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Forord

Sedan flera 4r har vi inom Industriens Utredningsinstitut sysslat med
undersdkningar rorande den svenska verkstadsindustrin. Vi studerar sa-
lunda strukturen hos dess maskinkapital och gor en specialundersékning
av denna industri i anslutning till den s. k. input-output-undersékningen
for den svenska ekonomin. Som ett led i detta arbete har det tett sig
naturligt att ocksid sammanstilla en allmén beskrivning av verkstads-
industrin.

Det har nidmligen hittills saknats en monografi 6ver landets storsta in-
dustribransch och vi har forestillt oss, att man sivil inom industrifére-
tagen som vid utbildningsverksamhet i skolorna och vid universiteten
skulle ha behov av en Oversiktlig framstillning av den typ, denna bok
representerar. I avsikt att nd en vid ldsekrets har framstillningen gjorts
lattillgénglig. Men genom att boken innehéller ett omfattande diagram-
och tabellmaterial bor den dven kunna tjana som uppslagsverk for de la-
sare, som vill tringa djupare in i problemen.

Boken #r forfattad av sekreteraren vid institutet, Géran Albinsson.
Fru Gerd Brandinger har bitritt vid bearbetningen av det statistiska ma-
terialet. Institutet ber att fi tacka Bengt Eriksson, rektor vid Studierddet
vid affirsbankerna, Qddmund Forsmo, sakkunnig vid Konjunkturinstitu-
tet, Bertil Nyvander, forste aktuarie vid Kommerskollegium, och Lars
Johan Waldén, t.f. forste aktuarie vid Kommerskollegium, for deras vil-
villiga medverkan vid sammanstillandet av det statistiska materialet.
Vidare riktas ett varmt tack till de ménga representanter for olika verk-
stadsforetag och verkstadsindustrins organisationer, som vilvilligt hjilpt
forfattaren i1 hans arbete.

I — 61153054 G. Albinsson I



Vi ber ocksd att f& tacka Sveriges Mekanforbund f6r det ekonomiska
stod, som vi erhdllit och som gjort det mojligt for oss att sdtta in mer
resurser pd att studera verkstadsindustrins problem, 4n vi annars skulle
ha kunnat.

Stockholm i mars 1961
Jan Wallander



INLEDNING

Verkstadsindustrins omiattning

Vad avses med verkstadsindustri? Vilka aktiviteter rymmer detta be-
grepp? — Vid narmare betraktande visar det sig rdda en viss forbistring i
frdga om vad som egentligen skall forstds med termen verkstadsindustri.
I en bok som syftar att ge en allmin beskrivning av den svenska verkstads-
industrin méste det darfor te sig sjdlvklart att iniedningsvis nédrmare
diskutera detta problem.

Innan det ir mojligt att ta stillning till frigan om verkstadsindustrins
omfattning méste emellertid nigra grundldggande definitioner klaras av.
Hur skall industriell verksamhet avgrinsas frin hantverk och andra
driftformer? Vilka principer foljer industrins branschindelning? Vi har
inte 6nskat tynga denna inledning med allminna begreppsutredningar.
Den intresserade hinvisas dérfor till appendix A, dir ndmnda problem
behandlas. Hir nojer vi oss med att konstatera, att om ett lokalt arbets-
stille (anlaggning, fabrik, verkstad) sysselsitter minst fem personer
betraktas det som en industriell enhet. Denna definition &r densamma
som Kommerskollegium anvinder i den arliga industriberittelsen (SOS
Industri) sedan ar 1946.! Emedan industristatistiken 4r vért framsta

kunskapsunderlag ar det naturligt att vara definitioner anpassats till denna.

o

1 Den svenska industristatistiken publiceras arligen som en sirskild publikation med
titeln Industri i serien Sveriges officiella statistik (SOS). Huvuddragen av sin nuvarande
utformning fick statistiken &r 1913. Ansvarig f6r insamling, bearbetning och publicering
ir Kommerskollegium. Uppgifterna ldmnas f6r varje sirskild industrianliggning av
vederboérande niringsidkare. Det brukar dréja drygt ett och ett halvt ar innan statistiken
redovisas i industriberittelsen. Berittelsen for ar 1959 utkommer alltsa hdsten 1961 etc.
Vissa uppgifter publiceras emellertid tidigare i Kommerskollegii tidskrift Kommersiella
Meddelanden.



VERKSTADSINDUSTRINS KANNETECKEN
Sprikbruket vacklar som nimnts med avseende pé vad som skall forstds
med verkstadsindustri. Industristatistiken talar t.ex. om metall- och
verkstadsindustri utan att nirmare ange vad som ér det ena eller det andra.
I Svensk Industrikalender presenteras Sveriges Mekanférbund pa féljande
sdtt: »Forbundet, som bildades 1911, har till &ndamal att sdsom bransch-
organisation for jirn- och metallmanufaktur, mekanisk och elektromeka-
nisk verkstadsindustri foretrdda den svenska verkstadsindustrien och
tillvarataga dess gemensamma intressen ... Inom férbundet finns fél-
jande avdelningar: verkstadsavdelningen, gjuteriavdelningen, smidesavdel-
ningen...» Detta citat visar pa ett sldende sitt hur vagt sprikbruket dr. Vad
som 4r sirskilt intressant 4r att man tydligen inte ir frimmande for en
mycket vidstrickt anvindning av begreppet verkstadsindustri. Arbets-
givareorganisationen, som ganska vil ansluter sig till Mekanforbundets
intresseomrdde, heter ocksd Sveriges Verkstadsforening. Motsvarande
fackforbund kallas daremot Svenska Metallindustriarbetareférbundet.
Med utgéngspunkt frin dessa tre organisationers namn skulle tre al-
ternativa bendmningar for samma sak kunna tinkas, namligen mekanisk
industri, verkstadsindustri eller metallindustri. Vi viljer att dven i fort-
sittningen bruka termen verkstadsindustri. Annars dr uttrycket metall-
industri mycket bra emedan det bygger pa det enda kdnnetecken, som de
olika definitionerna av begreppet verkstadsindustri har gemensamt,
nimligen att den bearbetar metaller. Det forefaller lampligt att utgd
frin den vidast tinkbara definitionen och exkludera alla uppenbart orim-
liga och vissa tveksamma verksamheter. Alldenstund vért syfte ar att
ge en beskrivning av den svenska verkstadsindustrin 4r nimligen en vid
definition att foredra, vilken sé att séga ticker de olika trangre definitio-
nerna. Vi gor allts inte ansprik pé att prestera nigon »ideal» bestimning
genom att siga, att verkstadsindustrin karakteriseras av att den bearbetar
metaller. Helt naturligt mdiste varje avgrinsning av verkstadsindustrin
bli starkt tidsbunden. Lingre fram kommer att pévisas hurusom for allt
fler anvindningsomriden metallerna héller p4 att ersittas av andra ut-
gingsmaterial sisom t.ex. plaster. Ju lingre denna process framskrider

desto mindre limplig blir naturligtvis ovannimnda definition. S& sma-
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Ovanstdende bilder visar pressgjutna delar av aluminium och zink samt delar av plast i
en familjesymaskin fran Husqvarna Vapenfabriks AB. Vi ser hur anvindningen av dy-
lika detaljer 6kat under senare tid. Anledningarna hirtill 4r flera.

Pressgjutna och formsprutade delar kan géras med stor méttnoggrannhet. De kan
anvindas direkt eller efter endast obetydlig bearbetning. Symaskinens balanshjul dr ett
talande exempel pa de kostnadsmaissiga fordelar som detta innebir. I det dldre utférandet
(gjutjirn) maste balanshjulet bland annat svarvas, smirglas, forkromas och lackeras.
Inforandet av plast innebar i detta fall en kostnadssinkning med fem sjittedelar.

Genom de nya materialen och tillverkningsmetoderna har symaskinen kunnat géras
littare och mer tystgiende; nya tekniska losningar har blivit méjliga; formgivaren har
fatt storre spelrum for sin fantasi.

Av plasternas olika egenskaper har i foreliggande sammanhang god héllfasthet, slit-
styrka, lag friktion och elektrisk isoleringsforméga varit av sirskild vikt.

ningom mdste begreppet verkstadsindustri i storre utstrickning knytas till
slutprodukternas funktion.

De viktigaste sitten varpd metallernas bearbetning sker torde vara
foljande:

a. Plastisk bearbetning, som kan ske i smalt tillstind (gjutning) samt i
kallt eller upphettat tillstdind (smidning, hamring, pressning, prigling,
bockning etc.). '

b. Skdrande bearbetning, som kan ske med svetsliga eller med spén-
skirande verktyg (svarvning, borrning, hyvling, frisning, gingning etc.).

c. Egenskapsgivning, som kan avse hela arbetsstycket (glodgning, hard-
ning, anlopning etc.) eller enbart ytan (galvanisering, fortenning, mél-
ning, betning etc.). ‘

d. Hopsdttning och montering, som innebir en fast (krympning, svets-
ning, 16dning, nitning etc.) eller rorlig forbindelse mellan flera arbets-
stycken.



NAGRA AVGRANSNINGSPROBLEM

Den generella avgrinsningen av verkstadsindustrin kridver en rad pre-
ciseringar for att vara praktiskt anvindbar. Anléggningen erbjuder bland
annat vissa klassificeringsproblem. Det ir i praktiken inte ovanligt, att en
anldggning bedriver verksamheter, vilka faller under olika branscher.
Alldenstund anldggningen &r klassificeringsmissigt odelbar méste det
uppstillas regler efter vilka s.k. kombinerade eller blandade anliggningar
kan grupperas. Problemet ar giltigt sdval for verkstadsindustrins avgréins-
ning gentemot 6vriga huvudgrupper som fér den vidare uppspaltningen i
undergrupper och detaljgrupper av sjilva verkstadsindustrin.

Det enda sittet att 16sa naimnda avgrinsningsproblem ar genom tillimp-
ning av en rent operationell metod. I industristatistiken fir den huvud-
sakliga tillverkningen avgoéra till vilken grupp en anliggning skall foras.
Vi kan inte mobilisera nigra argument for att en annan princip skulle vara
att foredra. D3 det i allminhet inte gir att berdkna forddlingsvirdet for
individuella produkter sker grupperingen efter forsiljnings- eller salu-
vardet. Detta betyder ocksd, att komplementar verksamhet av typen egen
reparationsverkstad, eget lokalt kraftverk, egen transportavdelning etc.
inte inverkar pa en anliggnings klassificering. I de fall d4 en kombinerad
anldggning i ungefir lika proportioner tillverkar varor, som hér till olika
industrigrupper, kan »majoritetsregeln» bidra till en missvisande bild av
forhéllandena. For att ndgot eliminera denna felkilla gor industristatisti-
ken stundom undantag frdn regeln. Nir en kombinerad anliggnings olika
avdelningar hor till skilda branscher och var for sig utgor slutna drifts-
enheter redovisas dessa som separata verkstider.

Men det &dr inte nog med att klarg6ra hur en anliggning i tveksamma
fall skall grupperas. Vi har utgatt ifrdn, att verkstadsindustrin kéinne-
tecknas av att den tillverkar produkter av metall. Och liksom det finns
kombinerade anldggningar si finns det ocksd »kombinerade» produkter,
som ar framstallda av nigon metall samt en eller flera andra rdvaror. Pro-
blemet nir en vara ér att anse som verkstadsindustriprodukt fir likasd
l6sas genom en majoritetsregel med starka inslag av skonsmissighet. Yt-
terlighetsfallen 4r klara; ingen vill val kalla en grasklippare for en tra-
industriprodukt dirfér att den har trahandtag; liksom heller ingen vill
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benimna tillverkningen av skosndren verkstadsindustri, i de fall snorena
forses med metallbeslag. (Om produktionen av trihandtagen respektive
metallbeslagen sker vid separata anldggningar dr det naturligtvis friga om
tri- respektive verkstadsindustri.)

Som exempel pé ett grinsfall kan vi ta hogafflar. Tréskaftet ir av unge-
fir samma vidrde som klorna, varfor tveksamhet kan rdda om en hogaffel
skall anses vara en produkt frin tridindustrin eller verkstadsindustrin.
Tas daremot hinsyn till att det 4r fridga om ett handredskap, som i all-
minhet produceras vid anldggningar med 1 regel ett brett tillverknings-
register av artiklar av klar metallkaraktar, blir bilden en annan. Det faller
sig da naturligt att — sdsom industristatistiken ocksd gér — rubricera
hogafflar som en verkstadsindustriprodukt. Mer eller mindre genom-
tinkta avgéranden av detta slag maste ligga bakom varje forteckning over
de varor, som skall sdgas utgora verkstadsindustrins sortiment.

Forekomsten av kombinerade anlidggningar innebir att virdet av den
samlade produktionen inom verkstadsindustrin inte 4r lika med virdet
av den totala tillverkningen av verkstadsprodukter.! Kunskap om verk-
stadsprodukternas vdrde och kvantitet maste darfor ytterst vila pd en
varuforteckning, dir verkstadsprodukterna kan identifieras. For att ta
ett praktiskt exempel sd fordras det en sirredovisning av varugruppen
kaminer i tdljstenskaminer (jord- och stenindustri) och metallkaminer
(verkstadsindustri). Men inte nog dirmed. Emedan metallkaminer enligt
Kommerskollegii indelning tillverkas inom fem av verkstadsindustrins
undergrupper och detaljgrupper, krivs ytterligare specificering. Varu-
forteckningen méste skilja pa elektriska, gjutjarns-, koppar- (bad-),
plat- och smidesjarnskaminer. — Den faktiska branschblandningen inom
verkstadsindustrin behandlas nirmare 4 sid. 147 ff.

L4t oss s ta upp deviktigaéte griansfallen i friga om verkstadsindustrins
omfang till granskning. Att gruvhanteringen faller utanfor syns sjélvklart.
Det ir for 6vrigt ett ‘gammalt tvisteimne om gruvbrytning éverhuvud

skall raknas som industri. Men hur skall forfaras med vad som kan kallas

1 Vi bortser da fran det teoretiska fallet, att de anliggningar som klassificerats sdsom
verkstadsindustri tillverkar produkter fran andra branscher till exakt samma virde som
dvriga branscher tillverkar verkstadsprodukter.



den primira metallindustrin, dvs. den industri som ur malmerna fram-
stiller sjilva metallerna? Hur skiftande uppfattningarna 4n ar om vad
som skall raknas sisom verkstadsindustri finns inget exempel pa att t.ex.
jirnbruken inkluderats. Aven om vi skulle kunna argumentera, att vals-
ning, gjutning, dragning och andra former av metallbearbetning ofta
dominerar 6ver sjilva farskningsproceduren vid anliggningarna i friga,
viljer vi att inte rdkna med den primira metallindustrin som verkstads-
industri.

I frdga om reparationsforetagen finns skél bdde for och emot att rubri-
cera dem som verkstadsindustri. A ena sidan #r deras verksamhet endast
1 mindre grad inriktad p4 direkt varutillverkning. De producerar i huvud-
sak tjanster, varigenom de som antyds i appendix A inte ens 4r att rikna
- som industri enligt den innebord vi gett detta begrepp. A andra sidan
foreter reparationsforetagen stora likheter i tekniskt och organisatoriskt
hinseende med de varuproducerande verkstadsanlidggningarna, som de
har intima relationer med. Vidare svarar i ménga fall varutillverkaren for
reparation och service av de levererade produkterna. Utesluts de sjalv-
stindiga reparationsanliggningarna betyder detta alltsi inte ett konse-
kvent uteslutande av reparationsfunktionen. — Vi anser att 6vervdgande
skil talar for att inkludera reparationsforetagen i verkstadsindustrin.
Denna linje har ocksd foljts av den svenska industristatistiken. I detta
sammanhang kan nimnas att Kommerskollegium bendmner rorlednings-
verkstdderna metall- och verkstadsindustri. Vi finner det dock naturligt
att hirvidlag folja ISIC:s rekommendation att hinféra rorledningsverk-
stdderna till byggnadsverksamheten, varigenom de faller utanfoér vért
intresseomride.!

1 ISIC (International Standard Industrial Classification of All Economic Activities)
ir ett av FIN utarbetat system for niringslivets indelning i sektorer och branscher. Klas-
sificeringen #r baserad pa niringslivets faktiska struktur, vilket bland annat innebir, att
den inte foljer ndgon enkel princip som t.ex. teknik, ramaterial eller slutprodukt. Man
har i gérligaste mén sokt anpassa den svenska industristatistiken till ISIC, men detta
arbete dr #nnu inte avslutat. Se hirom I.-B. Ericsson: Oversyn av niringsgrupperingen
for bergverk och industri, Kommersiella Meddelanden, 1960: 2.



Tabell 1. Verkstadsindustrins omfattning p& grundval av industristatistiken

Nummer i
industri- Undergrupper Detaljgrupper
statistiken

2¢c Bleck- och platvarutillverkning, —
kopparslagerier

2d Jdrn- och stalmanufaktur ej s.n. —

2e Annan metallmanufaktur Metallgjuterier
Fotogenkoksfabriker
Kapsyl- och kapselfabriker
Lamp- och belysningsarmaturfa-
briker
Metallvarufabriker, ej s.n.

2f Tillverkning och reparation av —

guld-, silver- och nysilvervaror

2g Galvanisering, fornickling, for- —
tenning o.d.

2h Tillverkning och reparation av | Bil- och karosserifabriker
transportmedel (utom skepps- Cykelfabriker
varv och batbyggerier) Tillverkning av transportmedel ej
s.n.

Bil- och cykelreparationsverkstider
Andra transportmedelsreparations-

verkstider
21 Andra mekaniska verkstideroch | Jdrngjuterier
gjuterier Maskin- och motorfabriker

Mekaniska verkstider, €j s.n.
Mekaniska reparationsverkstider,
€j s.n.

2k Skeppsvarv och batbyggerier —

21 Elektroteknisk industri | Maskin- och motorfabriker (elek-
triska)

Radiofabriker

Fabriker for elektriska apparater,
ej s.n.

Glodlampfabriker

Kabelfabriker
Elreparationsverkstider

2m Tillverkning och reparation av | Musikinstrument
av instrument och ur Andra instrument samt ur

Anm.: vej s.n.» betecknar vej sirskilt nimndan.



VERKSTADSINDUSTRINS OMFATTNING

Vi har nu i stora drag avgrinsat verkstadsindustrin. Det kan di vara pé
sin plats att mera detaljerat redovisa de aktiviteter som omfattas av be-
greppet. Detta sker enklast genom en upprikning av de grupper i indu-
stristatistiken, som vi bedomt tillhéra verkstadsindustrin. En dylik sam-
manstillning dterges 1 tabell 1.

P4 ett undantag nédr innehéller denna uppstillning inga rubriker, som
inte torde kunna accepteras som verkstadsindustri. T'veksamheten avser
den sista undergruppen, vilken som synes inkluderar musikinstrument.
Detta innebir att t.ex. flyglar och pianon betraktas som produkter fran
verkstadsindustrin, trots att deras metallinnehall 4r mycket ringa. Till
bilden hor ocksd att tillverkare av dessa instrument genom att ansluta sig
till Traindustrins Branschorganisation visat sig ha en frin industri-
statistiken avvikande uppfattning i branschfrigan. A andra sidan 4r det
givet, att t.ex. grammofoner och méssingsinstrument enligt vira defini-
tioner 4r att betrakta som produkter frin verkstadsindustrin. — Vi har
hir ett typexempel pd de grinsfall, som en gruppering efter industri-
statistikens indelningsgrunder mdiste medfora. Musikinstrument ir for
avnimarna en naturlig varugrupp. Denna grupp passar dock inte alls in i
ett schema som bygger pa rivaran som kdnnetecken. Liksom fallet &r med
leksaker, vilka sorterar under olika niringsgrenar allteftersom de 4r gjorda
av trd, metall eller plast, tycker man, att dven musikinstrument borde
foras under skilda rubriker alltefter den viktigaste rivaran. Trots detta
och trots att trdinstrumenten efter saluviardet dominerar Gver metall-
instrumenten inklusive grammofoner och grammofondelar viljer vi att av
hinsyn till statistiken fora tillverkare av musikinstrument till verkstads-

industrin.

Verkstadsindustrins delgrupper. For att vir beskrivning av verkstadsin-
dustrins struktur inte skall bli alltfor sviroverskidlig har vi behov av att
laborera med ett firre antal grupper 4n tio. Industristatistikens under-
grupper mdste sammanslés till ett mindre antal delgrupper. Foér denna

operation kan vi falla tillbaka pd en konventionell klassificering i manu-
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Tabell 2. Uppbyggnaden av verkstadsindustrins delgrupper

Delgrupper Undergrupper Nagra typiska produkter
| Manufakturering | 2 c Bleck- och platvarutill- Kokkirl av plat, bleckemballage,
verkning bult, skruv, spik, sagar, yxor,
2d Jdrn- och stalmanufak- patronhylsor, smycken, stan-
tur, €j s.n. niolfolier, blixtlas, dorrstinga-
2 e Annan metallmanufak- re, anoder, kopparcisterner,
‘ tur fotogenkok, histskor, kiittingar,
| 2f Guld-, silver- och ny- metallduk
silverfabriker
2 g Galvaniserings- o.d.
fabriker
Maskinindustri 21 Andra mek. verkstider | Forbrinningsmotorer, trdsk-
och gjuterier verk, svarvar, separatorer, viav-
2 m Instrument- och urfa- stolar, skrivmaskiner, kanoner,
briker ur, kameror, barometrar, pum-
par, kullager, dngmaskiner
Varvsindustri 2k Skeppsvarv och batbyg- | Fartyg, pramar, flytdockor,
gerier roddbatar, kanoter
Ovrig transport- | 2 h Transportmedelsfabri- Bilar, motorcyklar, flygplan,
medelsindustri ker (utom skeppsvarv) lokomotiv, jérnviigsvagnar,
semaforer, barnvagnar
Elektroteknisk 21 Elektroteknisk industri Elmotorer, transformatorer,
industri glédlampor, radio- och TV-
materiel, elugnar, elspisar,
dammsugare, elmitare,
elledningskablar

fakturering?, maskinindustri, varvsindustri, 6vrig transportmedelsindustri
och elektroteknisk industri.

I stora drag svarar denna indelning mot ISIC:s uppdelning i »major
groups». Undergrupperna 2c, d, e och g faller under major group 35
smanufacture of metal products, except machinery and transport equip-
ment», dvs. vad som j Sverige benimnes manufakturering. ISIC:s major
group 36 »manufacture of machinery, except electrical machinery»
motsvaras nirmast av den stora undergruppen 2 i (andra mekaniska verk-

! D4 inga missforstand torde behéva riskeras anvinds hir fér korthets skull ordet
manufakturering i stillet f6r det sedvanliga begreppet jirn- och metallmanufakturering.
Emedan jirn dr en metall kan det dven invédndas, att det senare uttrycket r tautologiskt.
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Byggnads- och
anldggnings-

Brénsle och elenergi verksamhet
'l
Féréd];ngsmrje { I Gvriga néringar
" Kapi- /(
Liper tatkose-
ragder
m.m
\ Révaror och /\
' halvfabrikat r ‘
)
Handel och
transport
Den svenska verkstadsindustrin

Produktionen av verkstadsvaror i
il marknadspris

Export Hemmamarknaden

T

Varor for insats + produktionen

J’ Investerings-

voror

I

Privat konsumtion

Offentlig onsumtion

Detta principdiagram visar insatser och resultat for den svenska produktionen av verk-
stadsprodukter. Det statistiska underlagets bricklighet har avskrickt oss fran att redovisa
nagra siffror. Den inbérdes storleksordningen hos de olika strémmarna torde dock ha
en viss verklighetsanknytning.

Produktionen idr mitt i marknadspris, vilket innebdr att till fabriksvirdet har adderats
det virde distributionen tillfér verkstadsprodukterna. Begreppet forddlingsvirde finns
forklarat i Appendix A. Med investeringsvaror férstds maskiner, apparater och dylikt.
Exempel pa varor for insats i produktionen utgér byggnadsbeslag, 1as, bult, skruv, embal-
lage etc. Observera hur stor del av insatsen av rvaror och halvfabrikat i verkstadsindu-
strin som kops fran olika verkstadsféretag. — I dvrigt talar diagrammet for sig sjélvt.
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stider och gjuterier). Major group 37 »manufacture of electrical machinery,
apparatus, appliances and supplies» ticks ganska vil av undergrupp 21
(elektroteknisk industri). Si har vi major group 38 »manufacture of
transport equipment» som técks av undergrupperna 2h och k.

Utifrdn ISIC:s klassificering erhalls silunda fyra delgrupper. Med
hinsyn till varvsindustrins stora betydelse i Sverige anser vi det dock
motiverat att separera den som en femte delgrupp. Tvéd av undergrup-
perna ar emellertid oplacerade, nimligen 2f (tillverkning och reparation
av guld-, silver- och nysilvervaror) och 2m (tillverkning och reparation
av instrument och ur). ISIC:s motsvarande subgroups é4terfinns under
major group 39 »miscellaneous manufacturing industriesy. Den svenska
industristatistiken har ingen dylik diversehuvudgrupp. Med hinsyn till
att bigge dessa udda undergrupper 4r av relativt liten storlek, syns det
inte motiverat att lita dem utgora en egen delgrupp. Vi betraktar i stallet
verksamheten under 2f sisom manufakturering. Och 2m anser vi nir-
besldktad med undergruppen 21i.

I tabell 2 sammanfattas grupperingen. Dar har dven angivits ett antal
for de olika delgrupperna stypiskay produkter. Inom samtliga delgrupper
tillverkas sévdl konsumtions- som investeringsvaror. En ytterligare upp-
delning efter dessa linjer hade varit av stort analytiskt intresse. P4 grund

av statistikens utformning ar emellertid detta omojligt att gora.
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KAPITEL 1

Verkstadsindustrin i historiskt perspektiv

De frimsta killorna for detta kapitel 4r — férutom E. F. Heckschers stor
verk om Sveriges ekonomiska historia — B. Boéthius: Gruvornas, hyttorna
och hamrarnas folk, Stlm 1951; T. Gdrdlund: Industrialismens samhille, Stin
1942 och Svensk industrifinansiering 1830-1913, Stlm 1947; E. Linder: Des
svenska mekaniska verks:adsindustriens utveckling intill krigsutbrottet, SOU
1923: 31; A. Montgomery: Industrialismens genombrott i Sverige, Stlm 1947
P. Nystrém: Stadsindustriens arbetare fére 18oo-talet, Stlm 1955. Dérutéve
har ett flertal foretagsmonografier konsulterats. Endast vid direkta citat ha:
killan sirskilt angivits.

METALLHANTERINGEN FRAM TILL STORMAKTS-
TIDENS SLUT

Teknik och produktion. Inte forran vid 1500-talets mitt borjade fram-
stallningen av smidbart jirn ske vid s stora anldggningar att man kan
tala om industriell drift. Den inhemska forbrukningen av bearbetade
jarnvaror mdste emellertid dels ha varit liten, dels ha tiilgodosetts med
egen produktion. Den 6vervidgande delen av jirnproduktionen exporte-
rades ndamligen. Och 4nnu omkring ar 1600 uppgick inte den totala
svenska jarnexporten till storre kvantitet per ar 4n cirka 6ooo ton, dvs.
vad en ordindr masugn i vira dagar dstadkommer pd en vecka. Sdvitt
man vet torde nigon import av bearbetat jirn knappast ha forekommit.

Den vidare foradlingen var starkt knuten till sjilva jiarnframstall-
ningen. De vanligaste bearbetningsmetoderna var gjutning och smidning,
men #dven dragning forekom. For avsalu tillverkades sddana ting som
histskor och som, ankare och ankarkitting, spik, yxor, byggnadsjirn,
gangjirn och 1ds. Det var alltsa frimst friga om vad viiinledningskapitlet
kallat manufaktur. Forst ldngt senare kom jarnet att bli den dominerande
rdvaran vid tillverkning av maskiner och transportmedel. Trastativ var
regel och blott sidana delar som axlar, lager, kugghjul etc. gjordes av

jarn eller annan metall. En viktig avndmare var jarnhanteringen sjilv.
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Den framstillde nidmligen sina egna produktionsmedel sdsom hammare,
stid, axlar och spett.

De viktigaste impulserna f6r manufaktureringens utveckling till stérre
produktionsenheter kom frin de stindiga krigen. Krigsmakten hade
behov av enhetliga produkter sisom kanoner och kanonkulor, klingor,
harnesk, handeldvapen och framférallt lod, dvs. gevirskulor. Darmed
uppstod forutsittningar for serietillverkning med en ldngre driven arbets-
fordelning.

Kvalitetskraven var mycket hoga pa vapenfabrikationen. Och éven om
de svenska arbetarna med tiden hade forvirvat en erkind yrkesskick-
lighet fanns vissa omrdden dir de inte behirskade tekniken pé ett till-
fredsstillande sitt. Det forekom darfor invandring av férmén och ar-
betare frin kontinenten. Den kinda valloninvandringen inom jirnfram-
stillningen hade sin motsvarighet inom metallbearbetningen. Manga
kanongjutare, plidtsmeder, pistolsmeder osv. var under 1600-talet ut-
lanningar. Det var i mycket friga om ett sitt att importera tekniskt kun-
nande som i vira dagar sker via facklitteratur, patentforvirv, licenser etc.
Redan pa 1670-talet borjade emellertid utbytet bli dubbelriktat. Svenska
vapentekniker och arbetare engagerades silunda av den franske stats-
mannen Colbert for kvalificerade uppgifter.

Enstaka storre anldggningar anlades redan under 1500-talet, men ar-
betet bedrevs i huvudsak efter hantverkets organisation. I separata
verkstider arbetade mistarna med sina hantlangare. Men de olika verk-
stiderna stod under central ledning. Professor Bertil Boéthius har givit
en koncentrerad men innehallsrik skildring av en berémd kronoanligg-
ning p4 Jiders holme vid Arbogal: »Platsen var vil vald. Dir motte
transportvdgarna frin Noraskog och Linde Milarens kommunikations-
led. Vattenkraft fanns i 4n och den kringliggande jordbruksbvgden littade
forsorjningsbekymren. Anldggare var Gustav Vasa. Planliggningen var
systematisk. Forst byg;gdes hammaren vid Stensta. D4 den var fardig
kommo (1551) arbetarna som skulle féradla dess stdng- och dmnesjirn
och dess stil. Det var idel utlindska yrkesmin, specialiserade pd olika
grenar av vapentillverkningen. P4 holmen uppférdes ’kvarnar och vat-

* B. Boéthius: Gruvornas, hyttornas och hamrarnas folk, Stlm 1951, sid. gg ff.
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tenkonster’, dvs. de vattendrivande verk som behovdes for att underlitta
vissa moment i tillverkningen. De hantverkare som hade behov av vatten-
verken bosatte sig ddr. Andra sékte sig med sina smedjor och verkstider
till staden eller andra platser 1 trakten. Trots svarigheter och stridigheter
genomfordes det vanskliga foretaget framgingsrikt. Till en borjan blev
det fogdens uppgift att samstimma den méinghdvdade driften. Snart
overlimnades dock ledningen 4t sirskilda forestindare eller faktorer.
En betydande och kontinuerlig tillverkning tryggades. Enstaka prakt-
vapen vittna dnnu om hog konstfirdighet. Faktoriet spelade en stor roll
for kronans vapentillverkning tills det 1622 utarrenderades. Det hor till
de storre arbetsplatserna under perioden.»

Om produktionens organisation fortaljer professor Boéthius foljandet:
»Vid vapenfaktorierna drevs differentieringen lingst. Silunda funnos vic
vapenverkstaden pa Jaders holme som tridde i verksamhet 1551 kling-
smeder och beredare som monterade klingorna, knivsmeder, platslagar«
som tillverkade harnesk, hjilmar, stormhattar och skoldar men &4ver
kunde gora grytlock och pannor, rérsmeder som gjorde béssor och sadel
ror (pistoler) jamte deras lds och andra finare smiden, l4dmakare, hille
bardsmeder, slipare, polerare och dekoratérer (*malare’ och ’damaske
rare’, dvs. figuretsare), pansarmakare och traddragare som bl.a. framstilld
pansartrid samt klensmeder m.fl. De ménga och skiftande yrkeskategc
rierna kunna litt ge en Gverdriven forestillning om Arbogaindustriern:
omfattning. Arbetet bedrevs under faktorernas ledning rent hantverks
missigt. Varje mistare arbetade for sig tillsammans med en eller ett p:
dringar och stundom en mistersven. Antalet verkstidder var under 150
talets senare hilft omkring 50, pd 1610-talet 60. D4 faktoriet tack va
forsorjningen med halvfabrikat frin kronobruken, enhetlig finansieris
och enhetlig produktionsledning bor uppfattas som ett enhetligt foreta
var dock anliggningen for sin tid betydande.»

Utvecklingen inom metallbearbetningen under 16o0o-talet medfér
inga storre fordndringar ifriga om produktionens organisation. Allt f
anlidggningar forsokte sig pd tillverkning i storre skala, men systemet m

1 B. Boéthius: Gruvornas, hyttornas och hamrarnas folk, Stlm 1951, sid. 183 ff.
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mistare, som, bitridda av gesiller och larlingar, arbetade 1 sirskilda verk-
stiader, forblev i huvudsak oférandrat.

En person fortjanar att i detta sammanhang sarskilt ndmnas, nimligen
ledaren for det ar 1700 privilegierade manufakturverket i Stjernsund,
Christopher Polhem. Han var en vittfamnande projektmakare med ett
till synes outtomligt forradd av idéer pa de mest skilda falt. Men samtidigt
var han exempel pi en personlighetstyp, som lingt senare skulle bilda ett
visentligt inslag i den svenska verkstadsindustrins utveckling; det tekniska
geniet vilken sisom féretagsledare exploaterade sina egna uppfinningar.
Stjernsund var ndgot av en »snilleindustri» for att begagna ett sentida
uttryck. De for alimanheten mest vilkinda produkterna kom polhems-
18s och stjernsundsur att utgdra. Stjernsunds produktion utmérktes av
ett mycket brett sortiment, som framstilldes med komplicerade maskiners
hjilp.

Denna produktdifferentiering, som kénnetecknade hela den svenska
verkstadsindustrin lingt in pd 18co-talet, hindrade mekanisering och
arbetsfordelning pa ett avgorande sitt. Den visentligaste anledningen
hirtill var efterfrigestrukturen i det agrara samhaillet. Stérre delen av
landets befolkning hade sin utkomst av jordbruk och tillverkade till
dominerande del sjélv sina redskap, klader etc. Kommunikationerna var
diliga, vilket medférde att de som producerade for avsalu i allminhet
endast forsorjde lokala marknader. Det saknades forutsdttningar for mass-
konsumtion och déarmed for massproduktion. Enda undantaget av betydelse
utgjorde som tidigare namnts kronans behov av utrustning for krigs-
maktens rikning. I den man bendmningen industri 6ver huvud taget ér
adekvat under 1600- och 1700-talen si giller det vapenfabrikationen.
Hovet och den fitaliga overklassen ndjde sig inte gérna med svenska
sindustrivaror utan foredrog konstfirdigare hantverksalster ofta av ut-
landskt ursprung. Karl XII:s spartanska livsstil fornekade sig dock inte.
Han 4t girna p8 tenntdllrikar frén Stjernsund.

Andra metaller 4n jirn bearbetades endast i obetydlig omfattning. Det
var framst friga om koppar och tenn samt deras legering missing. Fran
den polhemska produktionen berattar fransmannen Le Motraye: »Jag

sdg hans vattendrivna maskiner med ett Overméitt av beundran. Fyra
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Vattenhjul med stangjirnshammare fran 16oo-talet. Fotot ir taget vid Bofors ar 1928.

personer satte dem igdng i min narvaro, riktade och insatte tennet mellan
hamrarna, stiden, hjulen och de &vriga verktygen, tillverkade de olika
delarna av de kirl som konungen hade foredragit framfér silver och gévo
dem form, lika noggrant, mer bekvimt, i storre mingd och med stérre
snabbhet 4n 30 av de flitigaste arbetare kunde géra med de vanliga meto-

derna.n

Finansiering. Med hénsyn till att krigsmakten var en si betydande av-
nimare hade staten starka motiv att sjalv etablera sig som foretagare, vilket
ocks3 skedde. Over huvud taget reglerade regenterna — eller 4tminstone
forsokte — niringslivet pd ett mycket detaljerat sitt. De privata fore-
tagarna gavs begrinsad rorelsefrihet. Till denna sida av saken hoér ocksd
det direkta ekonomiska beroende i vilket féretagarna stod till kronan.
Startande och drift av storre anldggningar krivde kapital, som under

denna tid endast kronan kunde ordna. Sirskilt Gustav Vasa linade ut

1 Citerat fran E. F. Heckscher: Sveriges ekonomiska historia fran Gustav Vasa, Hus-
héllningen under internationell paverkan 1600—1720, Stlm 1936, sid. 506.
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betydande belopp till bergshanteringen och denna narstdende verksam-
heter samt formedlade utlindska krediter. Dessutom gynnades olika
niringar med kungliga privilegier av skilda slag. — Mot slutet av 1500-
talet vinde sig emellertid bladet. Staten fick allt mindre mdjligheter att
underst6dja naringslivet med kapital i reda pengar och blev sjélv i vixande
utstrickning lintagare. Aven om staten gav kapitaltillskott in natura ge-
nom t.ex. jord- och skogsupplatelser samt tillgang till undersétars tjanster,
si krivde den expanderande industrin ytterligare kapital. Problemet 19stes
genom kreditgivning frin utlandet, dvs. kapitalimport, till sévil kronan
som det privata ndringslivet.

Det dr mot den bakgrunden man maéste se de manga utlindska namnen
i 1600-talets svenska metallhantering, liksom for 6vrigt 1 hela naringslivet.
En stor del av det frimmande kapitalet kom namligen till Sverige genom
formedling av invandrade penningstarka utlinningar. Den frimste av
dem alla var utan jamforelse hollindaren Louis de Geer. Han blev kronans
frimste langivare och ledare for dess vapenfabriker. Men dérutver drev
han privata aktiviteter som strickte sig frdn detaljhandel i Norrkoping till
kolonisationsforetag pd Guldkusten. Ur véir synpunkt dr det av intresse
att notera de Geers ledande roll inom jarnhanteringen och metallmanu-
faktureringen. Till stor del var det hans bedrift, att den svenska krigs-
makten vid intradet i 30-driga kriget si gott som uteslutande var utrustad
med vapen av inhemsk tillverkning. Ett annat kdnt namn ar Reinhold
Rademacher, tysk-balten som i Eskilstuna vid 1600-talets mitt grundlade
vad som senare skulle bli den beromda eskilstunaindustrin pa jarn- och
metallmanufaktureringens omrade.

Det s.k. rademacheriet 4r intressant ur den synpunkten, att det frin
borjan tog sitt jarn frin bruken for att forst senare anldgga egen sting-
jarnshammare. En stor del av framstéllningen av konsumtionsfirdiga
produkter var nimligen forlagd till jarnbruken, som utgjorde en av 1600-
talets stora nyskapelser pi det ekonomisk-organisatoriska omradet.
De var efter tidens forhéllanden kapitalkrdvande anliggningar. Som tidi-
gare antytts kunde kapitalbehovet inte tillfredsstillas pa inhemsk vig.
Ett mycket vanligt sitt att 16sa de finansiella problemen utgjorde metoden

att de utlindska import6rerna av brukens produkter gav forskottslikvider
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eller stdende krediter via exportorerna, som ofta var kopmén i Stockholm
och Goéteborg.

Vid 1600-talets slut fanns 6ver 300 bruk i egentliga Sverige. Vilkinda
bruk som pd denna tid framstallde gjutna och smidda firdigvaror var
Finspang, Nifveqvarn, Wedevdg, Garphyttan, Jonkoping och Hus-
qvarna. Framstillning och forddling av jirn var for stormaktstidens
Sverige av utomordentlig politisk betydelse. Men ett dylikt konstaterande
tir inte leda oss att Overskatta niringens stéllning. Professor Eli Heck-
scher har for tiden omkring sekelskiftet 4r 1700 skt berdkna exportens
andel av landets jirnproduktion och funnit att den méste ha uppgitt till
minst 8o procent.! Hogst en femtedel av jarnet bearbetades alltsd inom
landet och storleken av den andel av den forvirvsarbetande befolkningen,

som sysselsattes dirmed understeg sikert en procent.

METALLHANTERINGEN FRAN FRIHETSTIDEN TILL
1800-TALETS MITT
Statlig politik. Frihetstiden kénnetecknades av ett febrilt intresse for
fabrikstillverkningens férkovran. De styrande sokte, ofta i konflikt med
det vilorganiserade hantverket, att pd alla uppténkliga sétt stodja den in-
dustriella foretagsamheten. Debatterna hirom hade en central plats i det
politiska meningsutbytet och publiciteten tog sig ett for tiden enastiende
omféng. Nigot helt nytt var det dock inte friga om. Fastmer gillde det en
intensifiering och utbyggnad enligt principer som knidsatts redan under
1600-talet. Hir finns ingen anledning att ndrmare redogora for »manu-
fakturpolitikensy yttringar. Det fortjanar emellertid framhallas att man i
allménhet inte siktade mot statsdrift utan sokte understodja privat fore-
tagsamhet. S& fattades t.ex. vid riksdagen 1755/56 beslut om att Gverlita
driften vid kronans vapenfaktorier 4t enskilda.

Politikens resultat blev mycket blygsamma; dtminstone i perspektiv av
de stora forhoppningar som knots till den. Sveriges stillning som ett av
agrarndringarna dominerat samhille rubbades icke. Detta berodde inte

bara pd att stoditgirderna for industrin i eftervirldens 6gon framstér

1 E. F. Heckscher: Sveriges ekonomiska historia frin Gustav Vasa, Hushéllningen under
internationell paverkan 16oo-1720, Stlm 1936, sid. 477.
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som otillrickliga, felaktigt upplagda eller illa administrerade. Nej, de
grundliggande ekonomiska forutsittningarna saknades. Nir vi ldngre
fram beskriver bakgrunden till det industriella genombrottet under andra
hilften av 18oo-talet erhalls ett indirekt svar pa frigan varfér 1700-talets
manufakturpolitik var férutbestamd att bli en besvikelse.

Jirnet dominerade den svenska exporten och Sverige intog en mycket
framtradande plats i védrldshandeln med denna vara. Den férndmsta av-
nimaren var England. Man tyckte sig emellertid ha sirskilt goda motiv att
medvetet utvidga den inhemska foéradlingen. En 6kad jarnférddling inom
landet, hoppades man, skulle resultera i ett minskat exportutbud av
jarn och dirmed bidra till en knapphetsbetingad prisstegring. Vidare
tankte man sig, att en 6kad inhemsk foridling borde minska import-
behovet av konsumtionsfirdiga artiklar. Dessutom hoppades man pé en
utvidgad export av jarnvaror. Det framstod sisom en absurditet for ménga,
att Sverige skulle exportera halvfabrikat istillet for fardigprodukter.
Bland de medel som anvindes att frimja den inhemska jirnforadlingen
kan niamnas lindringar i skatter och andra pélagor, tillverknings- och ex-
portpremier, understod till inférskrivande av utldndska arbetare m.m.

Aven om det ir svért att erhilla en preciserad uppfattning om den
forda politikens resultat, 4r det dock klart att ndgra revolutionerande for-
andringar knappast intriffade. Det finns ingen anledning férmoda, att
de vidareforidlade metallprodukternas relativa exportandel gentemot
det obearbetade stingjarnet vixte. Trots att som ovan nimnts stingjarns-
exporten medvetet holls tillbaka medan firdigvaruexporten gynnades
pé alla upptankliga sitt. En unik 6gonblicksbild frin &r 1772 ger oss pro-
fessor Heckscher 1 en bearbetning av Bergskollegii berikningar av den
svenska bergshanteringens produktion f6r nimnda 4r.! I runda tal upp-
gick produktionen av jirn till 420000 skeppund? varav 54000 skeppund
bearbetades till manufakturvaror. Av manufakturen exporterades 1gooo
skeppund och avsattes inom landet 35000. Utan fordelning pd export och

hemmamarknad redovisas en produktion om 5000 skeppund ammunition

1 E. F. Heckscher: Sveriges ekonomiska historia frin Gustav Vasa, Det moderna
Sveriges grundliggning I 1720-1815, Stlm 1949, sid. 359.
2 1 skeppund torde hir motsvara cirka 1770 kg.
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och gjutgods. Omkring 15 procent av det smidbara jirnet skulle alltsd
ha vidareféradlats. Det ar dirvid att mérka att som manufaktur riknade
Bergskollegium all bearbetning av tack- och stingjirn, vilket innebir
att »svartsmide» av halvfabrikat t.ex. knippjarn, bultjirn, bandjirn etc.,
redovisades som manufaktur. Manufaktur och gjutgods beriknades
utgbra omkring 20 procent av jarnhanteringens produktvirde. Det kan
dven namnas att kopparmanufakturen, som ocksid byggde pa inhemsk
ravara, uppskattades féradla omkring 1600 skeppund.

Utmarkande for det svenska stingjirnet var dess, i jimforelse med den
frimste konkurrentens, Ryssland, héga kvalitet. Déremot hade det svenska
stilet inget hogre anseende och stilexporten uppgick under 1700-talet till
blott 1 & 2 procent av stingjirnsexporten. England kopte svenskt sting-

jarn for att sjilvt framstdlla stdl dirav.

Produktionsmetoder. 'Till skillnad mot vad som senare skulle bli fallet
baserades dnnu pé 1700-talet den svenska metallbearbetningen till domi-
nerande del p& »blétay jarnet. Méngsyssleriet frodades pd ett sitt, som
innebar att steget méste ha varit mycket kort mellan hantverkets och
manufakturanldggningarnas produktionsmetoder. Silunda reklamerade
Wedevags bruk pd 1720-talet med ett produktionsprogram omfattande
nira 400 olika rubriker. Brukets varulista blev allt ldngre, ehuru antalet
mistare vid seklets mitt blott var ett femtiotal. Det utlindska inslaget
var fortfarande stort. Vid Wedevig arbetade béde tyska och franska
smeder. Intressant 4r ocksd att konstatera det vixande inflytandet frin
England; som vid denna tid borjat sin industrialiseringsprocess. Salunda
grundades ett av de forsta gjuterier, som inte var knutet till ndgot jarn-
bruk, ir 1769 av en engelsman, Thomas Lewis. Det var Bergsunds gjuteri
pd nuvarande Sodermalm i Stockholm. Dir verkade sedan den bekante
engelske ingenjéren Samuel Owen.

Aven om det later sig siga att jirn- och metallmanufakturverken i stort
sett bara var centraliserat hantverk hade de vissa sirdrag, som gor det
berittigat att tala om industriell verksamhet. Forst och framst represen-
terade de for sin tid ett relativt hogt kapitalutnyttjande. De viktigaste

anldggningarna hade egna vattendrivna hamrar for stdngjirnsproduktion
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och grovsmide, och frin 1700-talets mitt blev valsverk allt vanligare. Det
skulle dock dréja dnda in pd 18co-talet innan den valsade platen tringde
ut den smidda. Den storsta betydelsen hade valstekniken, nér det gallde
att framstilla dmnen for finsmide. Dessutom utnyttjades vattendriven
maskinell utrustning {or slipning, klippning, polering, smidning etc.
Man var redan under denna tid vil medveten om den effektivitetsfram-
jande betydelse, som en genomférd arbetsfordelning kunde skanka.
Det forut nimnda mangsyssleriet samt mistarorganisationen hindrade
emellertid utvecklingen i detta avseende.

Vér kunskap om manufaktureringens betydelse for landets forsérjning
med metallvaror ir mycket ofullstindig. Jimsides med den mera indu-
striellt inriktade verksamheten arbetade inte bara det traditionella hant-
verket utan aven allmogesmidet. Det tycks ha varit mycket vanligt att
lantbefolkningen sjalv framstéllde liar, spett, spadar och andra redskap.
Och jarnet koptes inte bara frin de manga bruken utan framstilldes dven

langt fram i tiden ur sjo- eller myrmalm enligt gamla primitiva metoder.

Finansiering och foretagsformer. Det ar foga kint vilken roll olika finan-
sieringsalternativ spelade for 1700-talets och det tidiga 180o-talets metall-
manufakturering i industriell skala. Enligt professor Heckscher tycks den
tidens motsvarigheter till kapitalsamling genom andelsteckning i aktie-
bolag ha varit betydelselds. — »Savitt bekant fanns ¢j mer 4n ett enda
exempel pd den korporativa foretagsformens tillvaro inom den svenska
brukshanteringen — tagen i dess mest vidstrickta bemirkelse — under
denna tid, och exemplet horde l&ngt ifrdn till de viktiga. Det gillde
Wedevigs jarnmanufakturverk. Dess bolagsbildning kom till stind 1723,
alldeles samtidigt med Alingsds manufakturverks, med vilket det hade
starka beroringspunkter. Diri l3g, att affirssynpunkter hade féga in-
flytande pa dess tillkomst men patriotiska kinslor desto mer, liksom att
det var en skapelse av de Frihetstidspolitiker, som slutligen skulle komma
att bilda hattpartiet. Féretagets tidigare dgare, Johan Ehrenpreus, hade
visserligen sina privata intressen engagerade. Niar brukets verksamhet hade
borjat gi diligt, skickade han némligen ut ett svassande prospekt om an-

delsteckning, i férhoppning att pa den vigen kunna samla den anspriks-
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16sa summan av 225000 d. k. m. (75000 d. s. m.). Icke ens den férhopp-
ningen gick i uppfyllelse; Ehrenpreus fick €j in mer an en liten del av det
asyftade, 87750 d. k. m., tecknade av 33 personer. Det befanns ocks4, att
den egentliga finansieringen mdste ske pd andra vigar; bruket fordjupade
sig alltmer i skuld och maste till sist 6vertas av staten. Varken genom sin
uppkomst eller genom sin fortsatta tillvaro kom det dédrfor att spela nigon
ens namnvird roll for den korporativa féretagsformens utbredning inom
brukshanteringen. Snarare illustrerar det hur betydelselds denna form
iannu var.m

De vanligaste foretagsformerna var olika typer av enkla handelsbolag
och kompanjonskap samt naturligtvis det rena enmansforetaget. Hur
fick d4 brukségarna utifrdn de nédvindiga kapitaltillskotten, som regel-
bundet erfordrades? Den senare si betydelsefulla emitteringen av indu-
striobligationer var néstan okidnd. Det finns dock belagt, att ett svenskt
bruksforetag, Garphytte, bekant for sitt valsverk, fitt flera obligationsldn
i Amsterdam pd 1770-talet. Sisom mera normala former av lingivning
fir daremot de offentliga organens krediter betraktas. Det r 1747 in-
rittade Jernkontoret hade en sirskild fond for jirnmanufakturerna.
Administratér for huvudparten av de statliga krediterna var Riksbanken.
Utover den kommersiellt inriktade ldngivningen existerade en vixlande
flora av politiskt styrda krediter och rena understéd. Det gjordes inte
forrin mot 1700-talets slut nigra mera avancerade forsok att organisera
ett privat bankvisende. De enskilda personer, som hade kapital att placera,
fick darfor direkt, utan formedling av négot kreditinstitut, sdka lampliga
objekt. De krediter som pé den vigen kom metallhanteringen till del var
vanligen i form av korta reverslan.

Professor Heckscher har sirskilt studerat brukens kreditférsorjning;
bruken svarade som namnts for huvudparten av den tidens metallmanu-
fakturering. Han konstaterar, att de stora k6pmanshusens kreditgivning
fortfarande utgjorde grundvalen for finansieringen av Sveriges enda

egentliga industri. Det s.k. forlaget var sedan linge brukshanteringens

1 E. F. Heckscher: Sveriges ekonomiska historia fran Gustav Vasa, Det moderna
Sveriges grundldggning I 1720-1815, Stlm 1949, sid. 497 ff. Med d.k.m. avses daler
kopparmynt. Tre daler kopparmynt motsvarade en daler silvermynt (d.s.m.).
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normala finansieringsform och skulle s& f6rbli ldngt in p& 180o-talet. Till
bilden hor ocksd att bruken i sin tur gav bergsmin, arbetare och kol-
bonder kredit och vice versa. Hela systemet var genomsyrat av kredit frn
toppen till botten pa ett sitt som vi knappt kan forestilla oss, och otaliga
var de konflikter som dirigenom uppstod.

Den bild Heckscher givit av de statliga ldnens relativt ringa betydelse
for brukshanteringen gentemot andra kreditkéllor motsvaras ganska vil
av Per Nystroms resultat frin studier av manufakturindustrin i 6vrigt, si-
som framgar av féljande uttalande med anknytning till vart intresseom-
ridel: yEmellertid synes de stickprov som tagits tyda pa att man bor akta
sig for att Gverdriva den relativa omfattningen av de offentliga kredit-
institutionernas krediter. I de akter som genomgitts har endast patriffats
ett fall, d4 ldnen ur offentliga kreditkallor spelat en dominerande roll. Det
gillde en gjutare, vars skulder till 62 procent fanns hos Riksbanken,
Jernkontoret och Kommerskollegium. Men det 4r darvid att mirka att
en del av dessa krediter var skyddade genom fastighetsinteckningar
och de representerade sélunda inga topprisker. De iterstiende var for-

sedda med borgen av kopménnen Robert Finley och Hugo Daveij.»

VERKSTADSINDUSTRINS GENOMBROTT

Genombrottets orsaker. 18co-talets andra halft kan kallas en genom-
brottsperiod fér den svenska verkstadsindustrin. P4 grund av statistikens
bristfillighet ar det svart att mera exakt illustrera utvecklingen. S4 mycket
ar dock klart som att dnnu vid seklets mitt sysselsatte verkstadsindustrin
blott négra tusen personer. Huvudparten av produktionen foll pd ett
fatal storre foretag. Sdlunda var virdet av Motala Verkstads tillverkning
dr 1856 storre 4n hela den s.k. eskilstunaindustrins.2 Négra andra me-
kaniska verkstider frin denna tid som var — eller skulle bli — av be-
tydande storlek var Munktells i Eskilstuna, Bolinders i Stockholm och
Trollhatte (numera Nydqvist & Holm AB) i Trollhattan samt Goteborgs
(numera AB Gotaverken), Lindholmens och Eriksbergs i eller invid

Goteborg. Vid utbrottet av forsta varldskriget sysselsatte verkstadsin-

1 P. Nystrom: Stadsindustriens arbetare fére 18oo-talet, Stlm 1955, sid. 312 ff.
2 T. Gdrdlund: Industrialismens samhille, Stlm 1942, sid. 32.
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dustrin cirka 85000 personer férdelade pd omkring 1200 arbetsstillen.
Relativt sett tycks expansionen ha varit starkast under 1870-talet di
antalet sysselsatta pd ett knappt decennium mer in férdubblades frin
ungefir 5000 till 10000. Aren 1890-1913 var ocksi en kraftig uppsvings-
period. Tillgéngliga uppgifter &ver antalet sysselsatta, antalet foretag,
produktionsvirden etc. ger ett klart intryck av att verkstadsindustrins ut-
veckling pdverkades av de allminna ekonomiska konjunkturerna.

Det ligger nara till hands att friga dels varfér Sverige 6ver huvud taget
fitt en sé relativt sett ansenlig verkstadsindustri, dels varfor genombrottet
dgde rum just under 18oo-talets sista hilft? Frigor av denna typ kan na-
turligtvis inte exakt besvaras. Vi kan blott rdkna upp en rad faktorer, som
har varit av betydelse, utan att pa nigot sitt kunna mita styrkan av deras
inflytande. — En visentlig faktor som si att siga ligger i botten utgor den
naturliga forutsittning for verkstadsindustri som vart land erbjuder ge-
nom god tillgdng pé inhemska rivaror av hog kvalitet. Genom att Sverige
saknar egna storre tillgdngar av fossila branslen svarade skogen och den
direkta vattenkraften under den tidigare industrialiseringen for den stérsta
delen av kraftbehovet. Den nodvindiga importen av stenkol och koks
hidmtades framst frin England. Elektrifieringen av de svenska vattenfallen,
som inleddes strax fore sekelskiftet, kom att betyda mycket for verk-
stadsindustrins kraftekonomi. Med tiden uppstod allts& som en ytterligare
naturlig forutsittning mojligheten att pa ett ekonomiskt sitt tillgodose
verkstadsindustrins kraftbehov.

Enbart férekomsten av s. k. naturliga férutsattningar forklarar emellertid
inte uppkomsten av den svenska verkstadsindustrin. Vill vi veta ndgot om
drivkrafterna till skeendet méste synfiltet vidgas. Verkstadsindustrins
tillviaxt var en integrerande del av den allménna industrialiseringsprocess,
som dgde rum under 18o0-talet; den var savil en f6ljd av som en orsak till
det svenska samhillets omdaning. Industrialiseringen innebar inte blott
att fabrikstillverkning kom att allt mer ersitta produktionen i hushall och
hantverk med dirav vixande behov av maskiner och annat realkapital.
Industrialismen betydde kapitalackumulation pd en mingd omréden,
varigenom efterfrigan pd investeringsvaror kraftigt ¢kade. Med indu-

strialiseringen f6ljde urbaniseringen, som krivde investeringar i bostads-
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hus, gator, avlopp och andra kollektiva anordningar i mycket stérre ut-
strickning 4n tidigare. Aven pa jordbrukets omrdde bérjade mekanise-
ringen under 18co-talets andra hélft. En allt lingre driven byteshus-
hillning fordrade forbittrade kommunikationer. I Sverige priglades indu-
strialismens genombrott av ett hektiskt jirnvigsbyggande. I England
grundlades det industriella samhéllet fore jarnvédgarnas tillkomst, varfér
kanalbyggandet spelade motsvarande roll under genombrottsiren. —
Det sagda ma ricka for att visa realkapitalets nyckelstdllning i det indu-
strialiserade samhillet. Huvudparten av verkstadsindustrins produktion
utgores av investeringsvaror sisom maskiner, motorer, transportmedel etc.
Finns det forutsittningar for konkurrenskraftig inhemsk verkstadsin-
dustri ligger det dérfor i sakens natur, att en dylik under industrialiserings-
skedet skall uppstd for att tavla med importen. Sa skedde ocksd i Sve-
rige.

Efter att ha kopplat samman uppkomsten av verkstadsindustrin med
det allmianna industriella genombrottet i vért land blir vr nista uppgift
att redogdra for orsakerna till det industriella genombrottet. Vi vigar
dirvid péstd, att den priméra faktorn var den allmidnna ekonomiska ut-
vecklingen i Visteuropa, dir industrialismen borjat sitt segertdg med
England i spetsen. Visteuropas industrialisering medférde en vixande
efterfrigan pa sirskilt jarn och tr4, vilka var produkter som Sverige hade
stora mojligheter att leverera. Det var exportindustrierna som lade grun-
den till den svenska industrialiseringen. Vi kan namligen anse det vara
fullstindigt uteslutet att det agrara Sverige med en liten befolkning ut-
spridd pd en relativt stor yta sjilvstandigt skulle ha kunnat generera en
industrialiseringsprocess.

I detta sammanhang bor d4ven nimnas den roll som de liberala frihan-
delsidéerna spelade. Nir vi'i dag talar om frihandel tinker vi frimst pé
den internationella handeln. Av vital betydelse f6r den svenska ekono-
min var — och ir — exportindustriernas mdéjligheter att silja p4 en 6ppen
internationell marknad. Men de tidiga liberalerna kimpade inte bara mot
tullar och andra hinder for den internationella arbetsférdelningen, utan
de stod dven i opposition till de talrika administrativa hindren fér den

inre ekonomins rérlighet. Deras idéer vann anklang. 1 land efter land ra-
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serades regleringar och forordningar, som horde ett foraldrat ekonomiskt
system till.

Genombrottets finansiering. Man kan friga sig hur det »fattigay Sverige
kunde finansiera genombrottsskedets stora investeringar. Kapitalupp-
byggnad forutsitter ju sparande, men ett land med lag nationalinkomst
saknar mojlighet att prestera detta sparande. — Ja, d4ven hir kommer ut-
landet in i bilden. Utiandska 1&n 4stadkom att Sverige under sd gott som
hela 18oo-talet kunde finansiera betydande importoverskott. Sarskilt
brukar framhallas det utlindska kapitalets betydelse for jarnvagsbyggan-
det. Av stor betydelse var ocksd de gradvisa organisatoriska framstegen pa
kreditvisendets omrade, varigenom det vixande inhemska sparandet allt
smidigare kunde stillas till néringslivets férfogande.

Vara kunskaper om verkstadsindustrins finansieringsférhallanden
under genombrottsperioden ar forhallandevis begrinsade. Bist kiant dr
hur de storre verkstadsforetagens finansiering ordnades. Men eftersom
det vanliga var, att verkstdderna borjade sin verksamhet i blygsam skala,
vagar man anta, att vad som gillde vid starten for de foretag som seder-
mera blev stora ocksd var regel for de foretag som forblev sma eller gick
omkull. Vid grundandet av verkstadsforetag var det normala att foretags-
ledaren — teknikern — svarade for det lilla anlaggningskapital som er-
fordrades, stundom forstirkt med l&n fran privatpersoner. Atskilliga
exempel finns dock pd stérre projekt startade av kopmian. Av stor bety-
delse for de expansiva foretagens fortsatta kapitalforsorjning var sjilv-
finansiering genom kvarhdllna vinster. Man kan alltsd séga, att indu-
strialiseringsprocessen delvis finansierade sig sjilv. Nir foretagen vuxit
sig stora blev det regel, att de gick 6ver till aktiebolagsform.r Det ér d&
att mirka, att motivet harfor primért inte var att mojliggora kapitaltill-
skott utan att uppnad den begridnsade ansvarighet som denna féretags-
form innebar. Aktievalérerna var for hoga for att kunna tjdna som ett
reguljrt placeringsobjekt fér mindre sparare och dessutom var hem-
budsskyldighet vanlig vid aktiedverlitelser.

I stora drag féljde verkstadsindustrins kreditférsorjning det allminna
! Den forsta lagstiftningen om aktiebolag tillkom 1848.
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monstret. Vid seklets borjan spelade 1in frin den statliga manufaktur-
diskontfonden, vanliga reversldn fran privatpersoner och ldn fran olika
korporationers »kassor» den storsta rollen. Si sminingom kom lin frin
de olika kreditinstitutionerna, sirskilt affdrsbankerna, liksom obligations-
linen att f& en vixande betydelse. Ett sirdrag for verkstadsindustrin tycks
forskotten frin bestillare ha utgjort. Anmirkningsvirt nog finns inget som
tyder pd att utlindskt kapital ens for exportverkstiderna skulle ha haft
nigon avgorande betydelse. Till bilden hoér ocksd, att industriobligatio-
nerna till dominerande del fann placering inom landet. Detta férhillande
strider emellertid inte mot vart tidigare pdstdende, att det utlandska kapi-
talet intog en nyckelposition i den svenska industrialiseringsprocessen.
Genom att statens, kommunernas och hypoteksinstitutionernas 1an fér
fraimst jarnvigs- och stadsfastighetsbyggande, som ju utgjorde en inte-
grerande del av industrialiseringen, i huvudsak var placerade utomlands,
frigjordes det inhemska sparandet for bland annat industrins utbyggnad.

Huvuddrag i utvecklingen. Det ar ogérligt att har ge nigon detaljerad be-
skrivning av verkstadsindustrins utveckling under genombrottsskedet. I
stillet skall vi soka se forloppets huvuddrag.

Verkstadsindustrins tillvaxt kan delvis ses som en f6ljd av en fort-
glende specialisering inom produktionen. — Det faktum att verkstads-
industrin under en period sysselsitter ett vixande antal personer behéver
i och for sig inte innebdra, att landets produktion av verkstadsprodukter
okar. Tillverkningen av verkstadsprodukter hos hantverket, jordbruket
och hushéllen kan ju sjunka snabbare 4n tillverkningen inom verkstads-
industrin 6kar. Vad som sker 4r en 6verging till en ny metod att utféra
gamla uppgifter. Flera faktorer bidrar emellertid till att man kan for-
vinta, att en industrialisering” av metallbearbetningen skall medféra en
okad total produktion av verkstadsvaror. Med den industriella produktio-
nen foljer att verkstadsvarorna blir relativt sett billigare och en relativ
prissinkning stimulerar efterfrigan. Vidare medfér den industriella om-
vandlingen en hdjning av den totala inkomstnivan. P4 huvudparten av
verkstadsindustrins konsumtionsvaror okar efterfrigan vid stigande in-
komster i sirskilt snabb takt. Det har redan tidigare ndmnts att verk-
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I ildre tid var det mycket vanligt, att bruk och stdrre verkstider ombesdrjde en rad funk-
tioner av allmén karaktir for sina anstéllda. En del av dessa fylles innu i viss utstrickning
av foretagen. Bostadsforsorjningen ér hdrvidlag ett typfall. Personalvarden utgér exempel
pa ett omrade, vilket har gamla anor men som starkt dndrat form och innehall under senare
decennier. En uppgift som ddremot numera endast i undantagsfall avilar féretagen ér detalj-
distribution fér de anstilldas behov.

Den institution som vanligen kallas brukshandel daterar sig frin 16oo-talets forra
hilft. I kungliga brev av 1642 och 1700 tillerkindes bruken ritt att »orbyta» spannmal,
salt, smor, ost, kott, flisk, fisk och textilvaror mot olika prestationer fran arbetare, kol-
och forbénder samt bergsmin. Bevarade rikenskaper visar, att de underhavande sa gott
som helt och hallet fick betalning in natura genom uttag i brukshandeln. Denna féreteelse,
som sags med oblida 6gon av stadskopménnen, var ett led i ett komplicerat kreditsystem.
Genom att de underhavande tog ut varor inte bara for gjorda utan dven for kommande
prestationer a4drog de sig ofta langvariga skulder hos arbetsgivaren. Bruken hade & sin
sida fatt férnédenheterna pa kredit frin borgarna fér det jirn som bruken atagit sig att
leverera. ‘

Bilden visar uttag. fran brukshandeln i Munkfors ndgon gang under 1860-talet. Den
unge mannen till héger: davarande bokhallaren sedermera verkstillande direktoren for
Stora Kopparbergs Bergslags AB E. J. Ljungberg.
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stadsindustrins kapitalvaruproduktion intar en nyckelstallning under en
industrialiseringsprocess.

Vi kan finna en méngfald historiska exempel pa arbetsuppgifter som
overfordes till verkstadsindustrin. Under 1860-, 1870- och 188o-talen
okade tillverkningsvirdet av industriellt framstallda metallmanufaktur-
varor mycket starkt. Det var just under dessa ir som det enkla allmoge-
smidet i bysmedjor och vid privata stad och dssjor definitivt borjade gé
tillbaka, Jordbrukarna fann det fordelaktigt att 6vergd till att kopa spett,
spadar, spik, hastskor, som etc. fran industrin.

Men verkstadsindustrin 6vertog inte bara metallbearbetning, som tidi-
gare utférts 1 andra driftformer. Ett betydelsefullt inslag utgjorde dven
den vixande anvindningen av metaller som medforde att den metall-
bearbetande industrin 6kade sin produktion. — Genom en rad tekniska
forbittringar inom jarn- och metallframstillningen blev under 18co-
talets andra hilft verkstadsindustrins rivaror allt billigare och littill-
gingligare. Speciellt de nya gétstdlsprocesserna kom att betyda mycket
for en allt rikligare tillgdng pd jirn och stil. Metallerna blev mer
konkurrensdugliga gentemot andra material, vilket fick till f6ljd att verk-
stadsindustrin 6vertog allt fler produktionsomriden frin verksamheter,
som bearbetade dessa andra material. Det finns en méngfald drastiska
exempel pd hur sirskilt trd brukades till andamal, for vilka vi idag har
svért att tinka oss ndgot annat 4n metall. S4 anvindes av allmogen léngt
in pa 1800-talet trapluggar i stéllet for spik och skruv f6r att sammanfoga
byggnader, mébler och arbetsredskap.

Naturligtvis har det dven férekommit en utveckling i motsatt riktning,
vilken inneburit att metallerna fitt stryka pé foten for andra utgdngs-
material. Under den hir skildrade perioden hade emellertid dessa ten-
denser ringa omfattning, varfor det ar berittigat att betrakta en stor del
av verkstadsindustrins expansion som en Aiterspegling av metallernas
segertig. ‘

Ett vasentligt inslag i utvecklingen var den fortlopande forindring av
produkternas utformning, som féljde av industrins omhéndertagande av
metallbearbetningen. Med begreppet industri férbindes ju ocksd girna en

forestdllning om planmaissiga stravanden att forbittra savil produktions-
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metoder som slutprodukter. Sarskilt under genombrottsskedet brot emel-
lertid industrin ofta den kvalitetstradition, som det varit en huvuduppgift
for gillen och skrin att virna. P4 manga varuomrdden betraktades linge
de massfabricerade artiklarna som varande av diskutabel kvalitet. Det dr
emellertid intressant att konstatera, hurusom 6verféringen av metallbear-
betningen till industrin uppfattades som en kvalitetsbefrimjande process.
Anledningarna hirtill var flera. Samtidigt som verkstadsindustrin vixte
fram skedde stora framsteg inom metallurgin, varfér den nya industrin
fick fordelen att bearbeta ett successivt bittre utgingssmaterial. Aven inom
sjdlva metallbearbetningen skedde en rad tekniska landvinningar, som
mojliggjorde framstillning av allt mer komplicerade produkter; sirskilt
fortjdnar i detta avseende fris- och slipmaskinerna att nimnas.

Genom de snabba tekniska framstegen framstod det klart for verkstads-
industrins avnimare, att de inte bara tillhandaholls de gamla varorna ge-
nom en ny produktionsform. Med det nya sittet att tillverka foljde dven
bittre produkter.

Det industriella genombrottet pd metallbearbetningens omride med-
forde ocksd uppkomsten av produkter, vilka inte tidigare existerat, sdsom
forbranningsmotorn och de elektrotekniska maskinerna och apparaterna.
I den min de nya varorna inte kom att ersitta gamla verkstadsprodukter

tillforde de verkstadsindustrin en 6kad efterfrigan.t

Verkstadsindustrins delgrupper. For att en uppdelning av verkstadsindu-
strin i delgrupper av den typ som atergivits i inledningskapitlet skall bli
meningsfylld krdvs, att de individuella anlidggningarna #r tillrackligt
specialiserade. Négon allménnare tendens i denna riktning kan skonjas
forst mot 18oo-talets slut. Under genombrottsskedet var det vanligaste
att sdvil smé som stora verkstider liksom tidigare tillverkade de mest skif-
tande ting. »S4 finner man verkstider, som 1 sina annonser erbjuda sig
gora allt fr8n angbétar och broar hela skalan igenom till bakelsejdrn och
spottlador.»? Denna ambition att tillverka »allt vad till branschen horer

1 De svenska bidragen till den verkstadstekniska utvecklingen kommenteras nirmare 3
sid. o7 ff.

2 Yttrande av ingenjéren J. H. Fredholm ar 1882; citerat fran 7. Gdrdlund: Indu-
strialismens samhille, Stlm 1942, sid. 84.
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och den stora mingden smaforetag nedsatte utan tvivel den svenska
verkstadsindustrins konkurrenskraft. — Aven om vi inskrinker oss till
de fem delgrupperna manufakturering, maskinindustri, varvsindustri,
ovrig transportmedelsindustri och elektroteknisk industri kvarstdr en
betydande »branschblandning» hos méinga anliggningar. Med denna
reservation som bakgrund kan manufaktureringsverksamheten s#igas
representera det gamla, medan 6vriga delgrupper i huvudsak svarade for
det nya.

Sjalvklart gjordes tekniska landvinningar 4ven inom manufaktureringen,
men de tog i allménhet inte form av i egentlig mening nya produkter,
Ett av de mest bekanta undantagen utgér det Lindqvistska primuskoket.!
Diremot skedde successiva forbattringar av tillverkningstekniken. Vid
den till jirnbruken koncentrerade tyngre manufaktureringen mérkes
framstegen for valsverkstekniken och introduktionen av dnghammaren,
som mot periodens slut delvis kom att ersittas av den hydrauliska pressen.
I omvandlingen av den littare manufaktureringens teknik betydde det
s.k. sinksmidet mycket for att mojliggora serieproduktion av standardi-
serade smidesvaror. De metallurgiska framstegen spelade stor roll for
verktygsfabrikationen; kvaliteten pé sigblad, eggverktyg, hyveljarn,
filar etc. kunde hojas betydligt.

Aven maskinindustrins tillvixt priglades av att gamla produkter gavs
en indaméilsenligare utformning. Det dominerande draget var dock alla
de nya féremélen. Vid seklets mitt omfattade tillverkningsprogrammet
bland annat dngmaskiner, flyttbara troskverk, 4nghammare, lokomobiler
och mudderverk. Som tidigare ndmnts kunde produktionsmetoderna pa-
fallande linge snarast benimnas industrialiserat hantverk. Den speciali-
serade massfabrikationen kom forst iging pd omrdden dir marknads-
forhallandena var sirskilt gynnsama. Silunda erbjod den inhemska efter-
frigan pa t.ex. symaskiner, vapen, jordbruksmaskiner och jirnvigsma-
teriel tillrickligt underlag for serietillverkning. Inom dessa varuomraden

samt ndgra typiska exportforetag noteras ocksd den hogsta andelen

1 Det kan vara av intresse att notera, att det av F. W. Lindqvist &r 1891 patenterade
fotogenkoket i mycket var en forbidttring av ett med lufttryck arbetande forgasningskok,
som 1885 konstruerats av ingeniéren C. Ostlund.
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specialverkstdder, Nigra f4 specialfabriker svarade silunda for en domi-
nerande del av tillverkningen av separatorer, som blev en viktig export-
artikel.

Den serietillverkning av maskiner och apparater, som med tiden kom
igdng krivde en sddan precision att utbyte av trasiga och forslitna delar
latt kunde ske. En bestiende insats gjorde omkring sekelskiftet eskilstuna-
bon C. E. Johansson, smétt-Johansson», genom att introducera ett system
av passbitar f6r precisionsmitning och kontroll av mitdon och arbets-
stycken. Det var emellertid inte nog med att varje verkstad strivade
efter precision. I och med att varorna spreds inom och utom landet
uppstod ett stort behov av likformighet hos vissa konstruktionselement,
sarskilt da enklare tillbehor sdsom skruvar, bultar, muttrar etc. Det forsta
steget pa standardiseringens viktiga men, som det skulle visa sig, knaggliga
vig togs 18806, i form av en rekommendation frin Ingeni6rsféreningen till
formén for Whitworth’s dimensioneringssystem for géngstigning.l

Aldst bland transportmedelsindustrins olika grenar r varvsindustrin.
For denna delgrupp finns — tack vare ett betydande arbete av Statens
Sjohistoriska Museum — tillférlitlig produktionsstatistik for hela 18co-
talet. I diagram 1 aterges produktionen av fartyg pd minst roo brutto-
registerton (BRT) vid svenska varv under aren 1815-1904.2 Vid jam{orelse
med nutida férhallanden var produktionen obetydlig. Den storsta siffran,
36800 BRT, noterades 1872. Det sjosatta bruttotonnaget var ir 1960
cirka 20 génger storre (diagram 8).

Under 1800-talets forsta hilft var tillvixttendenserna pitagliga. Efter
en tillfallig tillbakagdng 4ren 1858-65 fortsatte produktionen att vixa
under knappt ett decennium. Direfter kom ett bakslag och de tjugo éren
1885-1904 var en stagnationsperiod for svenskt skeppsbyggeri. De stat-
liga bestéllningarna av krigsfartyg fick d4 en relativt stor betydelse. Varvs-
industrins inriktning p4 export var redan vid denna tid markerad. Aren

1880-1900 gick Gver 40 procent av det dngdrivna tonnaget till utlandet.

! Ingenidrsféreningen var en i Stockholm 1865 grundad teknisk férening, som 1891
uppgick i Svenska Teknologféreningen.

2 Underlaget till diagrammet har sammanstillts av marindirektér G. Zethelius och
vilvilligt stéllts till forfogande av Statens Sjohistoriska Museum.
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Diagram 1. Sjésatt tonnage 1815-1904
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Den vid tiden kring sekelskiftet snabbt expanderande svenska rederi-
nidringen kopte dock huvudparten av sitt tonnage frin England.

Skeppsbyggnadsverksamheten 4r ett gott exempel pd hur metallerna
gradvis kom att ersitta trdet som utgingsmaterial. Det forsta dngdrivna
jarnfartyget sjosattes 1840. Under 6vergangsskedet var en mellanform —
traskrov med jirnspant — icke ovanlig. 1851 byggdes for forsta gdngen
mer jirntonnage dn tratonnage. Ndmnda 4r var dven det klara 6vergangs-
dret frén hjul- till propellerdrift pd angfartygen. — Det 4r intressant
att se vilken inverkan dvergdngen frin segel till dnga fick p& varvsindu-
strins lokalisering. Byggandet av segelfartyg var till dominerande del
forlagt till ostkusten och dé sirskilt norrlandskusten. Givle hade t.ex. en
betydande varvsindustri vid denna tid. Allteftersom &ngfartygen slog
igenom forskots skeppsbyggeriet dels soderut pd ostkusten, dels till
Goteborgstrakten. ‘

Produktionen av rullande materiel for jirnvigarna stimulerades av
jarnvagsbyggandets start och expansion. Nir sedan utbyggnadstakten av
jarnvigsnitet sjonk, drabbades sirskilt vagnindustrin av svirigheter. En
industri som under decennierna fore forsta virldskriget upplevde ett
starkt uppsving var cykelindustrin. Silunda steg produktionsvirdet for
velocipeder och velocipeddelar frin 1896 till 1913 med i genomsnitt
cirka 15 procent per &r. Motorcykel- och biltillverkningen var dnnu av
ringa omfang.

Den elektrotekniska industrin uppstod pé 188o-talet och vixte mycket
snabbt under de féljande decennierna. De foretag som 1 vira dagar domi-
nerar produktionen inom den elektriska maskinindustrin, Allminna
Svenska Elektriska AB (ASEA), respektive telefonindustrin, Telefon AB
I.M Ericsson, daterar sig frin denna tid. Genom vért lands goda tillgdng
till vattenfall for kraftbyggnad fanns ett naturligt underlag f6r en stor
inhemsk efterfrigan pé elektriska maskiner och apparater. Den elektriska
maskinindustrins expansion skedde delvis pa bekostnad av den tradi-
tionella maskinindustrins produktion av bland annat 4ngmaskiner. Sivil
produktion som import av dngmaskiner och dngpannor gick successivt
tillbaka frin och med 18go-talet. Diremot innebar inte tillverkningen av
artiklar for belysnings-, telefon- och telegrafindamail nigot stérre intring
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Det férsta verkligt stora kraftverksbygget i Sverige var Trollhétte kraftverk. Generator-
utrustningen levererades av ASEA. Bilden ir frin 1911 och visar en firdiglindad stator
till trefasgenerator uppstilld 1 Emausverkstaden i Visteris.

pé dldre verkstadsproduktion. Svagstréms- och teletekniken kinneteckna-
des av att den erbjod helt nya produkter.

Utrikeshandel. Det industriella genombrottet medférde att investerings-
varorna fick en vixande betydelse i den svenska importen. Under det
forsta industrialiseringsskedet, dvs. decennierna omkring 1800-talets
mitt, var den svenska.verkstadsindustrin alltfér outvecklad for att kunna
forse de nya industrierna med maskiner och redskap i tillricklig omfatt-
ning. Verkstadsindusttins uppsving frdn och med tiden omkring 1870
satte emellertid snart spar i handelsstatistiken. Importen av transport-
medel, maskiner och redskap ¢kade visserligen men i betydligt lingsam-
mare takt 4n den totala importen. Det motsatta forhallandet gillde dare-

mot for exporten av verkstadsprodukter, som vixte i relativ betydelse i
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forhallande till den samlade exporten. Virdeméssigt var dock importen
atskilligt storre &n exporten. Med 18go-talet borjade importen av verk-
stadsprodukter att expandera snabbare &n importen 16vrigt. Exportens
tillvéaxt fortsatte emellertid ocksd och under 1goo-talets forsta decennium
var for forsta gdngen importen och exporten av verkstadsprodukter av
ungefir samma storlek. Aren nirmast fore forsta virldskriget oversteg
s exporten av verkstadsarbeten importen.

F&r att illustrera hur utrikeshandelns varusammansittning fordndrades
skall vi vinda oss till »Kongl. Maj:ts och Rikets Commerce Collegium i
underdédnighet afgifna berittelse angdende Sveriges utrikes handel ar
188o». Dir inhédmtas att importen av verkstadsprodukter véarderad i kro-
nor var 3 a4 4 ganger si stor som exporten. Den storsta posten i sdvil
importen som exporten var »ej specificerade maskiner, redskap och verk-
tyg». Importen hérav var ungefiar dubbelt s stor som exporten. Den nist
storsta importgruppen var jarnvdgsskenor medan exporten dirav var
obetydlig. Andra varuslag for vilka importen spelade mycket stérre roll
an exporten utgjorde dngmaskiner och ur samt en rad manufakturvaror
sdsom knivar, nalar och ankare. Ansenligare exportoverskott var det pa
gevir och staltrad.

Over huvud taget ger utrikeshandeln ar 1880 ett starkt intryck av att
den svenska industrialiseringen inte kommit sirskilt lingt. Importen
bestod till dominerande del av konsumtionsvaror och de stérsta export-
posterna var jordbruksprodukter, oarbetade eller sdgade tridvaror, samt
smitt eller valsat jarn, medan verkstadsprodukterna blott svarade for
ett par procent av exportvirdet. Och nir det giller importen av verkstads-
produkter édr det frapperande hur stor roll en rad konsumtionsartiklar
spelade. Som ett exempel kan nimnas att importen av fickur uppgick till
ett storre belopp dn importen av fartyg, 8ngmaskiner samt alla slags vagnar
och dkdon tillsammantaget.

Ar 1905, dvs. ett kvartssekel senare, hade verkstadsprodukterna ckat
sin andel av exportvirdet till 7 & 8 procent. Trots detta var emellertid
verkstadsprodukternas importvirde cirka dubbelt s& hogt som export-
virdet. Vi noterar en sirskilt stark uppging for kapitalvarorna i séval

exporten som importen. Om jarnvigsskenor exkluderas vigde export och

38



import av jairnmanufaktur ganska jaimnt. Som den efter maskiner storsta
importgruppen iterfinns fartyg. Nya betydande poster i importen ut-
gjorde elektriskt ledningsmateriel och en rad andra elektriska produkter.

Jimfors exportens varusammansittning 19og med tillstindet tjugofem
ar tidigare framtrader en tydlig specialisering. Det senare iret bestod
halva verkstadsexporten exklusive manufakturvarorna av separatorer
och telefonapparater. Exporten dominerades generellt av de tillverkningar

dir produktionen var mest specialiserad och foretagen fi men stora.
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KAPITEL 2

Produktionsutvecklingen sedan férsta varlds-
kriget

Sveriges befolkning har under det senaste seklet vuxit fran 4,0 till 7,5 mil-
joner invanare. Samtidigt har yrkesstrukturen forandrats pd ett genom-
gripande sitt. Ar 1860 tillhérde &ver 70 procent av befolkningen jord-
bruk med bindringar. Hundra ir senare uppskattas motsvarande tal till
15-16 procent.! Bland de niringar som i stillet kommit att sysselsitta allt
fler personer mirks sérskilt industri och distribution. Relativt sett vixte
industribefolkningen snabbare under 18oo-talets senare hilft in under
det darps foljande halvseklet. Men det 4r under 1goo-talet, som Sverige
definitivt tagit steget frin det agrara till det industrialiserade samhaillet,
Utvecklingen av antalet industriellt sysselsatta sidger i och for sig ganska
litet om hur genomgripande industrialiseringen forindrat det svenska
samhallet. Det giller ndmligen en ekonomisk omvandlingsprocess, som
dterverkar pd samhillslivets alla omridden. Industrialiseringen &tfoljs
silunda av urbanisering samt en expansion av distributionsapparaten,
kommunikationerna och undervisningsvidsendet for att nimna négra
viktiga sektorer. Over huvud taget blir det ekonomiska livet alltmer kom-
plicerat och svaroverskadligt.

I detta kapitel skall ges en &versiktligt bild av verkstadsindustrins pro-
duktionsutveckling frén och med forsta virldskriget. Av utrymmesskil
har vi tvingats att begrdnsa framstillningen till nigra av utvecklingens
huvuddrag. I ndrmast féljande kapitel kommer sedan enligt klassiskt
monster de olika produktionsfaktorerna — arbete, realkapital, teknik etc.

— och deras utveckling under senare tid att behandlas. For att ge per-

1 1960-ars folkrikning kommer att i sinom tid ge en exaktare siffra.
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spektiv 4t hindelseférloppen inom verkstadsindustrin kommer i gorligaste
mén den 6vriga industrins utveckling att tjana som bakgrund och jim-
forelseled.

PRODUKTIONSUTVECKLINGEN 1914-58

Verkstadsindustrins varusortiment &r utomordentligt heterogent. Det
stoter darfér pad mycket stora svédrigheter att i form av t.ex. ett produk-
tionsindex konstruera ett av penningvirdets férindringar oberoende
uttryck for verkstadsindustrins samlade produktion. I princip skall ju
hinsyn tas till bade kvantitets- och kvalitetsférandringar, vilket ar sirskilt
besvirligt inom verkstadsindustrin, dir nya produkter stindigt framkom-
mer, samtidigt som gamla produkter férsvinner eller undergédr kvalitativa
fordndringar.

Trots alla vanskligheter har vi emellertid ansett det motiverat att &t-
minstone soka ge en approximativ forestillning om hur verkstadsindustrins
samlade produktionsvolym utvecklats under perioden 1914-58.1 Stor
forsiktighet méste iakttas vid tolkningen av siffrorna, som isynnerhet
for dren 1914—28 vilar pd ett mycket brickligt underlag.

I diagram 2 visas hur sivil verkstadsindustrins som den &vriga in-
dustrins produktionsvolym utvecklats dren 1914—58.2 Genom att dia-
grammet har en logaritmisk skala pd den vertikala axeln visar kurvornas
lutning den relativa férandringen &r fran 4r. (Om t.ex. produktionen
kontinuerligt vixer med 10 procent pa fem 4r blir kurvans lutning den-
samma oberoende av om index gir frin 4o till 44 enheter eller frén 100
till 110 enheter.) De rita trendlinjer som skér genom kurvorna repre-

senterar den genomsnittliga drliga tillvixttakten.3

1 Av statistiska skil har 1914 valts som utgingsir. Frin och med 1914 #r nimligen
industristatistiken mer detaljerad #n tidigare. Det finns inget som tyder pa att 1914 ér
ett olimpligt utgingsar, dirfor att forsta virldskriget bérjade detta ar. Fér den svenska
verkstadsindustrin kan 1914 i stort sett betraktas som ett »forkrigsar.

2 Kurvorna bygger p4 Kommerskollegii sammanstillningar fér berikning av den in-
dustriella produktionens volym. Sifferunderlaget har sammanstillts ur opublicerat ma-
terial, som vinligt stillts till vart f6rfogande av Kommerskollegium. For nirmare upplys-
ningar om anvinda metoder hinvisas till Kommersiella Meddelanden 1925: 4, 1938: 2 och
1938: 6.

3 Dessa trendlinjer har erhallits genom en utjimning av den verkliga utvecklingen en-
ligt minsta kvadratmetoden.
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Diagram 2. Produktionsvolymen f0r verkstadsindustri och o&vrig industri
1914-58

Index: 1935 =100. Logaritmisk skala
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Om vi forst studerar verkstadsindustrins produktionsutveckling visar
diagrammet, att produktionsvolymen frin 1914 till 1958 mer &n 4tta-
dubblats. Trendlinjen motsvarar en genomsnittlig tillvdxttakt om 5,9
procent per ar. Avvikelserna mellan trendlinjen och den faktiska utveck-
lingen #r patagligt systematiska, vilket beror pd att produktionsvolymen
vuxit olika snabbt under skilda delperioder. Under mellankrigsperioden
(1920—39) var den genomsnittliga arliga tillvaxttakten 7,9 procent och for
efterkrigstiden (1946-58) 3,4 procent. Skillnaden 4r s stor att den knappast
kan hianforas till ndgra berdkningstekniska orsaker.

De ekonomiska kriserna i1 borjan av 1920- respektive 1g3o-talet satte
kraftiga spdr i verkstadsindustrins produktionsutveckling. Forloppet

under efterkrigstiden har varit mindre dramatiskt. Konjunkturddmp-
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ningen 1953 framstir som mild vid jimforelse med mellankrigstidens
depressionsperioder. Nedgdngen i produktionen 1945 hade sin grund i en
arbetskonflikt.

Jamfors verkstadsindustrin med den 6vriga industrin finner vi, att
under perioden 1914-58 har verkstadsindustrin varit mest expansiv.
Trendlinjen fér den 6vriga industrin motsvarar namligen en genomsnittlig
arlig produktionsékning om 3,7 procent. Vi noterar dven for den ovriga
industriproduktionen en hogre tillvaxttakt under mellankrigsperioden an
under efterkrigstiden. Det 4r dock att mérka, att verkstadsproduktionens
tillvaxttakt under det senaste decenniet vid jamforelse med tidigare skeden
mattats mer 4n den Ovriga industriproduktionens tillvixttakt.?

Under andra virldskriget holl sig verkstadsindustrins produktion battre
uppe dn den Gvriga industrins. Ett par huvudorsaker hartill var att verk-
stadsindustrin dels fick ett mindre avbrick i sin export 4n de flesta andra
industrigrenar, dels ocksd fick en i forhallande till andra industrigrenar
starkare efterfrigetkning pad hemmamarknaden genom minskad import-
konkurrens och okade statliga bestéllningar for krigsmaktens riakning.

Vid konjunkturnedgingar brukar investeringsverksamheten minska
sérskilt kraftigt. Med hénsyn till att verkstadsindustrins produktion till
sé stor del bestdr av investeringsvaror kan man darfor vinta sig, att verk-
stadsproduktionen skall drabbas hirdare av en depression 4n industri-
produktionen i 6vrigt. Diagram 2 motsiger i och for sig inte ett sddant an-
tagande. Men det 4r darvid att mirka, att verkstadsproduktionens ned-
géing under krisperioderna inte varit storre 4n vad som foljer av det ldng-
siktiga sambandet med den &vriga industriproduktionen. Vi menar med
detta, att verkstadsproduktionen har sjunkit mera under nedgingsperio-
derna men stigit mera under uppgéngsperioderna dn den 6vriga industri-
produktionen. Forhallandet mellan verkstadsproduktionens och den évriga
industriproduktionens relativa forindringar har dock varit ungefir det-

samma under sévil hog- som ligkonjunkturer.

! Inom o6vrig industri har naturligtvis utvecklingen varit mycket heterogen. Den
kemiska industrin och cementindustrin utgdr exempel pa expansiva grupper medan sag-
verken och tegelbruken kan rubriceras som stagnerande.
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PRODUKTSTRUKTURENS OMVANDLING

Vi skall nu komplettera beskrivningen av verkstadsindustrins samlade
produktionsutveckling med en redogérelse f6r vad som skett inom olika
grenar av verkstadsindustrin. Det produktionsindex som &tergavs i fore-
gdende avsnitt kan ju dolja strukturella férskjutningar. Vissa delar av
verkstadsindustrin kan ha haft en expansiv produktionsutveckling, medan
det for andra delar kan ha varit friga om stagnation eller rent av tillbaka-
ging. Ett sitt att belysa detta dr att redovisa skilda produktionsindex fér
verkstadsindustrins olika grenar. Tyvirr dr dock denna mojlighet av
statistiska skdl starkt begrinsad. Av de fem delgrupper vi spaltat upp
verkstadsindustrin i gér det blott fér manufaktureringens del att redovisa ett
separat produktionsindex. Diagram 3 4terger produktionsutvecklingen
1914-58 for manufakturering respektive 6vrig verkstadsindustri.

For att belysa produktstrukturens omvandling i dvrigt har diagram 4
konstruerats. Diagrammet visar de olika delgruppernas procentuella andel
av verkstadsindustrins totala salutillverkningsvédrde &ren 1914-58. Det 4r
foljaktligen inte enbart de reala fordndringarna som registreras. I den
mén prisutvecklingen inte varit densamma for delgruppernas varor kan
niamligen en fordndring av en delgrupps andel till viss del vara betingad
av prisforskjutningar. Vidare kan olikheter i friga om férdndringar av den
vertikala integrationen inverka pd kurvorna.l I brist pd annan information
hoppas vi emellertid att diagrammet skall kunna belysa forloppets huvud-
drag. Frin och med 1952 redovisar industristatistiken forutom salutill-
verkningsvirdet dven industrigruppernas foradlingsvirde. Som komple-
ment till huvuddiagrammet dterges i samma skala delgruppernas procen-

tuella andel av verkstadsindustrins totala forddlingsvirde 4ren 1952-58.2

1 Detta férhallande kan enklast askadliggéras med ett konkret exempel. Antag att ett
foretag, som skall utvidga sin verksamhet, bygger ut sin egen anldggning medan ett annat
foretag i samma situation i stillet foredrar att i 6kad utstrickning anlita underleverantorer.
Aven om den reala produktionsdkningen ir densamma i bigge fallen sa blir effekten pa
salutillverkningsvirdet sddant det registreras i statistiken olika. — I det senare fallet in-
gar bade bestillarens och underleverantdrens storre salutillverkningsvirden i statistiken.
— Diremot paverkar inte forlopp av denna typ netto- eller fériddlingsvirdet inom en in-
dustrigrupp. Med foérddlingsvirdet menas nidmligen saluvirdet minus kostnader for
ravaror, brinsle och dylikt. Se nirmare hirom & sid. 196.

2 A sid. 147 ff. avhandlas branschblandningen inom verkstadsindustrin &r 1954. Vi vet
emellertid inget om den historiska utvecklingen av denna foreteelse.
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Diagram 3. Produktionsvolymen f6r manufakturering och 6vrig verkstads-
industri 1914-58

Index: 1935 =100. Logaritmisk skala

Index
400

-

—_—

300 Ovrig verkstadsindustri/,_._a’

200
150

100
80

60
50

40}

30

20+

AT T T T T T T T T T [ YT O A T B S B |

10
1914 20 25 30 35 40 45 50 55 58

Det kan vara av visst intresse att se de tvd storheter som diagram 4
terger i ett vidare perspektiv. Ar 1958 uppgick salutillverkningarnas
virde inom hela verkstadsindustrin till 13,1 miljarder kronor och inom
totala industrin till 44,6 miljarder kronor. Motsvarande siffror for for-
adlingsvardet var 6,6 respektive 19,6 miljarder kronor. Nimnda &r
svarade alltsa verkstadsindustrin for en tredjedel av totala industrins for-
adlingsvirde.

Manufakturering. Av diagram 3 framgér att manufaktureringens produk-
tionsvolym frin 1914 till 1930-talets senare hilft steg i ungefir samma takt
som den 6vriga verkstadsindustrins produktionsvolym. For tiden dir-
efter noteras emellertid en svagare produktionstillvixt inom manufaktu-
reringen. Samma tendens dterspeglas i diagram 4, vilket visar, att manu-

fakturvarorna under den behandlade periodens senare hilft svarat for en
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Diagram 4. Procentuell férdelning pa delgrupper av verkstadsindustrins
salutillverkningsviarde 1914-58 och f6réddlingsvarde 1952-58
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trendmaissigt sjunkande andel av verkstadsindustrins samlade salutill-
verkningsvirde.

Det verkar rimligt att anta, att manufakturproduktionen skall drabbas
mindre dn Gvrig verkstadsproduktion vid en konjunkturnedging. Manu-
fakturvarorna &r i allménhet inte négra utpriglade investeringsvaror med
lang livslingd. Vid depressionen i bérjan av 1930-talet sjonk ocksd manu-
faktureringens produktionsvolym mindre 4n produktionsvolymen inom
verkstadsindustrin i 6vrigt (diagram 3). Detta férhillande aterspeglas i
form av en 6kning av manufaktureringens andel av hela verkstadsin-
dustrins salutillverkningsvirde (diagram 4).

Men hur skall di forloppet under krisen 1921 férklaras? Vid det till-
fallet sjonk manufaktureringens produktionsvolym mer dn den Ovriga
verkstadsindustrins (diagram 3) och manufaktureringens andel av hela
verkstadsindustrins salutillverkningsvirde gick ned med 7 procentenheter
(diagram 4). — En viktig faktor torde exporten ha varit. Trots det utom-
ordentligt starka prisfall som dgde rum framstod den svenska valutan som
overvirderad gentemot mainga starkt deprecierade utlindska valutor.
Manufaktureringen tillhtrde de industrigrenar vilkas export gick mycket
starkt tillbaka 4r 1921. Diremot hdvdade sig trots allt exporten inom

stora delar av den 6vriga verkstadsindustrin mycket bra. Silunda dkade
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exporten av fartyg samt elektriska maskiner och apparater mitt i bide
kvantitet och virde. Till bilden hor ocksa att 1921 ars kris starkt avvek frin
det »reguljiray konjunkturmonstret. Den kan snarast karakteriseras som en
vomstallningskris» efter den korta och starkt inflationspriglade hégkon-
junkturen omedelbart efter krigsslutet. Den tidigare spekulationsartade
lageruppbyggnaden upphoérde plotsligt. Det ligger nira till hands att anta,
att i ett sddant lidge skall leverantrerna av rdvaror och halvfabrikat drabbas
sarskilt hart. Industristatistiken visar ocksé att produktionen av sidana
manufakturvaror som ror, trid, spik, skruv, bult etc. sjonk kraftigt under
krisen.

Det ligger inget anmérkningsvirt i att manufaktureringen pé lang sikt
haft en svagare produktionsutveckling dn verkstadsindustrin i ovrigt. I
kapitel 1 padpekades att verkstadsindustrin lingt fram péd 18oo-talet i stort
sett inte bestod av annat &n manufakturering. Det var de 6vriga delgrup-
perna, som svarade foér huvudparten av de nya varor, som introducerades
under genombrottsskedet. Manufaktureringen hade jimférelsevis litet av
den stimulans, som uppkomsten av helt nya produkter innebér. Mot denna
bakgrund framstdr det snarast sisom anmirkningsvért att manufakture-
ringen havdade sig s vil frin forsta varldskriget till 1930-talets slut. Pro-
duktionstillvixten under denna tid byggde nimligen nistan enbart pd
okad avsittning for de traditionella manufakturvarorna.

Utan att gora ansprik pd att helt uttommande forklara hur manu-
faktureringen kunde hivda sin stéillning bittre under mellankrigstiden in
under efterkrigstiden skall vi ndmna négra faktorer, som torde ha spelat
stor roll. — Hela perioden 191458 priglades av ett lingsiktigt ekono-
miskt framéatskridande. Efterfrdgan pd manufakturvaror ckade frin de fyra
huvudavnimarna: industrin, jord- och skogsbruket, hushéllen samt ut-
landet. LAt oss anféra nigra enkla exempel. Maskinindustrin krivde alltmer
bult, triindustrin alltmer sigklingor, byggnadsindustrin alltmer traskruv
och 18s. Fran jord- och skogsbruket tkade efterfrigan pa sidana varor som
spadar, hackor, yxor och sigar. Med stigande inkomster efterfrigade de
allt fler hushillen i vixande utstrickning koksredskap och hogre forddlade
livsmedel, vilket senare betydde 6kad avsittning for konservburkar och

andra plitemballage. Aven i utlandet och di speciellt i de nordiska lan-
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derna verkade samma processer, vilket innebar vidgade mgjligheter for
den svenska manufakturexporten.

Manufaktureringens stora produktionsékning under mellankrigstiden
strider inte mot var tes, att det dr naturligt att pa ling sikt vinta sig en
svagare produktionstillvixt for manufaktureringen #n for verkstadsin-
dustrin i 6vrigt. Mellankrigstiden var en period under vilken de nyss-
namnda for avsittningen av manufakturvaror gynnsamma faktorerna
verkade sirskilt starkt. Den tekniska och ekonomiska utvecklingen befann
sig under mellankrigstiden i en fas, som tillfalligt brét den léngsiktiga
tendensen.

Under de senaste decennierna har daremot ldget varit annorlunda. En
rad omstindigheter har medfort att efterfrigan pd manufakturvaror lidit
avbrick. Lat oss ndimna nédgra av de viktigaste.

Anda fram till andra virldskriget stimulerades efterfrigan pi manu-
fakturprodukter av att metallerna tringde tillbaka andra utgingsmaterial.
Denna process har under efterkrigstiden i stort sett gitt i motsatt riktning.
Sarskilt plastprodukterna har kommit att ersitta en mangfald metall-
varor. Transportkirl, emballage, ror, koksredskap, leksaker etc. tillverkas
numera i vixande utstrackning av plast.

Manufakturvarorna har haft att kimpa mot substitut sival pa material-
som anvindningssidan. Genom den mekanisering, som satt sin pragel pd
efterkrigstiden har handredskapen kommit att alltmer erséttas av maski-
ner. Sarskilt markant har denna utveckling varit inom jord- och skogs-
bruket. Avsittningen av histskor, liar, sigbdgar etc. har sjunkit. Och den
vikande hemmamarknaden har inte kunnat ersittas genom 6kad export.!
Ett sldende exempel kan hamtas frin hushéllssektorn. Under mellan-
krigstiden 4stadkom befolkningsokningen i férening med stigande in-
komster en vixande efterfrdgan pa rakutensilier. Samtidigt skiftade efter-
fragan frin rakknivar till rakhyvlar med 16sa blad. Under efterkrigstider
har inkomsterna fortsatt att stiga, vilket gjort att efterfrdgan pé raktill
behor i allt storre utstrickning riktats mot importerade elektriska rakap.
parater. Detta har medfort en nedging i produktionen av manufaktur
varorna rakhyvlar och rakblad.

1 Manufakturvarornas stillning pa exportmarknaderna behandlas nirmare i kapitel 4
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Maskinindustri och évrig transportmedelsindustri. Diagram 4 visar att del-
grupperna maskinindustri och 6vrig transportmedelsindustri tillsammans
svarat for 5o-6o procent av hela verkstadsindustrins salutillverknings-
virde under perioden 1914—58. Den lagsta andelen, 48,8 procent, ndddes
depressionséret 1932 och den hogsta andelen, 57,1 procent, dren 1954-55.
Niagon lingsiktig utvecklingstendens gir ej att urskilja. Variationerna i
nimnda delgruppers virdeandel syns i huvudsak vara konjunkturellt
betingade.

Det ar blott for perioden 1940-58 mojligt att sirskilja de bida del-
grupperna. Och for efterkrigstiden kan vi konstatera en patagligt minskad
andel for maskinindustrin, som motsvaras av att ovrig transportmedels-
industri fitt en starkt vixande andel av hela verkstadsindustrins salu-
tillverkningsvarde.

Tyvirr kan inte den bild diagram 4 ger av maskinindustrin och trans-
portmedelsindustrin kompletteras med négot index 6ver produktions-
volymen. Med hjilp av annan statistik skall vi andd soka att beskriva
huvudtendenserna i utvecklingen.

Det ar blott en sektor inom maskinindustrin for vilken det dr mojligt
att pd ett meningsfyllt sitt redovisa produktionen under en f6ljd av ér,
nimligen gjuterierna. Gjutgodstillverkningens storlek kan ndmligen mitas
i vikt. Huvudparten av gjutgodstillverkningen utgors av halvfabrikat,
maskingjutgods, och endast en mindre del av handelsgjutgods, dvs.
firdiga produkter sdsom spisar, badkar och stekpannor. Méinga jirnbruk
och verkstider har egna gjuterier, vilka dels framstiller gjutgods for internt
behov, dels konkurrerar med de fristdende gjuterierna pd 6ppna markna-
den. Maskinindustrins gjuteriproduktion bestir till storsta delen av jarn-
gjutgods. Ar 1958 framstilldes cirka 230 0oo ton jarngjutgods i Sverige. T
denna siffra ingdr icke aducerat gjutgods, kokiller samt r6r och rérdelar.?
Gjuterierna arbetar nistan enbart fér hemmamarknaden. Exporten har
under efterkrigstiden -aldrig Overstigit 1 procent av produktionen. Im-
porten har under senare tid uppgitt till 2-5 procent av den inhemska
produktionen.

! Enligt preliminidra berikningar var 1960 den totala gjuteriproduktionen 430 000
ton varav maskinindustrins jirngjutgods svarade for 290 coo ton.

4 — 61153054 G. Albinsson 4’9



Diagram 5. Verklig och hirledd utveckling av produktionen av jarngjutgods
1923-58
Logaritmisk skala
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I diagram 5 dterges for dren 1923—58 hur produktionen av jarngjutgods
enligt ovanstiende definition utvecklats. (Betriffande den »hirledda»
kurvan se nedan.) Under de 36 ir diagrammet omfattar har produktionen
haft en genomsnittlig arlig 6kningstakt om 1,2 procent. Tillvixten skedde
emellertid patagligt snabbare f6re 4n efter kriget.

Det har tett sig naturligt att sammanstilla produktionen av jarngjutgods
med utvecklingen av hela verkstadsindustrins produktionsvolym. Det ir
ju verkstadsindustrin som #r gjuteriernas huvudavnimare. Detta har
skett i diagram 6. Varje punkt motsvarar laget ett visst ar. Eftersom dia-
grammets béda axlar 4r i logaritmisk skala representerar en rit linje en
fullstindig samvariation mellan relativa forindringar hos de tvd stor-
heterna. Den réta linje som &terges 1 diagrammet visar det genomsnittliga
sambandet mellan verkstadsindustrins och gjuteriernas produktions-
utveckling. Linjens lutning 4r o,5, vilket innebir, att i genomsnitt har
under perioden en tillvixt av verkstadsproduktionen pi 1 procent mot-

svarats av en O6kning av gjuteriproduktionen pé o,5 procent.!

1 Givetvis kan detta forhallande uttryckas med en ur matematisk synpunkt stringen-
tare terminologi.
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Diagram 6. Sambandet mellan produktionen av gjutjdrn och produktions-
volymen inom verkstadsindustrin 1923-58

Index: 1935 = 100. Logaritmisk skala
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Den kurva som i diagram 5 kallats hirledd utveckling motsvarar den
rita linjen i diagram 6. Hade alltsi den faktiska tillvixttakten av gjuteri-
produktionen varje dr varit hilften si stor som verkstadsproduktionens
tillviixttakt skulle den hirledda kurvan sammanfallit med den verkliga.
Detta #r nu inte fallet, men samvariationen ar pataglig.

Studerar vi nirmatre den verkliga utvecklingen contra den hirledda
finner vi, att produktionen av jirngjutgods &r konjunkturkinsligare in
verkstadsindustrins produktion i 6vrigt. Under hogkonjunkturerna
ligger den hirledda kurvan under den verkliga utvecklingen. Under t.ex.
krisen i borjan av 1930-talet, strejkdret 1945 och recessionen 1953 sjonk
produktionen av jirngjutgods mer 4n som motsvaras av det langsiktiga
sambandet med verkstadsindustrins produktionsutveckling. Detta for-
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hallande hianger samman med jirngjutgodsets karaktir av basprodukt.
De verkstdder som anvinder gjutgods okar sin lagerhillning, di kon-
junkturerna dr gynnsamma. Nar efterfrigan pé fardigvarorna visar tenden-
ser att forsvagas soker man i stillet — bland annat av likviditetsskil — att
minska gjutgodslagren, vilket resulterar i ett kraftigt efterfrigebortfall
for gjuterierna. |

Vi noterade, att produktionen av jirngjutgods under den studerade
perioden bara vuxit hilften si snabbt som verkstadsindustrins produk-
tionsvolym. Det ar dirvid att maérka, att produktionen av jirngjutgods
har mitts 1 vikt, dvs. kvantitet. De kvalitetsbetingade férindringarna
innefattas ej 1 detta mdtt. Emedan det skett en fortgdende minskning av
de olika individuella gjutgodsartiklarnas vikt undervirderas alltsi gjut-
godsets tillvixt. En viktig orsak till att gjutgodset kunnat goras lattare dr
en successivt forbattrad héllfasthet hos jarnet. En rad framsteg inom gju-
teritekniken har dven verkat i samma riktning. Vidare okar t.ex. maskin-~
industrins efterfrigan pé gjutgods lingsammare 4n maskinindustrins egen
produktionstillvixt, emedan den del av produktionsokningen som ir ett
uttryck for hogre kvalitet hos maskinerna i allminhet inte krdver mer
gjutgods.

Gjutgodset har att konkurrera med andra material och metoder. De
viktigaste konkurrenterna till jirngjutgods ér svetsning, smide, plat och
plaster. — Svetsningen slog igenom under senare hilften av 1920-talet
och 1930-talet. Det ar sirskilt vid tillverkning av maskiner och maskin-
delar som svetsningen tivlat med anvindandet av gjutna element. Om
gjutgodset haft svirt att hivda sig gentemot svetsningen har det i
stillet lyckats battre i friga om konkurrensen frdn smidet. De smidda
produkter som konkurrerar med jarngjutgodset blir ndmligen ganska dyra
i framstéllning. En ling rad av artiklar — kokkdrl, ugnar, spisar, badkar,
radiatorer etc. — som tidigare enbart tillverkades av gjutgods har alltmer
borjat framstillas av plat. Under senare ir har en viss konkurrens fran

plastprodukter kunnat formarkas.1

1 Fér en mer detaljerad analys av gjutgodsproduktionens utveckling hinvisas till L.
Villner: Growth of grey iron castings production and some factors effecting it, 25th
International Foundry Congress, Paper 2, Bruxelles 1958.
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Diagram 4 ger en grov indikation pd huvudinriktningen av under-
leveranserna mellan verkstadsindustrins delgrupper under senare &r.
Det forhéllandet att sivil varvsindustrin som 6vrig transportmedelsin-
dustri har en storre procentuell andel av verkstadsindustrins totala salu-
tillverkningsvirde dn av forddlingsvirdet beror delvis pa att dessa del-
grupper mottar s mycket frin andra delgrupper. Tidigare har framhallits
att en icke obetydlig del av manufakturvarorna utgérs av halvfabrikat och
verktyg for verkstadsindustrins egna behov. Inom maskinindustrin rdder
ett motsvarande férhéllande. Det dr inte bara gjuterierna, som har verk-
stadsindustrin sisom en dominerande avnidmare. De anldggningar som har
andra verkstdder som sina kunder kan indelas i tre huvudkategorier.
En grupp utgérs av dem som pé den fria marknaden saljer standardiserade
varor sisom kullager och kugghjul. En annan grupp utgérs av de anligg-
ningar vilka arbetar som underleverantérer av speciella artiklar till en eller
nigra fi kunder. En tredje grupp bildar producenterna av investerings-
varor for verkstadsindustrins egna behov. .

En av maskinindustrins viktigaste tillverkningar utgors av arbetsmaski-
ner for industri och hantverk. Och inom denna varugrupp &terfinns dven
verkstadsindustrins egna maskiner. Det innebdr knappast ndgon Gver-
drift att kalla tillverkningen av metallbearbetningsmaskiner for en indu-
striell nyckelproduktion. Det dr metallbearbetningsmaskinernas prestanda
som till stor del bestimmer tryckpressarnas, vivstolarnas, pappersmaski-
nernas, kvarnarnas, kraftverkens etc. produktionskapacitet.

Redan vid 18oo-talets mitt hade Kopings och Munktells mekaniska
verkstader pa sitt produktionsprogram upptagit tillverkning av metall-
bearbetningsmaskiner. Med tiden foljde allt fler féretag och en ritt be-
tydande export kunde upparbetas. Sverige har emellertid aldrig varit
sjalvforsorjande i friga om métallbearbetningsmaskiner. Skélen hartill 4r
desamma som pé s manga andra omraden inom verkstadsindustrin. Dels
ir det friga om ett mycket stort sortiment av olika maskiner och maskin-
typer, vilket gor det omojligt for ett litet land att ticka hela filtet. Dels
medf6r det fortgiende tekniska framadtskridandet, att nya maskintyper
standigt introduceras, vilka i allmédnhet — &tminstone till en bérjan — im-

porteras. Totalt sett tycks den svenska produktionen av metallbearbet-
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ningsmaskiner under efterkrigstiden ha tickt samma andel av landets
behov som under mellankrigstiden, dvs. 5o-60 procent.!

Ser vi sedan till maskinindustrin i 6vrigt 4r det mycket svirt att ur den
officiella statistiken f& fram nagot sifferunderlag som kan illustrera om-
vandlingen. Vi far darfor inskrinka oss till att i mer allméinna ordalag ge
en kortfattad redogorelse for nigra huvudtendenser hos maskinindustrins
produktionsutveckling efter forsta varldskriget.

Aven om det gir att finna enstaka féremal av vilka produktionen sjunkit
under perioden, dr det inga storre maskingrupper som haft en absolut
tillbakagidng. Diremot har tillvixttakten varierat starkt mellan olika ma-
skingrupper. Produktionen av lantbruksmaskiner har silunda totalt sett
stigit langsammare 4n genomsnittet. Samtidigt har inom gruppen lant-
bruksmaskiner produktionen fitt en indrad sammansittning. Bland annat
har tillverkningen av godselspridare och skordetroskor expanderat starkt
medan tillverkningen av tréskverk har gitt tillbaka.

I allménhet har de maskingrupper, som redan under 1910- och 1920-
talen var av betydelse, haft en moderat ckningstakt under senare decen-
nier. Typiska exempel pd detta utgér fyrapparater, grovre krigsmaterial
och mjélkapparater.2 Det ligger vidare i sakens natur att produktionen av
maskinutrustningar for industrier, vilka haft en mattlig produktionsékning
under perioden, har utvecklats mindre gynnsamt. Som exempel hirpé kan
namnas maskiner for tegelbruk och sigverk. A andra sidan har maskin-
leveranserna till expanderande industrier sisom massa-, pappers- och
den kemiska industrin stigit pitagligt. Kontorens och hushillens me-
kanisering 4terspeglas i den starkt vixande produktionen av kontorsma-
skiner och hushéllsapparater. Nigra andra expansiva maskingrupper som
bor ndmnas dr pneumatiska maskiner av olika slag, vigmaskiner, turbiner,
forbranningsmotorer, pumpar, fliktar och biljettmaskiner.

1 Enligt E. Ambjorn: Svenskt importberoende 1926-56, Uppsala 1959, sid. 140 ff.

2 Med dessa tre varugrupper ir féretagsnamnen Svenska AB Gasaccumulator (AGA),
AB Bofors och AB Separator intimt férbundna. Det finns didrfér anledning framhalla, att
det inte gar att s#tta likhetstecken mellan dessa féretags utveckling och den inhemska pro-
duktionen av de produkter, som gjort dem beréomda. Bade AGA och Separator har en
betydande del av sin produktion férlagd utomlands. Och fér alla tre féretagen giller att
de vid savdl moderbolag som koncernféretag tagit upp nya produkter pé sitt tillverk-
ningsprogram.
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Diagram 7. Bilproduktionen 1925-59
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Frin och med 1940 4r Ovrig transportmedelsindustri sirredovisad i
diagram 4. Denna delgrupps relativa andel av verkstadsindustrins salu-
tillverkningsvirde har 6kat. Okningen har varit s stark, att det finns fog
att kalla Ovrig transportmedelsindustri for den mest expansiva del-
gruppen under efterkrigstideri.

Det ar den kraftigt vixande tillverkningen av motorfordon, som betytt
mest for delgruppens stigande andel av verkstadsindustrins produktion.
Diagram % 4askddliggér hur explosiv utvecklingen varit. Diagrammet
visar det sammanlagda antalet personbilar, lastbilar och bussar som till-
verkats i Sverige. Skillnaden mellan den totala produktionen och pro-
duktionen vid AB Volvo, AB Scania-Vabis och (frin och med 1950)
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Svenska Aeroplan AB (Saab) utgors av bilar, vilka sammansatts av i
huvudsak importerade delar. Importrestriktionerna under 1g940-talets
sista 4r medférde en minskning av sammansittningsfabrikernas pro-
duktion. Dessa har sedan nedlagts. Den sista sammansattningsfabriken
upphérde med monteringen av importbilar ar 196o. En av huvudorsa-
kerna till denna utveckling anses vara tullskyddets utformning. Diffe-
rensen mellan 4 ena sidan tullen pi bildelar och 4 andra sidan tullen pa
firdiga fordon var for liten f6r att géra verksamheten I6nande. — Mellan-
krigstidens hogsta produktion niddes 1939. D4 tillverkades totalt cirka
27000 fordon varav omkring 7600 vid Volvos och Scania-Vabis fabriker.
Efter en stark nedging under kriget steg produktionen nigra ar. Ar 1951
passerades 1939 drs rekordsiffra. 1960 var produktionen preliminirt
129000 fordon, varav Volvo, Scania-Vabis och Saab svarade for over
128000. Totalproduktionens férdelning pa olika fordonsslag var 1951
1 runda tal 23000 personbilar, 1600 bussar och gooo lastbilar.! Mot-
svarande siffror for 1960 var 109000, 2300 och 18000. Det dr alltss
personbilarna, som, sévil absolut som relativt sett, expanderat starkast
under 1950-talet.

Ar 1914 borjade den forsta svenska flygplanstillverkningen. Till
f6ljd av virldskriget blev starten gynnsam, men under 1g92o-talet gick
produktionen tillbaka. Upprustningen infor det andra varldskriget innebar
en ny stimulans. Ar 1937 grundades Svenska Aeroplan AB med verk-
samheten forlagd till Trollhdttan, Tv4 dr senare Gvertog Saab dven den
flygplansproduktion som Svenska Jarnvigsverkstiderna bedrivit i Lin-
képing. Saab vaxte snabbt till en foér svenska forhdllanden betydande
industri. Under krigsiren dominerades verksamheten helt av flygplan
for militira indamal. Aven under efterkrigstiden har Saab haft stora
statliga bestallningar. Av sekretesskal 4r det tyvirr inte mojligt att i siffror
nirmare belysa flygplansproduktionens utveckling.2

Den svenska produktionen av transportmedel #r rikt differentierad.

1 En viss inkonsekvens kan sparas i det sidtt pa vilket olika foretag hinfér stations-
vagnar och andra »blandformen till nimnda huvudkategorier.

2 Tillverkningen av militira flygplan, kanoner, stridsvagnar, gasmasker etc. fors i
industristatistiken under samlingsrubriken krigsmateriel, som betraktas sésom maskin-
industriprodukter.
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Utover vad som ovan behandlats kan namnas lokomotiv, jirnvigsvagnar,
spdrvigsvagnar, dressiner, truckar, traktorer, barnvagnar, diverse trans-
portkirror etc. Det d4r mycket svart att ge ndgra sammanfattande métt
pé produktionsutvecklingen under senare decennier. Den mest expansiva
varugruppen tycks emellertid truckar och traktorer ha wvarit, vilket
sammanhinger med industrins 6kade efterfrigan p& medel for interna
transporter samt den s. k. avhistningen inom jord- och skogsbruket.

Till slut nagra ord om produktionen av tvihjulingar. I kapitel 1 pape-
kades att cykeltillverkningen skot fart redan under decennierna fore
forsta varldskriget. Produktionen fortsatte att vixa under 1920 talet ehuru
i betydligt lingsammare takt. 1g3o-talet blev sedan tvahjulingarnas
»forlovade decenniumy. Antalet fabricerade och hopsatta cyklar var 1937
omkring 350000, dvs. 200000 fler 4n tio ar tidigare. Dessutom foérekom
en snabbt vixande tillverkning av s.k. lattviktsmotorcyklar. Cykelpro-
duktionen héll sig vil uppe de forsta krigsaren och 1941 blev ett rekordér
med en produktion pi ver 400000 cyklar, Aren dirp4 gick produktionen
starkt tillbaka, vilket frimst berodde pd bristande tillging pd dick och
slangar. Under 1940-talets senare hilft steg produktionen ater for att
under 1g5o-talet gi kraftigt tillbaka. Ar 1959 tillverkades cirka 140000
cyklar, varav en betydligt storre andel 4n tidigare utgjordes av cyklar
speciellt avsedda f6r barn och ungdom.

Under 1940-talets senare och 1950-talets forra halft vixte produktionen
av motorcyklar kraftigt och produktionen av efterkrigstidens lattvikts-
motorcyklar, dvs. mopeder, explosionsartat. Vid 1g5o-talets mitt bérjade
sd produktionen av dessa fortskaffningsmedel g8 tillbaka. Sarskilt snabbt
har motorcykeltillverkningen sjunkit. Ar 1954 fabricerades och monte-
rades cirka 18000 motorcyklar och nira 100000 mopeder. Motsvarande
antal for 1959 var cirka 3000 }espektive *73000.

Produktionsutvecklingen for transportmedel under de senaste decen-
nierna har varit mycket dynamisk. Sérskilt de snabba skiftningarna pa

efterfrigesidan har stillt stora krav pd produktionens anpassningsférmaéga.

Varvsindustri. Varvsindustrin 4r i flera avseenden ganska sirpriglad. Den

ar i hog grad en monteringsindustri. Foretagsledarna kallades ocksa linge
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Dessa bilder illustrerar tva viktiga utvecklingsférlopp inom varvsindustrin sedan 18oo-
talet. For det forsta inriktningen mot allt stérre fartyg. For det andra 6vergangen till
motordrift.

Ar 1882 levererade Goteborgs Mekaniska Verkstads AB — numera AB Gétaverken
— en for sin tid stor lastingare vid namn Jernbarden. Den var 216 fot ling &verallt,
31,2 fot bred och 19,6 fot djup i rummet samt lastade 1 150 ton pa 15,5 fots djupgaende.
Maskinen utvecklade 130 NHK.

Dieselmotorn pa den undre bilden ir byggd av AB Gdtaverken. Den kommer att varen
1961 installeras i ett nytt tankfartyg pa 40 ooo ton. En Volvo Amazon — dven det en verk-
stadsprodukt frin Goteborg — har vi latit fylla samma funktion som téndsticksasken bru-
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for skeppsbyggmaistare. Varvens andel av verkstadsindustrins saluvirde
ar stérre an deras andel av verkstadsindustrins foradlingsvirde (diagram
4). Praktiskt taget alla industrigrupper &r underleverantorer till varvs-
industrin. Plit, tré, glas, motorer, textilier och ett otal andra varor krivs
for att bygga det flytande miniatyrsamhille som ett fartyg utgér. I likhet
med rederindringen 4r varvsindustrin mycket internationellt inriktad.
Huvuddelen av varvens produktion gir till export.

Det finns ett flertal smévarv, vilka bygger fiskefartyg, primar, motor-,
segel- och roddbatar. For dessa anldggningar saknas uppgifter om ut-
vecklingen av produktionsvolymen. De sysselsitter dock endast nigra fi
procent av totala antalet varvsarbetare. Nar det giller de storre varven —
f6r nirvarande ett tjugotal — kan produktionen mitas i form av sjosatt
tonnage (exklusive orlogsfartyg) i1 bruttoregisterton (BRT). Detta pro-
duktionsmitt ir emellertid endast ungefarligt. Det innefattar t.ex. €j
fartygens utrustningsdetaljer. Silunda beaktas inte, att ett kyllastfartyg
kréaver storre produktionsinsats per BRT dn ett tankfartyg. Vidare utgor
reparationer en icke obetydlig del av varvens verksamhet. Reparations-
verksamheten kommer €] heller till synes 1 det sjosatta tonnaget. Men trots
allt fir det sjosatta handelstonnaget anses vara ett approximativt riktigt
matt pd utvecklingen av varvens produktionsvolym.

Under det sista halvseklet har varvsindustrins produktion haft en 1dng-
siktig och kraftig tillvaxt. Relativt sett var okningen sérskilt stark frin
tiden for {orsta virldskrigets utbrott till 1930-talets slut. Under denna
tid 6kade Sveriges andel av varldsproduktionen frén cirka o,5 procent
till 8-10 procent. Efter det andra varldskriget har de svenska varvens
produktion i stort sett vuxit i takt med varldsproduktionen. Varvsindu-
strins expansion har emellertid varit fylld av dramatiska inslag. Fartygs-
byggandet ir mycket”konjunkturkénsligt. Diagram 8 visar pé ett talande
sétt hur svért depressionerna under 1920- respektive 1930-talet drabbade

varvsindustrin. Och ind4 klarade sig de svenska varven bittre 4n de flesta

kar gora, ndr det #r fraga om kromosomsvampar. Motorn viger lika mycket som 8oo
Amazonbilar. Fér att utveckla samma effekt som fartygsmotorn skulle det krivas 350
bilmotorer om vardera 6o histkrafter. Vid full effekt férbrukar motorn pa ett dygn
lika stor oljemingd som behdvs for att uppvirma 14 villor under ett ar.
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Diagram 8. Sjosatt tonnage 1914-60
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utldndska varv. Sarskilt under 1930-talets kris steg sdlunda Sveriges andel
av virldsproduktionen betydligt; 1933 uppgick den till 12,5 procent. Trots
att fraktmarknaden under senare hilften av 1g50-talet varit ganska tryckt
har produktion och orderingang vid de svenska varven hillit sig vil uppe.

Den svenska varvsindustrin inriktade sig forhdllandevis tidigt pd byg-
gandet av motorfartyg. Sedan 1g9zo-talet har motorfartygen dominerat
produktionen. En vixande andel av tonnaget har kommit att utgéras av
tankfartyg. Under 1950-talet har tankfartygen svarat for 60—70 procent av
det sjosatta tonnaget. Utvecklingen har vidare gitt mot allt stérre och
snabbare fartyg. Ar 1914 var den genomsnittliga storleken pa de sjosatta
fartygen knappt 600 BRT men i medeltal for dren 1959-60 cirka 10000
BRT.

Elektroteknisk industri. Den elektrotekniska industrins andel av verkstads-
industrins samlade tillverkningsvirde 1958 var ungefar densamma som
30 ér tidigare (diagram 4). Det 4r darvid att mirka, att enligt Kommers-

kollegii berakningar har under de tv4 sista decennierna priserna pé elek-
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trotekniska produkter i genomsnitt stigit ungefar lika mycket som pri-
serna pd Ovriga verkstadsprodukter. Tillgidngligt material tyder pi att
den elektrotekniska industrins produktionsvolym okat kraftigt dren 1914~
58; under periodens forsta decennier var tillvixttakten troligen storre
in for verkstadsindustrin i 6vrigt, men for tiden dérefter har den varit
ungefir densamma.

En visentlig orsak till den elektrotekniska industrins produktionsokning
har varit den fortgdende elektrifieringen. Under hela 1goo-talet har for-
brukningen av elektrisk energi i Sverige vuxit kraftigt. Den &rliga ok-
ningstakten har i genomsnitt uppgatt till ungefdr 7 procent. Den storsta
konsumenten har hela tiden varit industrin, vars andel av elférbrukningen
dock successivt minskat frin cirka g5 procent vid 19ro-talets mitt till
cirka 65 procent vid 1g5o-talets mitt. Som en f6ljd av jarnvigsnitets
elektrifiering, ¢kade transportsektorns betydelse som elkonsument vid
1940-talets borjan. Direfter har en sjunkande andel fallit pd transport-
sektorn. De sista decennierna utmirks av en snabb 6kning av elférbruk-
ningen hos hushéllen, jordbruket och hantverket. Det 4r bara ett fital
lander, som har en hogre elkonsumtion per person dn Sverige. P4 grund
av god tillgdng pé vattenkraft har elektricitet kunnat produceras till rela-
tivt liga kostnader i Sverige.

Ett l4gt elpris har gjort elektriciteten till en attraktiv energikilla och
dirmed stimulerat efterfrigan pé eldrivna maskiner och apparater. Den
viaxande efterfrigan pa elektrotekniska produkter har gjort att produktio-
nen kunnat forbilligas genom allt lingre serier, vilketisin tur medfort okad
efterfrigan pd sidana artiklar och dirmed &nnu stérre elférbrukning.

Utover det vixelspel som hir skisserats har en rad andra férhéllanden
varit av betydelse for den elektrotekniska industrins produktionstillvixt.
Den stigande inkomstnivin har medfort att hushallens efterfrigan pa
varaktiga varor okat sirskilt kraftigt. Och en stor del av de varaktiga kon-
sumtionsvarorna utgérs av elektriska artiklar. Ar 1958 hade av de svenska

hushillen 53 procent kylskdp, 5 procent frysbox, 74 procent dammsugare,

! Huvudkilla for detta stycke har varit: Sven Lalander — Nils Holmin: Long-trend
development of electricity consumption and industrial production in Sweden, Section
A, Paper 4, World Power Conference, Beograd 1957.
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13 procent elektrisk tvdttmaskin och 26 procent elektrisk symaskin.l
Vid &rsskiftet 1960/61 uppgick antalet radiolicenser till 2,7 miljoner och
antalet T'V-licenser till 1,0 miljoner.2 Under senare ir har elektriska
motorvirmare for bilar kommit att bli en stor artikel.

Ett visentligt drag i utvecklingen har 6ver huvud taget varit en fort-
gdende introduktion av tekniska nyheter. Den elektrotekniska industrins
varusortiment har blivit alltmer maingsidigt sammansatt. Genom att pé
detta sitt sjalv skapa »ny» efterfrigan har den elektrotekniska industrin
fatt vidgade avsittningsmojligheter.

Inom sirskilt starkstroms- och telefontekniken gjorde svenska tekniker
tidigt ett flertal betydelsefulla uppfinningar. De, dven ur internationell
synpunkt, stora svenska foretagen, som specialiserat sig pa dessa omrdden,
har haft resurser att dven i fortsittningen ge originella bidrag till den
tekniska utvecklingen. En mycket vanlig process har pd det elektriska
omrédet varit, att tekniska nyskapelser till att borja med importerats.
S& sméningom har emellertid inhemsk tillverkning tagits upp, vilken i
minga fall framgéingsrikt konkurrerat med importen. Goda exempel pé
forlopp av denna typ aterfinns inom belysnings- och radiotekniken. Ett
par andra omrdden dir svenska foretag — delvis i samarbete med ut-
lindska tillverkare — under senare tid engagerat sig utgér elektronisk
databehandling och atomkraft.

EN INTERNATIONELL UTBLICK

Internationella jamférelser dr ur statistisk synpunkt en mycket dventyrlig
sysselsdttning. Men 4 andra sidan lockar alltid det dventyrliga. Trots
alla vanskligheter skall vi ddrfor ge oss in pa det vighalsiga foretag, som
en internationell utblick representerar. Vi vill dock mycket starkt betona,
att alla sifferuppgifter, som limnas i det foljande, ar behiftade med

mycket stora osikerhetsmarginaler.3 Ménga linder publicerar 6ver huvud

1 Uppgifterna #r himtade frin levnadskostnadsundersékningen 1958 bland annat
redovisad i Sociala Meddelanden, 1959: 11. Ej alla av de nimnda artiklarna rubriceras i
industristatistiken som elektrotekniska produkter.

2 Sirskilt i fraga om radioapparater underskattar licenssiffran antalet apparater emedan
dubbelinnehav ir vanligt.

8 Bland de killor som anvints bor sirskilt nimnas de av OEEC utgivna statistiska
publikationerna.
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taget ingen anvandbar statistik. Till och med ett sd ekonomiskt hogt ut-
vecklat land som Schweiz har t.ex. ingen offentlig produktionsstatistik,
Bland de linder som publicerar statistik ar dessutom statistikens tillférlit-
lighet starkt skiftande. Vidare finns en rik provkarta pd nomenklaturer,
som ytterligare forvirrar situationen.

Sveriges andel av virldsproduktionen av verkstadsvaror torde inte
uppgé till mer 4n nigra fa procent. Allt tyder pa att de storsta producen-
terna efter storleksordning 4r USA, Sovjetunionen, Storbritannien,
Visttyskland och Frankrike. Dessa fem linder svarar for omkring tre
fjardedelar av virldsproduktionen. Bland andra linder som har storre
verkstadsindustri n Sverige kan nimnas Italien, Osttyskland, Tjecko-
slovakien, Japan och Kina. Den svenska verkstadsproduktionen ir be-
tydligt storre 4n de 6vriga nordiska landernas sammanlagda produktion. —
Sveriges andel av virldshandeln med verkstadsprodukter ar stérre dn
landets andel av virldsproduktionen.

Sittes produktionen av verkstadsvaror i relation till folkmangden intar
Sverige en titposition. USA torde ha den storsta verkstadsproduktionen
per invdnare. Direfter kommer Sverige, Storbritannien, Visttyskland
(och eventuellt Schweiz). Den inbordes rangordningen mellan dessa
linder ar omojlig att faststilla. I fraga om verkstadsexport per invinare
ar s vitt vi kunnat finna Schweiz virldsetta med Sverige pé andra plats.
Inget annat industriland tycks dock ha storre verkstadsimport per in-
vénare dn Sverige.

Produktionens koncentrationsgrad liksom rangordningen mellan lin-
derna ir olika f6r olika produkter. Detta kan belysas med négra exempel.
Ar 1960 tillverkades inom Sverige ungefir 1,0 procent av virldsproduk-
tionen av personbilar. Trots detta belade Sverige tionde plats, nirmast
efter Sovjetunionen, Australien och Japan. Produktionen av person-
bilar 4r nimligen mycket koncentrerad till ett fital stater. USA, Vist-
tyskland, Storbritannieni och Frankrike svarade 1g6o for cirka 85 procent
av virldsproduktionen. P4 verktygsmaskinomridet dr Sveriges andel av
varldsproduktionen omkring en procent. Bland de varor dir Sveriges
andel 4r storre 4n genomsnittet for samtliga verkstadsprodukter mirks

bland annat tryckluftverktyg, mejerimaskiner, telefonmateriel, kullager och
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Under senare tid har allt stérre vikt kommit att ldggas vid verkstadsprodukternas yttre
utformning. Det har talats om en strivan att framstélla artiklar, som inte endast fungerar
val utan ocksad ser ut att géra det. Drivkrafterna bakom denna utveckling ir flera. Ett
elegant utseende #r lika vil som teknisk kvalitet och pris ett viktigt konkurrensmedel.
Och detta giller inte enbart matbestick, kéksmaskiner, personbilar och annat som képs
av hushallen. Nej, dven siddana saker som gridvskopor, verktygsmaskiner, fartyg, elmo-
torer och truckar far ett mervirde genom en estetiskt tilltalande utformning. Men
industriell formgivning — eller industrial design — &r nagot mer 4n en rent estetisk upp-
gift. Med utgangspunkt fran nagra LM Ericsson-telefoner av olika argangar skall en del
synpunkter ges pa formgivning. De generella padpekandena #4r inte beroende av detta
speciella askadningsexempel. Vi hade lika gérna kunnat resonera pa basis av modell-
serier f6r symaskiner, svarvar, excenterpressar eller hushallsvagar.

Telefonapparaten lingst till vinster pa bilden dr en modell fran 1879. I likhet med
t.ex. tyska apparater fran denna tid har den som tydlig forebild Bells nagra ar tidigare
lanserade konstruktion. Den telefonapparat fran 1892 som star i bakgrundens mitt ut-
gjorde emellertid en originell nykonstruktion, som i manga ar blev LM Ericssons varu-
mirke. Det var virldens forsta telefonapparat med kolkornsmikrofon och hértelefon med
ringmagnet i dosa forenade till en effektivt fungerande handmikrotelefon. Sasom fram-
gir av bildsviten 6ver handmikrotelefonens utveckling var dock idén att med ett handtag
forena mikrofon och hértelefon till en enhet redan tidigare lanserad. Det ér intressant att
observera, hur generatorns permanentmagneter utbildats till fundament och stativ. For
en nutida betraktare framstar telefonen som en stilenlig produkt av oscarisk smak.
Att totalprofilen foreter en pafallande likhet med Eiffeltornet dr sikert ingen tillfllighet.
Denna apparat ir ett ovanligt tidigt exempel p& hur i en komplicerad verkstadsprodukt
form och funktion forenats till en for industriell massframstéllning ldmpad vara.

Lingst till hoger stir 1922 &rs telefon med fingerskiva. Denna apparat skiljer sig mycket
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litet frin en konstruktion av 1909. Innanmitet doljs av en platkapa och linjerna har
blivit stramare, men inflytandet fran dldre stilideal dr patagligt.

Ar 1931 introducerades apparaten till héger i férgrunden. Bruket av ett nytt material,
hardplast, méjliggjorde en radikalt ny formgivning. Den rérliga klykan kunde ersittas
med ett fast site 1 kdpan. Ligg marke till handmikrotelefonens handtag. Foérst nu blir detta
avpassat for ett bekvimt grepp. Det ér en viktig del av formgivarens arbete att géra man-
dverorgan och reglage litta att handha. Trots att modellen 4r trettio &r gammal ger den
inget intryck av att vara omodern. Det #r av stor ekonomisk betydelse att en konstruk-
tion far stor livslingd. Didrigenom kan de lang seriernas ekonomi till fullo utnyttjas.
T4ta modellbyten medfor betydande extrakostnader for savil tillverkare som bestillande
telefonfoérvaltning. Formgivaren maste 16sa dilemmat att dels lata telefonen bli ett full-
16digt uttryck for ridande stilideal, dels skapa nigot som star sig atskilliga ar framat.
Nir det giller andra varuomraden kan emellertid férhillandena vara annorlunda. P4 stora
marknader finns sirskilt i friga om konsumtionsvaror exempel pa hur tita modellbyten
blivit ett medel att stimulera efterfragan. Ett typiskt fall 4r modetinkandet p4 den ameri-
kanska bilmarknaden manifesterat i arliga modellbyten.

Ar 1956 introducerades den si kallade Ericofonen. Den 4r utférd som en enhet men
viger trots detta inte mer 4n en vanlig handmikrotelefon. Fingerskivan #r placerad i
apparatens botten. Lat oss betrakta nigra av de problem formgivare och konstruktérer
haft att ta stillning till.

Anpassningen till de hinder som skall mandvrera telefonen har ytterligare forbittrats.
Ett tumgrepp i 6vergiangen mellan fot och hals markerar hur apparaten bor hallas. Hand-
greppet ir sa utformat att det bekvimt passar f6r bade stora och smé hander. Over huvud
taget dr det patagligt hur allt mer hinsyn tagits till dem som skall bruka apparaten. Ljud-
signalens volym kan varieras. Apparaten tar liten plats och dr hygienisk och litt att halla ren.

En person som later installera en telefonapparat vill vil primirt ha tillgang till ett
effektivt kommunikationsmedel. Men telefonen liksom de andra ting vilka omger oss
fyller inte bara olika praktiska behov. De ér en visentlig del av den miljé i vilken vi verkar,
och de fullgdr estetiska, sociala och psykologiska funktioner. Svarven, elmotorn, skriv-
maskinen, kassaapparaten, riknemaskinen, dammsugaren osv. bor anpassas till de skilda
miljder, dir de skall brukas. Darvidlag kan firgen spela stor roll. Ericofonens profil ir
densamma antingen den stir pa ett skrivbord, en butiksdisk eller ett nattduksbord.
Genom att den synliga apparatkipan bestir av en enda del ir det emellertid enkelt att
variera firgen. Och mojligheten till fargval underldttar for innehavaren att anpassa tele-
fonen till hans eller hennes speciella miljo.
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fartyg. Ar 1960 utgjorde Sveriges andel av det utanfor dstblocket sjosatta
bruttotonnaget drygt 8 procent. Mycket tyder pa att den svenska produk-
tionen av manufakturvaror svarar f6r hogre andel av virldsproduktionen
an verkstadsprodukterna i genomsnitt.

Vi har tidigare visat att den svenska verkstadsindustrins produktions-
volym okade snabbare under mellankrigstiden an vad den gjort under
efterkrigstiden. Vid jimforelse med de flesta andra linder framstir den
svenska expansionen under mellankrigstiden som ganska unik. Visserligen
hade t.ex. USA en med Sverige jimforbar tillvaxt under 1920-talet, lik-
som Tyskland hade det under 1930-talet. Men varken dessa stater eller
Storbritannien och Frankrike hade en stark uppgéng i verkstadsproduk-
tionen under bade 1920- och 1930-talet.

Det dr intressant att konstatera hur sammanlinkad verkstadsindustrin
ir med den allminna ekonomiska utvecklingen. De linder, vilkas ekonomi
priglades av stagnationstendenser under mellankrigstiden, hade ocksi en
svag produktionskning inom verkstadsindustrin. Bland det fatal lander,
som 1 likhet med Sverige hade en mycket gynnsam allménekonomisk
utveckling i férening med en betydande 6kning av verkstadsproduktionen,
mirks véra nordiska grannlinder samt Japan. Hur férhillandena tedde
sig inom Sovjetunionen vet vi tyvarr mycket litet om.

Det ar svért att pd ett meningsfyllt sitt jamfora utvecklingen av olika
linders verkstadsproduktion under efterkrigstiden. Utgdngsliget var
mycket skiftande vid krigsslutet. Storbritannien, Tyskland, Frankrike,
Belgien, Nederlinderna, Sovjetunionen och Tjeckoslovakien hade fitt sin
verkstadsindustri mer eller mindre demolerad. USA deltog i kriget men
forskonades frén krigshandlingar pad den nordamerikanska kontinenten.
Sverige och Schweiz var de enda industrildnder av betydelse, som undgick
att dras med i kriget.

Nir freden kom intog Sverige utan tvivel en mycket privilegierad po-
sition. Den svenska verkstadsindustrins produktionsresurser i friga om
sdvil realkapital som personal var intakta. Produktionsékningen har dock
under efterkrigstiden varit ldngsammare i Sverige &n i minga andra linder.
Speciellt tycks den elektrotekniska industrin ha haft svirt att halla den

internationella takten. Och detta foérhdllande giller dven om vi utgér frin

66



dren nirmast fore kriget. Sarskilt Vasttysklands expansion fortjinar nam-
nas. Ar 1947 lig den svenska produktionen av verkstadsprodukter cirka
50 procent &ver 1938 ars nivd, medan den visttyska produktionen 1947
blott uppgick till en fjardedel av 1938 4rs. For bagge linderna var 1938
det 4r da mellankrigstidens stdrsta produktion uppniddes. Under loppet
av 1951 passerade Visttysklands verkstadsindustri 1938 &rs produktions-
nivi. Ar 1955 hade verkstadsindustrin i bide Visttyskland och Sverige
ungefir dubbelt sé stor produktion som 1938. Och under senare hilften
av 1950-talet har produktionsékningen varit betydligt stérre i Vasttysk-
land an i Sverige.

Det ar nistan omdjligt att klargora vilka orsakerna kan ha varit till att
den svenska verkstadsproduktionen internationellt sett haft en si pass
13g tillvaxttakt under efterkrigstiden. Liksom fallet var under mellan-
krigstiden har verkstadsindustrin i stort sett foljt den allménna ekono-
miska utvecklingen. Och dven den totala ekonomin har i Sverige under
efterkrigstiden varit mindre expansiv 4n 1 de flesta av de industristater
med vilka jimforelser brukar ske. Verkstadsindustrins produktionsutveck-
ling kan dirfor inte ses isolerad frin sambhillsekonomin i 6vrigt. Detta
konstaterande utesluter inte forekomsten av en rad for verkstadsindustrin
speciella forhéllanden, som kan ha varit av stor betydelse for produktions-

utvecklingen.
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KAPITEL 3

Produktionsfaktorerna under senare tid

I foregdende kapitel visades, att verkstadsindustrins produktionsvolym
mer #n 4attadubblades under perioden 1914-58. Samtidigt undergick
varusammansittningen en rad strukturella foréndringar. Det dr naturligt
att nirmare efterlysa orsakerna till denna utveckling. Helt allmint kan da
konstateras, att den industriella omvandlingen 4r en mycket komplicerad
process, dar det 4r nistan ogoérligt att bringa reda i det trassliga nitet av
orsak och verkan. Och verkstadsindustrin utgdr inget undantag. Avsikten
med denna bok har heller aldrig varit att prestera ndgon mer ingdende
orsaksanalys. Vi har inskrinkt oss till att blott 1 vissa fall peka pa orsaks-
faktorer, som vi tror har varit av central betydelse. Silunda har den in-
hemska efterfrigan pé verkstadsprodukter beaktats i samband med be-
skrivningen av produktionsutvecklingen.

Men det r inte bara efterfrigans omfattning och inriktning som be-
stimmer produktionen. Av stor betydelse ar ocksa tillgdngen pa produk-
tionsfaktorer samt dessas pris och kvalitet. Vad menas d4 med produk-
tionsfaktorer? Dirom har uppfattningarna skiftat under arens lopp. En
ytterlighetsriktning representeras av dem, som ansett den minskliga
arbetsinsatsen vara den enda produktionsfaktorn. Andra dter har argumen-
terat, att forutom arbete 4r naturtillgdngar, realkapital (dvs. byggnader,
maskiner, apparater etc.), organisation, teknik, rittsnormer och mycket
annat att betrakta som produktionsfaktorer. — Utan att hir redovisa nigra
motiv valjer vi att kalla ett begrinsat antal foreteelser for produktions-
faktorer och sedan studera deras utveckling under senare tid. Helt na-
turligt har vi dé valt de faktorer vi tillméter sérskilt stor betydelse. Vilka

dessa dar kommer att framgd av den foljande redogdrelsen. Detta ute-
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sluter emellertid inte att det finns ytterligare ett antal faktorer, vilka #r av
vikt, men som av utrymmesskal ldmnats dsido.

En given produktion kan ofta ernis genom flera olika faktorkombina-
tioner. I varje lige 4r dirvid en viss sammansittning mest 1onsam. Andras
t.ex. sedan prisrelationerna mellan produktionsfaktorerna bor en anpass-
ning ske. I den nya situationen blir nimligen en annan faktorkombination
mest 1onsam. Sddana anpassningar kan stundom kriva ganska lang tid att
genomféra, Men om man studerar utvecklingen under en lingre period
ir de litta att konstatera. Sélunda har det inom alla produktionsomriden
sedan linge skett ett fortgdende utbyte av produktionsfaktorn arbete mot
produktionsfaktorn kapital. En av de viktigaste drivkrafterna bakom denna
utveckling har varit det férhéllandet, att priset pd arbetskraft stigit mer
in priset pa realkapital.

Det ar foretagsledningen som har till uppgift att kombinera produk-
tionsfaktorerna. I de mindre féretagen ar det oftast samma person som
dger och leder foretaget. Storre foretag utmirks ddremot av en mer eller
mindre lingt driven separering av dgande och ledning. Ju storre fore-
taget ar desto mer komplicerat blir ledandet.

PRODUKTIONSFAKTORN ARBETE

For 4r 1914 redovisar industristatistiken cirka 85000 anstillda inom verk-
stadsindustrin. Motsvarande siffra f6r 1958 var ungefir 330000. Diagram
9 visar hur utvecklingen f6rlopt under de mellanliggande éren. Efter en
kraftig nedgéng av antalet anstillda i samband med krisen under 1g20-
talets forsta dr skedde en stadig uppging, som emellertid brots 1930.
Frin och med 1934 har — med undantag av 1953 — antalet anstillda
vuxit ar fran 4r. Tillvéxttakten har dock successivt avtagit. Under senare
tid har fdrvaltningspersonale}l (dvs. tjansteminnen) svarat for en allt
storre del av 6kningen. Fran 1957 till 1958 till och med minskade antalet
verkstadsarbetare nigot.

Antalet anstillda inom verkstadsindustrin har under perioden 1914—58
okat relativt mer 4n antalet anstillda inom hela industrin, Diagram 10

dterger fordndringarna av verkstadsindustrins procentuella andel av den

totala industriella sysselsdttningen. Och diagram 11 visar hur stor andel
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Diagram 9. Antalet sysselsatta inom verkstadsindustrin 1914-58
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av verkstadsindustrins personal som fallit p4 de olika delgrupperna under
perioden 1914-58.

Antalet anstallda ar ett ganska grovt métt pa insatsen av produktions-
faktorn arbete. Det tar inte hénsyn till den arbetsinsats, som utférs av
foretagens #gare, vilket emellertid spelar mindre roll. Som framgér av
tabell 3 redovisade industristatistiken 2 367 dgare med huvudsaklig syssel-
sattning inom verkstadsindustrin dr 1958. Dessa utgjorde blott 0,7 procent
av antalet sysselsatta. En betydligt viktigare sak att beakta dr daremot
arbetstidens lingd. I den min den genomsnittliga 4rliga arbetstiden per
anstalld fordndras betyder ju detta en foridndrad arbetsinsats som inte
kommer till synes i siffrorna 6ver antalet anstillda.

For tjansteminnen finns inga uppgifter om arbetstidens ldngd. Dére-
mot redovisar industristatistiken frén och med 4r 1920 for arbetarper-

sonalens del det 4rliga antalet arbetstimmar. Anda frin 1920-talets borjan
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Diagram 10. Verkstadsindustrins procentuella andel av antalet sysselsatta
inom hela industrin 1914-58
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till 1940-talets slut var arbetarpersonalens genomsnittliga arbetstid cirka
2200 timmar per ar. Depressionerna och konfliktiret 1945 utgoér undantag
med en lagre genomsnittlig arbetstid. Under 1950-talet har arbetstiden
forkortats; ar 1958 arbetade den genomsnittlige verkstadsarbetaren 2075
timmar.

Ar 1920 inférdes den s.k. 8-timmarslagen, som begrinsade arbets-
veckan till 48 timmars ordinarie veckoarbetstid. D4 industristatistiken
forst samma &r borjade redovisa antalet arbetade timmar gér det ej att se
effekten hirav. Efter 1920 skedde inga storre lagstadgade eller avtals-
missiga forkortningar av arbetstiden forran tva-veckorssemestern in-
fordes i slutet av 1g93o-talet. Under 1950-talets borjan kom sedan tre-
veckorssemestern och vid decenniets slut det successiva inférandet av

45 timmars ordinarie veckoarbetstid.
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Diagram 11. Procentuell férdelning pd delgrupper av verkstadsindustrins
personal 1914-58
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Det ér klarlagt, att frAnvaron frén arbetet pd grund av sjukdom, per-
mission etc. minskar under lgkonjunkturer och okar nir konjunkturerna
forbattras.t Detta forhillande har under 1g5o-talet med dess goda kon-
junkturer forstirkt den utveckling mot kortare arlig arbetstid, som orsakats
av forlingd semester och inférandet av 45-timmarsveckan. I och for sig
hade man kunnat vinta en viss tendens till kortare arbetstid dven frin
1920-talets borjan till 1940-talets slut. Varfor inte detta intréaffat dr svart
att avgéra. Det kan vara friga om systematiska férandringar av overtids-
arbetets omfattning. Forekomsten av deltidsarbete ar en annan faktor
som kan ha spelat in. Till bilden hor ocksé att industristatistiken under
denna tid saknade entydiga regler for hur medelantalet arbetare under
aret skulle berdknas. I den min de uppgiftslimnande foretagen uppgav
ett »for lagty antal arbetare, men det faktiska antalet arbetstimmar visar
statistiken ett »for hogty genomsnittligt antal arliga arbetstimmar per
arbetare. Den &rliga arbetstiden under krigsdren 4r silunda forvinansvirt

1 Se n#irmare hirom i R. Meidner: Svensk arbetsmarknad vid full sysselsittning,

Stlm 1954, sid. 242 ff., samt P. Holmberg: Irrationella konjunkturinslag, Ekonomen
1960: 11.
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hog, dven om Overtidsarbetet vid denna tid 6kade i omfattning. Det
ligger darfor ndra till hands att tro, att inkallelserna dragit ner det medel-
antal arbetare som rapporterats till industristatistiken.

Skiftarbete har inte ndgon stérre utbredning inom den svenska verk-
stadsindustrin. Skiftfrekvensen dr méingdubbelt stérre hos bland annat
gruvindustrin, jarn- och stélindustrin, massa- och pappersindustrin, tex-
tilindustrin och den kemiska industrin.! Vidare 4r av allt att doma skift-
arbete mindre vanligt inom verkstadsindustrin i Sverige &n i flera av véra
viktigaste konkurrentldnder. Det 4r fraimst bland de storre foretagen som
regelbundet skiftarbete forekommer. I huvudsak 4r det friga om tvé-
skiftsarbete. For att kunna klara bridskande leveranser tillgriper vissa
verkstader tillfalligt skiftarbete.

Skiftarbetet kan bedomas ur ekonomiska, medicinska, sociala m.fl.
aspekter. Aven om synfiltet begrinsas till enbart ekonomiska férhallanden
ir det inte alltid givet, att en Overgéng till skiftarbete — forutsatt att den
over huvud taget vore mojlig att genomféra — framstar som lonsam for
det enskilda foretaget. Det torde dock vara stéllt utom allt tvivel, att 6kad
tillimpning av skiftarbete skulle pa ldng sikt medverka till en héjning av
verkstadsindustrins produktionseffektivitet. Den kanske viktigaste faktorn
i detta sammanhang 4r utvecklingen mot allt kapitalintensivare produk-
tion.2

Det ir inte bara kvantiteten arbetsinsats som férdndrats. Produktions-
faktorn arbete har dven undergétt kvalitativa fordndringar. Dels har det
skett strukturella forskjutningar mellan olika personalkategorier, dels
har de individuella arbetsprestationerna med tiden blivit annorlunda.

Antalet arbetare har vuxit frin 75000 &r 1914 till 248000 4r 1958. I
brist p4 statistiskt underlag dr det mycket svirt att nirmare belysa for-
skjutningarna i arbetarpersor;alens sammansittning. Industristatistiken

lamnar bara fortlépande information om férdelningen mellan mén och

1 Enligt en av Landsorganisationen foretagen undersdkning rérande forekomsten av
skiftarbete vintern 195%/58. Se vidare P. Holmberg: Skiftarbetet i Sverige, Fackférenings-
rorelsen 1958: 38.

2 Fér en systematisk genomgéng av de ekonomiska férutsittningarna nir det giller
skiftarbete inom verkstadsindustrin hinvisas till L. Lidén och ¥. Wallander: Skiftarbete i
verkstadsindustrin, IUI, Stlm 1959.

73



kvinnor samt mellan vuxna och minderdriga. — Andelen kvinnliga arbe-
tare vixte successivt under 1910-, 1920- och 1g930-talen. Den hittills
hogsta andelen g procent niddes beredskapsiret 1943. Efter kriget har
kvinnorna utgjort en nigot ligre och ganska konstant andel av arbetar-
personalen. De minderariga arbetarna (yngre 4n 18 4r) har under de tre
sista decennierna vuxit i antal ehuru nigot lingsammare 4n arbetarperso-
nalen i Gvrigt. Andelen minderdriga syns ha péverkats av variationer i
ungdomskullarnas storlek. Den allt lingre skolgingen har naturligtvis
verkat &terhdllande pd utbudet av yngre arbetskraft. Under tredje kvar-
talet noteras regelbundet en 6kning av antalet minderariga, vilket beror
pi skolungdomens praktik- och forvarvsarbete under sommarlovet.

Sveriges Verkstadsforening har sedan forsta vérldskriget insamlat upp-
gifter om hur medlemsféretagens manliga arbetarpersonal i dldern 21-59
ar fordelat sig pa yrkesarbetare och icke yrkesarbetare. — Ar 1914 klas-
sificerades 38 procent av medlemsforetagens arbetarstam sisom manliga
yrkesarbetare i 4ldern 21-59 &r, medan icke yrkesarbetare i samma &lder
utgjorde 33 procent. De aterstiende 29 procenten bestod av kvinnor,
minderdriga och min vilka fyllt 6o 4r. Under 1920- och 1930-talen sjonk
andelen yrkesarbetare medan andelen icke yrkesarbetare vixte. Ar 1939
utgjorde den forra kategorin cirka 27 procent och den senare kategorin
cirka 41 procent av arbetarstammen. Efter det andra virldskriget har
proportionerna varit ganska oférandrade. De ar efterfrigan pd arbetskraft
varit sirskilt stor har andelen icke yrkesarbetare tenderat oka. Vid till-
fallen d& konjunkturerna varit vikande har i stillet andelen yrkesarbetare
okat.

Kortsiktiga variationer i sysselsittningen har berdrt manliga yrkes-
arbetare mindre 4n den ovriga arbetskraften. Nir foretagen tvingats att
fristilla personal har de helt naturligt s6kt behdlla de kvalificerade ar-
betarna i sa stor utstrickning som méjligt. Men hur skall d4 den langsik-
tiga omfordelningen mellan yrkesarbetare och icke yrkesarbetare under
1920- och 193o-talen liksom de stabilare proportionerna under efter-
krigstiden forklaras. Dérvidlag dr vira kunskaper mycket bristfilliga. Vi
fér inskrdnka oss till att ndmna nagra omsténdigheter som kanske kan ha
varit av betydelse.
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Den kvinnliga arbetskraften inom verkstadsindustrin — fér nirvarande omkring 3 5 000
personer — bestar till cirka hilften av kontorspersonal. Den andra hilften dr arbetar-
personal. Mycket fa& kvinnor dr tekniker eller arbetsledare. De kvinnliga arbetarna har
som regel sysselsdttningar, vilka rent fysiskt sett inte dr s krivande, De hogsta andelarna
kvinnliga arbetare uppvisar manufaktureringen och den elektrotekniska industrin.

P4 den &vre bilden ser vi den kvinnliga personalen vid AB Primus putsningsavdelning
ar 1908. Den undre bilden visar montering av T'V-chassier vid Sv. Radioaktiebolaget.
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En forklaringsmojlighet kan grundas pd den arbetsorganisatoriska ut-
vecklingen. Under mellankrigstiden slog arbetsstudierna igenom som ett
medel att hoja produktiviteten genom forbattringar av arbetets organisa-
tion och planering samt forenkling av arbetsmetoderna. Foretagen sokte
darvid »renodla» tempoarbetet genom att sirskilja detta frin »blandade»
arbetsuppgifter. Denna process i férening med tendenser till 6kad serie-
produktion inom vissa delar av verkstadsindustrin kan ha medfort, att
en vixande andel av arbetet kom att bestd av utpriglat tempoarbete.
Och eftersom arbetare med tempoarbete ej klassificeras som yrkesarbetare,
bor denna utveckling ha lett till en snabbare 6kning av antalet icke yrkes-
arbetare @n av antalet yrkesarbetare. Detta forlopp har naturligtvis fortsatt
under efterkrigstiden ehuru det inte framtréider i statistiken pd grund av
bland annat en uppluckring av klassificeringsprinciperna, som blivit en
foljd av den fulla sysselsattningen.

Indelningen av arbetskraften i yrkesarbetare respektive icke vrkes-
arbetare 4r namligen en operation med inslag av subjektivitet.! Den f6rra
kategorin #4r lonemissigt gynnsammare stilld 4n den senare. Under
perioder med god tillgadng pé arbetskraft 4r det en mindre press pé fore-
tagen att hianfora grinsfallen till yrkesarbetarkategorin an nér det ar brist
pd arbetskraft. Mellankrigstiden kénnetecknades av en god tillging pa
arbetskraft. Under 1920- och 1930-talen kunde foljaktligen foretagen
vara ganska restriktiva i friga om att klassificera folk som yrkesarbetare,
vilket skulle bidra till att forklara, att dessa kom att omfatta en sjunkande
andel av arbetarkdren. Déremot har den fulla sysselsattningen priglat
efterkrigstidens arbetsmarknad. For att dels behalla, dels locka till sig
arbetskraft kan foretagen ha varit bendgna att med storre generositet
4n tidigare nominera yrkesarbetare. Det 4r dd att marka, att kollektivav-
talet siger att arbete som en ging klassificerats som yrkesarbete dven i
fortsattningen skall anses som yrkesarbete. Denna bestimmelse gor det

svart att dndra pd en under speciella yttre forhéllanden framkommen

1 Sasom yrkesarbete klassificeras enligt kollektivavtalet mellan Sveriges Verkstads-
férening och vederbérande fackférbund sddant arbete vilket bedéms kriva en utbildnings-
tid om minst tre ar. Grundprincipen ir alltsa att arbetets art och inte bara den allmidnna
personliga kompetensen avgér om en anstilld av arbetsgivaren betraktas som yrkesar-
betare.
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Diagram 12. Foérvaltningspersonal per 100 arbetare inom verkstadsindustri
och 6vrig industri 1914-58
Forvaltnings-
personal per
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kategoristruktur. 1 konserverande riktning verkar ocksi en obenidgenhet
hos foretagen att genom arbetsbyten »degradera» yrkesarbetare.

Ett annat intressant drag i arbetskraftens kvalitativa omvandling ar
forvaltningspersonalens snabba tillvixt. Medan antalet arbetare drygt
tredubblats under aren 191458 var antalet tjanstemén vid periodens slut
cirka nio génger storre én vid periodens borjan. I absoluta tal har tjédnste-
mannakdren okat frin 88oo 4ar 1914 till 84000 &r 1958 (diagram g).

Sétts antalet tjdnstemén i relation till antalet arbetare erhélls ett métt
pa tjinstemannatitheten. T diagram 12 4terges antalet tjanstemin per 100
arbetare inom verkstadsindustrin respektive 6vrig industri perioden
1914—58. Som syns har verkstadsindustrin den hégre tjanstemannatit-
heten; ett forhdllande som vi senare skall dterkomma till. Utvecklingen av
tjinstemannatdtheten har varit ganska likartad for verkstadsindustrin och
den 6vriga industrin. Under forsta varldskriget steg antalet tjanstemén

per 100 arbetare kraftigt, men under 1g2o-talet var tillvixten ganska obe-
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tydlig. Det 4r patagligt hur tjanstemannatitheten temporirt stigit under
ligkonjunkturerna. Denna parallell till den tidigare konstaterade 6kningen
av andelen yrkesarbetare vid samma tidpunkter torde sammanhinga med
forvaltningspersonalens fastare anstillningsforhallanden. P& kort sikt ar
det en mindre grad av samvariation mellan produktion och antalet
tjinsteman 4n mellan produktion och antalet arbetare. For att ta ett
konkret exempel, sd kan det krivas en arbetsledare pad varje avdelning
inom ett arbetsstille dven om en vikande efterfrigan resulterar i pro-
duktionsminskning och permittering av arbetarpersonal.

Mot slutet av 1g30-talet bérjade en okning av tjinstemannatitheten,
som darefter successivt fortsatt. Ar 1940 fanns inom verkstadsindustrin i
genomsnitt 19 tjinstemin per 100 arbetare, dvs. lika manga som depres-
sionsdren 1922 och 1933. Ar 1958 var det 34 tjinstemin per 100 arbetare.

Alla kategorier forvaltningspersonal inom verkstadsindustrin har under
de sista decennierna vuxit snabbare &n arbetarpersonalen. Sirskilt ex-
pansiva har de grupper varit vilka sysslar med personaltjanst, planering,
forskning, konstruktion och rationalisering. Den kvinnliga kontorsperso-
nalen har okat snabbare, men den manliga kontorspersonalen ldngsam-
mare, in genomsnittet for hela férvaltningspersonalen. Verkmistare och
férmin ér ett par grupper som likasd okat [ingsammare 4n genomsnittligt.

Forvaltningspersonalens snabba tillvixt under senare tid beror pé
ménga faktorer. Den industriella omvandlingen har kommit in i en ut-
vecklingsfas, som inneburit ett stegrat behov av forvaltningspersonal.
Forsknings- och konstruktionsarbetet har fitt en okad betydelse, vilket
medfort en tillvixt av personalen pa laboratorier, bibliotek, utvecklings-,
standardiserings- och konstruktionsavdelningar. Vissa funktioner sisom
t.ex. tidskrivningen har 6verforts frin arbetarna till speciella tjinsteman.
Foretagen har 4tagit sig fler uppgifter av personalvirdande karaktir.
Detta terspeglas i en snabb tillvixt av tjinsteman sysselsatta med sjuk-
och halsovird, bostadsfrigor, trivselskapande &tgirder av olika slag, yrkes-
utbildning etc. Sirskilt under efterkrigstiden har antalet personer syssel-
satta med forsdljning och marknadsforing okat.

En allt storre mekanisering har pa flera satt dterverkat pé tjanstemanna-

kédrens tillvaxt. Med utgdngspunkt frin diagram 13 kan ndgra exempel ges
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Diagram 13. Sambandet mellan tjanstemannatdthet och mekaniseringsgrad
inom verkstadsindustrin 1914-58
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Histkrafter per arbetare

harpa. P4 diagrammets lodrita axel har en skala over antalet tjanstemin
per 100 arbetare avsatts. Skalan pd den vigrita axeln miter inom verk-
stadsindustrin anvéind drivkraft i effektiva histkrafter per arbetare. Den
installerade drivkraften kan betraktas som en indikator pi storleken av
verkstadsindustrins maskinutrustning. Som framgér av diagrammet har
den genomsnittlige verkstadsarbetaren med tiden fitt allt mer realkapital
till sitt forfogande. Detta forhéllande kommer att ndrmare behandlas i ett
separat avsnitt. Vad som i foreliggande sammanhang skall kommenteras
ar den pétagliga samvariationen mellan kapitalmingd per arbetare och
tjinstemannatdthet under den linga period diagrammet ticker. Dessa
tvé storheter &r inte oberoende av varandra.

Nir virdet av den maskinutrustning som medverkar i produktionen
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vaxer, sd Okar kraven pé planering, for att det allt dyrbarare realkapitalet
skall utnyttjas sd effektivt som mojligt. Till bilden hor ocks att maskinerna
blivit alltmer komplicerade. Aterverkningarna pa personalsidan har varit
betydande. Aven om det funnits en tendens att 6verfora vissa funktioner
— och d3 sirskilt planeringen — frén arbetsbefilet si har 4nd& behovet
av arbetsledning for instruktion och 6vervakning vuxit. Sérskild plane-
ringspersonal har i allt storre utstriackning engagerats. Stigande krav pa
ekonomisk information har resulterat i noggrannare kalkylering och
utokad rapportering till foretagsledningen. Tids- och metodstudierna har
1 stor utstrickning syftat till ett effektivare utnyttjande av realkapitalet.

Hir har endast varit mojligt att ge nigra fa exempel pd orsaker till den
okade tjdnstemannatitheten.! De visar emellertid det allminna forhél-
landet, att det inte ar friga om ndgon s.k. byrékratiseringsprocess. For-
valtningspersonalens tillvixt under det behandlade skedet miste ses som
en integrerande del av produktionens rationalisering.

Nir det sedan giller frigan varf6r verkstadsindustrin har fler tjinste-
min per 100 arbetare dn Ovrig industri, bor det observeras, att genom-
snittsviardena for dessa tvd storheter doljer ansenliga variationer. Inom
kemisk och kemisk-teknisk industri finns ett par undergrupper — léike-
medelsfabriker samt firg- och fernissfabriker — vilka sysselsitter fler
tjanstemén 4n arbetare. Vid stenbrotten &r det & andra sidan férre 4n 10
tjdinstemdn per 100 arbetare. Av verkstadsindustrins delgrupper hade
ar 1958 den elektrotekniska industrin den hogsta tjanstemannatitheten
med 51 tjdnstemdn per 100 arbetare medan manufaktureringen hade den
ligsta med 23 tjdnstemin per 100 arbetare. Med hinsyn till denna stora
spridning kring medelvirdena ar det knappast meningsfyllt att soka reda
ut varfor verkstadsindustrin i genomsnitt har relativt fler tjinstemin 4n
industrin i 6vrigt. Med utgdngspunkt frin tabell 3 och diagram 14 skall
dérfor verkstadsindustrin behandlas utan sidoblickar.

Det 4r ménga faktorer som ir av betydelse for tjanstemannatitheten
inom olika industrigrupper. For verkstadsindustrins del dr det silunda

klarlagt att forvaltningspersonalens andel av antalet anstillda ar storre ju

! For en utforligare analys se E. Hook: Tjinsteminnen och den industriella omvand-
lingen, IUI, Stlm 1953.
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Tabell 3. Verkstadsindustrins personalstruktur 1958

Foretags- Teknisk Arbetsledare Kontorspersonal erlg forvalt-| Summa férvaltnings-
ledare personal ningspersonal personal
Per Per Per . Per Per . Per
0o o Dirav o Dirav oo
Totalt| 2% |Totalt| '2° |Totalt| '2° |Totalt| kvin-| 1 |Totalt| °° |Totalt| kvin-
arbe- arbe- arbe- arbe- arbe- arbe-
nor nor
tare tare tare tare tare tare
Manufakturering . 954 | 2,1 1632 3,7 | 2466 5,5 4479 | 2323| 10,0 802 | 1,8 (10333]| 2559 23,2
Maskinindustri ) 1312 | 1,3 [13287| 13,0 | 6338| 6,2 [14633]| 7000]| 14,3 {2983 | 2,9 |[38553| 7840]| 37,6
Varvsindustri ) 108 | o4 2 620 9,4 | 1679 6,1 2 0c3 745 7,2 559 | 2,0 6 969 916 | 25,1
Ovrig transportmedelsin-
dustri ’ 488 | 1,3 1675 4,5 | 2827 7,6 4542 | 2061 12,2 580 | 1,6 |1to112| 2140]| 27,2
Elektroteknisk industri 390 | 1,1 7146 | 20,2 | 2103 5,9 6778 3939| 19,1 |1753 | 5,0 [18 170| 4661 51,3
Hela verkstadsindustrin | 3252 | 1,3 [26360| 10,6 |15413| 6,2 |32 435 (16068 | 13,1 | 6677 | 2,7 |84 137 |18 116 | 34,0
Agare med huvud- Summa
saklig sysselsdttning Arbetarpersonal
- . . sysselsatta
inom industrin
Totalt Per 100 Totalt D_arav Totalt VD'arav
arbetare kvinnor kvinnor
Manufakturering 047 2,1 44 606 5335 55 886 7914
Maskinindustri 626 0,6 1oz 582 4613 141 761 12 470
Varvsindustri 93 0,3 27732 206 34 794 1123
Ovrig transportmedelsindustri 614 1,6 37 235 461 47 961 2613
Elektroteknisk industri 87 0,2 35 399 8 120 53 656 12 784
Hela verkstadsindustrin 2 367 1,0 247 554 18 735 334 058 36 904




Diagram 14. Forvaltningspersonal per 100 arbetare inom verkstadsindustrins
delgrupper 1914-58
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fler anstillda foretagen har.! Detta innebir att olikheter i storleksstruk-
turen, dvs. arbetsstillenas fordelning pé storleksgrupper, kan forklara en
del av skillnaderna i tjdnstemannatithet mellan verkstadsindustrins del-
grupper. Inom manufaktureringen faller t.ex. néra 40 procent av ar-
betarpersonalen pé anldggningar, vilka sysselsitter farre 4n 5o arbetare.2
Motsvarande tal for varvsindustrin 4r 4 procent. Detta forhéllande for-
klarar varfér manufaktureringen 1958 hade 2,1 foretagsledare per 100
arbetare medan varvsindustrin hade o,4 (tabell 3). Likasi ar det vanligare
bland de sm4 &n bland de storre foretagen att dgare deltar i driften. Dare-

mot hade manufaktureringen relativt sett betydligt mindre teknisk per-
1 Se tabell 50 & sid. 163. Vidare hinvisas till B. Nyvander: Forindringarna i férvalt-
ningspersonalens storlek inom industrien sedan forkrigstiden, Kommersiella Med-

delanden 1952: 9.
2 Verkstadsindustrins storleksstruktur behandlas nirmare & sid. 151 ff.
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sonal dn varvsindustrin. Behovet av teknisk personal for forskning, kon-
struktion, planering etc. vixer namligen kraftigt med stigande fore-
tagsstorlek. Samma tendens giller ocksa for kontorspersonal och tjinste-
min med personalvirdande funktioner. Diremot varierar det relativa
antalet arbetsledare mycket litet med anlidggningarnas storlek. — Verk-
stider med tekniskt avancerad och dérfor tjdnstemannakrivande pro-
duktion méste av l6nsamhetsskil vara férhéllandevis stora. Insatserna for
forskning och utveckling har karaktiren av fasta kostnader, som f{6r att
ge nigon avkastning maste ha en viss omfattning. For dessa verkstiders
del skulle man kunna s#ga, att det foreligger ett dubbelriktat samband.
Genom att de arbetar i tjinstemannakrivande verksamheter tvingas de
bli stora. Och i och med att de blir stora 6kar, som ovan framhillits, be-~
hovet av tjinsteman ytterligare.

Under den period som hir studeras har — trots att antalet smaféretag
vuxit kraftigt — de storre foretagen inom verkstadsindustrin kommit att
svara for en allt stérre andel av antalet sysselsatta. Mycket talar for att
denna forindring av storleksstrukturen spelat en viss roll fér den ovan
pavisade okningen av tjanstemannatitheten.

Diagram 14 visar att rangordningen mellan verkstadsindustrins del-
grupper i friga om det relativa antalet tjanstemin varit oférindrad sedan
1914. Tillvaxten har varit snabbast for den elektrotekniska industrin,
vilket huvudsakligast torde bero pd den tekniska utvecklingen. Elektro-
tekniken har utan tvivel komplicerats sarskilt mycket under den tidrymd
som det har giller.

PRODUKTIONSFAKTORN KAPITAL

Det finns ingen statistik som belyser hur insatsen av realkapital (dvs.
byggnader, maskiner, apparater etc.) férindrats under den hir studerade
perioden. Industristatistiken ldmnar dock uppgift om styrkan i effektiva
histkrafter hos den anvinda drivkraften. Aven om denna indikator p&
insatsen av maskinkapital har en ganska klar innebérd, kan den kritiseras
frin flera utgdngspunkter. Silunda #r histkraftantalet oférindrat under
maskinens livstid medan produktionseffektivitet och kapacitetsutnytt-

jande kan variera. Det fortjinar emellertid framhéllas att under tiden
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Diagram 15. Drivkraft i effektiva hastkrafter per arbetare inom verkstads-
industri och 6vrig industri 1914-58
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1946—58 foreldg for hela industrin en tidmligen god Gverensstimmelse
mellan utvecklingen av totala drivkraften och brandférsidkringsvirdet i
fasta priser for byggnader och maskiner.! — Trots att drivkraften alltsd
endast utgor ett ungefarligt méitt pd maskinkapitalets storlek och ej inne-
fattar insatser av ovrigt realkapital bor det vara av intresse att ndrmare

studera utvecklingen dérav.

1 Se nirmare hirom i G. Ahrsjé och C. Lagerkvist: Produktions- och produktivitets-
utveckling inom industrin under efterkrigstiden, Industriproblem 1960, IUI, Stlm
1960. A sid. 184 ff. limnas uppgifter om brandférsikringsvirden ar 1960 for verkstads-
industrins anldggningar, lager m.m.
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Diagram 16. Procentuell férdelning pd delgrupper av drivkraften i effektiva
hiastkrafter inom verkstadsindustrin 1914-58
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Den anvinda drivkraften inom verkstadsindustrin har, som ovan nimnts
(sid. 79), vuxit snabbare 4n antalet arbetare under perioden 1914-58.
Diagram 15 visar att r 1914 hade varje verkstadsarbetare i genomsnitt
cirka 1,5 hastkrafter till sitt forfogande. Ar 1958 fanns det fyra génger
mer drivkraft pd varje arbetare. Under konjunkturnedgingarna har driv-
kraften per arbetare regelbundet stigit. Till storsta delen torde detta bero
pd att kapacitetsutnyttjandet minskat. Maskinerna har ju inte kunnat
fristallas lika ldtt som arbetarpersonalen. Diagrammet visar samma ut-
vecklingstendenser dven for den 6vriga industrin. Tillvaxttakten av driv-
kraft per arbetare har dar varit ungefir densamma. Sivil vid periodens
borjan som vid dess slut noteras cirka dubbelt s maénga histkrafter per
arbetare inom Ovrig industri som inom verkstadsindustrin.

Hur utvecklingen varit inom verkstadsindustrins delgrupper framgir
av diagram 16 och 17. Savil totalt som per arbetare har antalet hastkrafter
okat snabbast inom varvsindustrin och lingsammast inom manufaktu-
reringen.

Den okning av kapitalinsatsen per arbetare som 4gt rum kan tolkas
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Ett fortgiende utbyte av produktionsfaktorn arbete mot produktionsfaktorn kapital har
utmirkt verkstadsindustrins framvixt till en modern industrigren. Med ett exempel fran

gjutgodsframstillningen vill vi visa vilka omvilvande férindringar, som kan ske inom en
kort tidrymd.

Gjutningen ir jimte lergodstillverkningen en av de dldsta industrigrenarna. Den rik-
nar anor fran cirka 5 o000 ar tillbaka. Denna langa utvecklingsperiod dominerades givetvis
av hantverksmetoder, vilka nddde en hég grad av fullindning. Detta férhallande medver-
kade till att fordroja det industriella genombrottet fér gjuteriindustrin. Annu i dag till-
limpas for 6vrigt handformning i viss utstrickning. Huvuddelen av det gjutgods, som
numera anvinds, tillverkas dock i mekaniserade gjuterier. Dessa har genomgétt en snabb
forindring. De enkla formmaskiner, som kom fram vid sekelskiftet, har utvecklats till
alltmer automatiserade enheter.

Bilden ovan visar ett mellanstadium i utvecklingsskedet, vid vilket formmaskiner och
sandtillférsel frin takbehillare hade bérjat anvindas. Det 4r en interidr frin Norraham-
mars Bruk for ungefidr 25 ar sedan, dir en sektion till en gjuten virmepanna formas pa
en s.k. handavlyftningsformmaskin. Med denna maskin kunde en man p4 ett ar framstélla
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(operationerna formning, gjutning, urslagning och sandberedning) 98 ton gjutgods, vil-
ket motsvarar 24 mantimmar per ton.

Den undre bilden aterger samma gjuteri ar 1960 efter hogmekanisering. Produkten
ir fortfarade densamma, siledes sektioner till virmepannor, men formningsarbetet har
helt dverférts fran arbetarna till maskiner. En man »producerar» nu pé ett ar cirka 950
ton gjutgods, eller med andra ord atgir det cirka 2,3 mantimmar for framstillningen av
ett ton gjutgods. Det ér inte bara de egentliga gjuteritekniska operationerna, som dverforts
till maskinerna. Aven det mycket omfattande transportarbetet sker nu helt mekaniskt,
och arbetarna tjinstgdér huvudsakligen som 6vervakare och reparatérer. Arbetaren pi bil-
den star framfor det centrala regleringsskapet. Han kan med hjilp av ett signalsystem
pa en schematisk bild av anlidggningen 6vervaka att driften fungerar normalt.

Detta gjuteri dr ett av de mest avancerade i Sverige. Andra gjuterier med mer varier-
ande produkter kan ha svart att nd upp till samma hdga mekaniseringsgrad, men det vi-
sar, hur langt man kan na ifrdga om att nedbringa det manuella arbetet inom gjuteriin-
dustrin. Samtidigt uppnas ocksa andra férdelar sasom lidgre kassation och jimnare pro-
dukt. ’
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Diagram 17. Drivkraft i effektiva histkrafter per arbetare inom verkstads-
industrins delgrupper 1914-58

Histkrafter
per arbetare
9
B Wy
————— Manufakturering /
8 sesessseses Maskin- och Svrig transportmedelsindustri [
—.—.— Varvsindustri |

—— Elektroteknisk industri ’l

Ol v o by v b by vy b by b by L

1914 20 25 30 35 40 45 50 55 58

som en anpassning till dndrade prisrelationer.! I borjan av detta kapitel
framholls, att om en produktionsfaktor stiger i prisiforhéllande till 6vriga
produktionsfaktorer blir det l6nsamt att soka ersitta denna produktions-
faktor med andra. En jimforelse mellan 4 ena sidan arbetarlonerna och &

andra sidan priset pé realkapitalet visar, att arbetarlonerna under perioden

! Vi far dock vara uppmirksamma pa att 6vergangen till individuell drift av maski-
nerna — se hdrom i nista avsnitt — kan ha bidragit till en viss hojning av antalet in-
stallerade histkrafter per arbetare.
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stigit mer 4n prisindex for olika typer av realkapital. Denna utveckling har
orsakat en successivt 6kad anvindning av arbetsbesparande maskiner. —
I féregiende avsnitt pipekades att tjinstemannakirens starka tillvixt
delvis kunde ses som en konsekvens av mekaniseringen. Den vixande
mingden av komplicerat och dyrbart realkapital har t.ex. 6kat behovet av
tekniker, planerings- och kontorspersonal. Det &r darfor inte oberittigat
att sdga, att utbytes- eller substitutionsprocessen inneburit att arbetar-
personal ersatts med maskiner och forvaltningspersonal. Sirskilt under
efterkrigstiden har dessutom kontorsarbetet borjat mekaniseras, vilket
innebir att forvaltningspersonal substitueras mot realkapital.

Vid oférindrad teknik finns det naturligtvis mer eller mindre snéva
granser for hur lingt utbytet av arbetskraft mot maskiner kan drivas.
Men tekniken forindras med tiden. Den tekniska utvecklingen har med-
fort vidgade méjligheter att ersitta arbete med realkapital. Aven mdj-
ligheterna att minska insatserna av andra produktionsfaktorer sdsom ré-
material och energi har beaktats av maskinkonstruktérerna. I likhet med
produktionsfaktorn arbete har alltsd dven produktionsfaktorn kapital
fordndrats till sivil kvantitet som kvalitet. Den kvalitativa omvandlingen
kommer emellertid att berdras i nista avsnitt, som skall behandla den

tekniska och organisatoriska utvecklingen.

TEKNIK OCH ORGANISATION
Verkstadsindustrins produktion har vuxit genom O6kade insatser av
arbete och realkapital. Men dédrutover torde medverkan av ett par andra
produktionsfaktorer — teknik och organisation — ha varit av stor be-
tydelse. I foreliggande avsnitt skall en kort Gversikt ges av olika vigar
varpd dessa produktionsfaktorer verkat. De ar till sin natur ganska svar-
gripbara och dessutom intimt forbundna med arbetet och realkapitalet.
Den kvalitativa omvandlingen av realkapitalet och arbetet kan namligen
ses som en effekt av produktionsfaktorerna teknik och organisation.
De tekniska forandringarna inom produktionen avser antingen va-
rorna eller tillverkningsmetoderna. Ofta dr det emellertid friga om ett
intimt samspel. Varornas utformning och egenskaper ir starkt beroende

av den anvinda produktionstekniken och vice versa. Inom verkstads-
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industrin finns en intressant variant av detta férhéllande. En stor del av
verkstadsindustrins produkter utgérs av realkapital for verkstadsindu-
strins egna behov. Tekniska fordndringar av elmotorer, verktygsmaskiner,
transportmedel och andra verkstadsprodukter innebdr samtidigt kvalita-
tiva fordndringar av verkstadsindustrins kapitalutrustning.

Helt allmint kan det konstateras, att verkstadsindustrins maskinpark
kvalitativt forbattrats i flera avseenden. Maskinernas precision har 6kat
och kapaciteten, dvs. den hastighet varmed maskinerna arbetar, har
stigit. Denna utveckling kan illustreras med en uppstéllning 6ver de
skirhastigheter olika svarvstdl medger:

Kolstal 1-2  meter/minut

Legerade kolstal 10-30 » (Introducerades i borjan av 1goo-talet)
(snabbstal)

Hardmetall 60-180 » (Introducerades pa 19zo-talet)

Keramiska skir 20c-650 » (Introducerades under efterkrigstiden)

I detta sammanhang finns anledning stilla fragan hur ling tid det i all-
minhet tar frin det en teknisk nyhet introducerats till dess den kan ségas
ha kommit till allmdn anvidndning i produktionen. Frin en &nnu ej
publicerad undersokning avseende fjorton medelstora och stora verk-
stadsforetag skall nigra intressanta iakttagelser iterges.! Aven om antalet
undersokta foretag ar for litet for att kunna utgéra ett representativt ur-
val, finns det inget som tyder pi att féretagen i nigra visentliga avseenden
skulle vara sirpridglade. Hos de undersokta foretagen var maskinernas
medellivslingd 1 genomsnitt 28 ar. Halva maskinparken var 1959 édldre
an tolv ar. Dessa siffror visar att maskinutrustningen omsitts betydligt
langsammare 4n méinga ar bendgna att tro.

Verkstadsindustrins standardmaskiner — svarvar, frisar, borrmaskiner,
hyvlar etc. — har ur principiell synpunkt forindrats ganska litet under
drens lopp. Diremot har en ldng rad detaljforbattringar successivt fram-
kommit, som hojt deras prestationsforméga. Franvaron av plétsliga och
genomgripande nyheter har gjort, att verktygsmaskinerna inte framstér
som tekniskt foraldrade forran efter relativt ling tid. En stor andel av

1 Undersékningen har utférts inom Industriens Utredningsinstitut av ¥. Wallander
och B. Eneroth.
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verkstadsindustrins maskiner anvidnds endast periodiskt. Sarskilt patag-
ligt 4r detta hos foretag som ar inriktade pd bestillningsuppdrag. Den ena
»skraddarsydda» produkten kan kriva en helt annan maskininsats 4n den
andra. Nir det giller maskiner, som endast anvinds sporadiskt fér mer
sillan forekommande arbetsoperationer eller stdr i reserv for att sittas in
vid tillfalliga ordertoppar, betyder inte kapaciteten sd mycket £6r lénsam-
heten. En snabbare fornyelse av dessa maskiner skulle medfora kraftigt
héjda kostnader for rantor och avskrivningar, som i de flesta fall kan
vintas overstiga effektivitetsvinsterna.

De nya skirens hogre hastigheter har kravt allt stabilare och mer vibra-
tionsfria maskiner. Men eftersom maskinerna har sé léng livslangd drojer
det linge innan nyheter pd skidromridet vinner allmin anvindning.

Sé lange dngmaskinen utgjorde den frimsta kraftkallan var det sillsynt
med individuell drift av arbetsmaskinerna. Den dominerande metoden
var, att en central kraftkilla drev linga axlar med remskivor. Dessa axlar
var upphéngda i fabrikstaket och under dem stod arbetsmaskinerna upp-
stillda. Remmarna som gick mellan axlarna i taket och frin dessa till
arbetsmaskinerna kunde i storre verkstider ha en sammanlagd lingd av
4tskilliga kilometer. Under 1920- och 1930-talen slog den individuella
driften igenom. Praktiskt taget varje arbetsmaskin drivs numera av sin
egen inbyggda elektriska motor, vilket har medfért en hel rad produk-
tionstekniska fordelar. Dessutom har alla de risker for olyckor bort-
fallit, som nitverket av snurrande remmar erbjod.

Den individuella driften har minskat transmissionsproblemen och
kraftforlusterna. Overgingen till individuell drift har emellertid i och
for sig medverkat till en hojning av den installerade drivkraften. Varje
motor miste enskilt kunna klara sporadiska toppbelastningar. Med en
central kraftkalla minskar behovet av reservkapacitet, emedan det sd att
séga kan ske en clearing av kraften mellan ldgt och hogt belastade maskiner.
Den individuella driften medger stérre belastningar, hogre hastigheter
med bibehéllen precision samt enklare hastighetsreglering 4n kollektiv
drift. Driftsdkerheten dr ocksd storre. Tidigare kunde ett fel pa trans-
missionsanordningarna orsaka driftstopp for en hel verkstad. (Givetvis

ir en modern verkstad mycket sirbar genom sitt stora beroende av att
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Tre interiorer fran Munktells (numera AB Bolinder-Munktell) verkstdder i Eskils-
tuna. Bilderna dr fran 187o-talets bdrjan, 1910 och 1960.

eldistributionen fungerar.) Néir varje arbetsmaskin har sin egen motor
okar mojligheterna att planera en verkstadslokal pid ett rationellt sitt.

Anstringningarna att effektivisera produktionen har inte bara inriktats
pé skapandet av allt béttre arbetsmaskiner. I samband med redogérelsen
for det vaxande antalet tjinstemin framholls tendenserna till allt nog-
grannare planering av produktionen. Den tid det tar for ett arbetsstycke
att vandra genom en produktionsprocess beror inte bara pd maskinernas
kapacitet. I det sammanhanget ir dven transporttider, stilltider och rena
vintetider av betydelse. Med insats av vad hir kallats produktionsfaktorn
organisation kan ett verkstadsforetags produktionskapacitet hojas. En god
lokalplanering kan silunda avsevirt foérkorta den tid det tar for ett ar-
betsstycke att vandra mellan de olika maskinerna och dirmed minska
kostnaderna for varor under bearbetning.

En stark tendens till méngsyssleri var under genombrottsiren ut-

mirkande fér de svenska verkstadsforetagen. Det ar uppenbart att ett
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alltfor stort varusortiment sinker produktionseffektiviteten. En minskning
av antalet produkter och produktvarianter medger tillverkning i ldngre
serier. Dirigenom &tgir mindre tid f6r omstallningar och byten av maski-
ner och verktyg. Personalen fir storre mojligheter att dka arbetstakten
genom ingvandet av vanemissiga handgrepp. Dessa och andra tillverk-
ningstekniska fordelar har erndtts genom att verkstdderna i allt storre
utstrackning inskrénkt sina produktsortiment.

Verkstadsforetagen har under detta sekel blivit alitmer inriktade pa att
tillgodogora sig de linga seriernas ekonomi. I manga fall har steget till
massproduktion kunnat tas. T'vAd nyckelord i detta sammanhang dr ui-
bytbarhet och standardisering. Vi har redan tidigare naimnt namnet C. E.
Johansson (sid. 34). Det gar knappast att Gverskatta den betydelse som
hans passbitar haft. I den amerikanska verkstadsindustrins historia
betraktas 19o4 som ett mirkesir. D4 importerades namligen de forsta
»Jo blocks» till USA. Typiskt nog var det bilindustrin som gick i spetsen,
niamligen Cadillac Automobile Company.! Mitverktyg, jiggar och fix-
turer kunde med »Jo blocks» ges en tidigare okand precision.

Nir en maskin byggdes i slutet av 18oo-talet miste varje del justeras.
och inpassas av skickliga filare och slipare. Aven om tvd maskiner sig
exakt likadana ut pd arbetsritningen — vilket forresten var sillsynt —
var de inte likadana i verkligheten. Det berodde p4 en slump om en vital
del frn den ena maskinen kunde flyttas 6ver till den andra maskinen. Och.
d8 delar behovde bytas gick det ej att bara leverera behovliga reserv-
delar. Nej, en sirskild montor mdste resa till bestillaren och pa platsen.
ombesdrja inpassningen av de nya delarna. — I dag monteras bilar, el-
motorer, tvittmaskiner och mycket annat vid »lopande band». Varje del
ir tillverkad med sddan precision att den &r forutbestimd att passa med
tillracklig exakthet. Samma sak galler artiklarna i reservdelslagret. Mass-
produktionen bygger pd utbytbarhet.

Ovan pétalades att en minskning av antalet produkter och produkt-
varianter innebar tillverkningstekniska fordelar. Detta giller naturligtvis
inte bara slutprodukterna utan 4ven de i slutprodukterna ingdende de-

1 Harald G. Bowen and Charles F. Kettering: A Short History of Technology, New
Jersey 1954, sid. 110.
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taljerna. Ett foretag kan gora stora effektivitetsvinster genom att ned-
bringa antalet materialkvaliteter och antalet dimensioner. Sivil pro-
duktion som lagerhdllning forbilligas genom langre produktionsserier for
ett mindre antal detaljer. Genom dylik standardisering har aven verk-
stider, som tillverkar »skriddarsydda» varor kunnat utnyttja masspro-
duktionens fordelar. Det &r alltsd friga om samma princip som dterfinns i
leksaksaffirernas byggsatser. Med en »mekanolidasy standardbitar kan
ett barn (kanske en blivande konstruktor) sitta samman lyftkranar, hissar,
vagnar etc.

Standardiseringsverksamheten inom verkstadsindustrin omfattar inte
bara de enskilda foretagens interna stgirder. Ar 1919 upprittade Sveriges
Maskinindustriférening (féregingare till Sveriges Mekanforbund) en
sirskild byrd for standardiseringsfrigor (numera Sveriges Mekanfor-
bunds Standardcentral). Tvd 4r senare bildades Sveriges Standardi-
seringskommission som ett centralorgan for den svenska standardiserings-
verksamheten. Inom kommissionen arbetar férutom Mekanforbundets
Standardcentral flera andra fackorgan med verkstadsindustrins problem.
For att standardiseringens fordelar skall kunna tillvaratas i s stor ut-
strickning som mdojligt ar det inte nog med att skapa en nationell
svensk standard. I medvetande hdarom deltar Sverige dven i den standardi-
seringsverksamhet, som sker pa det internationella planet.

Standardiseringen tacker ménga omriden. Terminologi, ritnings-
symboler, material- och provningsbestammelser, metallnormer, gingsys-
tem, métningsmetoder och mycket annat berdrs av standardiseringsstri-
vandena. En av de nyaste specialkommittéerna soker for omradet kirn-
energi utarbeta standard for nomenklatur, sdkerhetsbestimmelser, berzk-
nings- och konstruktions- samt miatnormer. Det finns sirskilda kom-
mittéer for nitar, torrlikriktare, verktygsmaskiner, brotschar, glédlampor,
fjddrar, spik, kokkirl, dangpannor osv. Sammanlagt arbetar flera hundra
kommittéer med standardiseringen inom verkstadsindustrin.

De interna leveranserna har alltid varit omfattande inom verkstads-
industrin. Detta har stimulerat standardiseringsstravandena. Samtidigt
har standardiseringsverksamheten i sin tur underlittat en ytterligare

arbetsfordelning verkstiderna emellan. Allt eftersom fler och fler verk-
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stider borjat anvidnda standardiserade detaljer har produktionen av dessa
lattare kunnat lokaliseras till fristdende foretag. Standardiseringen ar inte
en angeligenhet for enbart de stora foretagen. Bland underleverant6rerna
av standardartiklar dterfinns savil stora koncerner som sméforetag.

De nya stéltyper, vilka 6kat arbetshastigheten hos de spinskirande
maskinerna, dr resultatet av tekniska framsteg utanfor verkstadsindustrin,
Aven i friga om de rdmaterial som ingér i slutprodukterna har verkstads-
industrin fatt tillgang till allt battre och rikhaltigare urval.

For att oka trivseln och forbattra effektiviteten hos de anstéllda har
uppmirksamhet dgnats at bland annat arbetsplatsernas utformning med
hinsyn till olycksfallsrisker, belysning, buller, ventilation etc. I medve-
tande om att hogre kvalitet pd produktionsfaktorn arbete 4r en forut-
sattning for hogre l6ner har de fackliga organisationerna stallt sig positiva
till studiet av sidant som hand- och kroppsrorelser. De har ocksé under-
sttt strdvandena att i idéverksamheten &ven engagera sidan personal,
som inte direkt sysslar med utvecklingsarbete. Manga uppslag till for-
battringar av olika slag har kommit frén personer, som i sitt dagliga arbete
observerat forhéllanden, vilka de funnit bora éndras till gagn for verk-
stadens effektivitet. Det 4r inte ovanligt att foretag har egna yrkesskolor
eller aktivt stoder samhallets utbildningsverksamhet.

"Upprikningen av olika produktivitetsbefraimjande &tgirder skulle
kunna goras mycket lingre. Det sagda bor emellertid ricka for att visa
hur stora mojligheterna &r att genom insats av produktionsfaktorerna
teknik och organisation effektivisera tillverkningsprocessen. Naturligtvis
har industriféretagen alltid studerat arbetsmetoderna, lokalplaneringen,
konstruktionerna, maskinerna, verktygen, organisationen, lonesittningen
etc. 1 avsikt att ernd ett battre utnyttjande av material, anliaggningar och
arbetskraft. Men det #r forst under de senaste decennierna som dessa
studier ordentligt systematiserats och anfértrotts at speciellt utbildad
personal. De insatser som sker genom samverkan mellan olika intres-
senter dr av vixande betydelse. Inom Sveriges Mekanférbund, Arbets-
studietekniska Institutet, Metallografiska Institutet etc. arbetar man med
problem av teknisk och organisatorisk natur, som verkstadsforetagen har

ett gemensamt intresse att fi klarlagda.

96



Man brukar bendmna systematiska undersokningar av produktions-
processens alla led for arbetsstudier. Nér det giller att utnyttja arbets-
studierna som ett hjilpmedel att hoja produktiviteten har verkstadsin-
dustrin varit en av de aktivaste branscherna. Av den totala industrins cirka
3000 arbetsstudiemin ar 1959 var tva tredjedelar sysselsatta inom verk-
stadsindustrin. En viktig och grannlaga uppgift som dessa har ér att med-
verka vid faststillandet av ackordserséttningar.

Helt naturligt foreligger det stora skillnader mellan olika foretag, nir
det gialler systematiska insatser av teknik och organisation for att héja
produktionseffektiviteten. Vi vet emellertid mycket litet om hur stora
dessa skillnader kan vara. S4 mycket 4r dock klart, som att det 4r de storre
foretagen som gitt i spetsen. Det dr dir man finner sirskilda konstruk-
tions- och utvecklingsavdelningar, arbetsstudieingenjorer, bibliotek med
folk som foljer den utlindska facklitteraturen etc. Men inom ramen for
sina mer begrinsade resurser gér dven ménga progressiva sméd- och medel-
stora foretag beaktansvirda anstringningar att hoja produktionseffektivi-
teten,

I tidigare kapitel har vi flera gdnger framhallit att det sista seklet kdnne-
tecknats av att nya verkstadsprodukter framkommit samtidigt som redan
etablerade varor undergétt stindiga férandringar avseende kvalitet och/
eller yttre utformning. For verkstadsindustrin har en stindig anpassning
av varusortimentet utgjort ett livsvillkor. Ju snabbare en verkstad in-
troducerat en nyhet, desto storre har chanserna varit till framgang. Med
hénsyn hirtill syns det motiverat med en kort diskussion av det tekniska
nyskapandets omfattning och villkor inom verkstadsindustrin.

Svensk verkstadsindustri férknippas girna med ett galleri av kdnda
uppfinnare och konstruktorer, sisom Gustaf Dalén, L. M. Ericsson,
C. E. Johansson, Gustaf de Laval, Jonas Wenstrém, Sven Wingquist och
méinga andra, vilka dessutom ofta varit framgingsrika foretagsledare.
Huvudparten av dessa‘och andra berémdheter gjorde sina uppfinningar
under decennierna nirmast fore och efter sekelskiftet. I detta sammanhang
instiller sig osokt ett par fragor. Vilken roll har de berémda uppfinnarna
egentligen spelat? Gav Sverige stérre bidrag till det tekniska framaét-
skridandet for ett halvsekel sedan 4n det gor i dag?
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Det krivs ingen vidlyftigare argumentering for att visa, att en rad
tekniska begévningar betytt oerhért mycket for Sveriges forvandling
frin ett fattigt agrarsamhille till en modern industristat. De verkstads-
foretag som startats pd grundval av olika uppfinningar, de s.k. snille-
industrierna, ger utkomst &t hundratusentals personer. Och enbart ex-
porten av kullager racker till for att valutamissigt finansiera Sveriges
forsorjning med bananer, apelsiner, vindruvor och andra sydfrukter. Nir
vi konstaterar detta miste dock tre viktiga férhdllanden observeras. For
det forsta har de ursprungliga snillealstren under drens lopp i storre eller
mindre utstrickning forbattrats eller vidareutvecklats, vilket varit en
viktig forutsattning for vidmakthallandet av deras konkurrenskraft. Detta
nodvindiga arbete har haft anonymitetens prigel. For det andra gir det
inte alltid att sitta likhetstecken mellan foretagens produktion och till-
verkningen av de produkter, som gjort dem kéinda for en storre allménhet.
De flesta av de féretag som en ging grundats for att exploatera vissa
uppfinningar har tagit upp nya produkter pa sitt tillverkningsprogram.
For det tredje vet vi inte huruvida de tekniska pionjirerna betytt mer i
Sverige 4n i andra industrilander. Och hur det faktiskt forhéller sig med
den saken dr det tyvirr ogorligt att f4 kunskap om.

Over huvud taget ar virt vetande om det tekniska nyskapandets om-
fattning och villkor mycket begrinsat. Trots detta skall vi dnd4 véga att
framfora nigra spekulationer om uppfinnarverksamheten inom verkstads-
industrin. — Det forhdllandet att Gustaf Dalén, Gustaf de Laval,
broderna Ljungstrom med flera inte fitt ndgra sentida efterfoljare i det
allminna folkmedvetandet bevisar i och for sig inte, att den svenska verk-
stadsindustrin av i1 dag saknar nyskapande tekniker. Uppfinnarverksam-
heten har nimligen éndrat karaktir och blivit mer anonym.

Verkstadsindustrins produkter har — genom uppfinnares och kon-
struktorers arbete — blivit alltmer komplicerade. Den tid 4r i stort sett
forbi di en sjalvlird person kunde géra banbrytande insatser. For ovrigt
finns utan tvivel en tendens hos lekmin att 6verskatta det banbrytande i
idldre uppfinnares verk. Man forbiser, att bakom de flesta uppfinningar
stdr en l4ng rad personer, som var och en givit bidrag till den insats, som

sedan en portalfigur skdrdat den storsta dran av. Oftast 4r det den person,
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En apparat eller maskin som skall ha en viss funktion kan utformas pa ménga olika sitt.
Konstruktérens huvuduppgift dr att astadkomma en l6sning, som uppfyller funktions-
kraven pa ett tillfredsstidllande sitt. Han har dédrvid en hel rad hinsyn av teknisk och
ekonomisk art att beakta.

Ett betydelsefullt inslag i konstruktionsarbetet 4r valet av material och tillverknings-
metoder. Lat oss ge nagra enkla exempel med verklighetsanknytning pa de dvervigan-
den, som kan komma ifraga.

a. Figuren hir ovanfér visar materialatgangen vid olika utformning av en balk av stal
med bestimd belastning och lingd. Mojligheterna att genom limplig konstruktion
spara material dr som syns betydande. Den laga viktens ekonomi ir sirskilt uppenbar for
foretag som levererar till linder med vikttullar och till avldgsna marknader dér transport-
kostnaderna spelar stor roll.

b. En ganska komplicerad detalj av aluminium skulle framstillas. Valet av tillverk-
ningsmetod kom att bero av seriens lingd. For antal upp till 500 visade det sig billigast
med sandgjutgods. D4 antalet lag mellan 500 och 6 500 gav gjutning i kokiller de ldgsta
kostnaderna. Och fér antalet Sverstigande 6 500 blev pressgjutning trots den ganska
higa verktygskostnaden, den billigaste metoden.

c. For ett mindre nav stod valet mellan missing eller automatstél som material. T'rots
att materialkostnaderna f6r missingsalternativet var hgre foredrog konstruktsren detta.
Bearbetningskostnadena for stal var ndmligen s& stora att missingen gav de ligsta total-
kostnaderna.
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vilken lyckats bast med att kommersiellt exploatera uppfinningen, som hos
allminheten fatt sitt namn férknippat med densamma. Kombinationen
uppfinnare — foretagsledare ir numera sillsynt. Dagens »uppfinnare» ér i
allmanhet — men naturligtvis inte alltid — en teoretiskt hogt utbildad
person, som arbetar vid ett stérre foretags utvecklingsavdelning eller ett
forskningsinstitut. Dér har han tillgéng till den litteratur och ofta dyrbara
apparatutrustning som behovs. Det krévs helt andra forutsittningar for att
fora tekniken framét pd sidana omriden som atomkraften, elektroniken
och raketdriften dn som behovdes for att konstruera ett fotogenkok. I
och med att uppfinnarverksamheten alltmer omvandlats till anonymt
lagarbete har den avdramatiserats. Den har kommit att bli ett konventio-
nellt inslag i foretagens utvecklingsarbete.

Det ar uppenbart att den utveckling som hir i korthet skisserats skapar
sarskilda problem i ett litet land som Sverige. Bara ett fital svenska fore-
tag 4r av den storleksordningen att de miktar med de allt stérre insatser,
som krivs for att vara tekniska pionjirer. 1 Storbritannien brukar man
sidga att svenskarna inte 4r kinda for att kopiera utlindska produkter —
utan for att forbittra dem. Aven en flyktig granskning av verkstadsin-
dustrins sortiment visar att detta talesétt dr mycket traffande. Importen av
teknik i form av tillverkningslicenser, facklitteratur och framférallt fardiga
produkter har varit och kommer att vara av utomordentlig betydelse for
den svenska verkstadsindustrin.
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KAPITEL 4

Verkstadsprodukterna i utrikeshandeln

I likhet med de flesta industriellt utvecklade smastater ar Sverige mycket
beroende av utrikeshandeln. Under 195o-talet har ungefir en femtedel
av den totala svenska produktionen exporterats i utbyte mot varor och
tjanster fran andra lander. Den svenska handelspolitiken har sedan linge
varit relativt frihandelsvinlig. Utrikeshandeln medfor att varje del-
tagande land kan koncentrera sig pa att tillverka och silja de varor och
tjanster, som det 4r mest ldmpat att producera, cch utifrdn k6pa siddant,
som det dr mindre limpat att producera. Aven om flera linder har ungefar
samma produktionsforutsittningar blir en arbetsfordelning dem emellan
ofta 16nsam. Marknaderna blir stérre och dirigenom kan stordriftens och
specialiseringens fordelar battre utnyttjas. Det dr med hdnsyn hirtill
inget anmirkningsvirt, att Sverige importerar verkstadsprodukter till
ungefir samma virde som det exporterar verkstadsprodukter.

Importen av verkstadsprodukter tillfér Sverige varor, som blott till
orimliga kostnader — eller kanske inte alls — skulle kunna produceras
inom landet emedan de ar alltfor tekniskt avancerade, endast behovs i
enstaka exemplar eller kréver alltfor betydande investeringar for sin produk-
tion. Dessutom liggef det i specialiseringens idé, att ett land avstar frén
att satsa pé allt, som det i och for sig har tekniska forutsittningar att klara.
I och med att verkstadsindustrins varusortiment som foljd av tekniska
framsteg blivit allt rikhaltigare, okar svirigheterna for ett litet land att
vara sjalvforsérjande. Genom importen fir de svenska foérbrukarna till-
gang till ett mer differentierat varusortiment #n som annars vore mojligt.

Foretagssektorns mojligheter att erhélla specialmaskiner ¢kar tack vare
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tillférseln utifran. Och konsumenternas vixande ansprak pi ett rikhaltigt
urval av varaktiga konsumtionsvaror medfér import.

1 detta kapitel skall beskrivas hur utrikeshandeln med verkstadspro-
dukter utvecklats under senare tid. Liksom tidigare blir det endast i be-
gransad omfattning friga om ndgon orsaksanalys. Framstillningen bygger
pa bearbetningar av den officiella statistiken. Som utgéngsir har 1930
valts, emedan en ny tulltaxa med statistisk varuférteckning d4 infordes.
For nérmare information om vilka varor som betraktas sdsom verkstads-
produkter hinvisas till appendix B. I handelsstatistiken (SOS Handel)
terfinns varje ar en redogérelse f6r de olika principer, som tillimpats vid

den statistiska sammanstéllningen av handelsomsittningen med utlandet.!

NAGRA HUVUDDRAG I UTVECKLINGEN

Virdemassigt 6kade verkstadsexporten frdn 304 miljoner kronor ir 1930
till 3890 miljoner &r 1958. Motsvarande tal f6r importen av verkstads-
produkter var 297 respektive 3 98o miljoner kronor.

Liksom verkstadsindustrins andel av den totala industriproduktionens
virde okat under perioden, si har dven verkstadsprodukternas andel av
utrikeshandelns véirde 6kat. I diagram 18 redovisas verkstadsprodukternas
andel av den totala varuexportens respektive varuimportens virde &ren
1930-58. Det hade varit av intresse att kunna sérskilja den roll som pris-
respektive volymférandringar spelat. Detta har emellertid ej varit mojligt
for hela gruppen verkstadsprodukter.

Ar 1930 svarade verkstadsprodukterna fér 2o procent av exporten.
Denna andel hade 4r 1958 stigit till 36 procent. Kurvan i diagrammet ir
emellertid ganska hackig. Krisiret 1933 sjonk exportandelen med fyra
procentenheter for att sedan stiga till decenniets slut. Krigsiren 194045
utgjorde en dramatisk period for den svenska utrikeshandeln, som totalt
inskrianktes kraftigt. Verkstadsprodukterna minskade ocksd men behdll

sin relativa betydelse. Ar 1945 svarade de for samma andel av totala ex-

! En viktig princip &r, att virdet for en viss vara avser virdet vid rikets grins. Importen
virderas till cif-pris (cost, insurance, freight), dvs. inkopspriset med tilligg for frakt,
forsdkring och andra kostnader intill dess varan anlént till Sveriges grins. Tull och andra
inférselavgifter inrdknas dock ej. Exporten virderas till fob-pris (free on board), dvs.
forsdljningspriset med tilligg for frakt, férsikring och andra omkostnader inom Sverige.
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Diagram 18. Verkstadsprodukternas procentuella andel av utrikeshandeln
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portvirdet som 1938, dvs. 24 procent. Denna andel steg direfter till 30
procent ir 1949 for att sedan sjunka de tva foljande iren med sammanlagt
8 procentenheter. Nedgéngen var i huvudsak en prisforeteelse. I samband
med koreakrisen steg ndmligen priserna pé skogsindustriprodukter sirskilt

kraftigt, vilket bidrog till att sdnka virdeandelen f6r 6vriga exportgrenar.
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Den internationella konjunkturavmattning, som sedan intriffade 1953,
reflekteras 1 en nedgang for verkstadsprodukternas andel av exporten.
Liksom vid flera liknande tillfillen drabbades namligen verkstadsindu-
strins export nigot hirdare 4n vrig export.

Importandelen for verkstadsprodukter har 6ver hela perioden 1g30-58
stigit ungefar lika mycket som exportandelen. Under vissa av de mellan-
liggande 4ren har emellertid importen och exporten utvecklats olika. Vid
depressionen 1 borjan av 1930-talet sjonk silunda importvérdet for verk-
stadsprodukter mer &n exportvirdet. Under virldskriget inriktades
verkstadsindustrin 1 de krigférande landerna pa produktion av krigs-
materiel for egna behov. Som f6ljd hidrav sjénk verkstadsprodukternas
andel av importvirdet. Den lagsta andelen — 12 procent — niddes r
1945. Efter kriget har sedan verkstadsimportens virdeandel stigit ganska
kontinuerligt ar frin &r.

Verkstadsprodukternas vixande andel av handelsomsittningen med
utlandet motsvaras naturligtvis av sjunkande andelar f6r vissa andra varu-
grupper. Tabell 4 har sammanstillts f6r att visa négra strukturella inslag

Tabell 4. Den svenska utrikeshandelns procentuella férdelning pé
varugrupper 1830 och 1958

Procentuell férdelning

Varugrupp Import Export
1930 1958 1930 1958
Produkter fran jordbruk, fiske och livs-
medelsindustri 23,1 14,4 1,3 4,4
Foder- och godselmedel 2,8 I,4 0,3 0,1
Trivaror 1,4 1,2 17,9 9,8
Pappersmassa 0,0 0,0 17,4 14,1
Papp och papper 0,5 0,3 8,3 8,2
Jdrnmalm 0,0 0,0 8,4 8,4
Jdrn och stal 3,0 5,4 3,4 5,0
Textilvaror 18,7 9,6 1,6 1,6
Brinsle och smorjmedel 11,4 16,0 0,4 0,1
Verkstadsprodukter 17,8 33,0 19,6 36,0
Ovrigt 21,2 18,6 21,5 12,3
Totalt 100 100 100 100

104



i den svenska utrikeshandelns utveckling under senare tid. Aven om det
bara dr friga om en jamforelse mellan 1930 och 1958 férmedlar tabellen en
uppfattning om den omvandling i vilken verkstadsprodukterna spelar s
stor roll.

P4 importsidan har jordbruksvaror och andra livsmedel samt textilvaror
fatt en minskad andel av importvirdet. Brinsle och verkstadsprodukter
har diremot fitt en 6kad andel. Over huvud taget har importen av kon-
sumtionsvaror vuxit i laingsammare takt 4n importen av rdvaror, brinsle,
maskiner och andra produktionsvaror. Niar det giller exporten, har skogs-
produkternas sammanlagda virdeandel sjunkit. De hogst féradlade skogs-
produkterna har hdvdat sig bast. Jarnmalm, jordbruksvaror och produkter
fran livsmedelsindustrin har under perioden okat i betydelse. Det mest
frapperande draget i exportutvecklingen dr dock verkstadsprodukternas
frammarsch. Under perioden har verkstadsprodukterna &vertagit skogs-
produkternas stillning som den storsta varugruppen. Ar 1930 svarade
skogsprodukter, jairnmalm och verkstadsprodukter for tvé tredjedelar av
det totala exportvirdet. Denna andel hade ar 1958 vuxit till 73 procent.

EXPORTENS BETYDELSE FOR VERKSTADSINDUSTRIN

Verkstadsindustrins anldggningar levererar som nidmnts sina produkter
till avndmare savil i Sverige (inklusive andra verkstdder) som i utlandet. I
tabell 5 redovisas hur produktionen mitt i salutillverkningsvirde férdelar
sig p4 hemmamarknad respektive export.l Innan tabellen kommenteras
skall nigra statistiska upplysningar ldamnas. — I handelsstatistiken redo-
visas Sveriges export av verkstadsprodukter till fob-priser, dvs. forsilj-
ningspriserna med tilligg for frakt-, forsikrings- och andra distributions-
kostnader, som tillkommer under varornas vig frin fabriksporten till
grinsstationen eller hamnen. Detta innebir att industristatistikens salu-
virden blir jimférbara med handelsstatistikens fob-virden forst sedan
distributionskostnaderna frindragits de senare. Vidare ticker handels-
statistiken endast utforseln av varor. Men verkstadsindustrin exporterar

dven tjanster, t.ex. reparationer av utlindska fartyg och flygplan, samt

! Synpunkter pa salutillverkningsvirdets anvindbarhet som ekonomisk mattstock
har givits & sid. 44.
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Tabell 5. Verkstadsindustrins produktion procentuellt férdelad pa
hemmamarknad och export

Procent av salutillverk-
ningsvirdet
Delgrupp Ar
Hemma- Export
marknad
Manufakturering, maskinindustri och 1930 71,8 28,2
6vrig transportmedelsindustri 1935 77,0 23,0
1940 85,1 14,9
Manufakturering och maskinindustri 1945 88,3 11,7
1950 76,3 23,7
1954 78,2 21,8
Ovrig transportmedelsindustri 1945 94,2 58
1950 90,0 10,0
1954 90,4 9,6
Varvsindustri 1930 70,2 29,8
1935 79,9 20,1
1940 77,2 22,8
1045 45,6 54,4
1950 40,3 59,7
1954 43,8 56,2
Elektroteknisk industri 1930 60,3 39,7
1935 77,5 22,5
1940 87,6 12,4
1045 87,2 12,8
1950 81,9 18,1
1954 79,6 20,4
Hela verkstadsindustrin 1930 69,7 30,3
1935 77,3 22,7
1940 84,8 15,2
1945 84,3 15,7
1950 75,0 25,0
1951 76,4 23,6

Anm. Utover vad som sidgs i den lopande texten bor nagra ytterligare upplysningar
om berdkningsgrunderna for tabellen ges. Inom Kommerskollegium har en speciell
nationalrikenskapsutredning beriknat bland annat export och import av industrivaror.
For verkstadsprodukternas del overensstimmer denna utrednings exportvirden fob
och importvirden cif mycket bra med dem, som IUI sammanstillt fér denna bok. Att
en del mindre skiljaktigheter forekommer beror pi att en viss skénsmissighet ej gir
att undvika, nédr det giller att ta stillning till huruvida den eller den varan #r att anse
som en verkstadsprodukt. Med hinsyn till den mycket goda 6verensstimmelsen i fraga
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patent och licenser. Eftersom tabell § avser att ge en uppfattning om
forhallandet mellan inhemska respektive utlindska bestallares kop har
till exportvirdet for varor (ab fabrik) adderats véirdet av reparationer for
utlindsk rdkning. Likasd har sdvitt mojligt endast siddan export beaktats
som hénfort sig till produktionen de redovisade aren. Exporten av t.ex.
begagnade maskiner och transportmedel ett visst dr har ju ingenting med
det 4rets produktion av maskiner och transportmedel att skaffa.

Ar 1930 ldg produktionen inom verkstadsindustrin p4 sin dittills hogsta
nivé (diagram 2). Fem &r senare hade depressionen 6vervunnits och pro-
duktionen stigit drygt 40 procent Gver 1930 &rs nivd. Som framgér av
tabell 5 sjonk exportens andel frin cirka 3o till 23 procent fran 1930 till
1935. Detta dterspeglar en allman tendens till 6kad sjalvforsérjning under
1930-talet (jimfor tabell 6). Industriproduktionen 6kade dé snabbare én
exporten av industrivaror. De bégge krigsiren 1940 och 1945 uppgick
exportandelen till blott 15 procent. Under efterkrigsiren 1950 och 1954

“var exportens andel av verkstadsindustrins saluvirde ungefir 25 procent.
Alldenstund manga verkstiders produktion delvis utgér underleveranser
till andra verkstider méste alltsd mer 4n en fjirdedel av verkstadsindu-
strins produktion av firdigvaror ha exporterats sistnamnda 4r.!

Det ar latt att utifrdn varusammansittningen konstatera, att 10-20

om exportvirdena fob och importvirdena cif har vi i denna tabell begaghat oss av na-
tionalrikenskapsutredningens berikningar av exportvirdet av verkstadsprodukter. Dir-
med forstds att handelsavanser och transportkostnader subtraherats fran fob-virdet.
Likasa har vi for konsekvensens skull i tabell 6 anviint nationalrikenskapernas import-
virden inklusive tullar, trots att vi haft tekniska méjligheter att pa denna punkt sjélva
gora de ndédvindiga berikningarna. Nationalrikenskapsutredningens metoder och re-
sultat finns beskrivna i bland annat Kommersiella Meddelanden 1959: 8 och ro. Ut-
redningen har dven sokt beréikna virdet av den produktion som skett vid foéretag, som
ej dr medtagna i industristatistiken emedan de sysselsitter firre #n fem anstillda. Vir-
det av utrikeshandeln har sedan satts i relation till det sammanlagda produktionsvirde,
som erhallits genom att addera smaféretagens och industristatistikens produktionsvir-
den (Kommersiella Meddelanden 1959: 10). Emedan de minsta foretagen endast i sill-
synta fall arbetar pa export har vi i stillet valt att relatera utrikeshandeln till de pro-
duktionsvirden som redovisas 1 industristatistiken. I konsekvens hidrmed har tabell 6
konstruerats utifrdn antagandet att de i industristatistiken medtagna anlidggningarna
svarar for all export av verkstadsprodukter.

1 Se ocksa figur pa sid. 12.
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foretag madste svara for mer 4n halva verkstadsexporten. Men dessa
vexportforetagy mottager underleveranser fran andra verkstider, vilka
kanske 1 sin tur har underleverantorer osv. Forekomsten av interna leve-
ranser inom verkstadsindustrin gor alltsd att dven foretag, som inte sjilva
har niigon export, kan vara mycket beroende av utlandets efterfrigan.

Av de olika delgrupperna har varvsindustrin den hogsta exportandelen.
Sedan 1930-talet har varvsindustrins exportandel ungefir férdubblats.
Varvsindustrin dr 1 hog grad en byggnads- eller sammanséttningsindustri,
som mottager betydande leveranser frin verkstadsindustrin i ovrigt. Till-
vixten av fartygsexporten har darfor bidragit till att 6ka sarskilt maskin-
industrins indirekta beroende av utlandet. En i forhéllande till varvsin-
dustrin rakt motsatt utveckling har gillt for den elektrotekniska industrin.
Dar uppgick exportandelen 1 borjan av 1g5o-talet till blott hélften av 1930
drs virde. I friga om ovrig transportmedelsindustri har under de allra
senaste dren exporten mirkbart vuxit i betydelse, vilket emellertid inte

framgar av tabellen, som har 1954 sdsom slutar.

SVERIGES F@RS@BJN'ING MED VERKSTADSPRODUKTER

Detta avsnitt skall dgnas &t frigan om hur stor andel av Sveriges for-
brukning av verkstadsprodukter som kommer frin inhemsk respektive
utlindsk industri.t Redogorelsen kommer att utgd frin de siffror, vilka
presenteras i tabell 6. Den inhemska industrin har som syns spaltats upp
i tva sektorer, ndmligen sméforetag och industri. Med sméaforetag forstds
de anldggningar, vilka pd grund av sin litenhet inte redovisas i industri-
statistiken. Uppskattningarna av smaféretagens produktion, som hamtats
frin nationalrakenskaperna, dr naturligtvis ganska osikra. Som i annat
sammanhang framhéllits har de storlekskrav som gillt fér om en anlidgg-
ning skulle medtagas i industristatistiken eller inte dndrats ett flertal
ganger. Tabellen bygger vidare pd samma férutsittning som tabell 3,

namligen att all export av verkstadsprodukter harrér frin de foretag, vilka

1 1 samband med en redogdrelse for investeringarnas omfattning éaterges a sid. 189
siffror 6ver hur stor del av industrins anskaffning av maskiner och apparater, som under
senare ar varit av utldndsk tillverkning.

108



Tabell 6. Sveriges forsorjning med verkstadsprodukter och
reparationstjinster

Procent av saluvirdet fran
Delgrupp Ar

Sméféretag Industri Import

| Manufakturering, maskinin- 1930 12,1 58,4 29,5
dustri och &vrig transport- 1935 10,9 66,4 22,8
industri ‘ 1940 10,2 69,0 20,8
Manufakturering och maskin- 1945 9,3 © 85,1 5,5
industri 1950 10,0 70,6 19,4
1954 | 7,9 68,3 23,8

| Ovrig transportmedelsindustri 1045 22,7 71,4 6,0
‘ 1950 13,6 52,6 33,8
1954 12,3 53,8 33,9

Varvsindustri 1930 3,1 74,7 22,2
1935 5,5 89,3 5,2

1940 4,8 70,3 24,9

1945 7,2 92,6 0,2

1950 4,0 82,9 13,1

1954 3,0 82,2 14,8

| Elektroteknisk industri 1930 5,1 57,6 37,3
1935 2,9 68,6 28,5

1940 2,7 77,1 20,2

1945 3,7 89,5 6,8

1950 4,0 78,9 17,0

1954 4,1 72,6 23,3

| Hela verkstadsindustrin 1930 10,2 59,8 30,0
1935 9,4 68,1 22,5

1940 8,6 70,3 21,1

1945 10,2 84,3 55

1950 9,4 69,2 21,4

1954 8,2 66,1 25,7

Anm. For upplysningar& om beridkningsmetoder hinvisas .till kommentarerna i an-
slutning till tabell 5.

dterfinns 1 industristatistiken. For att gora handelsstatistikens import-
virden cif anvindbara i detta sammanhang har tullavgifterna lagts till. —
Genom att det statistiska underlaget slunda inte #r helt tillforlitligt bor
tabellen tolkas med en viss forsiktighet.
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Tabellens procenttal for hela verkstadsindustrin aren 1930 och 1935
visar som ovan namnts, att dven verkstadsprodukterna omfattades av de
okade tendenser till sjalvforsérjning, som allmént gillde under 1g30-
talet. Importens andel av den svenska férbrukningen av verkstadsproduk-
ter sjonk fran 30 till 22,5 procent mellan nimnda ar. Ar 1945 svarade den
inhemska produktionen fér hela g5 procent av tillférseln. Under efter-
krigstiden har importen kommit att spela en allt stérre roll. Ar 1954 —
tabellens sista &r — técktes en fjirdedel av tillférseln med import. I detta
sammanhang fortjdnar den internationellt sett 14ga tullnivén i Sverige att
pétalas. For de flesta verkstadsprodukter har tullen uppgatt till cirka 10
procent av virdet. Och for fartyg har det i princip ritt tullfrihet. Aven om
tullarna och transportkostnaderna som belastat importen inneburit en
favorisering av hemmaproduktionen, fir man akta sig att overvdrdera
betydelsen harav. Av mycket storre betydelse for hemmaproduktionens
konkurrensférmiga har den inhemska kostnadsutvecklingen och vixel-
kursforindringarna varit.

Liget 4r 1945 d4 si gott som hela Sveriges tillférsel med verkstads-
produkter kom fran inhemsk produktion visar pd en stor anpassnings-
formaga i krislagen. P4 grund av strejken var aven den inhemska produktio-
nen sérskilt 1dg detta 4r. Men 4 andra sidan 4r det uppenbart, att importen
av verkstadsprodukter dr av vital betydelse for Sveriges niringsliv. Sar-
skilt den del som bestir av tekniskt avancerade specialprodukter Gkar
Sveriges produktionsférméga i en utstrickning som inte importens mone-
tira storlek kan &skddliggora. Det férekommer ocksd en till sin storlek
okind men mycket betydelsefull import, vilken pd grund av sin imma-
teriella natur ej redovisas i handelsstatistiken. Hérmed &syftas importen
av tekniska idéer, kompetens och erfarenhet eller vad man i de anglo-
sachsiska linderna si triffande kallar »know-how». Ett alternativ till att
importera en utlindsk specialprodukt ar ju att importera tillracklig kun-
skap och sedan tillverka densamma i Sverige. Till viss del férmedlas
teknisk kunskap frin utlandet till Sverige via den internationella facklit-
teraturen. Men pd grund av patentinstitutionen #r ¢j allt tekniskt kun-
nande en fri nyttighet. De tvd huvudvégar varpa patenterad kunskap och

allmén erfarenhet importeras dr genom koép av utlindska tillverknings-

II0



licenser och utldndska dotterforetag i Sverige. Bigge dessa former torde
spela sdrskilt stor roll just ifrdga om verkstadsprodukter. — Tyvirr saknas
kunskap om hur import och export av tekniskt kunnande, idéer och im-
pulser storleksmissigt forhédller sig till varandra. Men om dessa fore-
teelser tas 1 vid bemérkelse dr det sjélvklart, att ett litet land som Sverige
har ett betydande »importéverskottr. En sméstat 4r med undantag av
négra specialiteter hinvisad till att »harma» och i vissa fall férbittra vad
som kommer frin de stora industrilinderna.

Enligt de kalkyler som tabell 6 bygger pa skulle under de angivna dren
smaféretagen har svarat for 8-10 procent av Sveriges forsérjning med
verkstadsprodukter. Sméforetagen har den ldgsta produktionsandelen
inom varvsindustrin och den elektrotekniska industrin. Inom &vrig
transportmedelsindustri utgérs smaforetagen 1 huvudsak av reparations-
verkstider for cyklar, motorcyklar, traktorer och bilar, vilket innebér att
de i stor utstrickning producerar tjinster. Sméféretagen inom manu-
faktur- och maskinindustri ar sival reparationsverkstider som egentliga
tillverkare. Hir 4terfinns bysmedernas sentida efterfoljare, stidernas
»killarforetagy och de fackmin som vid en egen svarv, frismaskin eller
borrmaskin gor detaljer 4t storre verkstider.

VARUSTRUKTUREN

Exporten. 1 detta avsnitt skall forst verkstadsexportens varusammansitt-
ning under perioden 1930-58 behandlas. Diagram 19 ger en bild av
ndgra huvudtendenser. Diagrammet visar den &rliga fordelningen av
exportvirdet pd varor fran de fem delgrupperna. — Jamfors 1g5o-talet
med 1930-talet finner vi att varor frin tre delgrupper kommit att svara
for en sjunkande andel av verkstadsexportens virde. Dessa tre grupper ir
manufakturering, maskinindustri och elektroteknisk industri. Ar 1930
tackte de 88 procent av verkstadsexporten, vilken andel 4r 1958 hade ned-
gatt till 66 procent. Mellan samma &r vixte alltsd transportmedelsindustrins
andel frin 12 till 34 procent. Virdemissigt expanderade fartygsexporten
négot ldngsammare 4n exporten av Gvriga transportmedel.

P4 basis av beridkningar som utférts av Konjunkturinstitutet kan &t-
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Diagram 19. Varustrukturen fér exporten av verkstadsprodukter 1930-58
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minstone nigot om pris- och volymutvecklingen siagas.! — Irin 1938

till 1958 har priserna pa oddla metaller och arbeten darav, maskiner samt
transportmedel foljts at ganska vial. Diaremot har priserna pé elektriska
maskiner stigit ndgot lingsammare. Med all reservation f6r att Kon-
junkturinstitutets priskalkyler vilar pa ett brickligt underlag tyder siff-
rorna pi att verkstadsexportens forindrade struktur till dominerande del
ar volymmassigt bétingad. Diagrammet ¢ver virdeandelarna skulle dock
underskatta den volymmissiga uppging for elektrotekniska produkter,
som dgt rum under efterkrigstiden.

Kurvorna i1 diagram 19 4r ganska hackiga, vilket aterspeglar det faktum,
att kortsiktiga omkastningar av verkstadsexportens varusammansittning
sker fran ar till 4r. (Delvis beror detta pa att tillverkningstiden for vissa
varor som t.ex. fartyg ar ling. I sddana fall kan tvira kastningar i exporten

1 De anviinda beridkningsmetoderna finns beskrivna och kommenterade i Meddelanden
fran Konjunkturinstitutet, serie A: 17, Stlm 1949, sid. 60 ff., och i B. Metelius: Utlands-
transaktionerna och den svenska ekonomien, SOU 1955: 13, sid. 199 ff.
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ske fran 4r till 4r trots att produktionen inte fluktuerar.) Inom de stora
varugrupperna har det skett betydande férindringar. Det skulle leda for
langt att i detalj redogora for dessa. Men for att nigot visa hur dramatiskt
skeendet kan vara, skall nigra siffror dterges.

Fran 1953 till 1958 6kade virdet av den totala verkstadsexporten med
go procent. Under samma tidrymd, dvs. sex ar, dkade exportvirdet for
ndgra detaljgrupper pé foljade sitt:

centrifuger 125 procent bilar 347 procent
kullager 246  » fiskredskap 528  »

Exportinsatser av denna typ 4r utomordentligt betydelsefulla for hela
landets ekonomi. Detta framgir av, att ett urval verkstadsprodukter, som
1953 svarade for ro procent av Sveriges totala exportvirde, 1958 svarade
for 20 procent.

Det 4r en méngd faktorer, som bestimmer verkstadsexportens storlek
och varustruktur: utlandets efterfrigan och betalningsformiga; verk-
stadsindustrins marknadsf6ring och leveransférmaéga; pris- och kostnads-
laget sdvil i Sverige som 1 andra linder; konjunktursituationen i Sverige
och utlandet. Upprikningen skulle kunna géras mycket lingre. Det ir
néstan helt ogorligt att pé grundval av tillgingligt material analysera olika
faktorers betydelse for den utveckling av verkstadsexporten, som hir i sina
huvuddrag beskrivits. En dylik analys gir ocksd utanfér vira ambitioner.
Det bor dock framhallas, att verkstadsexporten — trots sin i minga
hinseenden sirpraglade utveckling — i mycket stor utstrickning styrts
av samma forhillanden som exporten i &vrigt. Sjalvférsorjningstenden-
serna och upprustningen under 1930-talet; krigsirens avspirrning; den
starka utlandska efterfrigan pa svenska varor under dren nirmast efter
kriget; vaxelkursforindringarna 1946 och 1949; koreakrisen; Vasteuropas
snabba ekonomiska framitskridande under 195o-talet; de dterkommande
inflationstendenserna 1 Sverige; utgdr exempel pd hindelser som ater-

verkat pd exporten av sivil verkstadsprodukter som andra varor.

Importen. Otvivelaktigt 4r importen av verkstadsprodukter mer dif-
ferentierad #n exporten. Aven om radio- och TV-apparater samt bilar

utgdr exempel pd stora importgrupper si 4r variationerna inom dessa
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Diagram 20. Varustrukturen f6r importen av verkstadsprodukter 1930-58
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grupper avseviarda. Enbart av personbilar importerades dr 1958 6ver 7o
olika fabrikat. Mdnga av dessa fabrikat representerades av tvi eller flera
storleks- och/eller kvalitetsvarianter. Som tidigare pdpekats ar detta ett
naturligt forhdllande. P4 grund av den svenska marknadens litenhet
tvingas de inhemska fabrikanterna att begrinsa sina sortiment. Men
genom importen kan énda en rikt differentierad forsérjning uppritthéllas.
En speciell variant av denna mekanism har inte varit ovanlig i friga om
varor dir den svenska efterfrigan till att borja med varit av mindre om-
fattning for att sedan véxa kraftigt. Under det forsta introduktionsskedet
har tillférseln skett enbart genom import, men nir den svenska marknaden
blivit av storre vikt har inhemsk produktion tagits upp for att tdvla med
importen. /

Utvecklingen for de stora varugruppernas andelar av importen i lopande
priser dren 1930—58 framgér av diagram 20. Den enda langsiktiga tendens

som kan urskiljas &r, att manufakturvarornas andel sjunkit under perioden.
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Dirutover ar det emellertid pétagligt, att ganska betydande fluktuationer
agt rum under kortare perioder. I stort sett torde virdeandelarna dter-
spegla dven den volymmissiga utvecklingen. Det 4r endast i friga om
elektrotekniska produkter, som det finns anledning rdkna med nigra pris-
effekter. Dessa har ndmligen stigit mindre 1 pris &n 6vriga verkstadspro-
dukter.

Med hinsyn till att den svenska importen endast utgér en brakdel av
virldshandeln torde efterfrigesidan vara betydligt viktigare 4n utbuds-
sidan vid en analys. Det blir den ekonomiska och tekniska utvecklingen i
Sverige som 1 férening med den ekonomiska politiken kommer i centrum
for intresset. LAt oss genom négra exempel illustrera detta. Diagrammet
visar att frin 1944 till 1946 néra sjudubblades andelen for &vriga transport-
medel. De tre darpd foljande dren minskade andelen diaremot. I detta
forlopp spelade de privata personbilarna en icke obetydlig roll. Sarskilt
fran USA kunde omedelbart efter kriget en import komma tillstind. Ar
1947 intraffade en valutakris som resulterade i en hard nedskirning av
importen frin dollaromradet. Vidare diskriminerades importen av kon-
sumtionsvaror. Denna importpolitik medférde kraftiga inskrinkningar
av personbilsimporten frin USA. — Under de senaste dren har de elektro-
tekniska produkterna svarat for en vixande andel av importvirdet, vilket
till storsta delen dr ett uttryck for televisionens genombrott i Sve-
rige.

Det ar si gott som omojligt att 1 handelsstatistiken skilja pd verkstads-
produkter avsedda for investering och verkstadsprodukter avsedda for
konsumtion. Mycket tyder emellertid pd att konsumtionsvarorna haller
pé att oka i relativ betydelse. Hushallens vixande bestind av varaktiga
varor har satt tydliga spér i importstatistiken. P4 detta varuomrdde ir ett
differentierat sortiment av stor betydelse, vilket stimulerar import. A
andra sidan har de inhemska tillverkarna en gynnad stillning genom sin

forstahandskunskap om de svenska konsumenternas 6nskningar och behov.

Varustrukturen 1958. 1 det foregdende har framstillningen nistan genom-
géende kretsat kring relativa tal. Detta har varit naturligt emedan vi

framst intresserat oss for utvecklingstendenser. Som komplement hartill
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Tabell 7. Utrikeshandeln med verkstadsprodukter 1958. Miljoner kronor

Varugrupp Export Import

Manufakturvaror 411 351
dirav: trdd och tradarbeten 46 16
kittingar och kedjor 8 9
jordbruksredskap 3 3
andra redskap och verktyg samt delar dirtill 132 32
spik, skruv, bult o.d. 23 16
las, byggnadsbeslag o.d. 9 5
armatur 22 43
patroner, patronhylsor, kulor o.d. 29 27
fiskredskap 8 5
dvriga manufakturvaror 131 195
Maskinindustriprodukter 1518 I572
dirav: kul- och rullager 179 8
smidbart gjutgods 41 75
sy- och nétlingsmaskiner 17 13
tryckpressar 15 27
bark-, pappers-, papp-, fals- o.d. maskiner 52 30
luftkompressorer 22 13
forbrinnings- och varmluftsmotorer 92 78
maskiner fér metallbearbetning 107 100
maskiner fér jordbruk och mejerier 110 11
pneumatiska maskiner och verktyg 49 9
4ngturbiner 34 13
kylmaskiner, kylapparater, kylskap 58 43
griv- och djupborrningsmaskiner 36 25

i handelsstatistiken ospec. maskiner och maskin-
delar 81 302
kameror med tillbehor 7 25
skriv- och riknemaskiner samt kassaapparater 136 17
diverse instrument (ej elektriska) 39 101
ur 50
musikinstrument 2 25
vapen 60 69
ovriga maskinindustriprodukter 380 538
Transportmedel I 490 I 300
dirav: traktorer 40 61
lokomotiv 31 13
jarnvigs- och sparvigsvagnar 12 7
bilar och bildelar 419 741
flygplan och flygplansdelar 7 96
fartyg och batar 961 215
Ovriga transportmedel 20 167
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forts. tabell 7

Varugrupp Export Import
Elektrotekniska produkter 471 757
dirav: generatorer, motorer, omformare o.d. 77 79
dammsugare, golvbonare och andra hushallsma-
skiner 38 27
ackumulatorer och galvaniska element 14 9
elektriska lampor och lyktor 3 33
stromstillare och tryckkontakter 3 27
isolerad trad: och kablar 17 37
radio- och T'V-utrustningar 17 260
telegraf- och telefonapparater 165 9
i handelsstatistiken ospec. elektrotekniska spe-
cialapparater 17 140
dvriga elektrotekniska produkter 120 136
Verkstadsprodukter totalt 3 890 3 980

har tabell 7 sammanstillts. Tabellen visar mera i detalj varustrukturen
for utrikeshandeln med verkstadsprodukter ar 1958. De torde vara obe-

hovligt med ytterligare kommentarer, utan tabellen fir tala for sig sjilv.

LANDERSTRUKTUREN

Aven i friga om fordelningen pa lander 4r det svart att skilja de langsik-
tiga utvecklingstendenserna i utrikeshandeln med verkstadsprodukter
frin forlopp av mer tillfallig art. Vasentliga kastningar kan ske frén ett ar
till ett annat. Den f6ljande framstillningen bygger i stor utstrickning pa
en jamférelse mellan dren 1938 och 1958. De stindigt skiftande politiska
och ekonomiska forhallandena i vérlden gor det i princip omojligt att tala
om ndgra »normalay 4r. Men om resultaten tolkas med tillborlig forsiktig-
het hoppas vi 4ndé att-en jéimférelse mellan 1938 — det sista forkrigsdret
— och 1958 skall ge en del intressanta aspekter.

Nir det giller linderstrukturen péverkas utrikeshandeln med verk-
stadsprodukter av samma allmidnekonomiska och politiska omstindig-
heter som de flesta 6vriga varugrupper. Dirutéver finns emellertid en
del for verkstadsprodukterna speciella forhéllanden. L4t oss nimna
nigra av de viktigaste.
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Verkstadsprodukterna har i ganska liten utstrickning karaktiren av
standard- eller stapelvaror. For maskiner, apparater, transportmedel
och liknande foremal finns i allménhet ett helt batteri konkurrensmedel.
Pris, prestanda, livslingd, service, reservdelsforsorjning, kreditvillkor
och leveranstid 4r exempel pa ndgra bland de viktigaste av de efterfrige-
bestimmande faktorer, som siljaren kan paverka. Transportkostnaderna
betyder mest for tunga och mindre féridlade produkter som t.ex. gjut-
gods. I samband med stérre investeringsprojekt sisom ett kraftverks-
bygge, en militir upprustning eller en utbyggnad av telefonnitet fore-
kommer tillfalliga order av betydande storlek. Detta medfér momentana
ansvillningar av handeln med vissa linder. P4 verkstadsomradet kan vidare
varuhandel utbytas mot handel med patent och tillverkningslicenser eller
mot produktion vid utlindska dotterbolag.

Det sifferunderlag som den fortsatta framstallningen bygger pa har
samlats 1 slutet av foreliggande kapitel. Vir 6versikt médste med nodvin-
dighet bli ganska rapsodisk. De som ar intresserade av detaljstudier hop-
pas vi skall f4 god hjilp av det omfattande tabellmaterialet.

Exporten. Sverige exporterar verkstadsprodukter till praktiskt taget alla
virldens linder. En pétaglig koncentration foreligger dock. Ar 1958
svarade de tio storsta avnimarlinderna for 64 procent av hela verkstads-
exportens virde. Motsvarande tal fér 1938 var 65 procent. Mest kon-
centrerad 4r varvsindustrins export. 1958 gick 89 procent av fartygsex-
porten till fem linder. 1938 var emellertid koncentrationen dnnu patag-
ligare. Tvd lander — Norge och Storbritannien — tog da 85 procent av
Sveriges fartygsexport. Av &vriga varugrupper svarade de tio stOrsta
avnimarlidnderna for foljande procentandelar dren 1938 respektive 1958:
manufakturvaror 62 respektive 61; maskinindustriprodukter 62 respek-
tive 5g; Ovriga transportmedel 87 respektive 83; elektrotekniska produkter
70 respektive §7.

Den nordiska marknaden dr av stor betydelse for den svenska verk-
stadsexporten. Bide 1938 och 1958 gick en tredjedel av exporten av verk-
stadsprodukten till de nordiska linderna. Finlands andel har sjunkit

men 1 stallet har Danmarks stigit.
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Savil 1938 som 1958 var Norge den stérsta kunden. Av Sveriges totala
export till Norge ar 1958 f6ll 76 procent (1938 61 procent) pa verkstads-
produkter. Den storsta posten utgjorde fartyg och batar som svarade for
48 procent (1938 33 procent) av totala exporten till Norge. Som kopare av
maskinindustriprodukter kom Norge pa forsta plats (1938 andra plats),
som kopare av manufakturvaror pd andra plats (1938 pa tredje plats), som
kopare av 6vriga transportmedel likasd pa andra plats (1938 p4 andra plats)
och som kopare av elektrotekniska produkter pi tredje plats (1938 andra
plats).

En av de viktigaste férandringarna av verkstadsexportens linderfordel-
ning sedan mellankrigstiden ar USA:s frammarsch som kund. Ar 1938
lag USA pé femtonde plats som kopare av svenska verkstadsprodukter.
Bara ett par procent gick detta ér till USA. Av Sveriges totala export till
USA ar 1938 utgjorde verkstadsprodukterna 5 procent medan massa och
papper utgjorde 81 procent. Tjugo dr senare var verkstadsprodukterna
den storsta varugruppen. De svarade 1958 for 44 procent av Sveriges
export till USA. Andelen f6r massa och papper hade gitt ned till 23 pro-
cent. Det 4r manufakturvaror, maskinindustriprodukter och Ovriga
transportmedel, dvs. personbilar, som dominerar verkstadsexporten till
USA. Av ett totalt exportvirde for verkstadsprodukter till USA pi 279
miljoner kronor 1958 foll bara 15 miljoner pa fartyg och elektrotekniska
produkter.

Stora kopare av svenska verkstadsprodukter bdde 1938 och 1958 var
Danmark, Finland, Tyskland, Storbritannien, Nederlinderna, Frankrike
och Belgien. Att Colombia 4r 1958 belade fjarde plats var en tillfallighet.
Detta ar ett gott exempel pd hur en momentan f6érandring av ldnder-
strukturen kan uppkomma. Colombias rangstillning 1958 berodde p4 inkop
av tva krigsfartyg fér‘samménlagt 150 miljoner kronor. I detta samman-
hang kan ndmnas att exporten till Latin- och Syd-Amerika sirskilt under
efterkrigstiden fluktuerat starkt pi grund av den rikliga forekomsten av
handels- och valutarestriktioner i dessa stater.

Det finns flera ldnder som i likhet med USA ir stora avndmare for vissa
varugrupper men smd avnimare fér andra. Av kinda skil dr silunda

Liberia och Panama viktiga exportlander for fartyg. Till Mexico och Bra-
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silien gir ganska mycket elektrotekniska produkter, sirskilt telefonutrust-
ningar. Brasilien 4r ocksé en bland de stérre koparna av lastbilar.

I avsikt att ernd en bittre overskédlighet har vi sammanfé6rt linderna
till storre grupper av analytiskt intresse. Tvd typer av indelningar har
gjorts, dels en handelspolitisk, dels en ekonomisk.

Den handelspolitiska uppdelningen bestdr av foljande grupper: det
nuvarande (april 1961) europeiska frihandelsomridet eller EFTA, den
nuvarande europeiska tullunionen eller CEE, 6vriga Visteuropa, Osteu-
ropa, utomeuropeiska sterlinglander, dollarlander, och slutligen en rest-
grupp av Ovriga lander.

En jimforelse mellan dren 1938 och 1958 visar bland annat f6ljande. —
EFTA:s andel av verkstadsexporten ¢kade frin 31 till 36 procent under
perioden. 1938 bestod 21 procent av Sveriges export till EFTA av verk-
stadsprodukter. Tjugo 4r senare hade denna andel stigit till 37 procent.
Visserligen hade EF'T'A:s andel av exporten av manufakturvaror och fartyg
sjunkit, men detta mer 4n uppvigdes av stigande andelar for 6vriga varu-
grupper. Denna trend maste beaktas vid analyser av hur verkstadsexpor-
ten péverkas av skedda och planerade tullsinkningar inom EFTA.

CEE tog bade 1938 och 1958 ungefir 15 procent av Sveriges verkstads-
export. Aven till detta handelsomride hade emellertid verkstadsproduk-
ternas andel av totala exporten 6kat, nimligen frén 12 till 18 procent.
Ovriga Visteuropas betydelse som kopare av verkstadsvaror sjonk kraftigt
mellan de studerade dren. Samma sak giller Osteuropa. Dessa tvi linder-
grupper tog 1938 26 procent av Sveriges export av verkstadsvaror men
1958 blott 12 procent. Verkstadsvarornas andel av totala exporten var
ungefir densamma béada aren.

Verkstadsindustrins betydelse som intjdnare av dollarvaluta har okat
sedan mellankrigtsiden. Ar 1938 utgjorde verkstadsprodukterna 12 pro-
cent av totala exporten till de sd kallade dollarlinderna. Denna andel hade
1958 stigit till 63 procent. Det ér transportmedlen som svarat f6r huvud-
parten av denna tillvéxt.

Den ekonomiska grupperingen av linderna bygger pa den grad av eko-
nomisk utveckling de uppnitt. I stora drag torde denna typ av indelning

overensstimma med en indelning efter industrialiseringsgrad. I friga om
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den handelspolitiska grupperingen har vi f6ljt vedertagna riktlinjer, Liget
har varit helt annorlunda nir det gillt att f6ra virldens linder till om-
ridden med olika grad av ekonomisk utveckling. Med stod av tillginglig
litteratur och statistik har vi emellertid forsokt att 16sa uppgiftent. I den
statistiska kommentar som inleder redovisningen av tabellmaterialet 4ter-
finns en forteckning av lindernas grupptillhorighet.

Till de hogt utvecklade landerna gick 1938 hilften av den svenska verk-
stadsexporten. 1958 hade andelen stigit till 57 procent. De stater som sam-
lats under den kanske inte helt lyckade rubriken »relativt utvecklade lin-
der» tog 1938 19 procent och 1958 12 procent av verkstadsexporten. Mot-
svarande andelar f6r kommunistblocket var 12 respektive 6 procent. De
lagt utvecklade lindernas andel av den svenska verkstadsexporten ¢kade
déremot frén 18 till 25 procent.

Att de linder som under efterkrigstiden kommit att bilda kommunist-
blocket fitt en minskad betydelse som képare av svenska verkstadsproduk-
ter kan tillskrivas speciella orsaker. Kommunistlinderna strivar medvetet
till att uppnd nationell sjalvforsorjning. Och den utrikeshandel som inte
kan undvaras dirigeras om mgjligt till ovriga kommunistlander. Till detta
kommer de kontaktproblem som uppstir genom att verkstadsforetagen
inte fir silja till de slutliga forbrukarna utan till statliga inképsmonopol.
Dirigenom utestings de svenska foretagen frin mdjligheten att utfora
montage och ldmna fortldpande service. Direkta kontakter mellan leve-
rantdrer och férbrukare 4r namligen av grundliggande betydelse nir det
giller att 4stadkomma ett smidigt handelsutbyte.

Det dr svart att pd motsvarande sitt finna en enkel forklaring till den
indrade fordelningen pd de 6vriga omrddena. Vi fir darfér noja oss med
att skissera sjilva problematiken. Den svenska verkstadsexporten méste
sittas in i ett allménekonomiskt och allméinpolitiskt ssammanhang. En analys
maste beakta sddana faktorer som folkmingd, nationalinkomst och nérings-
struktur. Vi behéver svar pd frigor av typen: vilken har framstegstakten

varit p4 de olika marknaderna och hur har 6vriga industrilinders export

1 Fér nirmare studium av vad som kan férstas med termen ekonomisk utveckling hin-
visas till ¥. Ekstrom: Sverige infoér europeisk integration, IUI, Stlm 1960 (stencil) och
Sveriges niringsliv och de underutvecklade linderna, Studier och debatt 1:1960, SNS,
Stlm 1960.
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utvecklats? I tabellerna har skiljts pd associerade och icke associerade lagt
utvecklade linder. Som associerade har betraktats sidana linder som ar
knutna till ett moderland eller ingér i ett samvilde, Bakom denna indel-
ning ligger en forestillning, att de preferenstullar, som t.ex. forekommer
inom det brittiska samvildet, forsvirar utomstiende linders export.

Vi vet att de hogt utvecklade linderna har priglats av en fortgdende
ekonomisk expansion under senare tid. Méjligen med undantag f6r kom-
munistblocket har framstegstakten varit lagre pd 6vriga marknader. Mot
denna bakgrund ar det inte forvinande att den svenska verkstadsexporten,
som dessutom till stor del bestdr av kvalitetsprodukter, okat sdrskilt
markant till de hogt utvecklade linderna. Dessa linder erbjuder stora
marknader for bade kapital- och konsumtionsvaror. Képen av bilar, kyl-
skdp, dammsugare och andra varaktiga konsumtionsvaror beror till stor
del p4 inkomstforhillandena. De hogt utvecklade linderna har en mycket
mer differentierad import an de lagt utvecklade linderna.

Om den »fiktivay fartygsexporten fors ur bilden har de ligt utvecklade
lindernas andel av Sveriges verkstadsexport knappast okat alls fran 1938
till 1958. En allt storre del av exporten till de 1agt utvecklade linderna har
kommit att bestd av dvriga transportmedel och elektrotekniska produkter.
Siarskilt manufakturvarornas andel har diremot minskat. Nir de ligt
utvecklade linderna soker etablera egen verkstadsindustri borjar de gérna
med enklare manufakturering.l

Importen. Ar 1938 kom 43 procent av Sveriges import av verkstadspro-
dukter frin Tyska riket och 1958 kom 43 procent fran Visttyskland. Det
forra dret 14g USA pd andra och Storbritannien pa tredje plats som
leverantorer av verkstadsprodukter. 1958 var ordningsfoljden mellan

dessa tvd linder omkastad. De tio storsta leverantorerna var pa ett

1 I skriften Sveriges niringsliv och de underutvecklade linderna sid. 70 ff iterfinns
ett forsok till analys av den svenska exporten till de lagt utvecklade linderna, som vi ber
att f4 hiinvisa den intresserade till. Det bor emellertid observeras, att ej underutvecklade
stater didr behandlats som en enda grupp. Sveriges verkstadsexport till de relativt utveck-
lade linderna och kommunistblocket har emellertid som ovan papekats inte foljt samma
monster som exporten till de hogt utvecklade linderna. Enbart jimférelser mellan samt-
liga lagt utvecklade linder & ena sidan och en odifferentierad grupp évriga linder & den
andra sidan framstdr med hénsyn hirtill som mindre intressanta.
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undantag nir desamma bdde 1938 och 1958. Undantaget utgors av
Tjeckoslovakien som fitt lamna plats for Italien. De tio storsta leveran-
torerna svarade for ej mindre 4n ¢7 procent av Sveriges verkstadsimport
dr 1938 och 96 procent &r 1958. Rangordningen var 1958 féljande: Vist-
tyskland, Storbritannien, USA, Nederlanderna, Frankrike, Danmark,
Schweiz, Italien, Norge, Belgien.

Sarskilt importen frén Visttyskland, Storbritannien och USA 4r myc-
ket differentierad. Det kan né&mnas att Danmark bdde 1938 och 1958 kom
pd andra plats som leverantor av fartyg och bétar. Mer 4n tva tredjedelar
av verkstadsimporten fran Nederlinderna avsdg 1958 elektrotekniska pro-
dukter och di frimst svagstroms- och elektroniskt material. I Gvrigt
framgér det av tabellerna hur den svenska verkstadsimporten fordelade
sig pé lander 1938 och 1958.

Sévial EFTA- som CEE-linderna har fitt en vixande betydelse som
leverantorer av verkstadsvaror sedan mellankrigstiden. 1938 svarade de
stater som sedermera kommit att bilda nimnda handelsomraden fér 71
procent av Sveriges import av verkstadsvaror. Denna andel hade 1958
stigit till 84 procent. Det 4r frimst dollarlinderna och i viss man Ost-
blocket som fitt se sina andelar minska. Dollarlindernas, eller rittare
sagt USA:s, relativa tillbakagdng som leverantor beror till stor del pa att
de amerikanska bilarna haft svért att hdvda sig mot de europeiska pé den
svenska marknaden. /

Sammanfattningsvis kan vi konstatera att Sveriges import av verkstads-
produkter i 4n hogre grad 4n exporten ir koncentrerad till ett ftal lander.
Mindre an 1 procent av importvirdet faller pa de 14gt utvecklade linderna.
Handelsbalansen med dollarldnderna har i friga om verkstadsprodukter
avsevirt »forbdttratsy.

Statistiska kommen?arer

For att utforseln till eller inférseln frén ett land skall redovisas under de olika
statistiska numren i handelsstatistiken maéste virdet uppgé till ett visst minimi-
belopp, vilket 1938 var 2 o0oo kronor och 1958 10 0oo kronor. Nir denna summa
understigs har landerna i fraga sammanf6rts under rubriken »6vriga linder». Detta
innebir att en fullstindig linderfordelning av utrikeshandeln med verkstads-
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produkter ej gar att genomfora. Den restpost som ej kan fordelas pa linder ir
dock forhallandevis liten. I férekommande fall ingér den bland »vriga linder i
tabellerna. Restpostens storlek fér olika varugrupper framgér av de tabeller dir
utrikeshandeln fordelats p4 omréden under olika grad av ekonomisk utveckling.

Den svenska handelsstatistikens linderforteckning ansluter sig till interna-
tionella normer. S. Ohman har i Kommersiella Meddelanden 1960: 11 givit en
del synpunkter pd ldnderforteckningen i utrikeshandelsstatistiken. Foljande
citat 4r himtat ur Ohmans artikel. »Enligt FN:s rekommendationer skall med
ett land i utrikeshandelsstatistiken i princip avses ett s.k. tullomrade (custom
area) enligt den avgransning som berdrda land sjilv tillimpar. Nyligen har FN
utgivit en publikation! ’Customs Areas of the World’, som innehéller en aktuell
forteckning 6ver tullomraden.

Ett lands omrdde bestimmes salunda fran politiska utgingspunkter. Hirav
foljer att linderforteckningen maéste revideras allteftersom politiska fordndringar
ske. Med hinsyn till jamférbarheten i tiden i statistiken medfér detta vissa
vanskligheter, som skulle kunna undvikas med en linderindelning som bestim-
des efter rent geografiska grunder. P4 grund av de politiska forindringar som
ske dr det dock i praktiken icke mdjligt att erhélla erforderliga uppgifter om
utrikeshandeln for enbart goegrafiskt bestimda areor annat in di det giller
storre landomriden, sisom vissa virldsdelar o.d.

Som exempel pid vanskligheter som bora beaktas i detta sammanhang kan
nidmnas att den svenska linderférteckningen for nirvarande upptar de tva
linderna Forbundsrepubliken Tyskland och Osttyskland. Dessa linder mot-
svara ej helt Tyska riket frin mellankrigstiden. Ett annat exempel utgor Polen
som efter andra virldskriget skiljer sig ur geografisk synpunkt avsevirt frin
det Polen som fanns fore kriget.

Det bor frambhéllas att det inte ens for vérldsdelar har ansetts mojligt eller
andamalsenligt att helt s6ka f6lja en rent geografisk indelning. Salunda har upp-
delningen i utrikeshandelsstatistiken av Sovjetunionen och Turkiet pa en euro-
peisk och en asiatisk del numera slopats.»

Nir vi i tabellerna komponerat handelsomraden har det skett med utgéngs-
punkt frén liget 1958. I princip ér det alltsd samma linder som béde 1938 och
1958 dterfinns bland de olika lindergrupperna. Vissa avsteg fran denna princip
har emellertid ej gatt att undvika. Tyska riket av 1938 ingér silunda i CEE-
blocket, trots att denna stat dven innefattade Osterrike, som idag tillhér EFTA,
och Osttyskland samt delar av Polen, som numera faller under kommunist-
blocket. Siffermissigt torde dock inadvertenser av denna typ spela ganska liten
roll.

1 United Nations, Statistical Papers, Series M No. 3o0.
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Som framhélls 1 det foregaende 4r en gruppering av linderna med hinsyn till
graden av ekonomisk utveckling en komplicerad operation. Resultatet av véra
overviganden aterges hir. Upprikningen bygger pi 1958 ars linderforteckning.

Hégt utvecklade linder: Norge, Danmark, Storbritannien, Schweiz, Visttysk-
land, Frankrike, Belgien, Luxemburg, Nederlinderna, USA, Kanada, Austra-
liska Statsférbundet, Nya Zeeland.

Relativt utvecklade linder: Finland, Italien, Osterrike, Island, Irland, Sydafri-
kanska Unionen, Japan.

Kommunistblocket : Sovietunionen, Polen, Osttyskland, Tjeckoslovakien, Ungern,
Ruminien, Bulgarien, Albanien, Kina, Nordkorea, Vietnam.

Laégt utvecklade linder : Ovriga.
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Tabell 8. Exporten av manufakturvaror férdelad pa lander 1938 och 1958

1938 1958
i Procmiel M- Prosenel
Land kner totala Land ner totala
ronor exporten kronor exporten

1. Storbritannien 12,6 2,9 1. USA 48,2 7,7
2. Finland 6,8 7,9 2. Norge 45,3 4,0
3. Norge 6,3 5,2 3. Danmark 31,4 4,9
4. Danmark 3,4 4,0 4. Finland 21,0 6,8
5. Br. Indien 3,3 19,4 5. Storbritannien 20,2 1,1
6. Tyska riket 3,3 1,0 6. Visttyskland 19,9 1,3
7. USA 3,0 1,8 7. Nederlinderna 17,6 32,3
8. Argentina 2,7 7,8 8. Sydafr. Unionen| 17,6 11,5
9. Nederlinderna 2,5 4,4 9. Frankrike 14,7 3,1
10. Polen 2,4 6,7 10. Kanada 13,7 18,9
11. Sovjetunionen 2,4 13,6 11. Austr. St.férb. 13,8 10,3
12. Br. Sydafrika 2,1 7,8 12. Italien 13,3 3,8
13. Belgien 1,8 3,3 13. Brasilien 11,2 4,2
14. Frankrike 1,5 2,5 14. Schweiz 9,5 7,9
15. Nederl. Indien 1,4 18,7 15. Sovjetunionen 7,8 5,4
16. Japan 1,4 5,3 16. Belgien 7,2 1,6
17. Austr. St.forb. 1,3 7,2 17. Indien 6,0 6,6
18. Thailand 1,2 21,4 18. Kuba 5,2 28,4
19. Kanada 1,0 10,9 19. Osttyskland 4,6 5,3
20. Egypten 1,0 13,0 20. Peru 4,1 I1,2
21. Schweiz 0,9 21,4 21. Iran 4,0 I1,0
22. Jugoslavien 0,9 21,4 22. Mexico 3,8 5,4
23. Estland 0,7 7,0 23. Colombia 3,4 1,6
24. Tjeckoslovakien 0,7 1,9 24. Spanien 1,3 5,6
25. Nya Zeeland 0,6 11,5 25. Japan 2,6 8,3
26. Italien 0,5 1,3 26. Chile 2,5 15,5
27. Urugay 0,5 I4,7 27. Jugoslavien 2,4 7,0
28. Colombia 0,5 14,3 28. Venezuela 2,4 3,4
29. Brasilien 0,4 2,3 29. Libanon 2,3 8,7
30. Portugal 0,4 74 30. Portugal 2,3 3,5
31.-Kina 0,4 5,0 31. Grekland 2,2 2,7
32. Litauen 0,3 8,3 32. Turkiet 2,1 16,2
33. Mexico 0,3 3.4 33. Osterrike 1,8 2,9
34. Lettland 0,3 6,1 34. Nya Zeeland 1,6 | 5,6
35. Filippinerna 0,3 18,8 35. Syrien 1,5 10,3

Ovriga linder 5,6 Ovriga linder 40,5
Totalt 74,7 4, Totalt 411,0 3,8
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Tabell 9. Exporten av maskinindustriprodukter férdelad pa ldnder 1938 och

1958
1938 1958
Miljo- Procentuell Miljo- Procentuell
Land ner andel av Land ner andel av
kronor totala kronor totala
exporten exporten

1. Finland 21,3 24,6 1. Norge 147,9 13,0
2. Norge 20,5 16,8 2. Visttyskland 146,6 9,5
3. Storbritannien 16,4 3,8 3. Storbritannien 98,5 5,6
4. Tyska riket 16,3 4,9 4. USA 83,7 13,3
5. Argentina 13,3 38,4 5. Frankrike 81,0 17,0
6. Polen 12,9 36,2 6. Danmark 80,8 12,6
7. Japan 11,2 42,6 7. Finland 68,8 22,3
8. Nederlinderna 9,8 17,2 8. Nederldnderna 61,7 11,7
9. Frankrike 8,7 14,6 9. Sovjetunionen 60,8 42,4
10. Danmark 7,4 8,7 1o. Italien 59,8 17,3
11. Br. Sydafrika 6,0 22,4 11. Brasilien 48,7 18,2
12. Tjeckoslovakien 5,7 15,5 12. Belgien 41,8 9,I
13. Sovjetunionen 5,6 31,8 13. Kina 39,0 42,7
14. USA 5,3 3,2 14 Sydafr. Unionen 36,3 23,7
15. Belgien 5,2 9,5 15. Austr. St.forb. 32,4 24,1
16. Thailand 4,3 76,8 16. Schweiz 32,1 26,8
17. Austr. St.forb. 3,9 22,3 17. Kanada 30,8 42,5
18. Italien 3,7 9,8 18. Indien 29,7 32,5
19. Brasilien 3,5 20,3 19. Polen 27,7 22,5
20. Estland 3,3 33,0 20. Osterrike 23,9 38,0
21. Kanada 3,1 33,7 21. Spanien 20,5 34,6
22. Br. Indien 2,9 17,1 22. Japan 19,4 61,6
23. Turkiet 2,6 38,2 23. Mexico 18,2 26,0
24. Lettland 2,3 46,9 24. Jugoslavien 15,4 45,0
25. Schweiz 2,1 | 16,3 25. Portugal 13,9 21,3
26. Jugoslavien 2,0 47,6 26. Argentina 13,1 9,0
27. Nederl. Indien 2,0 26,7 27. Venezuela 12,9 18,4
28. Grekland 1,5 22,1 28. Iran 10,7 29,3
29. Nya Zeeland 1,3 . 24,4 29. Peru 9,9 27,1
30. Ruminien 1,3 37,5 30. Colombia 9,3 4,3
31. Irland 1,2 17,1 31. Tjeckoslovakien 7,5 19,2
32. Litauen . 1,0 27,8 32. Grekland 7,1 8,6
33. Colombia 0,7 20,0 33. Nya Zeeland 6,9 24,3
34. Ungern 0,7 17,1 34. Chile 6,2 27,1
35. Filippinerna 0,6 5,0 35. Algeriet 5,2 15,8

Ovriga linder 11,0 .. Ovriga linder 109,6
Totalt 220,6 12,0 Totalt 1517,9 14,1
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Tabell 10. Exporten av fartyg och batar férdelad pa lander 1938 och 1958

1938 1958
Miljo- Procentuell Miljo- Procentuell
Land ner andel av Land ner andel av
Kkronor totala Kkronor totala
exporten exporten

1. Norge 39,9 32,8 1. Norge 545,6 48,0
2. Storbritannien 6,3 1,5 2. Colombia 150,3 68,8
3. Danmark 2,2 2,6 3. Liberia 81,1 94,2
4. Frankrike 2,1 3,5 4. Storbritannien 48,4 2,8
5. Finland 1,4 1,6 5. Finland 26,9 8,7
6. Chile 0,8 14,0 6. Belgien 23,7 5,2
7. Estland 0,8 8,0 7. Panama 10,8 64,7
8. Br. Sydafrika 0,2 0,7 8. Portugal 10,7 16,4
9. USA 0,2 0,I 9. Sovjetunionen 10,4 7,2
10. Brasilien o,1 0,6 ro. Osttyskland 9,9 II,4
11. Grekland o,I 1,5 11. Polen 8,3 6,7
12. Nederlinderna 0,0 0,0 12. Brasilien 8,0 3,0
13. Kanada 0,0 0,0 13. Danmark 6,6 1,0
14. Schweiz 0,0 0,0 14. Visttyskland 4,6 0,3
15. Tyska riket 0,0 0,0 15. Jugoslavien 4,3 12,6

Ovriga linder 0,2 Ovriga linder 11,3
Totalt 54,3 3,0 Totalt 961,0 8,9
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Tabell 11. Exporten av dvriga transportmedel férdelad pd linder 1938 och

1958
1938 1958
Miljo- Procentuell Miljo- Procentuell
Land ner andel av Land ner andel av
kronor totala Kkronor totala
exporten exporten

1. Finland 14,6 16,9 1. USA 131,3 20,9
2. Norge 2,7 2,2 2. Norge 88,9 7,8
3. Tyska riket 1,1 0,3 3. Danmark 59,0 9,2
4. Danmark 0,9 1,1 4. Finland 51,5 16,7
5. Brasilien 0,9 5,2 5. Brasilien 31,7 11,8
6. Estland 0,8 8,0 6. Belgien 19,4 4,2
7. Litauen 0,5 13,9 7. Grekland 18,7 22,7
8. Argentina 0,4 I,2 8. Nederlinderna 14,5 2,8
9. Iran 0,4 28,6 9. Portugal 13,3 20,3
10. Br. Indien 0,4 2,4 10. Sydafr. Unionen | 9,4 6,1
11. Nederlinderna 0,4 0,7 11. Colombia 9,1 4,2
12. Belgien 0,3 0,5 12. Argentina 9,0 6,2
13. Egypten 0,3 3,9 13. Israel 6,7 26,6
14. Polen 0,3 0,8 14. Frankrike 6,3 1,3
15. Chile 0,3 5,3 15. Fr. Marocko 5,0 16,2
16. Palestina 0,2 9,5 16. Visttyskland 4,6 0,3
17. Portugal 0,2 3,7 17. Iran 4,5 12,3
18. Br. Sydafrika 0,2 0,7 18. Syrien 4,5 30,8
19. Uruguay 0,2 5,9 19. Kanada 4,3 5,9
20. Frankrike 0,2 0,3 20. Belg. Kongo 4,2 36,5
21. Port. Ostafrika 0,2 7,5 21. Port. Vistafrika 3,3 43,4
22. Irland o,1 I,4 22. Osterrike 2,9 4,6
23. Lettland 0,1 2,0 23. Venezuela 2,4 3,4
24. Syrien 0,1 10,0 24. Peru 2,4 6,6
25. Storbritannien 0,1 .0 25. Irak 2,2 8,6
26. Turkiet 0,1 1,5 26. Schweiz 2,1 1,8
2%. Ruminien 0,1 1,8 27. Br. Ostafrika 1,9 11,7
28. Kuba 0,0 0,0 28. Jordanien 1,8 29,5
29. Nya Zeeland 0,0 " 0,0 29. Port. Ostafrika 1,7 19,1
30. Ungern 0,0 0,0 30. Libanon 1,4 53
31. Kuwait 1,3 24,1
32. Egypten ) 1,1 4,7
33. Storbritannien 1,0 0,I
34. Ecuador 0,8 4,9
35. Jugoslavien 0,7 2,0

Ovriga linder 0,1 .. Ovriga linder 6,4
Totalt 26,3 1,4 Totalt 529,4 4,9
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Tabell 12. Exporten av elektrotekniska produkter férdelad pa lander 1938 och

1958
1938 1958
Miljo- Procentuell Miljo- Procentuell
Land ner andel av Land ner andel av
kronor totala Kkronor totala
exporten exporten

1. Finland 7,6 8,8 1. Danmark 35,6 5,6
2. Norge 5,1 4,2 2. Colombia 35,1 16,1
3. Brasilien 3,7 21,5 3. Norge 34,2 3,0
4. Argentina 3,6 10,4 4. Mexico 34,0 48,7
5. Mexico 3,5 40,2 5. Finland 33,5 10,9
6. Storbritannien 3,3 0,8 6. Venezuela 25,0 35,7
7. Polen 2,8 7,9 7. Nederlinderna 19,5 3,7
8. Tyska riket 2,6 0,8 8. Brasilien 19,2 7,2
9. Belgien 2,6 4,7 9. Sydafr. Unionen| 16,7 10,9
10. Austr. St.f6rb. 2,2 12,6 10. Visttyskland 16,1 1,0
11. Br. Sydafrika 2,3 8,6 11. Storbritannien 13,2 0,8
12. Nederlinderna 2,0 3,5 12. Polen 13,0 10,5
13. Br. Indien 1,7 10,0 13. Italien 12,0 3,5
14. Danmark 1,6 1,9 14. USA 11,1 1,8
15. Frankrike 1,3 2,2 15. Belgien 9,6 2,1
16. Schweiz 1,3 I0,I 16. Austr. St.forb. 9,5 7,I
17. Turkiet 1,3 19,1 17. Frankrike 9,5 2,0
18. Nya Zeeland 1,3 23,7 18. Ecuador 9,4 58,0
19. Italien 1,1 2,9 19. Indien 9,0 9,8
20. Estland 1,0 10,0 20. Libanon 8,3 31,6
21. Tjeckoslovakien 1,0 2,7 21. Sovjetunionien 8,0 5,6
22. Portugal 0,9 16,7 22. Schweiz 7,5 6,3
23. Kanada 0,9 9,8 23. Peru 6,0 16,4
24. Colombia 0,8 22,9 24. Portugal 5,2 8,0
25. Nederl. Indien 0,7 9,3 25. Nya Zeeland 5,0 17,6
26. Sovjetunionen 0,6 3,4 26. Jugoslavien 4,9 14,3
2%7. Jugoslavien 0,5 11,9 27. Kanada 4,8 6,6
28. Irland 0,5 7,I 28. Osterrike 4,5 7,2
29. Ruminien 0,5 14,9 29. Iran 3,2 8,8
30. Urugay 0,5 I4,7 30. Egypten 2,9 12,3
31. Kina 0,4 5,0 31. Irland 2,5 7,5
32. Chile 0,3 5,3 32. Spanien 2,4 4,1
33. Egypten 0,3 3,9 33. Kina 2,3 2,5
34. Filippinerna 0,3 18,8 34. Turkiet 1,8 13,8
35. Lettland 0,2 4,1 35. Filippinerna 1,8 18,0

Ovriga linder 2,3 .. Ovriga linder 34,8
Totalt 62,6 3,4 Totalt 471,1 4,4
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Tabell 13. Exporten av samtliga verkstadsprodukter férdelad pa lander 1938

och 1958
1938 1958
Miljo- Procentuell Miljo- Procentuell
Land ner andel av Land ner andel av
kronor totala kromor totala
exporten exporten

1. Norge 74,5 61,2 1. Norge 861,9 75,8
2. Finland 51,7 59,8 2. USA 278,35 44,3
3. Storbritannien 38,7 9,0 3. Danmark 213,4 33,3
4. Tyska riket 23,4 7,0 4. Colombia 207,4 94,9
5. Argentina 20,0 57,8 5. Finland 201,7 65,4
6. Polen 18,5 52,0 6. Visttyskland 191,8 12,4
7. Danmark 15,5 18,1 7. Storbritannien 181,3 10,4
8. Nederlinderna 14,7 25,7 8. Brasilien 118,8 44,3
9. Frankrike 13,9 23,1 9. Nederlidnderna 113,3 21,5
10. Japan 12,6 47,9 10. Frankrike 111,5 23,4
11. Br. Sydafrika 10,8 40,3 11. Belgien 101,7 22,2
12. Belgien 9,9 18,0 12. Italien 87,7 25,4
13. Sovjetunionen 8,7 49,4 13. Sovjetunionen 87,1 60,7
14. Brasilien 8,7 50,0 14. Liberia 83,8 97,3
15. USA 8,6 5,2 15. Sydafr. Unionen| 8o,1 52,3
16. Br. Indien 8,3 48,8 16. Mexico 56,0 8o,1
17. Austr. St.forb. 7,4 42,1 17. Austr. St.férb. 55,7 41,4
18. Tjeckoslovakien 74 20,1 18. Kanada 53,7 74,2
19. Estland 6,6 66,0 19. Schweiz 51,2 42,8
20. Thailand 5,4 98,2 20. Polen 49,9 40,5
21. Italien 5,3 14,0 21. Portugal 45,4 69,5
22. Kanada 5,0 54,4 22. Indien 44,9 49,1
23. Schweiz 4,3 33,3 23. Venezuela 42,7 61,0
24. Turkiet 4,2 61,8 24. Kina 42,5 46,7
25. Mexico 4,2, 48,3 25. Osterrike 33,1 52,7
26. Nederl. Indien 4,1 54,7 26. Grekland 30,1 36,6
277. Jugoslavien 3,4 81,0 27. Jugoslavien 27,7 81,0
28. Nya Zeeland 3,2 60,1 28. Japan 23,0 73,0
29. Lettland 2,9 59,2 29. Spanien 26,7 45,1
30. Chile 2,1 35,0 30. Argentina 24,8 17,0
31. Egypten 2,1 27,3 31. Iran 22,5 61,4
32. Irland 2,0 28,6 32. Peru 22,4 61,4
33. Ruminien 2,0 58,4 33. Osttyskland 18,6 21,4
34. Colombia 2,0 57,1 34. Panama 14,1 84,4
35. Portugal 2,0 37,1 35. Nya Zeeland 13,7 48,2

Ovriga linder 24,3 .. Ovriga linder 271,7
Totalt 438,5 23,8 Totalt 3890,4 36,0
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Tabell 14. Exporten av manufakturvaror férdelad pad handelsomrdden
1938 och 1958

1938 1958
Procentuell andel av Procentuell andel av
Handelsomrade ilio- ilio-
Miljo exporten | verk- Miljo exporten | verk-
ner totala | ner totala
k av manu- | stads- k av manu- | stads-
ronor ex- ronor ex-
faktur- ex- faktur- ex-
porten porten
varor porten varor porten
EFTA 23,5 31,5 17,4 | 3,6 |110,5 | 26,9 8,0 | 29
CEE 9,6 12,9 14,3 | 1,8 | 72,7 | 17,7 12,0 | 2,2
Ovriga Vist-
europa 8,4 11,2 13,0 7,0 32,8 8,0 10,7 6,1
Osteuropa 7,3 9,8 147 | 61 | 142 3,4 83 | 3.4
Utomeuropeiska
sterlinglidnder 7,8 10,5 25,6 | 11,2 49,0 I1,9 20,6 9,0
Dollarldinder 5,3 7,2 23,8 2,7 80,1 19,5 10,3 6,5
Ovriga linder 12,8 17,1 18,3 .. 51,8 12,6 12,8
. Totalt 74,7 100,0 17,0 4,I |411,0 | r100,0 10,6 | 3,8

Tabell 15. Exporten av maskinindustriprodukter férdelad p4 handelsomréiden
1938 och 1958

1938 1958
Procentuell andel av Procentuell andel av
Handelsomrade | Miljo- Miljo-
exporten | verk- exporten | verk-
ner . totala | ner . totala
av maskin-| stads- av maskin-| stads-
kronor|". . ex- |kronor|". . ex-
industri- | ex- orten industri- | ex- orten
produkter | porten p produkter | porten p
EFTA 46,8 | 21,2 34,7 | 7,1 | 397,2| 26,2 28,6 | 10,5
CEE 43,7 | 198 651 7,9 | 3910 258 64,5 | 11,7
Ovriga Vist-
europa 29,8 13,5 46,2 | 25,0 | 121,85 8,0 39,5 | 22,5
Osteuropa 33,3 15,1 67,7 | 27,9 | 103,6 6,8 60,6 | 25,0
Utomeuropeiska
sterlinglinder 14,4 6,5 47,1 | 20,5 | 127,0 8,4 53,4 | 23,3
Dollarlinder 10,9 5,0 48,8 | 5,6 | 172,8| 114 22,3 | 14,1
Ovriga lander 418 | 19,0 59,9 .. | 2040 13,5 50,5
Totalt 220,6 | r00,0 50,3 | 12,0 |x517,9| I00,0 39,0 | 14,1
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Tabell 16. Exporten av fartyg och batar férdelad pad handelsomriden
1938 och 1958

1938 1958
Procentuell andel av Procentuell andel av
Handelsomrade | Miljo- Miljo-
exporten | verk- exporten | verk-
ner totala | ner totala
av fartyg | stads- av fartyg | stads-
kronor ex- |kronor ex-
och ®X= |porten och X | porten
batar |porten|P batar |porten|P
EFTA 48,3 | 89,0 | 359 | 7,4 |611,5| 637 | 441 | 16,2
CEE 2,2 4,0 32 | 0,4 39,9 3,2 5,1 0,9
Ovriga Vist-
europa 1,5 2,7 2,3 | 1,2 33,2 3,5 10,8 6,2
Osteuropa 0,9 1,7 8| 08 28,5 3,0 16,7 6,9
Utomeuropeiska '
sterlinglinder 0,2 0,4 0,7 0,3 0,1 0,0 0,1 0,0
Dollarlinder 0,2 0,3 0,8 0,1 | 246,5 25,7 31,8 | z2o,1
Ovriga linder 1,1 1,9 1,5 .. 10,2 1,1 2,5
Totalt 54,3 | roo,0 12,4 | 3,0 | 961,0| ro00,0 24,7 8,9

Tabell 17. Exporten av dvriga transportmedel férdelad p4 handelsomraden
1938 och 1958

1938 1958
Procentuell andel av Procentuell andel av
Handelsomrade Miljo- Miljo-
exporten | verk- exporten | verk-
ner A totala | ner . totala
av Ovriga | stads- av ovriga | stads-
kronor ex- |kronor| ex-
transport-| ex- orten transport-| ex- orten
medel |porten|P medel |porten|P
EFTA 3)9 1477 2)9 0)6 167’1 3I)6 IZ)I 4’4
CEE 2,0 7,6 3,0 | 04| 44,9 8,5 74| 1,3
Ovriga Vist- J
europa 14,9 56,7 2I,1 | I2,5 | 72,2 13,6 23,5 | 13,4
Osteuropa 1,8 6,8 3,6 1,5 0,2 0,0 0,1 o,1
Utomeuropeiska '
sterlinglinder 0,6 2,4 2,1 0,9 15,5 2,9 6,5 2,8
Dollarlédnder 0,0 0,1 0,2 0,0 | 148,8 28,1 19,2 | 12,1
Ovriga linder 3,1 Iy 4,4 .. | 80,6 15,2 19,9
Totalt 26,3 | r100,0 6,0 1,4 | 529,4| 100,0 13,6 4,9

133



‘I'abell 18. kExporten av elektrotekniska produkter férdelad p& handels-
omréaden 1938 och 1958

1938 1958
Procentuell andel av Procentuell andel av
Handelsomrade | Miljo- Miljo-
exporten | verk- exporten | verk-
ner totala | ner totala
k av elektro-| stads- av elektro-| stads-
ronor . ex- [kronor . ex-
tekniska | ex- orten tekniska ex- t
produkter | porten p produkter | porten porten
EFTA 12,2 19,5 9,I 1,0 | 100,2 21,3 7,2 2,7
CEE 9,6 15,4 14,3 1,8 66,7 14,2 I1,0 2,0
Ovriga Vist-
europa 10,0 16,0 15,5 8,4 47,6 10,1 15,5 8,8
Osteuropa 63| 7101 | 128 | 53| 24,5 52 | 143 | 59
Utomeuropeiska
sterlinglinder 7,5 11,9 24,5 | 10,7 46,3 9,8 19,4 8,5
Dollarlinder 5,9 9,5 26,4 3,0 | 127,7 27,1 16,5 | 10,4
Ovriga linder 11,1 17,8 15,9 58,2 12,3 14,3
Totalt 62,6 100,0 14,3 3,4 | 471,1| 100,0 I2,1 4,4

Tabell 19. Exporten av samtliga verkstadsprodukter férdelad pa handels-
omraden 1938 och 1958

1938 1958
. Procentuell andel av Procentuell andel av
Handelsomrade . .
Miljoner Miljoner
kronor |verkstads-| totala kronor |verkstads-| totala
exporten | exporten exporten | exporten
EFTA 134,6 30,7 20,5 1 386,5 35,6 36,7
CEE 67,1 15,3 12,2 606,2 15,6 18,1
Ovriga Vist-
europa 64,5 14,7 54,2 307,3 7,9 56,9
Osteuropa 49,6 11,3 41,6 171,0 4,4 41,3
Utomeuropeiska
sterlingldnder 30,5 6,9 43,5 237,9 6,1 43,7
Dollarléinder 22,4 5,1 II,5 775,9 19,9 63,1
Ovriga linder 69,8 15,9 405,6 10,4
Totalt 438,5 100,0 23,8 3 890,4 100,0 36,0
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‘Labell ZU. Exporten av manutakturvaror iordelad pa utvecklingsomraden
1938 och 1958

1938 1958
Procentuell andel av Procentuell andel av
Utvecklings- Ml Mil
omrade O exporten | verk- 1071 exporten | verk-
ner totala | ner totala
K av manu- | stads- -k av manu- | stads- ~
ronor ex ronor - ex
faktur- ex- faktur- ex-
porten porten
varor |porten varor |[porten
Hogt utvecklade
linder 38,2 51,2 17,5 2,8 | 243,1 59,2 10,9 1 3,2
Relativt utveck-
lade linder 11,2 15,0 13,5 6,0 | 60,1 14,6 12,8 | 5,9
Kommunist-
blocket 7,7 10,2 15,1 6,0 15,4 3,8 7,1 | 3,0
Lagt utvecklade
lander 15,6 20,9 19,9 | 93| 839| 204 88| 4,8
Europeiska 1,5 2,I 13,0 5;6 10,3 2,5 9’6 610
Utomeuropeiska | 14,1 18,8 21,1 | 10,0 73,6 17,9 87 | 47
Associerade 5,0 6,6 39,0 | I5,5 28,0 6,8 18,8 7,5
Icke associerade] 9,1 12,2 16,9 8,4 45,7 II,1 6,5 3,8
Ej lidnderférdelat 2,0 2,7 .. .. 8,5 2,1
Totalt 74,7 | r100,0 17,0 4, | 411,0| r100,0 10,6 | 3,8

Tabell 21. Exporten av maskinindustriprodukter fé6rdelad pa utvecklings-
omriden 1938 och 1958

1938 1958
Procentuell andel av Procentuell andel av
Utvecklings- . .
omrade Miljo- exporten | verk- Miljo- exporten | verk-
ner lavmaskin-| stads- totala  ner av maskin-| stads- totala
kronor|"s dustri- | ex- | X [kromors dustri- | ex- | X
produkter | porten porten produkter | porten porten
Hogt utvecklade
lénder 99,9 45,3 457 | 7.4 | 8445 556 37,9 | 11,3
Relativt utveck- -
lade linder 44,o° 20,0 52,9 | 23,4 | 222,3 14,6 47,4 | 21,7
Kommunist- :
blocket 33,6 15,3 66,4 | 26,5 | 143,1 9,4 66,r | 27,8
Lagt utvecklade
linder 39,2 17,8 49,9 | 23,4 | 299,3| 19,7 31,3 | 17,2
Europeiska 7,2 3,3 60,5 | 26,2 | 52,5 3,5 49,0 | 30,4
Utomeuropeiska | 32,0 14,5 48,0 | 22,9 | 246,8] 16,3 29,1 | 15,7
Associerade 5,0 2,3 39,2 | 15,6 83,0 55 55,9 | 22,2
Icke associerade| 27,1 12,3 50,0 | 250 | 163,8 10,8 23,4 | 13,7
Ej linderfordelat 3,9 1,7 .. .. 8,8 0,6
Totalt 220,6 100,0 50,3 | 12,0 |1517,9| I100,0 39,0 | 14,1




Tabell 22. Exporten av fartyg och batar férdelad p& utvecklingsomraden

1938 och 1958

1938 1958
Procentuell andel av Procentuell andel av
Utvecklings- Mili Mili
omréade 1O exporten | verk- 1O exporten | verk-
ner totala | ner totala
k av fartyg | stads- av fartyg | stads-
ronor ex- |[kronor ex-
och €X= 1porten och €X= | porten
batar |porten p batar |porten P
Hogt utvecklade
lander 50,7 93,4 23,2 | 3,7 | 6334 659 28,4 | 84
Relativt utveck-
lade linder 1,6 3,0 1,9 0,9 31,2 3,3 6,7 3,0
Kommunist-
blocket 0,9 1,7 1.8 | o7 30,6 3,2 14,2 6,0
Lagt utvecklade
lander 1,1 2,0 4| o7 | 2657| 27,7 27,8 | 15,3
Europeiska 0,1 0,1 0,6 | 0,2 15,4 1,6 14,4 8,9
Utomeuropeiska 1,0 1,9 1,6 | 07 | 250,3 26,1 29,5 | 16,0
Associerade — — — —_ — —_ — —
Icke associerade| 1,0 1,9 1,9 1,0 | 250,3 26,1 35,8 | 21,0
Ej linderférdelat 0,0 0,0 0,1 0,0
Totalt 54,3 | I00,0 12,4 | 3,0 | 961,0| 100,0 24,7 8,9

Tabell 23. Exporten av 6vriga transportmedel fordelad pa utvecklings-
omréden 1938 och 1958

Utvecklings-

1938

1958

Procentuell andel av

Procentuell andel av

omrade Miljo- exporten | verk- Miljo- exporten | verk-
ner . totala | ner o totala
av ovriga | stads- av dvriga | stads-
kronor ex- |kronor ex-
transport-| ex- | transport-| ex- | o
medel |porten p medel |[porten p
Hoégt utvecklade
linder 5,7 21,6 2,6 | o4 | 331,6 62,6 14,9 | 4,4
Relativt utveck-
lade linder 15,0 57,1 18,0 8,0 83,3 15,7 17,8 8,1
Kommunist-
blocket 1,8 6,8 35| 1,4 0,3 0,1 0,2 0,1
Lagt utvecklade
linder 3,8 14,3 4,8 | 22 | 1137 21,5 11,9 6,5
Europeiska 0,3 ,3 2)8 1,2 I4y6 2,8 13,7 8:4
Utomeuropeiska 3,4 13,0 51| 24 99,1 18,7 11,7 | 6,3
Associerade 0,6 2,3 47 | 1,9 17,7 33 11,9 | 4,7
Icke associerade| 2,8 10,8 5,2 2,6 81,4 15,4 I1,6 6,8
Ej linderférdelat o,1 0,3 0,5 0,1
Totalt 26,3 | r00,0 6,0 | 1,4 | 529,4| 100,0 13,6 | 4,9




Tabell 24, Exporten av elektrotekniska produkter férdelad pd utvecklings-
omréaden 1938 och 1958

1938 1958
Procentuell andel av Procentuell andel av
Utvecklings- Mili Mili
omrade nl ejf- exporten | verk- totala ri é';)- exporten | verk- totala
kronor &Y elektro-| stads- Zx- kronor|2Y elektro-| stads- e a_
tekniska | ex- ten tekniska | ex- Xt
produkter | porten porte produkter | porten porten
Hogt utvecklade
ldnder 24,4 38,9 LI | 18| 1757 37,3 7,9 | 24
Relativt utveck-
lade ldnder 11,5 18,3 13,8 6,1 72,5 I5,4 I5,4 7,1
Kommunist-
blocket 6,7 10,7 13,2 53| 26,9 5,7 12,4 5,2
Lagt utvecklade
linder 19,0 30,3 24,1 | 11,3 | 192,5 40,9 20,2 | 11,1
Europeiska 27| 4t | 230 | 100 144| 3z | 134 83
Utomeuropeiska | 16,2 25,9 24,3 | 11,6 | 178,1 37,8 21,0 | 11,4
Associerade 2,2 3,5 17,1 6,8 19,8 4,2 13,3 5,3
Icke associerade| 14,1 22,4 26,0 | 13,0 | 158,4 33,6 22,6 | 13,3
Ej linderférdelat 1,1 1,8 .. .. 3,5 0,7
Totalt 62,6 | roo,o 14,3 3,4 | 475,1| I00,0 12,1 44

Tabell 25. Exporten av samtliga verkstadsprodukter férdelad pa utvecklings-
omrdaden 1938 och 1958

1938 1958
Utvecklings- Procentuell andel av Procentuell andel av
omrade Miljoner Miljoner
kronor |verkstads-| totala kronor |verkstads-| totala
exporten | exporten exporten | exporten
Hoégt utvecklade
linder 218,8 49,9 16,1 2228,3 57,2 29,7
Relativt utvecklade
linder 83,3 19,0 44,4 469,3 12,1 45,7
Kommunist- )
blocket 50,7 11,6 39,8 216,4 5,5 42,1
Lagt utvecklade
linder 78,6 17,9 47,0 955,1 24,6 54,9
Europeiska 11,8 2,7 43,3 107,2 2,8 62,0
Utomeuropeiska 66,8 15,2 47,7 847,9 21,8 54,1
Associerade 12,7 2,0 39,7 148,5 3,8 39,8
Icke associerade 54,1 12,3 50,0 699,5 18,0 58,6
Ej linderférdelat 7,1 .. .. 21,3
Totalt 438,5 I100,0 23,8 3 890,4 100,0 36,0




Tabell 26. Importen av manufakturvaror fordelad pd linder 1938 och 1958

1938 1958
Miljo- Procentuell Miljo- Procentuell
Land ner andel av Land ner andel av
kronor| . totala kronor| . totala
importen importen

1. Tyska riket 31,8 7,0 1. Visttyskland 144,9 5,1
2. Storbritannien 7,3 2,9 2. Storbritannien 94,2 6,0
3. USA 5,5 1,6 3. USA 27,7 2,1
4. Schweiz _ 3,9 10,7 4. Danmark 15,5 3,2
5. Tjeckoslovakien 3,2 6,8 5. Nederlinderna 15,0 1,6
6. Danmark 2,8 4,1 6. Norge 12,4 3,0
7. Norge 1,2 1,6 7. Frankrike 8,9 2,0
8. Belgien 0,8 1,0 8. Schweiz 8,7 3,4
9. Polen 0,8 I,1 9. Belgien 5,5 1,2
10. Nederldnderna 0,7 0,9 10. Japan 4,9 4,1
11. Frankrike 0,7 1,0 11. Osterrike 3,6 4,1
12. Japan 0,6 3,9 12. Italien 3,5 0,8
13. Finland 0,4 1,9 13. Finland 1,5 1,2
14. Kanada 0,2 0,8 14. Tjeckoslovakien 0,9 2,0
15. Italien 0,1 0,3 15. Kanada 0,6 0,9
Ovriga linder 0,5 .. Ovriga linder 3,5
Totalt 60,4 2,9 Totalt 351,3 2,9

Tabell 27. Importen av maskinindustriprodukter férdelad pa lander
1938 och 1958

1938 1958
Miljo- Procentuell Miljo- Procentuell
Land ner andel av Land ner andel av
totala totala
kronor| . kronor| .
importen importen

1. Tyska riket 81,2 17,9 1. Visttyskland 559,5 19,5
2. USA 30,9 9,2 2. Storbritannien 351,09 22,5
3. Storbritannien 22,3 8,8 3. USA 238,0 18,4
4. Schweiz 12,6 34,4 4. Schweiz 102,3 39,4
5. Danmark 11,8 17,3 5. Danmark 77,1 15,7
6. Belgien 4,2 5,0 6. Frankrike 55,0 12,5
7. Ungern 3,3 21,5 7. Nederlinderna 38,0 4,1
8. Frankrike 3,0 4,7 8. Norge 37,4 9,1
9. Nederlinderna 2,8 3,5 9. Italien 30,3 7,0
10. Tjeckoslovakien 2,8 6,2 10. Belgien 24,2 5,3
11. Norge 2,0 2,7 11. Japan ’ 13,1 11,1
12. Kanada 0,5 2,7 12. Osterrike 10,8 12,3
13. Finland 0,5 2,3 13. Osttyskland 9,9 12,6
14. Italien 0,3 I,1 14. Finland 5,8 4,5
15. Japan 0,3 1,9 15. Tjeckoslovakien 5,3 11,9

Ovriga linder 1,3 .. Ovriga linder 13,0
Totalt 179,9 8,6 Totalt 1571,7 12,8




Tabell 28. Importen av fartyg och bitar férdelad pa linder 1938 och 1958

1938 1958
Miljo- Procentuell Miljo- Procentuell
andel av andel av
Land ner Land ner
totala totala
kronor| . kronor| .
importen importen
1. Norge 3,2 4,4 1. Visttyskland 68,3 2,4
2. Danmark 1,4 2,1 2. Danmark 31,4 6,4
3. Nederlinderna 0,4 0,5 3. Frankrike 27,1 6,1
4. Finland 0,2 0,8 4. Jugoslavien 25,3 64,4
5. Tyska riket o,1 0,0 5. Italien 21,7 5,0
6. Estland o,1 2,0 6. Finland 18,2 14,2
7. Storbritannien 0,1 0,0 7. Norge 10,8 2,6
8. Frankrike 0,0 0,1 8. USA 4,1 0,3
| 9. USA 0,0 0,0 9. Belgien 3,9 0,9
| 1o. Ttalien 0,0 0,0 10. Nederldnderna 3,1 0,3
f Ovriga linder 0,0 .. Ovriga linder 0,7
Totalt 5,7 0,3 Totalt 214,7 1,8

‘Tabell 29. Importen av 6vriga transportmedel fordelad pa lander
1938 och 1958

1938 1958
Miljo- Procentuell Miljo- Procentuell
Land ner andel av Land ner andel av
kronor| . totala kronor| . totala
importen importen

1. USA 67,0 19,9 1. Visttyskland 565,3 19,7
| 2. Tyska riket 40,8 9,0 2. Storbritannien 224,7 14,4
3. Storbritannien 13,3 5,3 3. USA 163,5 12,6
4. Danmark 12,2 17,9 4. Frankrike 64,8 14,7
5. Frankrike 2,9 - 4,6 . 5. Italien 22,8 5,3
{ 6. Italien 1,3 4,2 6. Danmark 14,4 2,9
7. Tjeckoslovakien 0,7 1,6 7. Belgien 11,8 2,6
| 8. Belgien 0,6 0,7 8. Osterrike 4,7 5.4
9. Kanada _ 906 © 3,0 9. Norge 4,5 I,I1
1o. Osttyskland 4,4 5,6
11. Tjeckoslovakien 2,3 5,2
12. Schweiz 1,1 0,4
13. Nederlinderna 0,4 0,0
14. Sovjetunionen 0,3 0,1
: 15. Kanada 0,2 0,3

Ovriga linder 0,1 .. Ovriga linder 0,2
Totalt 139,7 6,7 Totalt 1085,4 8,9
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Tabell 30. Importen av elektrotekniska produkter férdelad pd lander
1938 och 1958

1938 1958
) e Mo | o

and ner Land ner

Kkronor _totﬂa Kkromor _ totala
importen mporten

1. Tyska riket 42,8 9,4 1. Visttyskland 357,4 12,5
2. USA 10,0 3,0 2. Nederlinderna 121,0 13,0
3. Nederlinderna 7.4 9,1 3. Storbritannien 79,0 5,1
4. Storbritannien 5,3 2,1 4. USA 72,4 5,6
5. Danmark 2,4 3,6 5. Danmark 34,9 7,1
6. Schweiz 1,7 4,7 6. Schweiz 25,0 9,6
7. Belgien 1,6 1,9 7. Frankrike 20,4 4,6
8. Ungern 1,5 9,7 8. Norge 9,5 2,3
9. Norge 0,9 1,2 9. Osterrike 7,0 8,0
10. Tjeckoslovakien 0,7 I,4 10. Belgien 6,6 Iq
11. Frankrike 0,4 0,6 11. Japan 5,0 5,0
12. Japan 0,2 1,6 12. Kanada 4,6 6,8
13. Finland 0,1 0,5 13. Italien 4,4 I,0
14, Italien 0,1 0,4 14. Osttyskland 2,4 3.7
15. Kanada 0,0 0,2 15. Finland 1,5 1,2

Ovriga linder 0,2 Ovriga linder 4,7
Totalt 75,3 3,6 Totalt 756,8 6,2

Tabell 31. Importen av samtliga verkstadsprodukter fé6rdelad p4 lander
1938 och 1958

1938 1958
Miljo- Procentuell Miljo- Procentuell
Land ner andel av Land ner andel av
totala totala
kronor importen kronor importen

1. Tyska riket 196,7 43,3 1. Visttyskland 1 695,4 59,2
2. USA 113,5 33,7 2. Storbritannien 750,4 48,1
3. Storbritannien 48,3 19,0 3. USA 505,7 39,0
4. Danmark 30,7 45,1 4. Nederlinderna 177,5 19,1
5. Schweiz 18,3 50,0 5. Frankrike 176,2 39,9
6. Nederlinderna 11,4 14,0 6. Danmark 173,3 35,3
7. Tjeckoslovakien 7.4 16,1 7. Schweiz 137,1 52,8
8. Belgien 7,3 8,6 8. Italien 82,7 19,2
9. Norge 7,3 10,0 9. Norge 74,6 18,1
ro. Frankrike 7,0 11,0 10. Belgien 52,0 I1,4
11. Ungern 4,8 31,7 11. Finland 27,0 21,1
12. Italien 1,8 5,9 12. Osterrike 26,1 29,8
13. Kanada 1,3 6,6 13. Jugoslavien 25,5 64,9
14. Finland 1,2 57 14. Japan 23,9 20,2
15. Japan 1,2 7,4 15. Osttyskland 16,9 21,6

Ovriga linder 2,8 Ovriga linder 35,2
Totalt 461,0 22,1 Totalt 3979,9 32,5




Tabell 32. Importen av manufakturvaror férdelad pa handelsomriden
1938 och 1958

1938 1958
Procentuell andel av Procentuell andel av
Handelsomrade ilio- ilio-
Miljo importen | verk- Miljo importen | verk-
ner totala | ner totala
av manu- | stads- | . av manu- | stads-| .
kronor - im- |kronor . im-
faktur- im- faktur- im-
porten porten
varor |porten varor |porten
EFTA 15,3 25,3 14,6 | 3,5 (1346 | 38,3 16 | 4,5
| CEE 34,0 56,3 152 | 48 1778 | 50,6 82 | 3,5
Ovriga Vist-
europa 0,4 0,7 32,3 0,9 1,5 0,4 2,8 0,5
Osteuropa 4,1 67 | 299 |252 | 14 0,4 42 | 03
Utomeuropeiska
sterlinglidnder - — - —_— 0,5 0,1 19,2 0,1
Dollarlinder 5,7 9,4 5,0 I,4 28,3 8,1 5,5 1,6
Ovriga linder 1,0 1,7 40,8 7,2 2,1 23,1
Totalt 60,4 00,0 13,1 2,9 |351,3 | roo,o0 8,8 2,9

Tabell 33. Importen av maskinindustriprodukter férdelad p& handels-
omréden 1938 och 1958

1938 1958
Procentuell andel av Procentuell andel av
Handelsomrade | Miljo-| . Miljo-| .
importen | verk=- importen | verk-
ner ; totala | ner - totala
av maskin-| stads-| . av maskin-| stads- | .
kronor|~. . . im- |kronor|". . . im-
industri- | im- orten industri- | im- orten
produkter| porten p produkter | porten p
EFTA 48,8 27,1 46,6 | 11,1 | 580,3| 36,9 49,9 | 19,3
CEE 91,6 50,9 40,9 | 12,8 | 706,9| 45,0 32,4 | 13,8
Ovriga Vist- -
europa 0,5 0,3 42,1 1,1 6,2 0,4 11,7 2,2
Osteuropa 6,4 3,6 47,4 | 40,0 19,6 I,2 60,6 4,7
Utomeuropeiska ’
sterlinglinder — — — — 0,6 0,0 24,2 0,I
Dollarlinder 31,4 17,5 27,4 | 8,0 | 241,4| I54 46,9 | 13,3
Ovriga linder 1,1 0,6 42,6 16,8 I,T 53,6
Totalt 179,9 | I00,0 39,0 8,6 |1571,7| r100,0 39,5 | 12,8
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Tabell 34. Importen av fartyg och bdtar foérdelad pad handelsomréaden
1938 och 1958

1938

1958

Procentuell andel av

Procentuell andel av

Handelsomrade | Miljo-| . Miljo-| .
importen | verk- importen | verk- i
ner totala | ner totala
av fartyg | stads-| . av fartyg | stads-|
kronor . im- |kronor - im-
och im- orten och im- orten
batar |porten|POTtC batar |porten|P°T
EFTA 4,7 83,7 4,5 | LI 42,8 19,9 37 1,4
CEE 0,6 10,3 0,3 | 0T [|124,2| 57,9 57 | 24
Ovriga Vist-
europa 0,2 3,2 14,7 | 0,4 43,5 20,3 82,0 | 154
Osteuropa 0,1 2,3 1,0 0,8 - — — —
Utomeuropeiska
sterlingldnder —_— — — - — — — —_
Dollarlinder 0,0 0,4 0,0 | 0,0 4,1 1,9 0,8 0,2
Ovriga linder 0,0 0,1 0,2 0,1 0,1 0,2
Totalt 5,7 100,0 1,2 0,3 |214,7 | I00,0 5.4 1,8

Tabell 35. Importen av dvriga transportmedel fordelad pd handelsomraden
1938 och 1958

1938

1958

Procentuell andel av

Procentuell andel av

Handelsomrade Miljo-| . Miljo-| . :
importen | verk- importen | verk-
ner A d totala [ ner A d totala
kronor av ovriga st.a S- im- |kronor av ovriga st_a S~ im- |
transport-| 1m- orten transport-| 1m- rte :
medel | porten|P medel |porten|P° n]
EFTA 25,6 18,3 24,5 | 58 | 249,4] 23,0 zr,5 | 83
CEE 45,7 32,7 20,4 | 6,4 | 6650 61,3 30,5 | 13,0
Ovriga Vist-
europa 0,0 0,0 1,8 0,1 — — — —
Osteuropa 0,8 0,5 56 | 47 71 07 21,9 | 17
Utomeuropeiska
sterlinglidnder — — — — — — — _
Dollarlinder 67,6 48,4 58,9 | 17,1 | 163, 15,1 31,8 9,0
Ovriga linder 0,0 0,0 Ir 0,2 0,0 0,6
Totalt 139,7 | Ioo,0 30,3 6,7 |108s5,4| r00,0 27,3 8,9
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Tabell 36. Importen av elektrotekniska produkter férdelad p4 handels-
omraden 1938 och 1958

1938 1958
Procentuell andel av Procentuell andel av
Handelsomrade | Mjljo-| . Miljo-| .
importen | verk- importen | verk-
ner totala | ner totala
av elektro-| stads- | . av elektro-| stads- | .
kronor . - im- |kronor . . im-
tekniska | im- ten tekniska | im- en
produkter | porten po produkter | porten por
EFTA 10,3 13,7 9,8 | 2,4 |1554 | 20,5 13,4 | 5,2
CEE 52,3 69,5 23,3 | 7,3 [509,9 | 674 23,4 | 10,0
Ovriga Vist-
europa 0,1 0,2 9,1 | 0,3 1,8 0,2 3,4 | 06
Osteuropa 2,2 2,9 16,2 | 13,6 4,3 0,6 13,3 1,0
Utomeuropeiska
sterlinglidnder — — — — 1,4 0,2 56,6 0,2
Dollarlander 10,0 13,3 8,7 2,5 76,9 10,2 15,0 4,2
Ovriga linder 0,4 0,5 15,3 7,1 0,9 22,6
Totalt 75,3 | I00,0 16,3 3,6 |756,8 | r00,0 19,0 6,2

Tabell 37. Importen av samtliga verkstadsprodukter fordelad pa handels-
omriden 1938 och 1958

1938 1958
. Procentuell andel av Procentuell andel av
Handelsomréde . .
Miljoner Miljoner
kronor [verkstads-| totala kronor |verkstads-| totala
importen | importen importen | importen
EFTA 104,7 22,7 23,9 1162,5 29,2 38,7
CEE 224,2 48,6 31,4 2183,8 54,9 42,7
Ovriga Vist-
europa 1,2 0,3 2,7 53,1 1,3 18,8
Osteuropa 13,5 2,9 84,3 32,3 08 7,7
Utomeuropeiska
sterlingliander — — — 2,5 0,I 0,4
Dollarlinder 114,8 24,9 29,1 514,4 12,9 28,2
Ovriga linder 2,6 0,6 31,3 0,8
Totalt 461,0 100,0 22,1 3979,9 100,0 32,5

143



Tabell 38. Importen av manufakturvaror férdelad pd utvecklingsomraden
1938 och 1958

1938 1958
Procentuell andel av Procentuell andel av
Utvecklings- Mili "
omréde 1Ol importen | verk- Miljo- importen | verk-
ner totala | ner totala
av manu- | stads-| . av manu- | stads-| .
kronor - im- |kronor - im-
faktur- im- faktur- im-
porten porten
varor porten varor porten
Hogt utvecklade
lander 54,8 90,7 12,4 | 3,7 |[333,5 | 94,9 89 | 3.7
Relativt utveck-
lade linder 1,1 1,8 25,8 1,3 13,4 3,8 8,4 1,6
Kommunist-
blocket 4,1 6,8 30,0 2,1 1,4 0,4 4,2 0,3
Lagt utvecklade
linder 0,0 0,0 1,9 0,0 0,7 0,2 2.4 0,0
Europeiska 0,0 0,0 1,9 0,0 0,2 0,1 0,9 0,1
Utomeuropeiska 0,0 0,0 0,0 0,0 0,5 0,1 16,3 0,0
Associerade 0,0 0,0 0,0 | 0,0 0,5 0,1 21,1 | 0,1
Icke associerade| — — — — 0,0 0,0 I,4 0,0
Ej linderfordelat 0,4 0,7 .. . 2,3 0,7
Totalt 60,4 | r00,0 13,1 | 2,9 |351,3 | Ioo,0 8,8 2,9

Tabell 39. Importen av maskinindustriprodukter férdelad pa utvecklings-
omrdden 1938 och 1958

1938 1958
Procentuell andel av Procentuell andel av
Utvecklings- 5 Mili
omrade Miljo- importen | verk- iljo- importen | verk-
ner - totala | ner : totala
av maskin-| stads- | . av maskin-| stads- | .
kronor|”: . - im- |kronor|". . - im-
industri- | im- orten industri- | im- orten
produkter | porten p produkter| porten p
Hogt utvecklade
lander 171,4 | 95,3 38,8 | 11,5 |1486,8) 94,6 39,6 | 16,5
Relativt utveck-
lade linder 1,2 0,7 27,5 I,4 60,0 3,8 37,6 7,3
Kommunist-
blocket 6,4 3,6 17,2 | 3.3 19,00 I,2 60,6 | 4,4
Lagt utvecklade
linder 0,2 0,1 98,1 0,1 2,7 0,2 8,9 0,1
Europeiska 0,2 0,1 98,1 0,6 1,3 0,1 4,8 0,8
Utomeuropeiska 0,0 0,0 100,0 0,0 1,4 0,1 46,2 0,1
Associerade 0,0 0,0 100,0 0,0 0,7 0,0 29,5 0,1
Icke associerade| — — — — 0,7 0,0 98,6 0,1
Ej linderférdelat 0,8 0,4 .. .. 2,7 0,2
Totalt 179,9 | I00,0 39,0 | 8,6 |1571,7| r00,0 39,5 | 12,8




Tabell 40. Importen av fartyg och batar férdelad pa utvecklingsomriden
1938 och 1958

1938 1958
Procentuell andel av Procentuell andel av
Utvecklings- - .
omréde Miljo- importen | verk- Miljo- importen | verk-
ner totala | ner totala
kronor| &Y fartyg st.ads- im- |kronor| ¥ fartyg st_ads- im-
och im- och im-
batar |porten porten batar |porten porten
Hogt utvecklade
linder 5,3 94,3 1,2 0,4 |149,4 69,6 4,0 1,7
Relativt utveck-
lade linder 0,2 3,3 4,5 0,2 39,9 18,6 25,0 4,8
Kommunist-
blocket 0,1 2,3 1,0 0,1 — — — —
Lagt utvecklade
linder — — — — 25,3 11,8 84,2 1,3
Europeiska — — —_ - 25,3 11,8 93,3 | 14,9
Utomeuropeiska | — — — — — —_ — —
Associerade — — — — — — — —
Icke associerade| — — — — — — —
Ej linderférdelat | o,0 0,1 0,1 0,0
Totalt 5,7 I00,0 1,2 0,3 |214,7 | r00,0 5,4 1,8

Tabell 41. Importen av ovriga transportmedel férdelad pd utvecklings-
omraden 1938 och 1958

1938 1958
Procentuell andel av Procentuell andel av
Utvecklings- . .
omrade Miljo- importen | verk- Miljo- importen | verk-
ner A totala | ner . totala
kronor av ovriga st‘ads- im- |kronor av ovriga st_ads- im-
transport-| 1m- transport-| 1im-
medel |porten porten medel |porten porten
Hogt utvecklade d
linder 137,6 98,5 31,2 9,2 |1 0506 96,8 28,0 | 11,9
Relativt utveck-
lade linder 1,3 0,9 31,2 1,6 27,5 2,5 17,2 3,3
Kommunist-
blocket 0,8 0,6 55 | 04 7,1 0,7 21,9 1,6
Lagt utvecklade
linder —_ — — — — — — —
Europeiska — — — — — — — —
Utomeuropeiska — — — — — — — —
Associerade — — —_— — — — —
Icke associerade| — —_— — — — — — —
Ej linderfordelat 0,0 0,0 0,2 0,0
Totalt 139,7 | 100,0 30,3 | 6,7 |1085,4| 100,0 27,3 8,9
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Tabell 42. Importen av elektrotekniska produkter férdelad pa utvecklings-
omraden 1938 och 1958 '

1938 1958
Procentuell andel av Procentuell andel av
Utvecklings- . >
omréde Miljo- importen | verk- Miljo- importen | verk-
ner totala | ner totala
kronor|2Y elektro— stads- im- | kronor2Y elektro- st_ads- e
tekniska | im- tekniska | im-
produkter | porten porten produkter | porten porten
Hogt utvecklade
linder 72,5 96,3 16,4 4,9 |731,2 96,6 19,5 8,1
Relativt utveck-
lade linder 0,5 0,7 II1,0 0,6 18,8 2,5 11,8 2,3
Kommunist-
blocket 2,2 2,9 16,4 I,1 4,3 0,6 13,3 1,0
Lagt utvecklade
linder — — — — 1,4 0,2 4,6 0,1
Europeiska — — — — 0,3 0,0 1,0 0,2
Utomeuropeiska — — — — 1,1 0,2 37,5 0,1
Associerade — — — — 1,1 0,2 49,4 0,2
Icke associerade| — — — — — — — —
Ej linderfordelat 0,1 0,1 .. .. 1,1 | 0,2
Totalt 75,3 | r00,0 16,3 | 3,6 |756,8 | r00,0 19,0 | 6,2

Tabell 43. Importen av samtliga verkstadsprodukter férdelad pd utvecklings-
omraden 1938 och 1958

1938 1958
Utvecklings~ Procentuell andel av Procentuell andel av
omrade Miljoner Miljoner
kronor |verkstads- ) totala kronor Yerkstads- ) totala
importen | importen importen | importen
Hogt utvecklade
linder 441,7 95,8 29,7 3751,5 94,3 41,7
Relativt utveck-
lade linder 4,2 0,9 5,1 159,6 4,0 19,3
Kommunist-
blocket 13,6 2,9 6,9 32,3 0,8 7,3
Lagt utvecklade
linder 0,2 0,0 0,1 30,1 0,8 I,5
Europeiska 0,2 0,0 0,6 27,2 0,7 16,1
Utomeuropeiska 0,0 0,0 0,0 2,9 0,1 0,2
Associerade 0,0 0,0 0,0 2,2 0,1 0,3
Icke associerade — — — 0,7 0,0 0,1
Ej linderfsrdelat 1,3 0,3 .. 6,4 0,2
Totalt 461,0 100,0 22,1 3 979,9 I00,0 32,5




KAPITEL 5

Verkstadsindustrins nuvarande struktur

I det féregdende har olika utvecklingstendenser sttt i centrum for in-
tresset. Men eftersom forloppen regelbundet forts fram till modern tid
har dven vissa aktuella strukturdrag kommit att belysas. Vi skall i detta
kapitel komplettera beskrivningen av verkstadsindustrins nuvarande struk-
tur genom att nirmare behandla en rad aspekter, som tidigare endast

flyktigt eller inte alls berérts.

BRANSCHBLANDNINGEN INOM VERKSTADSINDUSTRIN

De varor vilka industristatistiken klassificerat som verkstadsprodukter
tillverkas till en viss del 4ven inom andra industrigrupper dn verkstads-
industrin. Likasi forekommer det att verkstider pa sitt produktions-
program har varor, som enligt industristatistiken inte ar att betrakta som
verkstadsprodukter. Denna foreteelse benimns vanligen branschbland-
ning. Och som papekas i inledningskapitlet och appendix A férekommer
branschblandning savil mellan verkstadsindustrin och 6vrig industri som
mellan verkstadsindustrins delgrupper. Vi skall i detta avsnitt undersoka
hur omfattande branschblandningen 4r inom verkstadsindustrin. Kun-
skap hirom ir bland_annat av sirskilt virde nir det giller att bedoma
ménga av de sifferuppgifter som ldmnas 1 denna bok.

Det material som stér till forfogande avser ir 1954, men férhéllandena

torde inte ha ndmnvirt indrats sedan dess.! Av tabell 44 framgir hur
1 Tabellerna 44 och 45 har sammanstillts pa grundval av material frén nationalriken~
skapsutredningen. I Kommersiella Meddelanden 1960: 2 behandlas industristatistikens

klassificeringsprinciper respektive branschblandningen inom industrin i tva artiklar a
sid. 47—78 forfattade av I.-B. Ericsson respektive O. Forsmo.
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Tabell 44. Produktionen f6r avsalu inom verkstadsindustrin 1954. Procen-
tuell férdelning av saluvardet pa olika varuslag

Maskin- Ovriga | Elektro- | Summa
Manu- |. . | Fartyg : .
industri- trans- | tekniska| verk- | Ovriga
Delgrupp faktur- och
produk- o port- | produk- |stadspro-| varor
varor bétar
ter medel ter dukter
Manufakturering| 83,2 7,2 —_ 0,5 0,7 91,7 8,3
Maskinindustri 3,6 88,9 0,1 3,3 1,0 97,8 2,2
Varvsindustri 0,6 6,5 92,2 0,7 0,0 100,0 0,0
Ovrig transport-
medelsindustri 0,7 3,9 0,0 94,4 0,7 99,7 0,3
Elektroteknisk
industri 1,8 4,8 — 0,3 92,9 99,8 0,2
Hela verkstads-
industrin 14,8 37,6 10,8 19,3 15,2 97,7 2,3

Tabell 45. Produktionen av verkstadsprodukter f6r avsalu 1954. Procentuell
fordelning av saluvdrdet pa olika industrigrupper

Ovrig Hela
Manu- . trans- | Elektro- .
Maskin-| Varvs- . verk- | Ovrig
Varuslag fakture- | . o . | portme- | teknisk . .
. industri | industri . . .| stads- |industri
ring delsin- | industri |. d .
dustri industrin
Manufakturvaror| 81,3 8,7 0,4 0,8 1,7 93,0 7,0
Maskinindustri-
produkter 3,0 89,3 2,0 1,9 1,9 98,1 1,9
Fartyg och batar — 0,5 99,4 0,I — 99,9 0,1
Ovriga trans-
portmedel 0,4 6,5 0,4 91,9 0,3 99,5 0,5
Elektrotekniska
produkter 0,7 4,7 0,0 0,8 92,9 99,2 0,8
Verkstadspro-
dukter totalt 14,3 37,7 11,7 18,8 15,4 97,9 2,1

verkstiddernas produktion for avsalu fordelade sig pd olika varuslag. 97,7
procent av hela verkstadsindustrins saluvirde avsig t.ex. verkstadspro-
dukter ar 1954 medan 2,3 procent f6ll pd andra varor. Tabell 45 visar
sedan, att av hela tillverkningen av verkstadsprodukter svarade verk-

stadsindustrin fér 97,9 procent och évrig industri for 2,1 procent. — Det
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r alltsd tvd kompletterande mitt p4 branschblandningen som redovisas i
tabellerna.

Med hinsyn till att endast ett par procent av verkstiddernas produktion
dr 1954 avsig annat 4n verkstadsprodukter, samtidigt som néra ¢8 pro-
cent av verkstadsprodukterna tillverkades inom verkstadsindustrin, ir
det berittigat att anse densamma som en klart avgridnsad huvudgrupp.
Helt naturligt 4r branschblandningen stérre mellan verkstadsindustrins
delgrupper.

Av manufaktureringens avsaluproduktion svarade manufakturvarorna
for 83,2 procent, 6vriga verkstadsprodukter foér 8,4 procent och andra
varor an verkstadsprodukter fér 8,3 procent. Bland &vriga verkstads-
produkter ingér i férsta hand delar till maskiner och bilar, vilka i industri-
statistiken klassificerats ssom maskinindustriprodukter och som till-
verkas inom manufaktureringsanldggningarna. Huvudparten av manu-
faktureringens produktion av annat 4n verkstadsprodukter avser valsat,
smitt eller draget jarn eller stil som faller under jirn- och stélverkens
sortiment. Dessutom ér plastartiklar en ganska stor varugrupp.! Tabell
45 visar, att av manufakturvarorna tillverkades 8,7 procent inom ma-
skinindustrin och 7,0 procent utanfér verkstadsindustrin, dvs. frimst
vid jarn- och stalverken.

De 8,7 procenten av manufakturvarorna, som tillverkades inom ma-
skinindustrin, utgjorde 3,6 procent av denna delgrupps totala saluvirde. I
Ovrigt svarade transportmedel f6r 3,4 procent och annat dn verkstads-
produkter for 2,2 procent av maskinindustrins produktion. Bland manu-
fakturvaror, som tillverkas inom maskinindustrin, kan sirskilt nimnas
byggnadsinredningar, bleck- och plitvaror, pressverktyg, armaturer
for gas, vatten och dnga samt stalinredningar.

Transportmedel som tillverkas av anliggningar inom maskinindustrin

1 1 detta sammanhang .finns anledning betona, att verkstadsindustrin sidan den
framtrider i denna framstillning i princip 4r en statistisk konstruktion. For »statistikens»
verkstadsindustri framstar det sdsom branschblandning om en verkstad tillverkar plast-
artiklar for avsalu. Plastartiklar klassificeras nimligen som produkter fran kemisk-teknisk
industri. Ett dylikt av statistiska skil nodviindigt konstgrepp kan sakna stéd i verkstads-
industrins »allméinna branschmedvetande». For verkstadsfolket blir det friga om en rent
fiktiv branschblandning.
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ir bland annat karosserier, dressiner, trallor, truckar samt delar till lok,
jarnvags- och spdrvigsvagnar. Dessutom utféres inom maskinindustrin
en hel del reparationer av fordon. Att maskinindustrin har en viss av-
saluproduktion av elektrotekniska produkter beror i mycket pd att ménga
maskinfabriker har elektriska avdelningar. Dessa ombesorjer montering
av maskinernas elektriska utrustning men har stundom kapacitet dven
for avsaluproduktion. Viktigare artiklar dr kaminer, kokapparater och
kabelskdp. Storre delen av maskinindustrins produktion av annat n
verkstadsprodukter bestir av mellanfabrikat, t.ex. sidant jarngjutgods
som 1 statistiken nominerats som varor frin jarn- och stalverk. I Gvrigt
finns det ett flertal anliggningar inom maskinindustrin, vilka producerar
och siljer kemisk-tekniska produkter sisom plastartiklar och ammuni-
tion,

Varvsindustrins produktion bestod till 92,2 procent av fartyg och
bétar, samtidigt som inte mindre &n 99,4 procent av fartygsproduktionen
skedde inom varvsindustrin. Huvudparten av varvsindustrins tillverk-
ningar utanfér den egna branschen bestir av dieselmotorer, motorkolvar,
virme- och dngpannor, metallgjutgods. Det férekommer ocksi en mycket
blandad reparationsverksamhet. Varvsindustrin tillverkar praktiskt taget
ingenting som ej rubricerats som verkstadsprodukter. Den obetydliga
produktion av fartyg och bétar som sker utanfor verkstadsindustrin ut-
gors av roddbétar, kanoter och dylikt, som framstills inom trdindustrin.

Ovrig transportmedelsindustri ir den delgrupp, som hade det minsta
inslaget — 5,6 procent — av sddant som ej tillhor det egna sortimentet.
Av andra verkstadsprodukter @n fordon ar det framst dieselmotorer, di-
verse plitarbeten, generatorer och maskindelar som denna delgrupp tillfor
marknaden. Inom o&vrig transportmedelsindustri utférs ocksd en del
fartygsreparationer. Dessutom kan ndmnas att fordon och fordonsdelar
som produceras inom industrin i 6vrigt bestdr av bland annat barn-
vagnar, kilkar, sparkstottingar och vagnshjul.

Den elektrotekniska industrin har en del anldggningar med tillverk-
ningar, som faller utanfor delgruppens sortiment. Det #r sdrskilt friga om
maskinindustriprodukter av typen lyftverktyg, hissar, kuggvixlar, kyl-

maskiner och krigsmateriel. Bland manufakturvaror som produceras
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inom anldggningar tillhoriga den elektrotekniska industrin intar arbeten
av annat in jarn och stdl en viktig stdllning.

Sammanfattningsvis kan det sigas, att manufaktureringen inte helt
ovintat var den delgrupp som 1954 kinnetecknades av den storsta bransch-
blandningen. Ingen av de oOvriga delgrupperna producerade s& stor
andel av annat 4n verkstadsprodukter. Vidare var manufakturvarorna den
typ av verkstadsprodukter, som i nigon stdrre utstrickning produceras
utanfor verkstadsindustrin. ¥or Ovriga delgrupper var branschbland-

ningen niastan helt lokaliserad inom sjalva verkstadsindustrin.

VERKSTADSINDUSTRINS STORLEKSSTRUKTUR

Verkstadsindustrins storlek r 1958 med hénsyn till antalet arbetsstillen,
personal, drivkraft och tillverkningsvirde framgér av tabell 46. Total-
siffrorna har i stor utstrickning atergivits 1 diagramform 6ver den hi-
storiska utvecklingen och skall inte ytterligare kommenteras. I detta
avsnitt stir storleksstrukturen i centrum f6r intresset. I tabell 46 har
darfér en rad genomsnittsvirden ridknats fram.

Den genomsnittliga verkstadsanlaggningen &r 1958 sysselsatte 18
tjanstemin och 52 arbetare. Motsvarande tal fér industrin i 6vrigt var g
respektive 36. Inom verkstadsindustrin sysselsattes alltsd i genomsnitt
fler personer per anliggning 4n inom industrin i 6vrigt. Detta forhillande
var emellertid 4nnu mer markerat tidigare. Vid tiden for forsta virlds-
kriget var den relativa spinnvidden betydligt storre. Sedan har det skett en
fortgdende utjamning. Anledningen hirtill ir det stora nytillskottet av
mindre verkstdder. Verkstadsindustrins andel av antalet anldggningar har
vuxit kraftigare 4n dess andel av den industriella sysselsdttningen.

I sin studie av foretagsbildning, foretagsutveckling och foretagsdod
under mellankrigstide“n har Erik Dahmén analyserat verkstadsindustrin
som ett exempel pd en industri med livlig foretagsbildning.t Dahmén
konstaterade, att flertalet for mellankrigstiden nya foretag i verkstads-
industrierna startades 1 liten skala och férblev sm4, och att de mycket ofta

kompletterade de ildre, storre foretagen (»’ Undervegetationen’ av smé-

1 E. Dahmén: Svensk industriell féretagarverksamhet, Band 1, Stlm 1950, sid. 221.
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Tabell 46. Nagra data om den svenska verkstadsindustrin 1958

Forvaltnings- Arbetare Dpvkr?ft i effek- Saluvirde i 1 000 kronor Foridlingsvirde i
personal tiva histkrafter 1 0oo kronor
Antal
Industrigrupper arbets- Per Per Per Per Per
stillen Totalt |arbets-| Totalt |arbets-| Totalt [|arbets-| Totalt [|arbets- Pe{ A0l Totalt |arbets- Pe{ an-
P P . o stdlld P stalld
stélle stélle stille stille stille

Manufakturering I 500 | X0 333 6,0 | 44606 | 29,7 | 281049 | 187,4| ¥ 922 314/1 281,5| 35,0 959 188| 639,5 17,5
Bleck- och platvaru-

tillverkning 358 | 1155 3,2 6669 | 18,6 20 326 56,8 304 305/ 850,0 38,9 147 087 410,9| 18,8
Jdrn- och stalmanu-

faktur, €j s.n. 609 | 5178 8,5 | 22805 37,4 188797 | 310,00 0956 5151 570,6| 34,2 488 479| 8oz,1| 17,5
Annan metallmanu-

faktur 409 | 3318 8,1 | 12545 30,7 60781 | 148,6] 515843[1261,2| 32,5 268 657| 656,9| 16,9
Guld-, silver- och ny-

silverfabriker 65 427 6,6 1572| 24,2 5 326 81,9 78 115|1 201,8| 39,1 34 012| 523,3| 17,0
Galvaniserings- o.d.

fabriker 59 255 4,3 1015| 17,2 5819 98,6 675361 144,7| 53,2 20 953| 355,1| 16,5
Maskinindustri 1544 | 38553 | 25,0 | 102582 | 66,4 716 864 | 464,3] 5459 887(3 536,2 38,7 | 2974 447|1 926,5 21,1
Andra mek. verkstider

och gjuterier 1454 | 37637 | 25,9 | 99563| 68,5 | 709 177| 487,7| 5355871|3683,5| 39,0 | 2901 175[1 995,3| 21,1
Instrument- och ur-

fabriker 90 916 | 10,2 3019 33,5 7 687 85,4/ 104016|1 155,77 26,4 73 272| 814,1| 18,6
Varvsindustri 124| 6969 | 56,2 | 27732|223,6 236 127 |1 904,3| 1781 768|1 436,9/ 51,3 709 730|5 723,6| 20,5
Ovrig transportme-

delsindustri 1237 | I0 112 8,2 | 37235| 30,1 133 909 | 108,3| 2 082 834|1 683,8| 44,0 861 870| 696,7 18,2
Elektroteknisk in-

dustri 344 | 18 170 | 52,8 | 35399 |102,9 192 678 | 560,1| 1 894 380|5 506,9| 35,4 | I 106 561|3 216,7| 20,7
Verkstadsindustrin

totalt 4749 | 84137 | 17,7 | 247554 | 52,1 | 1560627 | 328,6|13 141 183|2 767,1| 39,6 | 6 611 796/1 392,2| 19,9
Ovrig industri 11 838 [103 238 8% | 428 910 | 36,2 | 5690407 | 480,731 410 153|2 653,3| 59,0 |12 988 325|1 097,2| 24,4




foretag upp 1 de medelstoras och storas krets var obetydligs). Under
efterkrigstiden — som inte behandlas i Dahméns bok — har sirskilt
reparationsverkstdderna okat i antal. Och med hinsyn till att reparations-
verkstiderna i allménhet betjanar lokala marknader, ar det sillsynt att de
blir av nigon ansenligare storlek.

Det foreligger betydliga skillnader i genomsnittlig sysselsittning per
anlaggning mellan verkstadsindustrins delgrupper. Relativt sett 4r sprid-
ningen storre ifrdga om tjdnstemén &n nir det giller arbetare. Den minsta
medelstorleken uppvisar manufaktureringen med 37 sysselsatta per ar-
betsstille och den storsta varvsindustrin med 280 sysselsatta.

P4 ett undantag nér blir ordningsfoljden delgrupperna emellan den-
samma vilket storleksmétt som 4n anvinds. I medeltal har varvsindustrin,
per anldggning riknat, de flesta tjansteménnen, de flesta arbetarna, den
mesta drivkraften och det storsta salu- respektive forddlingsvirdet. Dar-
efter foljer i ordning: elektroteknisk industri, maskinindustri, 6vrig trans-
portmedelsindustri och manufakturering. Manufaktureringen har dock
mer drivkraftigenomsnitt per anldggning dn 6vrig transportmedelsindustri.

Genomsnittsvarden sédger ingenting om hur anldggningarna ar for-
delade pi olika storleksklasser, dvs. koncentrationsférhillandena. Det ar
emellertid endast i friga om arbetarantalet, som industristatistiken redo-
visar fordelningen pd storleksklasser. Med hinsyn till skillnaderna i
tjanstemannatdthet mellan savil delgrupperna som storleksklasserna hade
det i och for sig varit intressantare med en uppdelning grundad p4 antalet
anstéllda. Vi har goda skil for antagandet, att den struktur som fram-
kommer med antalet arbetare som grund visar en légre grad av koncen-
tration an de strukturer, som giller for antalet tjinstemin, drivkraft samt
salu- och forddlingsvirde. Antalet tjdnstemén liksom &vriga storheter
vixer nimligen snahbare #n antalet arbetare frin den minsta till den
storsta storleksklassen.

I diagram 21-23 har storleksstrukturen illustrerats grafiskt med s.k.
lorenz-kurvor. Arbetsstillena har samlats i storleksgrupper efter antalet
sysselsatta arbetare. Dérefter har for varje storleksgrupp framriknats
gruppens procentuella andel av totala antalet arbetsstillen respektive

totala antalet arbetare. Grupperna har sedan ordnats efter arbetsstallenas
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Under senare decennier har képen av varaktiga varor kommit att spela allt stérre rolli den
privata konsumtionen. Den viktigaste anledningen hirtill har varit de stigande realin-
komsterna. Som foljd av allt hégre inkomster har hushéllen fatt méjlighet att, utéver vad
som anses hora till livets nédtorft, 4ven kdpa mer umbirliga varor. En ytterligare orsak
till att kdpen av varaktiga varor expanderat har prisutvecklingen utgjort. Det sista kvarts-
seklet har den allminna prisnivan stigit med ungefir 150 procent. De varaktiga varorna
har dock i allminhet stigit betydligt mindre i pris. Detta férhéllande kan uttryckas som
att realpriset pa varaktiga varor sjunkit. Diremot har realpriset pa personliga tjinster
och vissa livsmedel stigit markant.

Diagrammet visar for perioden, 1935-60 hur realpriset forindrats pa tva industriellt
framstillda hushallsartiklar, nimligen dammsugare och kylskip fran AB Electrolux.
Realpriset har erhallits genom att de 16pande sjélvkostnadspriserna dividerats med kon-
sumentprisindex. De kvalitetsforbittringar som skett har delvis beaktats genom att sug-
effekt respektive kylrumsvolym anvints som maétt. Det ir naturligtvis i princip otillfreds-
stillande att hinsyn bara tagits till en enda kvalitetsfaktor. Men & andra sidan dr de
nimnda faktorerna av ganska dominerande betydelse f6r varorna i fraga.

Realpriset pd dammsugare har successivt sjunkit under perioden. Kylskidpskurvan
foreter en mer splittrad bild. Efter en kraftig nedgéng skedde en stegring under senare
hilften av 1940-talet. Dérefter har realpriset fortsatt att ga ned. Anledningen till brottet
i kurvan torde vara, att vid slutet av 1940-talet introducerades speciella hyllfack i kyl-
skapsdorrarnas insida. Denna finess fordyrade kylskdpen utan att nimnvirt dka kylrum-
mets volym.
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Diagram 21. Koncentrationen inom verkstadsindustri och 6vrig industri 1958
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Arbetsstillen
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Det sjunkande realprisét pA dammsugare och kylskdp har stimulerat efterfrigan pa
dessa varor. Delvis beroende pa att hembitrideslénerna kraftigt 6kat har anvindningen
av lejd arbetshjilp i hemmen minskat under perioden. Den 6kade arbetsborda ménga
husmodrar hirigenom fatt har de sokt att avlasta genom att kdpa arbetsbesparande hus-
hallsmaskiner.

Forlopp av denna typ har dven priglat marknaderna fér bilar, radio- och T'V-apparater,
tvittmaskiner etc. Inkomstutvecklingen i forening med forskjutningar i de relativa pris-
foérhallandena har varit av stor betydelse for att stimulera hushéallens efterfriagan pa verk-

stadsprodukter.
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genomsnittliga storlek. P4 diagrammens vigrita skala mites den kumula-
tiva procentandelen av antalet arbetsstillen och pa dess lodrita skala
den kumulativa procentandelen av antalet arbetare. — Om alla arbets-
stallen sysselsatte lika méinga arbetare skulle den rita diagonallinje som
inlagts i diagrammen representera storleksstrukturen. Denna linje
skulle visa att 10 procent av arbetsstéllena sysselsatte 10 procent av arbe-
tarna etc. De verkliga strukturerna visar emellertid som syns en helt annan
bild. Diagonallinjen dr avsedd som en hjalp vid tolkningen av diagram-
men. Ju mer de faktiska lorenz-kurvorna avviker frin denna desto storre
ar koncentrationen.

I diagram 21 jamfors hela verkstadsindustrin med industrin i &vrigt
ar 1958. De stora anliggningarna betydde mer inom verkstadsindustrin
an inom Ovrig industri. 0,6 procent av verkstadsindustrins anliggningar,
ndrmare bestdmt 30 stycken, sysselsatte fler 4n 1000 arbetare. Dessa 30
anldggningar svarade for 28 procent av hela arbetarantalet inom verkstads-
industrin. Landets 6vriga industri hade 26 anldggningar med fler 4n 1000
arbetare. Ifrdgavarande 26 anliggningar utgjorde dirvid o,z procent av
totala antalet och sysselsatte 10,5 procent av antalet arbetare. Aven an-
laggningar med 501-1 000 arbetare betydde mer for sysselsittningen inom
verkstadsindustrin &n inom 6vrig industri. Diremot var liget annorlunda
1 friga om de medelstora och mindre arbetsstillena. 6,2 procent av verk-
stadsindustrins anlidggningar sysselsatte 101-500 arbetare. Samma pro-

Tabell 47. Antalet arbetare inom verkstadsindustrin procentuellt férdelat pa
arbetsstillen av olika storlek 1920, 1940 och 1958

Procentuell andel av totala
. antalet arbetare
Arbetsstillenas storlek
1920 1940 1958
— 50 arbetare 20 25 23
51— 100 » 9 8 Io
101— 200 » I4 Ir 10
201- 500 » 25 Iy 15
50I—1000 » I2 13 14
1001— » 20 26 28
Totalt 100 100 100




Diagram 22. Koncentrationen inom manufakturering och maskinindustri 1958
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centtal hade ocksi 6vrig industri. Anlaggningarna i denna storleksgrupp
svarade for 24,8 procent av verkstadsindustrins arbetarantal men for 34,5
procent av arbetarantalet inom 6vrig industri. 66,1 procent av verkstads-
industrins och 68,8 procent av évrig industris arbetsstéllen sysselsatte 20
eller farre arbetare. Av antalet arbetare f6ll endast 11,7 respektive 15,8
procent pi dessa arbetsstillen.

De medelstora anlaggningarna var tidigare av storre betydelse for verk-
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Diagram 23. Koncentrationen inom varvsindustri, 6vrig transportmedelsin-
dustri och elektroteknisk industri 1958
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Hela verkstadsindustrin

stadsindustrin. Detta framgér av tabell 47. Tabellen ger med hansyn till
andringar i statistiken inte en exakt bild av utvecklingen. Felmarginalerna
torde dock vara relativt sma. — Ar 1920 sysselsattes 39 procent av verk-
stadsindustrins arbetare vid anliggningar i storleksgruppen 1o1-500
arbetare. Motsvarande siffra f6r 1958 var 25 procent.
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Tabell 48. Storleksstrukturen for verkstadsindustrins delgrupper 1958

Procentuell fordelning av antalet anliggningar och antalet arbetare

. Ovrig trans- | .
Arbetsstéllenas Manufak- MaSkmf Varvsindustri | portmedels- Elektroteknisk
turering industri . : industri
storlek industri
Arbets-| Arbe- [Arbets-| Arbe- |Arbets-| Arbe- |Arbets-| Arbe- [Arbets-| Arbe- |
stillen | tare |stillen| tare |stdllen| tare |stillen| tare |stdllen| tare
- 10 arb. 50,3 10,3 | 33,2 3,2 | 46,0 I,3 | 49,1 To,z | 36,9 2,3
1I- 20 » 21,5 10,6 | 24,3 55| 153 1,0 | 24,5 12,0 | 18,6 2,6
21— 50 17,0 17,5 | 22,2 10,9 | I4,5 2,0 | I7,1 17,9 | 16,0 5,0
5I— 100 57 13,9 9,3 9,7 8,1 2,4 5,9 13,4 | 1,0 755
10I— 200 » 2,9 14,1 5,3 11,4 4,0 2,4 1,7 8,3 58 7,6
20I—- 500 2,1 22,0 3,3 14,7 4,0 5,7 I,0 10,5 6,4 18,5
50I—1I000 » 0,3 6,1 1,6 16,1 1,6 4,5 0,5 13,1 4,4 29,1
1001— » 0,1 56| 09 | 285 | 6,5 | 80,7 | o2 | 146 | 0,9 | 27,3
Totalt 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100

Diagram 22 och 23 visar i forening med tabell 48 storleksstrukturen
inom verkstadsindustrins delgrupper 4r 1958. Icke ovintat skiljer sig
varvsindustrin markant frin de 6vriga. Hela 80,7 procent av varvsarbetarna
var sysselsatta vid anldggningar som hade fler 4n 1000 arbetare. Motsva-
rande tal for ovriga delgrupper var: maskinindustri 28,5 procent, elek-
troteknisk industri 27,3 procent, Ovrig transportmedelsindustri 14,6
procent, manufakturering 5,6 procent. Anliggningar i storleksgruppen
so1-1000 arbetare var betydelsefullast inom den elektrotekniska indu-
strien. De utgjorde dir 4,4 procent av antalet arbetsstillen och syssel-
satte 29,1 procent av antalet arbetare. De medelstora arbetsstillena sys-
selsittande 101-500 arbetare spelade den storsta rollen inom manufaktu-
reringen, dir de tickte 36,1 procent av delgruppens arbetarantal, Detta
procenttal var dock storre tidigare. En historisk tillbakablick visar ocksi,
att det endast ir inom den elektrotekniska industrin som arbetsstillen
med fler 4n 1000 arbetare fatt en nigot minskad andel av delgruppens
arbetarantal. Alldenstund tillvixten av antalet tjinstemin varit sirskilt
kraftig inom den elektrotekniska industrin 4r det sannolikt att tendensen

skulle vara annorlunda om vira siffror avsig totala antalet anstillda.
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Nir sammanslagnings- och koncentrationstendenserna inom industrin
fors pa tal 4r det vanligen inte de olika arbetsstéllena och deras uppdelning
pé storleksklasser som ér av intresse. Vad som brukar dsyftas dr i stéllet
den ekonomisk-organisatoriska enheten, som ju — mer eller mindre
Oppet — kan bestd av flera arbetsstéllen. Inom verkstadsindustrin finns
ett flertal koncernbildningar karaktiriserade av en central lednings
inflytande. Mitt efter omsittningens storlek var 1959 inte mindre an 13
av de 20 storsta svenska industrikoncernerna hemmahoérande i verkstads-
industrin.! Dérvid ar att méarka hurusom de utlindska forgreningarna
tycks spela sarskilt stor roll for verkstadskoncernerna.

Vill man fi ett grepp om konkurrensforhéllandena inom verkstads-
industrin ar det viktigt att veta, hur stor del av utbudet som olika centralt
ledda foretagsenheter svarar for. I Svensk Industrikalenders tillverknings-
register finns for flera tusen olika verkstadsprodukter angivet vilka foretag
som har dessa p# sitt tillverkningsprogram. Man kan dér finna varor som
tillverkas av ett enda foretag, men ocksa varor som tillverkas av ett hundra-
tal verkstdder. Detta forhallande visar, att konkurrensférhillandena inom
verkstadsindustrin dr mycket varierande.

1947 érs elbranschkommitté konstaterade pa sin tid, att det med hinsyn
till verksamhetens omfattning och differentiering skulle vara en orimlig
uppgift att soka ge en allmén virdesittning av effektiviteten hos elbran-
schens struktur.2 Detta omd6éme kan utstrickas att galla dven verkstads-
industrin i 6vrigt. Till bilden hor ocksé att verkstadsindustrin 4r en dyna-
misk industri, som genomgér en fortlopande strukturomvandling. En
foreteelse som sirskilt priglat de sista dren &r, att allt fler av de storre
verkstadsforetagen borjat inleda samarbete i1 olika former. Fusioner har
heller inte varit ovanliga.

Det anses vanligen att en alltfor 14ngt driven foretagskoncentration kan
erbjuda béde effektivitets- och konkurrensproblem. For verkstadsindu-
strins del torde dock fordelarna vara siarskilt uppenbara. Endast stora
foretag har resurser att klara det betydande forsknings- och utvecklings-

1 Uppgiften himtad frain Ekonomen 1960: 17.
2 Den svenska elbranschens kapacitet och konkurrensférhillanden, SOU 1g950:10,
sid. 135.
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arbete, som den moderna tekniken kriver pad verkstadsomridet. Skall
svensk industri kunna hivda sig i den internationella konkurrensen méste
den kunna erbjuda tekniskt avancerade produkter tillverkade i effektiva
foretag med stark finansiell bas. P4 hemmamarknaden 4r konkurrensen
fran importen hird (och kan som en f6ljd av den europeiska integrationen
vintas bli 4n hardare), vilket minskar riskerna for de svenska avnimarna

av en langt driven foretagskoncentration.

VERKSTADSINDUSTRINS ARBETSGIVARESTRUKTUR

Som komplement till den tidigare redogérelsen i kapitel 3 for verkstads-
industrins personalstruktur skall hir ges en 9versikt av arbetsgivarestruk-
turen. De olika slagen av arbetsgivare har samlats 1 fyra grupper: 1) en-
skilda personer, 2) aktiebolag, 3) kommanditbolag, annat bolag, oskiftat
dédsbo, ekonomisk forening, stiftelse eller dylikt, 4) stat eller kommun
(i de fall staten eller kommunen driver verkstadsrérelse i t.ex. aktie-
bolagsform har anldggningarna registrerats som aktiebolag). Tabell 49
visar den absoluta respektive relativa fordelningen av arbetsstéllen, for-
valtningspersonal och arbetarpersonal péd olika typer av arbetsgivare ir
1958.

Cirka 60 procent av hela verkstadsindustrins anliggningar drivs av
aktiebolag. Dessa anldggningar sysselsatter inte mindre 4n g1 procent av
tjansteméannen och 85 procent av arbetarna inom verkstadsindustrin.
Jamfors verkstadsindustrin med industrin i1 &vrigt kan vissa olikheter
konstateras. Silunda dr arbetsgivarekategori 3) av stérre betydelse inom
ovrig industri. Anledningen hirtill tycks framst vara den utbredning som
annat bolag och ekonomisk férening har inom trdindustrin och livs-
medelsindustrin. Att staten och kommunerna sysselsitter en storre andel
av tjinsteménnen an av arbetarna inom 6vrig industri beror pa att den of-
fentliga verksambheten till stor del faller inom kemisk industri samt el-, gas-
och vattenverk. Dessa aktiviteter kinnetecknas av en hog tjinstemanna-
tathet.

Bland verkstadsindustrins delgrupper ér aktiebolagen mest domine-

rande inom den elektrotekniska industrin. Enskilda personer spelar storre

11 — 61153054 G. Albinsson I6I



Tabell 49. Arbetsgivarestrukturen inom verkstadsindustrin 1958

Enskilda personer Aktiebolag (2) ﬁgrrfiillz(}l;in?iz- Stat eller kommun
@ eller dylikt (3) @
Industrigrupper Ar- For- Ar- For- Are For- Ar For-
bets- valt- Arbe- | bets- valt- Arbe- |bets- valt- Arbe- |bets- valt- Arbe-
stdl- E:sgs: tare | stil- ;:;f(s): tare | stil- ;:—fg: tare |stil- ;g;sgg: tare
len nal len nal len nal len nal
Manufakturering
Antal 389 413| 3857 843 | 9647 | 37763 | 267 271| 2969 1 2 17
Procent 25,9 4,0 871 56,2| 93,4 84,7 | 17,8 2,6 6,7 0,1 0,0 0,0
Maskinindustri
Antal 270| 434| 3141 | 97035372 | 89957 | 200| s501| 2952 | 104|2246| 6532
Procent 17,5 I,I 3,I| 628 91,8 87,71 13,0 1,3 2,01 6,7 5,8 6,4
Varvsindustri
Antal 25 11 202 65| 6 191 | 24 609 29 34 275 5| 733| 2646
Procent 20,2 0,2 0,7 | 52,4| 88,8 88,7 | 23,4 0,5 1,0| 4,0| 10,5 9,5
Ovr. transportme- N
delsindustri
Antal 280| 449| 2393 | 694 | 8034 | 25042 190 851| 2749 73| 778 7051
Procent 22,7\ 4,4 6,4| 56,1 79,5 67,3| 15.4| 8,4 74| 59| 77| 189
El. teknisk ind.
Antal 44 65 389 | 264 (17490 32297 25 55 223 | 11| 560 2400
Procent 12,8 0,4 1,1 | 76,7 06,3 9or,2| 7,31 0,3 0,6 3,2 3,7 7,0
Hela verkstads-
industrin
Antal 1008|1372 | 9982 (2836 |76 734 [209 668 | 7711|1712 | 9 168 | 194 | 4 319 18 736
Procent 21,2| 1,6 4,0! 59,7 | 91,2 84,7 | 15,0 2,0 37| 4,1 5,I 7,6
Ovrig industri
Antal 2511|2624 |25 491 |6 581 (88 304 (355 149 |2 340| 6 782 |36 855 | 406 | 5 528 |11 415
Procent 21,2| 2,5 59| 55,6 85,5 82,8 | 19,8 6,6 8,6 3,4 5,3 2,7

roll som arbetsgivare inom manufakturering och 6vrig transportmedels-

industri 4n inom andra delgrupper.

Av de i tabell 49 dtergivna procenttalen framgdr, att arbetsstillen drivna

av aktiebolag i genomsnitt sysselsitter fler personer an arbetsstéllen drivna

av andra slags arbetsgivare. Vidare framgar en klar tendens, att ju flera

arbetare som i genomsnitt sysselsittes per arbetsstille desto hogre ér

tjinstemannatitheten. Dessa forhéllanden kan ndrmare studeras i tabell

50. — Den genomsnittliga storleken for anliggningar tillhoriga enskilda
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Tabell 50. Antal anstdllda per arbetsstidlle och tjanstemannatdthet inom
olika arbetsgivarekategorier 1958

. Annatbolag, eko-
ef:jf;‘rd(“l) Aktiebolag (z) | nomisk forening,| | S* Sﬂe(f )
p eller dylikt (3) 4
Induseris | Ameal | vt | AP Al | A2 Al | A0 | Al
stillda | 93PSt~ gpapida | UARSEE"| gpapida | WANSIES| (pupg, | ADSte-)
er ar- [RARDer| SO [mdn per| Jo . |mén per per ar- |40 per
pbets 100 ar-| Yy 100 ar-| f T 100 ar-| S 77| 100 ar-
- "B - Ke - -
stille betare stille betare stiille betare stiille betare
Manufakture-
ring 11,0 10,7 56,2 25,5 12,1 9,1 19,0 11,8
Maskinindustri| 13,2 13,8 129,2 39,3 17,3 17,0 84,4 34,4
Varvsindustri 8,5 5,4 473,8 25,2 10,7 12,4 675,8 27,7
Ovrig trans-
portmedels-
industri 10,2 18,8 47,7 32,1 18,9 31,0 107,2 11,0
Elektroteknisk
industri 10,3 16,7 188,6 54,2 11,1 24,7 277,3 22,5
Hela verk-
stadsindustr.| 11,3 13,7 101,0 | 36,6 15,3 18,7 118,8 | 23,1
Ovrig industri | 11,2 10,3 67,4 | 24,9 18,6 18,4 41,7 | 48,4

personer ir for sévil hela verkstadsindustrin som 6vrig industri 11 syssel-
satta. Inom verkstadsindustrins delgrupper forekommer inga storre av-
vikelser. Didremot varierar aktiebolagens anldggningars genomsnittliga
storlek betydligt mellan olika delgrupper. Inom varvsindustrin syssel-
sitter aktiebolagens anldggningar i medeltal 474 personer. Motsvarande
antal 4r for manufakturering 56 personer, for maskinindustri 129 per-
soner, for Ovrig transportmedelsindustri 48 personer och fér elektro-
teknisk industri 189 personer. Den genomsnittliga sysselsdttningen for
anldggningar drivna av annat bolag, ekonomisk férening eller dylikt va-
rierar som syns mellan 11-och 19 personer. .

De uppgifter tabell 50 limnar om tjinstemannatitheten visar att inom
de olika industrigrupperna stiger tjinstemannatdtheten med anligg-
ningarnas storlek. Denna samvariation har tidigare behandlats (sid. 8o ff.)
och skall dirfor inte beréras ndrmare. Diremot ar det ett annat forhél-

lande, som kan kréva en kort kommentar. Inom de verkstadsanlaggningar,
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vilka direkt drivas av stat eller kommun, tycks tjinstemannatitheten i vissa
fall vara ldgre 4n inom ovriga verkstadsanliggningar dven sedan hinsyn
tagits till storleken. De offentliga elektroindustrianliggningarna syssel-
sitter t.ex. 1 genomsnitt 277 personer och har 23 tjinstemin per 100
arbetare. — Utifrin detta forhdllande kan emellertid knappast nigra
generella slutsatser dras. Det 4r inte berittigat att siga, att de statliga
verkstadsanldggningar, som svarar for nio tiondelar av sysselsittningen
inom den offentliga sektorn, 4r mindre byrdkratiserade dn andra. Och
det gir 4 andra sidan inte heller att pésta, att de statliga verkstédderna &r
produktionstekniskt efterblivna, dérfor att de har si liten férvaltnings-
personal.

Bland de viktigaste anledningarna till att tabellens siffror inte kan ligga
till grund fér ndgra slutsatser av ovanstiende natur md nédmnas f6ljande.
— De statliga verkstadsanldggningarna har i allméinhet ingen forsiljning
pa den Oppna marknaden. Att detta ar av betydelse for tjdnstemanna-
kaderns storlek framgédr av att enbart forsaljningspersonalen utgér drygt
fyra procent av antalet tjinstemin hos verkstadsanldggningarna utanfor
den offentliga sektorn. Vidare ar i de flesta fall en rad tjanstemanna-
funktioner inom den statliga delen av verkstadsindustrin 6verférda till
centrala organ. Den forvaltningspersonal, som hos Jirnvégsstyrelsen,
Telestyrelsen, Forsvarets Fabriksverk etc. sysslar med konstruktions-
arbeten, inkdp, personalirenden och dylikt, 4r inte medtagen i indu-
stristatistiken. Dessutom dr ju ménga statliga arbetsstéllen inom s#rskilt
transportmedelsindustrin huvudsakligast service- och reparationsverk-
stader, vilket betyder, att de har mycket litet personal for konstruktions-
och utvecklingsarbeten. Sedan forekommer naturligtvis inom den offent-
liga verksamheten tjdnstemannafunktioner, vilka inte har nigon motsva-
righet hos den privata sektorn. Dessa ir dock av mindre betydelse i detta

sammanhang.

VERKSTADSINDUSTRINS LOKALISERING

Av tabellerna 51-56 samt kartorna nedan framgédr verkstadsindustrins
nuvarande geografiska belidgenhet. Detta material ger anledning till en

rad frigor. Varfor dr bara 16,6 procent av industriarbetarna i Visterbottens
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lin verkstadsarbetare medan motsvarande tal for Stockholms, S6derman-
lands och Blekinge lin 4r cirka 60 procent (tabell 56)? Hur kommer det
sig att nira en tredjedel av de elektrotekniska verkstiderna ligger i Stock-
holm (tabell 55)? Varfor 4r huvudparten av varvsindustrin férlagd till
viastkusten (tabell 53)?

Det ar tyvidrr inte mdjligt att hir ge tillfredsstillande svar pé dylika
fragor. Dirtill saknas ett tillrackligt detaljerat kunskapsunderlag. Vi far
darfor inskrinka oss till att redovisa en del allménna synpunkter pa frigan
om verkstadsindustrins lokalisering.

Det ar latt att rdkna upp en mangd faktorer, som dr av betydelse for en
verkstadsanldggnings lokalisering. Skilda orter uppvisar olika tillgdng pa
arbetskraft, olika loneldge, olika tomtkostnader, olika transportkostnader,
olika skattesatser etc. Men det 4r 1 de flesta fall endast nir ett foretag
startas som grundaren jamfor produktionsférutsittningarna i olika delar
av landet. Erfarenheten visar namligen, att sedan en verkstad vil etable-
rats pd en viss plats flyttas sillan verksamheten, dven om de ursprungliga
orsakerna till lokaliseringen bortfallit. Det kapital som &r bundet i bygg-
nader och anléggningar kan inte frigéras utan forluster. Den yrkeskun-
niga personalen vill inte flytta. Foretagsledningen kénner ett socialt ansvar
for den bygd, dar verkstaden ar forlagd. Dessutom kan foretagets och
ortens namn for avndmarna vara sammanflatade till ett good will-begrepp,
som det dr forlustbringande att upplosa.

Under skilda epoker har olika faktorer vigt sirskilt tungt for valet av
verksamhetsort. 1 aldre tider med daliga kommunikationer betydde
ndrheten till rdvaran och/eller kundkretsen mycket mer an idag. Nar
vattendragen var en viktig kraftkilla begrinsades valmojligheterna till
platser med tillgang pé vattenkraft. I véra dagar torde tillgdngen pi el-
energi vara si god over hela landet, att kraftforsorjningen spelar mycket
liten roll for lokaliseringen. Verkstadsindustrins nuvarande lokalisering
skulle med en liknelse frin geologin delvis kunna ses som resultatet av en
slags historisk avlagringsprocess.

Inom verkstadsindustrin finns méinga exempel pé lokal koncentration.
Niégra av de mest bekanta fallen utgér manufaktureringen i Eskilstuna,

varvsindustrin pd vistkusten och elektroindustrin i Stockholm med om-
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givningar. Denna foreteelse beror inte enbart pd att foretag dir lever kvar
fran en tid dé trakten erbjod speciella fordelar for verkstadsrorelse. Om
en eller flera verkstider med likartad verksamhet ligger inom ett omréde
sker gidrna nyetableringar inom samma omridde. Man kan siga att sjilva
forekomsten av verkstadsindustri 4r en viktig lokaliseringsfaktor, som
bidrar att bevara och forstirka en given koncentration. Nya foretag —
och di sirskilt om de borjar 1 liten skala — startas ofta pd den plats dir
foretagsgrundaren ir bosatt. Déar har han sjilv forvirvat sitt yrkeskun-
nande. Det 4r ldttare att rekrytera uppldrd arbetskraft, om orten har andra
foretag inom samma bransch. Dessutom anpassas ju den lokala yrkesut-
bildningen efter de dominerande niringarna. Underleverantorsystemets
utbredning verkar delvis konserverande pa verkstadsindustrins geogra-
fiska struktur. For en underleverantor dr det ofta fordelaktigt att ha verk-
samheten i niarheten av det bestillande foretaget.

Det foregdende far emellertid inte undanskymma det faktum att ménga
faktorer verkat i riktning mot geografisk spridning av verkstadsindustrin.
Sedan dngmaskinen och dérefter elektriciteten blivit den viktigaste kraft-
kallan, har kraftforsérjningen kommit att betyda allt mindre for lokalise-
ringen. Under efterkrigstiden har de lokala arbetskraftsforhallandena
alltmer kommit i forgrunden. I den fulla sysselsattningens tid har nya eller
expanderande dldre foretag sokt sig till platser med mindre utvecklat
nédringsliv som haft bittre tillgdng pa arbetskraft. Denna process har
stimulerats av att det stundom visat sig svart att fi produktionen 16nsam i
de storre titorterna med deras hogre loneldge. Verkstadsindustrins
starka behov av kvalificerade tekniker har 4 andra sidan bromsat utflytt-
ningen frén storstiderna. Speciellt f6r den elektrotekniska industrin tycks
ingenjorstillgdngen vara en viktig lokaliseringsfaktor och det &r storsti-
derna som har det hogsta utbudet av ingenjorer. Tillgdngen pd bostiader
har blivit en annan viktig lokaliseringsfaktor. Som ett talande exempel
kan nimnas att sedan mitten av 194o-talet har antalet verkstadsarbetare i
Stockholm sjunkit. En annan tendens som fortjdnar nimnas i detta sam-
manhang ir att service- och reparationsverkstdderna kommit att bli av allt
storre betydelse. Och eftersom dessa i allménhet betjanar lokala markna-

der 4r en geografisk koncentration utesluten.
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VARVSINDUSTRI 1956

Antal anstdllda Ingen delgrupp &r sé lokalt koncentrerad som varvs-
i branschen indusirin, Mer &n fyra femtedelar av varvsarbe-
/ tarna dterfinns vid ett dussin varv i Géteborgs och
o 25— 49 p . ) N
® 50— 99 | Bohus lén, Malméhus ldn samt Blekinge lan. Under
; segellartygens tid var ldget annorlunda. D& var
@® 100—199 / . R . -
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JARN- STAL OCH ANNAN METALLMANUFAKTUKERING 1956

N
Antal anstéllda UEEN
i branschen |
/ e (Karfan omfattar undergrupperna 2 d och e i industristatistiken.

N Nedansidende kommentar avser dock all manufakturering.)

e 25— 49

® 50— 99 Liksom verkstadsindustrin i &vrigt & manufaktureringen

@ 100—199 huvudsakligast lokaliserad till Svea- och Gétaland. Fyra om-
200 — 499 raden med stdrre koncentration kan urskiljas: de stora std-

. derna, Bergslagen, eskilstunatrakten och sédra delen av

Jankspings ldn. Manufaktureringens strukiur med avseende
pd anldggningsstorlek och produktionsinriktning &r ganska
olikartad i dessa omraden.

| storstdderna dr anldggningarna i genomsnitt mindre dn
vad som géiller fér hela riket. De &r ofta inriktade p& aft be-
tjdna den lokala marknaden med bland annat bestdllnings-
arbeten sasom skyltar och platinredningar i sjukhus och
storksk. Storstdderna kénnetecknas ju av eft rikt differen-
tierat néringsliv, stor byggnadsverksamhet och ett betydan-
de antal k&pkraftiga hushall.

Manufaktureringen i Bergslagen hor sitt ursprung i jarnbru-
kens smidesrorelse. Fortfarande finns manga exempel pa
foretag som driver manufakturrérelse i samband med jérn-
och stélframstélining. | Bergslagen bedrivs mycken tung
jérn- och sté&lmanufakturering sdsom rordragning och grovt
smide. Anldggningarna &r betydligt stérre dn riksgenom-
sniftet. 1 Vdrmlands och Véstmanlands lén dterfinns é pro-
cent av Sveriges manufakturanldggningar. Inom dessa an-
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laggningar sysselsétts 15 procent av totala antalet manufak-
furarbetare. De har vidare 28 proceni av den totala manu-
faktureringens installerade drivkraft,

@Vasteras =G illb @Mirsta
3,
. Ji Aven manufaktureringen i Eskilstuna med omnejd har histo-
N riska anor. | det allmdnna medvetandet framstér Eskilstuna

Hallsta-
hammar,
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Képing‘@ " Té@\glu % a
}&. | oUentoga ! som centralort for svensk manufaklurering. Della forde

._}r ngnds un@l(:erg ingd bland annat bero pd aft sd manga av stadens féretag till-
Eskilstona - Y AN verkar handverklyg, knivar, saxar och dylikt som képs av
hushéllen. Eskilstunaindustrin har ocksd medvetet sdkt vid-
Mariefred makthalla de historiskt betingade associationerna av kvali-
tetsmanufaktur kring namnet Eskilstuna. Med hansyn till att
féretagen &r mdanga och i allménhet ganska smé, maste det
belecknas som framsynt marknadsfsring alt pa det satt som
skett fylkas bakom ett ortsnamn. Det @r dock att mérka. att
. hela Sédermanlands ldn infe sysselsdtter mer &n 12 procent
av Sveriges manufakfurarbetare.
. | J6nkopings ldn dterfinns cirka 13 procent av landets manu-
fakturanldggningar med i genomsnitt blott 16 arbetare per
liggning. Antalet tjd dn respektive antalet installe-
rade hdstkrafter per anldggning ligger ocksd léngt under
riksgenomsnittet. Dessa siffror indikerar att manufakture-
ringen i Jénkopings ldn dr en typisk (sméldndsk) smain-
dustri. Trdddragning och metallduksvavning uigdr exempel
pé produktionens inriktning.
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JONKOPINGS LAN
1 Gislaved

2 Bodafors

3 Aneby

4 Kulltorp

5 Smélandsstenar
6 Skeppshult

7 Landeryd

8 Reftele

9 Kérda
10 Forsheda
11 Hestra

12 Skillingaryd
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13 Hjortkvarn
14 Mosas
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EGENTLIG MASKININDUSTRI 1956

Antal anstitlda
i branschen

e 25— 49
® 50— 99
® 100—199
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(Kartan innefaltar ej instrument- och urfabriker.)
Med hénsyn till ott maskinindustrin omfattar eft
stort antal reparations- och serviceverkstdder dr
det naturligt oft den & mycket spridd. Markanta
koncentrationer  finns  ocksd.  Maskinindusirin
rymmer ett antal anldggningar av. betydande stor-
lek. Detta férhallande aterspeglas helt naturligt i
kartbilden, De orter dar storféretagen dr beldgna
dr létta att urskilja. Dessutom finns koncentrations-
tendenser f6r savél stérre som mindre anldggningar
till vissa regioner sasom Mellansverige, norra Jén-
kopings ldn, Malmshus ldn och Géteborg med om-
nejd.

| en de! fall gar det att utpeka viktiga omstdandig-
heter, som torde ligga bakom den nuvarande lokali
seringen. | dldre tider var ndrheten till ravaran och
tillgangen pé& vattenkraft bestammande fér jérn-
hanteringens forldggning. Detta forhéllande for-
kiarar delvis varfér s& manga verkstider ligger i
gamla jérnbruksbygder. Del har némligen varit
vanligt att jdrnbruk under arens lopp omvandlats
il mekaniska verkstader eller aft verkstdder an-
lagts i brukens nérhet. Fér en rad individuella fére-
tag gar det atf sdrskilja négon dominerande lokali-
seringsfakior sadsom grundarens hemvist. Att s&
ménga verkstdder ligger i slora befolkningscenira
kan innebdra att fillgdngen pa arbetskraft varit av-
gérande for deras lokalisering. Med hdnsyn till
maskinindustrins omfatining maste emellertid be-
oktas att viixelverkan féreligger. Maskinindustrins
framvixt har i stérre eller mindre grad medverkat
fill uppkomsten av befolkningscentra.
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OVRIG TRANSPORTMEDELSINDUSTRI 1956

r den av verkstads-

Ovrig transportmedelsindustri
Industrins delgrupper, som &r mest spridd. Mot
bakgrund av den stora roll som bil- och cykelrepa-
rationsverkstiderna spelar dr detta naturligt. Aven
jérnvigarna har eft reparationsnét &ver heta lan-
det. Kartbilden domineras dock av eft antal stérre
anldggningar i bland annat Géteborg, Sédertdlje,
Trollhdttan, Varberg och Gulldnget, Att storstader-
na har omfattande reparctions- och serviceverk-
samhet &r natur ligt.

Sarskilt bilindustrin har eft vél utvecklat under-
leverantsrsystem. Underleverantdrerna klassifice-
ras ofta ynder andra delgrupper inom verkstads-
industrin. Vidare har av statistiska ské/ ett foretag
som tillverkar flygplan (Linkdping) och nagra som
gér lokomotiv (Motala och Trollhéttan) hanfsris till
maskinindustrin. Med hénsyn hértill kan det ségas
att kartan i viss méan »underskattar» utbredningen
av 6vrig fransportmedelsindustri.
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STOCKHOLMS LAN
1 Akersberga

2 Klinten

3 Handen

4 Nacka

5 Sundbyberg

6 Lidingo

7 Stocksund
SODERMANLANDS LAN
8 Strangnds
OSTERGOTLANDS LAN
9 Fagelsta

10 Vadstena

11 Skénninge
MALMOHUS LAN

12 Billesholm

13 Kdvlinge

14 Staffanstorp
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16 Vellinge

17 Skurup
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ELEKTROTEKNISK INDUSTRI 1956
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Den elekirotekniska indusirin &r i hdg grad kon-
centrerad till Stockholm med férstdder. Ungefdr
40 procent av delgruppens anstéllda har ddr sin
utkomst vid cirka 130 anldggningar. Att detta spelar
stor roll for Stockholms néringsliv framgar av ait
var femte industriarbetare i staden arbetar vid
anldggningar tillhérande den elekirotekniska in-
dustrin. Huvudparten av produktionen faller inom
svagstrém och elekironik. Den stérsta anldgg-
ningen dr Telefon AB LM Ericssons fabrik. Hartil!
kommer den reparations- och serviceverksamhet
som en miljonstad kréver. Som en f8ljd av produk-
tionens inrikining pd »ldtax fillverkningar och re-
parationsverksamhet har stockholmsféretagen i ge-
nomsnitt mindre installerad drivkraft per anldgg-
ning &n vad som géller for hela den elekirotekniska
industrin.

Visterds och Ludvika &r etf par andra stider med
betydande elekiroteknisk industri. Det &r Allménna
Svenska Elektriska AB (ASEA) som ddr har stora
anldggningar. | Véstmanlands och Kopparbergs
{dn aterfinns 20 procent av den elektrotekniska
industriens arbetare, 30 procent av dess tjdnstemdn
och 50 procent av dess installerade drivkraft. Den
»tunga» produktion i stor skala som kénnetecknar
dessa lan kraver mycket teknisk personal for forsk-
nings- och utvecklingsarbete.
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Tabell 51. Manufaktureringens lokalisering 1958

Drivkraft i

?{;T:{ Fo;v;lst(r)lrllrglgs— Arbetare (::.Pfektiva Saluvirde
histkrafter
Lin

An- | Pro- Antal Pro- Antal Pro- Antal Pro-| 1000 | Pro-

tal [cent cent cent cent | kronor | cent
Stockholms stad 222| 14,8 1250 12,1| 4156 9,3| 15080 | 5,7| 193382 r0,1
Stockholms 89| 5,9 877| 85| 3037 6,8| 17652| 6,3 148958 7,7
Uppsala 26| 1,7 231 22| 1151 2,6| 6915| 2,5| 40720 2,1
Soédermanlands 124| 8,3 1265 12,2| 5396 | 12,1| 29 %85| 10,6 196 289| 10,2
Ostergdtlands 6o| 4,0/ 677| 6,6| 2586 6,6 184732 | 6,7| 108525 5,6
Jénképings 197| I3,1| 514| 50| 3196 | 7,2| 13979| 5,I| 134794 7,0
Kronobergs 32| 2,1 86| 0,8 507 nr| 17s3| o6 18 s505| 1,0
Kalmar 27| 1,8l 147 1,4 767 17| 3456 I,2 27791 I,4
Gotlands 3| 0,2 31 0,0 26 0,I 81| o,0 624| 0,0
Blekinge 21| I,4| 274| 2,7{ 1572 3,5 49709| 1,7 35 464| 1,8
Kristianstads 34| 2,3 231| 2,2| 1226 27| 5249| I,9 44 427| 2,3
Malmahus 135 9,0 682 6,6| 20942 6,6 12041 | 4,3| 154 179 8,0
Hallands 28| 1,9 110| I,I 615 I,4| 4215| I,5 25 409 I,3
Goteborgs o. Bohus | 107| 7,I| 534| 5,2| 2603 58| 8o030| 29| 124033 6,5
Alysborgs 58| 3,9 369| 36| 1689 | 38| 12084| 4,4| 61499 3,2
Skaraborgs 58/ 3,9 279 27| 1279 2,0l 68oc0| 24 51530 2,7
Virmlands 38/ 2,5 621| 6,0| 235653 58| 42753 | I5,3| 120431 6,3
Orebro 43| 2,9| 449| 43| 2232 | 50| 19605| 7,0| 91954 4,8
Vistmanlands 53| 3,5| 1160| I11,2| 4096 9,2 | 36316 | 12,9| 204 8oo| 10,7
Kopparbergs 48| 3,2| 18¢| 1,8 964 | 2,2| 4619| 1,6 36 069 1,9
Giivleborgs 47| 31| 317| 3,0| 1461 | 3,2| 13373| 48| 74259 3,9
Visternorrlands 20, I,3 40| o4 258 06| 1963 07 19 167| 1,0
Jimtlands 9| 0,6 71 o1 76 0,2 198 | o,0 2931| 0,2
Visterbottens 10| 0,7 11| o1 114 0,3 581| 0,2 4 107/ 0,2
Norrbottens 11| 0,7 10| o1 92 0,2 180 | 0,0 2 467 o,1
Hela landet 1 500(100,0(10 333 |100,0 | 44 606 |100,0 |281 049 |r00,0 |1 922 314|100,0

Anm. Saluvirdets geografiska fordelning #r av redovisningstekniska skil inte helt

korrekt.




Tabell 52, Maskinindustrins lokalisering 1958

.. . Drivkraft 1
‘:giﬁ‘;;' Fo;\;ilst::;lgs- Arbetare effektiva Saluvirde
histkrafter
Lin

An- | Pro- Antal Pro- Antal Pro- Antal Pro-| 1000 | Pro-

tal |cent cent cent cent | kronor | cent
Stockholms stad 204{ 13,2\ 3573 | 9,3| 7720| 7,5| 44364 6,2| 418713 7,7
Stockholms 94| 6,1| 3397| 88| 6480 6,3| 37949| 53| 412368 7,6
Uppsala 30| 1,9 407| x| ri1x3| 1zI| 6847| 1,0 67 390| 1,2
Sédermanlands 65| 4,2| 2322| 6,0| 7297| 7,0| 61295| &8,6| 361485 6,6
Ostergétlands 83| 5,4| 5968 | 15,5| 10380 10,1| 64271| 9,0| 643083| 11,8
Jonkopings 108| 7,0] 2744 | 7,2| 7096| 6,9| 41603| 58| 352335 6,5
Kronobergs 50 3,2| 632 16| 1906| I1,9| 11700| I,6( 957469 1,8
Kalmar 46| 3,0 630| 16| 2547| 25| 18217 2,5 98991 1,8
Gotlands 51 0,3 33| or 218| 0,2 933| o,r1 5586| o,r1
Blekinge 15| 1,0 622| 16| 4471 4,4| 13618 1,0| 205351 3,8
Kristianstads 56| 3,6 480| 12| 1825| 18| 9482| 1,3 63 842| 1,2
Malméohus 157| 0,2| 2386 | 6,2 7629 7,4| 46292 6,5| 362087 6,6
Hallands 33| 21| 475| I,2| 1732| ZI,7| 9o038| 13| 65955 1,2
Goteborgs. o Bohus | 134| 8,7| 3351| 87| 9651| 9,4| 58046 | 8,1| 448 958 8,2
Alvsborgs 55| 3,6| 2102 55| 5062| 4,9| 30418| 4,2| 388806 4,1
Skaraborgs 63 4,1 1207 3,1| 4704| 4,6| 20847 | 4,2| 253165 4,6
Virmlands 47| 3,0 1369 3,6| 4191| 4,1| 33278| 4,7| 196624 3,6
Orebro 66| 4,3 2989 | 7,8| 63504| 6,3|1260%78 | 17,6 | 433994 8,0
Vistmanlands 41| 2,7| 1822 4,7| 4529| 4,4| 24479| 3,4| 227075 4,2
Kopparbergs 48| 3,11 490| 1,3| 1561| I,5| 12664| I1,8| 83427 1,5
Givleborgs 41| 2,7| 495| I,3| 1643| I1,6| 9o42| I1,3| 83353 I,5
Visternorrlands 39| 2,5 604| 1,6 1613| 16| 12700| I,8| 90996| 1,7
Jamtlands 9| 0,6 64| o,2 299 | 0,3| 1041| oO,1 8151| o,1
Visterbottens 29| I1,9] 183| 0,5 955 | 0,9| 4071| 0,6 37 461| 0,7
Norrbottens 26| 1,7 208| o0,5| 1456| 1,4| 9591| I,3 54 922| I,0
Hela landet I 544|100,0|38 553 |100,0 |102 582 |100,0 716 864 (100,0 |5 459 887|r00,0

Anm. Saluvirdets geografiska férdelning 4r av redovisningstekniska skil inte helt
korrekt.
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Tabell 53. Varvsindustrins lokalisering 1958

Drivkraft i

1::’3;;181- Fo;z:ig;l:lgs- Arbetare éﬂektiva Saluvirde
hiéstkrafter
Lén
Antal Pro- Antal Pro- Antal Pro- Antal Pro-1 rooco | Pro-
cent cent cent cent | kronor | cent
Stockholms stad 5| 40| 371| 53| 1394| 50| 13481| 57| 59439 3,3
Stockholms 30 | 24,2 179 | 2,6 781 28| 9871| 4,2 35270 2,0
Uppsala — — — — — — — — — =
Soédermanlands 1 0,8 — — 2| 0,0 . .. .. ..
Ostergdtlands 7 5,6 50| 0,7 296 | 11| 2673| I,I 17530 I,0
Jonkopings 1 0,8 — — 9| o,0
Kronobergs — —_ — — — — — — — —
Kalmar 7| 56| 258| 37| 1254 45| 4500| 19| 83107 4,7
Gotlands 1 0,8 1| 0,0 10| 0,0 .. .. .. ..
Blekinge 5 4,0 4871 7,0\ 1952| 7,0 7681 3,3 47 392| 2,7
Kristianstads — — — — — — — — — =
Malmohus 8 6,5| 1870 26,9| 6874 | 24,8 | 64255 | 27,2| 428 503| 24,0
Hallands 2 1,6 25| 0,4 151 0,5 — — —
Géteborgs 0. Bohus | 40 | 32,3| 3571 51,3 |14 234 | 51,3 | 12783 | 54,1 |1 067 882| 59,9
Alvsborgs 3 2,4 41| 0,6 197 0,7
Skaraborgs 2 1,6 9| o,2 45| 0,2 .. . .. ..
Virmlands 4 3,2 16| 0,2 97| 0,3 334 | o,1 3270 0,2
Orebro — ] — —| — — — — — — —
Vistmanlands 2| 1,6 3| o,0 17| o1
Kopparbergs 1 0,8 1| 0,0 19| o,
Givleborgs 1 0,8 70| 1,0 284 | 1,0
Vésternorrlands 3 2,4 16| 0,2 111 | 0,4
Jamtlands — — — —_ — — — — — —
Visterbottens 1 0,8 1| 0,0 5| 0,0
Norrbottens —_ — —_ — — — — —_ — —
Hela landet 124 |100,0 | 6 969 |100,0 |27 732 |100,0 |236 127 |100,0 |1 781 768|100,0

Anm. 1 de fall endast tre eller firre arbetsstillen finns inom ett lin har av sekre-
tesskil uppgift ej limnats om drivkraft och saluvirde.
Saluvirdets geografiska fordelning 4r av redovisningstekniska skil inte helt korrekt.




Tabell 54. Ovrig transportmedelsindustris lokalisering 1958

Arbets-

Forvaltnings-

Drivkraft i

stillen personal Arbetare hgiﬁ(l;?}fér Saluvirde
Lin
Antal Pro- Antal Pro- Antal Pro- Antal Pro-| 1000 | Pro-
cent cent cent cent | kronor cent
Stockholms stad 82| 6,6 1337]| I3,2| 3893 | 10,5| %7053| 53| 169720 &1
Stockholms 55| 4,4| 1114| I1,0| 3011 | &,r| 28368 | 21,2| 228 281| 11,0
Uppsala 34| 2,7 368 | 36| 1231 3,3| 6276| 4,7 59012| 2,8
Sodermanlands 49| 4,0 295 | 29| 1199| 3,2| 2693| =20 55 450| 2,7
Ostergétlands 57| 46| 306| 30| 1325 36| 3300| 25| 42130 2,0
Jonkopings 63| 5,1 266 | 26| 1118| 3,0 2403| 1,8 37697 1,8
Kronobergs 34| 2,7 115 | I,I 500| I1,6| 1188 0,9 22 188| 1,1
Kalmar 56| 45| 318 3,7| 1431| 38| 4178| 3,I| 44793 2,2
Gotlands 12| 1,0 47| 05| 197| 0,5 423 | 0,3 4440 0,2
Blekinge 30| 2,4 871 0,0 434 | 1,2 634| 0,5 11013/ 0,5
Kristianstads 55| 4,4 185 | 1,8 726 20| 1829| 1,4 24 697 1,2
Malmaohus 113 | 9,1 696 6,0| 3545| 9,5| 9122| 6,8| 109801| 35,3
Hallands 47| 3,8 459 | 4,5| 2026| 54| 8s520| 6,4| 103486 3,0
Goteborgs o. Bohus 65| 53| 1971| 19,5| 4594 | 12,3| 11150| 83| 765 120| 36,7
Alvsborgs 57| 46| 204| 20| 1204| 32| 3960| 3,0 32572 I,6
Skaraborgs 41| 33| 135| 13| s594| 1,6 949 o,7| 16553 08
Virmlands 55| 44| 153| Ls5| 777| 21| 1737 13| 26778 1,3
Orebro 40| 32| 338| 33|2167| 58| 9477| 71| 65703 3,2
Vistmanlands 38| 3,1 142 1,4 794 | 2,1| 2318| 1,7 244782 1,2
Kopparbergs 58| 4,7 316 31| 1291 3,5| 8685| 6,5 501364| 2,4
Givleborgs 52| 4,2 245| 2,4| 1281 3,4| 5391| 4,0 39 413| I,9
Visternorrlands 48| 3,9| 60o3| 6,0 1576| 42| 7517| 56| 7ogo1| 3,4
Jamtlands 20| 1,6 119| 2| 581| 16| 1599| I,2| 18533 009
Visterbottens 38| 3,1 145 | I,4 653| 18| 1341| I,0 29564 1,4}
Norrbottens 38| 3,1 148 1,5 997 2,7 3798 2,8 29 843| 1,4
Hela landet 1 237 |100,0 (10 112 (100,0 |37 235 |100,0 133 909 |100,0 |2 082 834|100,0

Anm. Saluvirdets geografiska fordelning 4r av redovisningstekniska skl inte helt

korrekt.
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Tabell 55. Elektrotekniska industrins lokalisering 1958

Arbets-

Forvaltnings-

Drivkraft i

stallen personal Arbetare ?ffektiva Saluvirde
histkrafter
Lin

Antal Pro-| s ntal Pro- Antal Pro- Antal Pro-| 1000 | Pro-
cent cent cent cent | kronor | cent
Stockholms stad 101 | 29,4 | 7354 | 40,5 (11065 | 31,3| 36335 | 18,9 | 689 194| 36,4
Stockholms 31 9,0| 1398 77| 3519 9,9| 13949 | 7,2| 217260 I1,5
Uppsala 5| 1,5 64| 04| 223| o6 471 | o0,2| 17557 0,9
Sddermanlands 18 5,2 237 L3| 1157 33| 1375| 0,7 35043| I,8
Ostergétlands 14 4,I 579 | 3,2| 1878| 5,3| 4225| 22| 128459 6,8
Jonkodpings 16 4,7 99| 0,5 365| 1,0| 1103| 0,6 18934| 1,0
Kronobergs 7 2,0 6| o,0 8o| 0,2 127 | 0,1 3350 0,2
Kalmar 9 2,6 410| 2,3| 1374 3,9| 7086 3,7 64 189| 3,4
Gotlands — — — — — — — — — -
Blekinge 1 0,3 123 | 0,7 863 | 2,4 .. .. ..
Kristianstads 7 2,0 68| 0,4 254| 07| 2030]| I,I 25198 1,3
Malmoshus 23 6,7 469| 2,6| 1174| 3,3| 8188| 4,2 65 543| 3,5
Hallands 3 0,9 6| o,0 37| o,rI .. .. .. ..
Goteborgs o. Bohus| 36 | 10,5 594| 3,3| 1061| 30| 4376| 2,3 56 310| 3,0
Alvsborgs 19 | 55| 401| 22| 1723| 4,9| 4240| 22| 83592 4,4
Skaraborgs 5 1,5 44| 0,2 246 | o,7| 1054 0,5 28 820| 1,5
Virmlands i 2,0 16| 0,1 109 0,3 303| 0,2 5259 0,3
Orebro 7| 20| 216| 12| 477| 1,3| 6277| 33| 23850 1,3
Vistmanlands 9 2,6| 4227 23,3| 4979 | 14,1| 72 642| 37,7 | 260359 13,7
Kopparbergs 71 20| 1495| 8,2| 2393| 6,8| 23673 12,3| 122288 6,5
Givleborgs 9 2,6 216 12| 1319 37| 14981 0,9 8848/ 0,5

Visternorrlands 3 0,9 80| 0,4 520 I,5

Jamtlands 1 0,3 — — 5| o0

Visterbottens 3 0,9 30| 0,2 249 | 0,7

Norrbottens 3 0,9 29| 0,2 329 | 0,9
Hela landet 344 |100,0 |18 1770 (100,0 |35 399 |100,0 |192 678 |100,0 1 894 380|100,0

Anm. 1 de fall endast tre eller firre arbetsstillen finns inom ett lin har av sekre-
tesskil uppgift ej limnats om drivkraft och saluvirde.
Saluviirdets geografiska fordelning 4r av redovisningstekniska skil inte helt korrekt.
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Tabell 56. Verkstadsindustrins procentuella andel av antalet industri-
arbetare inom olika lin 1958

Manu- Maski Ovrig Elektro- |Hela verk-
Lin faktu- | - askin- | Varvs- | transport- teknisk stads-
. industri | industri | medels- | . S .
rering industri industri | industrin

Stockholms stad 7,1 13,2 2,4 6,7 19,0 48,4
Stockholms 10,8 23,0 2,8 10,7 12,5 59,7
Uppsala 8,9 8,6 — 9,5 1,7 28,6
Sédermanlands 21,4 28,9 0,0 14,8 4,6 59,6
Ostergotlands 7.0 27,9 0,8 3,6 51 44,3
Jonképings 9,9 22,1 0,0 3,5 1,1 36,6
Kronobergs 3,3 12,6 — 3,9 0,5 20,3
Kalmar 3,7 12,2 6,0 6,9 6,6 35,4
Gotlands 1,4 I2,1 0,6 10,9 — 24,9
Blekinge 10,1 28,6 12,5 2,8 5,5 59,5
Kristianstads 6,5 9,7 — 3,8 1,3 21,3
Malméhus 4,6 12,0 10,8 5,6 1,9 34,9
Hallands 4,7 13,3 1,2 15,6 0,3 35,1
Goteborgs o. Bohus 4,3 15,8 23,4 7,5 7 52,8
Alvsborgs 3.3 9,9 0,4 2,4 3.4 19,3
Skaraborgs 6,1 22,5 0,2 2,8 1,2 32,9
Virmlands 9,2 15,1 0,4 2,8 0,4 27,8
Orebro 6,8 19,8 — 6,6 1,5 34,6
Vistmanlands 14,1 15,6 0,1 2,7 17,1 49,6
Kopparbergs 3,3 5,3 0,1 4,4 8,2 21,3
Givleborgs 5,1 57 1,0 4,4 4,6 20,7
Visternorrlands 1,2 7,6 0,5 7,4 2,5 19,2
Jamtlands 2,1 8,3 — 16,0 0,1 26,5
Visterbottens 1,0 8,0 0,0 5,5 2,1 16,6
Norrbottens 0,6 9,2 — 6,3 2,1 18,2
Hela landet 6,6 I5,2 4.1 5.5 5,2 36,6
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PRODUKTIONSKOSTNADER OCH INVESTERINGAR

Kunskap om kostnadsstrukturen dr av stor vikt, niar det bland annat
galler att bedéma den svenska verkstadsindustrins internationella kon-
kurrenslige. Ett speciellt intresse tilldrar sig darvidlag den roll arbets-
I6nerna spelar. Dessa 4r namligen i mycket hogre grad dn rdvarupriserna
bestdmda av interna svenska forhéllanden. Internationellt sett 4r de sven-
ska lonerna hoga, vilket dr sévil en foljd av som en orsak till de rationa-
liseringsstravanden som kénnetecknar verkstadsindustrin. Fordndras 16ne-
kostnaderna i Sverige pa ett annat satt 4n i1 konkurrentlinderna méste
niamligen detta pd nigot satt »kompenserasy. Vi har emellertid hir inte
mdjlighet att nirmare behandla detta problem.!

Utover en kortfattad redogorelse for verkstadsindustrins kostnadsstruk-
tur innehéller foreliggande avsnitt en del data om investeringarnas om-
fattning. Emedan verkstadsindustrin 4r bdde kopare och siljare av in-

vesteringsvaror dr investeringsverksamheten av sirskilt intresse.

Kostnadsstrukturen. Sedan 1947 har Kommerskollegium varje 4r insam-
lat uppgifter om industrins produktionskostnader.2 Det 4r dock endast
ett urval kostnadsposter som ingér, ndmligen material (rdvaror, halv-
fabrikat, emballage, forbrukningsmaterial och dylikt), brénsle, elenergi
och loner av olika slag. Med hinsyn till att framforallt kapitalkostnaderna
ej sirredovisas, gir det inte att basera nagra slutsatser om foretagens
lénsamhet pé statistiken.

Av verkstadsindustrins produktionskostnader ar materialet den storsta
posten. Ar 1958 uppgick materialkostnaderna till cirka 47 procentav verk-
stadsindustrins salutillverkningsviarde. Den ndst stérsta kostnadsposten
ir arbetarlonerna, som 1958 uppgick till cirka 22 procent av salutillverk-
ningsvardet.

I tabell 57 dterges for verkstadsindustrins delgrupper en rad kostnads-
elements procentuella andel av salutillverkningsvardet dren 1947, 1952

1 Den intresserade hinvisas bland annat till en undersokning om lénedkningars verk-
ningar inom industrin, som verkstillts av Industrins Utredningsinstitut. Undersékningen
har utférts av L. Nabseth och publiceras varen 1961,

2 Fr.o.m. 1952 redovisas dessa uppgifter i industristatistiken. Resultaten fran tidigare
ar atergavs 1 Kommersiella Meddelanden.
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Tabell 57. Verkstadsindustrins produktionskostnader 1947, 1952 och 1958

Kostnader i procent av saluvirdet for
Saluvirde
Industrigrupp Ar | miljoner mat I tjinste- | arbe-
kronor 8 lbriansle]  © .| manna- | tar- | &vrigt
rial energi . -

I6ner 16ner
Manufakturering | 1947 830 46,2 I,4 1,2 7,0 24,5 | 19,7
1952 1492 50,7 | 1,2 1,2 7, 22,7 | I7,1
1958 | 1922 | 469 | L,z | 1,5 8,8 24,7 | 16,9
Maskinindustri 1947 1910 42,0 1,7 0,8 10,1 25,9 | 19,5
1952 | 3715 | 433 | 1,3 | 08 9,7 23,5 | 21,4
1958 5 460 41,9 | 1,0 0,9 11,5 224 | 22,3
Varvsindustri 1047 463 44,7 0,9 0,7 7,1 26,3 | 20,3
1952 981 48,8 0,7 0,6 6,6 23,2 | 20,1
1958 1782 58,9 0,5 0,7 6,8 20,5 | 12,6
Ovrig transport- | 1947 516 60,6 | 0,9 0,5 6,8 18,1 | 13,1
medelsindustri | 1952 | 1252 59,8 | 0,8 0,5 6,5 20,5 | 11,9
1958 | 2083 | 56,5 | 0,8 | 0,6 7,4 20,3 | 14,4

Elektroteknisk 1047 676 50,1 0,8 0,7 12,5 20,4 | 15,5
industri 1952 1 581 50,6 0,6 0,6 10,6 17,0 | 20,6
1958 | 1894 | 39,9 | 06 | 08 158 19,7 | 23,2

Anm.: Foér ar 1947 ir inte den procentuella fordelningen baserad pa ett fullstindigt
underlag evad avser delgrupperna manufakturering, maskinindustri och 6vrig trans-
portmedelsindustri. Foljande under- och detaljgrupper ingar ej nimnda ar: guld-,
silver- och nysilverfabriker; galvaniserings-, férnicklings- o.d. fabriker; instrument-
och urfabriker; cykelfabriker; vagn- och fordonsfabriker, ej s.n.

och 1958. Under rubriken 6vrigt aterfinns bland annat kapitalkostnader,
vinster, arbetsloner till hemarbetare, foradlingslon for bortlimnade 16n-
arbeten m.m.

De olika delgrupperna har som syns en nagot skiljaktig kostnadsstruk-
tur. Maskinindustrins materialkostnader ligger under genomsnittet for
hela verkstadsindustrin. For den elektrotekniska industrin 4r tjinsteman-
nalénerna av relativt stor betydelse. Inom delgrupperna férekommer dif-
ferenser mellan olika verksamheter. Silunda spelar materialkostnaderna
mindre och l6nekostnaderna storre roll for reparationsverkstiderna an for
de varuproducerande anlidggningarna. Kabelfabrikerna har relativt hogre

materialkostnader 4n den Ovriga elektrotekniska industrin. Inom manu-
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Tabell 58. Vardet av verkstadsindustrins byggnader, maskiner m.m. oktober
1960 i miljoner kronor

. Bygg- . Réavaror och | 4 .
Industrigrupp nader Maskiner fabrikat Ovrigt Totalt
Manufakturering b 912 1413 828 67 3220
s o 2 14 — 16
Maskinindustri och b 3 002 4353 3 744 327 1I 426
dvrig transport- s 254 93 340 2 688
medelsindustri
Varvsindustri b 482 644 417 40 1583
s 52 50 78 1 180
Elektroteknisk b 835 1233 1242 40 3349
industri s 33 8 90 — 131
Hela verkstads- b 5232 7643 6 230 474 19 579
industrin s 338 153 520 3 I 015
Ovrig industri b | 12752 20 656 8 283 803 42 493
s 3 421 2 409 503 184 6516

Anm.: Tabellens siffror dr baserade pa uppgifter rérande brandférsikringsvirden (b)
samt under sjilvrisk uppskattade virden (s). De sjilvriskberiknade beloppen har ej
uppriknats utan avser endast de i Kommerskollegii urvalsundersékning ingiende fére-
tagen. Det fortjinar papekas att sirskilt de sjélvriskberiknade beloppen uppskattats
ganska lagt av de uppgiftslimnande féretagen. For vidare upplysningar hinvisas till
Den svenska 'industriens investeringar i byggnader, maskiner, lager m.m. aren
1959-61, Kommersiella Meddelanden 1961: 1.

faktureringen har galvaniseringsfabrikerna de hogsta kostnaderna f6r ma-
terial och elenergi.

En jamforelse mellan aren 1947, 1952 och 1958 i tabell 57 visar att del-
gruppernas kostnadsstruktur férdndrats under efterkrigstiden. For att ta
ett exempel, si har materialkostnadernas andel av den elektrotekniska
industrins saluvirde sjunkit frin cirka 50 procent dren 1947 och 1952 till
40 procent dr 1958. Bakom dylika omvandlingar ligger sivil volym- som
priseffekter, vilka vi tyvirr saknar majlighet att sirskilja.

Investeringarna. Tabell 58 ger en uppfattning om virdet av vissa av verk-
stadsindustrins tillgdngar hésten 1960.1 Den storsta posten utgor maski-
1 Det siffermaterial som redovisas i tabellerna 58—-61 har himtats frin en enkit som

Kommerskollegium — i likhet med tidigare ar — gjorde i oktober 1960. I undersékningen
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Tabell 59. Verkstadsindustrins kapitalinvesteringar aren 1958 och 1959
i miljoner kronor

And Bilar fér
Industri- drrilftrszj rérelsen Ma Bostider
Industrigrupp Ar bygg- anliog- oki ; for per- | Totalt
nader . ggr person-| last- D€ Sonalen
nIgar " pilar | bilar
Manufakturering | 1958 28,5 1,9 3,1 1,3 58,0 1,9 94,7
1959 29,6 59 3,1 1,2 66,9 2,0 104,8
Maskinindustri- | 1958 | 120,5 20,7 7,1 7,0 189,8| 11,0 356,1
och Gvrig trans-| 1959 | 151,5 15,7 87 | 67 | 2019 133 3977
portmedels-
industri
Varvsindustri 1958 65,6 9,5 0,3 0,4 73,2 1,6 150,7
1959 | 28,9 23,8 06 | 04 | 425 o4 96,5
Elektroteknisk 1958 33,0 1,3 1,7 2,1 50,9 1,5 90,6
industri 1959 49,8 2,1 2,2 1,5 45,7 3,1 104,4
Hela verkstads-| 1958 | 247,6 33,4 12,2 | 10,9 | 371,9| 16,0 692,0
industrin 1959 | 259,8 43,5 | 146 | 98 | 3570 188 703,4
Ovrig industri 1958 | 503,0 796,2 24,7 | 54,5 |1221,7] 57,2 |2657,4
1959 | 572,4 | 8957 | 29,1 | 653 |1361,0 56,1 [2979,6

nerna med nira 8 miljarder kronor. Lagren av rivaror och fabrikat varde-
rades till ndra 7 miljarder samt byggnader till 5-6 miljarder kronor. Ob-
servera att lagren relativt sett dr av storre omfattning inom verkstadsindu-
strin 4n inom 6vrig industri sammantaget. (

Den l6pande produktionsverksamheten medfor att realkapitalet for-
brukas. Det ér detta som avses med kapitalkostnader i det foregdende.
Genom investeringar ersitts emellertid vad som f6rbrukas. Och i den man
investeringarna ar storre n forbrukningen sker ett nettotillskott av real-
kapital. Investeringarnas omfattning redovisas bara brutto. Det dr av
berékningstekniska skal praktiskt taget omojligt att sirskilja ersittnings-
investeringarna frin nettofnvesteringarna. Den st6rsta svirigheten bestér i

att det dr frdga om savil kvantitativa som kvalitativa férandringar av real-

ingick alla féretag med mer 4n 50 arbetare. Bland de féretag som lag under denna grins
gjordes ett urval, som utformades pé ett sddant sitt, att en upprikning till totalvirden
blev méjlig. De siffror som hir aterges dr uppriknade till att motsvara verkstadsindustrin
enligt denna boks principer.
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Tabell 60. Underhdlls- och reparationsarbeten inom verkstadsindustrin
4r 1959 i 1000 kronor

. Bygg- . . Personal-
Industrigrupp nader Bilar | Maskiner bostider Totalt
Manufakturering 10,6 1,8 33,2 3,7 49,3
Maskinindustri och évrig
transportmedelsindustri 67,0 8,1 137,6 9,3 222,1
Varvsindustri 11,2 0,4 17,1 0,2 28,8
Elektroteknisk industri 11,2 2,5 24,1 0,7 38,6
Hela verkstadsindustrin 100,I 12,8 212,0 13,9 338,8
Ovrig industri 263,7 57,5 751,9 64,4 | 1137,5

kapitalet. P4 grundval av material som insamlats av 1959 4rs 1dngtidsutred-
ning vagar vi dock gissa, att ungefar halften av bruttoinvesteringarna
(anskaffning samt reparationer och underhall av anldggningar och maskin-
ner) under senare &r representerat ett nettotillskott till kapitalstocken.
For transportmedelsindustrin tycks andelen till och med vara nigot hogre.

I tabell 59 redovisas kapitalinvesteringarnas omfattning aren 1958 och
1959. Med undantag for industribyggnader och personbilar svarar verk-
stadsindustrin for en relativt liten del av de industriella investeringarna.
Totalt uppgick verkstadsindustrins investeringar till 703 miljoner kro-
nor, vilket utgjorde 19 procent av hela industrins investeringar. Sitts
investeringarna i relation till sidana storheter som antalet sysselsatta eller
foradlingsvirdet har bland annat jarn- och stilverken, massa- och pappers-
industrin, den kemiska industrin och elverken betydligt storre investe-
ringar 4n verkstadsindustrin. Av tabell 60 framgir storleken av de investe-
ringar som 4r 1959 avsdg underhall och reparation av befintligt realkapital.

Som ovan ndmnts avses med investering en insats, som kvantitativt
okar och/eller kvalitativt forbattrar produktionsutrustningen. En maskin
som till exempel anskaffas idag kommer under en foljd av 4r att bidra till
produktionen. Den egentliga drliga kostnaden for maskinen 4r den virde-
minskning som intraffar till f6ljd av att maskinen forslits. Teknikens
utveckling kan medfora, att en maskin kan behova ersittas med en ny

innan den &r utsliten. Detta innebar, att maskinens ekonomiska lLivslangd
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Gamla hégeffektlaboratoriet i drift

Manga verkstadsforetag gor betydande investeringar i forsknings- och utvecklingsarbete.
Att kalkylera dessa investeringars rintabilitet &r mestadels mycket svart. Men alldenstund
tekniskt fullindade produkter #r ett viktigt konkurrensmedel anser sig foretagen helt
enkelt tvingade att »hinga med i den tekniska utvecklingen». Ett annat viktigt konkurrens-
medel ir priset. Internationellt sett dr de svenska lonerna héga. Genom insats av produk-
tionsfaktorerna teknik och organisation kan effekterna hirav delvis neutraliseras.

Ovanstéende diagram bygger pa uppgifter frain ASEA:s verkstider i Ludvika. Kurvan
visar férhallandet mellan en hégspinningstrombrytares (60 kV utomhus) sjilvkostnads-
pris och dess effektivitet (mirkbryteffekt). Varje vertikalt spring nedat representerar en
forbéttring av relationen vunnen genom om- eller nykonstruktion. Nir verkstadens
forsta hogeffektlaboratorium togs i1 drift mojliggjordes brytprovning i full skala, vilket
banade vigen for f6rbﬁttra:ie konstruktioner. Diagrammet visar pa ett slaende siitt vad
tillgangen till hogeffektlaboratoriet kom att betyda.



blir kortare an dess fysiska. Vi har i annat sammanhang pétalat hur ling
tid verkstadsindustrins maskiner fir goéra tjinst innan de utrangeras
(sid. go). — Men begreppet investering far naturligtvis inte bara knytas
till anskaffandet av realkapital av typen byggnader, anlaggningar, ma-
skiner och transportmedel. Ett foéretag kan ocksd investera i produk-
tionsfaktorn arbete. Atgirder for att hoja den hygieniska standarden pa
arbetsplatserna eller utbildningskurser for personalen &4r ocksd former
av investering, som pi sikt hojer effektiviteten hos arbetskraften.

For verkstadsindustrin ar investeringarna i forskning, utvecklingsar-
bete och utbildning av mycket stor betydelse. Detta framgér bland annat
av en undersokning som utforts inom 1959 ars langtidsutredning. En rund-
fraga till ett stort antal industriféretag — daribland 6ver hundra verksta-
der — visade att ingen industribransch har si hoga forskningskostnader
som verkstadsindustrin, nér dessa kostnader for att erhdlla jamforbarhet
sitts 1 relation till foradlingsvardet. Enkéten avsdg loner, material, kalkyle-
rade maskinkostnader och dylikt fér a) forskning (saval ren grundforsk-
ning som tillimpad forskning men ej produktkontroll och marknadsun-
dersokningar), b) metodstudier och annat utvecklingsarbete foér produk-
tionsmetoderna (ej tidsstudier for ackordssittning), c) produktutveckling
(ej normalt konstruktions- och utvecklingsarbete for bestéillningsskrad-
deri eller designarbete av ren modekaraktir), d) ink6p och utnyttjande av
patent, e) utbildning i sérskilt organiserade former.

Naturligtvis reser alla undersékningar av denna typ en miangd redovis-
ningstekniska problem, vilket innebar att resultaten méste tolkas med stor
forsiktighet. Det dr dock stéllt utom allt tvivel att sddana aktiviteter som
produktion av transportmedel, sirskilt flygplan, och elektrotekniska pro-
dukter, sirskilt inom svagstroms och elektronikomridet, kriver stora in-
vesteringar av den typ som hir uppriknats. Aven maskinindustrin har
relativt sett storre utgifter for forsknings- och utvecklingsarbeten 4n en s
forskningskravande bransch som kemisk industri. Tyngdpunkten syns
ligga pa produktutvecklingen. — Siffrorna i tabellerna 59 och 60 inklude-
rar vissa investeringar avseende forskning och utveckling sésom labora-
toriebyggen och anskaffandet av forskningsapparatur. Men sidant som
l6ner till forskningspersonalen sitts 1 industristatistiken (se tabell 57) i
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Tabell 61. Industrins investeringar i maskiner och apparater av utliandsk
tillverkning aren 1958 och 1959

1958 1959
Industrigrupp Mil Procentuell N Procentuell
iljoner | andel av den | Miljoner andel av den
kronor totala maskin- kronor totala maskin-
anskaffningen anskaffningen
; Verkstadsindustri 200,8 | 374 139,4 39,0
| Jarn- och stalverk m.m. J 79,0 31,4
Gruvindustri 2,6 3,7 2,3 3,3
| Jord- och stenindustri 8,1 16,7 8,5 14,9
| Triindustri 7,7 13,3 6,4 11,3
Massa-, pappers- och
| grafisk industri 76,5 19,7 84,5 19,6
| Livsmedelsindustri 24,0 21,3 24,2 23,0
Dryckesvaru- och tobaks-
industri 3,4 18,6 3,1 19,3
Textil- och sémnads-
industri 30,9 58,8 39,6 60,8
| Lider-, har- och gummi-
| varuindustri 4,9 24,1 6,1 27,1
Kemisk och kemisk-
teknisk industri 16,6 13,0 20,9 17,3
1 El-, gas- och vattenverk 32,0 19,7 26,0 15,8
Totala industrin 407,2 25,6 - 440,0 25,6

relation till samma &rs saluvirde, trots att dessa Ioner till stor del 4r av klar
investeringskaraktar.

Till slut skall investeringsverksamheten ses ur marknadsperspektiv.
Av tabell 61 — som bygger pad Kommerskollegii hostenkit 1960 — fram-
gér att av hela industrins maskinanskaffning 1958 och 1959 var enfjardedel
av utlindsk tillverkning. De hogsta andelarna utlindska maskiner hade
textil- och sémnadsindustrin samt verkstadsindustrin. Cirka 40 procent
av virdet av de maskiner och apparater som verkstadsindustrin investe-
rade nimnda 4r kom frdn utlandet. Gruvorna képte daremot praktiskt
taget enbart svenska maskiner. Av de olika industribranscherna var massa-
och pappersindustrin den svenska verkstadsindustrins storsta kund. Verk-
stadsindustrins n#st stérsta maskinkund inom den svenska industrin var
verkstadsindustrin sjalv.
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Verkstadshumor

En industribransch kan ses ur manga aspekter. Alla kan dock inte beaktas i
en branschmonografi. Foreliggande beskrivning av verkstadsindustrin har
som huvudtema haft produktionsutvecklingen och dess bestimningsfak-
torer. Vi 4r medvetna om att denna inriktning medfort, att flera viktiga
och intressanta aspekter helt flyktigt elier inte alls berdrts. De ménniskor
som utfor sitt dagliga varv inom verkstadsindustrin har silunda betrak-
tats genom ekonomens glaségon. Av individerna har blivit produktions-
faktorn arbete. Det dr emellertid inte latt att finga upp de rent ménskliga
forhdllandena. Psykologiska och sociala relationer — som i och for sig
har stor betydelse for produktionseffektiviteten — kan inte enkelt 4ter-
ges 1 diagram och tabeller. For att i ndgon min fylla nimnda lucka har
detta korta avsnitt om verkstadshumor kommit till. Vi tror att nigra
lampligt valda situationsbilder frin verkstadslivet kan vara industrisocio-
logiskt givande. Det ér visserligen sant att komiken Gverdriver och karike-
rar, men 4 andra sidan ir humorn ofta nigot av ensikerhetsventil. Skdim-
tet kretsar girna kring sddana drag i arbetslivet, vilka individerna uppfat-
tar som for dem betydelsefulla.

Det finns en rik flora av historier och anekdoter med anknytning till
verkstadsindustrin. En del av dessa dr mycket spridda. Nir de berittas
sker det emellertid ofta med anknytning till lokala férhdllanden. Andra
historier kan sigas vara en viss arbetsplats andliga egendom.

Verkstadshistorierna har flera av folkhumorns typiska drag. Dialogfor-
men ir vanlig. De berittas praktiskt taget alltid med namn p4 dtminstone
ndgon av de agerande. Girna stills en slagfardig arbetare mot en repre-
sentant for ndgon annan personalkategori. I likhet med annan yrkeshu-
mor kretsar verkstadshumorn i stor utstrdckning kring sidant som l6ne-
forhéllanden, yrkesmedvetande, jubiléer samt drift med nyanstillda och
arbetsbefil. Ganska speciella for verkstadsindustrin dr de historier som

beror riknestickan som statussymbol och episoder med arbetsstudiemin.

190



Historierna dr en muntlig tradition, som lever pd dialekter, facktermer

och lokala anspelningar. Den oinvigde har ofta svart att begripa vari det

roliga egentligen bestér.

Nedan presenteras nagra smakprov pé verkstadshumorn. Historierna

har med beniget tillstdind hdmtats ur tidningen Metallarbetaren. Ratt

ldsta ger de som ovan pdpekats nigot mer dn en karikatyrmaissig bild av

verkstadsmiljon.

Prosten bescker filaren August.

— Na August, hur lyder fjarde budet?

— Da vet ja inte.

— Men August?!

— Tja, kan prosten sdja hur ménga
skruvar di finns i ett bosslds?

— Nej, det kan jag verkligen inte.

— Ja, si dar. Var 4 en i specialist pa
sitt omréde.

Vid X-fors bruk héll automationen

pé att gora sitt intride. Ett lag ingen-

iorer var sysselsatta med att reda ut

en massa tradar, kablar och knappar.

Stidaren Anders begrundar.

— Tiénk att det skall behovas en sé
invecklad apparat for att ersitta
en sén triskalle som Karlsson.

Frisaren Pettersson fran siljanstrak-
ten hade fitt ett arbete, som skulle
blev
1: 48, som var berdkningsgrund pa

tidsstuderas.  Timfortjansten

den tiden. Men nir sedan Pettersson

inte lingre hade »sillskapy vid sin ma-
skin blev fértjansten betydligt storre.

Efter nagon vecka fragar darfér en

uppretad tidsstudieman.

— Hur kan det komma sig, att nir
jag var med fortjinade ni 1: 48,
men nir ni 4r ensam tjénar ni 2: 63
i timmen?

— Ja, du, kom svaret pa sjungande
dialekt, rdk’n ut di pa sticka om du
kan.

Till en verkstad i Vistergotland kom

en nyutexaminerad ingenior med upp-

gift att planera och rationalisera
transporterna. Det ville sig inte riktigt

i bérjan utan transporterna blev om

mojligt allt krangligare. Efter en tid

kommer den unge ingenidren tilltrans-
portarbetaren Herman.

— Jag skall siga Herman, att om ett
ar kommer alla transporter att ske
pa lopande band i taket.

— Daé forstér ja. Ja tocker att dd redan
bérjar ga uppat viggarna.

Kalle B. var en grovplatslagare, som
alltid fick ta hand om ynglingar, vilka
skulle ha praktik for att vinna intride i
tekniska skolor. En morgon nir en ny
praktikant kom, yttrade Kalle till
négra arbetskamrater.
— Nu har det kommit en till san dir,
som jag skall lira upp till ingeniér.

Svetsaren Asp hade efter manga édrs
tjanst befordrats till forman. Forsta
dagen i sin nya befattning samlade
han sina fore detta arbetskamrater
omkring sig for att siga nigra vil valda
ord.
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— Och s& kommer niihég, att nu far ni
inte kalla mig »du» lingre, utan ni
ska sdga »hann.

P4 en verkstad i1 Virmland var taket i

ett miserabelt skick. En regnig dag

brast tilamodet hos huvudskydds-
ombudet Olsson och han stegade in
till verkstadsingeniGren.

— A di nu inte sd du ser te sa take
blir laget, si far du nog tva fack-
foreningar pa dej.

— Tva fackféreningar, varfér det?
fragade den forvanade ingenidren.

— Jo, for nu 4 dé fyra man dirute som
sijer, att ska di fortsitte pa detta
vise, si gir di ur Metall och gir
over te Skogs och Flottnings.

Verkstaden hade fatt en ny kipphyvel
med stor kapacitet. Vid ett besok
tyckte disponenten, att kipphyvlare
Persson hade pi tok for lite skir pa.
— Storre skir Persson!
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— D4 gar inte.

— Jag skall visa Persson att det gér,
sa disponenten och matade pa yt-
terligare fem millimeter.

— Ja, déd tro jag d4, nir d4 4 disponen-
ten som gor dd. Men hade jag dkat
skiret hade jag fatt sparken. Se jag
maste ritta mej efter ritningen jag.
Och den sijer, att nu ar biten fem
millimeter for liten. Men nu 4 di
inte jag som gjort varg padenbiten.

Lille Torsten vistades ofta utanfér den

verkstad dir fadern arbetade mellan

7 och 17. En dag nir direktéren stiger

ur sin fina bil siger Torsten.

— En sé fin bil skulle jag vilja ha.

— Jasd du siger det. Varfor ber du
inte din pappa att kan koper en at
dig?

— Nej, det gér inte, for han jobbar
ddrinne han, svarar Torsten med
en nickning at verkstadsporten till.



APPENDIX A

Industrins avgrinsning

INDUSTRIBEGREPPET

Termen industri (fran latinets industria: verksambhet, rorelse, driftighet, flit)
anvinds 1 svenska spraket pa ett sitt som kan verka forvillande. Begreppet
»industri» betecknar en viss driftform. Som synonym till savil en industri-
bransch som en enskild fabrik anvinds uttrycket »(en) industri» med »industriers
som pluralis; och hela klassen industrier bildar samlingsbegreppet industrin.

Enligt en vid definition innesluter begreppet industri tillverkning inom samt-
liga driftformer fran hushallet och hantverket till fabrikstillverkningen.! T vart
land har emellertid industribegreppet kommit att fi ett mindre omféng.
Numera ér det regel att med industri avse endast driftformen fabrikstillverk-
ning, som kinnetecknas av varuproduktion lokaliserad till storre enheter
(fabriker). Andra kriterier pa industri 4r ett intensivt anvindande av maskinella
hjalpmedel, planmaissig organisation samt utnyttjande av teknik och vetenskap
i produktionens tjanst. Detta innebdr att termen industri bestims av kinnetec-
ken knutna till produktionsprocessen.

Den industriella enheten. Ovannimnda definition av begreppet industri ir for
allman for att i varje konkret fall kunna ge tillricklig vigledning, nir det giller
avgrinsningen gentemot 6vriga driftformer. Ett sitt att uppna storre precision
ir att noggrant bestimma den industriella enheten. Det dr ddrvid visentligt,
att enhetsbestimningen passar med det sitt pa vilket planering och handlande
sker inom industrin. Detta krav kan ocksd formuleras som att definitionen bér
Sverensstimma med allmint ekonomiskt sprékbruk. Med hinsyn till att det
offentligas aktiviteter griper djupt in i det ekonomiska skeendet bér dven
sambhillets intresse av information beaktas. Ett ytterligare krav pi den indust-

1 Jdmfor t.ex. International Standards in Basic Industrial Statistics, Statistical Papers,
Series M no 17, United Nations, New York 1953, sid. 9. — »All forms of organization
engaged in these industries should be included. This embraces establishments of all
sizes and types, factories, mines, electric power plants, workshops, handicraft establish-
ments and even household units if they produce for sale or exchange or if their main
economic activity is the production of industrial commodities.»
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riella enheten 4r, att den skall passa den ekonomiska vetenskapens analytiska
apparat. Dirigenom underlittas mdjligheterna att beskriva och férklara de
ekonomiska sammanhangen.

Nir det giller att erhélla faktiska kunskaper om den industriella enheten ar
den frimsta informationskillan enheten sjilv. Detta betyder, att valet av den
limpligaste enheten maste begransas till tinkbara rapportstillen. Nagra av
dem som det dé ligger nira till hands att tinka sig dr foljande:

a. den juridiska enheten

b. den ekonomisk-organisatoriska enheten
c. anlidggningen

d. den tekniska enheten

e. den funktionella enheten.

Hir foljer en kort presentation av de olika alternativen.

A. Den juridiska enheten. Detta begrepp 4r genom lagstiftning och rittspraxis
vil avgrinsat. Innehallsbestimningen bygger pa dgande- och ansvarsforhal-
landena. Det finns fyra olika huvudtyper av juridiska enheter: enskilda nirings-
idkare, handelsbolag, aktiebolag och ekonomiska foreningar. For dessa giller
skilda regler ifrga om personligt ekonomiskt ansvar, offentlig resultatredovis-
ning, beskattning etc. Det ligger i sakens natur att den juridiska enheten ir i
stdnd att limna information av i forsta hand finansiell karaktir.

B. Den ekonomisk-organisatoriska enheten. Vanligen sammanfaller i verkligheten
tva eller flera av de ovan ndmnda enhetsbegreppen. Silunda kan t.ex. ett aktie-
bolag dven vara en ekonomisk-organisatorisk enhet. For enskilda niringsidkare
ir detta nirmast regel. Men dirutover finns manga fall da begreppeninte ticker
varandra. Den ekonomisk-organisatoriska enheten utmirks av att den stir under
central ledning. Ur ekonomisk synpunkt kan det négot férenklat sigas vara
friga om en finansiell enhet, for vilken ledningen soker maximera vinsten.! Om
vi som exempel pd en ekonomisk-organisatorisk enhet tinker oss en koncern
bestiende av ett antal aktiebolag, si foreskriver lagstiftningen att vinstredovis-
ningen frimst skall baseras p& de juridiska enheterna, medan ledningens vinst-
kalkyler ser till koncernen som enhet. Detta férhallande gor den ekonomisk-
organisatoriska enheten till ett vitalt ekonomiskt begrepp. Av tva skil ir det
dock svart att avgrinsa och hantera densamma. For det forsta finns det en
mycket rik provkarta pa styrkan och omfattningen hos den centrala ledningens

1 Naturligtvis kan man tinka sig dven andra mal f6r ledningens handlande liksom mera
finslipade definitioner. S. Carlson talar t.ex. om »den handlingssfir inom det ekonomiska
systemet, dir prisbildningens reglerande makt ersatts med kontrollen frin en centralt
organiserad ledning»; Féretagsledning och foretagsledare, Stlm 1950, sid. 13.
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inflytande, som gor varje forsok till grinsdragning till ett komplicerat problem.
For det andra ar det ofta oméjligt f6r utomstédende att 6verhuvud fa kunskap om
det existerar nigon form av central ledning liksom arten dirav. Om t.ex. ett
par aktiebolag har en eller flera styrelseledamoter gemensamt kan detta vara
ett tecken pa samordnad verksamhet men behover inte vara det. Och gar det
inte ens att faststilla forekomsten av en central ledning, kommer naturligtvis
fragan om dennas eventuella inflytande att hinga i luften.

c. Anldggningen. Som synonym till detta ord kan vi anvinda uttrycket arbets-
stille. Diarmed forstds en lokalt fristiende industriell enhet; en fabrik, en verk-
stad, ett sigverk eller dylikt. I allminhet dr detta begrepp i olika konkreta fall
latt att bestimma. Vidare kan anldggningen leverera en betydande statistisk
information av typen antal anstillda, brinsleitging, produktionsvirde etc.
I de fall en ekonomisk-organisatorisk enhet bestir av flera anlidggningar, kan
det dock vara svart att erhalla exakta uppgifter om virdet av interna leveranser,
administrations- och férsiljningskostnader etc.

D. Den iekniska enheten. Detta begrepp konstitueras av de aktiviteter, som 4r
direkt knutna till produktionen av en viss vara eller varugrupp. Det fé6rekommer
i en del landers statistik, trots att innehallsbestdimningen 4r ett mycket intrikat
problem. Utan att narmare ga in hirpa kan vi omedelbart konstatera, att det i
allminhet 4r friga om en olamplig rapportenhet. I de mycket vanliga fall da ett
arbetsstille bestér av tva eller flera tekniska enheter torde det vara omgjligt
att fordela administrationen och andra gemensamma kostnader av fast karaktar.

E. Den funktionella enheten. Indelningsgrunden ir hir den typ av arbete som
utfors, For att ta ett praktiskt exempel s& innebir detta, att det arbete som last-
bilsforaren vid en fabrik utfér inte riknas med i industriproduktionen utan
redovisas som transporttjinster under samma rubrik som de sjilvstindiga
akeriforetagen. Aven detta enhetsbegrepp reser betydande statistiska problem.

Det 4r uppenbart, att ingen av véra alternativa enheter direkt uppfyller
samtliga villkor for denideala» industriella enheten. En utvig ar dé att ta fasta
pa det forhallandet, att de olika enhetsbegreppen tydligen i vissa fall bildar ett
klassificeringssystem. Om ndgon av de minsta enheterna viljs kan de 6verord-
nade enheterna erhéllas indirekt genom sammanslagning, Av praktisk-statistiska
skil bortfaller omedelbart den tekniska respektive funktionella enheten. Dir-
efter kommer anlidggningen i blickpunkten. Det har redan papekats att an-
laggningen (arbetsstillet) 4r relativt latt att avgrinsa och ir limplig som
rapporterande enhet. Hartill kommer att anliggningen kan ses som under-
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ordnad savil den juridiska som den ekonomisk-organisatoriska enheten.! Om
anldggningen viljs som industriell enhet bor det i princip vara mdjligt att genom
sammanslagning av flera anliggningar konstruera de tva 6vriga enheterna i de
fall d4 de ej sammanfaller med anldggningen.

Det 4r alltsd mycket som talar for att anldggningen ir en limplig enhet. I den
svenska industristatistiken riknas ocksd sisom industriell enhet varje lokalt
fristdende anldggning (arbetsstille).? Likasd har FN:s statistiska kommission
rekommenderat medlemsstaterna att bruka anliggningen som industriell enhet.3

Anldggningen som industriell enhet. Nista problem ar att finna vilka kriterier,
som avgor huruvida en viss anldggning ir att betrakta som enindustriell anligg-
ning och inte en anldggning tillhdrande nidgon annan driftform. Av industri-
begreppets tidigare nimnda karakteristika 4r det sdrskilt tvd som kan tjina till
vigledning. For det forsta skall det vara fraga om produktion av varor. For
det andra skall produktionsanldggningen vara av viss storlek. Mer allminna
kinnetecken av typen planmissig organisation eller anvindande av maskinella
hjilpmedel ir alltfor vaga for att kunna anvindas i praktiken. Men 4 andra
sidan dr det klart att dylika karakteristika ofta har ett positivt samband med stor-
leken.

Det ir uppenbart att storlekskriteriet méste bli avgérande f6r industribegrep-
pets giltighet. Den nirmaste uppgiften blir dérfor att diskutera, dels hur en
anldggnings storlek skall mitas, dels vilken storlek som bor utgéra den nedre
grinsen for att en anliggning skall betraktas som en industriell enhet.

Det finns flera olika sitt att mita en anliggnings storlek. En metod ér att utgd
frin produktionens omfattning. Vad som darvid ligger néra till hands ér till-
verkningens saluvirde under en bestdmd tidsperiod. Denna metod innebir
emellertid, att arbetsstillen, som bearbetar dyrbara ravaror, kan komma att
betraktas som industriella enheter, 4ven om de enligt andra kriterier ir att
betrakta som hantverk. T'ypexempel hdrpa utgor guld- och silversmide. For att
undvika sidana effekter kan enbart det foridlingsvirde (value added) som till-
fors vid anldggningen f& utgbra den méttstock varmed storleken mits. Med
foradlingsvirde forstas saluvirdet minus kostnaderna for ravaror, brinsle,
elenergi och bortlimnade l6nearbeten. — I manga fall kan produktionen mitas i

1 Sjilvklart finns det fall da en anldggning bestar av t.ex. tva eller flera juridiska en-
heter. Det motsatta férhallandet dr emellertid vanligare.

2 Industristatistiken presenteras nirmare i not & sid. 3.

3 International Standards in Basic Industrial Statistics, Statistical Papers, Series M
no 17, United Nations, New York 1953, sid. g ff.

4 Vi har hir f6ljt Kommerskollegii definition, men dven andra definitioner praktiseras.
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annat 4n pengar. Ett gjuteris produktion kan maitas i ton; ett bryggeris i liter, ett
sagverks i m? etc.

Man kan ocksa tinka sig att som storlekskriterium ha insatsen av produk-
tionsfaktorer. Realkapitalet reser ddrvid stérre mitproblem 4n arbetskraften.
Tédnkbara men diskutabla matt pi realkapitalets storlek dr brandforsikrings-
virdet for maskiner och byggnader eller den installerade drivkraften mitt i
effektiva hastkrafter. Insatsen av arbete kan mitas pa tillforlitligare sétt. Antal
sysselsatta personer, antal arbetade timmar eller lonesummans storlek under en
viss tidsperiod dr tinkbara alternativ.

I en del fall kan det synas godtyckligt vilken méttstock som anvinds. I andra
fall kan det ges bestimda argument for eller emot ett visst storlekskriterium.
Med litet teknisk fantasi kan vi t.ex. forestilla oss en hogautomatiserad anligg-
ning, som skéts av ett par personer genom att dessa gar omkring och trycker pa
knappar. I ett sddant extremfall 4r det klart, att om antalet anstillda tas som
mattstock, finns risken att anldggningen i friga inte kommer att raknas som en
industriell enhet. Avén om vi, med undantag av kraftverken, inte stdter pa si
renodlade fall i verkligheten, ar det uppenbart, att alltefter den aktivitet det
giller 4r den ena eller andra méttstocken att foredra.

Onskas ett enda for alla anliggningar gemensamt matt ir valet inte litt. Detta
aterspeglas ocksd i industristatistiken, som under drens lopp haft varierande
avgrinsningsnormer. Till och med 1945 var det i regel produktionsvirdets
storlek, som avgjorde om en anldggning skulle medtas i industristatistiken.
Virdenormen visade sig emellertid sakna den f6r en maéttstock nodviandiga
egenskapen att forbli oférandrad i tiden. I grinsfallen kom det att bero pa den
allminna prisnivians fluktuationer om en anlidggning skulle riknas som en
industriell enhet. Fran och med 1946 giller d4rfér med négra undantag, att
antalet sysselsatta personer avgér om en anldggning skall medtas i industri-
statistiken. Huvudregeln ir, att antalet sysselsatta (dgare samt forvaltnings- och
arbetarpersonal) skall utgéra minst fem personer i genomsnitt per ar for att en
anldggning skall betraktas som en industriell enhet.

Det kan tyckas, att Kommerskollegium 4r mycket generdst med att bruka
uttrycket industri. Bakgrunden 4r det svenska niringslivets faktiska struktur.
De smé enheterna ar rtkligt forekommande, varfor det finns starka skil att inte
negligera dem i industristatistiken. De skulle ndmligen annars €j tickas av ndgon
arlig statistik. Vidare har Kommerskollegii avgrinsning en viss anknytning till
allmint sprakbruk, genom att termen smaindustri vunnit burskap som en

1 Bland undantagen aterfinns t.ex. elektricitetsverken, dir kraftkiillan méste vara av
en viss storlek for att anldggningen skall redovisas i industristatistiken. Vad som i fore-
liggande framstillning har benidmnts verkstadsindustri innesluter inga avvikelser frin
den generella regeln.
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bendmning pa de anldggningar, vilka befinner sig i grinsomradet mellan hant-
verk och industri. En limplig utvig vore att ge industribegreppet sé stort om-
fing som mojligt, men redovisa statistiken pé ett sidant sitt, att den som onskar
en snivare avgransning kan utesluta de enheter vederbérande ej ir intresserad
av. Tyvirr 4r dock inte den svenska industristatistiken uppbyggd efter denna
princip.

I stort sett Gverensstammer emellertid vér allmédnna uppfattning om industri-
begreppets omfattning med industristatistikens. Var framstéllning har dirfor
baserats pa en bestimning av begreppet industri, som skulle kunna formuleras
salunda: med industri avses alla lokalt fristdende varuproducerande anliggningar
(arbetsstallen) som sysselsitter minst fem personer. De undantag, preciseringar
och modifikationer som krdvs maste bli rent praktisk-statistiska eller skons-
missiga operationer. Det dr uppenbart att produktionen av tjinster, t.ex.
»nojesindustriny inte faller under vart industribegrepp. Diremot ger defini-
tionen inte tillricklig vagledning nir det giller om t.ex. reparationsforetagen
eller byggnads- och anldggningsverksamheten skall riknas som industri. Indu-
stristatistiken betraktar reparationsféretagen men ej byggnadsplatserna som
industriella anliggningar. (Salunda skulle ovannimnda definition kunna om-
formuleras till en rent operationell bestimning: med industriavser vi de anligg-
ningar som redovisas i industristatistiken.)

INDUSTRINS BRANSCHINDELNING

Industristatistikens gruppering. De olika industriella anldggningarna kan ordnas
i serier eller klassificeras genom att anldggningar med gemensamma kdnnetecken
sammanfors till brancher. Antag t.ex. att alla anliggningar har kinnetecknet A
(de redovisas i industristatistiken), dirutéver har vissa anliggningar kdnne-
tecknet a (de tillverkar varor av trd) och andra kinnetecknet b (de tillverkar varor
av lader) etc. Med révaran som indelningsgrund kan vi tydligen bygga upp
grupperna trdindustri (kinnetecknen Aa), ldderindustri (kidnnetecknen Ab) etc.
Som nista steg kan triindustrin spaltas upp efter t.ex. slutproduktens funktion:
moébelindustri (Aar), emballageindustri (Aaz2) etc. En dylik klassifikation av
industrin kan drivas mycket langt.

Den svenska industristatistikens branschindelning laborerar med huvud-
grupper, undergrupper och detaljgrupper. Schematiskt aterges grupperingsprin-
cipen i diagram 24.

Emedan indelningsgrunden tvirtemot den formella logikens krav varierar
ir konsekvensen i denna gruppering svér att finna. Jord- och stenindustrin har
t.ex. rivarorna som karakteristika, medan den kemisk och kemisk-tekniska
industrin dr en industrigrupp, som kinnetecknas av att produktionen domineras
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Diagram 24, Principskiss 6ver den svenska industristatistikens gruppindelning

A
Hela industrin

Aa
Huvudgrupp
Aal Aal Aal
Undergrupp Undergrupp Undergrupp

Aaldy
Detaljgrupp

Aa2x
Detaljgrupp

Aaly

Aalp
Detaljgrupp

Detaljgrupp

Aala
Detaljgrupp

Aa2x Aaldp
Detaljgrupp Detaljgrupp

Anldggningar (arbetsstdllen)

Huvudgrupperna ir tolv till antalet:

1. gruvindustri. 7. livsmedelsindustri.

2. metall- och verkstadsindustri. 8. dryckesvaru- och tobaksindustri.

3. jord- och stenindustri. ) 9. textil- och somnadsindustri.

4. triindustri. 10. lider-, har- och gummivaruindustri.
5. massa- och pappersindustri. 11. kemisk och kemisk-teknisk industri.
6. grafisk industri. 12. el-, gas- och vattenverk m.m.

av kemiska processer. Huruvida ett kalkbruk skall sdgas hora till den forra eller
den senare industrigruppen ar alltsi inte latt att svara pa. Vi skall heller inte
fordjupa oss i denna speciella friga utan blott konstatera, att industrins klassi-
ficering inte kan ses som ett mekaniskt taxonomiskt system sasom t.ex. Linnés
sexualsystem for vixtriket.! De skilda industrigrupperna ir uppbyggda efter

1 Den som &nskar ndrmare upplysningar om det sirskilda problemet med avgrins-
ningen av den kemiska industrien hinvisas till kapitel I i Kemisk industri, IUI, Stlm 1955.
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olika regler i ett forsok att anpassa indelningen till vad industristatistiken kallar
»den svenska industrins struktur.

Branschtinkandets bestamningsfaktorer. Industrigrupps- eller branschbegreppet
ar inte en abstrakt konstruktion utan en realitet. Personer som verkar inom
samma bransch stills infér likartade problem, vilket utgér groningsgrunden for
intressegemenskap. Vad dr det dd som konstituerar en branschgemenskap? Det
finns méanga drivkrafter vilkas betydelse varierar fran fall till fall. De vanligaste ar

a. rdmaterial

b. slutprodukt eller funktion
c. teknik

d. kollektivavtal.

Dessa faktorer hinger intimt samman och deras inbordes betydelse ir i
konkreta fall svar att bedoma. Foretag som bearbetar samma ramaterial kanske
kinner sig som en grupp gentemot ravaruleverantorerna. Sdrskilt nir det giller
internationella stapelvaror har de anledning hivda en gemensam syn i friga om
tullar och andra handelshinder. Starka prisfluktuationer och andra konjunk-
turella fenomen skapar likartade problem for savil arbetsgivare som anstillda.
Ofta dr rdmaterialet starkt knutet till vissa slutprodukter, t.ex. skodon av lider,
vilket medfér likartade avsattningsproblem. Men ramaterialet bestimmer ocksa i
stor utstrickning tekniken. . Tillverkningen av ldderskodon respektive gummi-
skodon kriver helt olika teknik. Den yrkeskunskap, som forvarvats i en sko-
fabrik, kan ofta inte nyttiggoras i en gummifabrik. Likartad utbildning betyder
mycket for uppkomsten av intressegemenskap, vilket aterspeglas i striden inom
fackforeningsrorelsen om yrkesforbundsprincipen contra industriférbunds-
principen.

De faktorer, som péverkar branschtinkandet inom industrin verkar stundom
i olika riktning. For att forsitta med skoexemplet s& kan skodon ses som en klart
avgrinsad konsumtionsgrupp, vilket borde alstra samhérighet mellan skofa-
brikationens intressenter.! Men samtidigt verkar som nidmnts andra krafter till
att skapa branschgemenskap ytterst byggd pd ramaterial och teknik.

Denna korta skiss av sammanhangen 4r langtifran uttémmande. Vi har bara
onskat visa hurusom branschtinkandet ir ett dynamiskt skeende. Nya material
och produkter och ny teknik kan snabbt gora en given branschindelning inak-
tuell. Men branschindelningen 4r inte bara ett resultat av den ekonomiska och
tekniska utvecklingen. Den ér dven en padrivande kraft. Nar nya material upp-

1S4 dr ocksa fallet inom detaljdistributionen, dér efterfragestrukturen dr av domine-
rande betydelse for branschtinkandet.
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trader som substitut till gamla, soker foretridare for de senare att anpassa sig
s4 att de kan hivda sin stéllning. Ett aktuellt exempel utgér »bomullsbranschens»
kamp mot de syntetiska fibrerna. Genom nya beredningsmetoder har man sokt
ge bomullsprodukterna samma goda tvitt- och andra underhéllsegenskaper,
som gjort textilierna av syntetiska fibrer s& populdra. Ett motsvarande exempel
pé konkurrensen mellan olika slags teknik erbjuder verkstadsindustrin. En vik-
tig fréga for t.ex. maskinkonstruktdren ar ofta om en detalj skall vara gjuten eller
smidd. Hos gjuteriteknikens intressenter finns en stark branschsamhérighet.
Sveriges Mekanférbund har en sirskild gjuteriavdelning och Gjutareférbundet
ar ett av LO:s {3 aterstdende yrkesférbund, fr att nimna ett par organisatoriska
uttryck for branschsamhorigheten. Genom att med gemensamma insatser stin-
digt forbattra gjuteritekniken séker man héilla konkurrerande tillverknings-
metoder stingen.

Det 4r uppenbart, att det industriella branschtinkandet kan ha varierande
styrka. De patagligaste fallen dr de som yttrat sig i organiserad gemenskap. Man
kan férmoda att organisationsstrukturen aterspeglar vad de engagerade parterna
uppfattar som de viktigaste branschgrinserna. Betraktar vi foretagen finner vi tre
huvudomraden for formell samverkan.

a. I egenskap av arbetsgivare dr féretagen sammanslutna till arbetsgivare-
férbund.

b. Det finns ocksd en rad s.k. branschféreningar med syften av typen att
tillvarata branschens intressen i handelspolitiskt avseende, verka for 16sning av
gemensamma tekniska frigar, &stadkomma ett vilordnat kreditvisen inom
branschen etc.

c. Dessutom forekommer organiserad samverkan inom mindre grupper av
foretag. Det kan gilla marknadsuppdelning, gemensam prissittning och dylikt.
Sadan kartellsamverkan innebédr si intima relationer att den sallan kan bli av
sadan omfattning att begreppet bransch blir tillimpligt.

Pa arbetstagaresidan ir tjanstemin respektive arbetare organiserade i separata
férbund. Svenska industritjinstemannaférbundet técker i princip hela industrin.
Arbetsledarnas organisationshemvist dr dock Sveriges Arbetsledareforbund,
som rekryterar medlemmar efter yrkesstillning fran alla omriden. Samma typ
av organisationskonflikt 4terfinns ocksd bland arbetarnas organisationer. LO
har emellertid fastlagt iﬁdustriférbundsprincipen sasom norm. Sedan atskilliga
decennier tillbaka har yrkesférbunden stadigt minskat savil i antal som med-
lemsstock, medan industriférbunden expanderat. Det kan i detta sammanhang
vara av intresse att citera professor Jorgen Westerstahll: »Nir det vidare gallt

1 ¥. Westerstahl: Svensk fackforeningsroérelse. Stlm 19435, sid. 52 ff.

201



fragan vilka slag av foretag som skola sammanféras till en industri, alltsd upp-
dragandet av sjilva grundlinjerna for industriférbundsplanen, ir det tydligt,
att man icke f6ljt ndgon enhetlig princip. Man kan knappast heller fran teore-
tiska utgangspunkter ge nigot svar pa sporsmilet, vad som skall avses med en
industri. For att taga ndgra exempel, skola till samma industri riknas bade de
arbetare, som framskaffa ravaran och de som &ro sysselsatta med dess bear-
betning och framstillandet av de firdiga produkterna? I si fall skulle till
metallindustrien héra inte bara verkstads- och jarnbruksarbetare utan dven
gruvarbetare, och livsmedelsarbetarna skulle samorganiseras med lantarbetarna.
Finns det vidare en sirskild livsmedelsindustri, varfor skola bagare och charku-
teriarbetare tillhora ett férbund och varfor i sa fall inte ocksd bryggeriarbetarna
riknas dit? Hur skola grianserna for ett transportarbetarforbund utstakas, bora
dit hinforas dven sjétransporter och jarnvigstransporter? P4 alla dessa fragor
kan naturligtvis icke a priori lamnas nigot bestimt svar. De svenska industri-
forbundsplanerna ha inneburit en anpassning efter bestaende férhallanden, 1 viss
main efter de existerande forbunden, sirskilt de storre, men framforallt efter
huvudtyperna av befintliga foretag och efter arbetsgivareorganisationerna. Nir
man sasom vigledande princip for den forsta industriférbundsplanen upp-
stillde, att en industris omfattning borde bestimmas av den omfattning som
kollektivavtalen rittvisligen borde ha, innebir ju detta nirmast detsamma som
att siga, att man borde f6lja arbetsgivareorganisationernas och de av dem efter-
strivade riksavtalens linjer.»

Sammanfattningsvis kan vi konstatera att det faktiska branschsamarbetet i
stora drag ansluter sig till industristatistikens gruppering.! I och for sig 4r detta
naturligt emedan industristatistiken dels utformats med hénsyn till férekom-
mande branschgrinser, dels utgér en mall for manga sammanslutningars
organisationsomraden. Industristatistiken bdde péverkas av och péaverkar
branschtinkandet. I sina huvuddrag ansluter sig industristatistikens gruppering
av de separata anliggningarna till det allménna sprakbruket. Exakt 6verens-
stimmelse dr naturligtvis omdjlig, dé industristatistiken inte kan tillata ndgon
form av dubbelredovisning. Det finns exempel pd anlidggningar vilka pé grund
av ett brett produktionsregister tillhor ett flertal branschféreningar, men som i
industristatistiken helt naturligt méste foras till en bestimd grupp.?

I den inledningsvis forda diskussionen om vad som var den limpligaste

1 Vi syftar di inte enbart pa statistikens huvudgrupper. Om t.ex. en branschférening
omfattar en eller flera undergrupper (detaljgrupper) utan att darfér ticka en hel huvud-
grupp (undergrupp) menar vi att éverensstimmelse foreligger.

2 I inledningskapitlet diskuteras med exempel fran verkstadsindustrin en del av de
problem, som hinger samman med klassificeringen av »kombinerade» eller »blandade»
anldggningar.
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industriella enheten framholls, att sévil det offentligas som vetenskapens fore-
tridare har intressen 1 statistikens utformning. Och sjdlvklart giller detta dven
statistikens gruppering av de enskilda enheterna. Ett sidant konstaterande leder
oss att stilla fragan, huruvida industristatistikens metod att ansluta gruppin-
delningen till »den svenska industrins strukturs dr den limpligaste framgangs-
vigen. Det kanske finns alternativa indelningar, som vore att foredra?

Genom sin komplicerade och dynamiska natur ger de ekonomiska samman-
hangen upphov till en mingd skiftande fragestillningar. Studiet av konjunk-
turerna, inkomstférdelningen, utrikeshandeln etc. kan inte ske med samma
begreppsapparat. (Som ett exempel pa en analytiskt motiverad gruppering kan
nimnas en dir varornas funktion ligger till grund for en indelning i produk-
tions- respektive konsumtionsvaruproducenter. Dessa tvd grupper kan sedan
efter foremalens varaktighet spaltas upp i undergrupper. En annan tinkbar
gruppering vore att skilja pd exportforetag och hemmamarknadsféretag med
respektive utan importkonkurrens.) Néagot tillspetsat kan det sigas, att varje
fragestillning kriver sin speciella industrigruppering. Det dr dirfor svart att
utifrdn den ekonomiska analysens behov plidera for att en viss alternativ klassi-
ficering av industrin vore Gverldgsen den av industristatistiken knidsatta. Vilken
indelningsprincip som 4n viljes maste passa vissa intressenter battre och andra
sémre.
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APPENDIX B

Statistiska kommentarer

I denna bok har vi i gérligaste man undvikit att tynga framstéillningen med sta-~
tistiska kommentarer. Ut6ver vad som ségs i den 16pande texten syns det emel-

lertid motiverat att pa ett par punkter ldmna mer detaljerade upplysningar.

Tabell 62. Uppbyggnaden av verkstadsindustrins delgrupper 1914-51

Delgrupper 1914-39 1940-51
Manufaktu- 1 e Jirn- och stalmanufaktur (Se-| 1 e Bleckvarufabriker samt bleck-,
rering dan 1935 exklusive detaljgrup- plat- och kopparslagerier
pen tackjidrnsgjuterier) 1 f Jirn- och stalmanufaktur
1 k Metallmanufaktur (Exklusive| 1 g Annan metallmanufaktur
detaljgruppen koppar- och| 1 h Guld-, silver- och nysilver-
missingsverk) fabriker
11 Guld- och silvervarufabriker | 11 Galvaniserings-, férnicklings-,|
1 m Annan jirn- och metallindustri fortennings- o.d. fabriker
(Exklusive detaljgruppen me-
tallraffinaderier m. m.)
Maskin- 1e Sedan 1935 detaljgruppen | 1 k Detaljgrupperna:
industri tackjirnsgjuterier Maskin- och motorfabriker
1 f Mekaniska verkstider (Sedan Mekaniska verkstider, €] s.n.
1927 exklusive detaljgruppen Tackjdrnsgjuterier
rérledningsverkstider) Andra reparationsverkstider
1j Instrument- och urfabriker | 1 n Instrument- och urfabriker
Varvsindustri | 1 g Skeppsvarv och batbyggerier | 11 Skeppsvarv och bétbyggerier
Ovrig trans- Ingar i maskinindustrin un- | 1 k Detaljgrupperna:
portmedels- der denna period Bil- och karosserifabriker
industri Cykelfabriker och cykelhop-
sdttningsverkstider
Vagn- och fordonsfab. €j s.n.|
Bil- och cykelreparationsverk-
stider
Elektroteknisk| 1 h Fabriker fo6r elektriska ma- | 1 m Elektroteknisk industri
industri skiner
11 Fabriker for elektriska ap-
parater och ledningar
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“Tabell 63. Forteckning pd de nummer i handelsstatistiken som bedémts ut—
gora verkstadsprodukter

Varugrupper Nummer i handelsstatistiken

| Manufakturvaror 1140: 1, 1208, 1321, 1323-25, 1389-1404, 1420-22, 1428,

} 1433—40, 1442—1510, 1513-24, 1531-44, 1546-47, 1550-51,
1553~54, 1585—86, 1594, 1599, 1601-04, 1626-63, 180714,
i 189596, 1906, 2016-23, 2064, 2067, 2074—75.
Maskinindustri- 772, 134062, 1441, 151112, 1525-30, 1545, 1548-49, 1552,
produkter 1555—70, 1664—1728, 1730-53, 1755-67, 1769—-1806, 1826,
1830: 1-3, 1945-59, 1962-1992: 1, 1993-2015, 2024-33.

Fartyg och batar 1924—44.

Ovriga transport- 1754, 1768, 1887, 1890-94, 1897-99, 1901-05, 1907—15,
medel 1916: 7-23.

1 Elektrotekniska 536, 1815—25, 1827-29, 1830: 4—45, 1846-58, 1871-86,

produkter 1888-89.

For det forsta giller det de grunder efter vilka de historiska serierna samman-
stillts fran industristatistiken. For det andra ror det problemet med anpass-
ningen av handelsstatistikens varurubriker till industristatistiken.

1. Det forhéllandet att industristatistiken under arens lopp ett flertal ginger
andrat definitionen pa redovisningsenheten, arbetsstillet, spelar ganska liten
roll for de sifferserier som redovisats Gver antalet sysselsatta, installerad driv-
kraft etc. Det har ju endast varit de minsta arbetsstillena som si att siga vand-
rat ut och in i statistiken.

I inledningskapitlet har redogjorts fér uppbyggnaden av verkstadsindustrins
delgrupper pa basis av den industrigruppering, som géllt sedan 1952. Av tabell
62 framgar hur vi forfarit 1 friga om tidigare skeden.

2. P4 manga punkter féreligger en bristande 6verensstimmelse mellan industri-
och handelsstatistikens varugrupper. Ett statistiskt nummer i industristatistiken
kan omfatta flera nummer i handelsstatistiken och vice versa. Men dessutom ér
det mycket vanligt, att en varurubrik i handelsstatistiken innefattar varor frin
tva eller flera industrigrupper. Vi har darfor tvingats till en — stundom ganska
skonsmissig — utportionering av dylika handelsstatistiska varurubriker pi
verkstadsindustrins delgrupper. Resultatet av vira bemddanden framgir av
ovanstdende uppstillning, som legat till grund fér sifferuppgifterna i kapitlet
om utrikeshandeln med verkstadsprodukter.
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Xftzrkstadsindustrin dr Sveriges storsta indu-
stribransch. Den sysselsitter cirka 340 tusen
personer. Exporten av verkstadsprodukter upp-
gar till drygt 4 miljarder kronor per ar.

Hittills har det saknats en 6versiktlig beskriv-
ning av verkstadsindustrin. Foreliggande bok
ar avsedd att ticka denna brist.

Med hinsyn till den forbistring, som rider
i friga om vad som egentligen skall avses med
verkstadsindustri, inleds boken med en diskus-
sion hirom. Direfter ges en historisk aterblick.
Tyngdpunkten har lagts p4 utvecklingen under
det sista halvseklet. Efter en beskrivning av
produktionsutvecklingen redogérs for hur in-
satserna av arbetskraft, maskiner, teknik och
organisation fordndrats.

Sveriges export och import av verkstadspro-
dukter har dgnats ett sdrskilt kapitel. Bland de
strukturdrag som behandlas kan nimnas verk-
stidernas storleksférdelning och lokalisering.

Framstillningen har gjorts littillganglig och
ar rikt illustrerad med diagram, kartor och bil-
der. Ett omfattande tabellmaterial ger samtidigt
boken en viss karaktir av uppslagsveri( om den

svenska verkstadsindustrin.

Pris 25:—

Den ritning som aterges pa omslaget ir frin patentbe-
skrivningen (svenska patent nr 25406) till Sven Wing-
quists sjilvreglerande kullager.






