland annat frågan om huruvida tidsstu­
dier användes. Hälften av de 32 tillfrågade textilföretagen svara­
de att de inte tillämpade några tidsstudier. Trots att systemet var 
introducerat under 1930-talets mitt var det, enligt de Geer, huvud­
sakligen de större företagen som tillämpade det.42 Betydelsen av 
de tayloriska idéerna har också ifrågasatts av ekonom-historikern 
Alf Johansson. Central planering var istället en nödvändighet och 
logisk konsekvens av de ekonomiska och tekniska omständighe­
terna.43

Noter 1. 1915 bytte tidskriften namn till Skandinavisk tidskrift för textilindustrin.
2. Skandinavisk Månadstidskrift för textilindustrin 1 (1902):1 s 1.
3. AB Textilmaskiner Norrköping 100 år. 1948.
4. Rosenberg, N: 1982 s 19ff.
5. Bolin-Hjort, P: 1989 s 166-185.
6. Stern, B: 1937 s 316-318.
7. Sveriges industri: 1935 s 352, Hagström, K-G: 1921 s 21-22.
8. Stern, B: 1937 s 321-327.
9. Sveriges industri: 1935 s 354, Hagström, K-G: 1921 s 22, 58.

10. Hagström, 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, Hagström, K-G: 1921 s 24.
14. Sveriges industri: 1935 s 354, Hagström, K-G: 1921 s 27—29.
15. Stern, B: 1937 s 333-335.
16. Hagström, K-G: 1921 s 230.
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Technology and work in the Swedish textile industry,
1890-1935

Summary 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 simuhaneously 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 reläte, 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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