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FORORD

Industriens Utredningsinstitut tog ar 1942 i sin skrift om Férutsitt-
ningarna for det industriella framatskridandet i Sverige upp fragan, hur
det skulle bli mojligt att genom en rationalisering av olika industriers
struktur genomféra en 6kning av deras effektivitet. Det papekades, att
rationaliseringen i vissa fall var en fraga, som icke begrénsade sig till de
enskilda foretagen. Aven om dessa, vid given storlek och inriktning av
sin produktion, var for sig stode pi hojden av effektivitet, kunde sam-
tidigt rationaliseringsproblem féreligga fér hela branschen, exempelvis
i frdga om produktionens férdelning pé olika féretag, dessas specialise-
ring, produktionens differentiering pa olika varutyper samt varornas vig
fram till konsumenten. Det framholls, att strukturen hos produktionen
och distributionen inom en bransch bland annat sammanhidngde med den
speciella form av konkurrens, som foreldg mellan foéretagen inom bran-
schen. Dessa problem rérande sambandet mellan konkurrensférhallan-
dena & ena sidan samt branschstrukturen & den andra ha sedermera fran
institutets sida i olika sammanhang gjorts till foreméal fér en mera inga-
ende teoretisk analys.

Dessa rationaliseringsproblem, som géllde en hel bransch, kunde icke
losas av foretagen var for sig. Det maéste i stéllet komma till stdnd en
»rationalisering i samverkan». Denna kunde antaga olika former. Den
kunde helt enkelt avse en standardisering av tillverkningen och en be-
gransning av antalet varutyper. Den kunde ocksa innebédra en forskjut-
ning bort frin mindre lampliga kartellformer i riktning mot en friare
konkurrens eller specialiseringsavtal. Samverkan kunde ocksa taga sikte
pé ett utbyte av halvfabrikat mellan olika foretag. Det stod emellertid
frdn boérjan klart — och denna synpunkt har under de senaste arens
undersokningar framtratt alltmera klart — att en rationalisering av
produktionens struktur i frimsta rummet blir beroende av férandringar
p4 marknaden for de firdiga produkterna. Producenten &r ofrdnkom-
ligen i hog grad en slav under marknaden. Marknadens struktur bestdm-
mer arten av den konkurrens, som foreligger inom branschen. Och for
att denna konkurrens skall leda till en rationell branschstruktur, méaste
man séka pé olika sidtt paverka och modifiera marknadsmekanismerna.
De atgéirder, som i olika fall bli aktuella pa detta omréde, kunna gélla en

7



battre upplysning av konsumenterna och uppfostran till béattre konsum-
tionsvanor, en biattre kontakt mellan producent och konsument eller en
mera rationell ordning for distributionens organisation.

En industribransch dr i regel en oerhdrt invecklad mekanism, inte bara
vad giller produktionens férdelning pa féretag och varuslag och vad
géller distributionsvdgarna, utan 4n mer i frga om de marknadssam-
manhang, som ger produktion och distribution en viss inriktning.
Dessa foérhéallanden ha ju i sina huvuddrag varit vil kinda av de per-
soner inom olika branscher, som kunnat anses 4ga en ingéende »hransch-
kidnnedom» — kunskaper, som det kunnat taga ménga éar, artion-
den eller kanske man kan sédga generationer att férvirva genom praktisk
verksamhet inom branschen. Men sérskilt 1 branscher, dir foéretagsen-
heterna dro smad, ar det naturligt att inblicken i branschens invecklade
sammanhang 4r starkt begrdnsad hos den enskilde féretagaren. Han ser
i regel endast ett begrdnsat avsnitt av den invecklade marknadens geo-
grafi men kan icke Gverblicka andra delar, som indirekt dro av stérsta
betydelse for hans egen verksamhet.

Institutet sdg det darfor som en av sina viktigaste uppgifter att genom
forskning rorande dessa struktur- och marknadsproblem férmedla okad
kunskap &4t dem, som kunna paverka branschens utveckling. Under de
féljande aren pabdrjades en »kartliggning» av vissa branscher, som ur
har angivna synpunkt syntes erbjuda ett sirskilt ,stort intresse, och dar
det dessutom fran branschens egen sida foreldg en positiv dnskan att fa
utredningar till stAnd och en vilja att samverka i forskningsarbetet. Re-
sultatet av den forst avslutade undersékningen har publicerats i boken
om textila industriers struktur och hérmed framligges resultatet av en
motsvarande undersékning rérande den svenska skoindustrien.

Bada dessa undersokningar kunna sdgas ha blivit relativt extensivt
upplagda. De kunna sigas ha karaktiren av en allmén inventering av
forhallanden inom branschen och fragestillningar rérande dess struktur-
problem. Det omride, som man vid dessa undersékningar kom in p4,
var fran bérjan sa okédnt, att upptacktsresor med mycket allméint syfte
fick anses vara det mest &ndamaélsenliga. Men dessa undersdkningar
kunna sigas ha rest flera problem 4n som ha blivit 16sta. Dessa under-
sOkta branschernas struktur och marknadssammanhang ha visat sig vara
mycket mera komplicerade, &n man frdn borjan hade gjort klart for sig.
Otvivelaktigt hora de ocksd pa grund av arten av sin produktion till de
mest invecklade industrierna i frdga om sin struktur. Icke ens vid en
fin uppdelning i delbranscher har det varit mojligt att komma fram till
en klar strukturbild. De enskilda féretagen ha i madanga avseenden
vart och ett sin egenartade profil, exempelvis vad giller arten av speciali-
sering, kvalitet hos produkterna samt férséljningsmetoder. En sadan
komplicerad branschstruktur synes, oavsett all strukturrationalisering,
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vara ofrdnkomlig pad en marknad med fritt konsumtionsval och en kon-
kurrens, som dven giller varans utformning och kvalitet. ‘

P& grund av dessa komplicerade forhallanden moéter forskningen péa
detta omrdde samma svéarigheter som under liknande omstédndigheter
inom andra vetenskaper. IFoér att méita och registrera de invecklade sam-
manhangen- krdves en mycket omfattande undersokningsapparat. Det
tar lang tid att bearbeta resultaten, och innan de kunna framléggas har
ofta en sddan forskjutning i branschens struktur dgt rum, att undersok-
ningen i huvudsak endast blir av historiskt och principiellt intresse.
Vid de bada undersékningar, som hittills genomférts, kan man méahinda
séga, att denna svaghet blivit delvis eliminerad dérigenom, att represen-
tanter for branscherna i en radgivande funktion deltagit i utrednings-
arbetet, och att de erfarenheter, som vunnits, under arbetets gang givit
impulsen till atgirder for att rationalisera branschstrukturen.

Det ar troligt, att man &dven i framtiden for vissa industrier kommer
att kénna behov av Oversikter av denna extensiva typ. Men sedan den
allménna frégestéllningen blivit battre klarlagd och de viktigaste special-
problemen lokaliserade, torde det i fortsattningen vara dndamalsenligt
att overgd till mera intensiva undersdkningar av problem, som kunna
antas vara av sarskild betydelse i olika branscher. En grupp av problem,
som i de av institutet framlagda undersdkningarna icke kunnat goras till
foremal for ett mera ingdende studium, &r de fér produktion och distri-
bution grundlidggande kostnadssammanhangen. Man har — for att peka
pad ett sddant problem — Kklart for sig, att, intill en viss grins, fordelar
kunna vinnas genom produktion i ldngre serier. Men samtidigt ha under-
sokningarna visat, hur dven en kombinerad produktion i flera avseenden
kan innebéira f(‘jrdelar,:fréimst for distributionen men dven i vissa av-
seenden inom produktionen. Hér foreligger ett ekonomiskt avvéignings-
problem mellan specialiserad och blandad produktion, vars lsning icke
kan finnas utan mycket ingidende kostnadsundersokningar. P4 samma
satt dro de kostnadssammanhang som bestimma stor- respektive sméafére-
tagets féretrdden mycket ofullstindigt kdnda. Undersokningar av en
mera intensiv typ ha redan tagits upp inom olika branscher och det &r
sannolikt sddana undersokningar, som i fortsittningen komma att ge
den bésta végledningen, nir det giller att utforma praktiska atgérder
for att befrdmja en utveckling mot en mera rationell struktur hos olika
branscher.

Stockholm i februari 1948.
‘ Ingvar Svennilson.



INLEDNING

Som ett led 1 en strdvan att kartligga olika industriers struktur tog
Industriens Utredningsinstitut sommaren 1943 for foérsta gdngen upp fra-
gan om att fa till stdnd en strukturundersokning av skoindustrien. Un-
der varen 1944 togo planerna mera fast form och pd hosten samma ar
kunde utredningsarbetet taga sin borjan. For att félja detta och tillfor-
sakra utredningen sakkunskap och stod tillsattes samtidigt inom bran-
schen en rddgivande kommitté pd tio personer, varav fyra voro utsedda
av Svenska Skofabrikantféreningen, ndmligen direktérerna W. Bahrke,
C. A. Carlsson, H. Perman och T. Aqvist, och tvd av Svenska Garveri-
idkareféreningen, nédmligen direktér G. Ehrnberg och framlidne direk-
tor S. Lundberg. Ovriga kommitterade ha varit direktérerna i ndmnda
foreningar E. Hallstrém och I. Bjorck samt direktér G. Aqvist och dispo-
nent V. Theander som representanter fér Skofabriks AB Oscaria respek-
tive Kooperativa IForbundets skofabriker. ‘

Syftet med utredningen har fréamst varit att &dstadkomma en helhets-
bild av skoindustriens struktur, sddan denna tedde sig &ren nirmast
fore det andra virldskriget. I vissa avsnitt har 4ven en aterblick gjorts
pa den tidigare utvecklingen for att soka spdra férekommande utveck-
lingstendenser och finna forklaringar till de férdndringar, som &gt rum.
I samma avsikt har i nagra avseenden utvecklingen féljts d&ven under
krigsdren. Helt naturligt har det icke varit méojligt att behandla alla
sidor av skoindustriens struktur; ndgra ha helt uteslutits, medan andra
endast kunnat beréras mycket kortfattat. Till den férstndmnda gruppen
héra bl. a. fragorna om ravaruforsorjningen och prisutvecklingen. Pro-
blem, som sammanhédnga med rent produktionstekniska och produktions-
ekonomiska forhéllanden ater, ha givits endast mycket begrinsat ut-
rymme, o.s.v. Utredningens upplédggning har &ven i nigon man kom-
mit att bestdmmas av inriktningen hos det aktuella intresse, som under
senare ar visats skoindustrien. Sérskild uppméirksamhet har darfor dg-
nats sddana sidor, som det med anledning hérav ansetts vara speciellt
angeldget att fa belysta, sdsom exempelvis produktionsinriktningen hos
de enskilda foretagen, foretagsstorleken inom skoindustrien, skoindustriens
ifrdgasatta oOverdimensionering, korttidsarbetet, distributionens organi-
sation, rédntabiliteten etc. Inte ens dessa fragor ha emellertid kunnat
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bliva fullstindigt behandlade. Materialet har varit sd stort och frage-
komplexen sd& méanga, att det varit nodvindigt att inskrdnka behand-
lingen av varje fraga till vad som ansetts mest visentligt. Méanga i och
for sig viktiga forhallanden ha hérigenom ofta endast antydningsvis kun-
nat beroras.

Redogorelsen for distributionsstrukturen har i huvudsak inskrankt sig
till att omfatta skofabrikernas forsdljning till detaljister och grossister.
Den fristdende grosshandeln har séledes ansetts ligga utanfér denna ut-
rednings ram liksom ocksd skodetaljhandeln.

Utredningen har endast omfattat ldderskoindustrien, medan dédremot
gummiskoindustrien blott berorts i de sammanhang den kan ténkas ha
utovat visentligt inflytande pa ldderskoindustriens struktur.

Avsikten med utredningen har emellertid inte endast varit att belysa
forhallandena for branschen i dess helhet utan dven att pavisa de olik-
heter, som i skilda avseenden forefinnas mellan olika kategorier av fore-
tag. Dessutom ha de individuella féretagens struktur belysts och jim-
forelser dem emellan verkstdllts. En mojlighet har héirigenom skapats
for den enskilde skofabrikanten att i vissa avseenden fa sin egen still-
ning belyst och klarlagd.

Medan de sex forsta kapitlen omfattar den ovan skisserade kartlagg-
ningen av skoindustrien, innehdller kap. 7 kommentarer till nigra av
skoindustriens speciella problem. Mot bakgrunden av den tidigare ge-
nomforda strukturanalysen diskuteras har nigra av de sammanhang, som
aro avgorande for skoindustriens strukturella utformning. Vad som i detta
kapitel sdgs gor emellertid inga ansprdk pa fullstindighet. Det avser
endast att utgora ett kortfattat bidrag till den aktuella debatt, som fores
i hithoérande fragor.

Foreliggande utredning gor ej heller ansprak pé eller ens syftar till att
lésa ndgot eller nigra av skoindustriens olika problem. Hérfor skulle
kriavas ett arbefe av helt andra dimensioner och av mer praktisk art.
Det priméra har varit att astadkomma en kartliggning av ldget fore
kriget samt att draga fram och diskutera nagra olika faktorer, som ut-
ovat inflytande pa utvecklingen. Det tillkommer sedan féretagen inom
branschen att, madhénda med utnyttjande av nigot av det material, som
pa detta sétt hopsamlats och de synpunkter som hér framférts, skapa en
grundval fér och utarbeta forslag till gemensamma atgérder.

Till alla de personer, som pa olika sdtt medverkat i utredningen och
bidragit till dess genomférande, star forfattaren i den storsta tacksam-
hetsskuld. Detta tack riktar sig i forsta hand till branschens méin och
da framst till den rddgivande kommittén, vars medlemmar pé ett vérde-
fullt satt kompletterat utredningsresultaten med sin rika fond av prak-
tisk erfarenhet. Sé#rskilt onskar forfattaren vénda sig till direktér I.
Bjorck, som bidragit med mycken konstruktiv kritik. Bland 06vriga
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branschmaén, som givit virdefull hjalp, ma ndmnas disponent J. E. Lean-
der, vilken pé olika sitt delgivit forfattaren sina erfarenheter och pa ett
skickligt sitt klarlagt den praktiska sidan och branschens problem. Ett
tack riktas ocksd till alla de industriféretag och deras ledare samt tjénste-
mén inom branschen, som genom sin beredvillighet att ldmna utforliga
uppgifter och besvara gjorda forfrigningar moéjliggjort utredningens ge-
nomférande. I detta tack onskar forfattaren dven inkludera de offentliga
och enskilda organisationer, som #4ro verksamma inom branschen.

Sasom forfattarens ndrmaste medarbetare har civilekonom J. B. Lun-
dell pa ett mycket fortjanstfullt satt handhaft huvuddelen av det om-
fattande arbetet att insamla, granska och detaljbehandla det grundmate-
rial, varp4 utredningen till vésentlig del bygger, och froken R. Wiklund
har skickligt svarat for korrekturldsningen och kontakten med tryckeriet.

Med institutets direktor, professor I. Svennilson, har forfattaren statt
i stdndig kontakt och diskussion bide vid undersokningens uppldggning
och vid dess genomférande. Aven &vrig personal pa institutet har pa
olika sétt lamnat sin medverkan. Fil. lic. E. Dahmén har sdlunda foljt
utredningen i alla dess faser och givit sitt stod genom virdefulla rdd och
berikande synpunkter. I friga om den statistiska bearbetningen av ma-
terialet ha fil. lic. G. Ahlberg och fil. lic. E. Ruist ldmnat mycken god
hjalp. .

Slutligen vill forfattaren till institutets ledning framféra ett varmt tack
for fortroendet att ha fatt utfora detta utredningsuppdrag.

Stockholm i december 1947.
Rickard Elinder.
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Kap. 1. UTGANGSPUNKTER OCH PRI-
MARMATERIAL

A. Utgangspunkter

Den svenska skoindustriens uppkomst och utveckling intill tiden for
det forsta vérldskrigets utbrott har redan ingdende behandlats.! Hér ma
endast ndmnas, att det var under 1800-talets sista artionden, som de forsta
skofabrikerna grundades i vart land. Nagot tidigare hade skoindustriens
genombrott 4gt rum i USA, England och Tyskland, frdmst som f6ljd av
en serie huvudsakligen amerikanska uppfinningar p4 det maskintekniska
omradet.

I Sverige utvecklades skoindustrien mycket hastigt, samtidigt som hand-
skomakeriet alltmer gick tillbaka. Anledningen var dels de fabriksgjorda
skornas relativa prisbillighet, dels den hojda levnadsstandarden. Omkring
ar 1913 var skoindustrien i stort sett fullt utbyggd, och utvecklingen
visade tecken pé stagnation. Enligt Sveriges officiella statistik funnos
da 1 vart land 85 arbetsstillen inom denna industri, och arbetarantalet
utgjorde i runt tal 7 500.2 Arsproduktionen uppgick till mellan 6 och 7
milj. par och representerade ett tillverkningsvérde av omkring 40 milj.
kronor.

Under mellankrigsperioden visar skoindustrien en foérhéllandevis lang-
sam utveckling. Dess andel av den svenska industriens totala tillverknings-
vdrde sjonk sdlunda fran 1,90 % ar 1913 till 1,22 % ar 1938. Orsaken hér- -
till torde i forsta hand vara, att skoindustrien redan pa ett tidigt stadium
blev tillrdckligt utbyggd for att kunna tillgodose den inhemska efterfra-
gan, samt att den — i likhet med ménga andra svenska konsumtionsvaru-
industrier — ej lyckades finna ndgon varaktig marknad for sina produkter
utomlands, utan behéll den karaktdr av typisk hemmamarknadsindustri,
som den alltifrdn bérjan hade. Ytterligare en faktor, som framfor allt
under 1930-talet verkat hdmmande pa ldderskoindustriens utbyggnad, ar

1 Léder-, har- och gummivaruindustrien. Specialundersékning av kommerskollegium. Stock-
holm 1915. — W. Smith, Den svenska skoindustrien, SOU 1925: 3. Stockholm 1925. — M. fl.
2 Med arbetsstdlle forstas har varje lokalt avgransad verksamhet och med foretag varje eko-
nomisk enhet. Inom skoindustrien dro dessa bada begrepp i stort sett synonyma, da med
ett par undantag alla féretag bedriva tillverkning pé endast ett arbetsstalle. (Jfr kap. 3: A.)
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den okade betydelse, som produktionen av gummiskor, framst galoscher
och stovlar, fatt.

Aven produktionsvolymen, mitt i par, visar en ganska liten stegring.
De redan under det férsta vérldskriget nadda tillverkningssiffrorna éver-
traffas sélunda ej forrdn omkring 1938. Den hoga produktionen under
aren 1915—16 maéste visserligen frdmst ses mot bakgrunden av en tillfdllig
forménlig exportkonjunktur, men den visar likvél, att skoindustriens
kapacitet redan vid denna tid var tillrdackligt utbyggd for att under ex-
ceptionella forhallanden och med speciell inriktning av produktionen
kunna tillgodose en mot 1930-talets behov — 1 par rédknat — svarande
konsumtion av laderskor.

Det vore emellertid missvisande att basera slutsatserna rérande sko-
industriens utveckling under senare ar enbart pd anférda uppgifter om
tillverkningens vérde och kvantitet. I kvalitativt avseende har ndmligen
en successiv forbattring a4gt rum, som stéller 1930-talets skotillverk-
ning pé en avsevirt hogre niva an 1910-talets. Samtidigt harmed har skon
som en foljd av den hdojda levnadsstandarden blivit allt mer modepa-
verkad. Hértill har dven bidragit den dkade tillverkningen av gummi-
skor. Dessas karaktdr av standard- och skyddsskor har ndmligen med-
fort en forskjutning av laderskoproduktionen i mera modebetonad riktning.

Antalet inom skoindustrien sysselsaffa arbefare har sedan ar 1913 skat
fran c:a 7500 till c:a 11 000 ar 1938. Okningen av arbetarstammen har
i stort sett gt rum i takt med produktionsstegringen, vilket i sin tur
innebédr att produktionen per arbetare och ar varit i det ndrmaste ofér-
dndrad. Ar 1913 uppgick enligt den officiella statistiken den genomsnitt-
liga arstillverkningen per arbetare till 873 par och ar 1938 var motsvarande
siffra 890 par. Av flera skil kunna emellertid sistndmnda siffror icke an-
ses vara tillforlitliga sdsom matt pa effektivitetsutvecklingen, vilket i ett
féljande avsnitt kommer att ndrmare utvecklas.

Det andra vérldskrigets forsta ar inneburo f6r skoindustrien ett markerat
uppsving framst pa grund av omfattande militdra leveranser. 1940 ars
tillverkningssiffra — 11,5 milj. par — &r den hogsta, som nagonsin natts
i Sverige. Ganska snart gjorde sig emellertid en alltmer pataglig ravarubrist
gillande som en foljd av de minskade importmojligheterna av utlandska
ravaror. Ar 1941 inférdes kvotering vid ladertilldelningen till fabrikerna
och ar 1943 blev skoransonering nodvindig. Tillverkningssiffrorna under
de senare krigsdren kommo hirigenom att visa en starkt sjunkande
tendens.

Skoindustrien dr i huvudsak koncentrerad till vissa begrinsade omrdden
i Sverige, friamst till Orebro och Malméhus ldn, dir det redan fore indu-
striens genombrott sedan generationer tillbaka funnits ett rikt utvecklat
handskomakeri och en befolkning med yrkesvana pa detta omrade. Kon-
centrationen av skoindustrien till vissa geografiska centra, vilken redan
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péa ett mycket tidigt stadium gjorde sig méarkbar, har med aren okats,
ehuru vissa forskjutningar skett i friga om de olika omrédenas inbérdes
betydelse.l

Skoindustrien uppvisar vid ett ndrmare studium mdnga intressanta drag,
som skilja den fran andra industrier. Ett exempel hirpa 4r det relativt
stora antalet arbetsstdllen. Karakteristiskt dr &ven produktionens starka
differentiering ifrdga om form, material och kvalitet. Ytterligare méa
nidmnas de stora sésongvixlingarna i forsdljningen, vilka i sin tur med-
fort, att produktionsapparaten belastats ojamnt och att korttidsarbete
blivit relativt vanligt inom skoindustrien.

Framst genom korttidsarbetets forhéllandevis stora omfattning kom
skoindustrien att under 1930-talets senare del och i borjan av 1940-talet
tilldraga sig en allt stérre uppmaérksamhet savil {fran branschens egen sida
som fran utomstédende. Under denna tid framvéxte ett allt starkare onske-
mal om att f& korttidsarbetet liksom 6vriga sidrdrag nidrmare belysta och
att fa klarlagt, vilka faktorer, som varit bestammande for skoindustriens
utveckling 1 olika avseenden.

P4 grund av att det existerar ett ndra sammanhang mellan olika fore-
teelser inom skobranschen ar det emellertid icke tillfyllest att utan vidare
koncentrera uppmérksamheten till négra speciella omrdden, utan forst
kravs en pa bred basis upplagd allsidig kartldggning. Den foéljande fram-
stdllningen syftar i férsta hand till en sddan allmén beskrivning av sko-
industriens ldge under &aren nirmast fore det andra virldskriget. Helt
naturligt har tyngdpunkten hérvid lagts pd de sidor av skoindustriens
struktur, som tilldragit sig sérskilt intresse. Betraffande dessa har salunda
den rena kartldggningen kompletterats med analyser dver den utveckling,
som #gt rum, samtidigt som f6rsék ha gjorts att klarldgga och diskutera
de olika faktorer, som utévat inflytande p& denna utveckling.

De nérmast foljande tre kapitlen, vilka utgéra utredningens huvud-
avsnitt, redogora férst for skokonsumtionens omfattning och i vilken ut-
strackning den svenska skoindustrien férméatt tidcka denna. Sedan den
svenska skoproduktionens sammanséttning klargjorts, behandlas i férra
delen av kap. 3 [éretagsstrukturen inom skoindustrien, férekomsten av
stora och sma foretag, integrationsférhallanden m. m. Senare delen avsamma
kapitel behandlar foretagens produktionsstruktur, med tyngdpunkten lagd
pa produktionsinriktningen inom olika féretag och pa seriernas ldngd.

Distributionsstrukturen blir féremdal for behandling i kap. 4. Efter en
allmén kartldggning av distributionens organisation och distributions-
végarna upptas i senare delen av kapitlet vissa fér de enskilda foretagens
distributionsstruktur vésentliga fragor, sdsom antalet kunder per foretag,
forsaljningen per kund etc.

1 Betr. skoindustriens lokalisering: se kap. 7: D.
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Kap. 5 innehéller en beskrivning av sdsongvéxlingarnas inverkan pa
orderingang, produktion, leveranser, kapacitetsutnyttjande och sysselsétt-
ningsgrad, medan kap. 6 om produktivitet och ekonomi avser att ge en
uppfattning om skoindustriens ekonomiska uppbyggnad och ldge, liksom
om olika pa& dess ekonomi inverkande faktorer.

Under det att samtliga ovan ndmnda kapitel till huvudsaklig del &ro
deskriptiva och ndrmast redogéra for det faktiska ldget i olika avseenden,
ldmnar kap. 7 nagra kommentarer till och synpunkter pa vissa av sko-
industriens speciella problem, sdsom produktionens splittring, omsétt-
ningen av foretag, sdsongkinsligheten etc., 1 huvudsak med anknytning till
den tidigare framstédllningen i kap. 2—95. Slutkapitlet om skoindustriens
framtid innehaller en diskussion betréffande den framtida konsumtions-
utvecklingen och den framtida strukturen.

B. Primirmaterial

Den i kap. 2—5 genomférda analysen av produktions- och distributions-
strukturen samt av sésongvéxlingarna och deras inverkan bygger i hu-
vudsak pé det siffermaterial, som genom sirskilda frageformulir (se bil. 1)
insamlats fran landets skofabriker. I kap. 6 ha #ven en del andra killor
kommit till anvéndning. Bl. a. har hir utnyttjats det primérmaterial
rorande skoindustrien, som valvilligt stéillts till férfogande av Kungl.
Kommerskollegium, Svenska Skofabrikantféreningen m. f1.2

Flertalet av de insamlade uppgifterna avse ar 1938, som ansetts kunna
representera forhallandena fore kriget inom skoindustrien. Aven om ut-
redningen s&lunda i forsta hand belyser ldget ar 1938, ha likvéal vissa upp-
gifter inhdmtats &ven for nigra tidigare ar — framst 1929, 1932 och 1935.
P& sa satt har anknytning vunnits till den utveckling, som i olika avseenden
d4gt rum under artiondet ndrmast fore kriget.

Om analysen utstridckts till senare &r, hade man kommit det aktuella
dagsldget nédrmare, men med hénsyn till det onormala inflytande, som
ravaruknappheten, ransoneringen och dédrmed sammanhéngande statliga
regleringar utévat pa produktion och konsumtion, torde férhallandena
under ett forkrigsdr ge en bittre inblick i skoindustriens férhallanden.
For att i ndgon man eliminera den brist, som ligger dari, att siffer-

1 Svenska Skofabrikantféreningen utgér ett yrkesférbund inom Svenska Arbetsgivarefor-
eningen. Dess huvudsakliga syfte ér att tillvarataga och frdmja medlemmarnas gemensamma
intressen rorande forhallandet mellan dem och deras anstdllda och dessas organisationer.
Foreningen omfattar for narvarande (1947) 86 medlemmar, representerande praktiski taget
samtliga stora och medelstora skofabriker. De anslutna foretagens andel av den totala
skoproduktionen hos foretag med mer #n 10 arbetare torde vara inemot 70 %. Ar 1938
var antalet medlemmar 67 och andelen av totalproduktionen utgjorde da c:a 60 %.
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materialet hénfor sig till en jémffirelsevis avldgsen tid, ha i ndgra av-
seenden uppgifter infordrats dels for ar 1942 — det sista krigsar, under
vilket tillverkning och forséljning av skor fortfarande var relativt fri och
opaverkad av statliga krisregleringar — dels for ar 1945, det sista krigs-
aret. Pa basis hirav ha forsok gjorts att teckna en bild av de mera visent-
liga férdndringar, som férekommit inom skoindustrien under kriget, samt
att bedoma, huruvida dessa varit tillfdlliga och férorsakade av krigsfor-
hallandena eller bestdende och representerande ett led i en fortgaende
utveckling.

Enligt uppgifter, som Statens Industrikommission stallt till férfogande,
funnos i Sverige ar 1944 ¢ver 380 foretag, som erhéllo tilldelning av lader
for framstédllning av skor. Antalet féretag som ar 1938 framstéllde skor
torde ha varit omkring 390. I den officiella statistiken for sistndmnda ar
redovisas emellertid endast 249 arbetsstillen inom skoindustrien. Den
huvudsakliga orsaken till denna differens ar, att den officiella statistiken
endast inkluderar foretag med ett tillverkningsvérde overstigande 15 000
kronor, varfor en stor del av den hantverksméissigt bedrivna skotillverk-
ningen foljaktligen kommer att ligga utanfér denna statistik.

For att vid analysen av produktions- och distributionsstrukturen &ven
f4 de mindre skotillverkarnas stillning och betydelse klarlagd utsdndes
omnédmnda frageformulér till samtliga de 362 alltjamt (1944) i gng va-
rande foretag for skoframstéllning, vilka existerade redan ar 1938.! Innan
bearbetningen av materialet paborjades hade fran 357 av de tillfragade
foretagen tillrdckligt utférliga uppgifter erhéllits, for att deras allminna
produktions-, distributions- och sysselsdttningsférhallanden tillfredsstal-
lande skulle kunna bedémas. De 5 foretag, frin vilka uppgifter icke er-
héllits, hade en relativt obetydlig rérelse med en sammanlagd arsproduk-
tion icke dverstigande 50 000 par. Representativiteten, som i nyss angivna
hénseenden alltsd dr néra nog fullstdndig, kan dven i 6vrigt betecknas sdsom
mycket god. Vissa fragor i frageformuléret ha emellertid varit sa avfattade,
att de i stort sett kunnat besvaras endast av de storre foretagen. Sa gott
som samtliga dessa storre foretag ha ock till alla delar ifyllt de éversdnda
formuléren, vilket gor att representativiteten, rdknad pé basis av den to-
tala arsproduktionen, mestadels varit mycket hog.

D& virdet av de framlagda resultaten i mycket hog grad beror pé
primdrmaterialets tillforlitlighet ha de uppgifter, som ldmnats i frage-
formuléren, i mojligaste man underkastats kontroll, innan de bearbetats.
Frageformuldret hade avsiktligt uppstéllts sd, att en viss kontroll skulle
kunna ske vid en jamforelse av svaren, frdn en och samma eller fran
olika uppgiftslamnare. (Av ett foretag redovisade inkop skall av ett annat

1 Uppgifter saknas Dbetraffande det 30-tal foretag, som nedlagts under aren 1938—43. Dessa
ha emellertid genomgaende varit av relativt liten storleksordning.
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foretag redovisas som forsdljning etc.) De flesta detaljuppgifter ha emel-
lertid icke kunnat kontrolleras. H&r har en fornuftsméssig prévning av
materialet dock skett, varvid de uppgifter utgallrats, vilkas tillforlitlighet
verkat tvivelaktig. Det &4r emellertid endast i undantagsfall, som upp-
gifter pa sddan grund mast uteslutas.

Som ndmnts 4r det stora antalet foretag ett av de mera péafallande
dragen i skoindustriens struktur. Det har darfoér ansetts vara av sarskilt
intresse att klarligga de skiljaktigheter, som férefinnas mellan foretag
av olika storlek. Foér att mdojliggora detfta ha foretagen i ett flertal sam-
manstéllningar grupperats efter arbetarantalet. De sforleksgrupper, som
harvid anvénts, betecknas pa féljande sitt:

Grupp I: Foretag med dver 100 arbetare
» II: » »  51—100 »
» IIL: » » 26— 50 »
» IV: » » 11— 25 »

I nagra fall har dven den mera hantverksmissiga delen av skotillverk-
ningen, som utféres av foretag med mindre 4n 11 arbetare, till stor del s. k.
vindmakerier o. dyl., medtagits (grupp V).

Vid vissa jamforelser ha vidare foretag med 6ver 250 arbetare behandlats
som en sérskild storleksgrupp, grupp Il a, varvid féretagen med 101—250
arbetare betecknats med Ib. I de fall ater, d& materialet varit mindre
fullstdndigt, har en sammanslagning av tva eller flera storleksgrupper agt
rum.

Eftersom foéretag av samma storleksgrupp kunna uppvisa vésentliga
olikheter, ha dven andra grunder anvénts. I vissa fall har en uppdelning
skett pa basis av produktionens inriktning pa mode- eller stapelskor. Till
gruppen modeskofabriker ha d& hénforts fabriker fér huvudsakligen mode-
betonade skor, oftast damskor, medan som stapelskofabriker rdknats fa-
briker med mera ensartad och standardbetonad tillverkning inriktad péa
lagre prisklasser.

P& motsvarande sédtt har i andra sammanhang som indelningsgrund an-
vénts produktionens inriktning pé foretrddesvis herr-, dam- eller barnskor.
Till respektive grupper ha d4 hanforts de féretag, dir minst respektive
60, 75 och 60 % av totaltillverkningen i par ridknat utgjorts av herr-,
dam- och barnskor (exklusive grovskor och tofflor).:

Grovskofabrikerna liksom loffelfabrikerna, till vilka kategorier rdknats
foretag med framstillning av grovskor respektive tofflor 6verstigande 60 %
av totaltillverkningen, ha i vissa fall behandlats som sérskilda grupper.

1 Den hogre procentsiffran f6r damskofabrikerna motiveras med att tillverkningen av dam-
skor inom ett foretag normalt ar av relativt storre betydelse &n herr- och barnskotillverk-
ningen (jfr kap. 3:B:b).
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I nidgra sammanhang ha dessa tva kategorier sammanforts under den ge-
mensamma bendmningen en-sdsongfabriker, varmed avses sadana fabri-
ker, vilka huvudsakligen tillverka skor, som efterfrigas av allmdnheten
foretradesvis under en period av aret. — Da det géllt att pavisa skillnader
mellan foretag med olika specialisering, har i vissa fall d&ven en uppdel-
ning skett efter de begagnade tillverkningsmetoderna. I négra fall har for-
sdljningens organisation varit avgorande for grupperingen. Slutligen ha
individuella jamférelser gjorts mellan olika foretag, foretrddesvis nér en
fordelning efter ndgon av ovan angivna grunder — pé grund av féretagens
heterogena karaktdr — alltfér mycket eliminerat de individuella sdrdragen.
Den gruppering som verkstéllts efter ovan uppdragna riktlinjer har va-
rit mycket svargenomférbar, fraimst emedan tillverkningens inriktning at
ena eller andra héllet som regel varit mindre utpriglad. Samma féretag
tillverkar saledes ej sédllan savél mode- som stapelbetonade skor; mangen
gang fordelar sig produktionen ganska jamnt pa herr-, dam- och barnskor;
tillverkning av pjixor och tofflor forekommer ofta jidmsides med annan
skotillverkning etc. Nadmnda forhallanden gora att ett jimforelsevis stort
antal féretag icke kunnat hanforas vare sig till den ena eller andra gruppen.
Antalet féretag inom varje grupp har darfor ofta blivit litet, vilket haft
till f6ljd att den statistiska bearbetningen ofta mést begrénsas till att ange
medianer och aritmetiska medeltal, eftersom de statistiska spridningsta-
len icke ha kunnat anvédndas av saval statistiska skél som anonymitets-
skal.! Enannan f6ljd av den laga representativiteten inom de olika foretags-
kategorierna har varit att den inverkan, som foretagsstorleken utévat pa
strukturen hos féretag med likartad produktionsinriktning, i regel icke
kunnat analyseras, utan samtliga till en och samma kategori hinforliga
foretag ha méast behandlas sasom tillhérande samma storleksklass.

1 Det ovdgda aritmeliska mediel (vanligen benidmnt genomsnitt eller ovigt medeltal) ar lika
med summan av seriens samtliga varden dividerad med antalet enheter. Alla foretags varden
tillmétas alltsd4 lika stor betydelse. Vid berdkningen av det vdgda aritmetiska mediet (van-
ligen kallat vdgt medeltal) tages d4ven hinsyn till i detta fall foretagens storlek. De olika
foretagens viarden tilldelas alltsd hir olika stor vikt beroende pa storleken av foretaget.
Da aritmetiska media starkt paverkas av sarskilt hoga eller sarskilt 1aga vérden i en serie,
kan resultatet stundom bli missvisande.

Medianen i en serie dr det tal, vilket hilften av seriens varden overskrider men den andra
halften ej uppnar (=»mittsiffrar). Fordelen med medianen dr att den icke alls paverkas av
extrema vérden. I de fall siffermaterialet innehéaller dylika, torde mediansiffrorna som regel
battre atergiva huvudtendenserna adn aritmetiska media.
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Kap. 2. PRODUKTIONENS SAMMAN-
SATTNING

A. Produktionens omfattning

a. Lddersko- och gummiskokonsumtionen. Import och export

Med undantag for dren 1915, 1916 och 1919 har den svenska skoindu-
strien till ndrmare 100 % arbetat f6r den inhemska marknaden. Exporten
av laderskor har alltsd i regel varit mycket blygsam, vilket emellertid
ocksd géllt i frdga om importen. I férhédllande till den svenska skoindu-
striens tillverkningsvirde har importens virde under aren 1913—45 som
regel endast uppgitt till 2 a 3 %. Den inhemska skokonsumtionen sam-
manfaller déarfor i stort sett med den inhemska laderskoproduktionen.

Ett nagot exaktare matt pd skokonsumtionen erhéalles om den jim-
stialles med det antal par, som enligt den officiella statistiken sldppts ut
p4 den svenska marknaden, d. v.s. inhemsk produktion plus import
minus export.! Tab. I belyser konsumtionens storlek for aren 1931—43,
berdknad pa detta sidtt. For att f& en uppfattning om den totala konsum-
tionen av skor har i tabellen dven intagits siffror 6ver produktion, import
och export av gummiskor.2

Som nédmnts har importen och framfér allt exporten av laderskor varit
forhallandevis obetydlig. Bil. 2 innehdller ndrmare uppgifter om savil
import som export av olika slags skor for aren 1931—39. Bilagan bygger
pa den officiella statistiken, fran vilken &ven gruppindelningen ér hamtad.
Tyvirr anknyter denna icke till den i det foljande gjorda uppdelningen av
skorna i olika kategorier, men uppgifterna antyda dock i stort sett vilka
slags skor, som avses.

1 En forutsidttning for att skokonsumtionen skall kunna berdknas p& ovan angivet satt ar
att sdval detaljisternas, grossisternas som skofabrikernas lager varit i stort sett oforéndrade.
Nagra uppgifter hdrom har icke statt att erhdlla, men det 4r en allmén uppfattning inom
branschen ailt lagerforskjutningar av betydelse icke férekommit med undantag fér aren
1937—39, da en viss mindre 6kning av fabrikanternas och detaljisternas lager av laderskor
torde ha &gt rum.

2 Den svenska produktionen av gummiskor omfattar framst ytterskor (skyddsskor), sdsom
galoscher, bottiner, stévlar etc., d. v. s. skor, som indirekt konkurrera med liderskorna. En
mindre del av gummifabrikernas skoproduktion, uppskattningsvis 15—20 %, torde avse med
laderskorna direkt konkurrerande skor, bl. a. velva- och eletteskor samt vissa slag av stov-
lar och andra oomma ytterskor. Gummifabrikerna tillverka &ven vissa specialskor, sdsom
gymnastikskor m. m.
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Tab. 1. Beriknad konsumtion (1000-tal par) av lider- och gummiskor 1931—43

1931 1932 1933 1934 1935 1936 1937 1938 1939 1940 1941 1942 1943
Produktion.................... 13794 | 12779 [ 13505 | 15134 |14 820 |16 037 | 16552 |16 653 | 16 980 |17 834 |13 360 | 12103 | 10 215
diarav liaderskor.............. 7612 | 6887 | 7305 | 7592 | 8201 8166 | 8884 | 9785 | 10957 | 11518 | 8777 | 8197 | 6175
gummiskor ............ 6182 | 5892 | 6200 | 7542 | 6619 | 7871 | 7668 | 6868 | 6023 | 6316 | 4583 | 3906 | 4040
Import ..... ... ... ... .. ... .. 1126 621 798 771 785 727 631 513 515 355 203 159 68
darav laderskor.............. 388! 2731 318! 295 443 362 243 273 332 250 119 105 46
gummiskor!............ 738 348 480 476 342 365 388 240 183 105 84 54 22
Export ....... .o 1578 | 1060 912 803 633 707 777 783 705 306 7 0 0
darav laderskor.............. 301 311 421 34 34 32 36 41 36 74 1 0 0
gummiskor!. .. ... ... .. 1548 | 1029 870 769 599 675 741 742 669 232 6 — 0
Konsumtion? .................. 13342 [ 12340 {13391 [15102 | 14972 |16 057 |16 406 |16 383 |16 790 |17 883 |13 556 |12 262 | 10 283
darav laderskor.............. 7970 | 7129 | 7581 7853 | 8610 | 8496 | 9091 (10017 {11253 (11694 | 8895 | 8302 | 6221
gummiskor ............ 5372 | 5211 | 5810 | 7249 { 6362 | 7561 | 7315 | 6366 | 5537 | 6189 | 4661 | 3960 | 4062
Konsumtion per 1 000 invanare?. 2,2 2,0 2,2 2,4 2,4 2,6 2,6 2,6 2,6 2,8 2,1 1,9 1,6
darav laderskor.............. 1,3 1,2 1,2 1,3 1,4 1,4 1,4 1,6 1,7 1,8 1,4 1,3 1,0
gummiskor ............ 0,9 0,8 1,0 1,1 1,0 1,2 1,2 1,0 0,9 1,0 0,7 0,6 0,6

1 Uppskattade siffror.
2 Hansyn till lagerfordndringar ha ej kunnat tagas.




Importen av laderskor utgjordes till mer &n 90 % av skor av skinn med
en vikt understigande 750 gr per par. Vidare mérktes skor av annat ma-
terial dn lader och gummi. Importen omfattade sdlunda framst lattare
laderskor, formodligen damskor, samt enklare tygskor och tofflor, for vil-
kas tillverkning varken skinn eller gummi kommit till anvdndning. Den
hénférde sig foljaktligen till ett mycket begrdnsat och speciellt slag av
skor, och det synes icke osannolikt, att den méngen gang mer férestavats
av ett behov av exklusiva modenyheter dn av ldgre inkopskostnader.

Exportens fordelning pa olika kategorier av skor pekar didremot pé att
dess sammansittning varit blandad och omfattat s&vél grévre som lit-
tare skor.

I bil. 3 visas importens respektive exportens fordelning pa olika ldnder
for dren 1931—39. De framsta leverantérlinderna voro under hela 1930-
talet Tyskland och Tjeckoslovakien, av vilka sistndmnda land under aren
1934—39 tenderade att fa den storsta betydelsen. Exporten gick huvud-
sakligen till grannlidnderna, framst till Norge. Importens och exportens
fordelning pa olika ldnder ar 1938 aterges grafiskt i fig. 1.

Att exporten varit s& blygsam torde — &tminstone vad betréaffar aren
narmast fore det andra vérldskriget — fa tillskrivas den harda inter-
nationella konkurrensen frdn ldnder med lidgre produktionskostnader,
framst Tjeckoslovakien och Tyskiand. De svenska skofabrikernas inrikt-
ning pa skor, avsedda fér lander med hart klimat, har givetvis ocksa
verkat hdmmande liksom det svenska skomodet, vilket avviker fran sko-
moderna utomlands.! Dessutom ha de for export ndrmast ifrdgakommande
nordligare linderna genom tullar och andra importrestriktioner sokt for-
hindra import.

Som jdmforelse kan ock nédmnas, att skoindustrien i flertalet linder
tenderat att bliva en utpréglad hemmamarknadsindustri. I USA omfattade
skoexporten fore kriget endast 2 milj. par eller c:a 0,5 % av den totala pro-
duktionen — en anmérkningsvért 1ag siffra med tanke pa den amerikanska
skoindustriens hoga produktivitet. Importen uppgick samtidigt till 7 a 8
milj. par. For England uppgick exporten fore kriget till c:a 5 % av totala
tillverkningen. Andra lander, sdisom Tyskland och Danmark, redovisade
liknande laga siffror. Ett fatal lander, frdmst Tjeckoslovakien och Schweiz,
har dock lyckats Gvervinna de med skoexport férenade svarigheterna och
férvirvat sig en betydande utlindsk marknad.

Franvaron av allvarligare utlindsk konkurrens pa den svenska skomark-
naden far till viss del ses mot bakgrunden av den svenska tullpolitiken,
vilken otvivelaktigt haft ett stort inflytande pé skoindustriens utveckling
sirskilt under dess forsta dr. Sedan ett ganska kraftigt tullskydd inférts
1 slutet av 1880-talet, minskades importen avsevirt, samtidigt som den

1 De svenska skorna utmirkas bi. a. for sidrskilt breda laster.
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Fig. 1. Import och export av ldderskor, fordelade pd leverantér- respektive avndmare-
land 1938. (1 000-tal par.)

inhemska produktionen starkt 6kade. Skoindustrien i Sverige, som da
annu icke natt samma grad av utveckling som i andra ldnder, fick hérige-
nom ett gott stod. Ett ganska hogt tullskydd har sedan bibehallits, ehuru
vissa mindre justeringar gjorts av de tariffer, som géllde i slutet av
1800-talet. De nuvarande tullsatserna variera mellan kronor 4: 50 och
kronor 6: — per kg for de vanligaste kategorierna av laderskor.!

1 Den hogre av ndmnda tullsatser giller for icke pliggade skinnskor vigande per par mindre an
750 g och den lagre tullsatsen for ej pliggade skinnskor vigande per par mer &n 750 g. Till
forstndmnda kategori hora framst vanliga lattare damskor, medan tyngre damskor och herr-
skor som regel viga mer é4n 750 g per par och ddrfér drabbas av den ldgre tullen. (Under
mellankrigsperioden uppgick tullen till i genomsnitt 25 % av importvirdet.)
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Aven utomlands dr skoindustrien mestadels skyddad med ganska héga
tullar. D4 dessa ofta utgé efter andra grunder 4n de svenska och d& olik-
heter finnas dven i andra avseenden, har det varit svart att erhalla till-
forlitliga jamforelsetal. Dock forefaller det som om de svenska tullsatserna
jamfoérda med andra landers varit forhallandevis héga. Genom att de
svenska skotullarna &ro s. k. vikttullar mot att utomlands vardetullar dro
vanligare ha dock senare ars prisstegringar medfort en sédnkning av det
svenska tullskyddet, varfor detta for ndrvarande jamfort med utlandet
icke kan anses vara pafallande hogt.

Det synes rdda delade meningar om huruvida det nuvarande tullskyddet
ar lampligt avvigt. Den import — ehuru begrdnsad — som férekommit
av framfor allt lattare skor talar for att tullsatserna for sddana skor skulle
vara mindre 4n fér promenadskor och grovre skor. A andra sidan kan
den ldga importen av promenadskor och grovre skor bero pa att den
svenska produktionen hérav ar jamforelsevis mer konkurrenskraftig. Atti
detta avseende draga ndgra bestdmda slutsatser 4r dock knappast mojligt
utan ingdende undersokningar. Overhuvudtaget synes det vara férenat
med stora svérigheter att med vikttullar 4stadkomma en riktig avvégning
av tullsatserna fér skor — bl. a. belastas de billigaste skorna i vissa fall
med hogre tull 4n dyrare skor.

Inom en tullskyddad industri foreligger alltid en viss risk for att priserna
skola anpassa sig efter tullskyddets storlek. Vad skoindustrien betraffar
forefaller det dock osannolikt, att tullarna pd sddant satt direkt verkat
prishéjande. Inom skoindustrien har det snarare varit den harda in-
hemska konkurrensen, som reglerat priserna. Tullskyddet torde av samma
skél ej heller i nimnvard grad ha paverkat vinstmarginalerna. Daremot ar
det icke uteslutet, att tullarna genom sin existens medfért, att vissa drag
i skoindustriens struktur, som te sig irrationella, mojligen bibehallits langre
och i stérre utstrdckning 4n som skulle blivit fallet vid ett lagre eller pa
annat sétt avvigt tullskydd. For ett klarliggande av denna friga er-
fordras emellertid en sirskild utredning, vilken i detta sammanhang icke
varit mdojlig att genomféra.

b. Arsproduktionen 1938. Jamforelse med kommerskollegii statistik

De foretag, fran vilka uppgifter erhéllits genom utsdnda formular,
redovisade ar 1938 en tillverkning av sammanlagt 9 987 000 par. Den
faktiska skoproduktionen detta ar torde dock ha varit 5 a 10 % storre.
I forsta hand maste nédmligen ndmnda siffra 6kas med produktionen dels
hos de cirka 30 skofabriker, som existerade 1938 men som nedlagts under
adren 1938—43, dels ock hos de 5 foretag, for vilka uppgifter saknas. Vi-
dare tillkomma sddana textilskor, som icke tillverkas vid egentliga sko-
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fabriker. Den totala skoproduktionen &r 1938 kan med hinsyn tagen till
dessa poster uppskattas till c:a 10,7 milj. par — exklusive gummiytterskor
och 6vriga skor av gummi eller med gummisula, tillverkade hos gummi-

fabrikerna — enligt nedanstidende sammandrag.
1000-tal par
1 utredningen redovisad tillverkning........... ... . o i i i i 9 987
Ej redovisad tillverkning:
hos foretag, som nedlagts efter 1938 ....... ... . i il c:a 445
hos foretag, vilka icke inlamnat uppgifter till utredningen .................. ... c:a 50
hos andra foretag &n rena skofabriker (enligt industristatistiken)................ 250!

Summa 10 732

Da kommerskollegii produktionssiffra med ndrmare 1 milj. par under-
stiger den faktiska produktionen (se tab. 1), férklaras detta delvis av att
c:a 150 smaforetag med en tillverkning av c:a 700 000 par — frdmst enk-
lare barnskor — icke redovisas i kommerskollegii statistik, eftersom deras
verksamhet icke 4r av sadan art och omfattning, att den kan hénféras
till industriell produktion. Aterstdende del av differensen beror pa att
nagra foretag — framfor allt ett par tillverkare av tofflor — till kommers-
kollegium uppgivit ndgot for lag tillverkning.

B. Produktionens férdelning pa olika slag av skor

a. Tillverkningsmetoder och skotyper

Skons véxlande anvidndning har kommit tillverkningen att omfatta
en méngd olika slag av skor. Ett alternativ for klassificering av skorna ar
att uppdela dem 1 med avseende pé tillverkningstekniken likartade varu-
grupper efter de olika bottningsmetoder, som kommit till anvdndning vid
skornas tillverkning. P& basis hdrav kan sedan en ytterligare uppspalt-
ning goras efter deras anvéndningsomréden, dels pa herr-, dam- och barn-
skor, dels pa grévre skor, promenadskor och lattare skor.

En annan tédnkbar indelningsgrund vore »kvalitetsnivan». Inom sko-
industrien férekommer ofta en mer eller mindre medveten inriktning av
produktionen pa en eller flera kvaliteter. Ehuru specialisering pé olika
kvaliteter av flera skél torde vara betydligt mindre utpriiglad i svensk
skoindustri 4n utomlands, torde dock skillnaderna i detta avseende mellan
olika foretag vara tillrdckligt stora for att en klassificering skulle vara
mojlig.?2 Nédra sammanhidngande med kvalitetsnivdn é&r inriktningen pa
olika prisklasser eller olika kundkategorier. En tredje indelningsgrund
1 Denna tillverkning avser framst sidana tygskor med liddersula, som ej tillverkats vid egent-

liga skofabriker.

2 Den s. k. pappférordningen, som forsvarar tillverkning av skor i de ligre prisklasserna,

utévar inflytande pa kvaliteternas antal, liksom marknadens begransning och den forhal-
landevis jamna levnadsstandarden.
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vore »originalitetsnivany, vilken fradmst skulle aterspegla modets betydelse
och inverkan pé olika tillverkningar.!

Da forstndmnda alternativ — samtidigt med att vara det enda prak-
tiskt genomforbara — torde mojliggora en tillfredsstillande kartlaggning
av de mest karakteristiska dragen i skoindustriens produktionsstruktur,
har i denna framstillning anvdnd tillverkningsmetod valts som huvudgrund
fér indelningen av produklionen. Produktionen inom varje tillverknings-
metod har sedan, i de fall s& kunnat ske, uppdelats i tre grupper, niam-
ligen pjaxor och andra grévre skor, promenadskor samt lattare skor.
Vidare har herr-, dam- och barnskotillverkningen redovisats for sig inom
respektive kategorier. Varje tillverkningsmetod har pa sa sitt i regel
kommit alt omfatta nio s. k. skotyper.

Den valda indelningsgrunden &r mahénda icke ur alla synpunkter idea-
lisk. Tillverkningsmetodernas och skotypernas betydelse for produktions-
strukturen kan l4tt komma att 6verskattas p& hekostnad av andra i vissa

1 Sviarigheterna att méta kvalitetsnivans och originalitetsnivans hojd utgéra ett allvarligt
hinder for genomférandet av konkreta strukturanalyser. (Jir F. Kristensson, Studier i
svenska textila industriers struktur, Sthim 1946.)

Betydelsen av ett riktigt hidnsynstagande till kvalitetsbegreppet inom skotillverkningen ir
sarskilt viktig av tva skal. Vid skotillverkning utgores for det forsta halva tillverkningskost-
naden av materialkostnader. Till 6vervidgande delen ar det frdga om kostnader for lader och
skinn. Dessa material dro till sin natur mycket heterogena produkter, i vilka stora varia-
tioner forekomma #dven i samma ldderstycke. Materialet dgnar sig darfor f6ga for automati-
serad produktion. Sorteringar och urval bli av mycket stor betydelse fér kvaliteten i den
fardiga produkten.

For det andra maéste beaktas, att skoindustrien till sin natur i stor utstrackning &r och
maiste forbli ett mekaniserat hantverk. Maskinerna inom skoindustrien ha i stor utstriack-
ning karaktdren av hjalpverktyg, vilka kunna hanteras med storre eller mindre skicklighet
och med béttre eller samre resultat i det fardiga arbetet. Yrkesskickligheten hos arbets-
kraften liksom arbetsledningen kommer dérfér alltid att ha ett stort inflytande pa hur
fardigprodukterna till slut komma att utfalla.

Tillverkningens kvalitetsniva avser de tillverkade produkternas beskaffenhet i tekniskt-
fysiskt avseende sasom passform, slitstyrka, formaga att motsta vita, formaga att bibehalla
ursprunglig form och utseende, formaga att mottaga och behalla puts etc. Uppenbarligen
ar det mycket svart att sammanviga virdet av dessa olika teknisk-fysiska egenskaper hos
skorna, vilket 4 andra sidan &ar férutsédttningen for erhéllandet av ett samlat matt pa till-
verkningens kvalitetsnivd. Svarigheten pa denna punkt sammanhinger bl. a. med att
olika grunder for sammanviagningen av egenskaperna maéste tilldimpas for skilda typer
av skor, t. ex. arbetskéngor, sméabarnsskor, aftonskor, promenadskor. Varje sko maste
vara riktigt konstruerad med héansyn till hallfasthet, passform etc. Sisom en sérskild
kvalitetsegenskap skulle man kunna angiva skornas lamplighetsgrad f6r reparation.

Tillverkningens originalitelsnivd angiver de tillverkade produkternas sirart. Hér giller
det graden av moderiktighet, olika konsumentkategoriers stilkénsla, formkénsla samt farg-
medvetande etc. Det torde praktiskt taget vara omdojligt att dstadkomma ett objektivt
matt pa originalitetsnivan. Icke sidllan paverkar kvalitetsnivan originalitetsnivan, vilket
starkt forsvarar mojligheterna att t. ex. genom uppgifter om eventuella prisdifferenser
kunna erhalla en uppfattning om originalitetsnivans respektive kvalitetsnivéns betydelse.
Ett motsatt sammanhang #dr ocksd tankbart.
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avseenden mer visentliga faktorer. For att i ndgon mén eliminera riskerna
harfér ha emellertid, som tidigare ndmnts, foretagen vid ndgra analyser
utan hénsyn till tillverkningsmetoderna grupperats efter tillverkningens
inriktning pa dels herr-, dam- och barnskor, dels grovskor och tofflor etc.
P4 samma sétt har i utredningen beaktats originalitetsnivdns betydelse
genom grupperingen pd modesko- respektive stapelskofabriker. Nagon
liknande gruppering med hinsyn till kvaliteten har diaremot tyvarr icke
kunnat goras, varfor ej heller dess utan tvivel stora betydelse i flertalet
sammanhang kunnat virderas.

Den anvénda indelningsgrunden 4r dven behdftad med den svagheten, att
den varierande betydelse ur produktionssynpunkt, som tillverkningens upp-
delning kan ha inom skilda foretag, inte kunnat beaktas. I stort sett torde
dock den anvénda férdelningsgrunden vara tillfredsstéllande, ehuru en re-
servation erfordras, framforallt nar det giller jamforelser mellan olika foretag.

Som bakgrund till den féljande framstéllningen av produktionens for-
delning pé tillverkningsmetoder och skotyper lamnas i bil. 4 en kortfattad
och allmént hallen redogdrelse for tillverkningsprocessen vid en skofabrik
och for de vanligaste tillverkningsmetoderna. Med h#nsyn till den for-
hallandevis rikliga speciallitteratur, som finnes pi detta omrade, har
redogorelsen begridnsats till att endast omfatta de elementdra fakta, som
dro nodvéndiga for ett riktigt beddmande av utredningsresultaten.

I tab. 2 har 1938 &rs skoproduktion fordelats pa tillverkningsmetoder
och skotyper efter ovan angivna grunder.! Ehuru, som 1 bilagan ndmnes,
en miangd variationer och kombinationer av tillverkningsmetoder kunna
férekomma, dominera dock helt foljande sex, nédmligen randsytt inklu-
sive becksomsytt, genomsytt, ago, vdndsytl, sandalsytt och pliggat, och prak-
tiskt taget hela den svenska skoproduktionen har kunnat hénforas till ndgon
av dem. Toffeltillverkningen har redovisats for sig, oavsett tillverknings-
metoden. Atskillnad har diremot gjorts mellan tofflor med ovandel av
skinn och sddana med ovandel av annat material (textil o. dyl.).

De olika tillverkningsmetoderna anvidndas delvis alltefter vilken ka-
raktdr, man avser att ge den firdiga skon. Randsytt inklusive beck-
somsytt anvéndes i regel for den speciellt starka men ocksd nagot tunga
skon, avsedd att motsté stora pafrestningar och hart klimat. Pjéxor, grévre
skor och promenadskor, framst herrpromenadskor, tillverkas oftast enligt
denna metod. Till de s. k. tunga tillverkningsmetoderna riknas 4ven
pliggat samt genomsytt och sandalsytt, i den mdn de anvéindas vid till-
verkning av pjéxor och andra grovskor.2 Ovriga metoder, d. v.s. ago och

1 Hari ingar all den produktion, som redovisats i de insdnda frageformularen (jfr sid, 25).

2 Ratteligen borde hit ha hanforts 4ven vissa andra genomsydda skor med s. k. krans. Nagon
uppdelning med hinsyn hirtill har dock icke varit mojlig att genomfoéra. — Aven sandal-
sytt inkluderar férutom grovskor, andra »tunga» skor, framst vissa typer av vandrarskor,
vilka icke kunnat sérskiljas.
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Tab. 2. Tillverkningen av olika skotyper och antalet tillverkare av varje skotyp 1938

Tillverkning! Antal tillverkare av
Skotyper 1 000-tal par Procent varje skotyp
Herr | Dam | Barn?| S:a Herr | Dam | Barn | S:a Herr | Dam | Barn
I. Skor med botten av lader eller gummi
A. Med ovandel av skinn
1. Randsydda inkl. becksomsydda .................... 1620 764 212 | 2586 16,3 7,6 2,1 26,0
a) pjaxor och andra grovre skor.................. 290 111 74 475 2,9 1,1 0,7 4,7 71 60 39
b) promenadskor med eller utan mellansula (inkl.
vandrarskoT) .. ....o i e 1264 606 138 | 2008 | 12,7 6,1 1,4 20,2 68 58 29
c) lattare skor (inneskor) ........................ 66 37) 0y 103 0,7 0,4 0,0 1,1 12 12 1
2. Genomsydda utom tofflor ......................... 183 | 1118 506 | 1807 1,8 11,2 5,1 18,1
a) pjaxor och andra grévre skor.................. 137 (12)] 115 264 1,4 0,1 1,2 2,7 24 16 21
b) promenadskor med eller utan mellansula (inkl.
vandrarskor). . ... e (44)| 360 327 731 0,4 3,6 3,8 7,3 27 44 29
¢) lattare skor (inneskor) ........................ (2)| 746 64 812 0,0 7,5 0,6 8,1 5 46 13
3. Agobotinade utom tofflor.......................... (9| 922 49)| 980 0,1 9,2 0,6 9,8
a) pjaxor och andra grovre skov.................. —_ — — — — — — — — — —
b) promenadskor med eller utan mellansula (inkl.
vandrarskor) . ..ottt e (3)| 381 (21)| 405 0,0 3,8 0,2 4,0 4 12 8
c¢) lattare skor (inneskor), d4vensom sandaletter..... (6)| 541 (28)| 575 0,1 5,4 0,3 5,8 7 31 8
4. Vandsydda . ............. e 3| 288 | 448 | 739 0,0 2,9 4,5 7,4
Q) barnpuUNgar . v oot e e e — — 286 286 — — 2,9 2,9 — — 76
b)Y OVIIga ..o (3)| 288 162 453 0,0 2,9 1,6 4,5 6 66 40
5. Sandalsydda . .......... .. ... o i 802 | 535 | 927 |2264 8,1 5,3 9,3 | 22,7
a) pjaxor och andra grévre skor.................. 195 68 110 373 2,0 0,7 1,1 3,8 51 36 48
b) promenadskor med eller utan mellansula (inkl.
VaAndrarskor). . ..o vt it e e 435 243 418 |1 096 4,4 2,4 4,2 | 11,0 62 53 49
c) lattare skor (inneskor) #@vensom sandaletter och
sandaler. . ... e e 172 224 399 795 1,7 2,2 4,0 7,9 54 50 58
6. Pligoaded. .. . ... 103 | (12 62| 177 1,0 0,1 0,6 L7 | 37 20 18
7. Tofflor (skinnfofflor) oavselt tillverkningsmetod. . . . ... 120 290 (35)| 445 1,2 2,9 0,4 4,5 38 46 12
8. Skor med botten av mjukt skinn, ej tofflor .......... — — (24) (24| — — 0,2 0,2 — — 2
9, OURIGA « o oo et et et et e e e 93 (€)) (| 101 0,9 0,0 0,0 0,9 22 14 11
B. Med ovandel av annat material (textil e. dyl.) ...
1. Tofflor. « oo e e 211 434 145 790 2,1 4,3 1,5 7,9 10 12 8
2. Ovriga (by@skor) . .« oviin i 8 0 (2) 50 0,1 0,4 0,0 0,5 7 13 4
II. Skor med botten av annat material ................. (12) (7) ) (24) 0,1 0,1 0,1 0,3 4 4 2
Summa | 3164 |4404 | 2419 (9987 | 31,7 | 44,0 | 24,3 100

1 Siffror inom parentes avse mindre vanliga skoslag (<< 50000 par). 2 Hela serien har medriknats, 4ven om den gatt upp till storleksnr. 40—42.
3 Randsydda eller genomsydda skor, som forsetts med pliggférstiarkning, redovisas under A: 1 och 2.
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Fig. 2. Herr-, dam- o. barnskotillverkningens férdelning pd ofika tillverkningsmetoder 1938.

(Varje sko =2/, av totala drstillverkningen 1938.)

vandsytt, samt genomsytt och sandalsytt, exklusive grovskor, betecknas
didremot som »ldtta», vilka ldmpa sig sérskilt vél vid framstéllning av
mjuka och smidiga skor, for sommarbruk eller innebruk. Det ar frimst
dam- och barnskor, som tillverkas enligt dessa metoder. Bland latta meto-
der, och sérskilt i frdga om ago, 4ro variationsméjligheterna mycket stora
— béde billiga och dyra skor forekomma i dessa utforanden. Det ar
ocksa hir modeinflytandet varit storst.

Av tillverkningsmetoderna #r randsytt (inklusive becksomsytt) sedan
gammalt den vanligaste inom den svenska skoindustrien. Nérmare 2,6
milj. par eller c:a 26 % av den totala skoproduktionen tillverkades ar 1938
enligt denna metod. Darnést i betydelse kommo sandalsytt och genomsytt
med respektive 23 och 18 %. Sistndmnda tillverkningsmetoders relativa
betydelse blir ndgot storre, om héansyn tages till de tofflor, som hora hit.
Sammanlagt omfattade tofflorna over 12 % av totalproduktionen och
framstélldes vanligen i genomsytt, sandalsytt och vindsytt utférande.
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Av den sammanlagda skoproduktionen f6ll c:a 44 % pa damskor, c:a
32 % pa herrskor och c:a 24 % pa barnskor. I fig. 2 aterges grafiskt pa
basis av tabellens siffermaterial herr-, dam- och barnskotillverkningens
fordelning pa olika tillverkningsmetoder. Man finner dirav att mer #n
hilften av alla herrskor tillverkades i randsytt utforande, medan genom-
sytt och ago dominerade i fraga om damskor. Barnskor slutligen till-
verkades mest i sandalsytt och genomsytt utforande, smabarnsskor dess-
utom ofta i véndsytt. Praktiskt taget samtliga tillverkningsmetoder
kunna anviéndas f6r tillverkning av savil herr-, dam- som barnskor, ehuru
randsytt av allt att doma &r mest ldmpat f6r herrskor, medan genomsytt
och i dnnu hogre grad ago dro utpriglade damskometoder o.s. v.

Bland de olika skotyperna intogo som tabellen visar randsydda herr-
promenadskor den framsta platsen, i det att produktionen hirav ar 1938
uppgick till 6ver 1,26 milj. par, motsvarande 12,7 % av totalproduktionen.
Den dérnést mest tillverkade skotypen var lattare genomsydda damskor,
som dock icke representerade mer 4n 7,5 % av totalproduktionen. Vissa
skotyper forekommo mycket sparsamt, sa t. ex. agobottnade herrskor av
olika slag, varav tillverkades endast c:a 9 000 par.

b. Utvecklingstendenser

Da detaljerade uppgifter saknas rérande produktionens férdelning pa
olika tillverkningsmetoder for tidigare ar, kunna nagra exakta slutsatser
icke dragas om vilka metoder, som tendera att 6ka eller minska i bety-
delse. En jamforelse med de uppgifter, som lamnats i »Den svenska sko-
industrieny, SOU 1925: 3, sid. 26, om produktionens fordelning pa olika
tillverkningsmetoder inom ett antal storre foretag aren 1913 och 1921, visar
dock att nidgon minskning tycks ha dgt rum i tillverkningen av randsytt.
Samtidigt synas sandalsytt och ago ha fatt nagot 6kad anvindning. Vid
denna jdmforelse bor emellertid beaktas att de foretag, som ingd i ovan
namnda utredning, endast representerade ett antal storre fabriker och att
dessas produktionsinriktning sannolikt icke var fullt representativ for hela
skoindustrien ndmnda ar.

Hur utvecklingen gestaltat sig under de tva senaste artiondena torde
man indirekt kunna sluta sig till genom att sammanstalla uppgifterna i
frageformularen 6ver forekommande tillverkningsmetoder inom olika fore-
tag for dren 1929, 1938, 1942 och 1945. Vid en analys av detta material
framgér, att randsytt inklusive becksémsytt under denna tid pa nytt
bérjat hdvda sin stdllning och visar en — sérskilt under kriget — 6kad
anvéndning. Agometoden blir alltmer utbredd pa bekostnad av viandsytt
och dven genomsytt, vilka bada befinna sig i snabb tillbakagdng. Det
ar icke osannolikt, att agometodens andel skulle ha varit dnnu stérre om
icke kriget kommit. Pliggat &r dven p4 tillbakagéng, ehuru i ndgot mindre

30



utpriaglad grad 4n véndsytt och genomsytt, medan sandalsytt i stort sett
tycks behélla sin position.

Roérande de olika tillverkningsmetodernas relativa betydelse foreligga
fran USA! och Danmark? vissa i nedanstdende sammanstilining intagna
uppgifter, som kunna vara av intresse 1 detta sammanhang.

USA3 Danmark?| Sverige
Tillverkningsmetod 1937 1938 1938
% % %

Randsytt ............... 33 6 26
Genomsytt.............. 20 24 18
Ao v 22 25 10
Vandsytt ...t 6 5 7
Sandalsytt.............. 13 24 23
Pliggat ................. 6 1 2
Tofflor och dvriga....... . 15 14
Summa 100 100 100

Vid jamforelse med amerikanska forhallanden dr det huvudsakligen be-
traffande ago och sandalsytt, som négra storre differenser féreligga. Dock
bor i de amerikanska siffrorna beaktas, att toffeltillverkningen dar redo-
visas under respektive tillverkningsmetoder i stallet fér som hér separat. —
Aven utvecklingstendenserna under senare &r dverensstimma ganska vil
med de svenska. Randsytt visar ndgon — formodligen dock av kriget for-
orsakad — oOkning. Genomsytt och framfor allt vandsytt avtar, medan
agometoden vinner allt storre terrdng. Sandalsytt visar en svagt uppat-
gdende tendens.

Vid en blick pa de for Danmark redovisade siffrorna fiaster man sig sar-
skilt vid den foérhéallandevis stora roll, som genomsytt och ago spelar.
Daremot férekommer randsytt i betydligt mindre utstrackning dn i Sverige.
Ifrdga om utvecklingstendensen i Danmark uppgives, att randsytt, ge-
nomsytt och ago o6ka, medan véndsytt, sandalsytt och pliggat dro pa
tillbakagang.

—

Schnitzer and Hunfer, Boot and Shoe Industry, Statistics, U. S. Department of Commerce,
‘Washington 1944, sid. 27.

Danmarks officiella statistik: Produktionsstatistiken 1936—40.

Tofflor och 6vriga skor #ro inridknade under respektive tillverkningsmetoder.

Omfattar huvudsakligen fabriker med 6ver 5 arbetare. Darfér saknas omkring 10 % av total-
produktionen.

W N
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Kap. 3. FORETAGEN OCH DERAS PRO-
DUKTIONSSTRUKTUR

A. Féretag och foretagskombinationer

a. Foretagens antal och storlek

Enligt den officiella statistiken uppgick antalet arbetsstéllen (= fore-
tag, driftsenhet) inom skoindustrien ar 1938 till 249, medan motsva-
rande siffra for ar 1913 utgjorde 85.! Mot bakgrunden av skoindustri-
ens tidiga utbyggnad kan denna kraftiga okning av antalet foretag vid
forsta paseendet te sig mairklig. Medan arbetarantalet mellan aren 1913
och 1938 steg med endast c:a 50 % eller fran 7 357 till 10 998 6kade alltsa
antalet arbetsstédllen med narmare 200 9%. Utvecklingen har salunda inne-
burit, att det genomsnittliga antalet arbetare per arbetsstille sjunkit
vésentligt.

Vid bedémandet av dessa siffror bor emellertid hallas i minnet, atti den
officiella statistiken redovisas samtliga arbetsstédllen med ett tillverknings-
viarde av minst 15000 kronor. For skoindustrien innebar detta, att som
arbetsstédllen upptagas en méngd smaforetag med en i huvudsak hantverks-
méssig tilllverkning av sddana skor — s. k. véndsydda skor, sasom »barn-
pungam etc. — som de pa en verklig fabriksdrift inriktade foretagen av
olika anledningar icke upptagit pa sitt tillverkningsprogram. Av de 249
arbetsstéllen, som redovisades ar 1938, hade saledes 6ver 100 ett arbetar-
antal understigande 11 arbetare och av dessa voro mer &n hélften s. k.
vindmakare. En nirmare undersékning visar, att det huvudsakligen ar
till denna i stort sett hantverksméssigt betonade kategori, som storre
delen av Okningen av antalet arbetsstdllen kan hénforas.

Det bor 4ven beaktas, att den faktiska nettodkningen av antalet arbets-
stdllen sérskilt under periodens senare ar sakerligen varit nagot mindre
an som redovisas i den officiella statistiken, bl. a. beroende pa att denna
blivit mera fullstdndig och inkluderat allt fler smérre arbetsstédllen. Vidare
torde penningvérdets fall i viss min ha bidragit till denna 6kning darige-
nom att ett vixande antal smiféretag kommit att redovisa sa stort till-
verkningsvirde, att redovisningsskyldighet till kommerskollegium foreligger.

1 Jfr sid. 13 not 2.
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Den bild av utvecklingen, som den officiella statistiken ger over antalet
arbetsstallen, ar slutligen mindre tillférlitlig dven av den anledningen,
att endast nettodkningen respektive nettominskningen av antalet arbets-
stdllen kan utldsas. 1 den méan féretag nedlagts, ha dven foretag startats
i storre omfattning &n statistiken visar. For skoindustriens del synes ett
sadant papekande vara sdrskilt befogat, d4 antalet nedlagda foretag &r
pafallande stort inom denna industri.

Pa grund av den stora roll frigan om féretagsomséttningen och om
antalet arbetsstillen och dessas fordelning pé storre och mindre foretags-
enheter kommit att spela har i denna utredning sirskild uppmérksamhet
dgnats hardt. Bl. a. har i kap. 7 foretagsstorlek och foretagsomsattning
inom skoindustrien gjorts till féremal for en sdrskild analys.

Trots att den officiella statistiken enligt vad som ovan sagts inkluderar
en méngd smaforetag, finnes dock ett betydande antal tillverkare av skor,
som ligger helt utanfér denna statistik. En undersékning av dessa visar,
att de till helt overvigande del utgoras av skotillverkare, hanforliga
till storleksgrupp V. S&lunda upptager kommerskollegium i denna stor-
leksgrupp ett 80-tal fabriker, medan bland dem, som limnat uppgifter
till utredningen, finnas icke mindre &n 218 foretag tillhdrande denna kate-
gori.

Sméforetagens stora antal motsvaras dock icke av nidgon mera bety-
dande andel av den totala skoproduktionen. I nedanstdende samman-
stallning har produktionen ar 1938 for samtliga de 357 foretag, fran vilka
uppgifter erhéllits, férdelats pa de olika storleksgrupperna.!

Tillverkning 1000-tal pa
-tal par

Storleksgrupp | Antal foretag

per féretag
1000-tal par Procent
ITa 7 2630 26,3 376
Ib 23 2679 26,8 116
II 27 1802 18,0 67
111 39 1075 10,8 28
Iv 43 716 7,2 17
v 218 1085 10,9 5
Summa 357 9 987 100 28

Av den sammanlagda produktionen i par rdknat f6ll sdlunda nagot 6ver
53 % pé de 30 foretagen i grupperna Ia och Ib. Om grupp V — den
minsta storleksgruppen — undantages, vilket ur flera synpunkter torde
vara motiverat, kommer de storsta foretagens andel av den totala ater-
stdende produktionen att uppga till c:a 60 %.

1 Betr. gruppindelningen: se kap. 1, sid. 18.
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Fig. 3. Tillverkningens och foretagens procentuella férdelning pd storleksgrupper 1938.

Storleksgrupp V representerar nirmare 11 % av den totala produk-
tionen i par. Det bér dock betonas, att foretagen inom denna grupp
std hantverket mycket nira och mer 4n hélften av dem i gruppen in-
gdende foretagen tillverkade endast enklare barnskor.! I medeltal utgjorde
produktionen hos dessa foretag 17 till 18 par per dag. Genom sin produk-
tionsinriktning uppnédde dessa sméaforetag en relativt hog produktion i par
réaknat, vilket ofta gor, att deras betydelse dverskattas. En jamforelse
mellan de olika storleksgrupperna baserad pa tillverkningsvérdet, vilket i
detta sammanhang torde vara avsevirt riktigare, ger till resultat, att
den minsta gruppens andel endast blir c:a 5 %.

Graden av stordrift respektive hantverksmdssig tillverkning belyses
dven av de i ovanstdende sammanstéllning intagna uppgifterna Gver ge-
nomsnittlig produktion per foretag inom olika storleksgrupper. Samma
forhallande belyses grafiskt i fig. 3, som aterger tillverkningens (i par)
och foretagens procentuella fordelning péa storleksgrupper ar 1938.

1 Aven en del fabriker med dver 10 arbetare ha en mycket hantverksmissig tillverkning.
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b. Horisontell integration!

Ovanstdende gruppering efter antalet arbetare inom olika foretag ger
icke en fullstdndig bild av produktionens fordelning pd olika foretags-
enheter och storleksgrupper. Inom skoindustrien férekommer namligen
horisontell integration i begrdnsad utstrackning, innebdrande att ett antal
stora koncerner var for sig genom aktieinnehav ha ett avgérande infly-
tande pa flera olika — som sérskilda foretag redovisade — skofabriker.
Den storsta koncernen inom skoindustrien, den s. k. Oscaria-koncernen,
omfattar tre skofabriker, vilka samtliga redovisas 1 storleksgrupp I a.
Den darnidst storsta koncernen, den s. k. Malmé&-koncernen, omfattar
likasa tre skofabriker, varav en tillhor storleksgrupp I a och de tva andra
storleksgrupp I b. Bland &vriga nidra samarbetande foretag av betydelse
ma ndmnas de tre skofabriker, som #ro lierade med AB Carlsson & Aqvist,
samt de tva foretag inom storleksgrupp I b, som dgas av AB A. P. Hall-
quist.

Om varje koncern betraktas som en foretagsenhet reduceras antalet
foretag 1 grupp I fran 30 till 24. Den andel av den totala skoproduktio-
nen, exklusive grupp V, som faller pA de sex storsta foretagsenheterna,
framgdr av nedanstdende sammanstéllning.

Tillverkning
1000-tal par Procent

De tre storsta foretagsenheterna® ............. 2 387 26,8

De tre darnast storsta foretagsenheterna®. ... .. 748 8,4

De angivna siffrorna visa, alt produktionen dr ldmligen koncentrerad,
{rots det i och for sig slora totalantalet foretag.t

Aven vid sidan av rena koncernférhéallanden forekommer inom skoindu-
strien i ganska stor utstrdckning nidra samarbete mellan olika féretag.
Detta grundar sig som regel pa att ett antal — vanligen sma — foretag
sélja hela eller storre delen av sin produktion till ett stérre foretag eller
till en grossist. De s. k. underleverantiorerna utgoras i allmédnhet av fullt
sjalvstdndiga foretag, formellt sett, ehuru fabrikantens-grossistens infly-
tande méngen gang torde vara mycket stort.

Aven utomlands férekommer horisontell integration i begrinsad utstrick-
ning. Flertalet skofabriker savdl i USA, England som Danmark &ro
dock, liksom i Sverige, helt fristdende fran varandra, ehuru undantags-

1 Med horisontell infegration menas kombination av foretag i samma produktions- eller distri-
butionsled.

2 Hari ingd tvenne koncerner och ett fristdende foretag.

Hari inga en koncern och tva fristdende foretag.

4 Som jamforelse kan nadmnas att inom konfektionsindustrien, dar betingelserna i vissa avse-
enden édro likartade, representerade de tre storsta foretagen c:a 22 % av det totala tillverk-
ningsvardet. (F. Krislensson, a. a. sid. 141.)

w
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vis ganska stora koncerner forekomma. Som exempel kan nidmnas, att
den storsta kéinda koncernen inom skoindustrien finns i USA och omfattar
42 skofabriker samt dessutom 5 garverier, 4 materialfabriker och 1 garv-
extraktfabrik. Enligt uppgift representerade dock denna koncern icke
mer dn c:a 15 % av den totala skoproduktionen.

I den foljande framstédllningen kommer, dir ej annat angives, varje
foretag (arbetsstille) att betraktas som en enhet, 4ven om flera sadana
arbetsstillen genom koncernforhallande eller pad annat sdtt 4dro néira
knutna till varandra.t

B. Produktionens inriktning inom olika foretag

a. Tillverkningsmetoder

De olika tillverkningsmetodernas betydelse varierar i hég grad for
foretag av olika storlek. I fig. 4 aterges grafiskt tillverkningens fordel-
ning péa storleksgrupper och diarinom p4 tillverkningsmetoder.2 Staplarnas
bredd ar proportionell mot tillverkningens storlek i par ridknat.?

I diagrammet har 4ven medtagits storleksgrupp V foér att illustrera den
speciella produktionsinriktning, som &r s& karakteristisk for de mera hant-
verksméssigt drivna foretagen.

Av de skor, som foretagen i storleksgrupp I tillverkade &r 1938, voro
niarmare 32 % randsydda. Den darnést vanligaste tillverkningsmetoden
inom denna storleksgrupp var genomsytt med c:a 21 9%. Hartill komma
de tofflor och »dvriga» skor, som tillverkades efter denna metod. Med
sjunkande foretagsstorlek avtar randsytt och genomsytt i betydelse,
medan sandalsytt intager en allt mer dominerande plats. Tillverkningen
av vandsydda skor var i huvudsak koncentrerad till foretagen i storleks-
grupp V men férekom &ven i viss utstrdckning inom grupp IV. I de tva
storsta grupperna déaremot forekom praktiskt taget ingen dylik tillverkning.

Agometoden fanns representerad inom samtliga storleksgrupper men
var relativt sett vanligast bland de storre foretagen. Pliggat ater, som
ar den minst anvianda tillverkningsmetoden, aterfanns frimst bland me-
delstora foretag.

Ehuru en eller flera tillverkningsmetoder enligt vad ovan sagts ofta
dominera, kunna dock négra klara grinser for deras anvindningsomraden

1 Jfr kap. 1, sid. 13, not 2.

Tofflor liksom »ovriga» ha i detta avsnitt, ehuru nagot oegentligt, ansetts representera sir-
skilda tillverkningsmetoder.

3 Om staplarnas ytor i stallet baserats pa tillverkningsvardet hade en férskjutning skett dels
mellan de olika staplarnas bredd (stapeln for storleksgrupp V hade blivit betydligt mindre
etc.), dels mellan de olika tillverkningsmetodernas betydelse inom respektive grupper
(randsytt hade okat relativt sett, medan vindsytt och tofflor minskat etc.).
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Fig. 4. Tillverkningens férdelning pd olika storleksgrupper och tillverkningsmetoder 1938.

inom olika storleksgrupper knappast dragas. Visserligen foreligger en
viss skillnad mellan firetag av olika storleksordning, men inom varje stor-
leksgrupp finnes dock praktiskt taget hela skalan av tillverkningsmeloder
representerad. Tab. 3, som baserats pd samma siffermaterial som tab. 2,
visar de.olika storleksgruppernas relativa andel av totalproduktionen per
tillverkningsmetod. Hérav framgar, att grupp I spelar den relativt sett
storsta rollen vad angar samtliga tillverkningsmetoder, dock med undan-
tag for vindsytt, som domineras av de minsta foretagen. Sarskilt mar-
kant 4r de stora foretagens dominans i fraga om ago, randsytt, tofflor
och genomsytt.

En av anledningarna till att foretag av olika storlek ha olika tillverk-
ningsmetoder torde vara maskinanldggningarnas olika anskaffnings- eller
hyreskostnad.! De mindre féretagen med sina ofta mera begridnsade ka-
pitalresurser inrikta sig pé& sddana tillverkningsmetoder, som kridva en
mindre dyr maskinpark, medan de storre foretagen som regel icke behéva
taga sddana hénsyn.

1 Betriffande det inom skoindustrien forekommande hyressystemet for maskiner: se nér-
mare kap. 7: E.
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Tab. 3. De olika storleksgruppernas relativa andelar av produktionen enligt respektive till-
verkningsmetoder 1938

" Tillverk- Diérav i % inom nedanstfende storleks-
Tillverknings- ning i
metod 1 000-tal Eripper Summa
par I II IIL v v
Randsytt ............ 2587 65 19 11 3 2 100
Genomsytt ........... 1808 61 19 9 6 5 100
ABO oo 980 75 13 6 4 2 100
Viandsytt ............ 740 14 1 5 15 65 100
Sandalsytt ........... 2263 34 23 19 11 13 100
Pliggat .............. 176 36 12 42 3 7 100
Tofflor............... 1235 63 21 — 8 8 100
Ovriga......ccovvunn. 198 27 20 12 17 24 100
Samtliga metoder 9987 53 18 11 7 11 100

I allménhet fordrar randsytt den dyraste maskinanldggningen, vilket
delvis kan forklara varfér denna tillverkningsmetod mest &terfinnes hos
de storre foretagen. Visserligen forekommer randsytt i ndgon utstrdckning
dven bland de allra minsta féretagen, men i dessa fall 4r maskinutrust-
ningen ofta langt ifrin komplett. De randsydda skor, som tillverkas bland
exempelvis foretag i grupp V, dro till éverviagande del handarbetade.

Sandalsytt och viandsytt representera de lidgsta maskinkostnaderna.
Visserligen forekommer sandalsytt allmént inom samtliga storleksgrupper,
men dess relativa betydelse dr storst inom medelstora och sma foretag.
Viandsytt aterigen ar nastan helt koncentrerat till de badda minsta storleks-
grupperna. I den mén denna tillverkningsmetod forekommer bland storre
foretag ror det sig i regel om viss specialtillverkning.

En annan viktig orsak till de anvinda tillverkningsmetodernas bero-
ende av foretagsstorleken &r maskinaggregatens bristande »delbarhet».
I en komplett utrustning for tillverkning av exempelvis randsydda skor
ingir som regel &tminstone nigra maskiner med en férhéllandevis mycket
hég produktionskapacitet, vilkas fulla utnyttjande kriver foretag av rela-
tivt betydande storleksordning. 1 den m&n maskinanldggningarnas an-
skaffningskostnad ar ldgre, sdsom for véndsytt, brukar ofta ocksa de
olika maskinenheternas kapacitet vara mindre och ddrmed béattre lam-
pad fér de mindre foretagens behov.

Stort inflytande pa valet av tillverkningsmetod utévar dven forsalj-
ningens organisation. Som den féljande analysen av distributionsstruk-
turen nidrmare kommer att visa, forsidlja de mindre foretagen ofta sina
produkter genom andra skofabriker eller genom grossister. Under siddana
forhallanden méste dessa mindre foretags produktion anpassas s, att den
kompletterar vad grossisten sjilv tillverkat, respektive vad han kopt
fran annat hall.
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Fig. 5. Antal par per tillverkningsmetod vid féretag med minst 11 arbetare 1938.

Ett narmare studium av de enskilda féretagens inriktning ger vid han-
den, alt relativt fa foretag av ndagon betydelse anvdnda endast en tillverk-
ningsmefod. Det normala ar 2 a 3. Anlalet tillverkningsmetoder per
foretag synes i ndgon min sammanhénga med foretagsstorleken. I stor-
leksgrupp I forekomma salunda i genomsnitt 3 a 4 tillverkningsmetoder
per foretag, i grupp IIl 2 & 3, medan atskilliga av de minsta foretagen
endast ha en enda tillverkningsmetod. Om man jamfér produktionen i
par per tillverkningsmetod inom de olika storleksgrupperna visar det
sig emellertid, att de stora foretagen i genomsnitt redovisa avsevirt
hogre siffror én de smé, trots dessas férre tillverkningsmetoder. Inom
storleksgrupp 1 var medianforetagets produktion per tillverkningsmetod
salunda ndrmare 37 000 par, i den darnédst storsta storleksgruppen var
produktionen c:a 22 000 par o.s.v. Med fallande féretagsstorlek sjunker
sedan denna siffra ytterligare till c:a 11 000 par for storleksgrupp IV.

De mediansiffror f6r olika storleksgrupper, som har anforts, dro emel-
lertid baserade p& ett material med stor spridning. Antalet tillverk-
ningsmetoder liksom produktionen (i par) per tillverkningsmetod varierar
néamligen hogst vésentligt 4ven mellan féretag inom samma storleksgrupp.
Detta framgar av fig. §, som utgores av ett punktdiagram, dar produk-
tionen per tillverkningsmetod ar markerad for foretagen med 11—350
arbetare och dir medianerna inom alla storleksgrupperna sammanbundits
med en kurva. Tab. 4 belyser samma foreteelse, ehuru antalet arbetare
per tillverkningsmetod héar tagits som utgangspunkt fér analysen. Tabel-
len anger dven det antal foretag, som anvénder respektive en, tva, tre,
fyra, fem och sex tillverkningsmetoder, savil totalt som inom varje stor-
leksgrupp.
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Tab. 4. Foretagens fordelning efter antalet tillverkningsmetoder och antalet arbetare per
metod 1938

Antal arbetare Antal metoder Summa
per metod 1 l 9 | 3 I 4 5 6 foretag
0—b5....ovinn.. — — 2 — —_ 3
6—10........... — 10 7 3 1 —_ 21

11—15....... ... 12 10 5 3 —_ — 30
16—20........... 8 7 3 1 — — 19
21—25. ... 5 4 1 1 — — 11
26—50........... 6 11 5 12 1 1 36
51—75. .. 5 4 2 2 — —_— 13
76—100.......... — — 1 1 — -— 2
over 100 ......... — 2 — 2 _ —_ 4
Summa 36 48 26 25 3 1 139

Darav i storleksgrupp I a — 2 1 — — 7
Ib — 4 4 13 1 1 23

1T 5 11 7 4 —_ —_ 27

111 6 18 11 3 1 —_ 39

v 25 13 3 1 1 —_ 43

Bade figuren och tabellen aterspegla den stora variationsbredden inom
de olika storleksgrupperna. Sarskilt patagligt ar dessutom, att forekomsten
av ett fatal tillverkningsmetoder &r ganska vanlig inom smé och medel-
stora fabriker. Genom att anvdnda en enda eller ett par metoder ha nagra
av dessa t. o. m. en hogre produktion respektive hogre arbetarantal per
tillverkningsmetod &n de storre foretagen genomsnittligt uppna. Median-
siffran for de mindre storleksgrupperna dras ner dérigenom, att maénga
andra foretag av samma ringa storleksordning redovisa en langt driven
uppdelning. Ingen fabrik i grupp I har enligt tab. 4 enbart en tillverk-
ningsmetod. Déremot redovisa ett fatal fabriker tvd metoder, och en fabrik
inom ndmnda grupp samtliga sex. Inom grupp II finnas icke mindre &n
fem fabriker med endast en metod, medan intet foretag har mer &n fyra
metoder, etc.

Emellertid ger vad som hér anférts knappast ndgon ledning vid bedo-
mandet av i vad man foretagen specialiserat sig pa en eller flera metoder.
Vore det sa, att foretagen som regel tillverkade 80 a 90 % av sin produk-
tion efter en och samma metod och endast i obetydlig utstriackning
anvinde de Ovriga, skulle man kunna anse, att en specialisering kommit
till stand dven om antalet metoder, absolut sett, vore férhallandevis stort.

For att klarldgga de olika tillverkningsmetodernas relativa betydelse
inom de enskilda foretagen har i fig. 6 angivits hur stor procentuell an-
del, som faller pé olika metoder, detta dock endast for foretagen i grupp 1.
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Foretagets nummer
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Fig. 6. De olika tillverkningsmetodernas relativa betydelse inom fabriker med éver 100 arbetare 1938.

Varje fabriks drsproduktion = 100.



Foretagen ha ordnats i fallande skala efter den frimsta tillverknings-
metodens relativa andel av produktionen inom varje foretag.

Som framgar véxla férhallandena ganska mycket inom de enskilda fore-
tagen. Dock visa 2 a 3 tillverkningsmetoder som regel timligen stor domi-
nans. De mest utnyttjade 4ro randsytt och genomsytt, d. v.s. de som i
allménhet representera den storsta anldggningskostnaden fér maskiner
o.dyl. Mot bakgrunden av tidigare anférda synpunkter rérande bl. a.
maskinparkens delbarhet ar ju detta ocksa fullt naturligt.

b. Herr-, dam- och barnskor

Av siffrorna 1 nedanstiende sammanstillning att doma finnes en viss
overensstdmmelse mellan tillverkningsmetod & ena sidan och herr-, dam-
eller barnskotillverkning & den andra. Randsytt synes salunda ligga bast
till for tillverkning av herrskor, genomsytt och ago for damskor samt
sandalsytt och framfér allt vandsytt fér barnskor.

Herr-, dam- och barnskorna omfattade ar 1938 respektive 32, 44 och 24 %,
av totalproduktionen. Den férhéllandevis hoga siffran for damskor torde
vara en foljd dels av modevéxlingarna vilka i sérskilt hog grad stimulera
konsumtionen och dels av den kortare livslingden, som ké&nnetecknar
vissa typer av damskor, vilka icke dro avsedda som »slitskom.

Nagon fullt jdmférbar statistik finnes icke for tidigare ar, men av lik-
nande uppgifter att déma synes framfor allt dam- men &ven barnsko-
tillverkningen ha okat relativt sett. I fraga om damskorna torde detta
ha sin orsak i modets 6kade inflytande.

Den mest patagliga fordndringen under krigsperioden i detta avseende
synes vara en relativ 6kning av barnskotillverkningen. Dess andel av
totalproduktionen ar 1945 torde ha wvarit c:a 28 % mot 24 9% ar 1938.
Sékerligen har hir nativitetsokningen under senare ar spelat stor roll.

Herr-, dam- och barnskornas relativa betydelse dr visentligt olika inom
olika storleksgrupper. Som nedanstdende sammanstélining visar, 4r dam-
skotillverkningen dominerande bland de storre foretagen vilket torde vara
fullt naturligt med héansyn till dessas storre resurser ifrdga om modellav-
delningar o. dyl. Med fallande foretagsstorlek avtar damskornas relativa
andel. Inom den minsta storleksgruppen #r framstillningen av barnskor
forhallandevis storst.

Till belysning av vad som redan anforts aterges i fig. 7 grafiskt till-
verkningens fordelning p& herr-, dam- och barnskor inom olika storleks-
grupper.

Liksom de enskilda foretagen i regel anvéinda flera tillverkningsmeto-
der, dr det ocksda vanligen sd, att varje foretag tillverkar savdl herr- som
dam- och barnskor. Av de 57 foretag, vilka ar 1938 hade mer &n 50 arbe-
tare, hade endast 6 specialiserat sig pa enbart en skokategori, ndmligen
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y Skotillverkningens procentuella for-
Storl.e (sgr.upp delning inom varje grupp pa
respektive tillverk- Summa
ningsmetod
herr dam barn
Samtliga foretag 32 44 24 100
I o 30 50 20 100
IT .o 40 45 15 100
IIT. ... ooee et 42 34 24 100
IV, 37 31 32 100
Vool 14 28 58 100
Randsytt ......... 63 29 8 100
Genomsytt........ 10 62 28 100
AGo. .ot 1 94 5 100
Vindsytt ......... 0,0 39 61 100
Sandalsytt........ 35 24 41 100
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Fig.7. Tillverkningens féordelning pd herr-, dam- och barnskor inom olika storleksgrup-
per 1938,

Varje sko = 2 %, av totala drstillverkningen 1938.

damskor, medan 21 féretag tillverkade tva och 30 foretag samtliga tre
kategorier. Bland de mindre féretagen daremot var produktionsinrikt-
ningen pa enbart en av dessa tre kategorier nagot oftare forekommande.

Av ovan angivna orsaker har en i och for sig 6nskvird klassificering av
foretagen allt efter tillverkningens inriktning pa herr-, dam- respektive
barnskor icke helt kunnat foretagas. Det fatal foretag, dar en tendens till
specialisering i ndgondera riktningen kunnat sparas, har dock samman-
forts till grupper, som blivit féremal for specialanalyser.
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c. Skotyper

En mera fullstdndig bild av produktionsinriktningen inom de enskilda
foretagen erhdlles genom studium av de tillverkade skotyperna gruppvis
och foretagsvis.! Tab. 2 sid. 28 innehdller bl. a. uppgift om antalet féretag
per skotyp; tabellen anger m. a. o. hur manga féretag, som tillverka respek-
tive skotyper. Véndsydda barnpungar tillverkades av det storsta antalet
tillverkare. Icke mindre &n 76 — genomgaende dock mycket sméa fore-
tag — hade sddan tillverkning upptagen pé sitt produktionsprogram.
Antalet foretag, som redovisade tillverkning av randsydda herrpjaxor
och herrpromenadskor, var 71 respektive 68. De dérndst mest allmént
producerade skotyperna voro viandsydda damskor och sandalsydda herr-
promenadskor etc.

Ar 1938 tillverkade varje foretag (exkl. grupp V) i genomsnitt 7 & 8
av de i tabellen upptagna skotyperna. Den genomsnittliga produktionen
per skotyp uppgick till c:a 8 500 par. Dessa siffror dro emellertid foga re-
presentativa for olika stora foretag. Héar nedan har en jamforelse gjorts
mellan antalet skotyper per foretag och antalet tillverkade par per skotyp
inom foretag tillhdérande olika storleksgrupper. :

Storleks- Antal fore- | Tillverkning i | Skotyper per | 1000-tal par

grupp tag 1000-tal par foretag per skotyp
Ta 7 2630 13 29,2
Ib 23 2679 13 9,2
II 27 1802 8 8,6
I1I 39 . 1075 7 3,9
v 43 716 4 3,8

Produktionen per skotyp hos fabrikerna i grupp I a, 29 200 par, fore-
faller anmérkningsvart hog. Detta beror dels pa att det totala antalet
skotyper ar begrdnsat, och dels pa att dessa foretag ha en hogre grad av
specialisering, d. v.s. de koncentrera produktionen till ett mindre antal
skotyper. Som tidigare nadmnts dro tre av féretagen inom denna grupp
anslutna till en och samma koncern med en jdmiorelsevis langt driven
specialisering mellan delféretagen, vilket i viss mén torde paverka den
redovisade siffran.

Mellan 6vriga storleksgrupper synes skillnaden i produktion per skotyp
vara pafallande liten. Samma tendens kan hdr spdaras som tidigare 1 fraga
om lillverkningsmetodernas spridning, ndmligen alt fiéretagen vid vdxande

1 Definition pa skotyp: se kap. 2, sid. 26.
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storlek 1 stdllet for alt utvidga produkiionen enligt redan anvédnda metoder
foretridesvis firefalla alt utvidga tillverkningsprogrammet med flera mefoder
respeklive skotyper. En jamfcrelse mellan grupperna I b och IT visar si-
lunda relativt stor skillnad i antalet skotyper per féretag, medan produk-
tionen per skotyp &dr nira nog densamma. Ungefdr samma resultat ger
en jamforelse mellan grupperna I1I och IV.

Av ovanstdende siffror att déma forefaller vid vixande foretagsstorlek
antalet skotyper att 6kas sprangvis. Den forsta storre utékningen synes
dga rum vid en foretagsstorlek av 26—50 arbetare. Antalet skotyper
héaller sig sedan konstant, dven om foretaget utvidgas och tillverkningen
blir storre. Foljden hérav blir, att foretagen i grupp II som regel na en
relativt hog produktion per skotyp. Nér arbetarantalet tangerar 100-
talet, dger tydligen en ytterligare okning av antalet skotyper rum. Vid
darefter fortsatt utvidgning 6ver 230 arbetare sker som regel ingen o6k-
ning i antalet skotyper, varfor foretagen i grupp 1 a ofta redovisa en hog
produktion per skotyp.

Ovan atergivna genomsnitt ha emellertid ett begrdnsat vdrde genom
forekomsten 1 varje grupp av olika kategorier av foretag. Da antalet
skotyper inom ett foretag ofta ndra sammanhénger med dess produktions-
inriktning och dess satt att specialisera sig, kunna néamligen de for respek-
tive storleksgrupper redovisade genomsnitten bl. a. péverkas av det
varierande antal foretag med olika inriktning som ingar i de olika storleks-
grupperna. Detta aterspeglar sig ocksa i materialets stora variationsbredd,
som framgar av nedanstéende sammanstéllning.

Storleks- Skotyper per féretag Par per skotyp
grupp
Hoégsta varde | Lagsta virde | Hogsta virde | Lagsta virde
Ta 20 8 68 000 14 000
Ib 28 2 31 000 2 800
I 21 3 21 000 2300
111 27 2 22 000 700
v 16 1 28 000 400

Den genomsnittliga tillverkningen visar stora variationer for olika sko-
typer och avviker ofta visentligt frdn de genomsnitt, som lamnats for
olika storleksgrupper i sammanstéllningarna hér ovan. For fabrikerna i
grupp I a dverstiger den genomsnittliga produktionen per foretag sdlunda
150 000 par, nir det géller dam- och herrtofflor med ovandel av textil,
och 80 000 par i fraga om randsydda herrpromenadskor. A andra sidan
dro inom denna storleksgrupp serierna av vissa skotyper mycket korta.
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Aven inom storleksgrupp Ib férekommer mycket hég produktion per
skotyp vid damtoffeltillverkningen, som per foretag uppgér till over
60 000 par. Andra skotyper med relativt stor tillverkning per skotyp aro
randsydda herrpromenadskor (c:a 21 500 par), genomsydda lattare dam-
skor (c:a 21 000 par) och agobottnade lattare damskor (c:a 19 500 par).

Med fallande foretagsstorlek sjunker produktionen for olika skotyper.
Inom storleksgrupp II redovisas sdlunda den hogsta tillverkningen per
skotyp fér dam- och herrtofflor med c:a 30 000 par. Déarnést i storleks-
ordning komma agobottnade ldttare damskor, c:a 20 500 par, randsydda
grovre damskor, c:a 16 000 par, samt genomsydda lattare damskor, c:a
15500 par.

For att ge en fullstandig bild har i fig. §—10 angivits produktionens
uppdelning pé tillverkningsmetoder och skotyper individuellt for fore-
tagen i storleksgrupperna I-—III. Inom varje grupp ha foretagen ord-
nats i fallande skala efter antalet skotyper, alltsd med det foretag forst,
som ar 1938 tillverkade det storsta antalet skotyper. Ringarna i figuren
markera vilka skotyper foretagen sjdlva redovisat, och de i ringarna
angivna firgerna ge upplysning om inom vilka grinser produktionen av
varje skotyp lag 4r 1938. Man kan med ledning hérav ungeférligen bedéma
de olika skotypernas relativa betydelse liksom ocksd deras ungefirliga
andel av respektive foretags totala produktion.

I storleksgrupp I (fig. 8) 4r det absoluta antalet skotyper relativt
stort. Hogsta siffran redovisas av foretaget nr 1 med icke mindre @n 28
skotyper. Det bor dock observeras, att ett flertal av dessa typer endast
tillverkats i obetydlig méngd, vilket giller savil detta foretag som flera
andra med pafallande stort antal skotyper. Som framgéar av diagrammet
understeg sadledes produktionen 1000 par fér 14 av nyssndmnda 28 sko-
typer hos foretag nr 1.

A andra sidan forekommer i nagot fall en mycket stor produktion av
vissa skotyper. Foretag nr 3 redovisar sdlunda en produktion 6verstigande
100 000 par av sivdl genomsydda lattare damskor som sandalsydda
barnskor etc. Lé&gsta antalet skotyper férekommer hos féretag nr 30.
Produktionen per skotyp blir hir férhallandevis mycket hég. Som regel
soka foretagen koncentrera sin produktion till vissa tillverkningsomréden,
och flertalet skotyper falla ocksa inom samma tillverkningsmetod. Detta
géller t. ex. for foretagen n:ris 10 och 21.

Inom o6vriga storleksgrupper kunna i stort sett samma iakttagelser
goras. I grupp IIT (fig. 10) finnas anmérkningsvirt manga foretag med
ett stort antal skotyper. Deras produktion av varje skotyp blir dérfor
ofta mycket 14g. Dock finnas dven inom denna grupp vissa féretag med
langt driven specialisering. Foretagen n:ris 38—39 tillverka séledes en-
dast en enda skotyp vardera, och dessutom finnas de, som ha sin produk-
tion koncentrerad till endast en tillverkningsmetod.
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Fig. 8. Tillverkningens férdelning pd tillverkningsmetoder och skotyper inom féretagen i storleksgrupp I, ordnade i fallande skala

efter antalet skotyper dr 1938.
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Fig. 9. Tillverkningens férdelning pd tillverkningsmetoder och skotyper inom fdretagen i storleksgrupp Il, ordnade i fallande skala efter antalet skotyper dr 1938.
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Fig. 10. Tillverkningens fordelning pd tillverkningsmetoder och skotyper inom féretagen i storleksgrupp Ill, ordnade i fallande skala efter antalet skotyper dr 1938.




d. Sambandet mellan produktionsinrikining och forsdiljningens organisation

Den wvarierande produktionsinriktningen hos foretagen inom varje
storleksgrupp Aaterspeglas ocksa i sattet for distributionens utformning.
Ett visst samband synes ndmligen rdda mellan antalet skotyper & ena
sidan och foérsdljningens organisation & den andra. Flerfalet foretag med
stort antal skotyper ha sdlunda vanligen egen distributionsapparat, medan
foretag med fdrre skotyper oftast dro s. k. grossistleverantorer, d.v.s. de
sdlja hela sin produktion eller stérre delen ddrav till grossister. Liksom an-
talet skotyper kommer & andra sidan dven forsédljningens organisation att
nira sammanhédnga med foretagens storlek och ekonomiska foérutsatt-
ningar. Ett mindre foretag inriktar ofta sin tillverkning pé ett litet antal
skotyper. Denna delvis av omsténdigheterna framtvingade specialisering
synes ha medfort att de mindre foretagen ofta finna det med sin fordel
forenligt att upptrdda som grossistleverantorer pa4 ovan beskrivet sitt,
medan déiremot storre foretag — samtidigt som de tillverka ett storre
antal skotyper — ofta kunna ha en egen foérsdljningsorganisation.

Fran dessa regler finnas dock flera undantag. Sé&lunda kan hos vissa
foretag med egen distribution en tydlig strdvan iakttagas att nedbringa
antalet skotyper. Bland annat hos de foretag i storleksgrupperna I—III,
dar en specialisering pa herr-, dam- respektive barnskor genomforts, redo-
visas ett lagt antal skotyper (c:a 4—5 per foretag). A andra sidan fore-
komma foretag, som ha ett forhallandevis stort antal skotyper, och som
salja hela eller storre delen av sin produktion till grossister. D4 s& ar forhal-
landet, har fabrikanten emellertid som regel flera grossister som avnémare.
Utgores koparen-grossisten av ett enda foretag dr déremot langt driven
specialisering det vanliga.

Till belysning av vad hér ovan anforts ma erinras om att féretagen
n:ris 1, 8, 10—13, 14, 16—18, 20, 23—24, 27—30, 32, 34 och 39, tillhorande
storleksgrupp IlI, dro s. k. grossistleverantorer.

Antalet skotyper hos grossistleverantoren synes dven pdaverkas av
huruvida koparen-grossisten sjalv ar skofabrikant eller enbart grossist.
I forstndmnda fall kan man ofta hos grossistleverantoren finna en lingre
driven specialisering, vilket torde sammanhinga med att fabrikantgros-
sisten endast behdver komplettera sin egen tillverkning med ett begrénsat
antal fraimmande skotyper. I fig. 8 silde t. ex. foretag n:r 30, som redo-
visade det ldgsta antalet skotyper inom denna grupp, hela sin produk-
tion till en fabrikantgrossist.

Pa samma sétt som grossistleverantorens produktion ofta inriktas pa
ett begrdnsat antal skotyper kan det forvintas att de till en koncern an-
slutna foretagen komma att erhalla en i viss grad specialiserad produk-
tion. En mérkbar och under kriget accentuerad tendens till dylik speciali-
sering framtrdder ocksd vid en analys av produktionens fordelning pa

47



olika skotyper inom foretag tillhérande samma koncern, ehuru tillverk-
ningen icke i samtliga fall varit s& organiserad, att varje skotyp till-
verkats endast inom ett av de till koncernen hérande foretagen. Det
forefaller icke osannolikt, att det framst varit olikheter i kvalitetsnivaerna
mellan de olika delféretagens produktion, som omdjliggjort en ytterligare
reducering av antalet skotyper.

Med hénsyn till inképen vore det naturligt, att fabrikantgrossisterna
tillverkade ett forhallandevis ringa antal skotyper. Detta visar sig emel-
lertid icke vara fallet. Fabrikantgrossisternas produktion &r som regel
fordelad pa ett ndra nog lika stort antal skotyper som ovriga foretags.
Antalet tillverkningsmetoder ar daremot oftast ndgot lagre hos fabrikant-
grossisterna (se exempelvis foretagen n:ris 9 och 23 1 fig. 8).

I fraga om inképen finner man mycket ofta, att fabrikantgrossisterna
inkopa artiklar av samma skotyper, som de sjdlva tillverka. Bland det
20-tal foretag, som jamte egen fabrikation bedriver grossistverksamhet,
ar dock denna tendens négot oenhetlig. Ett fatal féretag ha helt anpas-
sat produktion och inkop s& att de komplettera varandra. Att inkopen
stundom avse skor av samma skotyp som den egna tillverkningen, kan
bl. a. ha sin orsak i kvalitetsskillnader mellan fabrikaten.

Eftersom fabrikantgrossisterna som regel sjdlva #dga stora fabriker,
komma deras inkop foretrddesvis att omfatta sddana skotyper, som ligga
bast till for smafabrikerna. Betecknande &ar silunda, att deras behov av
vindsydda skor till ndrmare 100 % tédckes av utomstéende fabrikat. Men
dven tofflor och enklare skor sdsom sandalsydda skor inkdpes i stor ut-
strackning.

e. Utvecklingstendenser

Samtliga ovan kommenterade uppgifter avse 1938. Av stort intresse
aro emellertid utvecklingstendenserna under de senaste aren. Vilka
tillverkningsmetoder ha fatt vidgad anvéndning, och vilka aro pa till-
bakagidng? Har det genomsnittliga antalet skotyper Okat eller minskat?
Géar skoindustrien mot en ytterligare uppdelning av produktionen eller ar
tendensen den motsatta?

For att ett svar skall kunna erhallas pa dessa fragor jdmfores i fab. &
summan av det inom vissa genomgaende foretag av olika storleksordning
forekommande antalet skotyper under aren 1929, 1938 och 1942.! Mate-
rialet dr icke s& fullstdndigt som det nyss kommenterade, eftersom i
tabellen endast 85 foretag medtagits. Dessa representera dock nirmare
70 % av 1938 ars produktion, och de bora darfér kunna ge en tdmligen
tillforlitlig bild av utvecklingen.

1 Om produktionen av en viss skotyp varit mycket obetydlig har skotypen i fraga icke
medtagits i tabellen.
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Tab. 5. Summan av tillverkade skotyper per tillverkningsmetod, totalt och per foretag samt antalet par per skotyp aren 1929, 1938 och 1942
for ett antal genomgaende foretag av olika storleksordning

Storleksgrupp 1938

Samtliga {éretag
Tillverkningsmetod 1 11 111 v

1929 | 1938 | 1942 | 1929 | 1938 | 1942 | 1929 ’ 1938 l 1942 | 1929 | 1038

10942 | 1920 | 1938 | 1942

Summa skotyper

Randsytt .............. ... .... 121 109 122 30 37 35 32 45 60 18 19 25 201 210 242
Genomsytt ......... ... ... 109 82 67 30 29 23 22 26 23 11 12 9 172 149 122
AGO oo 25 33 34 6 7 11 3 7 5 2 3 3 36 50 53
Sandalsytt ............ .. ... .. 45 71 48 22 38 25 28 79 55 13 24 15 108 212 143
Vandsytt............... oL 19 12 4 9 4 1 12 4 4 6 4 4 46 24 13
Pliggat ....................... 21 5 5 1 2 1 14 10 10 7 6 3 43 23 19
Tofflor (skinn)................. 18 11 11 9 5 1 — — — 2 4 4 29 20 16

» o (textily. ...l 7 10 10 2 — — — — — — 3 9 13 13
Tygskor...........cooiiiii, 8 10 2 1 2 2 — — — — 1 1 9 13 5
Ovriga. ... 2 3 9 — — — 9 9 8 6 4 17 17 21

Summa 375 346 312 110 124 99 120 180 165 65 81 71 670 731 647

Antal genomgaende foretag ... .. 29 29 29 17 17 17 22 22 22 17 17 17 85 85 85
Tillverkning (1 000-tal par)...... 4048 4869 3992 597 878 694 384 598 588 210 299 248 (5239 | 6644 | 5522
Antal par per skotyp........... 10 800 14 100| 12 800| 5400 | 7100 | 7000 [ 3200 [3300 [3600 |3200 |3700 [3500 |7800 |9100 [8500
Antal skotyper per foretag...... 12,9 11,9 10,8 6,5 7,8 5,8 5,5 8,2 7,5 3,8 4,8 4,2 7,9 8,6 7,6




Betraffande de olika tillverkningsmetodernas anvindning synes utveck-
lingen hos de 85 foretagen i stort sett bekréfta riktigheten av de slut-
satser, som tidigare dragits. Antalet skotyper i randsytt har nagot ékat,
medan genomsytt gatt tillbaka sarskilt fér herrskor. Agometoden, vilken
framst foretrades av de storre foretagen, synes fa en vidgad anvéndning.
Sandalsytt ¢kade starkt fram till 1938, men har sedan kraftigt avtagit.
Nedgangen torde emellertid snarast vara férorsakad av en under kriget till-
falligt okad efterfragan pé kraftigare och tyngre skorihdogre kvalitetsklasser.

Viandsytt forsvinner tydligen alltmer frdn de stora och medelstora
foretagen. Metoden &r numera i stort sett koncentrerad till smafabrikerna,
av vilka flertalet dock icke dro medtagna i tabellen. Minskningen av
antalet tillverkare av tofflor torde i mindre utstrdckning vara en f6ljd
av toffelproduktionens nedgang &4n av en koncentration dirav till ett
begransat antal foretag av jdmforelsevis betydande storleksordning.

Antalet skotyper per foretag synes genomsnittligt ha varit i stort sett
konstant eller i medeltal for ifrdgavarande 85 foretag 7,9 ar 1929, 8,6 ar
1938 och 7,6 4r 1942, For att kunna bedéma om produktionen tenderar till
ytterligare splittring, maste man emellertid ocksa 1 viss mén taga hansyn
till dennas storlek under dessa ar. De i undersdékningen ingéende fore-
tagen redovisade foér dren 1929—38 en produktionsdkning, uppgéende till
narmare 30 %. Trots 6kningen av antalet skotyper per féretag steg darfor
produktionen per skotyp med over 15 % under samma tid eller fran c:a
7 800 par 1929 till c:a 9 100 par 1938. Relativt sett 4gde sdlunda en viss
koncentration till farre skotyper rum. Denna tendens adr dock i olika grad
utpréglad hos de olika storleksgrupperna. Mest tydlig 4r den hos de storsta
foretagen, hos vilka dven en absolut nedgdng i antalet skotyper kunna
noteras inte endast mellan 1938 och 1942 utan 4ven mellan 1929 och 1938.

Nedre delen av fig. 8—10 anger hur antalet skotyper inom foretag till-
hérande storleksgrupperna I—III véxlat under dren 1929, 1938 och 1942.
For foretagen tillhérande storleksgrupp I har dven medtagits antalet
skotyper ar 1945. Man kan hidrav bilda sig en uppfattning om utveck-
lingen i grova drag inom de enskilda féretagen. Av intresse ir, att inom
vissa foretag en tydlig koncentration till ett mindre antal skotyper fore-
kommit, men att denna tendens forsvagas for skoindustrien i dess helhet
genom att utvecklingen inom andra foretag varit rakt motsatt. Ett ratt-
vist bedémande forutsitter emellertid som ovan ndmnts att 4ven variatio-
nerna i produktionens storlek under respektive ar i viss man beaktas. Ett
stegrat antal skotyper innebédr silunda icke i samma grad en 6kad splitt-
ring, om produktionen stigit &n om denna varit oféréindrad eller minskat.
Hos foretag nr 1 inom storleksgrupp I har t. ex., som fig. 8 visar, antalet
skotyper stigit frdn 13 ar 1929 till 28 4r 1938. Under samma tid néra tre-
dubblades emellertid produktionen, som dérfér per skotyp dnd& var hogre
1938 4n 1929. Den motsatta utvecklingen aterspeglas i fig. 8 hos foretag
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nr 22, dir antalet skotyper sjonk fran 8 ar 1938 till 7 ar 1942. P4 grund
av en kraftig produktionsminskning under denna tid blev emellertid den
genomsnittliga produktionen per skotyp lagre 1942 4n 1938.

Om man jamfér produktionens fordelning pé skotyper hos de olika
foretagen kan man gora en del intressanta iakttagelser. Inom storleks-
grupp I funnos sidlunda sex a sju skofabriker, vilka under aren 1929—38
av allt att doma malmedvetet inriktat sig p4 att begrinsa antalet typer.
P& ett undantag nir redovisade dessa foretag, av vilka de flesta voro
koncernanslutna, under samma tid en forhallandevis kraftig produktions-
stegring totalt sett. A andra sidan har utvecklingen betriffande total-
produktionens storlek véxlat hos de foretag, som mellan ndmnda ar upp-
visade en minskad produktion per skotyp. IFdretagen med lag respeklive
sjunkande produktion per skotyp redovisade i regel fallande produktions-
siffror. De firetag, som hade en hog, respektive okad produktion per skotyp,
foretedde ddremot 1 allmdnhet stigande produktion.

Under perioden 1938—42 har antalet foretag, som inriktat sig p& en
begrdnsning av antalet skotyper, ytterligare okat. I storleksgrupp I har
t. ex. hos foretag nr 18 antalet skotyper minskats fran 11 till 4, samtidigt
som produktionen per skotyp okats med 175 %. I allmdnhet kunna dock
uppgifterna rérande produktionens storlek per skotyp for ar 1942 icke
anses vara representativa, emedan de paverkas av den genom ravarubristen
framtvingade visentliga begridnsningen av produktionen. Viss ledning
vid beddmandet av utvecklingen erhélles emellertid av de uppgifter om
antalet skotyper ndmnda ar, som Aaterfinnas i figuren. Av de 30 foretag,
som ingd 1 storleksgrupp I, redovisa inte mindre &n 15 ett minskat antal,
6 ett okat och 9, slutligen, ett oférdndrat antal. Dessa siffror synas tyda
pa en mer allmin tendens till begridnsning av antalet skotyper, 4ven om
denna tendens pa grund av ravarubristen ofta icke kunnat taga sig uttryck
i en hogre produktion per skotyp.

Aven inom storleksgrupperna II och III finner man samma tendens.
Sarskilt pafallande dr denna i den férstndmnda gruppen, dir 22 foretag
av 27 redovisa hogre produktion per skotyp ar 1942 &n ar 1929. Visser-
ligen har det absoluta antalet skotyper i flera fall 6kat, men detta har
uppvigts av en pafallande kraftig produktionsstegring hos flertalet fore-
tag. Bland foretagen inom storleksgrupp III har utvecklingen dédremot
varit ganska oenhetlig och tendensen till nedskérning av antalet skotyper
mindre markerad. ‘

Av allt att déma har utvecklingen mot farre skotyper fortsatt under
de senare krigsdren. En specialundersékning for ar 1945 for foretagen i
grupp I har som fig. 8 wvisar givit till resultat, att antalet skotyper
fortsatt att minska hos flertalet foretag inom gruppen. Samtidigt har
produktionen per skotyp kraftigt okat. Exempel pa foretag, dar utveck-
lingen mot fédrre skotyper varit sérskilt markerad utgdra n:ris 12, 19 och 26.
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Ehuru den minskning av antalet skotyper, som dgt rum under daren 1929
—1938—1942—1945 inom framfor allt de storre foretagen, rent siffermdis-
sigt forefaller relativt obetydlig, dr den dock vdrd att beakta, da den fore-
faller vara ett led i en malmedveten strdvan mot specialisering. Visserligen
har denna minskning som redan framhallits ndgot foérsvagats for skoindu-
strien i dess helhet pd grund av att tendensen hos ndgra foretag varit
motsatt, men den har & andra sidan framtréitt desto tydligare hos andra
foretag. Det forefaller sannolikt, att de anfirda siffrorna ge ultryck for en
allt mer utbredd uppfatining, alt en koncentration av produktionen till fdrre
tillverkningsmetoder och skotyper ger bdttre ekonomiskt utbyte.

f. Jamforelser med utlandet

De amerikanska skofabrikernas produktionsinriktning avviker vésentligt
fran de svenska fabrikernas. En utpriglad specialisering till ett starkt
begriansat antal skotyper har dar 4gt rum. Tendensen gjorde sig markbar
redan pa ett jamfcrelsevis tidigt stadium. En fabrik borjade t. ex. géra
enbart randsydda herrskor, en annan specialiserade sig p& sandalsytt, en
tredje pa uteslutande sandalsydda damskor o.s.v. Varje fabrik fick pa
s& sétt sin specialitet och uppnaddde hérigenom stor effektivitet.

Dock finner man ett antal amerikanska fabriker, som ha pa sitt pro-
gram ett par eller flera tillverkningsmetoder eller skotyper, men dessa
std d& vanligen varandra mycket néra eller avse skor, vilkas tillverkning
lampligen kan kombineras i en och samma fabrik. I vissa fall ha storre
fabriker sérskilda avdelningar for sina olika tillverkningar, varigenom
specialiseringens organisatoriska fordelar uppnas.

For att sifferméssigt belysa graden av specialisering inom den ameri-
kanska skoindustrien ha diverse uppgifter réorande produktionsinrikt-
ningen sammanstallts for 68 stickprovsvis utvalda skofabriker, beldgna i
staterna California, Ohio och New Hampshire. Dessa stater ligga i helt
olika delar av USA och kunna anses vara ndgorlunda representativa.
Uppgifterna, som dro hamtade ur »American Shoemaking Directory», avse
forhallandena ar 1939.

Nagon analys av de enskilda foretagens produktionsinriktning i likhet
med de svenska fabrikernas har pa grund av vissa olikheter i primér-
materialet icke kunnat goras. Foéljande siffror belysa dock ganska vl
graden av specialisering hos ifragavarande 68 foretag. 58 av dessa hade
inriktat sig pa endast en tillverkningsmetod, och dérav hade 50 speciali-
serat sig pa endera herr-, dam-, skolbarns- eller smabarnsskor. Tva till-
verkningsmetoder foérekommo hos aterstdende nio foéretag och tre metoder
hos ett foretag. Dessa sélunda specialiserade foretag kunna ytterligare
uppdelas efter kvalitetsinriktningen i f6ljande tre huvudklasser, ndmligen
»high grade», »medium grade» och »low price».
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De amerikanska forhallandena aro med avseende pé produktionens splitt-
ring icke jimfdrbara med de svenska, framférallt pad grund av markna-
dernas olika storlek. Uppgifterna fran USA &ro dock av stort intresse
sa till vida som de otvivelaktigt tyda p& att om marknaden &r tillrdck-
ligt stor en specialisering ger det basta utbytet. Denna slutsats bestyrkes
darav, att utvecklingstendensen i USA enligt samstdmmiga uppgifter pe-
kar hdn mot en dn langre driven specialisering. Liknande tendenser kunde
adren ndrmast fore krigsutbrottet dessutom sparas i England och Tysk-
land liksom i &vriga ldnder med hog skoproduktion, t. ex. Tjeckoslovakien.

I smé ldnder med férhéallandevis lag skoproduktion férefaller splitt-
ringen pa& skotyper déremot vara storre. Ehuru nagot jamférbart ma-
terial icke statt till buds frdn de nirmast ifrigakommande linderna, Norge
och Schweiz, tyda dock erhallna underhandsuppgifter rorande produktio-
nens sammanséttning inom de individuella féretagen pa att férhallandena
dro att likna vid de svenska. Detsamma géller den danska skoindustrien.?

C. Produktionens fordelning pa »artiklar»

a. Modeller och ldstfaconer?

Antalet artiklar per foretag ger jimte skotyperna en uppfattning om
graden av produktionens differentiering. Begreppet »artikel» hanfor sig
enligt gingse spradkbruk till en viss kombination av lastfacon, modell,
skinnslag och farg samt utférande i 6vrigt; dock inrdknas under en ar-
tikel samtliga storleksnummer, som tillverkas, med samma utférande,
Likasa kan exempelvis klackens utseende variera fér en och samma arti-
kel. Otaliga mojligheter finnas att kombinera laster, modeller, skinn-
sorter etc. och inom ramen f6r en och samma skotyp kunna darfoér fore-
komma ett mycket stort antal artiklar.

Differentieringen av produktionen pa artiklar &r olika ldngt driven

1 I Danmark finns dock enligt uppgift en mycket stor skofabrik, som specialiserat sig pa san-
dalsydda barnskor — d. v. s. pa en produktion, som i Sverige till 6vervagande del handhaves
av mindre foretag. [ ovrigt lar i Danmark specialisering forekomma i mycket begransad
utstrdackning och di framst bland de mindre foretagen.

2 Lastfagonen anknyter narmast till fotens byggnad. Variationer i lastfaconen sammanhinga
framst med skornas passform for olika fottyper och fér skor i olika klackhéjder samt med
behovet av olika léster for olika skokategorier (snorskor, pumps, sandaletter, pjaxor etc.).
Aven modet utdvar ett inte ovisentligt inflytande pa lasternas utformning, sarskilt i fraga
om tapartiets gestaltning.

Modellen hanfor sig egentligen till den serie av schabloner for utskédrning av ovanladret,
som upplagges, nar en ny artikel skall tillverkas. Modellernas utseende bestdmmes dels av
skons anvandningssatt — olika modeller kriavs sdlunda for snorskor, pumps, sleifskor, sanda-
letter, kéngor etc. — dels av variationer i lasterna, dels ock av modet. Inom ramen for
varje s. k. grundmodell kan modellernas detaljutformning varieras ytterligare genom storre
eller mindre dndringar i linjer, skdrning, stickning, perforering etc.
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inom skilda foéretag, men det férefaller som om den icke alltid samman-
folle med inriktningen pa skotyper. Sortimentet hos en damsko- eller/och
modeskofabrik bestar ofta av ett mycket stort antal artiklar, samtidigt
som det visar sig att antalet skotyper per foretag dr forhallandevis lagt
for bada dessa kategorier av foretag. Hos stapelskofabrikerna spéras en
motsatt tendens: ett 14gt antal artiklar och en tillverkning omspéannande
en mingd olika skotyper.

Tab. 6 belyser fordelningen pa modeller och artiklar hos 99 foretag av
olika storleksordning, vilka representera 75 % av 1938 ars totala tillverk-
ning. I genomsnitt var antalet damskomodeller nirmare tre ganger sa
stort som antalet herrskomodeller och sju génger s stort som antalet
barnskomodeller. Antalet modeller per féretag var hoégst hos foretagen i
grupp I'a — c:a 300 — och sjonk med fallande foretagsstorlek till i ge-
nomsnitt endast c:a 20 for foretagen i storleksgrupp IV.

Aven i friga om den genomsnittliga produktionen per modell voro de
storsta foretagen frimst. Genom sin forhéllandevis storre produktion
kunna dessa tydligen béattre utnyttja sina modeller och ldster. I detta
avseende lago emellertid foretagen i grupp Ib mindre vil till, d4 deras
produktion per modell — fér damskor dock med undantag for storleks-
grupp Il — var den lagsta som redovisas inom nagon storleksgrupp.
Denna omstidndighet torde delvis bero p4, att féretagen inom grupp I b
som regel ha egen distributionsapparat och darfor ofta ett rikligt antal
modeller i motsats till de mindre féretagen, som ofta sélja genom grossister.

Olikheten mellan storleksgrupperna finner emellertid sin forklaring icke
enbart i distributionens organisation utan dven déari att varje storleksgrupp
i olika grad inrymmer foretag av skiftande karaktidr. Det jamforelsevis
stora antalet modeskofabriker inom grupp I b torde sdlunda visentligt
bidraga till den laga produktionen per modell inom denna grupp.

I tabellen har dven forsok gjorts att gruppera foretagen efter produk-
tionsinriktningen i syfte att bedoma olikheter mellan kategorierna. Ehuru
antalet pa detta siatt grupperade foretag som regel varit relativt litet bero-
ende pa den»allround-mentalitety, som varit utméarkande for skoindustrien,
torde representativiteten dock vara tillricklig. For att eliminera den inver-
kan foretagens olika storlek har pa de individuella siffrorna ha uppgifterna
angdende antalet modeller och artiklar per foretag omriknats pa basis av
arbetarantalet till en enhetlig foretagsstorlek (100 arbetare per foretag).!

1 Om t. ex. ett foretag redovisar 120 arbetare och 170 modeller, har det vid omriakningen till

: . . 170 x 100
den enhetliga féretagsstorleken antagits anvinda 142 modeller (d. v.s. 150 )

Forut-

sattningen for giltigheten av dessa omrakningar 4r givetvis, att antalet modeller varierar
négorlunda proportionellt med foretagsstorleken, vilket dock icke alltid ar fallet. Sarskilt
for de kategorier dar den genomsnittliga foretagsstorleken viasentligt avviker fran 100 ar-
betare, sasom for barnskofabriker, grossistleverantérer och stapelskofabriker, kunna pé detta
satt framriknade siffror l4tt bli missvisande.
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Tab. 6. Antalet modeller och artiklar inom olika foretagskategorier 1938

Antal modeller per féretag:

Antal artiklar per féorelag c:a .. ..

Anlal par per artikel c:a........

F 6 r e t a g
Fabri- G}*os-
Samt- . . . u - 2 sist-
liga inom storleksgrupp med tillverkningen framst inriktad pa kant- leve-
foretag sgi’;::; ran-
Ia Ib 1I 11 v herr- | dam- | barn- | grov- tofflor mode- | stapel- térer
skor skor skor skor skor skor
ovagd medeltal vagda medeltal
26 77 57 21 10 6 75 9 1 37 7 35 33 27 27
71 167 157 90 20 9 28 142 25 31 104 181 40 61 52
10 44 18 5 5 4 7 5 54 17 17 2 18 43 21
900| 1400 600 900 ( 1200 800 | 1500 200 — | 1800] 1400 400 | 2000 1700} 1200
500{ 1000 400 300 500 500 200 500 1300 700 1200 200 600 700 | 1000
1400/ 2200( 1000[ 1300 1100| 1800 800 100| 1600 | 1500 800 100 | 3300 | 1800 1500
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De grupper, som kunnat sarskiljas, dro herrsko-, damsko-, bharnsko-,
grovsko-, toffel-, modesko- och stapelskofabriker.! Dessutom ha fabri-
kantgrossister och grossistleverantérer redovisats sirskilt.

Ganska markerade skillnader foreligga mellan de olika kategorierna.
Som véntat dr antalet modeller hogst hos modeskofabrikerna och Jagst
hos barn- och grovskofabrikerna. Dirfér blir produktionen per modell
anmirkningsvirt lag for modesko- och hég for barn- och grovskofabrikerna.
Aven stapelsko- och herrskofabrikerna ha férhéallandevis hog produktion
per modell, vilket emellertid till viss del torde sammanhinga med att de
flesta sddana foretag éro relativt stora.

Jamférda med ovriga foretag uppvisa grossistleverantérerna ett rela-
tivt 14gt antal modeller och hég produktion per modell. IFabrikantgros-
sisternas mojlighet att fran utomstéende komplettera sin kollektion synes
ddremot icke i ndgon hogre grad ha méjliggjort en begriansning av antalet
modeller 1 den egna tillverkningen.

Sammanfattningsvis ger tabellen ett mycket starkt intryck av den skif-
tande karaktédren hos olika delar av skoindustrien.

b. Artiklar

Pa basis av de uppgifter, som erhéllits réorande det totala antalet till-
verkade artiklar ar 1938 hos 99 foretag, har det genomsnittliga antalet
artiklar hos dessa foretag kunnat utrdknas till omkring 200% och produk-
tionen per artikel till 390 par. Om hinsyn hérvid tages till att varje
artikel tillverkas i uppskattningsvis tio olika storlekar, uppgir produk-
tionen av varje exakt lika skopar till endast c:a ‘40. — De olika stor-
leksgrupperna uppvisa emellertid ganska skiftande siffror. Antalet ar-
tiklar viaxer med stigande foretagsstorlek. Diremot visa tillverknings-
seriernas langd en mindre enhetlig utveckling. Det stérsta antalet artiklar
per foretag finnes inom storleksgrupp I'b. Detta medfor att produktionen
per artikel inom denna grupp blir den allra lidgsta. Det torde bl. a. ha
varit det relativt sett stora antalet modeskofabriker inom denna storleks-
grupp, som bidragit hartill. Foretagen i grupp 1a hade den hogsta pro-
duktionen per artikel, 880 par, och ndrmast hérefter kommo foretagen
inom storleksgrupp IV med i genomsnitt 760 par per artikel. Den lik-
het, som 1 detta avseende finnes mellan de allra stoérsta och de allra
minsta féretagen, torde sammanhénga med den relativt stapelbetonade

1 Definition pa herrsko-, ... och stapelskofabriker: se kap. 1, sid. 18—19.

2 Denna siffra ar sannolikt foér 1dg, bl. a. darfor att den ifrageformuldren lamnade definitionen
sakerligen icke alltid f6ljts vid svarens avidmnande. Enligt denna skulle som artikel be-
traktas varje skoserie, som tillverkats 6ver en och samma ldstfacon, i samma modell, farg
och skinn samt med samma utférande i 6vrigt. Sakerligen ha storre eller mindre andringar
framférallt pA modellerna foretagits pa vissa artiklar utan att desamma registrerats som
nya. Sirskilt hos de mindre foretagen torde for laga siffror ha uppgivits.



karaktir, som ofta 4r utmirkande for produktionen hos féretagen i ifraga-
varande storleksgrupper.

Ehuru det icke kan bevisas enbart pa basis av ett tvdrsnitt for eft enda
ar, forefaller det som om varusortimentet hos sma firetag, vilka utvecklas
till medelstora, tenderar alt oka i sadan takt afl tillverkningsseriernas lingd
minskar. Detta skulle tyda pa att fordelen av ett rikhaltigt sortiment vid
denna fas i foretagens utveckling ansetts éverviga de nackdelar férkor-
tade serier medfora. Vid fortsatt utveckling visas en helt motsatt tendens:
varusortimentet minskar ndgol, férmodligen pd grund av overgdng till mer
stapelbetonad produktion, samtidigt som tillverkningsseriernas lingd stiger.

Av tab. 6 framgar vidare, att antalet artiklar och tillverkningsseriernas
langd starkt varierar med produktionsinriktningen. Om grupperna varit
mer renodlade hade sékerligen detta resultat framtratt &dnnu tydligare.

De olikheter, som sparades mellan stapelsko- och modeskofabriker
redan ndr det géllde modeller, te sig betydligt mera patagliga i friga om
artiklar. De férstndmnda nadde sadlunda upp till en produktion per artikel
av i genomsnitt 1 300 par, medan motsvarande siffra fér modeskofabri-
kerna endast var 140 par. Langa tillverkningsserier redovisas dven av
barnskofabrikerna, narmast foljda av grovskofabrikerna. Har mé emel-
lertid tilldggas, att en produktion av c:a 1300 par per artikel knappast
kan betraktas som uttryck for en ldngt driven specialisering ur inter-
nationell synpunkt. Visserligen tillverkas enstaka artiklar i betydligt
langre serier, men detta uppvéges som regel av kortare serier pa andra
artiklar. Aven hos de fabriker, som betraktats som stapelskofabriker,
forekommer salunda parallellt med de stora stapelartiklarna en tillverk-
ning av specialartiklar med mycket begrdnsad marknad.

Antalet artiklar hos grossistleverantérerna var relativt litet. Siffrorna
voro dock ganska olika, bl. a. beroende pa produktionens inriktning och pa
huruvida produktionen avyttrades till fa eller flera grossister. I forst-
namnda fall var antalet artiklar mangen gang tdmligen lagt och produk-
tionen per artikel hog, medan forhallandet ofta var det motsatta, d& av-
ndmarna utgjordes av flera grossister.

Fabrikantgrossisterna, hos vilka man kunde ha viantat en forhallande-
vis hog produktion per artikel, emedan de genom inkép utifrdn haft
mojlighet att specialisera sin tillverkning mer 4n andra fabriker med egen
distribution, redovisade icke anmérkningsvart hoga siffror. Sannolikt
sammanhénger detta med att fabrikantgrossisterna ofta integrerat i detalj-
handelsledet, vilket synes stimulera till hégt artikelantal. Man kan dock
samtidigt tydligt spara, att de fabrikantgrossister som utéva ett belfy-
dande inflytande i detaljhandelsledet forete en gynnsammare bild &n 6v-
riga foretag i detta avseende.!

1 Till fabrikantgrossister, med stort inflytande i detaljhandelsledet, réknas framst de s. k.
maéngfilialféretagen (se kap. 4: A: d).
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Fig. 11. Antal par per artikel vid féretag med minst 11 arbetare 1938.

Aven fabriker med samma produktionsinriktning och i samma storleks-
grupp forete ganska stora olikheter i antal par per artikel. Sérskilt dr
spridningen stor bland de mindre foretagen, vilket belyses av fig. 11, dar
samtliga foéretag med 11—350 arbetare medtagits. Det dr iégonenfallande,
att de hogsta genomsnittssiffrorna per artikel férekomma bland de minsta
fabrikerna, vilket beror pa att barnsko- och grovskofabrikerna liksom
grossistleverantorerna till stor del hora hit. Av de 8 foretag i storleks-
grupperna II och IlI, som hade en produktion per artikel dverstigande
1200 par, voro salunda 7 grossistleverantérer och endast 1 féretag hade
egen distributionsapparat. Detta foretag var emellertid en grovskofabrik.
A andra sidan mérkas emellertid nigra grossistleverantérer med en lag
produktion per artikel.

I brist p4 jdmforbara uppgifter har det varit omdéjligt att avgora, huru-
vida antalet artiklar tenderat att oka eller minska under perioden nér-
mast fore kriget. Ej heller har nigon jadmforelse med utlandet kunnat
foretagas i detta avseende. Alla tecken tyda dock pa att produktionen per
artikel dtminstone i USA visentligt 6versteg vad som réknas som nor-
malt efter svenska férhéallanden.

Under kriget har antalet artiklar reducerats att doma av de uppgifter,
som erhallits for 1945. Da emellertid speciella krigsférhallanden inverkat
— och detta 1 hogre grad 4n i friga om skotyperna — har négon nirmare
analys icke gjorts av detta material.
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Tab. 7. De storsta artiklarna (6ver 10 000 par) 1938

i Storsta
] ) . Antal artikeln Foretaget till-
Artikelbeskrivning par 1 % av hér storleks-
foretagets grupp
tillverkning

Herrlagsko i boxkalv.......................... 46 000 8 I
Skidkanga modell 111 ... ... . ... . ... 40 000 41 11
Sandaler, art. 1233, mod. 301, last 9 ............ 35 000 36 II

{ Barnsportpjdxa ......... ool 35 000 6 I

j Randsydd barnpjédxa ...........coiviiii. 31 000 5 I
Barnsko i ovanlddersskédrning .................. 30 000 14 I
Sandalsydd arbetskénga ....................... 22 000 44 111
Durchsydd damlagsko i svart chevra............ 20 800 12 I
Vandsydda skarvpungar ............cc.ocuennnn.. 20 000 85 III
Mansskidkanga, Gr 986 B, mod. 45, utan vristrem 20 000 17 I
Sandal .. ..ot e 19 700 43 I1I
Pliggad barnpjéaxa, art. 370 .................... 19 000 44 I1I
Sandalsydd barnsko ......... ... o il 18 000 64 111
Barnlagsko i boxkalv............ .. ... ... 18 500 3 I
Durchsydd barnlagsko i brun boxsida ........... 17 200 10 I
Barn- och dampjaxa, st. 25—43 ................ 16 600 9 I
Sandalsydd dam- och barnpjaxa................ 16 600 45 111
Sandal i brun sandalbuk och kromgarvat sandalett-

JAder .« .o e e e 16 400 78 18Y
Sandalsydd barnsko .......... .. .o i 16 000 . 53 IIT
Remsandal, nat. sandalbuk, kirnlddersula, art. 658 15 600 49 v
Arbetskdnga med halv mellansula, durchsydd och

pliggad ..o 15100 9 1
Sandalsydd pjaxa ..o 15 000 41 111
Sleifsko, dam .. ..oovt i it i e 14 000 7 1
Arbetskanga, art. 1702, mod. 303, last 1......... 12 000 12 II
SKOIDJAXA « ot v et e e e 10 700 14 II
Manslagsko i svart boxkalv .................... 10 300 4 I.
Damsko i svart chevrd ........................ 10 300 41 111
Skinntoffel, dam, med lddersula och lag klack, i

brun valdikid............ ... . .. i, 10 000 50 v
Svart manslagsko, randsydd.................... 10 000 16 II
Mansskidsko, Gr 986 B, mod. 18, med vristrem .. 10 000 9 I

¢. »Storsta artikeln»

Det vore missvisande att av ovanstaende uppgifter draga nagon gene-
rell slutsats av den inneborden, att skofabrikerna i Sverige &r 1938 som
regel tillverkade blott omkring 400 par av varje artikel. I realiteten till-
verkades ndmligen vissa artiklar i mycket langa serier och andra — ofta
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pé specialorder — i ett mycket begrdnsat parantal. Att detta var fallet
t. 0. m. i betydande utstrickning bekraftas bl. a. ddrav, att de uppgifter,
som foretagen lamnat om totala antalet tillverkade artiklar, ofta betyd-
ligt overstigit det antal artiklar, som uppgivits ingé i forséljningskollek-
tionerna. Detta »6vertal» hérrér forvisso till huvudsaklig del just fran
sddana specialbestéllningar utanfér kollektionen.

Sdsom komplement till tab. 6 ldmnas i fab. 7 ett sammandrag over de
artiklar, av vilka under 1938 enligt limnade uppgifter tillverkades mer 4n
10 000 par.! De representera sammanlagt c:a 600 000 par. Om hénsyn
dven tages till alla artiklar i serier mellan 5 000 och 10 000 par erhaélles en
siffra p4 c:a 1 milj. par, motsvarande c:a 10 % av 1938 ars totala sko-
produktion.2

Definitionen av begreppet »artikel» bor i detta sammanhang obser-
veras. Enligt denna maéaste de tillverkade skorna vara exakt lika for att
kunna rdknas till samma artikel. Mangen géng kunna emellertid olik-
heterna mellan artiklarna vara mycket sma och utan produktionsteknisk
betydelse. Om siddana artiklar sammansloges, skulle antagligen ndmnda
procentsats bliva vésentligt hogre.

Tillverkning i ldnga serier betyder férhallandevis mer inom de smérre
foretagen. Detta framtrader sirskilt tydligt, om »storsta artikeln» stilles
i forhallande till respektive foretags totala produktion. Hos vissa sma-
féretag utgor den storsta artikeln saledes en betydande del av deras totala
produktion, och i fem fall éverstiger den 50 %.

De fabriker, som frédmst dro representerade i tabellen, utgéras av barn-
sko- och grovskofabriker, men dven flera andra foretag, som icke kunna
hénforas till dessa kategorier, ha ofta en eller flera artiklar, vars tillverk-
ning ar av forhallandevis stor omfattning.

Den i det féregaende tecknade bilden av de svenska skofabrikernas pro-
duktionsinriktning gor ett ganska oenhetligt intryck. Féretagen ha isin
stravan att nd bédsta ekonomiska resultat ofta valt vitt skilda vagar for sin
inriktning. Vissa féretag ha ansett det férdelaktigt att splittra produk-
tionen pé& ett mycket stort antal skotyper och artiklar, medan andra
foredragit en mer eller mindre utpréiglad specialisering. Produktionsinriki-
ningen har av allt aft doma bestdmis genom en avvdgning mellan produk-
tionsekonomiska och distributionsekonomiska faktorer, varvid dessa givits
olika vikt allt efter séttet for deras berdkning och allt efter de speciella
omsténdigheter och forutsattningar, under vilka de skilda foretagen arbeta.

1 Den i tabellen lamnade artikelbeskrivningen bygger pa foretagens egna uppgifter.
Har mé emellertid framhaéllas, att dessa artiklar, som tillverkats i mycket stort antal under
ett och samma ar, som regel icke torde ha tillverkats i en enda sammanhéangande serie, utan
férmodligen har tillverkningen uppdelats i ett antal delserier, som insatts vid olika till-
fallen i produktionen.
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P& basis av for denna undersokning tillgdngliga uppgifter har det icke
varit mojligt att draga nagra slutsatser om vilken inriktning som i ett
givet lage dr att foredraga. Harfor kriavs en ingdende kdnnedom om de
betingelser under vilka de individuella skofabrikerna arbeta liksom en
detaljerad kdnnedom om olika produktions- och distributionsalternativs
ekonomiska konsekvenser. I syfte att lamna nagra bidrag till en diskus-
sion av hithérande problem ges emellertid i kap. 7 ndgra synpunkter
rorande de fordelar och nackdelar, som hora samman med blandad eller
specialiserad produktion. Samtidigt behandlas helt kortfattat nagra av
de faktorer, som medverkat till att de svenska skofabrikernas produk-
tion fatt sin nuvarande inriktning.

Slutligen ma i frdga om produktionsinriktningen framhéllas, att spe-
cialisering eller splittring av produktionen icke nddvéndigtvis behover
taga sig uttryck i ett litet respektive stort antal skotyper och artiklar.
Specialiseringen kan dven vara av annan karaktir och inrikta sig pa
vissa kvaliteter, vissa prisklasser el. dyl. Det foretag, som tillverkar
ménga skotyper i en och samma kvalitet, kan s&lunda ur vissa syn-
punkter vara mera specialiserat dn det foretag, som tillverkar ett fatal
skotyper i en méngd olika kvaliteter. Har ma som exempel ndmnas att
det i och for sig anmérkningsvéirda foérhallandet, att olika foretag inom
en koncern tillverka samma skotyp, kan bero pa att det 4r frdga om
olika kvaliteter, vilket férhindrat en i annat fall néra till hands liggande
koncentration av tillverkningen. Vidare kan en fabrikantgrossists inkép
av artiklar av samma typ, som han sjilv tillverkar, bero pa kvalitets-
skillnader.

Det finns sdlunda en méingd variationer i produktionens inriktning, vilka
icke kommit till uttryck i den foregdende framstéllningen. Deras fore-
komst och betydelse har icke kunnat métas eller registreras, men far
fordenskull ej underskattas.
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Kap. 4. DISTRIBUTIONSSTRUKTUREN

A. Distributionens organisation

a. Fabrikanigrossister och »fria» grossister

Medan produktionen av skor dr forlagd till ett 350-tal foretag, ombe-
sdrjes distributionen {till detaljister av et betydligt mindre antal. Flera
skofabriker forsdlja ndmligen pa redan antytt sidtt hela sin produktion
eller stora delar av densamma till en eller flera grossister, vilka upptriada
som s. k. sortimentgrossister och i sin tur ha detaljisterna som kunder.
Ofta #ro dessa grossister sjdlva skofabrikanter (fabrikantgrossister) till
skillnad fran »fria» grossister, vilka enbart upptridda som mellanhdnder.
I nagra fall har gridnsen varit ganska svir att draga mellan dessa tva
kategorier. Detta giller framfor allt, d& grossistforetagen formellt dro
sjalvstandiga och icke driva egen tillverkning men i realiteten — genom
aktieinnehav el. dyl. — 4ga ett avgérande inflytande i en eller flera sko-
fabriker. I den f6ljande analysen ha de grossistforetag, som pa angivet
sétt dga intressen i skofabriker, hanforts till kategorien fabrikantgrossister.

I négra fall bottnar samordningen av olika foretags distribution i
ekonomisk integration, innebdrande att en fabrikantgrossist eller en sko-
fabrik ager flera skofabriker och distribuerar dessas produkter. Sasom
typexempel kan hir ndmnas Oscariakoncernen, vilken bl. a. omfattar tre
skofabriker. En annan koncern — den s. k. Malmoékoncernen — &ger tre
storre skofabriker, vilka vid tidpunkten fér undersdkningen dock hade
var sin forsiljningsorganisation.

Vanligen 4ro emellertid grossisterna och deras underleverantorer — &t-
minstone formellt sett — finansiellt helt sjalvstdndiga i forhéallande till
varandra. Grossistens inflytande 6ver fabrikanten &r likval méngen gang
stort. Detta forhallande tog sig fore kriget bl. a. uttryck dari, att gros-
sisten ofta var forlaggare for fabrikanten och forsdg denne med ravaror.
Av en undersékning rorande grossistleverantorernas inkép av ldder
och skinn har framgétt, att det foretag, som ar 1938 salde hela sin pro-
duktion till grossister, i genomsnitt inkopte 97 % av sitt ravarubehov fran
dessa. For det foretag ater, som levererade mellan 50 och 100 % av sin
produktion till grossister, var motsvarande siffra 68 %. Sannolikt skedde
hérvid inkdpen till 6vervdgande del hos samma grossister, som de fardiga
produkterna levererades till. Foretag ater, som silde endast en mindre
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del av sin produktion till grossister, intogo en mer sjdlvstandig stallning i
frdga om valet av ravaruleverantérer. De forsago sig i regel med ravaror
fér skotillverkningen direkt frin garverier respektive fran utlandet.!

Sammanlagt finnas i Sverige ett 20-tal fabrikantgrossister och ett 40-tal
»ria» grossister. Ior flertalet fabrikantgrossister spela dock inképen fran
utomstéende (icke koncernanslutna) fabriker en underordnad roll och
endast for sex av dem Overstego dessa inkép 50 000 par. De foretag, som
gjorde de storsta inkdépen frdn utomstdende fabriker, voro Svenska Sko-
industri AB, dgt av Kooperativa Foérbundet, och Skofabriks AB Oscaria,
vilka ar 1938 inkopte respektive c:a 450 000 par och c:a 340 000 par fran
22 respektive 46 underleverantorer. I allminhet ¢vertogo dessa bada fore-
tag underleverantérernas hela produktion, vilket eljest icke var sd vanligt
bland grossisterna.

Dérav med huvudsaklig férsaljning till
Storleks- Antal fore-
grupp tag . allmén- | egen kon- | fabrikant- | »fria» gros-
detaljister . .
heten cern grossister sister
Absoluta tal

ITa 7 5 — 2 — —

Ib 23 18 — 2 2 1

II 27 19 — 1 5 2

111 39 20 — 7 12

v 43 20 2 — 12 9

Y 218 38 19 — 56 105
Summa 357 120 21 5 82 129

Procent

Ia 100 72 — 28 — —

1b 100 78 9 9 4

11 100 70 — 4 19 7

111 100 51 — — 18 31

v 100 46 5 — 28 21

A% 100 17 9 — 26 48
Summa 100 34 6 1 23 36

1 Aven foretagens storleksordning synes paverka inkdpsvigarna for ravaror. De sma foretagen
kopa sdlunda oftast — dven om de icke #ro grossistleverantérer — sina ravaror fran ldder-
grossister i motsats till de storre, vilka som regel etablera direktkontakt med garverierna.
De for skotillverkningsidndamal erforderliga kvantiteterna lader och skinn levererades fére
kriget till huvudsaklig del frin inhemska garverier antingen direkt eller via grossister till
skofabrikerna. Importen av fardigberett lader och skinn var sdlunda av mindre betydelse
och omfattade framst lattare ladersorter, bl. a. chevreaux och lackskinn. Garveriernas ra-
material daremot, d. v.s. oberedda hudar och skinn, importerades till narmare 50 %. Im-
porten utgjordes till 6vervigande del av vatsaltade hudar av nétboskap avsedda for fram-
stdllning av bottenldder.
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Av ovanstdende sammanstédllning framgér i vilken utstrdckning fore-
tag tillhérande olika storleksgrupper sjdlva handhade huvuddelen av sin
distribution respektive overldto denna pa fabrikantgrossister och »fria»
grossister under 1938.

Betecknande dr hur firetagen i de mindre storleksqrupperna i mycket
slor utstrdckning férsalde sin tillverkning genom grossister, medan de stirre
fabrikerna som regel sjdlva hade detaljisterna som kunder. 1 de fall, da
de storre foretagen sakna egen distributionsapparat, foreligger ej sallan
ett koncernférhallande av forut angivet slag. I sammanstillningen har
darvid ett av koncernfoéretagen, oftast moderbolaget, angivits huvud-
sakligen sédlja till detaljister, medan de 6vriga i koncernen ingéende fore-
tagen redovisats som leverantdrer till egen koncern. Som exempel kan
ndmnas, att av Oscariakoncernens tre olika produktionsstallen redovisas
ovan endast ett foretag med huvudsaklig férsdljning till detaljister, medan
de aterstdende tva foretagen upptagas bland dem, som sélde huvuddelen
av sin tillverkning till egen koncern.

Sammanstallningen visar vidare, att de »fria» grossisterna i forhallandevis
stérre utstrdckning dn fabrikantgrossisterna hade sméa fabriker som
underleverantérer. Flera foretag tillhérande de minsta storleksgrupperna
forsalde dessutom storre delen av sin produktion direkt till allménheten.
Dessa foretags oftast hantverksméssiga tillverkning avsattes vanligen
genom kringresande agenter, som upptogo order vid besdk i hem och pa
arbetsplatser.

Forsdljningen till detaljister skedde i forsta hand fran sammanlagt 120
skofabriker inklusive fabrikantgrossister, vilka tillsammans representerade
storre delen av produktionen vid 207 arbetsstéallen (120 plus 5 plus 82).
Hartill kommo ett 40-tal »fria» grossister, vilka ombesorjde férséljningen
till detaljister for de 129 redovisade féretag, som forsdlde huvuddelen av
sin produktion till dessa grossister. Slutligen bedrevs en viss ehuru be-
gransad forsdljning till defaljister av det fatal foretag, vilka i huvudsak,
men icke uteslutande, salde till grossister.

De 78 foretagen i grupperna I11—V med forsédljning direkt till detaljister
drevo dock oftast en mycket begrédnsad rérelse — stundom saldes hela
produktionen till en och samma detaljist. Aven flera »fria» grossister hade
av allt att déoma en forhallandevis blygsam verksamhet. Det antal fore-
tag, vilkas forséljning till detaljister var av storre betydelse, kan darfor
reduceras till omkring 50.

b. De olika storleksgruppernas andel av produktion och distribution

Genom att sma och medelstora fabriker ofta avsdtta sin produktion till
grossister komma de atl spela en belydligt mindre roll som distributorer
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Fig. 12. Produktion och detaljistférsdljning 1938.

Procentsiffrorna ange gruppens andel av totala produktionen respektive totala forsdljningen till detaljister.

dn som producenter. Medan storleksgrupperna II—III respektive IV—V
ar 1938 svarade for 29 % respektive 18 % av den totala skoproduktionen,
utgjorde deras andel av den direkta forsdljningen till detaljister 17 % re-
spektive 7 %. Fabrikerna i grupp I hade ddremot som fig. 12 visar i distri-
butionshinseende en relativt sett stérre betydelse genom att de ofta
upptradde som grossister. Vidare tillkomma de »fria» grossisterna sasom
mellanhénder vid distributionen. Sistnimnda kategoris andel av forsalj-
ningen av inhemska skor till detaljister m. fl. utgjorde c:a 18 %.

For storleksgrupp I har i figuren dven markerats, hur stor andel av
forsaljningen till detaljister m. fl., som handhades av de tre storsta fabri-
kantdistributérerna. Sammanlagt representerade dessa 27 % av den totala
forséljningen, allt i par rdknat. De tre dédrnést storsta foretagen svarade
for 11 % av forséljningen. Ur produktionssynpunkt betydde storféretagen
ej fullt s& mycket. De tre storsta foretagens respektive koncernernas
andel av totalproduktionen var 24 % och de tre dérnést storstas andel
endast 8 9%.! (Samtliga till en och samma koncern anslutna féretag ha i
detta kapitel rdknats som ett enda foretag.)

1 Inklusive produktionen hos foretag med mindre é4n 11 arbetare.
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De forandringar i storleksgruppernas andel av produktion och distribu-
tion, som intrétt under kriget béra bedomas med stor forsiktighet sé linge
det dr ovisst, i vad man de tendenser, som spérats under kriget, varit led
i en mera langsiktig utveckling eller endast tillfalligt paverkats av kris-
forhallanden. Denna reservation géller nedan kommenterade jdmférelser
mellan aren 1938 och 1942.

Genom att ravarutilldelningen under kriget varit kvoterad pa basis
av forbrukningen under forkrigsaren (1937 och 1938) kan ravaruférbruk-
ningen forutsidttas ha minskat relativt lika mycket for samtliga fabriker.
Vid oférandrad produktionsinriktning skulle detta innebéra, att de olika
storleksgruppernas respektive andelar av arsproduktionen varit densamma
under krigsdren som under aren fore kriget. Emellertid ha mellan aren
1938 och 1942 vissa forskjutningar 4gt rum, i huvudsak innebirande bland
annat att de smé foretagens andel av den totala produktionen 6kat med
nagra procent. Detta torde bero pa att de storre fabrikerna fatt sin pro-
duktion inriktad p& mera ravarukrdvande skor. I par rdknat har deras
tillverkning som en f{6ljd hérav nedgitt mer &n tillverkningen hos de
mindre fabrikerna, vilkas produktionsinriktning formodligen fordndrats i
mindre grad.

Om i stéllet en jdmforelse gores av forsdljningen (av savil egna som
inkopta fabrikat) mellan aren 1938 och 1942 for olika storleksgrupper,
visar denna i vissa avseenden en motsatt tendens, i det att de stora fore-
tagens andel ndgot okat fran 1938. Detta torde bero pd att de utvidgat
sin grossistverksamhet i sidan grad, att den relativt sett storre nedgangen
av produktionen, i par rdknat, kunnat uppvégas.

c. Distributionsvigarna och forsiljningens fordelning pa olika kundkategorier

Fig. 13 ger en sammanfattande bild av distributionsvigarna for sko-
industrien i dess helhet. Av den totala forsdljningen fran fabrik, c:a 9,8
milj. par, gick 34 % till grossister, varav pa de »fria» grossisterna kom
18 9% och pa fabrikantgrossisterna 16 %.!

Pa basis av uppgifterna fran skofabrikerna (inklusive fabrikantgrossis-
terna) har en ungeférlig fordelning kunnat goéras mellan forsidljningen till
olika kundkategorier. Sasom framgéar av figuren voro fristdende detaljister,
varuhus, lanthandlare m. fl. de framsta kunderna; av de 82 9% av den totala
forsaljningen, som formedlades genom skofabrikerna, erhéllo dessa kund-
kategorier inemot tva tredjedelar. I frdga om de »fria» grossisterna saknas
uppgift om deras forséljning till olika kundkategorier, men det finns anled-

1 Totala produktionen samma &ar var c:a 10 milj. par. Skillnaden mellan produktion och for-
saljning torde motsvaras av en lagerdkning hos fabrikerna.
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»Fria» grossister Egna och ndrstdende

(18 %) detaljister (26 %)
Total Wrstfjning . Direkt till detal
frén fabrik (100 %) jister etc. (66 %)

Fristdende detaljister,
varvhus ete. (54 %)

Fabrikantgrossister Allménheten direkt
(16 %) och export (2 %)

Fig. 13. Analys av distributionsvdgarna for hela skoindustrien 1938.

ning formoda, att denna fordelar sig pd ungefar liknande sitt, utom
att forsdljningen till »egna och nérstdende» detaljister torde vara na-
got ldagre.! Den fristdende detaljhandelns andel skulle foljaktligen kunna
uppskattas till lagt rdknat 67 % av den totala detaljfoérsiljningen av in-
hemska fabrikat. Inom n&dmnda grupp av detaljister intaga de fristdende
specialaffarerna en dominerande plats, i det mellan 55 och 60 % av total-
forséljningen faller pd dem. Nérmast i betydelse komma varuhus, eki-
perings- och konfektionsaffarer med c:a 5 % och lanthandlare med c:a 3 %.

Till kategorien »egna och nirstdende» detaljister ha hénférts dels sidana
affarer, som helt dgas av skofabriker, s. k. fabriksbodar (t. ex. Oscaria-
och Konsumaffirerna), dels ock skoaffiirer, som &ro ekonomiskt beroende
av fabrikanter, och dver vilkas inkop dessa enligt limnade upplysningar ha
inflytande. Oscaria och det av KF dgda Svenska Skoindustri AB svarade
for drygt tre fjardedelar av leveranserna till denna kategori, som samman-
lagt absorberade c:a en tredjedel av skofabrikernas férsaljning till detaljis-
ter under ar 1938.

Direktforsaljning till allménheten och anstédllda férekom liksom export
i mycket liten omfattning. Den totalt redovisade férsiljningen till denna

1 Att de »friay grossisterna i mindre grad én fabrikantgrossisterna férvarvat egna detaljaffarer
torde bl. a. bero p4 sammansittningen av deras sortiment. Genom att de till 6vervigande
del képa fran mycket sma foretag med foretradesvis inriktning pa enklare, vindsydda och
sandalsydda skor, uppst& for dem svarigheter att férse eventuella egna affarer med det er-
forderliga sortimentet.
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Fig. 14. Inkopens storlek samt forsdljningens fordelning mellan g}ossister och detaljister
hos fabriker med éver 100 arbetare 1938.
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Fig. 15. Inképens storlek samt forsdljningens fordelning mellan grossister och detaljister
hos fabriker med 26-100 arbetare 1938.
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Fig. 16. Inképens storlek samt forsdljningens fordelning mellan grossister och detaljister
hos fabriker med 1-25 arbetare 1938.

kategori uppgick, som figuren visar, blott till 2 %, d. v. s. c:a 200 000
par, varav c:a 20 000 par pa export.!

IFFérsdljningens férdelning pa kundkategorier foreter en vésentligt olika
bild inom de skilda storleksgrupperna. Fig. I14—16 visa omfattningen
ar 1938 av fabrikantgrossisternas skoinkép samt forsiljningens fordelning
pé detaljister etc., fabrikantgrossister och »fria» grossister for féretag tillho-
rande olika storleksgrupper. Inképen ha uppdelats i inkop fran féretag inom
samma storleksgrupp och fran foretag tillhérande andra storleksgrupper.
Som redan antytts, voro ink6épen mest omfattande bland foretagen i
storleksgrupp I. Narmare 17 % av deras totalférséljning kom fran féretag
av mindre storleksordning, medan 4 % inkoptes fran féretag inom gruppen.
Av forsdljningen gick 92 % till detaljister av olika slag, 7 % till fria gros-
sister och 1 % till skofabriker tillhorande andra storleksgrupper. Med
fallande foretagsstorlek minska inkopen samtidigt som forsdljningen till
grossister okar. For foretagen i grupperna II—III gick siledes 22 % av
forsaljningen till »fria» grossister och likasa 22 9% till fabrikantgrossister inom
andra storleksgrupper, medan resten forsildes till detaljister etc. Bland
foretagen inom storleksgrupperna IV och V dominerade grossist{érsalj-
ningen 4n mer. De »friay grossisterna 6vertogo 35 % och fabrikantgrossis-
terna c:a 29 9% av den totala forséljningen fran fabrik inom gruppen.

1 Da den faktiska exporten 1938 uppgick till c:a 40 000 par forefaller det sannolikt att den
till viss del ombesorjts av »fria» grossister (jfr kap. 2, tab. 1). Aven importen torde ha hand-
hafts av de »fria» grossisterna jamte ett antal storre detaljister och varuhus.
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d. Vertikal integrationt

Liksom inom flertalet andra branscher finnas 4ven inom skobranschen
vissa tendenser till ekonomisk integration. Redan tidigare har ndgot redo-
gjorts for den horisontella integration, som tagit sig uttryck i att flera
skofabriker samarbeta inom koncerner under gemensam ledning, varigenom
den ekonomiska foretagsstrukturen blivit mindre splittrad 4n den tekniska
och juridiska. P& detta sidtt koncernanslutna skofabriker &ro till antalet fa
— de torde icke overstiga femton — men {lertalet av dem driva en for-
héallandevis mycket stor rorelse.

Aven vertikal integration férekommer, ehuru ganska sillan. Endast
ett fatal garverier och skofabriker dro knutna till varandra genom kon-
cernforhallanden, medan i nagot fler fall integration férekommer mel-
lan fabrikant- respektive grossist- och detaljistleden, vilket dven redo-
gorelsen for distributionsvidgarna visat. Sistndmnda integrationsform
tenderade fore kriget att nagot 6ka i betydelse.

Liksom i fraga om horisontell integration dro de forelag, som integreral
verlikalt, mestadels forhallandevis stora. 1 négra fall har sdvéal horisontell
som vertikal integration férekommit inom samma koncern. Ett par av
de storre foretagen inom branschen, ndmligen Oscariakoncernen och Malmo-
koncernen, arbeta sdlunda med flera skofabriker, samtidigt som de éga gar-
veri och detaljaffirer. .

Initiativet till vertikal integration forefaller hittills som regel ha utgatt
fran skofabrikanthall och endast i undantagsfall fran garverier och detal-
jister. I fig. 17, som belyser omfattningen av ekonomisk vertikal integra-
tion inom skoindustrien, ha skofabrikerna indelats i tre olika grupper, i
figuren betecknade med cirklar, vilkas ytor dro proportionella mot antalet
arbetare. Den forsta cirkeln representerar 233 foretag, som sdlja huvud-
delen av sin produktion till grossister eller direkt till allmidnheten, den
andra omfattar 103 foretag med forsdljning till detaljister, och den tredje,
slutligen, motsvarar de 21 foretag, som bedriva grossistverksamhet och
forsdlja savil egna som fraimmande fabrikat till detaljister.2 Inom wvarje
grupp har en uppdelning gjorts av foretagen alltefter forekomsten av olika
slag av vertikal integration. I figuren har detta markerats med en indel-
ning av cirkelytorna i sektorer, vilkas ytor gjorts proportionella mot arbe-
tarantalet hos foretagen inom respektive delgrupp.

I den forsta gruppen édro 228 foretag helt utan kombination, medan 5
foretag dro knutna till detaljhandelsledet genom egna affdrer. De sist-
nidmnda foretagen &ro dock férhéllandevis smd, vilket dven framgar av
storleken av den sektor de representera. I den andra gruppen dro 88

1 Med vertikal integration menas kombination av flera produktionsled i samma féradlings-
kedja samt/eller av produktion och distribution.
2 Fabriker tillhérande en och samma koncern ha hér betraktats som ett foretag.
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till grossister eller all- Foretag med forsdljning av egna savdl egna som frdmmande
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D enbart garveri
m enbart detaljaffér

[ béde garveri och detaljaffar

Fig.17.Schematisk bild 6ver den vertikala integrationens omfattning inom skoindustrien 19 38.

Siffrorna ange antalet foretag. Ytorna dro proportionella mot antalet arbetare.

foretag, omfattande inemot halva arbetarstammen inom gruppen, utan
kombination. Tva foretag ha intresse i garverier och tre foretag i savil
garverier som detaljaffarer. Sistndmnda foretags betydande storleksord-
ning markeras av den stora cirkelsektorn. Inom gruppen finnas dessutom
10 foretag, med integration i detaljhandelsledet. I den tredje gruppen,
vilken representerar fabrikantgrossisterna, ingd endast 9 relativt sma
foretag, som &ro utan kombination, medan de ovriga ha ekonomiska
intressen antingen i garverier eller detaljaffarer eller i badadera.
Graden av integration synes av figuren att doma i viss man samman-
hédnga med foretagens sitt att organisera sin férséljning. Féretag med egen
forsdljningsorganisation — och framfor allt fabrikantgrossister — integrera
sédlunda oftare i garveri- eller detaljhandelsleden @n grossistleverantorerna.
Det forhallandet att en skofabrik har ekonomiska intressen i ett garveri
innebdr emellertid icke i nagot fall att skofabriken tillgodoser hela sitt
behov av ldder och skinn fran garveriet ifrdga. Vanligen &r némligen
dettas produktionsinriktning sddan — &tminstone vad angér ovanldder-
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garverier — att det endast kan tillfredsstdlla en begrinsad del av en
skofabriks olika behov. Denna omsténdighet torde {o6r dvrigt vara en av
de framsta orsakerna till den begrdnsade férekomsten av integration
mellan skofabriker och garverier.

Den integration i detaljhandelsledet, som férekommer bland drygt ett
20-tal skofabriker, innebadr endast undantagsvis att de forsdlja hela sin
produktion till egna detaljaffarer. Som regel gar ndmligen endast omkring
15 % av deras totala forsdaljning till dessa. Det framsta undantaget har-
ifran utgor Oscariakoncernen, som &r ett utpriglat méngfilialforetag och
vars 265 butiker under 1938 svarade for cirka 85 % av koncernens forsilj-
ning. Till mangfilialféretagen bor &ven ridknas KI':s skofabrik, Svenska
Skoindustri AB, som samma &r avsatte c:a 40 % av totalforsiljningen
till 30 egna butiker, medan resten gick till olika konsumtionsféreningar.
Ytterligare ett undantag nidmnda ar utgjorde en mindre skofabrik, som
enligt ldmnade uppgifter salde hela sin produktion genom tre egna butiker.

Forutom ndmnda c:a 300 s. k. fabriksbodar voro ar 1938 enligt erhéllna
uppgifter c:a 150 andra skoaffarer i skofabrikernas 4go.! Det totala
antalet affarer i vilka skoindustrien hade dominerande ekonomiska in-
tressen torde dock ha varit betydligt stérre. Bl. a. bora till denna kategori
hanforas de affirer, vilka enligt frigeformuléren rubricerats sisom av sko-
fabrikerna ekonomiskt beroende. Dessas antal har uppgivits till c:a 50.

De skofabriker, som ha egna affirer, forefalla som regel att forsoka
forse dessa med varor till ndrmare 100 %. Det ar darfor naturligt, att man
bland innehavarna av dylika affiarer oftast finner fabrikantgrossister eller
storre fabriker med en allsidig produktion.

Med undantag for Oscariakoncernen och KF synas skofabrikerna knap-
past ha haft ndgon mera malmedveten strdvan till integration i detalj-
handelsledet. Da en skofabrik mer eller mindre 6ppet férvirvat ekono-
miskt inflytande i skoaffirer forefaller det ndrmast ha varit for att soka
rddda ett tillgodohavande och behdlla en kund. Detta har dock lett till
att antalet fabrikantdgda skoaffiarer successivt stigit, sarskilt som denna
integrationsform av allt att doma medfort vissa fordelar for fabrikanten i
form av kontroll &ver utférsidljningspriserna, néra kontakt med mark-
naden etc. Ett frdn borjan som tillfalligt avsett engagement har darfor
ocksd manga ganger blivit av varaktig karaktar.

e. Jamfirelser med utlandet
Den svenska skoindustriens distribution var under forkrigsaren organi-
serad ungefdr p4 samma sidtt som i USA, England, Danmark, Norge och

1 Antalet detaljaffarer, som adgdes av »fria» grossister, har icke kunnat faststillas, men av allt
att doma synes dessa grossisters integration i detaljhandelsledet ha varit av betydligt mindre
omfattning 4n skofabrikernas.
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Schweiz. De fristdende grossisternas betydelse i dessa lander vixlade dock
i hog grad. 1 England var sidlunda deras stallning sarskilt stark. I USA
och Schweiz gick diremot endast c:a 19 % respektive 25 9% av forsilj-
ningen till detaljister genom dem.! Under senare ar synes dessutom dessas
andel starkt ha gatt tillbaka. Som orsak till denna utveckling framhélles
framst de dkade modevariationerna och det i samband ddrmed uppkomna
kravet pa vidgad direktkontakt med marknaden. I Danmark dominerar
forsdljningen direkt fran fabrik och grossisterna spela en relativt liten roll.
Blott undantagsvis upptridda skofabrikerna som grossister.

Systemet med fabriksbodar férekommer i flertalet lander. Genom fér-
manliga priser och god reklam ha fabriksbodarna som regel tillvunnit sig
en vidgad marknad. En viss stagnation 1 denna utveckling kunde dock
formérkas p&d manga hall under dren ndrmast fore det andra virldskrigets
utbrott.

De forviantningar, som manga fabrikanter stiallde pa fabriksbods-
systemet, synas icke till fullo ha infriats, formodligen frimst p& grund
av dess ogynnsamma aterverkningar p4 moderforetagets produktionsin-
riktning, 1 de fall fabrikshodarna fourneras med uteslutande egna pro-
dukter. I England forse ddrfor numera fabrikerna i allt stérre utstrick-
ning sina detaljaffdrer med andra fabrikat for att harigenom fa méjlighet
att specialisera sin egen tillverkning.2 Aven den omstindigheten, att
artikelurvalet latt blir ensidigt och ofta kommer att koncentreras till
enklare skor i standardutférande, synes i viss man ha begrinsat fabriks-
bodssystemets utvecklingsmdojligheter. ’

Som motvikt till fabrikshodssystemet ha i ndgra lander, sdsom USA,
England och Tyskland, detaljisterna i allt stérre omfattning 6ppnat filialer,
respektive ingitt i inkdpssammanslutningar. I férstndmnda tva ldnder
spela sdlunda fristdende chain-stores en mycket stor roll. Dessa liksom
de stora varuhusen placera oftast sina order direkt hos fabrikanterna med
forbigdende av grossistledet. I flera fall ha sadana distributionsforetag
startat egna skofabriker och silunda integrerat i fabrikantledet. Som
motiv hirfér anféres i forsta rummet onskeméalet om att kunna utéva
kontroll éver kvaliteten.

Aven i Sverige har under den allra senaste tiden vissa tendenser till
samordning av detaljistens inkoép borjat gora sig géllande. BIl. a. har
ar 1947 en av skohandlare 4gd inkopsforening startats for detta dndamaél.

I USA {forséljas c:a 60 % av alla skor genom omkring 20 000 skoafférer,
bland vilka ovanndmnda chain-stores intaga en viktig plats med c:a 6 800

1 The 1940 Census of Business, Volume V, Distribution of Manufacturers’ Sales, 1939.
‘Washington 1942. — Uppgift for 1938 fran Verband Schweizerischer Schuhindustrieller,
Zurich.

2 H. A. Silverman, The Optimum Firm in the Boot and Shoe Industry, Oxford Economic
Papers, April 1942.
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butiker och en forsdljning omfattande c:a 30 % av totalférsiljningen.
Dessa chain-stores dro ofta formaénligt beldgna och deras betydelse ten-
derar att ytterligare oka pa de sma fristdende skoaffidrernas bekostnad.!
Genom varuhus sildes 16 % och genom postorderaffarer 3 %. Atersta-
ende del av forsaljningen, d. v.s. c:a 20 %, skedde huvudsakligen genom
fabriksbodar.

I Danmark synes de fristdende detaljaffdrernas stéllning vara mycket
stark och endast ett tiotal skoaffarer dro fabrikantdgda.

B. Foretagens distributionsstruktur

a. Antal kunder per firetag och forsiljning per kund

Sedan gammalt sker forsialjningen till skodetaljister genom besok (kund-
besok). Anledningen till att forsdljningen organiserats p& detta sétt ar
bl. a. skornas karaktar av mode- och konsumtionsvara; detaljisterna 6nska
garna narmare granska och bedéoma de artiklar fabrikanterna erbjuda i
sin kollektion. Samtidigt okas givetvis ocksd fabrikantens avsittnings-
mojligheter genom den personliga kontakt som erhalles med kunderna.
Aven de harda konkurrensférhallandena inom branschen torde ha bidragit
till forsaljning genom kundbesok. Visserligen erhallas order 4ven pé annat
satt, vanligen brev- eller telefonledes, men dessa gilla i regel antingen
s. k. uppsorteringsartiklar eller lagerartiklar. 1 genomsnitt torde 80 a 90 %
av de fristdende detaljisternas order &r 1938 ha ldmnats i samband med
kundbesdken.

I fraga om de fabrikantdgda detaljaffidrerna torde resandebeséken kunna
inskrankas eller till och med i vissa fall goras overflodiga. Ofta ersittas
de med besdk hos fabriken. Pa sadant sdtt har exempelvis KF:s fabrik
sin forsdljning organiserad; affarsforestdndarna samlas tvd ginger varje
ar i Orebro for att bese kollektionerna och gora inkop.2

Antalet kunder per foretag dr mycket varierande. 1 stort sett synes det
vara beroende av foretagsstorleken. Fabrikerna i grupp Ia ha i genom-
snitt c:a 600 kunder, fabrikerna i grupperna I b och II som regel mellan
200 och 300 samt fabrikerna i grupperna III—IV slutligen 50—150. Kring
dessa siffror dr dock spridningen ganska stor. De foretag, vilka dven sélja
till lanthandlare, redovisa salunda ett kundantal, som i vissa fall betydligt
overstiger 1000-talet. (I dessa siffror inga ej grossistleverantorerna, vilka
ha ett mycket begrdnsat kundantal, i genomsnitt 4 per foretag.)

For att ratt bedoma inverkan av ett stort respektive litet antal kunder

1 Schnitzer and Hunter, a. a. sid. 42.
Detta forséljningssystem paminner mycket om de utomlands vid foérsiljning till detaljister
ofta forekommande skomissorna — en forsdljningsform, som dnnu inte inférts i Sverige.
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Tab. 8. Foretagens kundantal, kundbesok, forsiljning per kund och forsiljning per resande
1938

Storleksgrupp
Ia Ib 1T 111 v
Genomsnittligt kundantal per féretag 1938 590 290 210 120 160
Genomsnilllig foérsdljning till varje kund
(i par) 1938:
egna affarer............ ... ... 5000 2 600 3500 2000 1700
narslutna D e 1500 1 400 — — —
skodetaljister, varuhus ete.......... 500 340 230 140 90
dvriga affdrer.................... 180 120 150 90 40
samtliga  » ... oo 980 360 250 140 80
Genomsnitlligt anlal kundbesik:
1938 . e 4 4 3 3 3
11942 . 2,5 2,5 2,6 2,5 2,5
Genomsniltlig forsdljning per férsdljare
(i par):
1938 .. 27 000 21 000 10 000

maste emellertid detta stéllas i relation till arsforsidljningen. Foretagen i
grupp I a redovisade visserligen, som ndmnts, ett relativt hoégt kundantal,
men da deras totala forsdljning, i par rdknat, var mycket stor, blev den
genomsnittliga férsdljningen per kund betydligt hogre for dem &n for
foéretagen inom de andra storleksgrupperna.

Tab. 8 visar, hur den genomsnittliga férsdljningen per kund varierade
mellan foretag av olika storleksordning.? I tabellen har 4ven en uppdel-
ning gjorts sd att den genomsnittliga forséljningen per kund inom varje
sdrskild kundkategori kan utldsas. Forsdljningen till de av fabrikanterna
heldgda detaljaffdrerna uppgick per affar till 1700 a 5000 par per
ar. Mangfilialféretagen visade den hogsta forsdljningen per dgd detalj-
affar (c:a 5400 par), nédra féljda av fabrikantgrossisterna (c:a 4 700 par),
medan ovriga fabrikantdgda detaljaffarer redovisade en betydligt lagre
siffra (c:a 2 000 par). D4 en forsédljning av omkring 5 000 par ungeférligen
torde motsvara en normal arsomsdttning i en medelstor detaljaffar, har
man anledning formoda, att méngfilialféretagen och fabrikantgrossisterna
i det ndrmaste helt forsadgo sina affiarer med egna fabrikat. »Sjalviorsorj-
ningsprocenten» tangerade 1 dessa fall salunda 100. Hos ovriga foretag
med egna detaljaffdrer var »sjalviérsorjningsprocenten» betydligt lagre.

1 Hiar ha endast medtagits sddana foretag, som till dvervidgande del sjdlva handha forsilj-
ningen till detaljister. Koncerner med flera produktionsstillen men med gemensam distribu-
tion betraktas hiarvid som ett foretag och ha hanforts till den storleksgrupp, som motiveras
av det sammanlagda arbetarantalet.
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De »ndra anslutna» skoaffarerna forefollo att kopa ungefar hilften av
sitt behov fran fabriker, som haft ekonomiskt inflytande 6ver dem, och
resten frin annat hall.

Det storsta intresset knyter sig emellertid till den genomsnittliga for-
siljningen per »skodetaljist, varuhus etc.».! Aven hirvid visar storleksgrupp
I a de hogsta siffrorna med c:a 500 par per kund ar 1938. Att de storre
foretagen relativt sett ligga béttre till och redovisa en hogre forsiljning
per detaljist &n foretagen i grupp II torde sammanhidnga med att de ha
en mera allsidig kollektion att visa kunderna. De smérre, nagot mer
specialiserade fabrikerna, ha endast ett mindre antal artiklar att erbjuda
och maste av denna anledning védnda sig till ett relativt sett stérre antal
kunder.

Dock bér hdnsyn dven tagas till att de stora fabrikerna ofta — men ej
alltid — rdkna de storsta detaljisterna till sin kundkrets. Detta bidrager
till att gora genomsnittsforsialjningen per kund hégre i de storre storleks-
grupperna dn i de mindre.

En iakttagelse ar att fabrikantgrossisterna jamférda med 6vriga foretag
inom respektive grupper icke redovisa sarskilt hog forséljning per kund trots
deras forhallandevis rikhaltiga kollektioner. Papekas bor dock, att flera
av dem &dven sdlja gummiskor och vissa skoutensilier, vilket sdkerligen
medfért att deras totala forsaljning per kund varit betydligt hogre an
deras redovisade forsiljning av laderskor.

En undersékning av sambandet mellan antalet artiklar i kollektionen
och forsdljningen per detaljist visar, att forséljningen per kund o6kar
med kollektionen. Man sparar dock en tendens till »avtagande avkast-
ning» 1 det att forséljningen per kund icke synes stiga i takt med kollek-
tionens utokning.?

Gruppen »0vriga affarer» omfattar ldder- och sportaffirer, postorder-
och efterkravsfirmor samt lanthandlare o. dyl. I denna grupp spela lant-
handlarna den storsta rollen. Den genomsnittliga férsdljningen per kund
till dessa kundkategorier ligger av naturliga skil l4gre &n for 6vriga grupper.
Framst beror detta pa att lanthandlarnas skoférséljning endast utgor en
liten del av deras omsédttning. De tillhandahélla vanligen endast enklare
skor — ofta grovskor — i standardutforande. Detta medfor, att for-
sdljningsarbetet till dessa kundkategorier ofta kan férenklas; i stor ut-
strdckning sker orderupptagningen brevledes. Kundbesoken dro betydligt
farre och forsaljningsarbetet liattare hos denna kundkategori &n hos 6vriga.
Enligt erhéllna uppgifter redovisa emellertid endast ett litet antal sko-

1 Till denna grupp ha hénforts »fristdende skoaffiarer» samt »varuhus, ekiperings- och kon-
fektionsaffarer».

2 Pa grund av vissa brister i primarmaterialet har den mycket betydelsefulla fragan om sam-
bandet mellan férsaljningen per kund och koliektionens storlek och sammansattning icke
narmare kunnat analyseras.

76



fabriker inklusive fabrikantgrossister forséljning till lanthandlare. Sadana
fourneras sannolikt till storsta delen av de »fria» grossisterna.

Somliga fabriker utméirka sig for en lag, andra for en hog forséljning
per kund, men det visar sig vara svart att finna nagon indelningsgrund
som visar, vilka kategorier av foretag som i detta avseende intaga ndgon
siarstallning. Ovan gjorda indelning av foretagen i storleksgrupper har
givit till resultat, att antalet kunder och férséljningen per kund stiger
med foretagsstorleken. Inom de olika storleksgrupperna finner man dock
mycket vixlande siffror, och foretagens struktur i detta avseende fére-
faller att vara i1 hog grad skiftande. Grupp Ib inrymmer t. ex. bade
foretag med en f6rsidljning av mellan 100 och 200 par och féretag med
en forséljning av upp till 600 a 700 par per detaljhandelskund och ar.
Virdet av ovanndmnda genomsnitt dr dérfor begrinsat.

b. Antal kundbesok och forsiljning per kundbesok

Antalet kundbesdk var ar 1938 nagot olika inom olika féretag, men
som tab. 8 visar, besokte de stora foretagen som regel sina kunder fyra
ganger varje ar, medan kundbesokens antal f6r 6vriga féretag var tre per ar.

Genom att dividera den genomsnittliga arsforsaljningen till skodetaljis-
ter, varuhus etc. med under aret foretagna kundbesok, erhdlles ett grovt
matt p4 forsdljningen per besok. Med utgdngspunkt fran uppgifterna i
tab. 8 skulle denna ha varit for de olika storleksgrupperna c:a 120, 90,
80, 50 och 30 par. Forséljningen per kundbesok liksom forsdljningen per
kund fluktuerar emellertid i hog grad for de olika foretagen inom varje
storleksgrupp. Inom storleksgrupp Ia varierar t. ex. forsiljningen per
kundbesok mellan hogst c:a 200 och lagst c:a 40 par.

Med hénsyn till de vésentliga kostnader, som éro férknippade med varje
kundbesok, forefaller for flertalet foretag den genomsnittliga forsilj-
ningen per kundbesdk vara ndgot 1dg. Den ekonomiska innebdrden
hérav torde dock wvara svar att faststidlla, d& forsaljningen vid kund-
bescken kan tillga pa helt olika sdtt och medféra i hog grad varierande
kostnader. Som motvikt mot en ofta relativt liten foérsdljning av léder-
skor ha som ndmnts vissa fabrikantgrossister upptagit forsiljning av
gummiskor liksom dven av vissa skoutensilier.

Efter ar 1938 synes antalet kundbesok per ar ha tenderat att sjunka.
Enligt erhéallna uppgifter besoktes salunda varje skodetaljist blott 2 a 3
ganger under 1942. De inom branschen antagna orderbestdmmelserna,
vilka nirmare kommenteras i kap. 7, avse att reducera antalet kund-
besok till ett minimum, ndmligen tva per ar.

Tab. 8 aterger &ven den genomsnittliga forséljningen per férséljare.
Denna sjunker med foretagsstorleken fran i genomsnitt 27 000 par i stor-
leksgrupp I till 10 000 par i storleksgrupperna IIT och IV. Férutom av
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foretagens storlek paverkas dessa siffror givetvis av i vilken utstrdckning
andra dn forsaljare deltaga i férséljningsarbetet. Den hoga siffran for de
storsta foretagen torde till stor del dessutom finna sin forklaring i att
bland dem inga foretag med s. k. forsdljningskontor, d. v.s. med avdel-
ningskontor pé flera orterilandet, varifran forsiljningsverksamhet bedrives.

c. Forsaljningen till detaljister

Den féregdende analysen av skofabrikernas distributionsstruktur har
indirekt klarlagt hur detaljforséljningen i stora drag &r organiserad. I
Sverige torde, spridda over hela landet, finnas nagot over 1400 affirer
helt specialiserade pa skor.! Av dessa dro mellan 400 och 500 fabriks-
bodar, medan de 6vriga dro fristdende. Totala antalet forsidljningsstillen
for skor ar dock betydligt stérre och torde ligga mellan 11 000 och 12 000.
I denna siffra ingar, férutom specialaffdrerna, ett stort antal lanthandlare
samt varuhus, ekiperings- och konfektions-, lader- och sportaffarer, vilkas
skoforsdljning i regel dock endast utgér en mindre del av omséattningen.

Specialaffidrernas storlek dr i hog grad varierande, men deras genom-
snittliga arsomsittning kan uppskattas till c:a 5000 par.2 Med ledning
hiarav och av ovanndmnda uppgifter 6ver skofabrikernas forsdljning (i
par) per kund, kan antalet leverantorer per specialaffar uppskattas till i
genomsnitt 12 a 18.3 Av dessa bruka tva eller tre vara huvudleverantorer.

Som nidmnts sker forsaljningen till detaljisterna som regel genom re-
sande, vilka regelbundet besoka foretagens fasta kunder. Varje resande
har vanligen tilldelats ett distrikt, vars omfattning &r beroende av fore-
tagets storlek och antalet anstéllda resande. Ett fital storre foretag ha
dessutom som ovan ndmnts fasta forsdljningskontor i de storre stédderna,
framst 1 Stockholm, Goéteborg och Malmé.

Av foretagen med egen forsaljning till detaljister bedrevo endast ett
fatal forsdljning 6ver hela landet. Av skofabrikerna hade sdlunda enligt
tab. 9 sammanlagt 39 foretag kunder 6ver hela landet, medan de ¢vriga
hade sin forsiljning begridnsad till vissa omrdden. Avsdttningsomradets
omfattning synes nira sammanhédnga med foretagsstorleken. Samtliga
foretag i storleksgrupp I och ungefdr hélften i grupp II hade silunda en

1 Hartill kommer c:a 400 mestadels mycket sma skoaffarer, dar skoférséljningen ar kombi-
nerad med skomakeri och/eller laderhandel.

2 1 USA redovisades en genomsnittlig arsomsattning for all skodetaljhandel fore kriget av
$ 30 000 (Schnitzer and Hunler, a. a. sid. 42) och i Danmark av D. kr. 30 000 (Danmarks stati-
stik, »Erhvervstzllingen 1935»).

3 Anledningen till att skohandlarna som regel ha ett relativt stort antal leverantorer torde
framst vara en 6nskan att undvika alltfor stor enhetlighet i varusortimentet, samtidigt som
det ur deras synpunkt ofta kan vara fordelaktigt att icke i alltfér stor utstrackning vara
beroende av en eller ett fatal leverantorer. Ofta dr dessutom den enskilde fabrikantens kol-
lektion icke s& omfattande att den till alla delar ticker detaljistens behov.
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Tab. 9. Foretagens avsittningsomraden 1938

(Tabellen omfattar endast féretag, som salde mer an 50 % av sin tillverkning till detaljister.)

Avsattningsororade Antal féretag inom nedanstaende storleksgrupp ?,l_lmtma

I 11 m | v | v oretag
Hela landet ..................... 23 8 5 2 1 39
Hela landet utom 6vre Norrland . . — 3 1 — — 4
Hela landet utom Norrland ...... — 3 3 7 2 15
Hela landet utom sodra Sverige. .. — — 2 — 1 3
Norrland . .....oviiiinenen. — - 1 1 10 12
Mellersta Sverige .. .............. — — 2 1 3 6
S6dra Sverige ............. .l - 1 2 1 9 13
Alla storre stiader ............... — 3 1 — 1 5
Stockholm ............ ..o, — — 2 — — 2
Goteborg ... .o — — — — 2 2
Ej angivet............. ... ... — 1 1 8 9 19
Summa 23 19 20 20 38 120

riksomfattande forséljning. I vrigt var tendensen att ju mindre fore-
tagen voro, desto mindre marknad salde de pa.

Skofabrikernas och fabrikantgrossisternas forsialjning omfattar van-
ligen endast ldderskor. I detta avseende finnas dock flera undantag, fram-
for allt bland fabrikantgrossisterna. Ett tiotal av dessa bedrevo sdlunda
forsiljning av gummiskor. Négra salde, férutom skor, 4ven lader och skinn
samt skoutensilier. Ett par fabrikantgrossister bedrevo dessutom fo6rsilj-
ning av strumpor.

Sammanlagt torde denna av skofabrikerna i egenskap av grossister
bedrivna forsaljning av andra artiklar &n skor ha representerat ett forsélj-
ningsvirde av 14—15 milj. kronor, varav c:a 8 milj. {61l p4 gummiskor och
c:a 6 milj. pd lader och skinn. Hartill kom forsiljningen av ldder och
skinn fran féretag med egna eller nira anslutna garverier samt forsiljningen
av andra tillverkade artiklar 4n skor. Vérdet hérav uppgick enligt er-
hallna uppgifter till c:a 10 milj.
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Kap. 5. SASONGVAXLINGAR OCH SYSSEL-
SATTNINGSGRAD

A. Sasongviaxlingar

a. Orderingang, produktion, leveranser

Skoindustriens struktur har ront inflytande av skornas karaktir av
mode- och sdsongartiklar, som efterfrigas av allménheten i véxlande grad
under arets olika arstider; mest under var och hést och mindre under aret
i ovrigt. Savél distributionen som produktionen av skor har hérigenom
blivit i viss mén sdsongbetonad. Den inverkan, som sésongvéixlingarna
ar 1938 utovade pa detaljistforsdljning och produktion, framgar grafiskt
av fig. 18.1

Kurvorna visa det néra samband, som inom skoindustrien rdder mel-
lan forséljning och produktion. Avvikelserna dem emellan representera
den tidsintervall, som ligger mellan produktion och detaljférsdljning.?

Samtliga diagram i detta avsnitt dro baserade péd faktiska siffror och
salunda icke justerade med hénsyn till att manaderna p& grund av se-
mestrar, helger o. dyl. ha ett olika antal arbetsdagar. Detta kan emel-
lertid ge anledning till en del felaktiga slutsatser framférallt ifrdga om
produktionens véxlingar. Dennas nedgang exempelvis i april 4r sdlunda
uteslutande en foljd av att paskhelgen ar 1938 inf6ll under denna méanad.

1 Uppgifterna rorande detaljforséaljningen dro hamtade fran de av Affarsekonomiska Forsk-
ningsinstitutet publicerade omséattningssiffrorna for skodetaljhandeln, grundande sig pa
uppgifter fran 64 skoaffarer inom hela landet. Produktionskurvan, aterigen, bygger pa
uppgifterna om Aarsproduktionens fordelning pé olika manader enligt frageformulédren och
omfattar flertalet féretag av nagon betydelse, dock med undantag dels for méangfilial-
foretagen, som forsdlja huvuddelen av sin produktion genom egna detaljaffarer, dels for
samtliga s. k. ensdsongfabriker. Uppgifterna bygga pa tidpunkten foér skornas fardig-
stdllande, vilket kan vara vilseledande i de fall flertalet arbetsoperationer varit forlagda
till en annan och tidigare manad, dn dé& fardigstallandet skedde. En korrigering med
hénsyn hartill har dock visat sig praktiskt ogenomforbar.

2 Variationerna i detaljfoérséljningen 4ro ingalunda specifika fér 4r 1938. En analys av mot-
svarande férsaljningskurvor for dren 1930—37 visar tvartom en néra dverensstammelse. Den
enda egentliga pavisbara skillnaden #r, att sdsongtopparna under varen infalla i maj vissa
ar ochi juni andra, vilket sammanhénger med, huruvida varen varit tidig eller sen och nir
pask- och pingsthelgerna intraffat. Dessutom har en viss forskjutning skett mellan de
olika férsdljningstopparnas relativa betydelse. Det dr framfér allt forsialjningen under de-
cember, som under senare ar okat, medan den egentliga hostforsdljningen — troligen som en
{6ljd av att allmdnheten nu ofta har lagskor dret om — nagot minskat.
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Fig. 18. Tillverkning (i par) och detaljférsdljning (i kronor) mdnadsvis 1938.

Index: mdnadsmedeltalet = 100.

Likasa &r den laga produktionen i juni—juli delvis en f6ljd av semest-
rarnas forldggning till dessa ménader. (Jfr avsnitt B.)

Den kraftiga produktionsminskningen under juni—juli och december—
januari accentueras dessutom av att produktiviteten denna tid ofta &r
lagre 4n under andra delar av aret som en f6ljd av de pégéende for-
beredelserna for den stundande sidsongen.

Under forutsdttning att det gillde standardartiklar med i stort sett
ofordandrat utseende ar fran ar behovde icke det forhallandet, att efter-
frdgan koncentreras foretréddesvis till tvd sésonger, nédvandigt medfora
sdsongvéxlingar i produktionen. Alla skor dro emellertid, fastdn i storre
eller mindre grad, utsatta for modets véxlingar. Avsdttningen av
olika artiklar kan dérfér ej beréknas pa férhand, och tillverkning pa
lager kan ske endast i begrdnsad utstrdckning. Fore kriget tillverkades
enligt erhdllna uppgifter mellan 80 och 90 % pé order, som av fabrikanter
och grossister upptogos vid kundbesok hos detaljisterna.

Det dr under sddana férhallanden av stor vikt att faststélla, ndr dessa
order inkommo till fabrikerna. Den tid dessa f& till sitt férfogande for
produktionsplanering, tillverkning och leverans, blir i hég grad avhéngig
hérav. Tidpunkten for orderingangen blir ddrmed ocksd avgoérande for
i vilken utstréckning den ojamna efterfragan i detaljhandeln skall kunna
utjdmnas i produktionen.

Vixlingarna i orderinging, produktion och leveranser under olika mé-
nader 1938 belyses i fig. 19. Respektive kurvor ha konstruerats efter
samma princip som i fig. 18. For att erhalla ett jamforbart material ha
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i analysen medtagits endast saddana foretag, vilkas orderingéng och leve-
ranser 4gt rum foretrddesvis under tvenne perioder av &ret, ndmligen
for en hostsdsong och en varsdsong. Déremot ha en-sdsongfabrikerna
uteslutits, liksom — ifrdga om orderingdng — &ven sidana féretag, som
salt storre delen av sin produktion till grossister. Fran flertalet smérre
foretag saknas uppgifter 6ver ménadsférdelningen av orderingang, pro-
duktion och leveranser, och i andra fall synas uppgifterna darom mindre
tillforlitliga. Av foretag tillhérande de tvad minsta storleksgrupperna
ingd av denna anledning i analysen endast ett mindre antal. Produk-
tions- och leveranskurvorna representera dock c:a 60 % av totalomslut-
ningen och orderingadngskurvan ndrmare 40 %.

Av uppgifterna over orderingdngen att doma voro kundbesoken for-
Jagda huvudsakligen till tvenne perioder, dels maj—juli fér upptagande
av hostorder, dels november och januari—februari fér upptagande av
varorder. Pa grund av den omfattande tid produktionsplaneringen krivde,
synes huvuddelen av de beordrade kvantiteterna icke ha kunnat sittas i
arbete forrdn i juli—augusti, respektive januari—februari, och fardigstil-
landet torde som regel ha 4gt rum ungefir en ménad senare. Vid dessa
tidpunkter hade emellertid &ven leveranserna bérjat, vilket medforde en
toppbelastning under de kommande ménaderna i och for fullgérandet av
leveransidtagandena fére respektive sdsongers utgdng. Hairefter sjénko
produktions- och leveranskurvorna pa nytt. — Till f61jd av skornas mode-
betonade karaktir var som ndmnts tillverkningen pé& lager i regel obe-
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tydlig, varfor fabrikerna méste skéra ner sin produktion i avvaktan pa
inkommande order for nista sidsong och planldggningen av produktionen
fér denna.

b. Tillverkning pa lager

Uppgifterna enligt frdgeformulédren rérande hur stor del av arsproduk-
tionen, som skett p& order respektive pa lager, ge vid handen, att om-
kring 60 av det 100-tal féretag, vilka lamnat uppgift hérom, tillverkade
uteslutande pa order, medan aterstdende 40-tal foretag tillverkade pa
lager i varierande grad under 1938. De hogsta relativa siffrorna éver la-
gertillverkningen voro 100, 58 och 53 %, de ldgsta 1, 3 och 7 % av respek-
tive foretags arsproduktion, och genomsnittet var 20 %. Tillverkning pa
lager var vanligast bland grovskofabrikerna. Aven bland dessa var den
emellertid i genomsnitt liten och &versteg blott obetydligt 20 %.

Enligt de utsédnda frdgeformuldren skulle manadsproduktionen uppdelas
pa order- och lagertillverkning i syfte att hérigenom f4 klarlagt i vilken
utstrackning lagertillverkningen bidrog till att utjdmna sisongvéxling-
arna. Endast 11 foretag, representerande c:a 10 % av totalproduktionen,
lamnade fullstindiga uppgifter i detta avseende. Att svarsprocenten blev .
sa lag, torde bero pa att vissa foretag saknat tillrdckligt utférlig produk-
tionsstatistik, medan andra &ter praktiskt taget enbart tillverkade pa
order.

Mirkligt nog visade sig lagertillverkningens andel av respektive mana-
ders produktion ha wvarit i stort sett konstant. Man finner salunda icke
den koncentration av lagertillverkningen till mellansdsongerna, som man
kunnat vinta, 4ven om en tendens i sddan riktning &r mérkbar. I reali-
teten torde dock tillverkningen pd lager spela en foérhdllandevis nagot
storre roll under mellansdsongerna, dn vad som framgatt av tillgdngligt
material. Bl. a. 4r det icke osannolikt, att viss del av lagertillverkningen
satts i arbete under mellansdsongerna men att sjilva fardigstallandet fatt
ansta till senare, d& leveranstidpunkten blivit kind. Den av vissa foretag
redovisade lagertillverkningen under hogsdsongen kan #ven i négra fall
bero pa att ifrdgavarande foretag hade sin huvudsakliga inriktning pa
annan sisong (jfr nedan).

Ett indirekt bevis p& den relativt obetydliga roll lagertillverkningen
spelar utgora de laga lagersiffror av fardigfabrikat, som redovisas. Den
genomsnittliga lagerhallningen for ett 40-tal foretag uppgick salunda till
endast c:a 10 % av deras totala &rstillverkning i par réknat, ehuru stora
variationer férekommo mellan olika féretag.

Lagrens storlek varierade ganska kraftigt olika manader. 1 regel
voro lagren stérst i mars, innan leveranserna fér varen riktigt kommit
i gang, varefter de sjonko kraftigt fram till juni—juli. Under hosten skedde
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sedan aterigen en lagerdkning, vilken dock icke var fullt sd markerad,
emedan leveranserna under hosten sannolikt icke wvarit lika koncentre-
rade som under varen. Sedan leveranserna for hosten slutforts, sjonko
lagren aterigen och voro ldgst i november—december, da de lago c:a
25 9% under maéanadsgenomsnittet.

c. Jamforelser mellan olika firetag

Orderingang, produktion och leveranser vid olika kategorier av skofa-
briker 4r 1938 visa en del intressanta och langt ifran obetydliga avvikelser
fran vad som géllde for skoindustrien i dess helhet under ifrdgavarande ar.

Orderingang. De stora foretagen tyckas ha erhdllit sina order tidigare
dn de mindre. Salunda fingo de sannolikt redan under ar 1937 in sina
order for varen 1938, under det att foretagen i den minsta storleksgruppen
(grupp III) av allt att déma &nnu i februari voro engagerade med order-
upptagning for viarsidsongen.

Bland orsakerna kunna ndmnas kundbestkens varierande antal och
kundernas bendgenhet att forst vilja gora sina inkdp hos de stora fore-
tagen. Aven de saluforda skornas mer eller mindre modebetonade karaktér
torde ha en viss betydelse. Modemomentet medfér ndmligen en tendens
fran skohandlarnas sida att ldmmna sina order p&4 modeskor sa sent som
mojligt f6r att hinna skaffa sig en béttre dverblick dver moderiktningen
for sdsongen och darigenom bli istdnd att erbjuda allminheten de se-
naste nyheterna. Den inverkan, som den relativt sena forsdljningen av
modeskor haft, framgar dock icke av uppgifterna for storleksgrupperna,
eftersom olika kategorier av foretag ingd i samtliga grupper.

Man kan mellan olika féretagskategorier spdra icke ovisentliga skilj-
aktigheter ifrdga om orderingdngens {érdelning pd olika ménader. Av
fig. 20, som aterger orderingidngen fér mode- och stapelskofabriker, fram-
gar, att forsdljningarna fér hostsdsongen for fabriker av sistndmnda slag
voro relativt koncentrerade kring maj méanad, medan modeskofabrikerna
hade en mera utténjd forsaljningstermin. Det férefaller som om represen-
tanterna for modeskofabrikerna besokt sina kunder i genomsnitt tva ganger
under varen och férsommaren, namligen dels i april och dels i juni. Vid
det forsta tillfallet saldes formodligen mindre modebetonade skor — mest
herr- och barnskor — under det att vid det senare heséket, i nira anslut-
ning till hostsdsongens borjan, de utpridglade modeartiklarna utbjodos.
Alternativt dr det emellertid icke uteslutet, att forsdljningstoppen i april
for modeskofabrikerna representerar s. k. genast-order for varen. I sa fall
skulle detta innebéra, att foretagen i hogsisongens sista manad utbjudit
nya — formodligen forhallandevis mycket modebetonade — artiklar.

Hos stapelskofabrikerna finner man forutom en forsiljningstopp i maj
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Fig. 20. Orderingdng vid modesko- och stapelskofabriker mdnadsvis 1938.

Index: mdnadsmedeltalet = 100. (Ovdgt medeltal av indexsiffrorna for respektive foretag.)

dven en 1 augusti. Denna torde dock knappast vara féljden av férnyade
kundbesok ndmnda maéanad, utan dd inkomna order utgjordes sikerligen
av s. k. uppsorteringsorder, d.v.s. kompletteringar av tidigare order,
erhallna utan férnyat kundbesok.

I november visa kurvorna for bada foretagskategorierna en kraftig
topp, vilken torde representera de d& pabérjade forsédljningarna fér varen.
For modeskofabrikernas del forefaller det emellertid icke uteslutet att en
del genast-order upptagits dven vid kundbesoken i november, vilket i sa
fall skulle forklara den ytterligt markerade toppen. Aven viss forsiljning
av lagerartiklar for genast-leverans torde ha férekommit. :

Tillverkning. Sisongvixlingarna inom foretag av varierande storlek
sammanfalla i stort sett med det i fig. 18 atergivna genomsnittet for hela
industrien. Oberoende av storleksordning och produktionsinriktning
framtrada sérskilt tydligt de markerade och av olika anledningar upp-
komna bottenldgena vid tiden omkring jul och midsommar. Produktio-
nens fordelning péa olika sisonger skiljer sig dock ndgot inom grupperna.
De stora foéretagen tillverka salunda forhallandevis ndgot mer pa hosten
4n pa& varen i motsats till de mindre féretagen. Sannolikt finner denna
olikhet sin forklaring i produktionsinriktningen. Foretagen i grupp I
inrikta sig férhallandevis ndgot mer pa s. k. »tunga» tillverkningsmetoder,
framst randsytt, d.v.s. pa en tillverkning, som efterfrigas mest under
den kalla delen av éaret. De mindre féretagen ddremot tillverka mer
»lattay skor, frdmst i sandalsytt utférande, alltsd utpridglade sommarskor.
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I syfte att erhalla ndgon uppfattning om produktionens férdelning pa
olika sésonger vid en inriktning pé »latta» alternativt »tunga» metoder ha
de jamforelsevis specialiserade foretagen gjorts till foremél for en sar-
skild analys, vars resultat grafiskt aterges i fig. 21.1 Hérav framgar att
fabriker, som tillverkade foretradesvis ldttare skor hade sin mest marke-
rade hogsdsong pa varen: 53 % av tillverkningen fardigstilldes under
forsta halviret — medan fabriker med foretrddesvis »tung» tillverk-
ning da forefolle ha mycket mindre utpriglad hogsdsong. Under hosten
didremot var forhallandet det motsatta. Dérest foretagen varit mer spe-
cialiserade 4n som varit fallet — ytterst f& foretag tillverka enbart efter
en metod —- hade olikheterna sidkerligen framtrdtt 4n mer markerat. Ett
sddant antagande bekriftas av erhallna uppgifter frdn en maskinuthyr-
ningsfirma rérande olika maskiners belastning under sésongerna. Randsy-
maskinernas utnyttjande fordelade sig salunda enligt de uppgiiter, som
firman erhéllit frdn sin hyrestagare, normalt pa férsta och andra halv-
aret i forhallandet 40 till 60, medan motsvarande siffror t. ex. f6r ago-
maskinerna voro ungefar 70 till 30.

Séasongkurvorna for skofabriker, som specialiserat sig pa »ldtta» respek-
tive »tunga» tillverkningsmetoder, forete olikheter dven i det avseendet
att de for forstndmnda kategori #ro mera markerade. Sannolikt &r det
de ldtta skornas mera modebetonade karaktér, som pa detta sidtt kommit
till uttryck.

.Det firefaller i hég grad troligt, ait en av de frimsta orsakerna till aft
skofabrikerna anvdinda flera tillverkningsmetfoder dr, aft dessa ha olika

1 Specialisering har ansetts foreligga, d4 minst 90 % av tillverkningen kunnat hénforas till
antingen »litt» eller »tung» metod. En-sdsongfabrikerna ha uteslutits.
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sdsonger. Genom kombination av »tunga» och »lattay metoder, som kom-
plettera varandra ur sysselsdttningssynpunkt, erhélles otvivelaktigt en jadm-
nare avvigning mellan sidsongerna. Fig. 6 sid. 41 belyser bl. a. hur vanliga
sadana kombinationer dro. For att en sdsongutjamning skall uppnés
har i négra fall av allt att déma tung metod ersatts med tillverkning av
tofflor, som ocksd har sdsong pé& hosten for att hérigenom na 6nskad
sdsongutjdmning.

Foretag med en enda tillverkningsmetod ha som regel en speciell in-
riktning, som gor olikheterna mellan sdsongerna mindre kinnbara. De
tillverka exempelvis enbart herrskor, for vilka variationerna i efterfragan
dro relativt smé, eller ocksd arbeta de som grossistleverantorer med en
i hog grad ensartad tillverkning av foretrddesvis lagerartiklar.

Vid en jédmforelsevis modepaverkad produktion synes det diremot
vara synnerligen svirt att anvidnda en enda metod, om sysselsidttningen
under olika sdsonger skall kunna héllas nagorlunda jamn. Nedanstiende
siffror rorande produktionens fordelning mellan randsytt och ago under
var- respektive hostsdsongen hos en modeskofabrik torde kunna tjdna som
belysning hérfér.

Tillverknings- Andel i % av arstillverkningen
metod 1:sta halvaret | 2:a halvaret Summa
Randsytt ...... 22 33 55
Ago........... 28 17 45
Summa....... 50 50 100

Ifragavarande foretag har av allt att doma lyckats &stadkomma en
jdmn belastning mellan forsta och andra halvaret. Samtidigt har emel-
lertid tillverkningsmetodernas anvindning véxlat hogst vésentligt fran
den ena sédsongen till den andra.

Aven den mycket vanliga forekomsten av savil herr-, dam- som barn-
skotillverkning inom samma foretag synes till viss del bottna i en strivan
att minska sdsongkénsligheten i produktionen. Genom att exempelvis
damskotillverkningens varsdsong mestadels intrdder ndgot senare &n mot-
svarande sidsong for herrskor kan genom en kombination av dessa bada
tillverkningar sdsongen upprétthallas betydligt langre och kastningarna
i arbetstillgdngen goéras mindre markerade.

En jamforelse mellan modesko- och stapelskofabrikerna visar nagot
storre sésongsvéngningar for de forstndmnda. Den ldgsta manadsproduk-
tionen i procent av den hégsta var fér modeskofabrikerna 54 % (juli
lagst—oktober hogst) och for stapelskofabrikerna 62 9% (juni ldgst—no-
vember hogst). Stapelskofabrikerna synas ha stérre mojligheter att un-
der mellansdsongerna halla tillverkningen uppe, vilket till en mindre del
torde ske genom produktion pa lager. Deras sédsonger dro ocksa nigot
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mer uttdnjda, formodligen som en foljd av att de tillverka sévéal herr-,
dam- som barnskor, medan modeskofabrikerna ha en mera markerad in-
riktning p& damskor.

Aven herr- och damskofabrikerna férete sinsemellan vissa olikheter.
Herrskofabrikerna ha liksom stapelskofabrikerna en forhallandevis nagot
jamnare och relativt ndgot mindre sdsongpaverkad tillverkning i motsats
till damskofabrikerna. Den ldgsta manadsproduktionen uttryckt i pro-
cent av den hogsta var for herrskofabriker 58 % (juli ldgst—maj hogst)
och damskofabriker 54 % (juli ligst—september hogst).

Av sdrskilt intresse for frdgan om sésongvéxlingarnas inverkan pé pro-
duktionen dro fabrikantgrossisterna och grossistleverantorerna. Ha de se-
nare, som leverera hela eller overvigande delen av sin tillverkning till
grossister, en jdmnare produktion dn ovriga féretag? En undersékning
visar, att sd icke i allmdnhet tycks vara fallet, eftersom produktionen
praktiskt taget wvarierar parallellt med fabrikantgrossisternas. Detta
torde delvis forklaras av den under senare ar intrddda fordndringen i
grossisternas funktion. Tidigare fullgjorde dessa en viss lagerhallning pa
s& sitt att de langt fore sdsongens borjan inldmnade sina order till under-
leverantorerna, vilka sedan successivt levererade de framstéillda skorna.
For fabrikanten/leverantoren innebar detta en stor férdel, dd det under-
lattade uppriatthallandet av kontinuerlig och jamn drift. Numera fore-
kommer emellertid dylik lagerhallning hos grossisterna mindre ofta.
Dessa upptriada mestadels ndrmast som agenter och leveranserna ske van-
ligtvis fran fabrikanterna direkt till vederbérande kunder utan att pas-
sera grossisternas lager. Hdirigenom synes grossistleverantérernas pro-
duktion ofta ha blivit fullt ut lika sdsonghetonad som 6vriga fabrikers.

Déremot har det kunnat konstateras att foretag med véasentligt infly-
tande 1 detaljhandelsledet visa en ndgot jidmnare produktion &n 6vriga
féretag i genomsnitt.

En produktionskurva, som vésentligt avviker frdn andra foretagskate-
gorier, uppvisa de s. k. en-sédsongfabrikerna. Deras inriktning pa huvud-
sakligen en sidsong — hésten — medfor, som fig. 22 visar, en markerad
koncentration av produktionen till senare halvaret. Det &r under sé-
dana forhallanden forklarligt, varfor toffel- och grovskofabrikerna oftast
tillverka 4ven sidana skor, som ha virsdsong. Toffelfabrikerna ha s&-
lunda vanligen &ven tillverkning av agoskor, medan for grovskofabri-
kerna kombinationen med viss tillverkning av sandalsydda skor ar for-
hallandevis mycket vanlig. I de fall d& dylik kombination icke finnes ha
en-sdsongfabrikerna vanligtvis p& andra vigar sokt astadkomma en
utjdmning. Betecknande &r sadlunda att de specialiserade toffelfabrikerna
visat storre bendgenhet dn Ovriga foretag att upptaga tillverkning av
andra artiklar dn skor (jfr sid. 109). Likasa forefaller den lokalisering till
Norrland, som &r utmérkande for grovskofabrikerna, i viss utstrackning
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sammanhidnga med de storre mojligheter till sysselsdttning for de an-
stallda under mellansdsongerna inom andra verksamhetsomraden, skogs-
bruk, fiske o. dyl., som dir erbjudas, och som gor det mojligt att arbeta
med relativt ojdmn sdsongbelastning.

Genom att diagrammets produktionskurva baserats pa antalet till-
verkade par kunna dessutom olikheter mellan de tva sisongerna —- dtmins-
tone vad toffelfabrikerna betriffar — ha blivit storre 4n de verkliga. Pa
grund av att dessa under véren tillverka mera arbetskrivande skor, van-
ligen i agoutférande, vilka ge en mindre produktion per médnad, medan
under hosten den enklare toffeltillverkningen dominerar, kommer pro-
duktionen i par réknat att vara férhallandevis stérre pa hosten 4n som
motsvaras av den verkliga belastningen av produktionsapparaten.

Leveranser. Leveransernas koncentration till mé&naderna mars—maj
respektive augusti—november synes vara en for samtliga foretagstyper
gemensam foreteelse. De storre fabrikerna forefalla dock ha levererat
forhallandevis ndgot mer under héstsdsongen dn under varsdsongen 1938
i motsats till de mindre.

Dessa olikheter framtrida 4n mer markerat vid en jamférelse mellan
féretag med »tunga» och »ldttar tillverkningsmetoder. De [drstndmnda
fullgéra sina leveranser, som fig. 23 visar, tidigare p& véaren respektive
senare pa hosten 4n de senare, vilkas tillverkning till huvudsaklig del
levereras under sommarhalvéret.

Sdsongvdxlingar i produktion och leveranser dro ingalunda ndgonting
specifikt for svensk skoindustri. 1 samtliga de ldnder, vilka kunnat stu-
deras, sdsom USA, England, Schweiz och Danmark, synas liknande for-
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hallanden rada. Salunda forefalla sdsongvéxlingarna i t. ex. USA under
aren fore det andra vérldskriget att ha blivit allt mer utprdglade. Av
allt att déma voro de dir nagot kraftigare &n i Sverige. I den ameri-
kanska litteraturen pé& detta omride framhéves sdrskilt den allt storre
roll modet hérvid kommit att spela.! Modevéxlingarna, som tidigare
varit relativt regelbundna, ha blivit allt tétare, vilket medfért kop pa
mycket kort sikt (vhand-to-mouth-buying») fran detaljisternas sida.

Ett uttryck for sasongvaxlingarnas omfattning i USA erhélles genom
att liksom ovan stélla 1dgsta ménadsproduktionen i relation till den hogsta.
For specialiserade herrsko- respektive damskofabriker voro ifrdgavarande
relationstal — uttryckta i procent — foljande

Ar Herrskofabriker Damskofabriker
1923, . 67 59
1928. . i 69 52
1933, . 63 47
1938. . i 66 40

Aven i dessa siffror aterspeglas en tendens till kraftigare sdsongvix-
lingar for damskofabrikerna, sannolikt som en f6ljd av det 6kade mode-
inflytandet.

Skoindustriens kédnslighet for variationer i efterfrigan och de dérmed
sammanhéingande kraftiga sidsongvixlingarna i produktionen ha med-
1 Horace B. Davis, Shoes, the Workers and the Industry, New York 1940, sid. 122—123,

American Shoemaking 21/8 1935, 5/2 och 1/4 1936.

Simon Kuznets, Seasonal Variations in Industry and Trade, New York 1933.
M. fl.
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fort bl. a. tvenne allvarliga och med varandra nirbesldktade problem.
Dels ha mojligheterna till ett tillfredsstdllande utnyttjande av produk-
tionskapaciteten begrinsats, dels ha svarigheter uppstatt att vinna jamn
sysselsdttning for den anstéllda arbetarstammen. I det féljande kommer
i forsta hand att behandlas sidsongvéxlingarnas inverkan pa kapacitets-
utnyttjande och sysselsdttning. I kap. 7 kommer dérefter en kortfattad
redogorelse att ldmnas fér de atgédrder, som inom skoindustrien vidtagits
for att komma {till rdtta med dessa problem.

B. Kapacitet och kapacitetsutnyttjande

a. Kapacitetsutnytitjandet 1938

Av flera skl — framst genom sésongvéaxlingarnas inverkan — har
skofabrikernas produktionskapacitet ofta icke kunnat utnyttjas i full
utstrickning.

For att den outnyttjade kapacitetens storlek skall kunna bedémas,
infordrades genom frageformuldren uppgifter om varje foéretags totala
produktionsférméga. Den fradga, som stélldes, hade féljande lydelse:
»Hur méanga par skor (ungefir) skulle Ni ha kunnat tillverka ar 1938, om
Eder ddavarande maskinpark fullt utnyttjats vid 48 timmars arbetsvecka
och med oférdandrad produktionsinriktning? (Vid bestimmandet av detta
antal bor Ni utgd fradn den avdelning som hade den minsta produktions-
férmégan, vanligen pinnings- eller bottningsavdelningen. Det forutsat-
tes, att arbetskraft och material skulle ha kunnat anskaffas i erforderlig
utstrdckning samt att lagstadgad semester uttagits.)»

Genom att stélla de svar, som inkommit pa denna fraga, i relation till
den av foretagen uppgivna faktiska produktionen, har eft grovt maétt
p4 graden av kapacitetsutnyttjande erhéllits.

I fig. 24 illustreras kapacitetsutnyttjandet ménadsvis 1938. Den fak-
tiska ménadsproduktionen har hdr uttryckts i procent av kapaciteten for
respektive ménader.! Kurvan 6ver kapacitetsutnyttjandet visar betydligt
mindre véxlingar &n den kurva, som tidigare atergivits 6ver den faktiska
produktionen (fig. 18). Anledningen &r, att vid berdkningen av kapacitets-
utnyttjandet hinsyn tagits till att antalet arbetsdagar och att ddrmed ocksa
kapaciteten vixlar frdn méanad till ménad pa grund av semestrar, helger
o. dyl. Hérigenom kommer kapacitetsutnyttjandet under exempelvis juni

1 Berdkningen av méanadskapaciteten har tillgatt s att den uppgivna arskapaciteten divi-
derats med antalet arbetsdagar under ar 1938 med avdrag for 6 dagars semester, vilken an-
tagits infalla omedelbart efter midsommar. Den erhé&llna dagskapaciteten har dérefter
multiplicerats med antalet arbetsdagar fér varje manad.
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Fig. 24. Kapacitetsutnyttjandet | procent mdnadsvis 1938. Samtliga féretag.

(Kapaciteten har berdknats med hdnsyn till antalet arbetsdagar i varje mdnad.)

att vara betydligt hégre 4n det pa basis av uppgifterna om den faktiska
produktionen denna ménad forefaller att vara.

I genomsnitt fo6r hela aret uppgick kapacitetsutnyttjandet fér de un-
dersokta foretagen till 82,9 %, vilket skulle innebéra att i medeltal 17,1 %
av fabrikernas kapacitet icke utnyttjats under 1938.1 Graden av kapaci-
tetsutnyttjande varierar dock for olika mdanader, fastdn icke i den ut-
strackning ett flyktigt studium av férhallandena mojligen ger vid handen.
Om januarl och juli ménad uteslutes — det redovisade ldga kapacitets-
utnyttjandet dessa ménader beror framst pd en inom skoindustrien sedan
gammalt tillampad praxis att ha driften nedlagd forsta veckan under aret
fér inventering, reparationer o. dyl. respektive pa ett vanligtvis forlangt
uppehall under sommarménaderna (12 dagar i stéallet foér 6), varav 6 in-
talla i juni och 6 i juli — pendlar kapacitetsutnyttjandet for ovriga
manader mellan 82 och 93 %, med den ldgre siffran for februari och augusti
och den hogre for september. Man kan hdrav draga den slufsatsen, att
den outnytijade kapacitet, som i genomsnill under dret finnes inom sko-
industrien, lill huvudsaklig del dr en filjd av den genom sdsongudxlingarna
fororsakade koncentrationen av tillverkningen till vissa perioder. Under dessa
perioder av hég belastning &r nédmligen kapaciteten som regel i det nér-
maste fullt utnyttjad. Né&gon nidmnvérd éverdimensionering av skoin-
dustrien 1 annan utstrdckning 4n som ovan nidmnts, tycks salunda icke
férekomma. Vad nu sagts giller dock icke foretagen i grupperna IV
och V, vilka méast uteslutas pa grund av att uppgifterna i ifrdgavarande
avseende varit alltfér ofullstdndiga. Deras kapacitetsutnyttjande fire-
faller ha varit ldgre dn hos de storre foretagen, varfor en viss 6verdimen-
sionering, utéver den med sdsongvixlingarna sammanhingande, synes ha
forekommit bland dessa foretag.

1 De undersokta féretagen representera c:a 46 % av 1938 ars skoproduktion och omfatta de
allra flesta skofabriker av betydelse med undantag for Oscariakoncernens tre foretag samt
samtliga s. k. en-sdsongfabriker.

92



Kapacitetsutnyttjandet varierar négot mellan foretagen i de olika
storleksgrupperna. Hogsta siffran redovisade 1938 grupp II med 86 %,
darnast kom grupp I med 83 %, medan féretagen i grupp III endast nidde
75 %. Detta jamforelsevis laga kapacitetsutnyttjande bland de smé fore-
tagen torde vara en foljd av maskinparkens bristande »delbarhet», vilket
medfor, att dessa foretag ofta ha storre maskinutrustning dn rorelsens
omfattning betingar.

Forhallandena i hér berérda avseenden for olika kategorier av foéretag
visa endast f& karakteristiska sdrdrag. Kapacitetsutnyttjandet ar for
respektive maéanader alltsd underkastat samstdmmande variationer. Ej
heller betréffande det relativa kapacitetsutnyttjandet {6r hela ar 1938
dro differenserna stora. Genomsnittet for saval herrsko-, damsko-, barn-
sko-, modesko- som stapelskofabrikerna holl sig mellan 83 och 90 %.
Léagsta siffran hade grovskofabrikerna —— c:a 67 %. Betecknande dr dock
att samtliga sistndmnda fabriker tillhérde storleksgrupp III. De ha
dessutom, som i foregdende avsnitt visats, en mycket ojdmn sédsong-
belastning. Toffelfabrikerna ddremot hade férhallandevis hogt kapacitets-
utnyttjande, vilket till viss del torde forklaras av att belastningen av pro-
duktionsapparaten i realiteten icke var fullt s& ojamn som framgér av pro-
duktionens férdelning pa olika manader (jfr sid. 88—89). Foretag med egna
detaljaffarer, slutligen, utnyttjade sin kapacitet forhallandevis mycket val.

For de enskilda foretagen &ro siffrorna over graden av kapacitetsut-
nyttjande ganska varierande. Med hénsyn till att de ldmnade uppgii-
terna i viss mén kunna vara influerade av hur den i frageformulédren
intagna definitionen tolkats, har nigon analys av de individuella siff-
rorna dock icke verkstéllts.

b. Skoindustriens utbyggnad och kapacitetsutnyttjandet under aren 1929—42

For omkring 90 genomgdende foretag — ar 1938 representerande c:a
70 % av totala produktionen — har en undersokning gjorts rérande fore-
tagna utvidgningar under tiden 1929—42. Foretagen ha anmodats att
ange produktionskapaciteten férutom for ar 1938 &aven for &ren 1929,
1932, 1935 och 1942. Resultatet av utredningen visar, att en successiv
utbyggnad av ifrdgavarande foretags kapacitet dgt rum.! Fordelningen
pé olika tidsperioder framgir av nedanstdende sammanstillning.

Under samtliga perioder har en utbyggnad av kapaciteten gt rum, vars
takt synes ha paverkats av de stigande konjunkturerna i slutet av 1930-
talet. Den 6kning, som skett under perioden 1939—42, forefaller ha haft
visst samband med de militdra leveranserna under bérjan av kriget, da
bl. a. tillverkningen av grovre skor kriavde okat utrymme.

1 Kapacitetsokningen behdver icke noédvindigtvis bero enbart pa utvidgningar utan kan
till viss del ha sin grund i &ndrad produktionsinriktning och vidtagna rationaliseringar.
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Total kapacitet Kapacitets- Index:
Ar vid slutet av aret okning? kapaciteten ar
1 000-tal par (1 000-tal par) 1929 = 100
1929 6 730 340 100
1932 7070 420 105
1935 7 490 670 111
1938 8160 590 121
1942 8 750 130

C:a 50 % av 6kningen i produktionskapaciteten dr hanforlig till foretag
med mer dn 100 arbetare. Relativt sett har stegringen dock varit storre
hos de sméa foretagen &n hos de stora.

Den utvidgning av produktionskapaciteten, som 4gt rum, har icke for-
delat sig jaimnt pa de olika féretagen. Hos ungefér hilften av de i under-
sokningen ingdende skofabrikerna har kapaciteten sdlunda varit i det
narmaste oforandrad, medan den for de ovriga utékats i stérre eller mindre
grad. Den kategori, som redovisade den kraftigaste kapacitetsokningen,
var grovskofabrikerna, vilka under perioden utvidgats med i genom-
snitt c:a 180 9% av 1929 ars kapacitet. Nérmast dédrefter komma herrsko-
och toffelfabrikerna, vilkas produktionskapacitet ungefar férdubblades
under den ifrdgavarande perioden. Damsko-, modesko-, barnsko- och
stapelskofabrikerna redovisade samtidigt en 0kning pd omkring 50 %.
Overhuvud laget firefaller en mycket stor del av den utvidgning av kapaci-
teten, som dgt rum, ha fallit just pa de fioretag, som specialiserat sig efter
en viss linje och som av den anledningen varit hdnférliga till ndgondera
av ovanndmnda kategorier.

Fig. 26 innehaller ett diagram over kapacitet och produktion {6r aren
1929, 1932, 1935, 1938 och 1942 dels hos samtliga 90 foretag, dels hos samma
foretag, fordelade pa olika storleksgrupper. Det forefaller hdrav, som om
den faktiska produktionen okat i snabbare takt &n den verkstillda ut-
byggnaden i det att det genomsnittliga kapacitetsutnyttjandet stigit fran
82 9% ar 1929 till 85 % ar 1938. Nedgangen ar 1942 kan icke anses vara
signifikativ, eftersom produktionsminskningen foérorsakats av ravarubrist.

Utvecklingen &r emellertid nagot oenhetlig i det att graden av kapa-
citetsutnyttjande successivt stigit hos stora och medelstora féretag, me-
dan en motsatt tendens sparas hos de sma foretagen.

Sdkerligen har man anledning formoda, att de uppgifter {oretagen
lamnat rérande sin produktionskapacitet i nigra fall 4ro behéftade med
felaktigheter, bl. a. beroende p& att den i frageformuldren ldmnade de-

1 Dessa siffror aterge icke den absoluta kapacitetsokningen inom skoindustrien, eftersom de i
analysen ingdende foretagen endast representera c:a 70 % av 1938 ars totalproduktion.
Hénsyn har ej heller tagits till tillkomna och bortfallna féretag.
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Procentsiffrorna ange den outnyttjade kapaciteten.
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finitionen kan ha feltolkats. P& grund hérav 4r en reservation nodvéindig
rorande ovan dragna slutsatser. Aven om en korrigering med en eller
annan procent skulle visa sig nodvéindig, dverensstdmma dock sannolikt
de allmédnna utvecklingstendenser, som tecknats, ndra med verkliga for-
héllandet.

I denna diskussion rérande kapacitet och kapacitetsutnyttjande ar det
angeldget att halla i minnet den i frageformulédren limnade definitionen
p& kapacitet. Inligt denna skulle produktionsférmégan hos den »tréngsta
sektionen» vara utslagsgivande. Detta medfor, att den outnyttjade kapa-
citeten inom foretagens o©vriga avdelningar kan vara stérre adn den
som ovan framriknats. Graden av outnyttjad kapacitet inom dessa
6vriga avdelningar &r helt naturligt beroende av hur deras produk-
tionsformaga forhaller sig till produktionsférmégan i den tréngsta sek-
tionen.

P4 grund av maskinuppsattningens oelastiska karaktdr accentueras
svarigheterna att nd ett jamnt utnyttjande inom alla avdelningar. Det
finns darfor skdl foérmoda, att kapacitetsutnyttjandet dven inom olika
avdelningar hos féretagen ar i hog grad ojdmnt. I detta avseende intaga
dock de storre foretagen en formanligare stdllning, d& de ha biattre moj-
ligheter att balansera de olika avdelningarnas kapacitet. Vidare torde
de specialiserade fabrikerna ha storre forutsdttningar 4n andra fabriker
att synkronisera tillverkningen och &stadkomma en jdmn belastning av
olika maskiner och avdelningar.

D& maskinuppsédttningen inom en viss avdelning som regel torde ha
utgjort den trangsta sektionen, kan man ocksa férutsatta, att kapacite-
ten hos flertalet foretag utan alltfor stora svérigheter eller kostnader
skulle kunna icke ovisentligt utbyggas inom ramen for redan befintliga
anldggningar. Sarskilt i de fall, da maskinerna férhyras, medfér en ka-
pacitetsutvidgning forhallandevis mycket smé kostnader, vilket bor be-
aktas vid bedémningen av den verkliga produktionskapaciteten inom
skoindustrien.

Den omsténdigheten, att en 6kning av kapaciteten inom méttliga gran-
ser endast medfor en mycket begridnsad stegring av de fasta kostnaderna,
torde vara den kanske framsta anledningen till att vissa skofabriker ha
en produktionskapacitet 0verstigande vad som normalt erfordras under
hégsdsongen. For en industri av denna typ kan det emellertid samtidigt
innebédra en fordel att ha en »reservkapacitet» till férfogande, sirskilt som
denna i vissa ligen kan bidraga till att skapa en jdmnare sysselsdttning
och mojliggéra ett béttre utnyttjande av arbetskraften.

Sarskilt fér fabriker, som anvinda flera tillverkningsmetoder, &r en viss
maskinell overkapacitet ofrdnkomlig 4ven som en foljd av att olika
metoder ha skilda sdsonger. Det foretag, som for att f4 jdmnare
sdsongbelastning anvénder t. ex. sivil randsytt som ago, kommer nod-
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vindigtvis att redovisa outnyttjad kapacitet for randsymaskinerna under
varen och agomaskinerna under hdésten. Ur ekonomisk synpunkt spelar
dock detta forhéallande liten roll med hansyn till de ldga maskinkost-
naderna inom skoindustrien. De foérdelar, som ddremot vinnas ur syssel-
sattningssynpunkt genom en kombination av flera metoder, kunna emel-
lertid vara vésentliga.

C. Sysselsattningsforhallanden och sysselsattningsgrad

a. Arbetskraftens storlek och fiordelning pa personalkategorier och kon

Under ar 1938 uppgick antalet inom skoindustrien sysselsatta arbetare
och tjanstemédn till c:a 12000.! De anstalldas fordelning p& olika per-
sonalkategorier samt pd mé&n och kvinnor framgar av nedanstdende sam-
manstéllning.

Antalet anstallda
Personalkategorier
Méan Kvinnor
Administrativ och teknisk personal:
Foretagsledare (direktér, disponent, forsaljningschef ete.) .......... 190 1
Teknisk driftspersonal (driftsingenjor, arbetsstudieingenjor, verk-

MEASEATE €1C.) oo v i e e 71 —
Kontorspersonal (kontorschef, kamrer, lagerchef, kontorister etc.) .. 294 322
ReSANde. . .o v i e e 173 1
Platstorsaljare . .. ..ot i e e 26 —
Arbetsbefdl (féormén, 6vernatlerskor ete.) ..... ... ... oL 278 64
Modelldrer med bitraden (exkl. arbetare) ........................ 95 —

Arbetare:
Arbetare vid fabrikationen i medeltal under verksamhetstiden ..... 5818 4101
Ovriga arbetare, sisom eldare, maskinister, lager- och transport-

arbetare, reparatorer, vaktpersonal m. fl. i medeltal under verk-

ssamhetstiden ... e 261 21
Hemarbetare .......... i i i i i 60 173

Summa 7 266 4683

Huvuddelen eller ndrmare 85 9% av de anstdllda voro »arbetare vid fa-
brikationen». Till gruppen arbetare héra ocksa »ovriga arbetare» och
»hemarbetare», varigenom denna grupps andel o6kas till c:a 88 %. Den
anstdllningsform, som hemarbetarna representera, har tidigare varit
ganska vanlig inom skoindustrien, men férekommer numera endast hos
ett 40-tal foretag, frimst toffelfabriker, och tycks vara pa snabb tillbaka-
gdng. Anledningen hértill torde ndrmast vara de svarigheter ur plane-

1 Exklusive anstillda i féretag med mindre #n 11 arbetare.
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Tab. 10. Antalet sysselsatta 1938

Storleksgrupp
Summa
Ia Ib IT II1 v
Antal foretag ............. 7 23 27 39 43 139
Administrativ och teknisk per-
sonal: .................. 392 548 279 176 120 1515
foretagsledare . .......... 14 41 35 45 56 191
teknisk personal......... 10 15 18 18 10 71
kontorspersonal ......... 244 210 84 7 21 616
resande..........ouin.n 14 82 42 19 17 174
platsforséljare . .......... 10 3 7 3 3 26
arbetsbefdl.............. 79 152 72 27 12 342
modellorer .............. 21 45 21 7 1 95
Arbetare: ................. 2766 3634 1883 1367 784 10 434
arbetare i tillverkningen..| 2614 3453 1812 1323 717 9919
ovriga arbetare.......... 152 80 33 15 2 282
hemarbetare ............ - 101 38 29 65 233
Summa sysselsatta 3158 4182 2162 1543 904 11 949
Antal arbetare per admini-
strativ och teknisk personal 7 7 7 8 7 7
Personer utbildade vid ut-
landsk skofackskola...... 11 18 4 4 - 37

ringssynpunkt, som ett utackorderande av vissa detaljarbeten medfor,
framfor allt nér tillverkningen sker pd order och snabba leveranser er-
fordras.

Tab. 10 &skadliggor arbetskraftens fordelning pa foretag av olika stor-
leksordning. Foérhallandet mellan antalet arbetare och storleken av den
administrativa och tekniska personalen inom de olika storleksgrupperna
synes vara i det allra ndrmaste konstant och ar ungefér 7: 1.! En jamforelse
i detta avseende mellan olika typer av foretag visar en del smérre skilj-
aktigheter. For mode- och damskofabriker synes en jidmforelsevis nagot
storre administrativ personal krévas dn for skoindustrien i dess helhet,
medan forhallandet for stapelskofabriker &r det motsatta. Det forefaller
vidare som om fabriker med flera tillverkningsmetoder krdvde storre
administrativ och teknisk personal &n fabriker med ett fatal tillverknings-
metoder.

Ehuru materialet icke ar fullt jadmférbart kan ndmnas att i den ameri-

1 Papekas bor, att gridnsen mellan administrativ och teknisk personal 4 ena sidan och
arbetare 4 den andra sidan mangen gang varit svar att draga sérskilt inom de mindre fore-
tagen, dar arbetsledarna ofta direkt deltaga i produktionen.
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kanska och engelska skoindustrien var forhallandet mellan antalet arbe-
tare och administrativ samt teknisk personal i genomsnitt fore kriget
ungefdar som 12: 1.* Siffrorna varierade dock négot med féretagens stor-
lek och produktionsinriktning. Med stigande féretagsstorlek tenderade
som regel den administrativa och tekniska personalens andel att bli storre.

I forhallande till arbetarantalet férefaller antalet tekniskt utbildade
personer inom skoindustrien vid denna tid ha varit ganska ldgt. Samman-
lagt redovisas under rubriken »Teknisk personal» sdlunda endast 71 per-
soner. Hartill kommer dock ett antal foretagsledare med teknisk utbildning.

Enligt de till utredningen ldmnade uppgifterna rérande personalens
uthildning sysselsatte skoindustrien 1938 endast 37 personer, som studerat
vid utlindsk skofackskola. Av.dessa voro 29 anstdllda hos féretag i
grupp 1.2

Antalet kvinnliga arbetare inom skoindustrien ar forhéllandevis stort,
vilket beror pd att vissa arbetsoperationer ligga synnerligen vél till for
dem. Sammanlagt utgéra kvinnorna c:a 40 % av skoindustriens arbetar-
stam. Motsvarande uppgifter fran andra ldnder uppvisa fore kriget emel-
lertid en ndgot storre kvinnlig andel, ndmligen Danmark 52 %, Schweiz
51 %, USA 44 % och England 44 %.

Arbetarnas procentuella férdelning efter kon pa olika avdelningar inom
fabrikerna framgar av nedanstdende sammanstéllning. Uppgifterna, som
dro hdmtade fran ett 60-tal fabriker, representerande c:a 60 % av produk-
tionen, ange hur stor del av den direkt produktiva arbetarstammen, som
genomsnittligt sysselsdttes inom varje avdelning. Som framgar 4r nat-
lingen den avdelning, som kréver det storsta antalet arbetare, och som
samtidigt sysselsdtter huvuddelen av den kvinnliga arbetskraften.

. Mén Kvinnor Summa
Avdelning % % o,

Modellering och skérning. . 10,0 1,0 11,0
Natling .............. ... 0,5 36,0 36,5
Stansning ............... 5,5 1,0 6,5
Viandavdelning .......... 1,5 — 1,5
Pinning och ago ......... 10,0 1,5 11,5
Maskinsal ............... 19,0 3,5 225
Putsning ............. ... 2,5 4,0 6,5
Ovriga avdelningar....... 1,5 2,5 4,0
Summa 50,5 49,53 100,0

1 H. C. Hillman, Size of Firms in the Boot and Shoe Industry, The Economic Journal,

June 1939.

Under senare tid har enligt samstammiga uppgifter bristen pa fackutbildade verkmistare,

modellérer, forméan m. fl. gjort sig synnerligen starkt kéannbar, och for dess avhjilpande

planeras att upprétta en svensk skofackskola i Orebro.

3 Detta procenttal 6verstiger motsvarande siffra for hela industrien som en fo6ljd av att de
i specialundersokningen ingiende foretagen utgéras av huvudsakligen storre foretag.

[ )
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Vid fordelningen av arbetsuppgifterna mellan méin och kvinnor till-
delas som regel minnen de svaraste arbetsoperationerna och de mest
komplicerade maskinerna (modellering och skérning, stansning, pinning
etc.). Enligt en 1 USA foéretagen undersokning vid olika skofabriker vi-
sade det sig, dels att de olika arbetstempona fordelade sig ganska jaimnt
niellan mén och kvinnor, dels att det arbete som kridvde hogt kvalificerad
arbetskraft (c:a 31 % av samtliga arbetstempon) till 6ver tre fjardedelar
utfordes av min, medan mindre kvalificerade respektive okvalificerade
arbetsuppgifter i férhéllandevis stérre utstrdckning skoéttes av kvinnor.!

Jéamiorelsen hir nedan mellan féretag av olika storleksordning visar,
att den kvinnliga arbetskraftens relativa andel av arbetsstyrkan stiger
med vixande foretagsstorlek. Detta férhallande, vilket dven kunnat iakt-
tagas inom andra linders skoindustri, torde bero pa att arbetsférdel-
ningen &r ldngre driven i de storre féretagen, varigenom dessa ldttare
arbeta med den mindre kvalificerade och billigare kvinnliga arbetskraf-
ten. Aven olikheter i produktionsinriktningen torde hir utéva en viss in-
verkan. Den relativt omfattande tillverkningen av damskor bland storre
foretag krédver salunda forhallandevis mer kvinnlig arbetskraft.

Andel av arbetare

i fabrikationen

Storleksgrupp

mén kvinnor

% %

Ta 51 49

Ib 54 46

I1 61 39

111 72 28

v 79 21

Samtliga foretag 59 41

Kvinnornas andel av arbetarantalet inom skoindustrien har successivt
okat. Detta torde framst bero pa att de avdelningar — framfér allt nat-
lingsavdelningen — dér kvinnlig arbetskraft i stor utstrdckning anvindes,
svallt ut i samband med att kvalitetsnivan stigit och modellerna blivit
alltmer komplicerade samt att tillverkningen av damskor relativt sett ¢kat.
En bidragande orsak kan ocksa ha varit en tendens till 6kad specialisering,
som gjort det maojligt att d&stadkomma en ldngre driven arbetsférdelning.
Vid en fortsatt utveckling mot storre specialisering kan de kvinnliga arbe-
tarnas andel viantas 6ka ytterligare. Som jdmforelse kan hér ndmnas, att
inom gummiskoindustrien, som ndtt mycket langt i detta avseende, upp-
gar den kvinnliga arbetskraftens andel till dver 70 %.

1 Monthly Labor Review, September 1939.
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b. Sysselsdattningsgraden och korttidsarbetet

Skoindustriens speciella struktur — med manga foéretagsenheter och
sasongbetonad produktion — har i hog grad paverkat sysselsattnings-
forhéllandena. BI. a. hade till skoindustrien fore kriget knutits en storre
arbetarstam 4n som kunnat beredas stdndig och jimn sysselsdttning.
Aren 1937 och 1938 redovisades sdlunda en arbetsléshet, som i genomsnitt
omfattade 12,9 % respektive 8,4 % av det totala till Svenska Sko- och
Laderindustriarbetareférbundet anslutna antalet arbetare.! Till viss del
synes denna arbetsloshet ha varit av relativt konstant natur. Sagda ar
férekom nédmligen 3—6 % arbetsloshet dven under de manader, d& sko-
industrien hade den storsta arbetstillgdngen. I ndmnda siffror ligga emel-
lertid vissa felkéllor, emedan héri bl. a. redovisas - arbetare, som varit
borta for enskilda angeldgenheter, etc., 6ver vilka orsaker arbetsgivarna
icke kunnat rdda. Aven med hinsynstagande hirtill forefaller dock fore-
komsten under dessa dr av en sd pass stor kronisk arbetsloshet anmérk-
ningsvird, dd 1937 och i viss man dven 1938 voro relativt goda ar saviél
for skoindustrien som for industrien i allménhet. Foreteelsen torde ha sin
forklaring i den stora »omséttning» av sma féretag, som stindigt férekom-
mit inom skoindustrien och den didrmed sammanhéngande fortlopande
omflyttningen av arbetskraft. Hartill kommer formodligen en trogror-
lighet hos arbetskraften beroende pa en viss obenigenhet frdn arbetar-
nas sida att overgd till andra branscher med béttre sysselsattningsmajlig-
heter.

Arbetslosheten inom skoindustrien paverkas ocksd av sidsongerna. Som
tidigare klarlagts, har tillverkningen huvudsakligen skett efter sa sena order,
att uppréttandet av kontinuerlig drift starkt férsvérats. Med vaxlingarna i
produktionen har ocksa sysselsdttningsgraden varierat for olika manader.
Under hogsidsongerna har 6vertidsarbete ofta mést tillgripas foratt foretagens
leveransataganden skola kunna fullgéras, medan under mellansdsongerna
en begrinsning av arbetstiden i stallet blivit nédvéndig. Sdsom tidigare
ndmnts, har man inom skoindustrien sékt minska dessa variationer i
sysselsdttningen, i forsta hand genom att forligga semestern till den tid-
punkt, da arbetstillgdngen dr minst. Nar detta icke rdckt for att astad-
komma en jamn sysselsdttning, har man sett sig nédsakad att periodvis

1 Svenska Sko- och Liderindustriarbetareférbundet ar en sammanslutning av landets arbe-
tare inom sko- och laderindustrien och vissa nirbesliktade branscher, sdsom sadelmakerier,
skoreparationsverkstader etc., och har bl. a. till uppgift att tillvarataga de loneanstélldas
intressen i réttsliga och socialpolitiska fradgor pa arbetsmarknaden och inom niringslivet.
Forbundet, som bildades ar 1888, hade 11 589 medlemmar ar 1938, vilket torde motsvara
c:a 95 % av arbetarstammen inom denna industri.

Av totala medlemsantalet torde c:a 2 000 arbetare ha varit sysselsatta inom sko- och sadel-
makerier samt vask- och sportartikelindustrien. Med héansyn hértill ar det ovisst, huruvida
ovan angivna siffra for arbetslésheten ar fullt representativ fér skoarbetarna.
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skdra ned arbetstiden. Antingen har denna nedskérning givit anledning
till permitteringar eller avskedanden av en del av arbetarstammen, var-
efter ateranstédllning av arbetskraft dgt rum, nér arbetstillgdngen for-
béttrats, eller ocks& har korttidsarbete i en eller annan form inférts un-
der vissa delar av aret. Sistndmnda alternativ torde ha varit det oftast
forekommande. Arbetarparten har — speciellt under depressionstider —
ofta motsatt sig ett frigérande av arbetskraft och i stillet payrkat en lika
fordelning av arbetet. Pa arbetsgivaresidan dter har man varit benédgen
att tillmotesgd detta krav, sd mycket mer som det for det enskilda fore-
taget otvivelaktigt inneburit en fordel att ha en inarbetad arbetarstam
kvar. Stéllningstagandet i detta fall har d4ven paverkats av den specia-
liserade arbetskraftens »odelbarhet» och det motstidnd hogt specialiserade
arbetare ofta gora mot att utfora flera och véxlande arbetstempon.

Det korttidsarbete, som pa detta sidtt kommit till stdnd, har tagit sig
olika uttryck. Vissa foretag ha i samband med semestern givit arbetarna
ledighet under en eller annan vecka under sommaren. Samtidigt har det
blivit s& gott som regel att gora kortare eller ldngre uppehdll i samband
med jul- och trettondedagshelgerna. Andra foretag ater ha reglerat syssel-
siattningsforhallandena under lagsdsongen antingen genom att forkorta
arbetstiden per dag eller genom att stdnga fabriken eller vissa avdel-
ningar av densamma nagon eller nidgra hela dagar varje vecka.

c¢. Korttidsarbetets omfattning

Eftersom négra fullstindiga uppgifter rérande arbetstidens utnytt-
jande icke finnas tillgdngliga for forkrigsaren ar det icke mojligt att exakt
fa korttidsarbetets omfattning under denna tid klarlagd. For att be-
rdkna densamma ha tre olika kallor anviants, dels den officiella statisti-
ken, dels Svenska Skofabrikantforeningens lonestatistik, dels ock frage-
formulérens uppgifter om sysselsattningen.! I de fall da de resultat, som
erhdllits med dessa olika utgdngspunkter, dro ndgorlunda samstdmmiga,
torde de kunna anses relativt tillférlitliga.

I den officiella statistiken kommer korttidsarbetet indirekt till uttryck
dérigenom att antalet arbetstimmar per arbetare inom skoindustrien
redovisas med forhallandevis laga siffror. IFor perioden 1929—38 wvarie-
rade antalet arbetstimmar per arbetare och ar mellan 1 802 (ar 1932) och
2035 (4r 1938). Forstndamnda siffra dr emellertid icke representativ for
»normala» forhallanden, emedan 1932 var ett utpriaglat depressionsar med

1 Forsok ha dven gjorts att anvinda en fjarde killa, ndmligen Svenska Sko- och Léderindustri-
arbetareférbundets erkanda arbetsloshetskassa. Dess material har emellertid icke kunnat
utnyttjas, da det endast belyser den tid, for vilken arbetsloshetsunderstéd utgatt. Denna
tid 4r pa grund av bestammelserna om viss karenstid emellertid kortare an den faktiskt
outnyttjade anstéllningstiden.
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lag sysselsittning inom flertalet branscher. Ar 1938 var & andra sidan
ett forhadllandevis gynnsamt &r med relativt goda konjunkturer.

Om antalet arbetstimmar per arbetare och ar vid full sysselsdttning
och 48 timmars arbetsvecka samt 12 dagars semester forutsittes vara
2 300, utgjorde den del av arbetstiden, som ar 1938 icke utnyttjades, c:a
12 %.* 1 denna siffra ingar emellertid dven sadan outnyttjad arbetstid,
som fororsakats av sjukdom, bortovaro for personliga angeldgenheter etc.
Dess andel av den totala arbetstiden torde icke kunna uppskattas till
mindre 4n 5 % med hinsyn bl. a. till det stora kvinnliga inslaget bland
arbetarna och den dédrmed sammanhédngande relativt stérre sjukdoms-
frekvensen och oftare férekommande ledigheten for skotsel av hem och
barn. Den aterstaende delen — c:a 7 ¢ av den totala arbetstiden — torde
sdlunda med angiven utgangspunkt kunna hénforas till »icke énskvirt»
korttidsarbete under mellansidsongerna. Betonas bér dock att 1938, som
namnts, var ett forhallandevis gynnsamt ar och att sistnidmnda siffra
darfor for flertalet 6vriga ar torde ha varit betydligt hégre. Ett beaktande
av att lagstadgad semester ar 1938 utgjorde endast en vecka hdjer dess-
utom siffran o6ver icke onskvart korttidsarbete med nérmare ett par
procent.

Om antalet arbetstimmar per arbetare inom skoindustrien stélles i re-
lation till det genomsnittliga antalet arbetstimmar per arbetare inom
svensk industri ar 1938 (2 143), visar det sig, att arbetstiden per arbetare
inom skoindustrien var c:a 5 % ldgre &n inom hela industrien och c:a
5,2 9% lagre &n inom 6vrig industri. Detta kan tolkas sd, att korttids-
arbete dven férekommit inom andra industrier ehuru icke i fullt samma
utstrdckning. [For skoindustrien utgjorde den genom korttidsarbetet
forlorade arbetstiden enligt ovan 7 9% och fér 6vriga industrier 2 % (7
minus 5) av den maximala arbetstiden.]

Dessa grova genomsnittssiffror fran den officiella statistiken? rérande
korttidsarbetets omfattning éverensstimma relativt val med de resultat,
som framkommit vid en bearbetning av de Iéneuppgifter m. m., avseende
ar 1937, som Svenska Skofabrikantféreningen erhéllit frdn flertalet av
sina medlemmar.? Enligt dessa uppgifter uppgick antalet arbetstimmar

1 Ar 1938 utgjorde lagstadgad semester endast 6 dagar, varféor maximal arbetstid torde ha
omfattat ndrmare 2 350 timmar. For att mojliggéra jamforelser med senare ar har emeller-
tid genomgdende riknats med 2 300 timmar per ar. De principer, som i det f6ljande anvints
for att berdkna korttidsarbetets faktiska omfattning, géra emellertid, att detta fel i flertalet
fall icke har ndgon inverkan pa de framlagda resultaten.

2 Den officiella statistikens uppgifter #ro i detta fall icke exakta, bl. a. darfér, att de erhal-
lits genom division av antalet utgjorda arbetstimmar med det vid fabrikationen i medelial
under verksamhelstiden sysselsatta antalet arbetare.

3 DBearbetningen av detta material har tillgatt si, att det totala antalet redovisade arbets-
timmar stallts i relation till det maximala antalet arbetstimmar, som berdknats genom att
multiplicera antalet redovisade avloningsveckor med 46 veckotimmar, varvid hansyn tagits
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Tab. 11. Utnyttjad arbetstid inklusive overtid i procent av maximal arbetstid 1937 och 1944
(Inom parentes satta siffror grunda sig pa ett utgjort timantal understigande 50 000.)

Man Kvinnor
Samtliga
6ver 19 ar | under 19 ar | 6ver 18 ar | under 18 ar

1937 | 1944 | 1937 | 1944 | 1937 | 1944 | 1937 | 1944 | 1937 | 1044
Antal arbetare.............. 2949|2967| 431 | 350 | 2456{2458| 887 | 360 | 6723|6135
dérav gifta............... 1965|2093 — 3 746| 923 3 4 (2714|3023

Avdelning: Utnyttjad arbetstid i %:
Modellering och skirning .. 88 96| 91 96 88| 96| (84)| (94) 88 96
Natling .................. 93 94| (100)| (95) 87 93| 90 92 88 93
Stansning ................ 90 97| 91 | (95) 84| 92| (92)| (94) 89 96
Viandning ............ ... 84| 100{(100)|(100) — 07 — — 84 100
Pinning och ago .......... 88 96| 88 94 88| 94| (89| (94) 88 96
Maskinsal ................ 89 96| 93 97 88| 96| 90 [ (95) 89 96
Putsning ................. 92 97| (93)| 96 92| 96| 91 | (94) 92 97
Div.avd., ................ 94 97| (96)| (93) 911 92| 93 | (91) 93 95
Samtliga avdelningar ..... 89 97| 92 95 88 94| 90 93 89 95

Overtid i %:
Samtliga avdelningar ..... 10| 18] 03] 06 1,1] 1,4]| 03] 03] 09] 1,5

per arbetare till 89 % (exklusive overtid) av det maximala antalet arbets-
timmar, d. v. s. den icke utnyttjade tiden utgjorde 11 % av den totala.

Motsvarande siffra for samtliga i den officiella statistiken ingaende
foretag var 12 %, varvid dock avdrag skett for évertid. Olikheterna mel-
lan dessa uppgifter kan ha sin grund bl. a. i den officiella statistikens
ofullstdandighet i detta avseende liksom ocksd i de brister, som vidlada
gjorda berdkningar baserade pé skofabrikantféreningens material (se not).
Téankbart 4r dven att den genomsnittliga sysselsattningen var nigot battre
bland skofabrikantféreningens medlemmar 4n bland o6vriga i den offi-
ciella statistiken ingdende foretag.

D& skofabrikantféreningens material i vissa avseenden ar mycket ut-
forligt, har ur detsamma kunnat utvinnas ytterligare en del resultat till
belysning bl. a. av korttidsarbetets omfattning inom olika avdelningar,
dess fordelning pa vuxna och minderariga, samt p& manliga respektive
kvinnliga skoarbetare. Tab. 11 utgér ett sammandrag av dessa uppgifter
for samtliga de undersokta foretagen.

till semestrar, helgdagar o. dyl. Uppgifterna 4ro sdlunda icke heller i detta fall exakta men
torde ge en relativt tillforlitlig bild av laget ndmnda ar i hir berérda avseenden. Observeras
bor dock att genom den anvianda berdkningsgrunden hansyn icke kunnat tagas till saddant
korttidsarbete som strickt sig dver en hel avloningsvecka, t. ex. sammanhéingande med
uppehall mellan jul- och nyarshelgerna, och att darfor de redovisade procentsiffrorna torde
vara nagot lagre dn de verkliga.
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Korttidsarbetet har av allt att doma icke drabbat nagon eller nagra
avdelningar sarskilt hart utan var nagorlunda jamnt férdelat. Den bésta
sysselsattningsgraden 1937 uppvisade »Putsning» och »Diverse avdelningar»
med 92 % respektive 93 %. Anledningen till dessa relativt férméanliga
siffror torde vara, att arbetsuppgifterna inom ndmnda avdelningar icke
dro sd avgrédnsade som inom andra.

Foér manliga minderariga arbetare (under 19 ar) redovisades hogre
sysselsdttningsgrad, 92 %, dn for Gvriga arbetarkategorier. Beaktas bor
emellertid att denna grupp endast utgoér en mycket begrinsad del av hela
arbetarstammen. For de tva stérsta kategorierna, nédmligen vuxna man-
liga och vuxna kvinnliga arbetare, utgjorde sysselsdttningsgraden 89 %
respektive 88 9% exklusive Overtid.

I'ér de gifta kvinnliga arbetarna &ro olagenheterna av korttidsarbete
formodligen minst och det kan darfor vara av intresse att konstatera, att
deras antal inom de undersokta foretagen uppgick till 749 eller c:a 12 %
av hela arbetarstammen vid berérda foretag. For denna kategori av ar-
betare framstar korttidsarbete ofta som ett onskemdal. Hur stor del av
korttidsarbetet som har sddana orsaker har dock icke kunnat utrénas pa
basis av féreliggande primdrmaterial.

Av orsaker, som i féljande avsnitt komma att ndrmare behandlas, har
korttidsarbetet inom skoindustrien under senare ar praktiskt taget upp-
hort. IEn analys av foretagens uppgifter for 1944 och senare ar ger darfor
en uppfattning om hur arbetstiden normalt utnyttjas vid full sysselsatt-
ning.

I tab. 11 4r pa samma séitt som for ar 1938 en bearbetning verkstilld
av skofabrikantféreningens lonestatistik for de tre forsta kvartalen ar
1944. Statistiken bygger pa uppgifter fran 82 foéretag. Av tabellen fram-
gar att den utnyttjade arbetstiden i genomsnitt uppgatt till 95 %, vilket
innebdr att vid full sysselsdttning c:a 5 % tagits i ansprdk av sjukdom,
begird ledighet etc. For manliga vuxna arbetare redovisades en hogre
siffra (97 %) dn for vuxna kvinnliga arbetare (94 %). Sikerligen ar detta
ett uttryck foér den hogre sjukdomsfrekvensen bland de kvinnliga arbe-
tarna, deras ldngre bortovaro f6r hemvard o. dyl.

Inom olika avdelningar har utnyttjandegraden varit pafallande lika
med undantag for natlingsavdelningen. Héir dominerar helt den kvinn-
liga arbetskraften, och den genomsnittliga sysselsdttningen var péafal-
lande lag, 93 %.

Med hanvisning till den reservation, som redan tidigare anforts rérande
den anvidnda berdkningsmetodens bristande tillférlitlighet, forefaller det
troligt att ndmnda vid full sysselsittning uppkommande »spilltid» varit
storre dn tabellen visar. Héarfor talar bl. a. dven en av Svenska Sko-
fabrikantfoéreningen under ar 1946 foretagen specialundersdkning. Anférda
siffror ge dock en intressant bhild 6ver den relativa omfattningen av icke
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utnyttjad arbetstid inom olika avdelningar och inom olika arbetarkate-
gorier.

Sitt storsta virde synes tabellen ha genom den mdjlighet som den
skapar att jamfora den icke utnyttjade arbetstidens omfattning un-
der 4 ena sidan ett forkrigsar med »normalt» korttidsarbete och & andra
sidan ett ar (1944), da korttidsarbete praktiskt taget icke férekommit.
Skillnaden i arbetstidens utnyttjande dessa bada &r torde ge ett nira
uttryck for omfattningen av icke ¢nskvirt korttidsarbete &r 1937. Stor-
leken hirav utgjorde foljaktligen i genomsnitt 6 9% (genomsnittet 1944,
95 %, minskad med genomsnittet 1937, 89 %). Korttidsarbetet var samma
ar nadgot mer omfattande for vuxna mén relativt sett och uppgick till
89 (97 minus 89), medan motsvarande siffra fér vuxna kvinnor var 6 9,
(94 minus 88). Om hinsyn tages till utfért overtidsarbete, reduceras
namnda siffror till 7 9% respektive 5%.

I frageformuldren efterfrigades bl. a. hur stort det totala antalet
arbetstimmar 1938 skulle ha varit, om varje arbetare haft full syssel-
siattning utan Gvertidsarbete under hela anstéllningstiden.! Genom att
stdlla de uppgifter foretagen ldmnat rérande antalet under ordinarie ar-
betstid utforda arbetstimmar i relation till svaren 4 ovannidmnda fraga,
erhdlles ett matt pa hur anstdllningstiden utnyttjats. For de foretag,
som besvarat nyssndmnda fraga, uppgick den utnyttjade anstéllnings-
tiden till 89,5 % exklusive overtid och den icke utnyttjade till 10,5 %.
Sistndmnda siffra visar relativt god Overensstimmelse med de resultat,
som framkommo vid de bada 6vriga ovan refererade berdkningarna.

For att kunna bedéma hur stor del av icke utnyttjad arbetstid som
varit uttryck for egentligt korttidsarbete, anmodades uppgiftslimnarna
att dven ange, hur stor del av den icke utnyttjade anstdllningstiden, som
varit en foljd av 1) sjukdom, militarinkallelse eller liknande orsaker, 2)
reparationsarbeten o. dyl. samt 3) arbetsbrist. Svaren ha givit vid han-
den, att c:a 4,5 % av den maximala arbetstiden gatt férlorad genom or-
saker enligt punkterna 1 och 2, medan resten, d. v.s. 6 %, fororsakats av
arbetsbrist. Det ligger i sakens natur, att uppgifterna till belysning av
sistndmnda forhallanden méste bedomas med en viss forsiktighet, sa
mycket mer som de endast i undantagsfall torde ha kunnat baseras péa
ett faktiskt sifferunderlag. Overensstimmelsen med skofabrikantfor-
eningens uppgifter 4r emellertid dven hir mycket god.

Enligt de tre hdr ovan refererade undersékningarna forde den av kort-
tidsarbete fororsakade begrdnsningen av arbetet dar 1938 kunna uppskat-
tas till i genomsnilt 6 % av den maximala arbetstiden. Foér manliga ar-

1 Foér arbetare, som varit anstallda hela aret, antogs antalet arbetstimmar vid full syssel-
sattning och efter avdrag for lagstadgad semester utgéra 2 300 per ar. For arbetare, som
anstéllts respektive avskedats under aret, ansags ndmnda timantal vid full sysselsattning
boéra berdknas som antalet anstéllningsveckor multiplicerat med 46 veckotimmar.
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betare var siffran férhallandevis nagot hogre dn fér kvinnliga arbetare.
Ett rattvist bedomande av korttidsarbetets omfattning kridver emeller-
tid, att dven Overtidsarbetet beaktas. Under 1938 utgjorde &vertids-
arbetet enligt ddrom erhéllna uppgifter i genomsnitt 1 % av den maxi-
mala arbetstiden. Vidare bor ihdgkommas, att den férkortade arbetstid,
som varit en f6ljd av arbetsbrist, till viss del kan vara énskvird, ndm-
ligen i den man den sammanfallit med de gifta kvinnornas 6nskemal
om kortare arbetstid. :

Det ér icke osannolikt, att korttidsarbetet inom skoindustrien under
vissa ar haft storre omfattning &n under &ren 1937 och 1938. Bl.a. ge
ovan atergivna uppgifter ur den officiella statistiken 6ver antalet arbets-
timmar per arbetare och ar en antydan om att s& varit fallet. Vid bedé-
mandet av dessa siffror méste emellertid de allmé&nna sysselsdttnings-
férhallandena inom industrien i dess helhet beaktas. Under depressionsar
ir antalet arbetstimmar per arbetare genomgéende lagre, di flertalet ar-
betare som tidigare ndmnts torde foredraga att fa arbetstiden férkortad
framfor alternativet att bli stédllda helt utan arbete.

d. Jdamforelser mellan olika foretag

Korttidsarbetets omfattning inom hela skoindustrien samt inom fore-
tag av olika storlek belyses grafiskt i fig. 26.! Den icke utnyttjade arbets-
tiden har uppdelats alltefter sina orsaker i ¢verensstimmelse med upp-
gifter i frageformuldren. Aven om siffrorna av anférda skél icke kunna
anses vara fullt tillforlitliga, dr det dock troligt att den relativa arbets-
bristen inom olika storleksgrupper ar 1938 férhoéll sig som figuren visar.

D& man jamfor staplarna for de olika storleksgrupperna finner man,
att foretagen i grupperna Ia och II relativt sett bast utnyttjat arbets-
tiden; fabrikerna i grupperna I b, III och framférallt IV uppvisa daremot
nagot mindre tillfredsstéllande siffror.

Av figuren framgar aven, att overtidsarbete ar allmént {6rekommande
inom hela skoindustrien, dock i begrinsad omfattning. Det 4r under
hogsdsong, framfor allt pa hosten, som &vertidsarbete maste tillgripas.
Det tycks vara relativt vanligare bland stora féretag 4n bland sma.
For storleksgrupperna Ia, Ib och II &ar évertidsprocenten respektive
1,1 %, 1,3 % och 1,2 %, medan grupperna III och IV redovisa respektive
0,5 9% och 0,3 9%.

En jamforelse mellan modesko- och stapelskofabriker visar, att den
icke utnyttjade arbetstiden for de forstndmnda stannade vid 9 % men for
modeskofabrikerna uppgick till 12,5 9. A andra sidan tycks 6vertids-
arbete forekomma i relativt storre utstrackning bland de senare, som

1 T denna undersékning ingdende foretag representera c:a 70 % av tillverkningen 1938.
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Fig. 26. Arbetstidens utnyttjande vid foretag inom olika storleksgrupper 1938.
Maximal arbetstid = 100.

1938 redovisade 6vertidstimmar motsvarande 1,7 %, av maximala antalet
arbetstimmar. Motsvarande siffra var for stapelskofabrikerna 0,5 %
Korttids- respektive overtidsarbetets relativt storre forekomst bland
modeskofabrikerna torde vara en direkt f6ljd av att sdsongvéxlingarna
fér modeskor dro starkare accentuerade.

Med hinsyn till de anméarkningsvart kraftiga véxlingarna i en-sdsong-
fabrikernas produktion lage det nira till hands att antaga, att sysselsitt-
ningen inom grovsko- och toffelfabrikerna skulle vara mindre gynnsam
dn inom andra foretag. Sa #r emellertid icke fallet. En bidragande
orsak hartill synes vara, att en-sdsongfabrikerna pd grund av tillverk-
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ningens inriktning pa bl. a. tofflor och pjaxor ha stérre mojligheter &n
andra foretag att anlita tillfallig arbetskraft, framst s.k. hemarbetare,
vilka sysselsdttas huvudsakligen under hosten, d& arbetstillgdngen &r
riklig. Till detta kommer, att en-sdsongfabrikerna i regel &dro lokali-
serade till landsbygden, foretrddesvis Norrland, dar arbetarstammen ofta
har goda mdjligheter att utfylla mellansdsongerna med annat arbete.
Hirigenom &stadkommes en viss sdsongutjdmning. Samma verkan har
den bland en-sésongfabriker i férhé&llandevis stor utstrdckning upptagna
tillverkningen av andra artiklar &n skor.

En jamforelse mellan herr-, dam- och barnskofabriker visar, att forst-
nimnda foretagskategori hade den jdmnaste sysselsdttningen. Inom
denna uppgick den outnyttjade arbetstiden till c:a 5 %, vilket 4r normalt
vid full sysselsdttning for skoindustrien i allmédnhet. For dam- och barn-
skofabrikerna var motsvarande siffra 10 %. Det synes rada ett nira sam-
band mellan produktionens svingningar och den outnyttjade arbetstidens
storlek. Foretag, med mindre utpriglade sdsongvéxlingar, t. ex. stapel-
och herrskofabriker, hade ndgot béttre sysselsdttning 4n féretag med mera
modebetonade tillverkningar.

Utomlands har den erfarenheten gjorts, att fabriker med egna detalj-
affdarer ofta visa en férhdallandevis hogre sysselsidttningsgrad, emedan storre
mojligheter finnas till tidigare orderingdng. En svag tendens i liknande
riktning har dven kunnat sparas inom svensk skoindustri.

De generella slutsatser, som ovan dragits rérande koritidsarbetels fire-
komst fére kriget inom olika typer av firetag, gdlla icke utan vidare fér
de enskilda forelagen inom respektive grupper. Aven om vissa likheter
mellan foretag tillhérande samma kategori med avseende pé storleksord-
ning, produktionens inriktning etc. kunnat spéras, varierade namligen
mingden av bade korttids- och overtidsarbete fran foretag till foretag.
Utifran selt kan ulgdngsldget visserligen forefalla likartat, men férmagan
att bemdstra korttidsarbetet synes ha varit underkastad stora variationer.

Inom storleksgruppen I finnas sdlunda exempel pa foretag, dir den
icke utnyttjade arbetstiden uppgick till mindre &n 5 %, vilket ungefir
torde motsvara den »normala» begrinsningen av arbetstiden p& grund av
sjukdom och annan liknande bortovaro. A andra sidan rymmer samma
storleksgrupp nagra foretag, for vilka antalet arbetstimmar per arbetare
och ar understeg 80 % av full arbetstid. I regel holl sig dock procent-
satsen kring det for gruppen géllande genomsnittet. Samma spridning
— ehuru ndgot mindre utpriglad — kan sparas dven inom oOvriga stor-
leksgrupper liksom bland 6vriga typer av foretag.

Antalet arbetstimmar pa oévertid véxlade ocksd négot mellan olika
foretag. Den hogsta redovisade siffran var c:a 70 timmar per ar och ar-
betare, vilket motsvarar ungefir 3 % av den maximala arbetstiden. Hos
ett antal skofabriker tycktes nagot &vertidsarbete icke alls ha férekommit.
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Aven i andra skoproducerande linder dterfinner man samma samband
som 1 Sverige mellan variationer i produktionen 4 ena sidan samt syssel-
sattningsgraden a andra, vilket tager sig uttryck i en relativt lag effektiv
arbetstid for de sysselsatta arbetarna. I USA var ar 1938 den genom-
snittliga arbetstiden per arbetare och vecka inom skoindustrien 34,2
timmar, vilket innebdr, att den icke utnyttjade anstdllningstiden enligt
ovan given definition utgjorde 5,8 timmar per vecka eller c:a 14,5 %.1
(Den normala arbetsveckan i USA vid denna tid var 40 timmar.)

I Danmark uppgives korttidsarbetets omfattning fore kriget ha wvarit
betydligt stérre #n i Sverige. Aven i Norge synes korttidsarbete hava
forekommit i viss utstrdckning. Av Norges officiella statistik for ar 1938
kan man salunda utldsa, att antalet arbetstimmar per arbetare och ar
genomsnittligt uppgick till endast 2 010. Med en berdknad normal arbets-
tid per ar av 2 300 timmar utgjorde den formodligen pa grund av kort-
tidsarbete och bortovaro i egna angeldgenheter etc. outnyttjade anstill-
ningstiden c:a 12,5 %. Fran Schweiz saknas exakta sifferuppgifter, men
det framhélles fran initierat hall att sdsongvéxlingarna och deras inverkan
p& produktion och sysselsdttning dédr utgoér skoindustriens frdmsta pro-
blem.

1 Schnitzer and Hunter, a. a. sid. 37.
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Kap. 6. PRODUKTIVITET OCH EKONOMI

A. Produktivitet

a. Produktion i par per arbetare och ar

I den allminna diskussionen rérande skoindustrien anvindes ofta an-
talet tillverkade par skor per arbetare och ar som ett matt pa produkti-
viteten, detta sadval nir det giller att bedoma hur produktiviteten dndrats
mellan olika ar inom det enskilda foretaget och inom skoindustrien i dess
helhet, som nér avsikten ar att f6r en och samma tidsperiod jamféra den
relativa produktiviteten mellan olika ldnder eller olika féretag.

Enligt utrdkningar, som grunda sig pd den officiella statistiken, upp-
gick tillverkningen per arbetare ar 1913 till 873 och ar 1938 till 890 par.
Okningen uppgér salunda till c:a 2 %. Under mellanliggande ar varie-
rade antalet tillverkade par skor per arbetare och ar hogst visentligt:
1929 hade den lagsta siffran, 666, och 1915 den hogsta, 983 par.

Dessa kraftiga variationer utgora ett indirekt bevis for att produktio-
nen per arbetare och ar icke alltid torde vara ett tillférlitligt matt pé
produktiviteten. For att sd skall vara fallet kridvs for det forsta att pro-
duktionen uttryckes enhetligt och jamférbart, vilket &r mycket sillsynt.
For det andra méaste antalet arbetare berdknas pd samma sitt, liksom
ocksa arbetstidens ldngd. Forst sedan dessa villkor uppfyllts kan pro-
duktionen per arbetare och ar utgéra det matt pd mekaniseringsgrad och
arbetseffektivitet, som produktiviteten avser att representera. I ifraga-
varande fall torde intetdera av dessa villkor vara helt uppfyllt. Statisti-
ken over skoproduktionen inkluderar en méngd olika skor av mer eller
mindre arbetskrivande karaktidr och i uppgifterna om antalet arbetare
tages vanligen ingen hénsyn till variationer i sysselsdttningen och arbets-
tidens langd.

Sistndmnda felkélla skulle mdojligen i ndgon méin kunna elimineras, om
man i stdllet méter produktiviteten i par per arbetstimme. Med denna
utgangspunkt erhéllas foljande resultat for de angivna aren: 0,40 par per
arbetstimme ar 1913, 0,43 ar 1915, 0,34 ar 1929 och 0,44 ar 1938. Pro-
duktivitetsokningen under aren 1913—38 var enligt denna berdknings-
grund salunda c:a 7,5 %. Icke heller harav kunna emellertid av ndmnda
skal ndgra bestdmda slutsatser dragas rorande de verkliga fordndringarna
i produktiviteten.
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Aven om séaledes produktionen per arbetare respektive per arbetstimme
oftast maste underkdnnas som matt pa produktiviteten, kan det vara av
intresse att berora négra av de faktorer, som under ndmnda &r péverkat
dessa siffror.

Redan tidigare har framhallits, att skornas kvalitet héjts under den
period, varom hér ar fradga, och att tillverkningen dérigenom blivit mer
arbetskrdvande. Iramférallt har detta tagit sig uttryck i utvidgat arbete
inom nétlingen, men dven i skirningen. Kvalitetens inflytande pa produk-
tionen per arbetare respektive per arbetstimme kan av allt att déma vara
hogst visentlig. Enligt en amerikansk utredning rérande produktionens
storlek (i par) per arbetstimme inom c:a 25 specialiserade herrskofabri-
ker med inriktning pa foretrddesvis 3 olika kvaliteter erhollos s&lunda
foljande resultat.! IFor de foretag, vars skor séldes till priser 6verstigande
5 dollar, d.v.s. féretag med hogklassig produktion, uppgick i genom-
snitt under aren 1930—36 produktionen per arbetstimme till 0,58 par
mot 0,99 par for foretagen inom prisklassen 3—5 dollar och s& mycket
som 1,96 par for de foretag, vars skor asatts ett detaljpris understigande
3 dollar. Enligt samma kélla kravde vissa operationer over 50 % ldngre
arbetstid vid tillverkning av hdgklassiga skor dn skor av medelkvalitet.
Ehuru kvalitetsskillnaderna torde vara betydligt stérre i USA och en
jamforelse sdlunda latt blir missvisande, ge dock ovan atergivna siffror
en god uppfattning om vilken stor betydelse den allminna kvalitetsnivan
kan ha i dessa sammanhang.

Jéamsides med forandringarna i kvaliteten och det 6kade modeinflytan-
det har den allt ldngre drivna mekaniseringen paverkat produktionen per
arbetare respektive per arbetstimme, ehuru i motsatt riktning. Att fast-
stdlla den inbodrdes inverkan dessa nu néamnda faktorer haft, later sig
tyvarr icke géra, men tydligen har utvecklingen i.stort icke medfort
minskad anvindning av arbetskraft totalt sett, trots ofta vésentliga for-
battringar i den maskinella utrustningen.?

Produktionen per arbetare har dven paverkats av att relationen mel-
lan olika tillverkningsmetoder, mellan herr-, dam- och barnskor samt
mellan grovskor, promenadskor, sfinskor» och tofflor etc. undergétt icke
oviasentliga forskjutningar. Sarskilt pataglig synes den okade tillverk-
ningen av damskor vara. Den stora betydelse inriktningen pa herr- res-
pektive damskor har i detta sammanhang, belyses av att man inom den
amerikanska skoindustrien i fraga om skor med ett parvirde understi-

1 Monthly Labor Review, Februari 1939, s. 281, 284.
Nagra siffermissiga uttryck for den forbdttrade maskinutrustningens inflytande ha icke
kunnat erhéllas frdn de svenska skofabrikerna. Enligt amerikanska berdkningar sjonk
emellertid det erforderliga timantalet fér tillverkning av t. ex. herrskor av medelkvalitet

med 12 % mellan 1923 och 1936. I vissa fall uppgives besparingen ha uppgatt dnda till 40
a 50 % av arbetstiden.
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gande 3 dollar genomsnittligt rdknar med dubbelt si stor produktion per
arbetare 1 en fabrik for tillverkning av herrskor som i en fabrik, dar ute-
slutande damskor tillverkas. I prisklasserna 6ver 3 dollar dr produktionen
i par per arbetare c:a 50 % storre hos herrskofabrikerna.

Om jamforelsen gores for en kortare tidsperiod, under vilken primér-
underlaget endast hunnit undergd mer begridnsade férandringar, kan mdj-
ligen produktionen per arbetare respektive per arbetstimme ge nagon
hallpunkt vid bedémningen av produktivitetsutvecklingen. Fig. 27 inne-
haller en sddan kortsiktsanalys omfattande utvecklingen i Sverige de tio
aren nérmast fore kriget. Man finner av figuren en i stort sett likartad stig-
ning mellan kurvorna {6r produktionen i par per arbetare respektive par
per arbetstimme. Den olikhet som dock kan spéaras torde sammanhinga
med den ojdmna sysselsdttningen sirskilt under depressionsiren, vilken
medforde, att skoindustrien dessa ar redovisade ett relativt sett for stort
arbetarantal. Kurvan &ver produktionen per arbetstimme har icke pa-
verkats av sysselsittningsgraden utan visar en pafallande jaimn stegring
under 10-arsperioden uppgdende till icke mindre 4n 28 %. Med héinvis-
ning till vad som tidigare sagts rorande den ¢kade anviAndningen av
sandalsytt under ifrdgavarande period 4r det icke osannolikt, att den
forbattring 1 produktiviteten, som figuren visar, till viss del ar skenbar
och bottnar i en forskjutning av produktionen mot mindre arbetskri-
vande skor.

Under krigstiden har produktionen per arbetare respektive per arbets-
timme sjunkit négot, vilket framst torde sammanhénga med den &n-
drade produktionsinriktningen mot tyngre skor, som varit utmérkande
for denna tidsperiod.
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b. Jamforelser mellan olika foretag

Ehuru allvarliga invéndningar enligt vad nyss sagts kunna géras mot
att produktionen per arbetare och &r anvindes som néigon slags métare
pa produktiviteten, 4r man dock hénvisad hértill, nar det géiller att ge-
nom jamforelser belysa olikheter i hir berérda avseenden mellan skilda
foretag och foretagskategorier.

I nedanstdende sammanstillning jdmforas forst de olika storleksgrup-
pernas sivil absoluta som relativa andel dels av antalet arbetare och dels
av tillverkningen i 1000-tal par. Hérav framgar, att foretagen i grupp
I a representera 26,6 % av antalet anstédllda arbetare men 29,6 9% av till-
verkningen. For storleksgrupp Ib voro motsvarande siffror 34,8 % re-
spektive 30,1 % o.s.v. Det indirekta matt pa den relativa produktionen
per arbetare inom de skilda storleksgrupperna, som hér erhélles, och som
tager sig uttryck i att respektive grupps andel av tillverkningen &ver-
eller understiger dess motsvarande andel av arbetarantalet, kan av re-
dan angivna skil icke pressas pa alltfor vittgdende slutsatser. Sarskilt
géller denna reservation de smé foretagen, vilkas till synes férménliga siff-
ror till stor del torde vara en f6ljd av inriktningen pé tillverkning av
enklare skor. Av intresse dr emellertid att konstatera den fordelaktiga
position fabrikerna i storleksgrupp Ia intaga. Produktionens karaktir
hos dem torde knappast avvika mera visentligt frin de ndrmast féljande
storleksgruppernas, dven om tillverkningen av tofflor adr forhallandevis
hog. Hair skulle man mojligen vaga pastd, att denna jamforelsevis fordel-
aktiga stéllning &tminstone till en del finner sin foérklaring i en relativt
sett hogre produktivitet.

Arbetare Tillverkning
Storleks-
grupp antal % 1 000-tal %
par
Ta 2766 26,5 2 630 29,6
Ib 3634 34,8 2679 30,1
II 1883 18,1 1802 20,2
IIT 1367 13,1 1075 12,1
v 784 7,5 716 8,0
Summa | 10434 100,0 8 902 100,0

I tab. 12 har for a&r 1938 produktionen per arbetare och ar utrdknats
for foretag av olika storleksordning. D& variationerna &dro avsevirda,
anges for varje grupp savil medeltal som mediansiffror. I de fall, da
stora olikheter finnas mellan dessa, beror detta pé& att medeltalet influeras
“av ett fatal foretag med exceptionellt hoga eller laga siffror. For att ge
en uppfattning om inom vilka grénser produktionen per arbetare varierar
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Tab. 12. Antalet tillverkade par per arbetare inom olika foretagskategorier 1938

Antal tillverkade par per arbetare

Foretagskategori ‘émal . " "
foretag oviagt . lagsta hogsta
medeltal median varde varde
Samliga foretag ... 139 897 786 413 2160
) I 7 1006 964 648 1720
Ib.oiiii 23 776 673 455 1959
IT o 27 995 841 413 2160
IIT ..o 39 813 778 466 1774
V.o 43 998 872 462 2083
Herrskofabriker ..... 13 820 893 466 1774
Damskofabriker ..... 25 647 637 413 974
Barnskofabriker . .... 5 937 932 766 1118
Grovskofabriker . . ... 10 856 859 467 1173
Toffelfabriker ....... 6 1430 1553 1150 2160
Modeskofabriker. .. .. 8 555 541 413 639
Stapelskofabriker. . .. 6 1000 1010 807 1056

har i tabellen &ven angivits den ldgsta och hogsta siffra, som redovisats
inom respektive foretagskategorier.

Sasom tabellen konstruerats framtréder &ven hir de sméa foretagens
produktivitet i en alltfér gynnsam dager: deras inriktning pa tillverkning
foretradesvis av barnskor och andra liattare skor driver férvisso tillverk-
ningssiffrorna per arbetare i hojden pa ett sitt som gor dem mer eller
mindre obrukbara sisom métt p4 produktiviteten.

For att ytterligare belysa produktionsinriktningens stora inverkan pa
tillverkningen per arbetare ha i tabellen intagits siffror for olika fore-
tagskategorier. Mest idgonenfallande bland dessa 4ro toffelfabrikerna,
vilka genomgédende visa mycket hoga siffror. Hérav kan man sluta sig
till, att dven andra féretag, som i storre eller mindre utstrickning ha
tofflor pé sitt tillverkningsprogram, fa en forhéllandevis hog produktion
per arbetare. Samma slutsats giller ehuru i ndgot mindre grad for till-
verkare av barnskor.

Bilden av herrskofabrikerna dr mer oenhetlig, vilket sannolikt beror
pa olikheter i kvalitets- och modeinriktning. Siffrorna &ro dér hégst
1774 och lagst 466. Forstndmnda siffra redovisas av en grossistleveran-
tor med huvudsaklig inriktning pa enklare sandalsydda herrskor.

Damsko- och i dnnu hogre grad modeskofabrikerna redovisa forhal-
landevis 1l4g produktion per arbetare. Eftersom tillverkningen av dam-
och modeskor synes mer arbetskrdvande ar det betecknande att den ldgsta
for skoindustrien redovisade siffran — 413 par — &r hénforlig till en mode-
skofabrik.

115



Tab. 13. Antalet tillverkade par per arbetare inom olika storleksgrupper 1938

iglt‘;ir;{:: Antal Dirav inom storleksgrupp 'Ir;iilrl‘;:‘}:
per arbetare Ioretag storlek
och ar Ia Ib I 111 v v i %

Hogst 200 4 — — — — — 4 0,0
201— 500 31 — 1 2 4 3 21 2,5
501— 750 70 3 14 7 15 12 19 28,8
751—1 000 62 1 3 9 12 0 27 19,38
1001—1 250 35 2 3 5 6 13 26,1
1251—1 500 26 — 1 2 — 3 20 5,8
1501—2 000 23 1 1 — 2 6 13 11,5
over 2 000 21 — — 2 —_ 3 16 6,5
Summa 272 7 23 27 39 43 133 100,0

Stapelskofabrikerna representera den mest homogena gruppen. Pro-
duktionen per arbetare holl sig for samtliga foretag kring 1 000 par.

De stora olikheter, som hér ovan konstaterats mellan foretag med olika
inriktning, skulle med all sannolikhet ha framtratt &n mer markerat om
de ingdende foretagens produktion varit mera specialiserad i respektive
riktningar dn som i allminhet varit fallet.

Da storleksgrupperna i olika utstrackning inkludera herr-, dam-, barn-,
modeskofabriker etc., kunna de genomsnittssiffror, som erhallits for
dessa grupper, knappast ge nigon uppfattning om den eventuella inver-
kan foretagens storlek har pa produktiviteten. I stéllet dro de ndrmast
ett uttryck for vilka kategorier av foretag, som dominera inom varje
grupp och hur arbetskrdvande de inom gruppen tillverkade skorna varit.
Den ldga produktionen per arbetare inom storleksgrupp Ib torde sa-
lunda frdmst bero pa att till denna grupp hénforliga fabriker i relativt
stor utstréckning tillverka mode- och damskor.

For att kunna faststélla foretagsstorlekens inverkan i detta samman-
hang erfordras jamforelser mellan foretag med samma produktionsin-
riktning men av olika storlek. Forsok, som utforts p& basis av ett i detta
avseende tyvirr alltfor bristfdlligt material, tyda icke pa att foretagens
storlek skulle spela ndgon storre roll. Produktivitetssiffrorna inom olika
storleksgrupper voro nidmligen ofta péfallande lika genomsnittligt sett,
ehuru stundom avsevirda individuella avvikelser forekommo.

I tab. 13 ha foretag av olika storleksordning grupperats efter produktio-
nen per arbetare och ar. Variationerna dro som framgir storst bland de
mindre foretagen. Sannolikt forklaras detta av att dessa specialiserat sig
i stérre utstrdckning pa vissa bestdmda skotyper, vilka kunna ha varit
mer eller mindre arbetskrdvande. Hos de storre féretagen diaremot &r
en specialisering mera séllsynt. Aven dir finnas dock relativt stora olik-
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heter. Man far av tabellen 4ven en uppfattning om inom vilka grinser
produktionen per arbetare mestadels héller sig. Ungefdr 74 % av total-
produktionen {61l sadlunda pé foretag med en produktion av mellan 501
och 1250 par per arbetare och ar.

De uppgifter, som ldmnats i tab. 12 och 13, utgéra ytterligare belagg
for att drsproduktionen per arbetare dr ett mindre tillfredsstillande méatt
pa produktiviteten. Detta framstar sarskilt markerat efter ovan gjorda
jamforelser mellan foretag med olika produktionsinriktning.

En riktigare jamforelse av produktiviteten pa basis av produktionen per
arbelare skulle kunna géras, ddrest det vore méjligt aft finna rdtt avvdgda
ekvivalenstal for olika kategorier av skor. Med ledning hédrav skulle
namligen varje foretags produktion kunna omrdknas till en »enhets-
skotyp». Olikheterna i produktionsinriktningen skulle pa sa satt till
viss del kunna elimineras. Foérsok som gjorts att for den svenska sko-
industrien faststélla dylika ekvivalenstal, ha dock i stort sett misslyckats.1
Aven om en sddan omrikning till viss »enhetsskotyp» vore mojlig, skulle
andock icke ett fullt tillférlitligt underlag ha erhillits for berdkning av
produktiviteten. Hansyn méaste ndmligen dven tagas bl. a. till sddana
svarbedémliga faktorer som differenser i frdga om kvaliteten mellan
olika foretags produktion, olikheter i detaljer mellan olika artiklar m. m.

I detta sammanhang mé slutligen framhallas, att hég produktion per
arbetare icke under alla forhallanden behover framstd sdsom efterstra-
vansvért. Ibland kan till synes hog produktivitet ha sin grund i en meka-
nisering, som drivits lingre 4n som é&r tillverkningsekonomiskt lamplig.
I andra fall kan den bero pa en forlingning av tillverkningsserierna i en
sddan utstrickning att avsiattningen avsevart forsvaras och forsaljnings-
kostnaderna forhdjas mer 4n besparingen i produktionen. Aven kvali-
tetsnivan spelar i detta avseende en viss roll och 1l4g produktion per ar-
betare sammanhénger i ménga fall med hog kvalitet hos respektive fore-
tags produkter.

c. Jamforelser med utlandet

Trots den stora felmarginal jamforelsen av angivna skél inrymmer kan
det vara av visst intresse att stilla de pa den officiella statistiken grun-
dade utrdkningarna av produktionen i par per arbetare och ar i vart land
i relation till motsvarande siffror fran andra lander.

1 Vid analyser av produktivitetsutvecklingen inom enskilda foretag har vid nagot fall dylika
ekvivalenstal kommit till anvindning. I ett fall, som undersokts, har med ledning av
den framriknade arbetsldnen per par en koefficient kunnat faststéllas for varje produktions-
slag. Utgdngspunkt har varit randsydda damskor, som noteras till 1.00. Som exempel kan
nidmnas, att i ifrdgavarande fall koefficienten for sandalsydda herrskor satts till 0.40.
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Tillverkning i par

Ar Land per arbelarel
1938 Sverige ...... ... 890
1937 USA i 1912
1935 England ................. 1312
1936 Danmark ................ 1150
1937 Norge ....ovvvivnnnnnn. 770
1938 Schweiz.................. 960

Produktionen uttryckt i par per arbetare och ar var salunda i USA
mer dn 100 % samt i England c:a 50 % stérre dn hos oss. Olikheten i
tillverkningens sammanséttning m. m. gor emellertid att jamforelser av
detta slag latt halta. Bland 6vriga inverkande faktorer synes kvaliteten
spela en stor roll. Pa grund av klimatet stillas hoga kvalitetskrav pa de
svenska skorna. Betecknande ar, att ovanlddret i dessa vanligen &r av-
sett att hdlla for en eller flera omsulningar medan déremot utomlands
omsulningar férekomma i betydligt mindre utstrickning. Ovanlddret
behover da& icke givas samma hoga kvalitet, eftersom dess »livsldngd»
icke behover overstiga bottenlddrets.

Den i Sverige ar 1919 infoérda s. k. pappférordningen, vilken bl. a. for-
bjuder anviéndandet av papp- och konstldder vid ldderskotillverkningen,
bidrager ocksad till att halla de svenska skornas kvalitet p& en hog
niva, bl. a. genom att férsvara tillverkning av laderskor i de ldgsta pris-
klasserna. Pappférordningen gor vidare de svenska skorna mer arbets-
kravande. I skon ingdende klackar och kappor kunna i den méan de
utgoras av ersdttningsmaterial képas fardiga, men om ldder anvéndes, som
i Sverige, erfordras vanligen ytterligare bearbetning inom féretaget.

Gummiskoindustriens starka stdllning i Sverige har i viss méan indirekt
bidragit till h6jande av laderskoproduktionens kvalitet. Genom att behovet
av standardskor till betydande del kunnat tdckas genom gummiskor har
laderskofabrikernas produktion i sannolikt stérre utstrdckning &n i andra
lander kommit att omfatta modebetonade skor och skor i hogre kvalitets-
klasser. ‘

Tyvarr ha tillgdngliga uppgifter icke varit tillrdckligt utfoérliga for att
kunna laggas till grund for en jamforelse av kvaliteten hos de olika lin-
dernas skoproduktion. Det anférda &r ej heller nagot bevis for att de
svenska skorna #ro av hogre kvalitet, ehuru den sammanstéillning av
olika faktorer, som gjorts, starkt synes tala {6r att sd verkligen ar fallet.

1 Ur ménga synpunkter hade det varit onskvart om jamfoérelsen i stillet kunnat baseras pa
tillverkningen i par per arbetstimme. Hérigenom hade bl. a. olikheter i arbetsveckans langd
och sysselsittningsgraden eliminerats. Tyvéarr har emellertid tillrackligt material for en
sadan jamforelse icke funnits att tillgd. Papekas ma dessutom, att de anférda siffrorna
fér olika lidnder icke med sikerhet beriknats pad samma sitt. (Redovisningen av t. ex.
textilskor kan ha wvarit olika i olika léander etc.) Slutsatserna maste darfér dragas med
forsiktighet.
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Aven andra omstindigheter kunna tdnkas ha paverkat ovan anférda
siffror, bl. a. sddana olikheter med avseende pa produktionsinriktningen
som sammanhidnga med att exempelvis i USA tillverkas pjéxor en-
dast i ringa utstrdckning. Samtidigt férekomma dér fler agobottnade
skor, vilka dro mindre arbetskrdvande. Samma forhallande torde till viss
del forklara den relativt hoga produktionen per arbetare i Danmark. Som
i annat sammanhang framhdllits var sidlunda ar 1938 endast 6 % av pro-
duktionen i Danmark randsytt, medan for Sverige motsvarande siffra var
26 %. En annan anledning, som bidrager till att gora framfor allt den
amerikanska produktionssiffran hog, dr, att vissa forarbeten vid skotill-
verkningen, sdsom stansningen etc., i USA ofta handhas av separata fore-
tag, vilkas arbetarantal icke inkluderats i de anforda siffrorna. A andra
sidan bor pépekas, att arbetsveckan i USA endast omfattar 40 timmar
mot 48 timmar i Sverige.

Aven med beaktande av dessa synpunkter synas emellertid savil de
amerikanska som de engelska skofabrikernas produktivitet vara hégre én de
svenska. Anledningen hértill torde i forsta hand vara att soka i den svenska
marknadens begrinsning, som forsvarat stordrift, och som bidragit till
att gora de svenska skofabrikernas produktion forhéllandevis splittrad.
De faktorer, som bidragit till relativt lag produktivitet inom svensk
skoindustri, torde éaterfinnas bland foljande, som enligt en engelsk ut-
redning medfért en hogre produktivitet inom amerikansk skoindustri
an inom engelsk vid jamforelse mellan fabriker med samma maskin-
utrustning och samma produktionsinriktning!:

Den amerikanska fabriken &r genomsnittligt sett storre;

den markerade inriktningen pé vissa skotyper;

storre order och lédngre serier;

farre laster och modeller, relativt sett;

arbetarnas stérre fortrogenhet med arbete i ldnga serier;

mindre pappers-arbete i fabriken;

en mycket stérre andel ackordsarbete;

centraliserat och mer intensifierat planerande och férberedande av ar-

betet;

stérre uppmirksamhet fégnas it att eliminera onddiga rorelser i arbetet;

jamnare arbetsgang genom fabriken.

Utvecklingen av produktionen per arbetare for de i sammanstéllningen
ndmnda ldnderna foreter d4ven nagra intressanta avvikelser jamfért med
de for Sverige &tergivna siffrorna. Om produktionen per arbetare ar 1935
beteck nas med 100, var for England indexsiffran 65 for ar 1907 och 82
for ar 1924.2 Med motsvarande utgdngspunkt uppvisas i USA en liknande

1 Working Party Reports: Boots and Shoes, London 1946.
2 Fifth Census of Production, London 1935.
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utveckling.! Index steg har fran 57 ar 1909 till 63 ar 1925 och 78 ar 1929.2
Den mycket kraftiga produktivitetsokning, som dessa siffror tyda p4, torde
sammanhédnga med den tendens till 6kad specialisering, som iakttagits i
England och USA. I Sverige, dér nidgon motsvarande tendens icke fore-
funnits foérrdn under senare ar, har diremot produktionen per arbetare
varit i det ndrmaste konstant. Forst under 1930-talet mérktes en viss
stegring. Denna till synes mindre gynnsamma utveckling i Sverige torde
emellertid — forutom pa produktionsinriktningen — till ndgon del bero
pé att de svenska skornas kvalitetsniva formodligen stigit i hégre grad 4dn
i England och USA.

Som ytterligare jamforelse kan ndmnas, att produktionen per arbetare
successivt stigit d&ven i Danmark fran 815 par &r 1913 till c:a 1 150 par
1936. Denna utveckling, som dr anmérkningsviard med hénsyn till att de
enskilda foretagen dar alltjamt ha en relativt splittrad produktion, torde
i viss méan bero pé en forskjutning mot 6kad tillverkning av ldttare skor.

d. Fb'rsc'iljningsbdrde per arbetare och arbetsttmme

Som redan framhéllits torde det vara praktiskt taget omojligt att finna
ett korrekt och samtidigt jdmforbart matt pa olika skofabrikers produk-
tivitet. Om denna beddmes efter forsaljningsvéirdet per arbetare, eller
— kanske riktigare — efter forsaljningsvardet per arbetstimme, elimine-
ras visserligen en av de storre felkéllor, som berdkningen av antalet par
per arbetare innebdr, ndmligen den som bestar i1 att vederborlig hiénsyn
icke tages till arbetstidens lingd vid framstidllning av olika skor.* Men
dven denna berdkningsgrund har stora brister. Framfor allt spela ravaru-
kostnadernas olika storlek for olika artiklar in. Det torde hora till undan-
tagen att rdvarukostnaderna variera i proportion till arbetstiden, och i den
man sa icke &r fallet blir en berdkning av produktiviteten pa antytt satt
mer eller mindre felaktig. Anmérkas bor dven, att ett hogt forsaljnings-
viarde per arbetare icke alltid &r fordelaktigt, d4 det under vissa om-
stdndigheter kan ha sin grund i hoga kostnader och irrationell tillverkning.

Uttryckt 1 1913 ars priser har forsaljningsviardet per arbetare stigit
fran 5 600 kronor ar 1913 till 5 900 kronor ar 1938, d. v.s. med c:a 5 %.4
Férséljningsvirdet per arbetstimme har samtidigt 6kat frdn kronor

1 Berdknade efter Solomon Fabricant, Employment in Manufacturing 1899—1939, New York
1942, s. 292.

2 Av en amerikansk unders6kning rérande produktivitetsstegringen inom foretag med olika
inriktning aren ndrmast fore kriget framgar bl. a. att okningen varit betydligt stérre inom
herrskofabrikerna #n inom damskofabrikerna. Vidare kunde konstateras, att fabriker med
inriktning pé skor i ligre prisklasser redovisat en forhallandevis kraftigare produktivitets-
stegring 4n 6vriga foretag (Monthly Labor Review, Februari 1939, s. 281, 284).

3 Med forsidljningsvdrde avses hiar den egna produktionens forsaljningspris fritt banvagr.

4 Omraknat efter kommerskollegii partiprisindex fér skor.
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Tab. 14. Forsiljningsvirdet av tillverkningen per arbetare och arbetstimme 1938 och 1942

Storleksgrupp

N Samtliga
r foreta
Ia Ib I 11 v g
Antal foretag........... 7 23 26 35 38 129
Forsaljningsvardet @
kronor) av den egna till-
verkningen
per arbelare:
vagt medeltal ........ 1938 9500 8100 8 800 8 200 6 900 8 500
1942 14300 | 13000 | 13200 | 11800 | 11800 | 13 100
median .............. 1938 9 200 8100 8 900 7 400 6 500 7 800

1942 14500 | 12700 | 12700 | 10200 | 11200 | 12000
per arbelstimme:

vagt medeltal ........ 1938 4,50 4,10 4,10 3,90 3,60 4,10
1942 8,10 7,10 7,00 6,80 6,60 7,30
median .............. 1938 4,40 4,00 4,00 3,70 3,40 3,80
1942 7,90 7,20 6,60 6,30 6,10 6,50

2: 46 till kronor 2: 91, eller med 18 %. Att produktivitetsékningen be-
raknad péa basis av forsdljningsvardet per arbetstimme betydligt 6verstiger
motsvarande siffra, berdknad efter férsialjningsvirdet per arbetare och ar,
beror ddrpa att sistndmnda siffra i hog grad paverkats av den férkortning
av arbetsveckans ldngd som &gt rum efter 1913. Med hénsyn hértill maste
forsdljningsvéirdet per arbetstimme anses i detta sammanhang ge det
battre mattet pd produktivitetens foérdndringar.

Forsaljningsvirdet per arbetare respektive per arbetstimme &r nagot
olika inom de skilda storleksgrupperna. Tab. 14 innehdller en jamforelse
mellan olika stora féretag i dessa avseenden baserad pa férhéllandena
1938 och 1942. Med hénsyn till de kraftiga variationerna inom respektive
grupper anges savil vdgda medeltal som mediansiffror. Enligt tabellen
ligga foretagen i grupp Ia genomgdende formanligast till, medan stor-
leksgrupp IV, fér vilken i frdga om arsproduktionen i par per arbetare
redovisades mycket gynnsamma siffror, uppvisar det liagsta forsdljnings-
véardet savil per arbetare som per arbetstimme. I orsdljningsvérdet per
arbetstimme, som torde representera det for jadmforelsen mellan olika
foretag intressantaste mattet pa produktiviteten, visar en storre jdmnhet
for samtliga storleksgrupper. Virdet sjunker dock med fallande fore-
tagsstorlek.

I tabellen jdmforas dven 1938 och 1942 ars forhallanden. Nagra storre
forédndringar i storleksgruppernas relativa produktivitet kunna icke spéras.
Dock kan det forefalla som om det forsprang, de storre féretagen hade
redan ar 1938, tenderat att oka.

P4 grund av de stora olikheter i forséljningsvirdet bade per arbetare
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Tab. 15. Spridningen hos forsiiljningsviirdet per arbetstimme vid olika foretag 1938

Forsaljningsvirde Antal foretag i nedanstdende
i kronor per storleksgrupp Summa
arbetstimme Ia Ib i 11 | 111 | v

1—2 e — - — 2 2

2—3 - 1 2 5 10 18

3—4 2 10 12 18 14 56

4—5 3 11 8 7 10 39

5—6 2 1 4 4 1 12

6—7 —— - — 1 1 2
Summa 7 23 26 35 38 129
Vigt medeltal,kronor | 4,50 | 4,10 | 4,10 | 3,90 | 3,60 | 4,10

och per arbetstimme som de enskilda foretagen uppvisa, f& dock de slut-
satser som dragits rérande produktiviteten inom de olika storleksgrup-
perna i forhéllande till varandra icke tillmétas alltfér stort varde. Detta
belyses av fab. 15, som visar, inom vilka olika grénser den egna tillverk-
ningens forsiljningsvéarde per arbetstimme ligger for foretag av olika stor-
leksordning. Liksom nér det géllde produktionen per arbetare dr sprid-
ningen storst inom de minsta storleksgrupperna. De &ver lag stora fluk-
tuationerna antyda, att produktiviteten ovidkommande faktorer, fraimst
den véxlande produktionsinriktningen och den dérmed varierande ra-
varukostnaden, utéva ett sa avgoérande inflytande, att de angivna siff-
rornas virde som matt pa produktiviteten méste anses vara forhallande-
vis ringa.

B. Kostnadsfordelning och kalkylering

a. Olika kostnaders absoluta och relativa betydelse

Skoindustrien &dr en forhallandevis materialkrdvande industri. Fore
kriget uppgick materialkostnaden som regel till c:a 50 % av en skos till-
verkningsvéirde, medan den direkta arbetslonens andel holl sig mellan
20 % och 25 %. Aterstdende del av tillverkningsvéirdet atgick till indi-
rekta loner, fabrikskostnader, administrations- och forsdljningskostnader,
rabatter, vinst o. dyl.

Det inbérdes forhéllandet mellan dessa kostnadsposter varierar emel-
lertid for olika slag av skor.r Av nedanstdende sammanstéllningar framgar
i stora drag olika kostnaders relativa andel av totala bruttofoérsaljnings-
1 »Rabatt och bonus» har i det f6ljande av praktiska skéil, ehuru nagot oegentligt, betraktats

sasom tillverkningskostnad. Raitteligen 4r denna post att anse som inkomstminskning och

borde som sidan icke inga bland tillverkningskostnaderna. Det tillimpade forfaringssattet

har medfort att procentsiffrorna for materialet liksom foér ovriga kostnader blivit nagot
for laga.
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virdet fritt fabrik (fabrikspriset) for ett antal vanliga artiklar. Samtliga
de artiklar, som ingd i jamforelsen, dro sedan 1943 av Statens Priskon-
trollndmnd 4satta fasta utférsdljningspriser. De utgéras av skor i de ldgre
prisklasserna och kunna dérfor icke anses vara fullt representativa. Sar-
skilt galler detta ifrdga om den i jamférelsen ingaende damskon, vilken
i motsats till damskor i allménhet, &ar forhallandevis standardiserad.
Procentsiffrorna, som avse aritmetiska genomsnitt, &ro baserade pa er-
hallna uppgifter rorande kostnadsldget ar 1939 inom ett femtontal storre
foretag med egen forséljning till detaljister och representerande drygt
22 % av 1938 ars totala skoproduktion.! Kostnaderna fér ovanldder och
bottenlidder dro omrédknade efter enhetliga révarupriser.

De artiklar, som ingé i jamforelsen, &ro:

Art. 1: randsydda herrpromenadskor (lagskor) i svart boxkalv med
enkel sula.

Art. 2: randsydda herrpjaxor (skidkingor) i sportldder.

Art. 3: randsydda dampromenadskor (snorskor) i svart boxkalv med
enkel sula.

Art. 4: randsydda dampjéxor (skidkdngor) i sportléder.

Art. §: genomsydda barnldgskor i svart boxkalv med enkel sula (n:ris
34—36).

Art. 6: genomsydda barnpjaxor (kéngor) i sportldder (n:ris 34—36).

Art. 7: tofflor i hédstchevrd med kromspaltsula.

Kostnadsslagens andel i % av fabrikspriset
Kostnadsslag Artikel
1 2 3 4 5 6 7
Ovanlédder, bottenldder, klack ......... 34 42 29 40 33 42 37
Diverse material ..................... 14 9 13 10 13 8 19
Direkt 16n%....... .. .o, 21 19 22 20 26 20 13
Omkostnader och vinst ............... 24 24 28 24 21 21 21
Rabatt och bonus.................... 7 6 8 6 7 9 10
Fabrikspris | 100 100 100 100 100 100 100

1 En reservation erfordras med hansyn till uppgifternas exakthet sarskilt vad betraffar »om-
kostnader och vinst». Sannolikt har denna post i flertalet fall icke baserats pa verkliga kal-
kyler utan torde ha framkommit sdsom saldo, sedan bruttoférsaljningspriset reducerats med
beraknade direkta kostnaden for material och direkt 16n.

2 Stickprov ha visat att till »direkt 16n» dven hénforts en del 1oner, som enligt industriell ter-
minologi betraktas sdsom indirekta, t. ex. loner till formaén, lagerarbetare, chaufférer etc.
Direst de direkta 1onerna renodlades skulle proportionerna mellan dessa och »omkostnader
och vinsty bli ratt visentligt annorlunda.

En undersokning vid ett par storre fabriker har givit till resultat, att omkostnaderna
uppga till drygt dubbla direkta arbetslonerna.
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De storsta variationerna visa ravarukostnaderna, vilket ocksa torde
vara naturligt med hénsyn till olikheten i rdvarudtgdng mellan exem-
pelvis herrpjaxor och damlagsko.

Samtliga de artiklar, som inga i jdmférelsen, ha i viss man standard-
karaktar, vilket inverkar pa kostnadselementens relativa storlek pa sa
sitt att avvikelserna mellan olika artiklar bliva mindre &n som vanligen
ar fallet. Vid tillverkning av exempelvis en modesko i lyxutférande till-
komma vissa kostnader, som medféra forskjutningar i de olika kostnads-
posternas absoluta och relativa storlek. Ladret 4r vanligen av hogre
kvalitet och darfér dyrare. Arbetskostnaderna bli storre och &ven till-
verkningsomkostnaderna stiga, bl. a. pa grund av de nya lister och scha-
bloner, som méste uppldggas. , ,

Nedanstidende engelska kalkyler fran forkrigstiden visa en ganska god
overensstimmelse med de svenska. De artiklar, som medtagits, avse dels
en enkel randsydd herrsko, dels en enkel genomsydd damsko, vilka nér-
mast torde motsvara artiklarna nr 1 respektive nr 3 hér ovan.

Kostnadsslagens andel i %
av fabrikspriset
Kostnadsslag
randsydd genomsydd
herrsko damsko

Ovanlader, bottenldader, klack 46 47
Diverse material ............ 6 6
Direkt 16n ................. 20 20
Omkostnader och vinst ...... 22 21
Rabatt och bonus........... 6 6
Fabrikspris 100 100

Den direkta lénens andel av fabrikspriset var av kalkylen att déma
i det nédrmaste lika stor i England och Sverige, medan déremot en viss
olikhet framtriader framst ifrdga om material. Det skulle kunna tdnkas
att det ldgre belopp, som den engelska kalkylen upptager under »di-
verse material», i ndgon mén sammanhinger med olikheter i kvalitet.
Detta torde mahdnda &ven aterspegla sig i det forhallandevis ldga fa-
brikspris — 9 shillings 6 pence — som de bada artiklarna betingade. Pa
grund av priméirmaterialets ofullstdndighet och delvis bristande jamfor-
barhet kunna dock négra lidngre gdende slutsatser icke dragas av ovan
atergivna siffror.

Hér nedan jamféras artiklarna n:ris 1—7 med avseende p& de olika
kostnadernas storlek i forhallande till art. 1. Varje i denna artikel ingé-
ende kostnad har hérvid betecknats med 100, och motsvarande kostnad
for andra artiklar har uttryckts i index hérav.
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Artikel
Kostnadsslag

1| 2 | 3 | « | s 6 7

Ovanlader, bottenldder, klack ......... 100 155 82 131 62 99 42
Diverse material ..................... 100 79 88 74 58 48 39
Direkt 16n ..o 100 115 103 107 78 79 33
Omkostnader och vinst ............... 100 120 110 110 56 68 42
Rabatt och bonus.................... 100 98 104 94 65 98 54
Fabrikspris | 100 123 96 110 64 80 41

Sammanstéllningen visar tydligt att materialkostnaderna dro mycket
olika for olika artiklar. Séarskilt i friga om pjaxor (art. 2, 4 och 6) éro
dessa kostnader forhallandevis stora. For damskor &ro bade den direkta
l6nen och omkostnaderna hoga, vilket torde sammanhéinga med det ut-
forligare detaljarbetet pa dylika skor. Observeras bor emellertid i detta
sammanhang att art. 3 4r en forhéallandevis enkel damsko och att ovan
antydda tendens framtrider betydligt mer markerad vid tillverkning
av modebetonade damskor.

Tillverkningskostnaderna fér barnskor och tofflor (art. 5, 6 och 7)
ligga av naturliga skél betydligt lagre &dn for évriga skor. Friamst hénger
detta samman med den mindre materialditgdngen men 4ven med att
den direkta lonen och omkostnaderna sjunka, bland annat som f6ljd av de
kortare arbetsoperationerna. Art. 5 avser en barnsko av relativt hog kvali-
tet och bor icke sammanblandas med t. ex. enklare, sandalsydda skor, vilka
ligga i en betydligt légre prisklass. Léagst i tillverkningskostnad stélla
sig vindsydda barnskor, s.k. pungar, vilka krdva ringa material och
en mycket begrinsad maskinell utrustning. Uttryckt i ovanndmnda
index torde tillverkningskostnaden foér en dylik sko ligga mellan 20
och 30.

I annat sammanhang ha framhallits de svarigheter, som uppsté, nir
det géller att jimfora produktiviteten hos olika skofabriker pa basis av
produktion i par per arbetare och ar. Dessa svérigheter belysas dven av
det senast &tergivna siffermaterialet. En hoég produktion per arbetare
och &r ar, sdsom forut ndrmare utvecklats, méngen gang en direkt f6ljd
av produktionens inriktning p& exempelvis barnskor och tofflor, vid vil-
kas framstéllning arbetstiden per par dr férhallandevis liten. En jam-
forelse mellan olika foretags produktivitet pa basis av tillverkningsvardet
per arbetare eller per arhetstimme &dr behdftad med liknande brister.
Som framgar av det ovan sagda péverkas ndmligen tillverkningsvérdet
av flera produktiviteten ovidkommande faktorer, sdsom av ravarukost-
nader o. dyl.
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b. Jamforelser mellan olika foretag

De olika foretagens kalkyler p4 en och samma artikel uppvisa relativt
stora avvikelser frdn ovan atergivna genomsnitt. Nedan har gjorts en
sammanstédllning 6ver de hogsta respektive lagsta kostnader, som redovisa-
des i kalkylerna pa art. 1 av ifrdgavarande 15 foretag.

. Hogst Lagst

Kostnadsslag Genomsnitt ko:t:;;; kOaStIi;:i
Ovanlader, bottenlader, klack ................. 100 108 88
Diverse material ............ ... i, 100 120 76
Direkt I6n. ..o vt e e e 100 120 70
Omkostnader, vinst, rabatt och bonus.......... 100 120 76
Fabrikspris 100 112 84

Anmérkningsvért nog visar redan rdvarukostnaden fér samma artikel
hogst betydande variationer. D& ravarukostnaderna omréknats efter en-
hetliga révarupriser, innebér detta, att rdvarudtgdngen varit olika inom
de skilda foretagen. Sannolikt torde dessa skillnader i viss grad kunna
forklaras av att de anvidnda berdkningsmetoderna varit mer eller mindre
noggranna, men frimsta anledningen synes vara att rdvaran utnyttjats
mer eller mindre vil inom olika féretag. En strdng hushallning med ra-
varor och material uppvéges ofta nog av 6kade arbets- och andra kostna-
der, vilket framstdr sdsom en ytterligare forklaring till variationerna.
Aven ramaterialets kvalitet kan ha haft betydelse for atgangen. Léiga
kvaliteter ge sdlunda som regel sdmre utbyte och medféra darfor hogre
ravaruférbrukning.

Mot bakgrunden av ravarukostnadernas dominerande roll i kalkylen och
deras varierande storlek inom olika foretag framstar ett riktigt tillvarata-
gande av rdamaferialet sasom en av de allra viktigaste uppgifterna vid en
skofabrik. Léder- och tygfoderavfallet vid utskérning, stansning, frasning
och putsning l4r uppgé till sammanlagt inemot 40 % och paverkar sa-
ledes visentligt skokalkylen.

Dérest enhetliga ravarupriser ej tillimpats i kalkylerna hade ravaru-
kostnaderna sannolikt varierat i véasentligt hogre grad @n som varit fallet.
De paverkas ndmligen, férutom av atgangen, bl. a. dven av vilket material
(svensk boxkalv, tysk boxkalv etc.), som utnyttjas, liksom av vilka
delar av hudarna som anviandas (krupong, buk eller framdel). Emedan
hudarnas skilda delar ha vixlande slitstyrka och olika foretréaden i 6vrigt
betinga de icke enhetliga priser. Krupongerna utgora i regel den basta
och déarfor ocksd den dyraste delen. Med denna som rivara far man
i regel en kvalitetssko, men samtidigt ett forhallandevis hogre tillverk-
ningspris. Enbart olikheter av detta slag torde fér en och samma
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artikel kunna medfora skillnader i det totala tillverkningsvirdet pa upp
till 20 %.

Variationerna i posten »direkt 16n» torde &ven till viss del f& hanforas
till berdkningarnas bristande noggrannhet, framférallt i frdga om grins-
dragningen mellan »direkt 16n» och »indirekt 16m». Vidare inverkar dyr-
ortsdifferentieringen av lonerna pa satt som i ett féljande avsnitt kom-
mer att nirmare klargéras. Dess inverkan torde i nagra fall vara ganska
visentlig och representera inemot 5 % av totala tillverkningskostnaden.
Slutligen kan mdjligen den olika ackordsittningen bland féretagen ater-
speglas i kalkylernas lénekostnader.

Det visar sig svart att urskilja vissa typer av foretag med sérskilt héga
eller sarskilt ldga material- och l6nekostnader. Snarast férefaller det
vara sd, alt formagan alt noggrant berdkna, respektive vdl tillvarataga
material och arbetstid dr ndgot for det enskilda foretaget ganska indivi-
duellf. Ehuru en reservation maste goras fér materialets bristfallighet
kunna dock ndgra tendenser sparas. IForetagen i storleksgrupp I a liksom
stapelskofabrikerna redovisade s&lunda ar 1939 1 regel ndgot ldgre
rdvaru- och lénekostnader @n o6vriga foretag. Hos modeskofabrikerna
ddremot voro lonekostnaderna péafallande hoga.

Av det bearbetade materialet framgar icke, hur »omkostnader etc.»
berdknats, varfor det &r omdjligt att i detalj analysera olika foretags
uppgifter. Tydliga olikheter kunna emellertid iakttagas betrdffande om-
kostnaderna mellan 4 ena sidan stapelskofabrikerna och & andra sidan
modesko- och damskofabrikerna. Uttryckt i ovannidmnda index voro
omkostnaderna for dessa tre kategorier 90 respektive 111 och 113. Or-
saken till dessa variationer torde framst vara féretagens olika organisa-
tion och inriktning. Hos modesko- och damskofabrikerna aterspegla
omkostnaderna den mera omfattande organisation och utrustning liksom
det jamférelsevis invecklade och tidsédande arbetet, som en modebeto-
nad tillverkning normalt kridver. Dessutom ingd hogre modell-, reklam-
och forsédljningskostnader. Forlustriskerna pa inneliggande lager bade
av ravaror (skinn) och av fardigfabrikat torde ocksé liatt bli férhallandevis
storre hos modeskofabrikerna. ,

Den hér kalkylerade artikeln dr visserligen som ndmnts nirmast att
anse som en standardsko, men det férefaller, som om modeskofabrikerna
harvid rédknat med samma omkostnader som i sin ordinarie tillverkning.
Det 4r mot bakgrunden hidrav, som ovan nidmnda hoga omkostnader
for modeskofabrikerna maste ses.

Eftersom s& stora olikheter finnas mellan foretagen i kalkylens en-
skilda poster, 4r det helt naturligt att dven de totala tillverkningskost-
naderna for en och samma sko variera. Foér de hir undersékta kalkylerna
varierade det totala forséljningsviardet mellan 112 och 84. Sannolikt ha
dessa olikheter till viss del sin grund i kvaliteten. I praktiken torde
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det dock vara mycket svart att fa ett anvindbart méatt pa kvalitets-
differenserna mellan olika tillverkningar. Man kan emellertid erhalla
en viss uppfattning om kvalitetens betydelse vid prisjamforelser mellan
olika fabrikat under forutsattning att dessa prisjdmforelser avse en tid-
punkt, da full konkurrens dger rum. Till belysning hirav kan tjéna en
utredning, som utférdes inom Statens Priskontrollndmnd ar 1942. Fran
alla storre skofabriker i Sverige infordrades priserna for maj 1939 av-
seende en mansldgsko i svart boxkalv, enkel sula, kalvskinnsfoder och
molierskdrning. Denna artikel noterades av de tillfrdgade foretagen i
maj 1939 i priser liggande mellan kronor 16:25 och kronor 10: —. Det
hogsta priset var salunda 62.5 9% hogre &n det lagsta. Priserna uppnad-
des under en tid av mycket stark konkurrens, och det ar darfér sanno-
likt att de avspeglade skohandlarnas och allmédnhetens vérdering av
ifragavarande skor. Atminstone i huvudsak méste denna virdering ha
skett ur kvalitetssynpunkt. Det anférda exemplet 4r dgnat att ge en
antydan om storleksordningen av de kvalitetsdifferenser, som synas fore-
ligga mellan samma artiklar, tillverkade vid olika fabriker.

For att ytterligare belysa hur kvaliteten kan paverka tillverknings-
kostnaderna inom de enskilda foretagen i olika riktning ma foljande
exempel ndmnas. Om man gjorde det tankeexperimentet, att man ver
en och samma modellserie 14t tillskdra likvardigt ovanlddersmaterial
och distribuerade detta till Sveriges olika skofabriker tillsammans med
laster for tillverkningen, sd bleve sannolikt de skor, som tillverkades
vid de olika skofabrikerna mycket olika ur kvalitativ synpunkt. Med
hdnsyn till den vid olika fabriker forekommande maskinella utrust-
ningen, arbetarnas fallenhet fér olika slags arbeten, den tekniska led-
ningens skicklighet o.s.v., dro olika fabriker pé skilda sitt dgnade att
framstilla en och samma vara. Aven om tillverkningen salunda avser exakt
samma artikel, &r det ldngt ifrdn sjdlvklart, att kvaliteterna oGverens-
stdimma mellan olika fabrikat. Det torde snarare vara sd, att de foretag,
som normalt &ro inriktade péa tillverkning av kvalitetsskor, bibehalla
samma kvalitetsniva, dven i de fall, d& ndgon del av deras tillverkning
inriktas p& nya och mera standardbetonade artiklar, som férut icke in-
gatt 1 tillverkningsprogrammet. Hérigenom blir emellertid deras kalky-
lerade tillverkningskostnader foérhallandevis hoga i jamforelse med de
foretag, som nidrmast tillverka skor av lagre kvalitet.

Det hade givetvis varit onskvirt, att de olika foretagens kostnads-
situation kunnat analyseras mera ingdende och att en jadmforelse i de-
talj kunnat goras. Héirigenom skulle mdhidnda en mojlighet ha skapats
att 1 ndgon man belysa de viktiga frdgorna om vilka merkostnader,
som uppkomma vid olika grad och olika slag av produktionsuppdelning,
om kostnadernas beroende av kvalitet och produktionstakt, om den out-
nyttjade kapacitetens inverkan p& produktionskostnaderna etc. Det mate-
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rial, som statt till utredningens férfogande, har emellertid icke varit tillrick-
ligt utférligt for en sd omfattande analys. Endast under den férutsitt-
ningen att mojligheter funnits till detaljstudier vid ett antal {oretag
skulle tillrackligt tillférlitliga uppgifter ha kunnat erhdllas for att inga
pa har berérda sporsmél. Av anférda skil har redogorelsen Gver kost-
nadsfordelningen begrénsats till att i grova drag behandla kalkylens
huvudposter. Endast betridffande forsdljningskostnaderna har en nagot
mer utforlig analys kunnat verkstédllas (jfr nedan).

Ovanstédende kostnadsanalys bygger pd uppgifter frdn ett antal storre
foretag. Det forefaller sannolikt, att kostnadssituationen fér de mindre
fabrikerna vid en motsvarande produktionsinriktning skulle ha tett sig
nagot annorlunda. Bl a. torde de forhallandevis hogre rdvarupriser, som
mindre skofabriker vanligen fa betala, ha inverkat héjande pé& deras
kalkyler, medan déremot tillverknings- och administrationskostnaderna
— som féljd av enkel organisation — mdojligen verkat i motsatt riktning.*

c. Kostnadsutvecklingen

Under arens lopp ha vissa forskjutningar forekommit mellan de olika
kostnadsposternas relativa betydelse. Att nédrmare faststilla de for-
4andringar, som dgt rum, har emellertid visat sig vara svart, frimst av den
anledningen, att ett enhetligt och jamférbart primérmaterial icke fun-
nits att tillgd. Man kan dock med ledning av liknande kalkyler fran ti-
digare ar sluta sig till vissa tendenser i hér berérda avseenden. Sélunda
synes materialkostnadernas relativa andel av tillverkningsvirdet vara i
sjunkande; fran c:a 65 % ar 1913 till 60 % ar 1927 och till i genomsnitt
50 % ar 1939. A andra sidan visa 1énerna och framfér allt tillverknings-
omkostnaderna en stigande tendens. Den direkta arbetslonens andel har
stigit fran c:a 16 % &r 1913 till mellan 20 och 25 % ar 1939.

Nedan 4r en jimférelse gjord mellan en genomsnittskalkyl fran ar 1913
for en randsydd manskénga i svart boxkalv och en kalkyl f6r motsvarande
artikel ar 1939.2

De olika kostnadernas relativa andel av tillverkningsvirdet har av alit
att doma undergitt vésentliga fordndringar. Séarskilt géller detta om ra-
varukostnaderna, vilkas andel sjunkit fran 60 % ar 1913 till 36 % &r 1939.
I kronor ridknat beloper sig nedgéngen till 13 %.

Den kraftigaste absoluta stegringen aterfinnes hos posterna »diverse
material» och »omkostnader och vinst, rabatt och bonus»y. Till viss del

1 De smé foretagen gora som regel sina rdvaruinkép antingen via grossisten-avnamaren, eller
ocksa via annan ladergrossist, medan de storre foretagen vanligen koépa direkt hos garverierna.
Harigenom f4 de sistndmnda oftast ldgre priser. Fore kriget torde av denna anledning upp-
kommen skillnad i ravarupriserna ha uppgatt till c:a 5 % eller till i runt tal 2 % av totala
tillverkningskostnaden for ett par skor.

2 W. Smith, a. a. s. 62.
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Kostnadsindex:

Kostnad-ssollagens Kostnadsindex: 191? = 100
andel i % av 1913 = 100 (1939 ars kostna-
Kostnadsslag fabrikspriset der i 1913 ars
priser)

1913 1939 1913 1939 1913 1939

Ovanlader, bottenlader, klack .......... 60 36 100 87 100 60
Diverse material .............. ... ... .. 7 15 100 326 100 225
Direkt 16n......... .. .. i, 14 20 100 204 100 141
Omkostnader, vinst, rabatt och bonus ... 19 29 100 230 100 160

Fabrikspris | 100 100 100 146 100 101

kunna dessa fordndringar ha sin grund i ett skiftande kalkyleringssatt,
men kunna ocksd ndgot bero pé att skornas kvalitet forbattrats. Hértill
kommer det inflytande, som utévats av den hojda léne- och prisnivan.

Om skoprisstegringen elimineras med hjéalp av partiprisindex for skor,
framstd ovannédmnda faktorers inflytande mera tydligt. Fabrikspriset 4r
i det ndrmaste exakt lika, men delposternas storlek ha férdndrats in-
bordes, s& att »diverse material», »omkostnader och vinst» och »direkta
loner» stigit vésentligt, medan rdmaterialet sjunkit i motsvarande maén.

Under kriget ha materialkostnaderna stigit kraftigt, liksom — om
ock inte i samma grad — Ovriga tillverkningskostnader. I nedanstiende
sammanstillning jadmféras kalkylerna over art. 1 foér dren 1939 och 1942
med varandra. Uppgifterna ha erhallits fran ett 10-tal genomgaende fore-
tag och fa sidlunda anses vara fullt jamférbara.

Kostnads-
slagens andel [Kostnadsindex:
i % av fabriks-[ 1939 = 100

Kostnadsslag priset

1939 | 1942 | 1939 | 1942

Ovanlider, bottenldder, klack ..... 34 36 100 170
Diverse material ................. 14 20 100 232
Direkt 16n .........c.ooviii... 21 16 100 126
Omkostnader och vinst ........... 24 21 100 138
Rabatt och bonus................ 7 7 100 163

Fabrikspris | 100 | 100 | 100 | 161

Posten »diverse materialy, vari inkluderas fournityrer, foder, gemvév,
rander, bottengarn etc., av vilka flertalet varor varit svara att anskaffa
under kriget, synes ha varit foremal for den kraftigaste prisstegringen,
men dven laddret har okat betydligt i pris. Stegringen av posten »rabat-
ter och bonus» sammanfaller i det allra ndrmaste med tillverkningskostna-
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dernas 6kning, vilket dr naturligt med hénsyn till dess i allménhet direkta
beroende dérav.

Siffran over tillverkningskostnadernas okning fran 1939 till 1942 for
art. 1 — i genomsnitt c:a 60 9% — synes vara representativ dven {6r andra
artiklar. Prisstegringen foér damskor var dock nagon procent ligre och
for barnskor négon procent hdgre dn foér herrskor. Den av de enskilda
foretagen redovisade prisstegringen pa art. 1 visar dock ganska kraftiga
variationer — mellan lagst 47 9% och hogst 78 %.

d. Forsiljningskostnadernat

I de i kalkylerna redovisade omkostnaderna ingd forséljningskostna-
derna med en for olika foretag varierande andel. Foretag, som sélja storre
delen av sin produktion till grossister, redovisa sjédlva som regel helt
obetydliga forsdljningskostnader, medan denna post for foretag med hu-
vudsaklig forsdljning till fristdende detaljister varierar mellan 5 % och
10 % av forsdljningsvirdet.?

Forsaljningskostnadernas hojd for foretag med egen distribution synes
vara i det ndrmaste oberoende av vilken storlek dessa foretag ha. — For
samtliga storleksgrupper lago salunda medianvirdena {or ar 1938 mellan
6 % och 7 %. — I stillet synes foretagens sdtt att handhava forsilj-
ningen vara avgorande. Foretag med fi4 och stora kunder hade forhal-
landevis ldagre forsdljningskostnader &n foretag med ett stort antal (smé)
kunder.? Likas& betyder ett stort inflytande hos detaljistféretag vanligen
en ldgre forsdljningskostnad. Aven sortimentets storlek synes ha viss
inverkan i detta sammanhang. Materialet var dock alltfér oenhetligt for
att nigra slutsatser skulle kunna dragas hérom.

Forsdljningsorganisationens storre eller mindre effektivitet inom ett fore-
tag torde knappast kunna bediémas enbart efter firsdljningskostnaderna,
utan hdnsyn madste bl. a. dven tagas till hur »djupt in pd marknaden»
vederborande foretag arbetar. Detta aterspeglas utom i de direkta forsélj-
ningskostnaderna 4ven i omfattningen av de rabatter och den bonus som

1 Till forsdljningskostnader rdknas l6ner, provisioner etc. for all personal inom forsialjnings-
organisationen; kostnader for forsiljningskontor; resor och representationskostnader i sam-
band med forsiljning; kostnader for annonser, reklammaterial etc.; inkassokostnader och
kundforluster.

2 Som jamifodrelse kan nidmnas, att enligt en uppgift fran USA skulle forsaljningskostnaderna
dar variera mellan 8 och 16 % av forsdljningsviardet. Hiarav utgjorde annons- och reklam-
kostnader c:a 2—4 %. (Stewart and Dewhurst, Does Distribution Cost Too Much? The Twen-
tieth Century Fund, New York 1939.)

3 Sannolikt inverka hér framst de hogre resekostnaderna liksom den ligre foérsiljningen per
forsaljare. DA inom skoindustrien anstillda forsaljare mindre ofta erhalla sin erséittning en-
bart genom provision — fast 16n jamte provision eller enbart fast 16n ar betydligt van-
ligare — Aaterverkar lag forsaljning direkt pa forsidljningskostnadernas storlek.
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foretagen ldamna. Kunder, exempelvis grossister, som képa stora partier och
som darmed Overtaga en stor del av forsdljningsarbetet, f& forhallandevis
hog rabatt respektive bonus, medan smérre kunder ofta f4 motsvarande
mindre avdrag etc. P4 sina hdall forekommer dven att kunderna genom
rabatter bli delaktiga i de besparingar i produktionen, som kunna uppsta
vid tillverkning av stora order. I sin tur medfér detta att foretagens
forséljningsvirden for samma artiklar ofta dro ojdmférbara.

For olika kategorier av foretag redovisades ar 1938 féljande forsilj-
ningskostnader i procent av forsiljningsviardet (ovdgda medeltal och me-
dianer).

lF(Srs.‘a’ljningslmstnad
| i % av
s . Antal . férséljningsvérdet
Iréretagskategori foretag
ovagt .
:medeltal median
Herrskofabriker ......... 8 5,8 4,5
Damskofabriker ......... 14 5,0 4,7
Grovskofabriker ......... 5 4,9 4,0
Toffelfabriker ........... 3 4,9 4,8
Modeskofabriker......... 6 6,9 5,8
Stapelskofabriker ........ 3 4,7 4,7
Fabrikantgrossister ...... 9 6,0 4,9
Grossistleverantorer. ... .. 8 1,7 2,0

D4 foretag med samma inriktning i vissa fall ha sin distribution organi-
serad olika, ger ovanstdende sammanstéllning en ganska oenhetlig bild,
vilket dven aterspeglas i de stora variationerna for flertalet féretagskate-
gorier mellan ovégt medeltal och median.! Av denna anledning kunna
av siffrorna icke dragas mera ldngt gdende slutsatser.? Modeskofabrikerna
ha de hogsta forsdljningskostnaderna. Sannolikt inverka hir de stora
kollektioner, som &ro vanliga hos denna foretagskategori, liksom ocksa
de storre reklamkostnaderna. De ojamforligt ldgsta forsaljningskost-
naderna redovisa grossistleverantorerna med c:a 2 % av forséljningsvérdet,
vilket ar naturligt med hénsyn till den mindre férséljningsprestation, som
de utfora.

Fore kriget stannade for samtliga storleksgrupper forsdljningskostna-
derna vid 6 a 7 % av forsdljningsvardet, motsvarande 70 a 75 ore per par.
Dessa siffror torde f& anses representativa for forkrigsperioden. Utveck-
lingen har sedan inneburit en 6kning av férséljningskostnaderna for fore-

1 Medeltalet ligger nidstan genomgdende visentligt hogre &dn medianen, vilket tyder pa en
relativt stark spridning uppat av férsiljningskostnadernas andel.

2 Hartill bidrager dven det forhallandet att siffrorna icke alltid torde vara fullt tillforlitliga.
Salunda kan begreppet »forsaljningskostnader» ha tolkats olika trots den i frageformuliren
lamnade definitionen.
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tagen i grupp III och IV till c:a kronor 1: 10 per par och for féretagen inom
storleksgrupp I till c:a 90 6re per par. Dessa siffror avse ar 1942, var-
efter en icke ovésentlig sdnkning synes ha 4gt rum inom samtliga grupper.

Relativt sett ha férsdljningskostnaderna successivt sjunkit, vilket be-
lyses av nedanstdende sammanstéllning.

Forsdljningskostnadernas andel i % av
forsaljningsvardet. Medianvirden
Ar
Storleksgrupp I | Storleksgrupp II
(19 foretag) (15 foretag)
1938 6,0 6,4
1942 5,0 5,6
1945 4,1 4,7

Nedgangen av forsidljningskostnadernas andel av forsaljningsvirdet ar
i forsta hand ett uttryck for att skopriserna stegrats i hastigare takt &n
forsédljningskostnaderna, men &ven andra faktorer ha bidragit. Den in-
skrankning i antalet kundbesék per ar som under kriget d4gde rum har
sdkerligen verkat i kostnadssdnkande riktning, framfor allt hos de storre
foretagen, liksom ocksd de ldgre kundforlusterna och det minskade for-
sdljningsmotstandet.

e. Analys av detaljpriset

Sdsom ovan nédmnts torde skoindustriens forsiljningskostnader fore
kriget kunna uppskattas till omkring 6 % av férsiljningsviardet. Om de-
taljhandelns genomsnittliga palagg pa bruttoinkopspriserna i sin tur be-
raknas till 30 % komma de sammanlagda distributionskostnaderna in-
klusive av fabrikerna limnad rabatt och bonus — i genomsnitt 79 —
att uppgé till ett belopp motsvarande c:a 32 % av detaljpriset.! Ehuru
det &ar svart att gora jamforelser med andra branscher beroende pa de
olika betingelser under vilka dessa arbeta, forefalla dock dessa siffror rela-
tivt l4ga. Ior ylleindustrien t. ex. var motsvarande procenttal 34—37.2

I jamfoérelse med utlandet synas distributionskostnaderna foér skor i
Sverige ligga pa en relativt lag niva.® En undersékning rérande sko-
detaljhandelns bruttovinster och omkostnader i ett antal ldnder har

1 Palaggets storlek varierar for olika artiklar. For grovre och enklare skor torde det halla
sig kring 25 %, medan modeskor kunna fa béra #nda upp till 40 a 50 % palagg. Som jam-
forelse kan nidmnas, att detaljistpalaggen fore kriget uppgingo till i genomsnitt 35 450 % i
Tyskland, 30 a4 60 % i England och 40 a 60 % i USA.

I palaggen beriaknas dven ingd »kostnaderna for prisnedsattningars, vilka ofta wvarit be-
tydande.

2 F. Kristensson, a. a. sid. 200.

3 Erik Leander, Omkostnader och vinster inom svensk skodetaljhandel, 1945 (tidskriftsartikel).
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salunda givit till resultat, att dessa dro ldgre i Sverige &n i de 6vriga i
undersokningen ingdende ldnderna, USA, Tyskland, Frankrike och Un-
gern. Hogsta bruttovinsten redovisar USA med 29,1 % (1923), Sverige
den lagsta med 20,3 % (1938).r Till viss del torde dessa olikheter bottna
i att detaljhandeln utomlands arbetar under andra betingelser &n hos oss.
Som exempel pa inverkande faktorer kunna ndmnas hyror, skatter o. dyl.
samt kundtjinstens och kreditgivningens omfattning. Aven med beak-
tande hidrav synes emellertid den svenska skodetaljhandeln arbeta med
jamforelsevis sm& marginaler.2 Detta bestyrkes bl. a. dérav, att brutto-
vinsten inom svensk detaljhandel i hogre grad understiger motsvarande
bruttovinst i utlandet nér det giller skodetaljhandeln &n ifrdga om andra
liknande branscher.?

Med hédnsyn hartill forefalla mojligheterna till en reducering av for-
krigstidens detaljistpaldgg i den individuella fria detaljhandeln relativt
begridnsade. Dirmed ar dock icke sagt, att skodetaljhandeln 4r organiserad
pa bista siatt. Det ar icke uteslutet att en fortsatt rationalisering av den
enskilda skodetaljhandeln pé& vissa punkter 4r mojlig. Man kan &ven
tdnka sig en rationalisering av sjélva distributionsstrukturen, vilket bl. a.
skulle kunna taga sig uttryck i férskjutningar till andra distributionsformer.

Med utgangspunkt fran den tidigare atergivna kalkylen f6r en rand-
sydd herrlagsko (art. 1) skulle de olika kostnadselementens andel av fa-
briks- respektive detaljpriset fore kriget ha varit av foljande ungefarliga
storleksordning.

Andel i % av
Kostnadsslag
fabrikspriset detaljpriset
Ovanlader, bottenlader, klack ............ 36 26
Diverse material ............ ... .. ... 15 11
Direkt 16n. ...t 23 17
Omkostnader och vinst .................. 19 14
Fabrikantens forsaljningskostnader........ 7 5
Fabrikspris, efter avdrag for rabatt o. bonus 100 73
Detaljistpalagg, inklusive rabatt och bonus 37 27
Detaljpris ...........ccoiviiiiiiii... 137 100

1 Denna siffra understiger betydligt detaljistpaldgget, vilket tillsammans med erhallen ra-
batt och bonus torde uppga till c:a 27 % av detaljpriset. Olikheten torde framst bero pa att
skohandlarna som en f6ljd av prisnedsdttningar och realisationer ofta icke fatt ut asatt
utforsiljningspris. Den verkliga bruttovinsten blir som en f61jd harav mindre 4n det kalky-
lerade péalagget.

2 Se A.E.F. nr 15, Undersékning av skohandelns ekonomiska lidge aren 1938 och 1941.
Sthlm 1943. ,

3 En reservation torde emellertid hir erfordras med hénsyn till att de amerikanska siffrorna
aro forhallandevis gamla (1923). '

134



Distributions-
kostnader

Distributions-
kostnader
32%

Material
37 %

Omkost-
nader etc.
19 %

Material
51 %

Direkt Ion

23 % Ombkostna-

der etc.
14 %

Direkt lon
17 %

| fabrikspriset ingdende kostnadsslag. | detaljpriset ingdende kostnadsslag.
Fig. 28. Kostnadsslagens andel av fabriks- respektive detaljpriset for en randsydd herr-
ldgsko dr 1939.

De olika kostnadernas andel av fabriks- respektive detaljpriset belyses
grafiskt i fig. 28. Foréddlingskostnaderna (d.v.s. totala tillverknings-
kostnaderna minus rdvarukostnaderna) representera c:a 31 % och de to-
tala distributionskostnaderna c:a 32 % av detaljpriset. Over 509, av
fabrikspriset utgdres av materialkostnader, medan dessas andel av detalj-
priset uppgar till 37 9% eller nagot over en tredjedel. For textilvaror,
avsedda for beklddnadsdndamal, voro savil foradlingskostnaderna som
de totala distributionskostnaderna négot hogre och uppgingo till vardera
c:a en tredjedel av detaljpriset.

f- Kalkylmetoder och kalkylering

I syfte att utroéna skofabrikernas kalkyleringsmetoder infordrades i
frageformuldren uppgift huru sjélvkostnadspriset berdknades. Tab. 16 in-
nehéller en sammanfattning av de svar, som erhallits.

Det &dr givetvis omdjligt att pd grundval av dessa ofta knapphéndiga
uppgifter avgora, huruvida grunderna foér kalkyleringen i varje sérskilt
fall varit riktiga eller oriktiga. Harfor skulle erfordras betydligt mera
fullstdndiga upplysningar bl. a. om hur kalkyleringen tillgatt i detalj.
Av de erhéllna svaren torde man emellertid kunna sluta sig till att kalky-
leringen inom skoindustrien varit oenhetlig, och att den dessutom i vissa
fall icke fyllt elementéra krav pé tillforlitlighet. Detta intryck forstérkes,
da man har anledning formoda, att kalkyleringen hos de féretag, som icke
lamnat uppgift hérover, i regel ar mindre tillfredsstéllande &n hos de upp-
giftslimnande foéretagen.

Déa exempelvis divisionskalkyl kommit till anvdndning, har sannolikt

1 F. Kristensson, a. a. sid. 200.
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Tab. 16. Kalkylmetoder 1938

Storleksgrupp
Summa
I II I1I v
Antal foretag ...... ..o i 23 22 29 20 94
Dérav med divisionskalkyl'.................... 1 1 3 1 6
palaggskalkyl® .................... 22 .21 26 19 88
Specifikation 6ver anvinda metoder vid paldggets
berdkning:
Visst belopp per par
for planerad tillverkning ............... e 1 — — 1 2
med ledning av féregdende ars tillverkning .... 1 2 — 1 4
med ledning av antalet arbetstimmar ........ 1 — — 1
ej ndrmare angivet ......... ... . o i 4 7 4 3 18
Viss % av
material ... .. . — — — 1 1
direkt 16m ... ... e — — 2 1 3
material och direkt Ién ................. . ... 9 5 8 3 25
Ovriga specificerade ............coviiinin... 33 14 — — 4
Ejangivet ........ ... .. il 3 6 12 9 30

1 Totala sjalvkostnaderna dividerade med antalet tillverkade par.

2 Direkt material + direkt 16n + péaligg fér omkostnaden.

3 2 foretag: visst belopp per par for tillverkningsomkostnaderna samt viss % av tillverk-
ningskostnaderna (material + 16n) for forsiljningskostnaderna. ‘
1 foretag: viss % av direkt 16n for indirekta l6ner samt visst belopp per par for 6vriga
tillverkningsomkostnader.

4 Viss % av direkt 16n for tillverkningsomkostnaderna samt viss % av tillverkningskostnaderna
(material + 16n) f6r dvriga omkostnader.

det kalkylerade sjalvkostnadspriset for olika artiklar mangen gang vé-
sentligt avvikit frdn det verkliga. I'or att denna kalkyleringsmetod med
fordel skall kunna anvéndas krivs en fullt ensartad tillverkning, vilket
dock praktiskt taget aldrig férekommer inom skoindustrien.

P4 liknande sdtt inrymmas manga felkéllor i den kalkyleringsmetod,
diar omkostnadspaldgget utgar efter viss procent av material och direkt
l6n. Iramstéllningen av kostnadsférdelningen hir ovan har tydligt visat
bl. a. hur materialkostnaderna starkt vixlat {or olika slag av skor. Det
torde emellertid hora till undantagen att tillverkningskostnaderna variera
pa samma sédtt. Genom att l&ta materialet utgéra bas for paldaggen komma
dessa darfoér latt att avvika frdn de verkliga omkostnaderna.

Aven en till synes rekommendabel kalkyleringsmetod med omkost-
nadspaldggen baserade pa direkt 16n méste — for att rétt resultat skall
kunna uppnds — anvidndas med stort omdome. Sarskilt géller detta for
féretag med s. k. blandad tillverkning, vilka tillverka skor efter olika till-
verkningsmetoder eller/och sévil herr-, dam- som barnskor etc. LEtt
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tillampande av samma paldggsprocent for alla slag av skor medfor dess-
utom latt, att de modebetonade skorna fa béra for ldga omkostnader i
motsats till standardskorna, vilka drabbas med for hoga paldgg. For att
ratt resultat skall kunna ernés, torde darfor en differentiering av om-
kostnadspéldggen vara nédvdndig, varvid modeskorna ensamma bora
belastas med huvuddelen av de ofta stora extra kostnader i form av
modell- och provkostnader, spilltidskostnader etc., som de orsaka.* Haér-
igenom skulle sannolikt en storre prisskillnad &n som tidigare varit van-
lig uppkomma mellan i olika hég grad modebetonade skor.

I en industri, dir belastningen vixlar, sdsom fallet i hog grad adr med
skoindustrien, torde vid kalkylering en atskillnad i vissa fall béra goras
mellan fasta och rorliga kostnader och téckningen av de férra stéllas i
beroende av sysselsdttningsgraden. Det forefaller som om detta endast
undantagsvis beaktats inom skoindustrien, vilket lett till en icke alltid
tillrackligt differentierad prissdttning.

Det synes som om de inom vissa foretag bristfdlliga kalkyleringsmeto-
derna varit en av orsakerna till den harda konkurrensen och den ddrmed
sammanhdngande laga rdntabiliteten inom skoindustrien. Infér mojlig-
heten att fa silja synas foretagen ofta ha underbjudit varandra, lagt
upp nya artiklar mitt under hogsésongen, borjat med nya tillverk-
ningsmetoder etc. utan att alltid genom en noggrann kalkylering ha
forvissat sig om huruvida forsdljningspriset verkligen tackt tillverk-
ningskostnaderna. Samtidigt torde den foérsummade differentieringen av
omkostnadspaldaggen, bl. a. hos det stora antalet foretag med blandad till-
verkning, ha snedvridit dessas produktion och prissdttning och dérmed
ocksa ldmnat ¢kat utrymme for nya specialiserade fabriker. Forhallandena
pa kalkyleringens omréde synas vara i nagon man likartade med dem som
rddde i Tyskland fore kriget. Vid en dér foretagen undersokning av rénta-
biliteten inom skoindustrien befunnos de flesta forlusterna vara orsakade
just av de anvinda felaktiga kalkylmetoderna.

Under den senaste tiden har inom Svenska Skofabrikantféreningen
initiativ tagits for dstadkommande av en enhetlig kalkylering. En kom-
mitté arbetar f6r nidrvarande (1947) med att gora upp en normalkontoplan
for skoindustrien, kompletterad med handledning for kalkylering. Dérest
skofabrikantféreningen lyckas att fa till stdnd en enhetlig och riktig
kalkylering inom branschen, skulle detta betyda ett stort framsteg. Den
enskilde skofabrikanten skulle med hjalp hirav pa ett helt annat sitt dn
tidigare kunna f4 ett sakligt underlag for sin prissdttning och produktions-
planering, samtidigt som béttre forutsattningar skulle skapas for en ra-
tionellare organisation av produktionen.

1 Det sagda torde bl a. till viss del forklara, varfor modeskofabrikernas ovan analyserade
kalkyler upptogo forhallandevis hoga omkostnader. Sannolikt ha i detta fall &ven standard-
skorna fatt bara en del av kostnaderna for den normala produktionen av modeskor.
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C. Kapitalanvindning, kapitalanskaffning (finansiering) och
rantabilitet

a. Undersékningens representativitet

Den i det foregdende genomférda analysen av produktions- och distri-
butionsstrukturen har i huvudsak varit baserad pé det primdrmaterial, som
erhallits genom de utsdnda frdgeformuldren. Foretagens ekonomiska still-
ning, rdntabilitet etc. framgar emellertid icke av dessa, varfoér det varit
nodvindigt att i andra kallor soka det foér en ekonomisk balansanalys
erforderliga siffermaterialet. Savitt mojligt borde ett sidant material om-
fatta samtliga foretag. Alternativt borde de tillgéngliga uppgifterna avse
hela skalan av foretag och detta i sddan utstridckning, att fullgod repre-
sentativitet erholles i varje delgrupp. Sésom framgéitt av den foregdende
analysen visa de olika kategorierna av féretag ménga siardrag, varfor det
vore av sarskilt intresse att fa klarlagt, huruvida divergenserna &éven
kunde sparas pa det ekonomiska planet.

Det material, som statt till buds, har emellertid ej varit tillrackligt full-
standigt héarfér. Uppgifter ha nimligen endast kunnat erhéllas for de
foretag, som drivas i aktiebolagsform och som dirfér aro skyldiga att
arligen till vederbérande myndighet insédnda sina balans- samt vinst- och
forlustrakningar.

En undersékning av de inom skoindustrien férekommande féretags-
formerna ger till resultat, att — liksom i flera andra linder — aktiebo-
lagen dro pa stark frammarsch, medan de enskilda néringsidkarnas och
handelsholagens betydelse i motsvarande mén avtager. 1 nedanstdende
sammanstéllning dro de i den officiella statistiken fér a4r 1938 ingéende
skofabrikerna fordelade pa olika kapitalassociationsformer. Hérav fram-
gar, att aktiebolagen dominera helt bland de stérre foretagen men fore-
komma mindre ofta bland sméafabrikerna. Dessa ha dérfor blivit under-
representerade i den foljande analysen.

Enskilda
Storleksgrupp | Aktiebolag I;t;;ii?;?:;’ Summa
m. fl.
Ia 7 — 7
Ib 23 — 23
II 14 11 25
III 20 17 37
v 14 40 54
v 9 94 103
Summa 87 162 249
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Visserligen redovisas i storleksgrupperna IV och V sammanlagt 23
aktiebolag, men da balansrdkningar for de flesta av dessa dro alltfor
ofullstandiga for att kunna begagnas, blir representativiteten for de ater-
stdende foretagen sa lag, att siffrorna ej torde medge ndgra tillforlitliga
slutsatser rorande dessa storleksgrupper. Det har darfér ansetts moti-
verat att inskrdnka analysen till att omfatta endast foretag tillhérande
storleksgrupperna I—I11. Aven bland dessa har emellertid viss gallring
mast goras. Det slutliga antalet foretag, som medtagits i analysen, upp-
gar till 40 och fordelar sig p& féljande storleksgrupper:

Storleksgrupp
Samtliga
Ib foretag
Ia —_— II 111
151-250 |101-150
Antal féretag ........ ... i i ian. 7 10 10 8 5 40
Antal arbetare............. ... L 2614 | 1946 | 1283 633 189 6 665
Tillverkning i 1 000-tal par............. 2630 [ 1404 | 1022 410 148 5614
Tillverkningen i % av totala tillverkningen
inom gruppen ............ ... ... 100 94 86 35 14 63

De 40 aktiebolagens andel av 1938 ars totala skoproduktion utgjorde
63 %, och de sysselsatte 67 9% av skoindustriens totala arbetarstam
namnda ar.! Den strdnga urvalsprincipen har dock medfort, att relativt
fa foretag i storleksgrupperna II och III blivit medtagna. De represen-
tera endast 35 % respektive 14 % av produktionen inom ndmnda grupper.
I 6vrigt 4r representativiteten ddremot praktiskt taget 100-procentig.
Denna ojamnhet 1 materialet kan forefalla vil stor och slutsatserna bora
darfor tagas med reservation.

For att ge en rittvis belysning &t det ekonomiska léget i en bransch
bor en balansanalys helst omfatta en ldng f6ljd av &r. Den tidsperiod,
som har valts, omfattar aren 1934—38, under vilka den industriella ut-
vecklingen ej var utsatt for nigra ndmnvirda stérningar. Under 1934
hade néringslivets dterhdmtning fran depressionen redan tagit sin borjan
och konjunkturerna voro uppatgaende med stigande produktion och priser.
Uppsvinget fortsatte fram till 1937, da viss stagnation av allt att déma
intridde.

Samtliga 40 aktiebolag bedrevo verksamhet under hela perioden. Ma-
terialet ar darfoér ur denna synpunkt fullt enhetligt och jamférbart mel-
lan de olika aren. I friga om ett 15-tal av bolagen ma dock anmérkas,
att deras rorelse omfattat icke blott fabrikation av skor utan dven annan
verksamhet, sdsom grossist-, detaljist- samt — i ett par fall — garveri-
rorelse, vilket kan ténkas ha paverkat de erhdllna resultaten.

1 Foretag med mindre 4n 11 arbetare ej medriknade.
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b. Kapitalanvindning

Tab. 17 innehéller ett sammandrag av de medtagna foretagens balans-
rikningar. Pa tillgdngssidan upptagna poster limna uppgift om hur
tillgdngligt kapital investerats (kapitalanvédndningen), medan skuldsidan
anger pa vad sétt tillgdngarna finansierats (kapitalanskaffningen).

Av de pa tillgangssidan ingdende anldggningstillgdngarna represente-
rade ar 1934 fastigheter samt maskiner och inventarier 18 respektive 3 %
av balansomslutningen. Den fér fastigheterna redovisade balanssumman,
c:a 11,7 milj. kronor, dr praktiskt taget oférdndrad under hela perioden.
Detsamma kan i stort sett sdgas om maskiner och inventarier, vilka redo-
visas med c:a 2 milj. kronor. Detta belopp forefaller lagt med hénsyn till
den forhallandevis stora maskinpark som skotillverkning kraver. H4r mé
dock erinras om att denna siffra icke ens ar ett approximativt riktigt matt
pa virdet av maskinanldggningarna. Dels kunna dolda reserver finnas
i dessa tillgdngars bokférda virden, dels — och framfér allt — ligger
dganderitten till de i fabrikationen anvinda maskinerna i atskilliga fall
icke hos skofabrikerna utan hos en skomaskinfirma, som genom kontrakt
endast overlatit nyttjanderatten till dem. I runt tal begagna nagot mer
an hélften av de i denna specialundersokning ingdende foretagen pa detta
siatt férhyrda maskiner.

Till anldggningstillgdngarna ridknas dven bolagens aktie- och virde-
pappersinnehav. Denna post, som &r 1934 redovisades med 4 milj. kro-
nor, har pa grund av sin sammansattning hanfoérts hit; den har namligen
vid en nérmare granskning till 6vervigande del befunnits bestd av aktier
i andra skofabriksféretag, vilket ofta sammanhéngt med koncernfér-
héllanden.?

Den del av virdepappersinnehavet, som icke avser intressen i skofa-
briker, utgores av aktier i garverier, grossist- och skohandelsféretag. Ett
helt obetydligt belopp bestar av aktier och andra vérdepapper, emitte-
rade av bolag, som icke ha skofabrikation el. dyl. till &ndamal.

Under rubriken »Omséttningstiligdngar Il» (»Forrdds) redovisas virdet
av fardiga produkter, halvfabrikat, rAmaterial etc. Postens storlek varie-
rar under de olika &ren mellan 30 % och 35 % av balansomslutningen.
Enligt en av kommerskollegium utford specialundersékning av skoindu-
strien avseende ar 1913 var lagrens andel av balanssumman inemot 45 %
namnda ar, men sjonk ar 1927 till ndgot over 30 % enligt de resultat, som
framkommit vid bearbetningen av det speciella material, som stéllts till
1928 ars tullkommittés forfogande. Sedan sistndmnda ar ha forrdd och

1 TRaétteligen borde koncernanslutna féretag ha medtagits i form av koncernbalansrdkningar.
Pa grund av franvaron av erforderliga uppgifter har emellertid detta icke 14tit sig gora.
De framlagda resultaten torde dock icke p& négot avgorande satt ha influerats av detta for-
mella fel.
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Tab. 17. Sammandragsbalans och rintabilitet for 40 genomgaende aktiebolag 1934—38

A. Sammandragsbalans.

1934 1935 1936 1937 1938
Balansposter 1 000- 1 000~ 1 000- 1 000- 1000-
tal % tal % tal % tal % tal %
kronor kronor kronor kronor kronor
Tillgangar
Anldggningstillgangar . ....... 17 845) 28,4| 17 622| 27,1| 17 800| 27,1| 18 734| 28,4| 18 287| 26,9
Fastigheter .............. 11 684 11 509 11 618 11 907 11 603
Maskiner och inventarier ..| 2161 2200 2139 2 140 1941
Vardepapper.........o.o.v... 4 000 3913 4043 4 687 4743
Omsitiningstillgingar 11. ... .. 20 503 32,7| 20 069 30,9| 21 684 33,0| 23 043| 35,0| 21 278| 31,2
Forrdd. ....oooiiien 20 503 20 069 21 684 23 043 21 278
Omsdltningstillgdngar I ...... 24 394) 38,9| 27 342| 42,0| 26 265| 39,9| 24 154| 36,6| 28 557| 41,9
Fordringar ............... 22 825 25 409 24 475 22624 25 695
Kassa & Bank............ 1569 1933 1790 1530 2 862
Summa | 62 742|100 | 65 033| 100 | 65 749| 100 | 65 931| 100 | 68 122| 100
Skulder
Eget kapital ................ 37 560| 59,9| 38 595 59,3| 37 242| 56,6| 38 046| 57,7| 38 649| 56,7
Aktiekapital ......... ..., 29 530 29 585 27 336 27 236 27 236
Reservfond .............. 4 554 4621 5183 5 807 6 433
Disp.-fd och &vriga egna
fonder ................. 2719 2924 3182 3165 3431
Arets vinst ..., ... 757 1465 1541 1838 1549
Langfristiga skulder.......... 14 884| 23,7| 12 284| 18,9 12 612| 19,2| 12 362| 18,8| 11 8§36| 17,4
Pensionsstiftelser.......... 402 442 454 494 592
Inteckningslan ........... 2733 2560 2 816 2667 3217
Reverser ................. 4 384 1 880 1689 1840 1535
Banker .................. 7293 7 345 7 609 7258 6 320
Skattereserv ............. 72 57 44 103 172
Kortfristiga skulder .......... 10 298| 16,4| 14 154| 21,8| 15 895| 24,2| 15 523| 23,5| 17 637] 25,9
Diverse kreditorer......... 10 009 14 004 15 666 15 085 16 603
Egna accepter............ 289 150 229 438 1034
Summa | 62 742| 100 | 65 033| 100 | 65 749| 100 | 65 931| 100 | 68 122| 100
B. Rantabilitet.
1934 1935 1936 1937 1938
Arets vinst i % av:
aktiekapital .............. 2,6 5,0 5,6 6,7 5,7
eget kapitall.............. 1,9 3,9 4,2 5,0 4,1
Uldelning i % av:
aktiekapital .............. 2,2 2,6 2,6 2,4 1,8
eget kapital® ............. 1,7 2,0 1,9 1,7 1,8
arets vinst ............... 85 52 46 36 32

1 Utgaende eget kapital minus halva arsvinsten.
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lager tydligen upptagit en i stort sett oférdndrad andel av balansomslut-
ningen.

Tillgéngligt siffermaterial limnar icke uppgift om hur summan av
»Forrad» fordelar sig mellan firdiga produkter, halvfabrikat och rdmate-
rial. Att doma av de i frageformulédren lamnade uppgifterna 6ver lagren
av fardigfabrikat, &ro dock dessa, sésom tidigare framhallits, férhal-
landevis mycket sma vid arsskiftena, varfér huvuddelen av balansposten
sannolikt avser ramaterial. Detta forefaller troligt dven av den anled-
ningen att arsskiftena infalla mellan sdsongtopparna, dd firdigfabrikaten
utlevererats i stor utstrdckning, medan rdmaterial inkommit {o6r att till-
godose den stundande sidsongens tillverkning.

Sammandragsbalansens storsta tillgdngspost ingdr under »Omséattnings-
tillgangar I» och utgéres av »Fordringar», som i medeltal uppgingo till
24 milj. kronor eller c:a 35 % av omslutningen. Posten har i sin helhet
forts till »Omséattningstillgangar Iy, vilket emellertid kan vara i viss man
vilseledande. Fordringarna representera nimligen mangen ging ling-
fristiga krediter till samarbetande foretag och ekonomiskt svaga kunder.
Néagot forsok att korrigera dessa poster med hénsyn hértill har icke kun-
nat goras, emedan ndrmare specifikation till belysning av fordringarnas
mer eller mindre langfristiga karaktar saknats.

Vid jamforelse med andra industrier redovisar skoindustrien stora ute-
stdende fordringar i forhallande till balansomslutningen. Till ndgon del
beror detta pd att de ldga maskinvirdena bidraga till att minska balans-
omslutningen och dérmed oka o6vriga tillgdngsposters relativa betydelse.
men #dven en langt gdende kreditgivning torde hér spela in. Enligt en ut-
redning, som verkstillts for aren 1923—27, uppgick fordringarnas andel
av omslutningen till c:a 44 %. Den nedgdng, som sedan dess dgt rum,
torde till avsevird del vara en f6ljd av inom branschen inférda kondi-
tionsbestdmmelser liksom av 6vriga inom branschen utférda sanerings-
atgarder.!

Den mest likvida tillgdngsposten, kassabehdllningen och banktillgodo-
havanden, uppgick under femarsperioden till ldgst 2,3 och hogst 4,2 %
(1938) av omslutningen. Den relativt hoga siffran for 1938 sammanhénger
sannolikt med den okning, som samtidigt &gt rum i kortfristiga skulder
och vinstmedel.

¢. Kapitalanskaffning (finansiering)

Finansieringen inom skoindustrien férefaller forhallandevis god. Vid
periodens boérjan utgjordes sdlunda inemot 60 % av balansrdkningens kredit-

1 Dessa konditionsbestdmmelser innehdalla bl. a. en begransning av kredittiden till hogst fyra
ménader. Vid betalning kontant ldmnas 3 % kassarabatt.
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sida av eget kapital. Det egna kapitalets andel har i ndgon utstriackning
minskat under de senare aren, sa att tillgdngarna vid slutet av ar 1938
endast till c:a 57 % finansierades av eget kapital. Detta har — vilket
ocksd framgédr av sammandragsbalansen — ej sin orsak i en minskning
av det egna kapitalets absoluta storlek utan beror pa en storre absolut
¢kning av balansomslutningen, vartill framfor allt ett par i undersok-
ningen ingdende foretag bidragit. Minskningen ar dock vird att notera,
d4 den tycks vara ett led i en successiv utveckling dnda frdn mitten av
1920-talet, d& det egna kapitalets andel uppgick till ndrmare 75 % av
balansomslutningen.

Den relativt goda finansieringen tager sig &ven uttryck déri, att savil
anldggnings- som lagertillgdngarna sd gott som helt finansierats med
det egna kapitalet.

Det egna kapitalet bestar till c:a 75 % av aktiekapital, vilket undergatt
foljande nettoférdndringar under respektive ar.

Okning Nedsattning
Ar Antal 1 000-tal Antal 1 000-tal
foretag kronor foretag kronor
1934 1 55 — —
1935 2 276 3 2525
1936 1 100 1 200
1937 — — — —
1938 — — — —

Okningen av aktiekapitalet bestod av nytillskott fran aktiedigarna,
d. v.s. rena nyemissioner, medan nedsidttningarna ddremot voro av skif-
tande natur. Den storsta delen eller tva tredjedelar av det nedsatta kapi-
talet utgjordes av Aterbiring till aktiedgarna inom tva olika foretag.
Den resterande tredjedelen anvindes i tvad olika foretag for att tacka
uppkommen férlust. Hos 32 av bolagen har aktiekapitalet under perioden
varit ofdréndrat.

Den &terstiende andelen av det egna kapitalet utgores av reserv-,
dispositions- och ¢vriga egna fonder samt balanserade vinstmedel. 1
foreliggande sammandrag ha dessa uppdelats i tvenne grupper, frivilliga
och i lag stadgade fonder. Till sistndmnda grupp hor reservfonden, som
enligt nu (1947) géllande aktiebolagslag skall uppgé till minst 10 % av
aktiekapitalet. De i1 undersékningen ingdende 40 bolagen synas ha mer
an val uppfyllt denna fordran.® Det till reservfonden avsatta beloppet
utgjorde vid periodens borjan sadlunda 15 % och vid dess slut icke mindre

1 Detta torde frdmst ha sin grund i att delvis andra bestimmelser for avsattning till reserv-
fonden gallde fore tillkomsten av 1910 ars aktiebolagslag.
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dn 24 9% av aktiekapitalet, varvid dock &r att mérka, att dessa siffror
representera ett vigt genomsnitt for samtliga bolag.

Omkring 40 % av sammandragsbalansens kreditsida bestar av fram-
mande kapital. Héarav kunde vid periodens bhorjan 24 % héanforas till
langfristigt och 16 9% till kortfristigt, medan vid dess slut foérhallandet
var sa gott som omvént, i det att 18 % var hénforligt till de langfristiga
och 26 9% till de kortfristiga skulderna.! Man ser héri ett tecken pa den
allménna livaktighet i affarerna, som utmérkte aren ndrmast fore krigs-
utbrottet. D& de »langa» skulderna oftast dro forbundna med en rante-
betalningsskyldighet i motsats till de »korta» skulderna, vilka i stor ut-
strackning utgoras av rdantefria leverantorkrediter, synes den tendensen
gora sig géllande, att under tider av uppétgdende konjunkturer, for vilka
aren 1934—38 dro goda exponenter, omvandla langfristigt till kortfristigt
och réntepliktigt till rantefritt kapital. Denna utveckling, vilken i och
for sig ar naturlig, ter sig kanske dock ur likviditetssynpunkt mindre
onskvird, eftersom fara foreligger for att vid en kris eller en tillfallig ned-
gang i konjunkturerna svarigheter kunna uppsta att fullgéra ingédngna
férbindelser.

Likviditeten far dock ej beddmas enbart ur denna synpunkt, utan
hénsyn maéste tagas i férsta hand till i vilken utstrdckning kortfristig
kredit givits och tagits. I den foretagsekonomiska litteraturen brukar sa-
lunda som en god maitare pé ett foretags likviditet angivas forhallandet
mellan fordringar, kassa och banktillgodohavanden 4 ena sidan och kort-
fristiga skulder sdsom leverantdrkrediter, accepter etc. & andra sidan.
Som tillfredsstallande betecknas likviditeten i det fall, d& dessa tva grup-
per dro lika stora. Detta forutsidtter emellertid, att fordringar och skulder
ha samma forfallotider, vilket ingalunda alltid ar fallet. Siffrorna for
skoindustrien ge vid ett ytligt betraktande av forhallandet mellan »Om-
sattningstillgdngar I» och »Kortfristiga skulder» latt det intrycket, att lik-
viditeten skulle vara anméirkningsvért god. En sddan slutsats kan dock
icke utan vidare dragas, dd, som namnts, vissa fordringar 4ro av lang-
fristig natur och knappast kunna hénforas till de likvida tillgdngarna.
Helhetsintrycket blir dock, att likviditeten inom skoindustrien under den
ifrdgavarande perioden varit relativt god, sdrskilt om hinsyn tages till
de icke utnyttjade beldningsmojligheter, som av allt att doma férefun-
nits under hela perioden.

Forhéallandet mellan eget och frimmande kapital varierar i viss grad
mellan olika foretag. I tab. 18, dar foretagen grupperats efter arbetar-
antalet, redovisar sadlunda den undergrupp till I b, som omfattar foéretag
med 151—250 arbetare, ett eget kapital uppgdende till ndrmare 70 %
av balansomslutningen. For foretagen i grupp I a dr motsvarande siffra

1 En reservation maste dock hir goras pa grund av den begriansade mdojligheten att bedéma
skuldernas langfristiga respektive kortfristiga karaktar.
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Tab. 18. Eget och frimmande kapital, rintabilitet och utdelning inom 40 féretag tillhrande
olika storleksgrupper 1934—38

Eget | MM | pog | P pate .
Storleksgrupp f'ﬁﬁié Ar kapital 1:2;)?8:1 kapital 1‘::;?:1 bilitet xU 11%313‘-’&%
kronor
1000-tal kronor Procent
| Grupp Ia......... 7 1934 16 876 | 12 285 58 42 3,1 328
35 17629 | 13072 57 43 4,7 346
36 16 551 | 14 717 53 47 5,9 278
37 17 365 | 13 642 56 44 7,3 350
38 17630 | 15 444 53 47 4,8 234
Grupp Ib
151—250 arbetare| .10 1934 8775 3917 69 31 2,3 208
’ 35 8908 4034 69 31 3,6 290
36 8 933 3978 69 ' 31 3,9 295
37 8 894 3 887 69 31 3,3 210
38 8 875 3 823 70 30 2,7 160
101—150 arbetare 10 1934 6 495 3822 63 37 0,6 76
35 6 347 3 938 62 38 —0,0 71
36 5780 3942 59 41 0,1 76
37 5 843 4110 59 41 2,8 81
38 5929 4031 60 40 3,3 75
Grupp II ......... 8 1934 3315 2912 53 47 1,9 21
35 3515 3199 52 48 7,1 40
36 3749 3509 52 48 5,4 43
37 3614 3805 49 51 4,7 4
| 38 3 808 3571 52 48 5,6 21
| Grupp IIL......... 5 1934 2099 2246 48 52 —2,8 8
35 2196 2195 50 50 4,9 8
36 2229 2361 49 51 2,0 8
37 2 330 2441 49 51 0,3 8
38 2407 2 604 48 52 3,7 8

i genomsnitt endast omkring 55 %.! 1 ovrigt synes det egna kapitalets
andel sjunka med fallande foretagsstorlek. Denna tendens framtrader an
mer accentuerat, om bolagen indelas efter aktiekapitalet; de minsta bola-
gen redovisa d& som hogsta siffra blott 37 %.

Da olika utslag erhallits allt efter den anvidnda indelningsgrunden har
detta sin orsak diri, att aktiekapital och arbetarantal icke alltid forhal-
lit sig pa samma sdtt inom de olika féretagen. En del féretag ha nédmligen
ett stort aktiekapital men ett i forhallande dértill litet arbetarantal och
vice versa.

1 Denna siffra dr dock icke representativ for gruppen, da diri ingar ett foretag med forhal-
landevis mycket stora bankskulder. Om detta uteslutes, blir siffran f6r det egna kapitalets
andel i genomsnitt 63 %.
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d. Rdéntabilitet

Genomsnitiligt sett redovisa de i undersokningen ingdende foretagen
en firhdallandevis ldag rdntabilitet.? Under den hér behandlade femars-
perioden var rdntabiliteten salunda respektive 1,9, 3,9, 4,2, 5,0 och 4,1 %.
Vinstutvecklingen péverkades tydligen av de forbattrade konjunkturerna
fram till ar 1937, d& en omsvéngning 4gde rum, som aterspeglas i rintabi-
litetssiffran for 1938. Som jamférelse kan ndmnas, att skoindustriens
rantabilitet enligt tull- och traktatkommitténs berdkningar for aren 1911—
13 uppgick till c:a 9 %, medan motsvarande genomsnittssiffra fér aren
1923—27 var 6 % enligt en av socialiseringsndmnden verkstalld utred-
ning. Av dessa uppgifter att doma har réntabiliteten inom skoindustrien
sdlunda successivt forsdmrats.

Huvuddelen av de redovisade arsvinsterna har fonderats i bolagen,
och endast en mindre del har utdelats till aktiedgarna. Denna forsiktiga
utdelningspolitik gjorde sig sdrskilt méarkbar under 4ren 1936—38, da
praktiskt taget hela vinstokningen fonderades. Utdelningen har salunda

Tab. 19. Riintabiliteten inom olika foretag 1934—38

1934 1935 1936 1937 1938
Réntabilitet Utga- Utga- Utga- Utga- Utga-
i % Antal ende Antal ende Antal ende Antal ende Antal ende
foretag eget |foretag| eget |foretag| eget |foretag| eget |foretag| eget
kapital kapital kapital kapital kapital |
over 15 — — 1 500 1 600 1 700 1 900
10—15 1 700 4 5 200 6 6 600 2 3 800 2 4200
- 8—10 — — 2 1300 2 2 300 4 7 600 1 700
E 6— 8 2 3900 1 1700 1 700 1 700 4 7 200
> 4— 6 8 7 600 6 5900 6 5900 5 6 100 6 4 800
2— 4 4 1 800 3 1300 6 6 000 11 6 000 4 3100
0— 2 22 22 000 19 20 000 15 12 600 12 11 000 17 15 000
o—2| — | — | — | — | — | — 3 ] 1900 3 | 2300
- 2— 4 — — 2 1700 1 1200 — — 1 200
3 4—6| 1 500 — — 1 700 — — 1 200
8 6— 8| — — — _ — — — — — —
<&
8—10 — e 2 1000 — —_ — — — —
over —10 2 1100 — — 1 600 1 200 — —
Summa 40 |37 600 40 | 38600 40 |37200 40 |38 000 40 | 38600

.

redovisad arsvinst

1 Rantabilitet har hér ansetts vara = - ; -
utgaende eget kapital minus 1/2 redovisad arsvinst

2 Enligt en av institutet verkstilld undersokning rérande vinster och utdelningar vid stérre
industriféretag under aren 1937—38 framgar, att rantabiliteten genomsnittligt utgjorde c:a
7,5 %.
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under samtliga ar hallit sig ganska jamn och uppgéatt till drygt 2 % av
det sammanlagda aktiekapitalet.

Réntabiliteten och dess utveckling inom de enskilda foretagen avviker
emellertid vésentligt frdn ovan ndmnda genomsnittssiffror f6r skoindu-
strien i dess helhet. Detta belyses bl. a. av fab. 19, som inom vissa grén-
ser visar den individuella forrantningen f6r de i undersékningen ingdende
foretagen under de olika adren. I en sérskild kolumn har dirjdmte intagits
det egna kapitalet for foretagen i varje forrdntningsgrupp. En avkastning
varierande mellan 0 % och 2 % synes ha varit det mest vanliga for de
analyserade foretagen.

e. Sambandet mellan rdntabilitet och foretagsstorlek, produktionsinriktning etc.

Pa basis av foretagens réntabilitetssiffror ha forsék gjorts att utrdna,
om nagot samband finnes mellan rintabilitet & ena sidan och {ére-
tagsstorlek, produktionsinriktning etc. 4 den andra. Tab. 18 visar att
rantabiliteten inom olika storleksgrupper ar relativt oenhetlig. Hogst

_ var den i storleksgrupperna I a och II och anméirkningsvart lag for de 10
foretagen med 101—150 arbetare. Da utvecklingen inom de olika stor-
leksgrupperna varit ganska véxlande, synas emellertid nagra mer vitt-
gdende slutsatser knappast kunna dragas av detta material.

I nedanstdende sammanstéllning ha de i férrantningsgruppen 8—15 9
ingdende foéretagen (jfr tab. 19) uppdelats med avseende pa aktiekapita-
lets storlek.! Som framgér har ndmnda relativt héga réntabilitetsprocent
icke varit foérbehéallen féretag av viss storlek utan férekommit inom samt-
liga kategorier.

Aktiekapital i 1 000-tal kronor
Ar Summa

hégst 250 | 251-500 | 501-1000 | 6ver 1 000
1934 — 1 — — 1
1935 — 3 2 1 6
1936 1 3 2 2 8
1937 1 — 2 3 6
1938 1 2 — 3

Att e] heller den laga rédntabiliteten varit hanforlig till viss storleks-
grupp av foretag visar foljande uppdelning av foretag, som ingd i for-
rantningsgruppen 0—2 %,

1 Resultatet blir i det nirmaste analogt om som indelningsgrund i stallet anvindas olika
storleksgrupper, baserade pa arbetarantalet.
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Aktiekapital i 1000-tal kronor
Ar Summa

hégst 250 251-500 | 501-1 000 |6ver 1000
1934 4 8 3 7 22
1935 4 5 4 6 19
1936 2 5 4 4 15
1937 1 4 4 3 12
1938 3 8 2 4 17

For att utréna huruvida det ekonomiska resultatet haft ndgot samband
med foretagens produktionsinriktning har materialet fér 4r 1938 bear-
betats. I nedanstiende sammanstillning ha féretagen uppdelats pa olika
rantabilitetsgrupper efter produktionsinriktningen. (Barnsko- och grov-
skofabriker voro icke representerade bland de undersokta foretagen.)

bRénta_ Antal féretag med tillverkningen frimst
bilitet inriktad pa
i o
1% herrskor | damskor tofflor modeskor | stapelskor
hogst 3 1 4 1 5 2
3—5 1 1 1 — 1
5—8 1 3 1 1 2
dver 8 1 1 2 — 1

Savil hog som lag réntabilitet synes forekomma i samtliga foretags-
kategorier. Toffelfabrikerna uppvisade den férhallandevis mest gynn-
samma och modeskofabrikerna den minst gynnsamma férrédntningen. I sist-
namnda kategori funnos sadlunda tvenne féretag med negativ rdntabilitet.
Modeskofabrikernas relativt sett sdmre resultat framtrider dven vid en
jamforelse av genomsnitten och medianerna for de olika féretagskate-
gorierna.

Rantabilitet i %
. . Antal
Foretagskategori foretag ovigt edinn
medeltal

Herrskofabriker. . .. 4 6,4 5,6
Damskofabriker. . .. 9 3,7 3,1
Toffelfabriker...... 5 6,9 5,7
Modeskofabriker ... 6 1,2 0,6
Stapelskofabriker .. 6 5,0 5,7

Till dessa slutsatser kriavs emellertid en kraftig reservation med hénsyn
till att materialet omfattat si fa foretag.

I detta sammanhang ma dock nédmnas, att d&ven inom den amerikanska
skoindustrien anses foretagen med standardtillverkning ge det bésta re-
sultatet, medan modeskofabrikernas l6nsamhet ar foérhallandevis sdmre.
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Om de 40 bolageﬁ grupperas efter det satt, pa vilket forsaljningen av
deras produkter forsiggér, erhélles foljande resultat.

Rintabilitet i %
Foretag
under 3 3-5 5-8 over 8
A. Med forsdljning till grossister............... 4 2 3 —
B. Med forsaljning till detaljister .............. 15 5 6 5
Dérav:
med grossistrorelse och egna affirer...... 3 3 3 1
med grossistrorelse .............. ... ... 3 — — 1
med egna affarer....................... 6 1 2 2
utan kombination ........ ... ... .. ..., 3 1 1 1

Av sammanstéllningen framgar, hur oenhetliga resultaten dro foér varje
distributionsgrupp. En hogre eller lagre rdantabilitet kan déarfér knappast
sdgas ha influerats av férsidljningens organisation.

De forsok, som ovan gjorts, att i féretagens storlek eller olika inriktning
av produktion och distribution finna orsaken till deras olika réintabilitet
ha i stort sett givit ett negativt resultat. P& nigot undantag nir ha en-
dast mycket obetydliga och troligen icke signifikativa divergenser mel-
lan olika foretagstyper kunnat pavisas. Bl. a. med hdnsyn hdrtill forefaller
det sannoliki, alt de redovisade vinsterna frdmst dlerspegla den skicklighet,
som 1 olika grad varit foretrddd hos foretagens ledning, och som gjort det
mojligt for en god foretagsledare att med framgang anpassa sin verksamhet
efter olika yttre forhallanden.

Papekas bor dessutom, att de redovisade vinsterna, vilka legat till
grund fér undersokningen, sidkerligen icke alltid motsvarat de verkliga
resultaten och darfor ej heller kunnat ge de riktiga utslagen. Bland fak-
torer, som héirvid kunna tédnkas ha inverkat, bor frimst namnas férind-
ringar i foretagens dolda reserver. Med hénsyn till den frihet, som rader
ifraga om framforallt varulagrens virdering, finnas stora mdojligheter att
genom andring av vérderingsprinciperna mellan olika ar péverka vinst-
siffrorna 1 ena eller andra riktningen.

En annan faktor, som formodligen i nadgon man influerat rdntabi-
litetssiffrorna, 4r .Aganderdttsférhdllandena. I en del aktiebolag, s. k.
familjebolag, dar aktiedigarna utgéras av ett litet antal personer, ligger
det ndra till hands att antaga, att foretagsvinsterna till viss del utta-
gas i form av loner, tantiem etc. Man kan darfér vénta, att bolag
av hithorande typ redovisa jamforelsevis laga vinster. I foretag med
storre antal aktiedgare ddremot, ar en sddan vinstdisposition som regel
icke mojlig, varfér eventuella vinster i vanlig ordning redovisas i balans-
rikningen. A andra sidan dr det icke uteslutet att foretagsledarna i fa-
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miljebolag ur rorelsen uttaga mindre 16ner och arvoden &n som skulle
ha tillkommit dem sasom anstédllda. Anledningen hértill skulle kunna
vara rérelsens mindre gynnsamma resultat och/eller en 6nskan hos veder-
bérande foretagsledare att i storsta mdojliga utstrackning konsolidera
sina foretag. P& sa sitt kan familjebolag komma att i rékenskaperna redo-
visa ett béttre resultat dn det verkliga. Eftersom familjebolagen &ro jam-
forelsevis vanliga inom skoindustrien, har man anledning férmoda, att de
for denna industri redovisade vinstsiffrorna ront nigot, ehuru sannolikt
obetydligt, inflytande av ovan patalade férhéllanden.

Aven andra faktorer kunna tdnkas ha paverkat de redovisade arsresul-
taten, t. ex. andra verksamhetsgrenar, extraordindra vinster och forlus-
ter, olikheter i 16nesdttning (ackord) etc. Sérskilt hos de foretag, som vid
sidan av sin skofabrikation &ven driva grossistrorelse i skor och ldder,
kunna dessa inflytelser ha varit hogst betydande, d& rintabilitetsforhal-
landena inom dessa rorelsegrenar sékerligen varit annorlunda.

D4 négon korrigering av de redovisade vinsterna icke kunnat ske med
hénsyn till alla dessa p& den redovisade vinsten influerande faktorer kan
en analys av detta slag endast ha ett begrinsat virde, framfor allt nér det
galler att faststilla rantabilitetens absoluta storlek. For bedémandet av
utvecklingstendenserna ger materialet en viss vigledning.

Den bild, som hér ldamnats av skoindustriens ekonomiska lége, ger ett
i stort sett gynnsamt intryck vad betridffar kapitalanvéndning, kapital-
anskaffning och likviditet. Daremot har réntabiliteten icke alltid wvarit
den bésta. Genom en forsiktig utdelningspolitik har sedan ldng tid till-
baka den ekonomiska stéllningen hos flertalet skofabriker konsoliderats i s
hog grad, att forluster under déliga ar kunnat béiras. En stor del av de tidi-
gare skapade konsolideringsreserverna synes emellertid under 1930-talets
forsta del successivt ha forsvunnit. Overhuvud taget kédnnetecknades 1930-
talet av hard konkurrens inom skoindustrien och som en f6ljd dédrav Iag
réantabilitet och manga betalningsinstillelser. Under periodens senare del
gjorde sig visserligen en forbattring mirkbar, men relativt sett forblev
dock réntabiliteten lag.

De uppgifter, som statt att erhalla rérande rintabilitetsutvecklingen
under kriget, tyda pa att denna gatt i en for skoindustrien gynnsam rikt-
ning. Aren 1940 och 1944 synas ha varit sérskilt goda. Den forsiktiga
utdelningspolitik, som redan tidigare kdnnetecknat skoindustrien, har bi-
behallits och nagra utdelningsékningar synas praktiskt taget icke ha fore-
kommit. Mervinsterna ha sélunda, i den méan de icke dtgatt for skatter,
stannat kvar i rorelsen, vilket medfért, att skoindustrien gatt ut ur
krigsperioden med stidrkt ekonomisk stéllning.

De uppgifter, som hir ovan sammanstéllts réorande den svenska sko-
industriens rdantabilitet, gilla endast foretag, som drivas i aktiebolagsform.
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Det ar icke uteslutet att de ¢vriga — mestadels mycket sm& — foretagen
uppvisa andra rantabilitetssiffror. Den stora omséttningen av foretag i
de sma storleksgrupperna — se kap. 7 — tyder pa en rantabilitet bland
dessa, som ofta varit mindre gynnsam, och som sannolikt i genomsnitt
har varit lagre én den ovan atergivna.

Réntabilitetsforhallandena inom skoindustrien i andra lander. foérete
pafallande likheter med dem, som réddde i Sverige. Enligt uppgift redo-
visade mer dn héalften av skofabrikerna i USA under aren 1935—37 for-
lust.? Det var framst bland de smé foretagen, som férrdntningen var lag.
Med véxande foretagsstorlek forbattrades som regel rantabiliteten och de
storsta foretagen bedrevo ménga ginger en férhallandevis mycket rén-
tabel verksamhet. Aven frin Danmark® och Schweiz? rapporterades fore
kriget tryckta priser och lag réntabilitet inom skoindustrien.

f. Réntabiliteten tnom skodetaljhandein

Den tidvis harda konkurrensen inom skoindustrien under mellankrigs-
perioden tog sig bl. a. uttryck i ett vittgdende kreditsystem. Detta stimu-
lerade till nyetablering av skoaffarer, varigenom skodetaljhandeln — lik-
som skoindustrien — blev 1 viss mén dverdimensionerad. Den rikliga fore-
komsten av skoaffdrer medférde i sin tur hard konkurrens och en mindre
gynnsam réntabilitet for skodetaljhandeln.t Harfor tala bl. a. de ofta fore-
kommande betalningsinstillelserna och fabrikanternas relativt stora kund-
forluster. Den hirda konkurrensen inom skodetaljhandeln accentuerades
dessutom av den férda inkops- och prispolitiken. Den vis-a-vis skofabrikan-
terna férménliga stédllningen utnyttjades ofta till inkép av artiklar i special-
utforanden, vilka tillfalligt kunde 6ka detaljisternas konkurrenskraft. Pa
lang sikt medférde emellertid det stora antalet artiklar ofta foérluster
genom oOkad lagerhdallning och forlustbringande realisationer.

For att tdcka sidlunda uppkomna férluster torde skor i standardut-
forande mangen gang av detaljhandlarna ha kalkylerats sa hogt, att fa-
briksbodar och andra féretag, dédr kontroll 6ver detaljpriserna kunde upp-
ratthallas, till viss del évertogo denna férséljning. Den fria detaljhandeln
kom hérigenom att i stor utstrackning féra mera modebetonade skor, déir
férlustriskerna voro sirskilt patagliga.

Antalet betalningsinstéllelser inom sko- och laderbranscherna belyses
av foljande sammandrag for aren 1928—46. (Narmare 90 % av antalet
redovisade betalningsinstillelser avse skodetaljafférer.)

Horace B. Davis, a. a., s. 62, 78.

Enligt erhallna underhandsuppgifter.

Enligt uppgift fran Verband Schweizerischer Schuhindustrieller, Zirich.

Se A. E. F. nr 15, Undersékning av skohandelns ekonomiska lige aren 1938 och 1941.
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Antal Antal
Ar betalnings- Ar betalnings-
instéllelser instéllelser
1928—29 85 1937—38 40
1929—30 74 1938—39 31
1930—31 77 1939—40 39
1931—32 83 1940—41 15
1932—33 106 1941—42 8
1933—34 65 1942—43 7
1934—35 61 1943—44 7
1935—36 46 1944—45 5
1936—37 34 1945—46 6

Sedan Sveriges Skofabrikanters Intressentférening ar 1935 bildats och
pé sitt program upptagit en préovning av nytillkommande skoafférer synes
laget inom detaljhandeln i viss man ha konsoliderats och betalningsinstéllel-
serna avtagit — en utveckling, till vilken sikerligen ocksa de forbédttrade
konjunkturerna bidragit.! Medlemmarna i ndmnda férening 4ga icke le-
verera skor till andra nyetablerade affirer &n sddana, som blivit av for-
eningen godkidnda. Provningen av forekommande nyetableringsdrenden
handldgges av foreningens styrelse och sker med utgingspunkt fran so-
kandens ekonomiska och ¢vriga forutsdttningar att driva skoafférer.

Under éren fore kriget kunde pa olika héll dven spéras enskilda stra-
- vanden till sanering av skodetaljhandeln. Salunda maérktes i nigra fall
ett vixande intresse for att dstadkomma en noggrannare avvigning av
utforsaljningspriserna, vilket bl. a. tog sig uttryck i fasta detaljpriser pa
stapelartiklar. Genom omfattande varuméirkesreklam fran skofabrikernas
sida kunde forséljningsarbetet underlattas och forsiljningskostnaderna for
dylika skor nedbringas. Samtidigt som lagre priser hirigenom blevo moj-
liga okades forsdljningen. Detta innebar samtidigt for skofabrikanterna
en mojlighet for tillverkning i langre serier.

Aven i andra avseenden kunna positiva drag sparas i skodetaljhandelns
utveckling under forkrigsaren. Genom konkurrensen framtvingades sé-
lunda en hog butiksstandard och en allt bédttre kundtjénst.

Under kriget har skodetaljhandelns stéllning férbéttrats i méanga av-
seenden, vilket indirekt framgar av ovan intagna sammandrag av antalet
betalningsinstillelser under olika ar. Bristen p& skor har bl. a. medfért
en lagerutrensning, som minskat risken for realisationsférluster. Den in-
forda begrdnsningen av antalet artiklar och av variationerna i dessas ut-

1 Sveriges Skofabrikanters Intressentférening utgér. en intresseorganisation med dndamal
»att befrdmja en sund, lojal konkurrens» bl. a. genom att faststélla enhetliga forsiljnings- och
kreditvillkor samt adstadkomma battre distributionsférhallanden. Foreningen omfattar f. n.
(1947) 78 medlemmar, av vilka 68 utgoras av skofabriker och medlemmar av skofabrikant-
foreningen, medan 10 &ro »fria» grossister.v
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forande har bidragit till att minska lagerhallningen och forenkla forsilj-
ningsarbetet.

Infor efterkrigstiden har inom skohandlarekaren ett omfattande ar-
bete nedlagts for att férhindra en aterging till de i vissa avseenden mindre
gynnsamma férkrigsforhéllandena. Den medverkan, som ldmnats till det
1945 tillsatta skobranschrédet (se kap. 7), utgor ett led i denna striavan.

D. Loéneférhallanden

a. Kollektivavtalet

Alltsedan ar 1909 har ersdttningen for det arbete, som utforts av inom
skoindustrien sysselsatta arbetare, i huvudsak reglerats genom kollektiv-
avtal mellan Svenska Sko- och Laderindustriarbetarforbundet & ena och
Svenska Skofabrikantféreningen 4 andra sidan. Forutom detta s. k. riks-
avtal, som ar 1937 direkt berdrde c:a 65 arbetsgivare och inemot 7 000
arbetare, funnos en del avtal av lokal karaktir, avseende arbetare hos
enskilda skofabriker, som icke voro anslutna till vederbérande arbets-
givareorganisation.!

I ndmnda riksavtal uppdelas fabrikerna allt efter sin beldgenhet i dyr-
ortshidnseende i fyra ortsgrupper. Ar 1937 riknades till
ortsgrupp It Stockholm;

» II: Goteborg, Malmé, Sodertilje, Uppsala och Orebro;

» ITI: Halmstad, Hélsingborg, Jonkoéping, Kumla, Lerum, Lund,
Spéland (Vinnis), Vinersborg och Overluled;

» IV: Eslov, Knislinge, Kévlinge, Leksand, Lindesberg, Mjélby,
Skara, Sévsjo, Varberg och Vrigstad.

Timlénernas storlek varierar fér vuxna arbetare och for m1nderar1ga
i olika aldrar. For ar 1937 6verenskommen minimitimlén i ére inom olika
ortsgrupper for manliga respektive kvinnliga arbetare, som uppnatt 19
respektive 18 ars &lder och sammanlagt minst sex mdénader i samma
avdelning utfort liknande arbete & skofabrik, framgar av nedanstédende
uppstéllning:

Orisgrupp Min Kvinnor
I 103 66
11 98 63
11T 93 60
v 88 57

For Orebro och Kumla voro minimitimlénerna ‘dock modifierade s4,
att en fullgod manlig arbetare skulle erhélla i Orebro lagst 97 6re och
i Kumla ldgst 90 o6re. Pa sistnamnda ort skulle samtidigt en fullgod
1 Redogorelsen over loneforhallandena é&r baserad pa uppgifter hanforliga till &r 1937, d&

siffermaterial fran det i 6vriga sammanhang som regel anvianda forkrigsaret — ar 1938
— icke funnits tillgangligt.
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kvinnlig arbetare vara tillforsdkrad minst 59 6re per timme. For minder-
ariga géllde ldgre loner.

Ovanndmnda timléner voro som namnts minimiloner. Allt efter flit
och skicklighet voro arbetarna avtalsenligt berédttigade till hogre loner
(individualldner).

Inom skoindustrien utgir emellertid arbetslénen endast delvis som ren
tidlon. Mer dn hélften av arbetet dr ndmligen ackordsarbete. Ackorden
~avtalas vid varje foretag mellan arbetare och arbetsgivare. Ackordslon
forekommer framst for sddana enhetliga arbetstempon, dir arbetet kan
utféras i hog arbetstakt och ddr mdojligheten till 6kade fortjénster fram-
kallar en storre produktvolym av arbetaren. Dér 4 andra sidan noggrann-
het och omsorg 4ro sarskilt nédvéndiga eller dir arbetet 4r av mindre rutin-
méssig natur, utgar betalningen déremot vanligen sdsom timlon. Har
emellertid ackordspris blivit faststallt, skall detsamma enligt avtalet
tilldmpas, »s& linge arbetet utfores sa som vid ackordets faststidllande».

b. Férdelningen pa timlon och ackordslon

Enligt en berdkning, som socialstyrelsen gjort for ar 1937, utfordes
inom skoindustrien ackordsarbete under i genomsnitt 60 % av de man-
liga vuxna arbetarnas arbetstid medan motsvarande siffra fér kvinnliga
vuxna arbetare var 54 %. Om avloningsférhdllandena undersokas for
varje fabriksavdelning finnas dock en del variationer omkring dessa siffror.
Nedanstdende uppgifter bygga pa Svenska Skofabrikantféreningens stati-
stik for 4r 1937 och omfattar 57 till foreningen anslutna skofabriker med
sammanlagt 6 723 under aret anstdllda arbetare, dérav

2 949 manliga vuxna arbetare (6ver 19 &r)

431 »  minderariga arbetare
2 456 kvinnliga vuxna arbetare (6ver 18 ar)
887 » minderariga arbetare.
Ren timlén Ren ackordslén Blandad “H,l_- och
ackordsion
Avdelning . ' Arbetstid i %
Antal |Arbetstid| Antal |Arbetstid| Antal
arbetare i% arbetare i% arbetare mot mot
timlon | ack.-l6n
Modellering och skérning 286 38 215 30 245 7 25 .
Natling ................ 1110 43 615 26 719 10 21
Stansning .............. 183 40 77 19 183 10 31
Pinning och ago ........ 253 31 260 35 254 6 28
Maskinsal .............. 427 27 609 41 480 8 24
Putsning............... 245 52 57 13 147 10 25
Ovriga avdelningar...... 175 45 56 15 127 16 24
Samtliga avdelningar| 2679 38 1889 29 2155 9 24
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T forsta kolumnen »ren timlony redovisas antalet arbetare, som arbeta
uteslutande fér timlon, och deras arbetstid i procent av den totala ar-
betstiden inom vederbérande avdelning; i andra kolumnen redovisas pa
motsvarande sidtt de arbetare, som arbeta uteslutande for ackordslén,
medan i tredje kolumnen, slutligen, upptagas arbetare, som &n utféra
timavlénat och &n ackordsavlonat arbete.

Siffrorna ge en god bild av i vilken utstriackning de olika avléningssy-
stemen dro forhdrskande. Av ackordsvolymens storlek i »maskinsaly
respektive »pinning och ago», sammanlagt 65 respektive 63 %, kan man
sluta sig till, att arbetstempona dér #ro speciellt lampade fér ackords-
arbete, medan forhallandet inom exempelvis »putsning», dar ackordsvoly-
men uppgdr till blott c:a 38 %, ar det motsatta. Olikheterna mellan 6vriga
avdelningar dro dock tadmligen obetydliga.

Ett studium av utvecklingen med avseende pa forekomsten av timlon
och ackordslén ger vid handen, att ackordsarbetets andel av den totala
arbetstiden tenderat att minska. Ar 1925 var enligt Svenska Arbetsgivare-
foreningens statistik 62 9% av arbetstiden inom skoindustrien ackords-
arbete. Ar 1937 var motsvarande siffra enligt ovanstdende tabell endast
53 %. Under kriget har ackordsvolymen fortsatt att sjunka till 51 % ar
1940 och 49 9% ar 1944. Nedgéangen mellan aren 1937 och 1944 synes
fordela sig ganska jamnt pd olika avdelningar, ehuru den varit nidgot mer
markerad i »pinning och ago» samt »maskinsal».

Denna tendens 4r ganska anméirkningsvird och torde ha sin grund i
de svéarigheter en mindre enhetlig produktion erbjuder for ackordsattning.
Under senare ar har sikerligen ocksa bristen pé arbetskraft och den dér-
med sammanhéngande hogre omsattningen av de anstillda (liksom moj-
ligen ocksd arbetskraftens ndgot sdmre kvalitet) ha lagt hinder i vigen
for ackordsvolymens utdkning. Som jamférelse kan ndmnas att 1 USA,
dér specialiseringen och rationaliseringen drivits mycket langt, har ackords-
arbetets andel stigit frdn 66 % ar 1916 till 80—90 % aren ndrmast fore
kriget.!

Den relativt vanliga forekomsten av ackordsarbete i USA synes emel-
lertid inte endast vara en f6ljd av specialiseringen. Aven de storre mojlig-
heter, som jédmforda med forhallandena i Sverige finnas att justera ac-
korden, tycks bidraga till att gora denna loneform mer anvindbar.

¢. Timfortjansten

Riksavtalets for skoindustrien karaktidr av minimiléneavtal innebér,
att de forutndmnda timlonesatserna icke aro reella utan endast nominella.
Om de verkliga timfértjansterna lamnar emellertid Svenska Skofabri-
kantforeningens lonestatistik for ar 1937 mycket utférliga upplysningar.

1 Horace B. Davis, a. a., s. 108.
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Tab. 20. Timfértjinster (i ore) for ordinarie tid enligt skofabrikantféreningens statistik 1937

(Inom parentes satta siffror grunda sig pa ett utgjort timantal understigande 20 000.)

Avdelning
t‘a:o ED B0 = v '
Kon och alder Loéneform é :g Eﬂ g “‘E"go g g §D M(te;i;zl- |
i 3| E|Es| | 2| 2 ;
Ss| 2| & |5 227
©
Min over 19 ar....|Ren tidlon ........ 107 |[(113)| 104 | 108 | 107 | 101 | 104 | 106 |
Ren ackordslon.... | 136 | (98)| 129 | 126 | 126 | 126 | 131 | 128
Blandad tid- och _ ‘,
ackordslon:
a) tidlon .......... 110 | (92)| 102 |(106)| 100 | .103 | (93)| 102 |
b) ackordslénm...... 145 | (96)| 142 | 141 | 139| 129 | 119 | 139 |
Min under 19 ar...|Ren tidlén ........ 52 | (47)| 47 48 44 46 | (43) 47 |
Ren ackordslon .... | (79)| (67)| (63)| (72)| 62| (39) . 65
Blandad tid- och
ackordslon:
a) tidléon .......... (55) [(123)| (47)| (56)| 47| (77)| b2 53 |
b) ackordslén...... 86 | (74)| (73)| 76 64 | (651)| 79 73
Kvinnor ¢ver 18 ar [ Ren tidlon ........ 65 68 | (67)| 65 66 65 | (66) 67
Ren ackordslén .. .. 77 93 |(104)| 97 85 83 74 84
Blandad tid- och
ackordslon:
a) tidlén .......... (68)| 68 | (63)| 66 61 67 | (62) 67 |
b) ackordslén...... 84 88 96 88 80 83 | (90) 88
Kvinnor under 18 ar| Ren tidlon ........ (46)| 37 | (31)| 33 37 39 35 37
Ren ackordslon.... [ (52)| 50 | (71)] (78)] (55)| (65)| (49) 54
Blandad tid- och
ackordslon: !
a) tidlén . ......... (43)| 41 | (33)| (40)| (35| (37)| 37 38 |
b) ackordslén. .. ... (45)| 62 | (56)| (55)| (83)] 57 39 57 |

Ett utdrag hédrur aterfinnes i fab. 20, vari samma atskillnad gjorts som
ovan mellan arbetare med »ren timlon», »ren ackordslén» och »blandad
tim- och ackordslon».

Sésom framgéar av tabellen variera fortjansterna betydligt icke blott
mellan tim- och ackordslénegrupperna utan dven mellan de olika avdel-
ningarna. For timavlonade ldgo fortjdnsterna foér manliga vuxna arbe-
tare hogst i natlingsavdelningen och lagst i putsningsavdelningen. Ac-
kordsfortjansterna ater 1ldgo bést till i skdrnings- och modelleringsavdel-
ningen och sdmst i natlingsavdelningen. De kvinnliga vuxna arbetarnas
fortjanster vid arbete mot timlén voro hogst i nétlingsavdelningen och
vid arbete pa ackord i stansnings- respektive pinnings- och agoavdel-
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ningarna, samt l4gst i gruppen »6vriga avdelningam. I de tva forstndmnda
avdelningarna ar emellertid det kvinnliga arbetskraftsinslaget relativt
obetydligt, varfor dessa siffror hir ej fa tillméitas alltfér stor betydelse.
En liknande reservation maéste goras for de ovriga yrkesgrupperna i de
fall dessas arbetarantal i ndgon avdelning &ar forhallandevis litet. I ta-
bellen ha de siffror satts inom parentes, som grunda sig pa ett timantal
understigande 20 000.

De hittills anférda siffrorna limna dock ingen upplysning om hur
manga arbetare, som omfattas av de olika angivna timfortjinsterna. For
att ge en antydan hidrom har pa basis av ndmnda lénestatistik en sam-
manstallning gjorts som visar inom vilka grianser genomsnittstim{értjéns-
ten varierar for manliga och kvinnliga vuxna arbetare inom olika fabriks-
avdelningar. ‘

Arbetarnas procentuella férdelning efter
Genomsnittlig den genomsnittliga timfértjansten
timfortjanst vid vederbdérande avdelning
(6re)
Mén Kvinnor Samtliga
Under 66 6,2 2,8
66— 75 —_ 32,0 14,5
76— 85 — 36,6 16,6
86— 95 0,3 24,3 11,2
96—105 8,7 0,9 5,2
106—115 22,2 — 12,2
116—125 2,0 — 1,1
126—135 53,4 — 29,1
over 135 13,4 - 7,3
Summa 100 100 100

Siffrorna avse ej varje sarskild arbetares timfortjinst, utan utgéra me-
deltal for de olika fabriksavdelningarna. Fran dessa medeltal férekomma
givetvis sérskilt i frdga om ackordsarbete ganska avsevirda individuella
avvikelser beroende pa ackordsdttningens noggrannhet och pa arbetar-
nas storre eller mindre yrkesskicklighet. Sammanstéllningen antyder
emellertid i grova drag variationen i de timfortjanster skoindustriens ar-
betare uppnédde ar 1937.

Den genomsnittliga timfértjdnsten var betydligt hégre for ackords-
arbetarna #n for timlonearbetarna. Salunda lago timfértjénsterna wvid
arbete pa ackord 21 % hogre &n vid arbete mot timlén for vuxna man-
liga och 25 9% hogre for vuxna kvinnliga arbetare. En sddan skillnad ar
emellertid icke &dgnad att férvana, bland annat emedan kollektivavta-
let i friga om nya ackord foreskriver, att dessa skola sédttas sa, att de ge
33 % overskott & respektive minimiléner.

Genom individuallonetilldgg (»allt efter flit och skicklighet» etc.) komma
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de verkliga timfortjdnsterna dven vid arbete pa tidlon att ligga avsevart
hogre én kollektivavtalets minimiloner. For kvinnliga arbetare var den
hogsta nominella minimitimlonen 66 &re (ortsgrupp I) och den ldgsta
57 ore (ortsgrupp 1V). Endast 6 % av de kvinnliga arbetarna fortjanade
mindre 4n den faststillda minimilénen for den hdégsta dyrortsgruppen,
medan o6vriga 94 % hade en timlon overstigande 66 o6re.. De manliga,
vuxna arbetarnas fortjdnst 1d4g p& enahanda satt sa gott som uteslutande
over minimilénen i den hogsta dyrortsgruppen. Tva tredjedelar av samt-
liga vuxna arbetare fortjdinade mer 4n 126 Ore per arbetad timme, och
mer dn 90 % av dem hade en timlén overstigande 106 6re. Dessa siffror
te sig relativt gynnsamma, om man beténker, att i siffermaterialet redo-
visas arbetare frdn samtliga ortsgrupper.

I nedanstdende sammanstéllning &r en jamférelse gjord mellan minimi-
timlon och genomsnittlig timfértjdnst inom de olika ortsgrupperna, av-
seende vuxna arbetare.

Mién over 19 ar Kvinnor 6ver 18 ar
Genom- Genom- |
Ortsgrupp Minimi- snittlig Minimi- snittlig
Antal timlon tim- Antal timlon tim-
(ore) fortjanst (6re) fortjanst |
(bre) (ore)
I och II (utom Orebro). . .. 527 98—103 130 581 63—66 78
Orebro......coooivvinn... 725 97 130 577 63 82
III (utom Kumla) ........ 655 93 124 692 60 80
Kumla................... 603 90 114 309 59 77
IV oo 439 88 112 297 57 63

Den genomsnittliga timfértjdnsten ¢versteg minimitimlénen med varie-
rande belopp i de skilda ortsgrupperna frdn 33 ore fér manliga arbetare
i Orebro till 6 6re per timme fér kvinnliga arbetare i ortsgrupp 1V. Den
féormanliga siffran fér Orebro liksom fér vissa andra skoindustricentra
torde sammanhédnga med den dar rikliga forekomsten av en trédnad och
yrkesskicklig arbetarstam.

Skillnaden mellan hégsta och lagsta dyrort uppgick i friga om minimi-
timlon till 15 6re for manliga och 9 6re for kvinnliga arbetare samt i fraga
om timfortjdnsterna till 18 respektive 15 o6re per timme i genomsnitt.
Dessa siffror kunna ha utévat ett visst inflytande pa skoindustriens lokali-
sering (se kap. 7: D: b).

Jamforelser med utlandet forsvaras i hog grad av att jamférbart mate-
rial ofta saknas samt av att vixelkurserna icke alltid riatt aterspegla
kopkraftspariteten i olika ldnder. Av utlandska loneforhallanden be-
handlas dérfér endast de inom den amerikanska skoindustrien. De bely-
sas 1 nedanstidende sammanstéllning, som innehdller en procentuell for-
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delning av de manliga och kvinnliga arbetarna efter den genomsnittliga
timfértjdnsten, som intjdnats under forsta kvartalet 1939.1 Timfortjdns-
ten ‘utgjorde i medeltal 57 cents for manliga och 39 cents for kvinnliga
arbetare.? Hari ingd icke loéneuppgifter for foretag, som sysselsitta
mindre dn 50 arbetare. Materialet dr emellertid s& sammansatt, att dari
ingad arbetare fran olika stora orter i samma proportion som i den totala
arbetarstammen.?

Genomsnittlig timfoértjanst Man Kvinnor Samtliga
Under 25 C..vvvvvneinnnnnn. 0,1 0,8 0,5
Exakt 25 ¢c...... ... ..ot 2,7 9,7 5,8
25 ¢ och under 30 ¢......... 3,3 12,8 7,6
30c¢c » » 35 c......... 6,0 19,6 12,1
35¢ » » 40 c....... .. 9,2 17,1 12,8
40 ¢c » » 475 ¢, 14,0 19,1 16,3
47,5 ¢» » BT ..., 19,7 13,6 17,0
57,5 ¢» y 77,5 ¢, 28,9 6,5 18,7
77,5 ¢y OVer .............. 16,1 0,8 9,2

Summa 100 100 100

Vid 16nejdmforelser med USA bor observeras, att arbetsveckan dér
omfattade endast 40 timmar, och att foljaktligen olikheterna mellan
Sverige och USA ifriga om veckofértjansten per arbetare icke dro fullt
s& stora som en jamforelse mellan timfortjdnsterna ger vid handen. Be-
aktas bor dven den i USA storre forekomsten av ackordsarbete.

d. Det relativa loneldget och loneutvecklingen

Loneldget inom skoindustrien var relativt tillfredsstéllande fore kriget:
bland 40-talet svenska industribranscher intog skoindustrien ar 1937 en-
ligt socialstyrelsen* 17:e plats i frdga om timfértjanstens storlek, som i

1 Earnings and Hours in Shoe and Allied Industries, During First Quarter of 1939, Bulletin
670, Division of Wage and Hour Statistics, Bureau of Labor Statistics, U. S. Department
of Labor; Washington D. C. 1939. )

2 1 cent = 4 6re (ung.) motsvarande ar 1939 en dollarkurs av i genomsnitt 4,17 kronor. (Ob-
serveras bor dock att kopkraften i USA hos en dollar torde ha varit betydligt lagre &n 4,17
kronor i Sverige.)

3 I Amerika 4ro férhallandena pa lonemarknaden emellertid ej desamma som i Sverige. Dels
finnas dar ett flertal arbetarorganisationer, dels dro arbetarna vid ménga fabriker 6verhu-
vud taget ej knutna till ndgon organisation. Arbetslonerna uppvisa darfor stora variationer
icke blott mellan de olika delstaterna utan 4ven inom dem. Till och med mellan fabriker,
vars arbetare tillhdra samma organisation och vilka ligga pA samma plats, kunna I6neskill-
naderna ofta vara stora. (Horace B. Davis, a. a. s. 89.)

4 Lonestatistisk arsbok for Sverige 1937, tab. 24.
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genomsnitt uppgick till 125 6re for manliga vuxna arbetare mot 122 ére
for industrien i dess helhet.

Den genomsnittliga arsinkomsten per arbetare var emellertid ligre
inom skoindustrien &n inom andra industrier. Manliga vuxna arbetare
fortjanade sdlunda &r 1937 i genomsnitt 2 561 kronor, d. v.s. endast
c:a 90 % av motsvarande inkomst, 2 866 kronor, inom svensk industri
i dess helhet. Som jamfoérelse kan ndmnas att fortjdnsten per arbetare
(sdval manliga som kvinnliga) inom amerikansk skoindustri ar 1937 uppgick
till $ 888 eller c:a 75 % av genomsnittssiffran f{ér industrien, $ 1 180.1
Framfor allt torde det ha varit korttidsarbetet som verkat i nedpressande
riktning p& skoarbetarnas &rsinkomster bade i Sverige och USA.

Loneutvecklingen uppvisar inom skoindustrien inga speciella sidrdrag
utan har i stort sett haft samma tendens som inom 6vriga industrier,
dven om en viss efterslipning kunnat konstateras. Index fér penning-
inkomsten per timme har fér manliga, vuxna skoarbetare stigit fran 100
ar 1913 till 250 ar 1937, och realinkomsten fran 100 till 154. Denna 6k~
ning i penning- respektive realinkomst per arbetstimme &r relativt sett
nigot mindre d4n inom flertalet andra industrier, men till viss del torde
detta ha sin forklaring i att 16nerna inom skoindustrien ar 1913 ldgo be-
tydligt over genomsnittet. Det forsprdng, som da existerade, har déir-
efter successivt inhdmtats, s att den genomsnittliga 16neinkomsten per
timme &r 1940 var lika stor inom den 6vriga industrien som inom sko-
industrien.

Den genomsnittliga arsinkomsten har emellertid icke stigit i takt
med timfértjdnsten, vilket i forsta hand torde bero pd inférandet
av 48-timmars arbetsvecka men &dven pa den okade forekomsten av
korttidsarbete. Den genomsnittliga penninginkomsten per ar steg sa-
" lunda for vuxna manliga arbetare fran 100 ar 1913 till 196 ar 1937 och
reallonen fran 100 till 121. For industrien i dess helhet var stegringen be-
tydligt kraftigare: penninginkomsten fran 100 ar 1913 till 231 ar 1937
och realinkomsten fran 100 till 143.

Loneutvecklingen inom skoindustrien efter ar 1937 kénnetecknas av
en tendens till forbattring av sivil den genomsnittliga timfortjdnsten
som den genomsnittliga arsfortjansten. Arsfortjinsten har salunda un-
der de senaste aren stigit négot kraftigare inom skoindustrien 4n inom
svensk industri i dess helhet. Sédkerligen har den minskade forekomsten
av korttidsarbete hir spelat en viss roll. '

1 Horace B. Davis, a. a., s. 97.
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Kap. 7. SPECIALPROBLEM

A. Produktionens splittring

a. Den blandade tillverkningens firdelar

De uppgifter, som i kap. 3 ldmnats rorande foretagens produktions-
inriktning, giva det intrycket, att skofabrikernas produktion &r ganska
blandad. I regel anvindas tvd a tre olika tillverkningsmetoder inom
varje skofabrik av nagon betydenhet, och tillverkningen omspénner
mestadels ett 10-tal olika skotyper, samtidigt som differentieringen péa
modeller, lastfaconer och artiklar ofta ar langt driven.

Den kanske framsta orsaken till att produktionen fatt en sddan inrikt-
ning ar det av allt att doma betydande inflytande som avsdttningsméj-
ligheterna fatt pa tillverkningsstrukturen, ett inflytande, som fére kriget
tenderade att bli allt storre p& grund av de 6kade modevéxlingarna och
den skirpta konkurrensen.! Infor eventualiteten att f& skéra ned sin pro-
duktion utbyggde fabrikerna ofta successivt sin maskinpark och utvidgade
sin kollektion med artiklar i nya modeller och farger fér att darigenom
fa storre konkurrenskraft.? En sddan utékning av sortimentet 14g méngen
gang néra till hands dven av den anledningen att foretagen ofta redan
disponerade den for ytterligare differentiering erforderliga maskinparken.
Alternativt kunde denna genom maskinhyressystemet anskaffas till mycket
begrénsade direkta kostnader. Mot att tidigare tva kollektioner uppgjorts
varje ar, vixte deras antal till tre eller fyra, och i motsvarande mén steg
antalet kundbesok per ar. Sarskilt under depressionstider var tendensen
till flera kundbestk och utokning av resandekollektionerna péfallande.

Den harda konkurrensen bland skofabrikerna, vilken accentuerats av
den forda produktionspolitiken, utnyttjades méangen géng av skohand-
larna. I sitt ofta hart trdngda l4ge ville dessa erbjuda allménheten ett sa
rikhaltigt sortiment som mdjligt och beordrade dirfoér ej séllan helt nya

1 Modeviaxlingarna kunna dock, i viss man, om de allmint accepteras, verka begridnsande pa
sortimentskravet., Att s& som regel icke &r fallet sammanhidnger med svarigheterna att be-
déma modets inriktning, intensitet och livslingd (se Kristensson, a. a. kap. 2.).

2 Som exempel kan nédmnas, att det enligt erhallna uppgifter fére kriget fanns icke mindre én
ett 200-tal olika farger pa ovanlader.
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artiklar och krdvde storre eller mindre dndringar av de artiklar, som in-
gingo i den redan i och for sig omfattande resandekollektionen i syfte att
fa egna »specialiteter», samtidigt som deras intresse for lagerartiklar var
litet. Foljden hirav blev att skohandlare till mycket stor del kommo
att bestdmma produktionsinriktningen. Lagertillverkning undveks och i
stdllet skedde tillverkningen efter order, varigenom den kom att ut-
sattas for tvéra kastningar, samtidigt som den tenderade att bli alltmer
blandad.!

Den for flertalet skofabriker relativt blandade produktionen torde
emellertid vara en f6ljd icke endast av hénsynen till avsdttningsméjlig-
heterna utan dven ddrav att den ansetts medféra visentliga fordelar pa
tillverkningssidan. _

Vilken tillverkning #4r d& mest ekonomisk, den blandade eller den
specialiserade?? Svaret hérpa &r ingalunda entydigt. Bada alternativen ha
savil fordelar som nackdelar, som kunna vara mer eller mindre pitagliga
beroende pa de forutsidttningar, under vilka foretagen arbeta.

Den blandade produktionens fiérdelar torde mest ligga pa det distribu-
tionsekonomiska planet® En rikhaltig kollektion torde under i ovrigt
likartade forhadllanden gynna en hdg forsdljning. Dessulom kan férsdlj-
ningen per kund bli stérre, vilket medfor ldgre forsdljningskostnader. Genom
att kollektionen omfattar en stor del av detaljistens sortiment finnas
vidare forutsdttningar for en fabrikant med splittrad fillverkning att
bli huvudleverantor till en eller flera detaljister, varigenom han kan
etablera ett ndra samarbete med dessa, samtidigt som vigarna Gppnas
for integration i detaljhandelsledet.*

1 Utvecklingen inom de enskilda féretagen var emellertid som tidigare namnts ganska olik-
artad. Ifrdga om splittringen p& skotyper kunde s&lunda trots allt en viss minskning fér-
mirkas under forkrigsaren, nirmast som f6ljd av en stridvan mot reducering av antalet
skotyper inom ett begrinsat antal storre féretag. Hur det genomsnittliga antalet artiklar
per foretag under samma tid utvecklats har icke kunnat siffermdissigt belysas. Det fore-
faller dock som om tendensen till specialisering hér icke varit mirkbar pd samma sitt.

2 Med blandad tillverkning avses hir séddan, som omspanner ett stort antal artiklar i olika
kvaliteter och som 4r uppdelad pa flera skotyper respektive tillverkningsmetoder. Specia-
lisering anses foreligga, da tillverkningen éar inriktad pa vissa enhetliga skotyper t. ex. herr-
skor och/eller da antalet artiklar malmedvetet begriansas i syfte att erhalla langa tillverk-
ningsserier.

3 Hair forutsattes att foretaget forsidljer sina skor direkt till detaljister. Sker forsdljningen
genom grossist torde blandad produktion som regel icke medfora nigra storre fordelar ur
distributionsekonomisk synpunkt. )

4 En gangse uppfattning att skohandlarna 6énska kopa stérsta mdojliga del av sitt sortiment
iran ett fatal fabriker torde emellertid icke alltid vara riktig. Det framsta motivet for en
dylik instdllning fran skohandlarnas sida skulle vara det mindre inkdpsarbetet, samt de
storre fordelar, t. ex. i form av bonus, som en koncentration av inképen kunde medfora.
Vardet av dessa foretriden far dock icke overskattas. Ett antal skofabrikanter, som préovat
att silja en specialiserad produktion, hivda nédmligen att avsattningen av en sddan produk-

162



Ur flertalet synpunkter torde sdlunda ett rikhaltigt sortiment vara mer
fordelaktigt ur distributionsekonomisk synpunkt, sarskilt i fraga om forsalj-
ningen av mindre standardbetonade skor, och det torde vara de med for-
séljningen av en ensartad tillverkning forbundna merkostnaderna, som varit
den ndrmaste orsaken till att s manga av de sma och medelstora sko-
fabrikerna undvika att sélja direkt till detaljister och i stéllet upptrida
som grossistleverantorer och overlita forsdljningen av sina produkter
till en eller ett fatal grossister. Fabrikernas forsiljningskostnader ned-
bringas hérigenom till ett minimum, samtidigt som féretagen kunna bibe-
halla en specialiserad produktion.

Aven fabrikantgrossisternas upptridande som kopare av utomstiende
fabrikat torde nirmast forestavas av en onskan att kunna upprétthalla
en viss grad av specialisering i sin tillverkning, men samtidigt erhélla
de fordelar ur forsaljningssynpunkt, som en rikhaltig kollektion anses
erbjuda. Det forefaller dock som om flertalet foretag med denna distribu-
tionsform hittills icke alltid utnyttjat de mojligheter till specialisering
densamma otvivelaktigt synes medfora.

En differentierad tillverkning kan 1 vissa avseenden vara férmdanlig
dven ur produktions- och sysselsdttningssynpunkt. Under tider av liten
efterfrdgan dr det ldttare aft upprdtthdalla forsdljningen och diarmed ocksa
produktionen om denna &r rikhaltig. Dessutom finnas givetvis stérre
mdojligheter for foretag med tillgng till olika produktionsalternativ att
kontinuerligt anpassa produktionsinriktningen efter allménhetens véx-
lande krav, varigenom deras produktion och sysselsdttning kan hallas
jdmnare.

I detta sammanhang ma &4ven framhallas den betydelse anvindandet
av flera tillverkningsmetoder kan ha fér produktionens fordelning pa de
olika sdsongerna. Det har redan tidigare klarlagts att vissa tillverknings-
metoder, foretrddesvis de s. k. tunga, anvéndas forhallandevis mest un-
der hostsésongen, medan de s. k. latta mest utnyttjas under varen. En
inriktning pa enbart en av dessa kategorier kan darfér medféra svarighe-
ter att uppratthélla sysselsdttningen under bada sédsongerna. En kombina-
tion av flera metoder didremot tillgodoser ofta béttre kravet pa jamn
sysselsdttning.

tion vare sig forsvéarats eller férdyrats genom att sortimentet gjorts mindre. Méangen géng ldra
skohandlarna t. o. m. ha foredragit mindre rikhaltiga kollektioner, da inkdpsarbetet hir-
igenom underlédttats. Det fortjanar dock att framhéllas, att de skofabriker, som det hir gillt,
ha haft en inriktning p4 s&dana slag av skor, varav atgangen &r riklig, t. ex. herrprome-
nadskor, och av vilka varje skohandlare har ett tamligen stort behov. Ett foretag med en
produktionsinriktning pa exempelvis vissa begriansade slag av modebetonade damskor med
liten marknad skulle diremot sdkerligen f4 mycket stora svarigheter att direkt till detal-
jister avsitta sin produktion, sdrskilt om denna vore forhallandevis hog och tickte en stor
del av marknaden for ifragavarande skor.
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Aven produktionsekonomiskt kan den blandade tillverkningen ur vissa
synpunkter vara att féredraga. Salunda kan genom s. k. samskdrning
ovanlddret béattre tillvaratagas hos foéretag, som tillverka bade herr-,
dam- och barnskor, 4n hos foretag, som enbart tillverka exempelvis herr-
skor. I forstndmnda fall kan man nédmligen pé ett helt annat sitt arbeta
med utskdrningsmallar av olika storlek, varigenom skinnytorna bittre
utnyttjas och avfallet blir mindre.

Bottenlddret torde icke alltid kunna utnyttjas s fullstandigt i en spe-
cialiserad fabrik som i en fabrik med blandad tillverkning, dven av den
anledningen att hudarnas tjocklek och kvalitet vanligen varierar. En
fabrik med blandad tillverkning kan stansa ut sulor f6r herrskor av det
kraftigaste kdrnlddret, under det att damsulor kunna tas av de négot
tunnare ldderhalvorna och bind- och mellansulor sedan stansas ur de
samre delarna. Vid specialiserad tillverkning kan man vidare fa bitar
over, som vad kvaliteten betrdffar val skulle duga till exempelvis herr-
skor, men som &ro for smé hirfoér. Dessa bitar skulle vid blandad till-
verkning kunna utstansas till sulor fér barnskor etc,

Pa grund av materialkostnadens dominerande roll i tillverkningskost-
naderna &r ett noggrant tillvaratagande av ravaran av utomordentlig
betydelse. De svéarigheter, som i detta avseende dro férbundna med den
specialiserade tillverkningen, &ro darfér i hog grad beaktansvdrda och
kunna i vissa fall tdnkas uppvéga de fordelar denna i andra avseenden
medfoér. Nagra av dessa svarigheter kunna dock till viss del elimineras
genom att skofabrikerna vid révaruinképen utnyttja de méjligheter som
garverierna under normala forhallanden ha att erbjuda sorterad wvara,
vars pris vanligen dr ndgot hogre, men som samtidigt béttre svarar mot
behoven for olika tillverkningar. Av stor betydelse ar i detta samman-
hang hur langt specialiseringen drives. For svenska forhallanden torde
en tillverkning av herr-, dam- och barnskor inom ramen fér samma till-
verkningsmetod kunna betraktas som relativt specialiserad och likval
kan hirvid den materialbesparing vinnas, som samskérning och sam-
stansning medfora.

I USA, dar skofabrikerna &ro i hog grad specialiserade, har i stor ut-
strackning dessa materialsvarigheter eliminerats genom s. k. sulstanserier,
vilka utfora stansningen av bottenladret for ett flertal fabriker med olika
produktionsinriktning. Det torde knappast finnas négot hinder for att
den svenska skoindustrien ldser sina motsvarande problem p& samma
satt. Inom ndgra storre koncerner genomférdes under dren niarmast fore
kriget ocksé en liknande anordning, i det att stansning for hela koncernen
forlades till en enda avdelning. Klackfabrikernas ckade betydelse talar
ocksd for fordelarna av en koncentrering av stansningen till ett mindre
" .antal enheter.
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b. Den spectaliserade tillverkningens fordelar

De omstédndigheter, som inverka pé frigan om den specialiserade till-
verkningens fordelar, ligga till huvudsaklig del pé& det produktionsekono-
miska planet och sammanhédnga bl. a. med utnyttjandet av fabriksloka-
ler, maskiner, arbetskraft samt vissa hjdlpmedel, sdsom modeller, léster
och stansjérn.

Fabrikslokalernas storlek bestammes av olika faktorer, av vilka den
viktigaste dr produktionens omfattning. Ju storre denna &r, desto storre
maste givetvis arbetsutrymmet vara, men desto mindre blir normalt yt-
behovet per produktionsenhet. Som en andra faktor spelar antalet till-
verkningsmetoder en visentlig roll, d& ytbhehovet i en skofabrik skall
berdknas. En given produktion kréaver under i 6vrigt lika forhallanden
ett mindre golvutrymme om tillverkningsmetoderna dro fd. En specialiserad
tillverkning medfoér sdlunda i regel en mer intensiv anvindning av golv-
utrymmet samtidigt som maskinerna bli firre och utnyttjas foérhal-
landevis béttre dn vid blandad tillverkning. Har bér dock pépekas,
att de foretag, som nétt den storleksordningen, att olika tillverknings-
metoder anvindas i skilda avdelningar, mycket vial kunna tillgodo-
gora sig specialiseringens fordelar i detta avseende. Ifrdga om maskin-
kostnaderna inom skoindustrien ma emellertid vidare framhallas, att
dessa i regel &aro forhéllandevis smé, varfér den besparing, som en
specialisering med avseende pa maskinparken kan medféra ur maskin-
kostnadssynpunkt, icke bor dverskattas.

D4 en maskinpark anvéndes for tillverkning av skor enligt olika me-
toder eller av olika typer, erfordras oftast omstdliningar av maskinerna.
For sandalsytt utférande komma t. ex. annat garn, andra nélar och sylar,
andra frésar och polerjarn och andra spiklangder till anvandning &n for
exempelvis randsydda skor. Sadana ombyten ta mycken tid i ansprak
och kréva stor anpassning och omsorgsfull planering fér att tillverkningen
skall kunna l6pa friktionsfritt. I frdga om tillverkning av de ofta fore-
kommande s. k. »genastorderna» accentueras givetvis dessa svarigheter
i hég grad.

De fordelar specialiseringen medfér i frdga om arbetskraftens utnyti-
jande dro ménga och betydande. Genom att omstéallningstiden till mycket
stor del bortfaller, kan dyrbar spilltid tillvaratagas och arbetskraftens
produktionsférmaga okas. Arbetarna uppna vidare storre skicklighet i sitt
arbete och kunna utféra detta battre &n annars, kvaliteten blir jAmnare,
kassationerna farre och de annars alltfér 1dnga véntetiderna pa grund av
stockningar i arbetet nedbringas till ett minimum; ackordpriserna per
enhet kunna bli ligre, trots att arbetarna fortjina mera etc. Vidare
kunna arbetstempona standardiseras pa ett helt annat sitt, varigenom
deras antal kan inskrédnkas och ackordséttning bliva mojlig i storre
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utstrackning. Tillverkningen blir mera &verskédlig och lattare att kon-
trollera, samtidigt som driftsplaneringen underldttas. Som en f6ljd hdrav
erfordras fdarre verkmistare och formdn. Denna fordel synes sa mycket
storre i betraktande av, att tillgingen p& skickliga formén och verk-
méstare, vilka dro ordentligt insatta i hur olika arbetsoperationer bast
skola utforas, ar relativt knapp.

Man har i USA genom arbetsstudier berdknat, att med anvindande
av de nu géngse skohyllorna i genomsnitt 20 %! av arbetstiden atgar for.
‘transporter inom fabriken, vari dock dven véntetid 4r inrdknad.? En av
forutsattningarna for att nedbringa transporterna inom fabrikerna och
samtidigt mojliggéra anvidndandet av modernare transportanordningar,
ar att tillverkningen ir ganska specialiserad. Vid splittrad tillverkning
forsvaras detta av att skilda typer av skor ta olika ling tid i ansprak
for bearbetning och &ven skola genomgé en hel del olika operationer.
Ehuru en del praktiska svarigheter héra samman med transportband
och liknande anordningar kunna dylika dock anvéndas i vissa avdel-
ningar i skofabrikerna.

En iakttagelse fran besok vid olika skofabriker dr att moderna anord-
ningar for snabbtorkning &ro ganska vanliga i storre foretag, medan dar-
emot transportband eller transportbanor blott i ringa utstrackning kom-
mit i bruk i Sverige. Dessa ha dock i intet fall varit »tvingsstyrda».
Till viss del har detta ansetts bero pad att den hogre arbetstakt, som
uppnés vid de tvangsstyrda transportbanden ej alltid &r fordelaktig vid
tillverkning av kvalitetsskor. Likasd minskas »rorligheten» i produktionen
samtidigt som upplérandet och utbytet av arbetskraft forsvaras. I USA
forekomma tvangsstyrda band av allt att doma endast i ett litet antal
fabriker och dven dér i begrénsad utstrdckning och d& vanligen endast
i pinningen.

Innan tillverkningen av ett visst slag av skor kan igngséttas, méste en
lastuppsdtining finnas. Efter varje lasttyp goras sedan vanligen flera
modeller. Det ligger i 6ppen dag, att kostnaderna fér modeller och léster,
vilka kunna vara ganska visentliga, stilla sig avsevart lagre vid en
pa ett litet antal artiklar specialiserad produktion &n vid en produktion
omfattande en mingd artiklar i olika utférande.

Den effektiva lastatgangen — det erforderliga antalet laster for varje
skonummer och Jisttyp — bestdmmes bl. a. av hur lidnge skorna skola
sitta pé last.® Ju kortare omloppstiden 4r i fabrikationen, desto mera
kan ldstbestandet — under i ¢vrigt lika forhallanden — knappas in och

1 Denna siffra, vilken forefaller anméirkningsvart hog, inkluderar formodligen dven tidsfor-
luster i form av viantetider.

2 American Shoemaking 30/8 1933, s. 11.

3 Det bortses hiar fran den kvalitetsforbattring, som uppkommer genom att skorna under
arbetsprocessen sitta kvar lange pa lasten.
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lastkostnaderna nedbringas och omloppstiden tenderar helt naturligt att
minskas vid mera ensartad och specialiserad tillverkning. Aven av den
anledningen att ldsterna ofta icke bli utslitna utan i stéllet omoderna,
ar det fordelaktigt om man sdsom vid den specialiserade tillverkningen
kan reda sig med ett mindre antal.

~Som ytterligare fordelar med specialisering kan tilliggas, att sdval
planering och redovisning som kosinadsberdkning och kalkylering bli vdsent-
ligt enklare. Vidare underldttas i vissa avseenden kontrollen av rdmate-
rial- och tillbehorslager, samtidigt som rématerialet i vissa fall kan for-
billigas genom den mojlighet till standardisering som skapas. Salunda
medfor t. ex. en nedskdrning av antalet firger billigare ravaror och mindre
avfall.

Det har av praktiska skal varit omojligt att i ovan férda diskussion .
skilja mellan olika grad respektive olika slag av splitiring och speciali-
sering. En sddan forenkling kan emellertid vara farlig, d4 den kan ge
anledning till felaktiga och férhastade slutsatser. Svéarigheterna ur pro-
duktionssynpunkt med en splittrad tillverkning kunna s&lunda vara
helt olika for skilda féretag beroende dels pa dessas féorméaga att organi-
sera och planera sidan tillverkning, dels pa splittringens art. I vissa fall
medfor en utokning av sortimentet hogst obetydliga nackdelar ur pro-
duktionssynpunkt, medan férhéllandet i andra fall &r det motsatta. Av-
gorande ar i vilket eller vilka avseenden dessa nya artiklar avvika fran
de ovriga. - En férdndring enbart av bottningsmetoden kan medféra en
viss extrabelastning i form av omstéllningsforluster etc. i bottningsavdel-
ningen, medan arbetsprocessen i &vrigt, sasom i tillskérning, stansning
och natling kanske forblir opadverkad. Om modellen dndras, uppstar ma-
hénda i stédllet — forutom extra modellkostnader — vissa serieavbrott
och visst merarbete i natlingsavdelningen och stansningen etc., medan
bottningsavdelningen icke berdores. En ny fiarg och ett nytt skinnslag pa-
verkar praktiskt taget bara skédrningen, ravaruatgangen och i ndgon mén
putsningen. Av dessa exempel framgéar, att splittringens nackdelar ur
produktionssynpunkt icke kan beddmas generellt utan bli helt bero-
ende av den inverkan pa produktionsprocessens olika led, som en vid-
tagen fordndring i varje sarskilt fall har. Nagot material for bedomande
och vérdering hirav har tyvérr icke funnits. Av tillgingliga uppgifter
att doma forefalla dock de &dndringar, som medféra mycken spilltid framfér
allt i samband med omstéllning av maskinerna, vara de for tillverknings-
processen mest betungande och dyrbara. Detta giller exempelvis d& skarf-
lings-, dverstracknings- och klackmaskinerna ofta maste omstéllas, vilket ar
fallet da modeller i olika utféranden folja pa varandra i korta serier. Smérre
dndringar av ovanléddrets farg el. dyl. synas ddremot ha mindre betydelse
i detta sammanhang. Som en konsekvens av det ovan sagda torde det
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i vissa fall vara ekonomiskt att — fér undvikande av omstédllningar —
ha dubbel maskinuppsattning fér vissa arbetstempon; detta sia mycket
mer som maskinkostnaden per par édr férhallandevis 1ag och ofta icke pa-
verkas av utnyttjandegraden. Likasa féljer hdrav att anvdndandet av
flera tillverkningsmetoder — t. ex. randsytt och ago — stundom kan
vara produktionsekonomiskt mer fordelaktigt &n att enbart ha en till-
verkningsmetod.

Pa enahanda sitt kan splittringens konsekvenser ur distributionssyn-
punkt i hog grad vara beroende av graden och arten av den gjorda pro-
duktdifferentieringen. Rent produktionsekonomiskt sett torde tillverk-
ning av en enda artikel vara det mest férméanliga trots de svarigheter,
som darvid formodligen uppstd vid rdvarans tillvaratagande. En sddan
produktion dr emellertid praktiskt taget omojlig att avsitta, forutsatt att
foretagets produktion icke ar relativt liten i forhallande till marknaden
for artikeln ifrdga. Aven ur sysselsittningssynpunkt skulle stora svarig-
heter uppstd vid en sadan inriktning av produktionen. En tillverkning
av-flera artiklar blir sdlunda som regel nédvéndig, varigenom man gir
miste om vissa fordelar ur produktionssynpunkt mot att distributionen
underldttas. Hur ldngt man bér gd vid denna uppdelning synes vara
beroende av de omsténdigheter, under vilka foretaget arbetar, och hur
avvigningen 1 varje sirskilt fall sker mellan olika inverkande faktorer.
Av avgorande betydelse synes i detta avseende vara att de olika produk-
tionsalternativens ekonomiska konsekvenser bli rdtt berdknade och ratt
bedémda, nigot som icke alltid varit fallet inom svenska skofabriker.

En blandad och en specialiserad produktion har i den tidigare fram-
stédllningen ofta betecknats sdsom tvenne ndra nog diametralt motsatta
och delvis oforenliga alternativ. Av det senast anférda framgar, att nigon
principiell skillnad icke férefinnes dem emellan, eftersom olikheterna
endast hidnfora sig till graden och arten av produktionsuppdelning.

c. Sammanfatining

Savil blandad som specialiserad produktion har som synes bide for-
delar och nackdelar, och det 4r omdjligt att generellt och reservationslost
sidtta den ena produktionsformen fére den andra. Vilken som i varje sér-
skilt fall 4r att foéredraga beror pé foretagets storlek, dess forutsdttningar
for olika slags produktion samt omstandigheterna i évrigt. I allménhet
torde foretagens produktionsinrikining bestdémmas genom en avvigning
mellan tillverkningsseriernas langd och varusortimentets storlek eller
med andra ord mellan produktionsekonomiska och distributionsekono-
miska faktorer. Det maste harvid podngteras att olika utformning av
produktions- och distributionsstrukturen kan ge samma eller likvirdiga
resultat. Foretagen kunna salunda driva vésentligt olika foretagspolitik
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men i effektivitetshdnseende vara varandra likvirdiga. Ett foretag med
forhéllandevis storre specialisering torde som regel fa lagre tillverknings-
kostnader men dess distributionskostnader bli kanske hégre. Ett annat
féretag, som inriktar sig p& hog kvalitetsniva, far hdrigenom hogre tillverk-
ningskostnader, men férsiljningen gar mahéinda lattare, och distributions-
kostnaderna kanske bli lédgre. Svarigheten att draga generella slutsatser
om olika produktions- och distributionsformers effektivitet forsvéras sa-
lunda av att det finns en méngd ekonomiskt lampliga alternativ.

Som analysen av produktionsstrukturen givit vid handen redovisa de
flesta svenska skofabrikerna en {idmligen splitirad tillverkning. Endast
i begrdnsad utstrdckning synes verklig specialisering ha kommit till stand
och mestadels da vid mindre fabriker, vilka varit underleverantorer till
grossister. '

Att produktionsstrukturen hos de svenska skofabrikerna blivit sddan,
maste bero pa att férdelarna av en billigare forsiljning, mindre ravaruét-
gang, jamnare sasongbelastning etc., i allminhet ansetts vara storre 4n mot-
svarande fordelar i form av léagre tillverkningskostnader vid en speciali-
serad tillverkning. I detta avseende ha de svenska skofabrikerna salunda
intagit en annan stdndpunkt 4n t. ex. de amerikanska och engelska, vilka,
som redan nédmnts, nitt en hogre grad av specialisering.!

En av anledningarna till denna olikhet torde vara den svenska markna-
dens begrdnsning, vilket i hogre grad #&n i ldnder med stor marknad
gor produktionen beroende av allmanhetens krav pé individualitet och
variation. Aven de kraftiga vdxlingarna i klimatel medféra svérigheter
for foretagen att hilla jdmn sysselsdttning vid lingt driven speciali-
sering. '

Aven gummiskoindustriens férhallandevis stora omfalining och kraftiga
utveckling i Sverige har paverkat skofabrikernas produktivitetsinriktning.
Gummiskorna ha némligen i stor utstrdckning tringt undan de mera
odmma arbets- och uteskorna, vilka med fordel kunnat standardiseras.
De ha &dven i véxande utstrdckning kommit att anvéndas som skydd
for mera 6mtéliga modebetonade inneskor, vilka darigenom fatt ékad an-
vindning. Med hénvisning hartill forefaller det sannolikt, att den ¢kning
som under 1920- och 1930-talen dgde rum i skofabrikernas produktion
till huvudsaklig del varit hénforlig till mera modebetonade skor, vilka
enligt sakens natur i regel 4ro starkt differentierade och for vilka en
specialisering darfor ar svarare att genomfora.?

1 Frambhallas bor dock, att produktionens uppdelning pa olika modeller och artiklar dven bland
skofabrikerna i dessa lander i vissa fall 4r ganska langt driven, ehuru antalet skotyper som
regel ar forhallandevis lagt.

2 D4 huvuddelen av alla skor i mer eller mindre grad 4r paverkad av modet, kan négon klar
grins icke dragas mellan modeskor och bruksskor. Vid den industriella skotillverkningens
genombrott var produktionen utan tvivel i hog grad inriktad pa enkla bruksskor, och
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Ett beaktande av dessa synpunkter torde emellertid icke nddvandigtvis ha
behoévt innebdra en splittring av produktionen i den omfattning, som fore
kriget var vanlig vid svenska skofabriker. Sannolikt ha darfér d4ven andra
faktorer inverkat. Tidigare har den harda konkurrensen framhaéllits
sdsom en orsak och otvivelaktigt spelade denna en mycket stor roll.
Det forefaller sdlunda som om konkurrensen stundom medfért en utokning
av antalet skotyper och artiklar utéver vad som var ekonomiskt ratio-
nellt. Den harda konkurrensen torde i sin tur till mycket stor del ha
bottnat i att de distributionsekonomiska hénsynen vid avvédgningen mot
de produktionsekonomiska tillmétts alltfér stor betydelse, sammanhéng-
ande med att i produktionen med splittrad tillverkning uppkomna mer-
kostnader icke alltid bedomts pa rdtt sdtt.

En bidragande orsak till denna utveckling utgér férmodligen den tidi-
gare ofta bristfdlliga kostnadsberdkningen och kalkyleringen, vilken icke
tillrackligt beaktat alla kostnader i form av spilltid, kostnader for mo-
deller och prover, realisationsforluster etc. Hos foretag med saval mode-
betonad som standardbetonad tillverkning — en mycket vanlig kombina-
tion inom skoindustrien — har detta haft till f6ljd att standardskorna
belastats med fér hoga och modeskorna med for ldga omkostnadspalagg.
Detta torde ha snedvridit produktionen, bl.a. genom att férdyra och
didrmed nedpressa den for lagertillverkning mer ldmpade »nyttosko»- -
produktionen och samtidigt stimulera den mera splittrade tillverkningen
av forhéllandevis mer modebetonade skor.

En annan faktor, som ocksd i ndgon mdan torde ha gynnat utvecklingen
av en blandad produktion, &r maskinhyressystemet, vilket icke animerar till
effektivt utnyttjande av maskinernaisamma utstrdckning sominnehavetav
egna maskiner. Visserligen finnes som regel minimiroyalty och arshyra stipu-
lerad, men denna &r oftast satt s& lagt, att maskinkostnaden per par blir
praktiskt taget oberoende av maskinutnyttjandet.

Féljden av den ovan skisserade utvecklingen har blivit aft praktiskt
taget ingen svensk skofabrik av stirre betydelse fire kriget tagit steget fullt
ut till specialisering, varfor ej heller dess fordelar kommit riktigt i dagen.

Under senare ar forefaller det emellertid, som om vissa skofabriker

modeinflytandet torde ha varit mycket obetydligt. Senare har modet kommit att spela
allt storre roll. Om man gor det antagandet, att ar 1913 gummiskofabrikernas hela pro-
duktion och 75 % av ldderskofabrikernas produktion vore att anse som bruksskor, samt att
produktionen av dessa mindre modepaverkade skor under &ren 1913—37 okat med 40 %,
d. v. s. nagot mer dn befolkningstillvixten, s& skulle andelen av mera modebefonade skor inom
ldderskofabrikerna ha okat fran 26 % dr 1913 till 52 % dar 1937. (Det har harvid forutsatts,
att gummiskoproduktionen dven ar 1937 helt tillhort kategorien bruksskor.) Med anvdnda
utgangspunkter finner man dven, ait hela den dOkning, som sedan 1913 dgt rum i lddersko-
fabrikernas produktion, avsett modebefonade skor.
1 Se kap. 7: E.
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mélmedvetet borjat striva efter en begrdnsning av sortimentet. BIl. a.
tyder den sedan 1929 mirkbara och under kriget accentuerade tendensen
till minskad splittring ifrdga om antalet skotyper harp4. Hur utvecklingen
i frdga om splittringen p& modeller och artiklar varit under forkrigsaren har
av tillgdngligt material icke med sdkerhet kunnat bedémas. Hos nagra
féretag kunde man dock redan fore kriget méirka en strévan att forlinga
tillverkningsserierna, bl. a. genom produktion av stapelartiklar med fast-
stdllda ladga utférsdljningspriser. Under kriget har detta intresse frén fa-
brikernas sida av allt att déoma blivit mer allmant. Som exempel pa at-
garder som vidtagits i syfte att minska graden av splittring kan nimnas,
att nagra foretag infort graderade rabatt- och bonussystem sd avpassade
att de stimulera kunderna att koncentrera sina inkop till farre artiklar
och samtidigt ldmna storre order per artikel. Andra féretag ha genom
omfattande varumérkesreklam sokt nedbringa de tidigare ofta férekom-
mande och {or olika skohandlares rakning verkstéllda specialdndringarna
av provkollektionernas artiklar.

Parallellt med denna strdvan hos vissa enskilda foretag att begrénsa
antalet skotyper och artiklar ha andra atgirder vidtagits for att erné
lingre tillverkningsserier. Det betydelsefullaste kollektiva initiativ som
i detta sammanhang tagits, torde komma till uttryck i de orderbe-
stdmmelser, som ar 1945 antogos av Sveriges Skofabrikanters Intressent-
forening. Dessa bestdmmelser, vilka ndrmast avsigo att skapa forutsatt-
ningar for jimn sysselsdttning, och som déarfér komma att mer ingdende
kommenteras i ett senare avsnitt, ha dven syftat till att rationalisera pro-
duktionen.

Foreskrifterna om tidig orderingang sétta fabrikerna i stand att i god -
tid sammanstélla sina order av samma artikel for tillverkning i samma
serie. Tidigare sattes ofta orderna i arbete, varefter de inkommo. For-
budet mot dndringar av kollektionerna syftar till att forhindra att efter-
order & nya artiklar skola forrycka tillverkningsprogrammet.

Orderbestdmmelsernas mdojligheter att inverka forlingande pa till-
verkningsserierna ha dnnu icke med sdkerhet kunnat bedémas. De kunna
sakerligen dock — om de lojalt féljas — verksamt bidraga att sanera
forhallandena péa detta omrade.

Ytterligare ett exempel pa kollektiva atgdrder som vidtagits utgér den
s. k. kontoplankommitté, som tillsatts av Svenska Skofabrikantféreningen
vars uppgift varit att utarbeta en normalkontoplan for skoindustrien samt
en handledning i kalkylering.

Den utveckling mot specialisering och tillverkning i ldngre serier som
av allt att doma &gt rum, torde i den mén densamma &ar hénforlig till
krigsaren till ndgon del vara en f6ljd av den minskade konkurrensen, som
gjort det mojligt for fabrikerna att i storre utstrackning beakta produk-
tionsekonomiska faktorer. I fradga om reduceringen av antalet artiklar ha

171



siikerligen ocksa de p& grund av révarubristen inforda tillverkningsbhestdm-
melserna spelat en viss roll, liksom priskontrollndmnden sedan 1943 in-
forde foreskrifter om att viss del av wvarje foretags produktion maste
utgoras av s. k. P-skor.2 Det 4r darfor ovisst om denna utveckling kom-
mer att fortsdtta efter kriget, ndr dessa bestdmmelser upphévts eller om
man har att vénta en atergang till forkrigsférhéllanden. Mot sistndmnda
alternativ tala dock de under kriget vunna erfarenheterna av specialisering
och tillverkning i ldnga serier, vilka av ett flertal foretags uppgifter att
déma skulle ha varit hiégst visentliga, liksom ocksd alla de atgédrder av
olika slag som savil enskilt som kollektivt tagits inom branschen for att
torhindra en siddan &terging.?

Utvecklingen mot 6kad specialisering torde 4 anses ha varit i hog grad
onskvérd, men sannolikt kan specialiseringen med ekonomiskt utbyte dri-
vas ldngre. Hirigenom skulle automatiskt en begrénsning komma till
stdnd av det stora antalet artiklar, vilket atminstone tidigare ofta haft
sin grund i den inbérdes harda konkurrensen och dérur framvuxna 6ver-
drifter ifrdga om wvariation och originalitet. F6r att en sddan utveckling
skall komma till stdnd krdvs & andra sidan ocksd en viss rationalisering
av skohandlarnas och konsumenternas efterfragan, si att denna béttre
anpassas efter och samordnas med den tillverkning, som for skofabrikanten
ur produktionsekonomisk synpunkt dr ldmplig. Den konsumentupplys-
ning, som tillsammans med det inom branschen arbetande s. k. bransch-
radet under senare dr bedrivits, synes i detta avseende vara sérskilt be-
tydelsefullt, liksom ocks& den 6kade forstdelsen fran skohandlarnas sida
for specialisering och tillverkning i ldnga serier, som bl. a. samarbete inom
skobranschradet medfort.

Specialiseringens foretrdden liksom dess mojligheter att vinna storre

1 For att begrinsa ravaruatgéngen inférde Statens Industrikommission under kriget forbud
mot tillverkning av sddana skor, som kravde férhallandevis mycket ravara, t. ex. skor med
dubbelt ovanldder, eller med tredubbel sula etc. Vidare dgde en kraftig nedskdrning rum
av antalet firger.

2 Priskontrollndmndens féreskrifter om tillverkning av P-skor torde i nagra fall haft mot-
satt verkan, i det att féretag, t. ex. modeskofabriker, vilka icke tillverkat skor av det slag
eller den kvalitet, som bestidmmelserna om P-skor foreskriva, tvingats upptaga sadan till-
verkning vid sidan av sitt ordinarie tillverkningsprogram och déarigenom fatt sin produktion
mer splittrad. Samtidigt ha foretagens mojligheter att specialisera sig pa andra skor &n
P-skor beskurits. .

3 I Ladertidningen nr 20/1946 redogores for de fordelar av olika slag, som ett foretag vunnit,
vilket under krigsiren malmedvetet arbetat pa att rationalisera och samtidigt specialisera
sin tillverkning. Hos foretaget ifraga har arbetarantalet trots oférdndrad produktionsvolym
reducerats med c:a 30 %. Produktionen per arbetare Skade séledes med mer &n ett par per
dag, samtidigt som produktionskostnaden per par minskades avsevirt. Ackordsvolymen
tkade fran 40 till 80 %, och man anser det méjligt att genom fortsatt rationalisering 6ka den
ytterligare. Som en f6ljd av rationaliseringen ha arbetarnas genomsnittliga fortjinst stigit
vésentligt.
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terrang fé ej heller overskattas. Den komplicerade arbetsprocessen med be-
gransat antal exakt lika produkter med méanga arbetstempon och ménga
variabler tillsammans med fritt konsumtionsval och relativt liten mark-
nad begrdnsa mojligheterna och detsamma goéra mode- och sdsongvax-
lingarna. Ej heller far forbises att rikhaltigt sortiment stimulerar kon-
sumtionen och att kravet pa originalitet och individualitet samtidigt ar
ett uttryck for hog levnadsstandard, varfor stigande nationalinkomst
— under 1 6vrigt lika férhallanden — medfor en tendens till férkortning
av tillverkningsserierna. Det &r darfor sannolikt att i branschens produk-
tionsstruktur dven framdeles komma att ingé foretag, t. ex. modeskofab-
riker, med i hogre grad splittrad tillverkning. Det vésentliga ir dock
att denna splittring baserats pa hallbara ekonomiska kalkyler och pé ett
verkligt behov hos den skokdpande allménheten.!

Det mé hér slutligen betonas, att en begrédnsning av antalet skotyper
och artiklar i och for sig icke alltid medfor de fordelar av olika slag, som
forknippas med specialisering. For att sa skall bli fallet krdavs, att spe-
cialiseringen kombineras med en djupgdende rationalisering av produk-
tionen. 1 sistndmnda avseenden finnes helt sikert fortfarande mycket
att gora inom svensk skoindustri. S&vil fabriks- som produktionspla-
neringen torde pd mdanga hill kunna forbattras. Séarskilt viktigt torde i
detta sammanhang vara, att produktionen av en och samma artikel
planeras s, att den si vitt mojligt sker i en enda sammanhéngande serie,
samt att i den firdiga skon ingdende detaljer standardiseras i storre
utstrdckning &n hittills. Maskinerna och transportmedlen béra kunna
ytterligare utvecklas o.s. v., men framfoérallt ifriga om standardisering och
forenkling av arbetsoperationer och arbetstempon genom metod- och ar-
betsstudier torde vésentliga fordelar kunna vinnas. Genom enhetliga
kostnadsberdkningsnormer och ackordsnormer kunde vidare kalkyleringen

1 Modets betydelse for skoindustrien har i en nyligen avslutad engelsk utredning (Working
Party Reports: Boots and Shoes) mycket starkt betonats. Bl. a. framhaélles, att en hog mode-
standard, sérskilt ifraga om damskor, forbattrar industriens exportmojligheter. For hemma-
marknaden anses en hog modestandard medfora fler inkdp per ar fran konsumenternas sida
samtidigt som méjligheterna for utlandsk konkurrens elimineras. Vidare framhalles, att
konsumenternas legitima intresse i priset, i skons utseende, passform och hygien fordrar att
allt mojligt gores for att tillforsékra ett fullt utnyttjande av alla resurser, som i detta av-
seende sta till industriens férfogande.

De svéarigheter i form av tillverkning i korta serier och hard konkurrens som den engelska
skoindustrien under tidigare &r haft att kdmpa med anses till stor del ha haft sin grund i
felaktigt beaktande av modets inflytande. Anledningen hartill anses ligga bl. a. i den knappa
tillgangen pa duktiga modellorer. Nu rekommenderas den amerikanska typen av modells-
rer, som foélja hela den tekniska processen fran ramaterialet till den fardiga produkten. Vi-
dare rekommenderas utstéllningar som ett korrektiv till fabrikanternas och modellérernas
bristfilliga kontakt med marknaden. Skoindustrien anses behdva en utstéllningslokal med
ofta forekommande visningar av utvecklingen inom andra lédnders skoindustrier, modet i
nirbeslaktade branscher, marknadsbehoven o. s. v.’
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underldttas liksom ocksd inbordes jaimférelser mellan olika féretag. Aven
distributionen torde kunna ytterligare rationaliseras, bl. a. genom vidgad
samordning av olika mindre foretags forsdljning och genom en sadan
uppléggning av forsdljningsarbetet att ékat utrymme ldmnades &t lager-
artiklar.

En med skoindustriens rationalisering nira sammanhingande fraga
géller ackordssdtiningen. Det &r kint, att inom skoindustrien svarig-
heter foreligga att f& nya ackord satta i samma takt som rationalise-
ringen genomfores, vilket kan utgéra ett hinder fér utvecklingen och
forsvara en planerad omldggning. Ett samarbete mellan arbetar- och ar-
betsgivareparten i syfte att bl. a. underldtta ackordsdndringar vid ratio-
nalisering skulle otvivelaktigt jdmna vdgen for en fortsatt utveckling
mot battre forhallanden inom skoindustrien.

B. Sasongviaxlingarna och korttidsarbetet

a. Lagertillverkning, omskolning till flera tempon etc.

Sésongvéxlingarna i produktion och sysselsdttning féra med sig all-
varliga nackdelar fér savil foretagen som de anstéllda. Inom fabri-
kerna forsvaras tillverkningsplaneringen samtidigt som anldggningarnas
kapacitet blir for stor, d& den méste anpassas efter toppbelastningens
behov. Detta medfér i sin tur hégre produktionskostnader och forsémrad
tillverkningsekonomi. Aven administrationskostnaderna stiga genom att
féretagen tvingas ha en storre arbetarstam anstélld 4n som skulle beho-
vas vid jimn produktion. For de anstélldas del medfora sdsongvixling-
arna ofta korttidsarbete och reducerade arbetsinkomster. De skapa
dessutom en labilitet hos sysselsdttningsforhallandena, som icke kan und-
ga att f& menliga &terverkningar, bortsett fran de sociala vador i vrigt
som arbetsldéshet och korttidsarbete draga med sig. I och fér sig 4r kanske
systemet med korttidsarbete svart att helt undvika, i synnerhet dé&
det géller att komma Gver en kortare period av 1ag sysselsittning, som
rdder dven inom andra branscher. Liget blir emellertid ett annat, om
ett for stort antal arbetare kvarhalles i en yrkeskér, ddr mojligheterna
till full sysselséttning dro mindre &n inom andra omraden. Under normala
tider bor darfor utjdmning av sidsongvixlingarna liksom undvikande av
korttidsarbete vara ett gemensamt intresse fér bada parter pa arbets-
marknaden.

Redan langt fére kriget togos med skiftande framgang enskilda initia-
tiv for att eliminera de nackdelar ur produktions- och sysselsattningssyn-
punkt, som den sdsongpaverkade produktionen medfér. Hos négra fa-
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briker hade man, som redan papekats, natt diarhin att korttidssyssel-
séttningen reducerats till ett minimum. Som regel fingo de fran de en-
skilda foretagens sida vidtagna atgérderna dock icke asyftad effekt, och
under de nédrmaste dren foére kriget tenderade sdsongvéxlingarna — ge-
nomsnittligt sett — snarare att 6ka 4n att minska. Den frimsta anled-
ningen hértill torde vara de forkortade leveranstider, som blivit en {6ljd
av den stegrade konkurrensen och den ¢kade tillverkningen av modebe-
tonade skor. Hérigenom omdjliggjordes lagerproduktion i storre skala
och pé bekostnad av standardartiklarna gavos i korta serier tillverkade s. k.
genastorder pa modeartiklar alltmer okat utrymme.

De atgarder, som enskilda foretag vidtogo i sdsongutjdmnande syfte,
gingo i huvudsak ut pa att ligga upp vissa standardartiklar, som voro
relativt oberoende av modets vaxlingar, och som dérfér kunde tillverkas
pé lager, foretrddesvis under mellansidsongerna. Lagertillverkningens om-
fattning var dock pa ndgra undantag nir, atminstone ar 1938, relativt
blygsam totalt sett, och anméirkningsvirt nog var den icke heller si
koncentrerad till mellansédsongerna, som man mdéjligen kunnat vinta
med hénsyn till den d& sdmre ordertillgdngen. De foretag, som redo-
visade forhéallandevis stor tillverkning pé lager, kunde dock vanligen sys-
selsitta sina arbetare nagot jamnare an foretag utan lagertillverkning.
Att sddan tillverkning icke forekommit i storre utstréackning torde till viss
del bero pd de svarigheter forsdljningen av lagerartiklar ofta medfort.

Bland évriga végar, som betratts for att astadkomma en sdsongutjam-
ning, kan ndmnas omskolning av arbetarna till flera tempon. Skotill-
verkningen omfattar hundratals olika arbetstempon, av vilka varje ar-
betare vanligtvis endast behdrskar ett begrdnsat antal. Om flera tem-
pon inldras, bliva tillfalliga overflyttningar av arbetskraft mdojliga fran
avdelningar med 14g sysselsattning till avdelningar, dér férstarkning av
arbetskraften erfordras. Att detta icke provats i stérre utstridckning
torde nirmast ha sin forklaring i den rikliga tillgngen p& arbetskraft
fore kriget, vilket medférde att frdgan icke blev tillrdckligt beaktad.
Mojligheterna att enbart genom omskolning till flera tempon utjimna sé-
songerna f& dock icke Overskattas, framfor allt av den anledningen att
belastningen inom olika avdelningar oftast fluktuerar p4 samma sétt och
samtidigt. Formodligen kunna arbetarna ej heller uppnd samma hastig-
het och skicklighet i samtliga tempon som tidigare i ett, varfor okad
temposplittring kan medfora att specialiseringens foérdelar till viss del
bortfalla. Hértill kommer, att det sdrskilt frdn den kvinnliga arbets-
kraftens sida lar finnas ett bestdmt motstdnd mot att inléra flera
tempon.

Maénga féretag ha genom att anvédnda flera tillverkningsmetoder och
skotyper sokt astadkomma en utjimning av sisongerna. Att detta i
begrinsad utstriackning lyckats, bekriftas av de uppgifter, som lamnats
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rorande produktionens véxlingar inom féretag med inriktning pa flera
tillverkningsmetoder. Som f{érut ndmnts, ha de s. k. litta metoderna
huvudsédsong pa véren och de s. k. tunga pa hosten och genom kombina-
tion av dessa bada har belastningen under sdsongerna ofta kunnat hal-
las ganska jadmn.

Sasongdalarna ha déremot icke kunnat fyllas ut p& detta satt, da de
i stort sett infalla samtidigt for alla metoder. En mindre férldngning av
sdsongen har dock varit mojlig bl. a. genom tillverkning av s&vil herrskor
som damskor. Sdsongtopparna for dessa slag av skor sammanfalla ndm-
ligen ofta inte helt.

Négra foretag — huvudsakligen en-sdsongfabriker — ha kombinerat
sin skotillverkning med framstéllning av artiklar inom nérliggande bran-
scher, sdsom handskar, fotbollar o. dyl. Sddan kompletteringsproduktion
forekommer dock endast i mycket begrinsad utstriackning, i det 97 % av
alla svenska skofabriker &r 1938 hade skor som enda tillverkning. I de
fall annan produktion férekommit, har den andel av respektive foretags
totala tillverkning, som representeras hirav, dessutom oftast varit myec-
ket obetydlig. Endast i tva foretag spelade framstéllningen av skor den
ojamforligt minsta rollen.

b. Korttidsarbetet under kriget

En undersékning av skoindustriens arbetsforhallanden under kriget
visar, att det genomsnittliga antalet arbetstimmar per arbetare hogst
vasentligt sjonk under de forsta krigsadren. Det relativt omfattande kort-
tidsarbete, som d& forekom, var huvudsakligen férorsakat av bristen pa
ravaror, vilken tvingade fabrikerna till védsentliga nedskirningar av pro-
duktionen. Senare intrddde successivt en kraftig hojning av sysselsatt-
ningsgraden, si att denna fr.o. m. 1944 kunde betecknas sdsom mycket
tillfredsstdllande. Denna utveckling torde vara en foljd av flera sam-
verkande faktorer, bland vilka hir ndgra ma nimnas.

Omkring ar 1943 dgde en omsvéngning rum pé arbetsmarknaden med
okad efterfrigan pa arbetskraft som f6ljd. Hérigenom kunde den o6ver-
taliga arbetarstammen inom skoindustrien vésentligt reduceras och ab-
sorberas av andra industrier.

En annan orsak till den forbédttrade sysselsdttningen var att forsilj-
ningssikten, d.v.s. den tid, som ligger mellan orderingédng och leverans
samtidigt forlingdes. Som fig. 19 visar, var orderingadngen fore kriget
koncentrerad foretrddesvis till méanaderna maj—juli och november—
januari- och leveranserna till augusti—oktober och mars—maj. Den
genomsnittliga forsiljningssikten var sdledes tre a fyra ménader. Efter-
som en betydande del av de inkomna orderna dessutom avségo be-
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stallningar for genastleverans, torde det verkliga tidsintervallet mellan
orderingdng och leverans ha varit blott c:a 2 1/2 ménad. Denna forsilj-
ningssikt var av allt att doma alltfér kort for att mojliggora en effektiv
driftsplanering och en utjdmning av sésongerna. Tillverkning i ldnga se-
rier forsvarades, samtidigt som en forcering av produktionen under si-
songerna blev foljden. Genom knappheten pa skor och den darav for-
orsakade minskningen i konkurrensen ha skofabrikerna under kriget
kunnat intaga en fastare hallning gentemot skohandlarna, samtidigt som
modevixlingarna varit mera ddmpade dn fore kriget. Orderingdngen har
déartér kunnat forldggas ndgot tidigare och genastleveranserna inskrinkas.
Forsédljningssikten har hérigenom ©kat samtidigt, som mdojligheterna till
driftsplanering hos fabrikerna forbittrats med jdmnare produktion och
jamnare sysselsdttning som f6ljd.

En tredje faktor, som verkat stabiliserande pa den intrddda forbatt-
ringen, utgora de genom Statens Industrikommission i samrad med arbetare
och arbetsgivare inom branschen i september 1943 utfdardade foreskrif-
terna om att skofabrikerna for att erhalla lddertilldelning skola syssel-
sitta sina arbetare 48 timmar per vecka. I den utstrickning foretagen
inte redan genom den forlangda forséljningssikten eller genom andra
atgdrder kunnat uppriatthdlla full sysselsdttning ha ndmnda foreskrifter
astadkommit detta.?

¢. Orderbestimmelserna

For att forhindra en atergang till forkrigstorhallandena vad betraffar
sdsongvixlingar i produktion och sysselsidttning vidtogos dren nérmast
fore krigets slut atskilliga atgdrder inom skoindustrien. Jidmsides med
att de enskilda foretagen vart och ett pa sitt satt strdvade att 16sa proble-
men, kanske mera malmedvetet 4n négonsin tidigare, sokte man &ven
att kollektivt finna en form for rationell driftsplanering. Hoésten 1944
tillsatte Svenska Skofabrikantforeningen en s. k. planeringskommitie,
med uppgift att utreda och féresld dtgdrder for rationalisering av sko-
industrien samt att dgna frdgan om korttidssysselsdttningen sarskild
uppméirksamhet. Efter provning av olika alternativ fann kommittén det
bista séttet for dstadkommande av jamn sysselsdttning efter kriget vara
att ytterligare sika firlinga férsdljningssikten. Med detta som huvud-
syfte utarbetades inom kommittén bestdmmelser for orderupptagning,
vilka antogos i borjan av 1945 och triddde definitivt i kraft den 1 septem-
ber samma &r. Bestdmmelserna inneburo i korthet foljande:

1. S. k. forsaljningsbestk (kundbesok for orderupptagning) fa ske en-

1 Dock pépekas fran olika hall, att dessa bestimmelser dven haft till {61jd att viss arbetskraft
— framst gifta kvinnor, som onskat korttidssysselsattning — lamnat skoindustrien.
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dast under tva forsaljningsterminer per ar, nédmligen 15 februari—31 maj
for upptagande av hostorder och 1 september—30 november fér upp-
tagande av vérorder.

2. Under forséljningsterminerna far varje kund endast besokas en gang.

3. Provkollektionen méste vara komplett innan férséljningarna under
forsédljningsterminen bérja och far ej dndras forrdn i samband med att
till nidstkommande forséljningstermins bérjan en ny provkollektion lag-
ges upp.

Fore kriget var forsdljningssikten, som n&mnts, tre a fyra manader
men berdknades komma att uppga till fem a sex ménader efter bestam-
melsernas ikrafttrddande. Den inneliggande orderstocken véntades hér-
igenom bliva tillrdcklig for att astadkomma en effektiv planering av in-
kop och produktion, bl. a. genom den mdjlighet, som skapades att pa ett
helt annat sitt &n tidigare sammanfora order a lika stora artiklar till
s. k. samlingsorder och tillverka dessa i1 en enda serie. Samtidigt riak-
nade man med att den tidiga orderingdngen skulle medféra att sdsong-
erna i produktionstekniskt avseende skulle komma att gripa in i var-
andra. Genom begrédnsning av antalet kundbesok berédknades dven for-
séljningsarbetet bli rationaliserat. Forbudet mot s. k. efterkollektione-
ring avsdg att forhindra uppldggandet av nya artiklar under och efter
férsaljningsterminens slut, ndgot som tidigare i viss man forryckt till-
verkningsprogrammen. '

Orderbestimmelserna berdknas dessutom medféra vissa firdelar dven
for detaljhandeln i form av besoksfria tider for semestrar, julhandel, in-
ventering och bokslut, punktliga leveranser, mera konkurrenskraftiga in-
kopspriser och minskade lagerrisker etc.

Annu ha orderbestimmelserna icke varit gillande under tider med
fullt normala konkurrens- och arbetskraftsférhallanden och darfor kan ej
deras virde ratt bedémas. Om de lojalt féljas av berérda parter® synes
det emellertid i hog grad sannolikt att. de komma att f4 asyftade verk-
ningar.?

For att belysa orderbestdmmelsernas inverkan ha fér ar 1945 och ja-
nuari—april 4r 1946 uppgifter inforskaffats om orderingadngens férdelning

1 Bestammelserna, som antagits av Sveriges Skofabrikanters Intressentférening, gilla i forsta
hand fér nimnda foérenings medlemmar, inalles ett 80-tal fabriker och stérre grossistforetag.
Genom séirskilda s. k. aterforsaljareforbindelser ha ytterligare ett 40-tal grossister forbundit
sig att folja desamma.

2 Inom textilindustrien, som arbetar under delvis samma betingelser, berdknas forsdljnings-
sikten normalt utgora tre a sex manader, vilket anses tillrdckligt for jamn produktion. De
order, som lamnas mycket langt i forvag aro dock i viss utstrackning s. k. blockorder, till
vilka sorteringsuppgifter ldmnas senare, d& kundernas 6verblick 6ver marknaden férbatt-
rats. Att jaimn produktion och jamn sysselsattning som regel kunnat uppratthallas inom
textilindustrien uppgives dessutom sammanhinga med en jamférelsevis hog lagertillverk-

ning.
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Index: mdnadsmedeltalet for respektive dr = 100.

pé olika ménader hos fabriker med mer &n 25 arbetare. Genom att jam-
fora dessa uppgifter med motsvarande for 4r 1938 kan intradd forléang-
ning i forsdljningssikten utrdknas. Sedan orderbestimmelsernas ikraft-
tradande har orderingdngen, som fig. 29 visar, tillbakaflyttats for varen
fran november—januari till september—oktober och for hosten fran
maj—ijuli till mars—april. Av kurvorna sparas ocksé en tydlig tendens till
koncentrering av forsiljningsperioderna, vilket bl. a. torde sammanhéinga
med nedgangen i antalet kundbesok. Den tidiga orderingédngen har i sin
tur astadkommit avsedd utjdmning i produktion och sysselsattning.!

For aft eliminera de nackdelar ett tidigt orderinlimnande méaste med-
fora for detaljhandeln i en s& modebetonad bransch som skobranschen,
tillsattes ett sédrskilt organ, kallat skobranschradet, sammansatt av re-

1 Annu en atgird i syfte att motverka korttidsarbetet inom skoindustrien vidtogs i bérjan
av 1946 genom den Overenskommelse, som da traffades mellan  Svenska Skofabrikantfor-
eningen och Svenska Sko- och Léderindustriarbetarforbundet. Enligt denna skulle bl. a.
rarbetet vid fabrikerna ordnas sa, att arbetarna beredas full sysselsattning». Bestammelsen
skulle dock tolkas med viss tolerans, varvid som norm skulle gilla sysselsattningsférhallan-
dena inom skoindustrien under 1944 och 1945. Vidare skulle bestammelsen icke utgora
hinder for fabrikerna att géra uppehall i driften vid jul- och nyéarshelgen.
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presentanter fér garverier, skofabriker, ldstfabriker, skinnimportérer och
skodetaljhandel, med uppgift att i samarbete med andra beklddnads-
industrier utarbeta riktlinjer for kommande sédsongs modeutveckling och
i s& god tid som mojligt ge erforderliga informationer ddrom. Nagon
standardisering av modet avsdg man emellertid icke att dstadkomma hér-
igenom, utan den skokdpande allménheten skulle alltjamt ha kvar férdelen
av stort urval i modeller och léster, 4ven om — jamfort med forkrigs-
tiden — en viss begridnsning av modedverflodet skulle efterstrivas. En-
dast i frdga om férgerna pa ovanldder skulle branschradet vara bestdm-
mande. For varje sdsong kommer salunda Gverenskommelse att triffas
med garverierna och skinnimportérerna om vilka firger, som skola till-
verkas, respektive importeras. Jdmfért med forkrigstiden vintas hérige-
nom en hoégst visentlig begridnsning av antalet farger kunna komma till
stand.

Som redan framhallits &4r produktionens sidsongvixlingar langt ifran
nagot for den svenska skoindustrien specifikt. Flertalet andra skoprodu-
cerande ldnder brottas med samma problem och i vissa linder synas sva-
righeterna t. o. m. vara storre dn i Sverige. Detta torde bl. a. gilla USA,
dir den langt drivna specialiseringen tycks ha skapat en ¢verkinslighet
for véxlingar i sdsonger och moder. Det dr darfor intressant att konsta-
tera hurusom man i USA nyligen tillsatt en kommitté med en liknande
uppgift som den, vilken tilldelats forutndmnda planeringskommitté.
Aven skofabrikanterna i Amerika ha funnit det vara visentligt att fa till
stand en tillrdcklig forsiljningssikt. De rekommendera dessutom kollek-
tiv reklam i syfte att paverka konsumenterna att forligga sina skoinkop
sa jamnt som mojligt under aret och pa sa sidtt skapa en jidmnare efter-
fragan. Pa grundval bl. a. av en Gallupundersékning, som visade att 73 %,
av konsumenterna kopte sina skor vid férekommande behov och ej efter
almanackan, gores dessutom géllande, att sdsongvéxlingarna i viss man
dro resultatet av ett invant sésongtédnkande. En utjimning borde dérfor
kunna komma till stdnd utan uppoffringar frdn konsumenternas sida.
Aven om denna uppfattning till viss del torde vara riktig, synes den dock
i mindre grad vara tillamplig pa svenska férhallanden, eftersom véx-
lingarna mellan de olika Aarstiderna som regel 4ro mera markerade hér.

Enligt uppgift finnes dessutom sedan ldnge i USA en modekommitté
med ungefdr samma funktion som det i Sverige tillsatta skobranschradet.
Dess verksamhet lar ha bidragit till att skapa storre sidkerhet betraf-
fande moderna, varigenom bl. a. antalet realisationer hogst visentligt
nedbringats.

Det ar icke uteslutet, att man 4ven i framtiden maéaste rdkna med vissa
sdsongvaxlingar i laderskoproduktionen dven om Sveriges Skofabrikan-
ters Intressentforenings orderbestimmelser — eller andra bestimmelser
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med samma syfte — strikt féljas. Genom den begrdnsning, som emeller-
tid bor kunna ske i s@songvixlingarnas omfattning, minskas ocksa de
nackdelar den sisongpaverkade produktionen medfér. Smiérre ojimn-
heter i arbetstillgdngen béra sdlunda kunna regleras, bl. a. genom anli-
tande av sddan kvinnlig arbetskraft, som ¢nskar tillfalligt arbete och som
uthjuder sina tjdnster endast om arbetstiden &r mindre &n 48 timmar i
veckan.

Det boér i detta sammanhang ihdgkommas, att korttidsarbetet inom
skoindustrien inte enbart ar en f6ljd av sdsongvéaxlingarna. Den kompli-
cerade arbetsprocessen med en méngd arbetsoperationer, vilka taga olika
lang tid i ansprak for olika skor, medfér stundom ooverstigliga svarig-
heter att fullstindigt synkronisera olika tempon. En viss sdsong kan
exempelvis skirningsavdelningen eller natlingsavdelningen OGverbelastas
genom alt modellerna varit sarskilt arbetskrdvande, medan férhallandet
nésta sdsong kan vara helt annorlunda. Detta medfor att olika arbeten
bli i varierande utstrickning deltidsbetonade och att en viss grad av kort-
tidsarbete ar praktiskt taget oundviklig. Dess skadliga verkningar torde
dock kunna undvikas, bl. a. genom anstéllning av extra arbetskraft pa
sitt, som ovan antytts.

C. Foretagsstorlek och foretagsomsattning

a. Firetagens utveckling 1913—1928—1938

Ett av de mera péfallande dragen i skoindustriens struktur utgor det
stora antalet smaforetag. Av den foregdende analysen har framgatt att
det vid sidan av stora och medelstora skofabriker férekommer 6ver 250
skotillverkare med ett arbetarantal understigande 25. Ur den officiella
statistiken kan man dessutom utlidsa, att antalet skofabriker under f6r-
krigsaren fortfarande tenderade att oka.

For att kunna finna orsakerna till denna starka foretagsbildning méste
man forst klarldgga hur utvecklingen gestaltat sig under de senaste ar-
tiondena. I tab. 21 har pa basis av den officiella statistiken en samman-
stdllning gjorts av arbetsstéllenas och arbetarantalets férdelning pé fore-
tag av olika storleksordning aren 1913, 1920, 1925, 1930, 1935 och 1938.
Tabellen ger en allmén bild av foretagsstorleken inom skoindustrien
samt av den relativa betydelsen av stérre och mindre foretagsenheter.
Genom att féretag med mindre &n 11 arbetare icke medtagits i jadm-
forelsen, framtrider Okningen i antalet arbetsstillen betydligt mindre
markerat idn i den officiella statistiken. Den stegring som likval 4gt rum
hinfor sig framst till foretag med 11—50 arbetare. Ar 1913 funnos 31
dylika foretag och ar 1938 icke mindre &n 82. Utvecklingen synes dock
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Tab. 21. Arbetsstillenas och arbetskraftens fordelning pa olika storleksgrupper

Arbetsstillen sysselsdttande
Ar ett arbetareantal av Summa
11—50 51—100 over 100
Arbetsstdllen:
Antal.......... 1913 31 21 21 73
1920 58 23 32 113
1925 86 18 36 140
1930 89 25 34 148
1935 97 26 32 155
1938 82 27 30 139
Procent ........ 1913 42,4 28,8 28,8 100
1920 51,3 © 20,4 28,3 100
1925 61,4 12,9 25,7 100
1930 60,1 16,9 23,0 100
1935 62,6 16,8 20,6 100
1938 59,0 19,4 21,6 100
Arbetare:
Antal.......... 1913 881 1564 4 820 7265
1920 1434 1798 6161 9393
1925 2028 1275 6517 9 820
1930 2147 1852 6 734 10733
1935 2183 1750 6 089 10 022
1938 2 040 1883 6039 9962
Procent ........ 1913 12,1 21,5 66,4 100
1920 15,3 19,1 65,6 100
1925 20,7 13,0 66,3 100
1930 20,0 17,3 62,7 100
1935 21,8 17,4 60,8 100
1938 20,5 18,9 60,6 100

ha stagnerat, och under aren 1935—38 mérktes t. o. m. en nedgang i an-
talet skofabriker i ndmnda storleksgrupp. De smé féretagen ha jamfort
med ar 1913 fatt okad betydelse bade absolut och relativt, i det att deras
andel av den totala arbetarstammen ¢kats fran 12,1 % ar 1913 till 20,5 %
ar 1938. Aven i detta avseende finnas dock tydliga tecken till stagna-
tion. Sedan &r 1925 har deras relativa betydelse forblivit i det ndrmaste
oférandrad.

Antalet arbetsstéllen med mer dn 100 arbetare har — efter en kraftig
6kning mellan aren 1913—1920 — i stort sett hallit sig konstant, och
detsamma géller arbetarantalet vid dessa arbetsstdllen. Med avseende
pa arbetarantalet har de stora fabrikernas relativa betydelse dock suc-
cessivt nagot avtagit i samma man som den totala arbetarstammen vuxit
och de medelstora foretagen visat 6kning. Dock fértjdnar hér att fram-
héllas, att de stora fabrikernas andel av den totala produktionen — i kro-
nor rdknat — varit nagot storre d4n deras motsvarande andel av arbetar-
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antalet. Vid arbetsstéllen med 6ver 100 arbetare sysselsattes salunda ar
1938 c:a 60 % av hela arbetarstammen, medan deras andel av det totala
tillverkningsvirdet samtidigt éversteg 65 %.

Den ovan atergivna bilden av foretagsstorleken inom skoindustrien
under olika ar ar emellertid endast schematisk och ger icke ndgon mojlig-
het att bedoma vare sig de enskilda féretagens storlek och utveckling eller
omfattningen och betydelsen av den omséttning av féretag som &gt rum.

Det har i debatten om skoindustrien ofta gjorts gillande att en sténdig
fornyelse av branschen pagar, genom att vissa foretag nedlagga sin rorelse,
medan andra komma i deras stille. En undersékning, som i detta av-
seende verkstillts pd basis av kommerskollegii primidrmaterial for &ren
1928—38, visar att detta delvis dr riktigt. Under ndmnda ar forekom nidm-
ligen en icke ovésentlig omsattning av skofabriker, ehuru endast en mindre
del av den totala arbetarstammen berérdes didrav. Den fornyelse som agt
rum har darfor endast omfattat ett ganska begransat foretagsskikt.

Fig. 30 illustrerar antalet arbetare sysselsatta i genomgéende, bortfallna
och tillkomna féretag under perioden 1928—-38. I figuren redovisas arbe-
tarantalet dven for de foretag, som under perioden uppgétt i annat fore-
tag, respektive dndrat firmanamn eller tillkommit under perioden och hort-
fallit fore dess slut. Man finner bl. a. att de féretag, som existerat under
hela perioden, sysselsatte i genomsnitt s& mycket som 80 a 85 % av det
totala arbetarantalet, medan &terstoden berérdes av tillkomna och bort-
fallna féretag. .

I figuren ha de under perioden genomgaende foretagen uppdelats pa
sadana som tillkommit fore respektive efter ar 1913. Genomgéaende fran
ar 1913 aro 42 foretag, vilkas andel av det totala arbetarantalet under aren
1928—38 uppgick till 6ver 50 % mot omkring 70 % ar 1913. Dessa fore-
tags betydelse har sdlunda relativt sett gatt tillbaka, ehuru deras absoluta
arbetarantal visat en mindre stegring fran 5170 ar 1913 till 5 560 ar 1938.
Man finner i dessa siffror ett uttryck for att skoindustrien under de senaste
decennierna bl. a. omfattat en tdmligen konstant stomme av gamla och rela-
tivt stora foretag, vilka — tillsammans betraktade — dock icke visat ndmn-
vdrda tecken pd expansion.

Inom de enskilda foretagen har emellertid utvecklingen under &ren
1913—1928—1938 varit ndgot mindre enhetlig. Man kan sdlunda konsta-
tera att — anmaérkningsvéart nog — praktiskt taget samtliga de fabriker,
som ar 1913 hade mer dn 150 arbetare, ar 1938 redovisade ligre arbetar-
antal. A andra sidan ha ett flertal foretag, som ar 1913 tillhérde storleks-
grupp 11, ryckt upp till storleksgrupp Ib. Med tva a tre markanta undan-
tag dro dock de férdndringar i féretagens storlek, som under &rens lopp
agt rum, icke sérskilt stora.

I fig. 31 aterges grafiskt fordndringarna i arbetarantalet mellan 1928
och 1938 foér de under perioden genomgaende 133 foretagen. Man finner
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Fig. 30. Antal arbetare sysselsatta i genomgdende, bortfallna och tillkomna féretag un-
der perioden 1928-38. | fig. redovisas arbetarantalet dven for de foretag, som under perio-
den uppgdtt i annat féretag, de som dndrat firmanamn respektive de som tillkommit under
perioden och bortfallit fére dess slut. Avenledes har sdrskilt angivfts arbetarantalet under
perioden for de foretag som existerat sedan dr 1913.

hirav, att arbetarantalet hos flertalet foretag varit i stort sett konstant,
dven om ett antal féretrddesvis mindre foretag relativt sett uppvisa ganska
kraftiga forskjutningar. Sammanlagt 18 foretag 6kade under perioden sitt
arbetarantal med mer 4n 100 %. Endast 3 av dessa féretag hade emel-
lertid ett arbetarantal, som vid periodens slut &versteg 100. De féretag,
som minskat sitt arbetarantal med mer dn 50 %, voro samtliga mycket
Sma.

Det framgar av figuren och av vad som sagts betraffande utvecklingen
1913—38, att forelagen av allt att doma redan pa ett mycket tidigt sta-
dium av sin ulveckling anpassa sina anldggningar till en viss storleksord-
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Fig. 31. De genomgdende foretagens arbetarantal 1928 och 1938. Logaritmisk skala.

Punkterna utanfor rutndtet avse under perioden 1928-38 tillkomna féretag (vertikalskalan) respektive
bortfallna foretag (horisontalskalan).

ning, vilken sedan icke vdsentligt dndras. Endast 1 undantagsfall fore-
kommer en utveckling, som stridcker sig ldngre &n till ndrmast hogre
eller lagre storleksgrupp. Séarskilt tydligt &r, att ndgon successiv ut-
veckling fran sméaféretag om 125 arbetare, d.v.s. grupperna IV och
V, till storféretag numera sillan féorekommer. Nédmnda forhéllande be-
lyses mahénda klarare av fab. 22, som avser dels att i stora drag &skadlig-
gora de enskilda foretagens utveckling mellan &ren 1928 och 1938 och
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Tab. 22. De genomgiende, bortfallna och tillkomna foretagens fordelning pa storleksgrupper
1928—38

De inrutade siffrorna avse foretag som redovisas i samma storleksgrupp vid periodens bérjan
och slut. Siffrorna under rutorna avse foretag, som okat sitt arbetarantal under perioden och
siffrorna over rutorna féretag, vars arbetarantal minskat.

Storleks- Storleksgrupp 1938
grupp Summa
1928 Ia Ib II II1 Iv v 0
Ia 5 4 — — — — — 9
Ib 2 15 2 — — — 6 25
1T — 3 7 3 — — 3 16
111 — — 8 8 4 — 10 30 |
v — 1 3 12 16 12 23 67
v — — — 3 6 19 30 58
0 — — 5 11 28 72 — 1161
Summa 7 23 25 37 54 103 722 | 321

dels att analysera under perioden tillkomna och bortfallna féretag. Man
finner att av de 133 genomgdende féretagen ha 70 foérblivit i samma
storleksgrupp vid periodens slut som vid dess borjan. 38 foretag ha »flyt-
tat upp», varav 31 till ndrmast hégre grupp, medan 25 foretag »flyttat
ned» till ndrmast lagre.

Av de 28 genomgéaende foretagen i grupp V ar 1928 tillhorde 19 stycken
tio &r senare fortfarande samma storleksgrupp, 6 hade 11—25 och 3 fore-
tag hade 26—50 arbetare o.s.v. Ar 1928 fanns i storleksgruppen Ia 9
foretag, av vilka 5 voro av samma storlek &r 1938, medan 4 gatt tillbaka
till grupp Ib. ‘

De genomgiende foretagen representerade ar 1938 féljande andel av
totala antalet fabriker inom respektive grupper:

Storleksgrupp Andel i %
Ia 100
Ib 100
II 80
III 70
v 48
v 30

Detta innebdr med andra ord att samtliga féretag i de bdda hogsta och 80
respektive 70 % av féretagen i de ddrnést foljande storleksgrupperna exi-
sterat 1 mer &n 10 4r. Déremot var endast vartannat foretag i grupp IV
och vart tredje foretag i grupp V aldre dn 10 ar. Siffrorna ge utiryck

1 Under perioden tillkomna foretag.
2 Under perioden bortfallna foretag.
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at den forhallandevis hoga omsdltningen av fabriker i de minsta storleks-
grupperna och at den betydande stabiliteten hos de stirsta foretagen.

Nédmnda forh&llande &terspeglas ocksd i foretagens alder inom olika
storleksgrupper, vilken atergives hir nedan.

Storleksgrupp Meg ;;grfo;glg g et
Ta 37
Ib 40
1 18
111 18
v 12
v 8
Samtliga foretag 14

Praktiskt taget samtliga de stora féretagen ha sdlunda tillkommit fore
forsta vérldskriget, medan ddremot de mindre foretagen som regel &ro
relativt nystartade.

b. Bortfallna firetag

Antalet foretag, som enligt tabellen bortfallit under perioden 1928—38,
var 72. Som framgéar av fig. 30 sysselsatte dessa ar 1928 c:a 16 % av totala
arbetarantalet. De bortfallna foretagen fordelade sig enligt tab. 22 pa £61-
jande séatt:

Storleksgrupp Antal
Ta —
Ib 6
11 3
III 10
v 23
v 30

Av antalet bortfallna foretag hénférde sig med andra ord omkring 75 %
till fabriker i grupperna IV och V. Den hiéga omsdttningen bland de
mindre foretagen framtréder 4n mer markerat, om de bortfallna fabriker-
nas antal stélles i relation till totala antalet inom respektive grupp ar 1928
befintliga féretag. I storleksgrupp V nedlades under ifrdgavarande 10-
arsperiod sdlunda vartannat foretag, i de tva nédrmast f6ljande grupperna
vart tredje foretag och i de darpa foljande vart femte respektive fjarde
foretag.

En undersékning av de bortfallna féretagens utveckling fran tidpunkten
for deras start till nedldggelsen visar, att ungefdar halva antalet varit av
ungefdr samma storlek under verksamhetstiden, medan de &vriga redo-
visat lagre arbetarantal vid nedldggelsen. Den genomsnittliga livsldngden
hos bortfallna féretag var endast sju ar.
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For att narmare belysa foretagsdodlighetens variationer ha i nedansta-
ende sammanstillning de bortfallna foretagen grupperats efter aren for
deras nedliggelse.!

Antal bortfallna féretag inom nedan-
Ar stiende storleksgrupp Summa
Ib 11 111 v v
1929 — 1 1 8 8 18
30 — — 2 5 4 11
31 — — 1 2 11 14
32 1 1 3 3 6 14
33 3 — 1 1 5 10
34 1 1 1 1 5 9
35 1 — 2 2 4 9
36 — — 2 2 9 13
37 — — — 3 7 10
38 — — 1 2 3 6
Summa 6 3 14 29 62 114

Som framgar var »dodligheten» bland féretagen av ndgorlunda samma
omfattning varje ar. Foretagens driftnedldggelse synes alltsd ej i nagon
storre utstrackning ha paverkats av konjunkturerna. Denna slutsats
tycks dock icke gélla féretagen i grupperna I och 11, dér driftnedldggelserna
tydligt dro koncentrerade till depressionsaren, ndgot som ocksd dterspeglar
sig i arbetarantalets relativt kraftiga nedgdng under dessa ar (fig. 30).

Orsakerna till forekommande driftnedliggelser redovisas hérnedan be-
traffande de 72 i tab. 22 ingdende foretagen.

Anledning till Sattet for rorelsens Storleksgrupp
driftnedlaggelsen avveckling Summa
b | 1o | v
Konkurs { ?edlagd ................ 2 2 6 11 9 30
overlaten ............... — — 1 — — 1
Likvidation { ?edlagd ................ — — — 4 4 8
overlaten ............... 1 1 2 — — 4
Annan orsak { x}edlaﬂgd ................ 1 — 1 8 14 24
overlaten ............... 2 — — — 3 5
Summa { nedlagd ............... 3 2 7 23 27 62
Overlaten .............. 3 1 3 — 3 10

Av skofabrikerna i de tre hogsta storleksgrupperna ha 11 tréatt i kon-
kurs, medan 8 redovisas upphorda genom likvidation eller av annan orsak.
6 av de sistndmnda 8 foretagen overldto sin rorelse till lika manga

1 Sammanstillningen &r ej direkt jamforbar med siffrorna i tab. 22, da hir dven medtagits de
foretag, som i fig. 30 redovisats sasom tillkomna men bortfallna under perioden.
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redan da existerande foretag. Da intressegemenskap tidigare synes ha
existerat mellan respektive bortfallna och tillkomna féretag, kunna dessa
overlatelser sdgas vara ett uttryck for driftkoncentration. Det foretag i
storleksgrupp Ib, vars rorelse redovisas nedlagd av annan orsak &n kon-
kurs eller likvidation, utgor ett av de fall, d4 branschorganisationerna
som ett led i sin strdvan att 4stadkomma en reducering av antalet féretag,
inkopt en konkursméissig fabrik och nedlagt den.

Bland de mindre foretagen var konkurser forhéllandevis mindre ofta
forekommande. I grupp V tradde sadlunda endast ungefir en tredjedel av
antalet bortfallna foretag i konkurs. Forklaringen till sistndmnda laga
siffra ar sannolikt till visentlig del att s6ka i de minsta foretagens speciella
ekonomiska férhallanden. Tidigare har ndmnts,. att de minsta skofabri-
kerna oftast dro knutna till grossister, vilka till dem leverera allt erforder-
ligt material pa kredit och i avrikning hirp4 sedermera mottaga de far-
diga skorna. Skulle en sddan skofabrik av en eller annan anledning upp-
hora med sin tillverkning, ir den storsta och kanske enda fordringsédgaren
grossisten, vilken dock icke torde anse det med sin fordel férenligt att sitta
vederborande i konkurs, varfor rérelsen avvecklas pa annat sitt.

De inventarier och maskiner, som bli lediga vid dylika driftsinstéllelser,
forsaljas i regel till sidana som i sin tur std i begrepp att starta egen rorelse.
I nagra fall har kunnat konstateras, att sadan utrustning overlatits pa
foretag, vilka i tab. 22 redovisas sdsom tillkomna.

¢. Tillkomna foretag

De 116 enligt industristatistiken tillkomna skofabrikernas andel av det
totala arbetarantalet olika ir under perioden 1928—38 framgér av fig 30.
Ar 1938 sysselsatte de omkring 1550 eller i genomsnitt 13 arbetare per
foretag. Enligt tab. 22 tillkom det Overvidgande flertalet eller 72
foretag i grupp V, 28 i grupp 1V, 11 i grupp III och 5 i grupp II. Brutto-
tillskottet ar emellertid betydligt stérre, om hansyn dven tages till de
under perioden tillkomna foretagen, vilka bortfallit fore dess slut. Nedan-
stdende sammanstéllning upptar de for varje ar redovisade bruttotill-
skotten i de olika storleksgrupperna. Tyvérr kan med ledning av den
officiella statistiken ej de verkliga startaren fixeras. I flera fall ha nidm-
ligen de foretag, som for forsta gdngen redovisats i denna statistik, dess-
férinnan existerat i ménga ar och endast pa grund av en nagot utvidgad
produktion eller/och som en f6ljd av penningvirdets fall kommit att med-
tagas. Det dr darfor osdkert, att det pa olika ar ganska jamnt férdelade
antalet nytillkomna féretag, som sammanstéllningen utvisar, dterspeglar
det faktiska forhdllandet. Ej heller kan med sékerhet dragas den slutsat-
sen, att nyetableringarna av skofabriker ej i ndgon hogre grad paverkats
av konjunkturerna, ehuru en sddan uppfattning forefaller riktig. Det ma i
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detta sammanhang samtidigt framhallas, att nyetablering av skofabriker
mycket vil kan tdnkas ha dgt rum under depressionsar, da arbetslgshet el-
ler korttidsarbete kan ha stimulerat skoarbetarna att etablera egna foretag.

Antal tillkomna féretag inom
Ar nedanstaende storleksgrupp Summa
n | our | | v
1929 1 2 5 19 27
30 — 3 6 14 23
31 1 1 2 12 16
32 1 3 3 9 16
33 — 1 2 3 6
34 — 1 1 15 171
35 — 4 6 10
36 — 1 2 6 9
37 — — 3 7 10
38 1 2 2 7 12
okant ar 1 — 5 7 13
Summa | 5 14 35 105 159

Man finner av sammanstéillningen vidare, att i den minsta storleks-
gruppen var bruttotillskottet av foretag under perioden icke mindre dn
105. For de tva foljande storleksgrupperna voro motsvarande siffror 35
respektive 14. Av angivna skil kan man icke med ledning av ovansté-
ende uppgifter med bestdmdhet faststdlla, hur stort varje foretag varit
vid starten. Fastslas kan emellertid, att de nystartade foretagen till alldeles
dvervdgande del varit av lifen storleksordning.

Jamfort med aren 1929-—30 var antalet tillkomna foretag ndgot mindre
i slutet av 1930-talet. Mojligen har den genom Sveriges Skofabrikanters
Intressentférening och Sveriges Garveriidkares Intressentférening in-
féorda nyetableringsprévningen for skofabriker bidragit hértill.2 Av allt
att doma har denna prévning dock icke varit effektiv, vilket i sin tur
torde sammanhénga med att atskilliga grossister std utanfér ndmnda or-
ganisationer. Nedgangen i antalet nyetableringar kan &ven tdnkas ha
sin grund i en 6kad konkurrenskraft hos redan existerande foretag.

1 Denna siffra torde icke vara representativ fér nygrundningarna under ar 1934 dven av en
annan anledning. Genom 1931 4rs foretagsrikning fick man kdnnedom om ett antal foretag
inom olika branscher, som redan tidigare bort inga i den officiella statistiken. Fr. o. m.
1934 intogos dessa i namnda statistik, varfér antalet nya foretag under detta ar sannolikt
kommit att-redovisas med alltfér hoga siffror.

2 Sveriges Garveriidkares Intressentférening utgér en motsvarighet till Sveriges Skofabrikan-
ters Intressentforening (jfr not 1 sid. 16) och har till &ndamal »att befrdmja en sund, lojal
konkurrens och ett gott samforstdnd mellan garveriniringens utévare i Sveriges. Foéreningen
omfattar f.n. (1947) 32 medlemmar, d.v.s. praktiskt taget samtliga garverier av nagon
storre betydelse.
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Det framgér icke av de framlagda siffrorna, huruvida féretagsomsétt-
ningen tenderat att oka eller minska jamfoért med tidigare artionden.
Aven om siffrorna for perioden 192838 forefalla relativt higa, tyda dock
uppgifter fran tidigare &r pa att liknande forhallanden 4ven forut varit
radande. ‘

Det ar intressant att konstatera, att dven inom USA:, Danmarks,
Schweiz’ m. fl. linders skoindustri uppvisas en anméirkningsvért stor
foretagsomsittning. I USA upphorde sdlunda under perioden 1926—35
varje ar vart sjatte foéretag och den genomsnittliga livsldngden holl sig
kring sex ar.! Ungefar hilften av de foretag som varje ar startade hade
upphort vid tredje &rets utgdng, och 1937 existerade endast 1,8 % av
foretagen fran 1885. »Ddédligheteny inom skoindustrien tenderade dess-
utom att 6ka aren foére krigsutbrottet, samtidigt som antalet nytillkomna
féretag blev storre.

Foretagsomséttningen var storst bland de smé foretagen, men sannolik-
heten for att de medelstora foretagen skulle férsvinna synes ha varit i det
ndrmaste lika stor. Endast de storre och stérsta fabrikerna voro genom-
gaende konsoliderade och framgéingsrika i sddan utstridckning, att risk
for nedlaggelse knappast forelag.

Liksom i Sverige syntes »dodligheten» till viss del vara oberoende av kon-
junkturerna. Som exempel kan nidmnas, att antalet konkurser var nagot
storre hogkonjunkturdret 1928 4dn depressionsaret 1933.

d. Synpunkter pa féoretagsomsdtiningen

Ur vissa synpunkter torde omséttningen av skoféretag icke enbart ha
varit till skada. Den &r ett uttryck for fri konkurrens och torde i viss
mén ha bidragit till att forhindra skoindustriens »féraldring» i flera avse-
enden. Ur {flertalet synpunkter far den dock anses vara mindre 6nskvérd.

Vad kan dé anledningen vara till att stindigt nya féretag startas, trots
att den redan befintliga kapaciteten torde vara fullt tillrdcklig f6r mark-
naden, och trots att réntabilitetsforhallandena inom skoindustrien knap-
past borde verka lockande? Nagra av de faktorer, som hir spelat in,
skola helt kortfattat beroras.

Inom flertalet industrier brukar kravet pa rorelsekapital utgéra en
effektiv sparr pa startandet av nya fabriker. S& &r emellertid icke fallet
inom skoindustrien, dar de fasta kostnaderna é&ro forhallandevis sma
och kapitalbehovet alltsd relativt litet. Hartill bidrager bl. a. det sitt,
varpa maskinanskaffningen i vissa fall d4r organiserad. Maskinerna behova
ndmligen som bekant icke alltid képas kontant utan kunna férvirvas
pé& avbetalning eller forhyras. I de fall egna maskiner anskaffas, vilket
torde vara det mest vanliga bland mycket smd foretag, blir kostnaden

1 Harvard Business Review 1939, Spring, sid. 331—339,
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i regel ganska lag, emedan dessa foretag for sin ofta hantverksméssiga
produktion endast behdva en ganska billig utrustning.

Négra avséttningssvarigheter forefinnas som regel icke. Vanligen er-
bjuder sig nagon grossist att overtaga hela produktionen och leverera
erforderliga rdvaror. Stundom upptréder grossisten dven som forlaggare
och tillhandahaller de for rérelsens bedrivande erforderliga penningmedlen.
Pa detta satt synas grossisterna manga génger direkt ha stimulerat till
nyetableringar. Det #r silunda betecknande att den kraftiga 6kningen
av antalet mindre skofabriker under 1920-talet sammanfaller med en
utokning av framférallt de »friay grossisternas antal och betydelse.

Det torde under normala férhallanden ej heller ha erbjudit nagra stérre
svérigheter att erhalla arbetskraft. Dels har sedan gammalt inom sko-
industrien funnits en viss kronisk arbetsloshet, dessutom torde korttids-
arbetet inom vissa foretag ha stimulerat till nyetableringar eller till plats-
byten. Sirskilt de féretag, som etablerats pa gamla skoindustriorter, torde
alltid ha haft god tillgdng till yrkeskunnig arbetskraft.

Det kréver vidare ej nigon hogre teknisk utbildning att starta och
skita en liten skofabrik. De personer, som startat dylik verksamhet, synas
praktiskt taget uteslutande ha utgjorts av f. d. skoarbetare eller andra
anstéllda inom skoindustrien, som antingen blivit arbetslosa eller som slu-
tat sina tidigare anstédllningar férmodligen i forhoppning om att som sjilv-
stdndiga foretagare f4 en hogre inkomst.

En annan faktor 4r att de tidigare omnédmnda differenserna iléneavseende
mellan olika platser kunna ha varit si stora att de stimulerat till anlag-
gande av skofabriker pa nya i lonehénseende férdelaktigare beldgna orter.

Det finns sdlunda atskilliga faktorer som underlédtta startandet av nya
skofabriker. Dessas livsldngd blir dock i regel ganska kortvarig. Inne-
havarna ha sikerligen besuttit de for rorelsens bedrivande erforderliga
tekniska kvalifikationerna, men den ekonomiska sidan av verksamheten
torde ofta ha forsummats. Bokféring och kalkylering har av allt att doma
kommit i efterhand och okunnighet om det egna foretagets ekonomi har
véllat svéarigheter. Beroendet av grossisten-rdvaruleverantéren kan dess-
utom ha bidragit till att férsvaga stéllningen. D4 vidare den ekonomiska
insatsen varit Jiten, har en driftsnedlaggelse varit ett néra till hands lig-
gande alternativ.

Aven om médnga sméa skofabriker sdledes arbeta under férhallandevis
svdra ekonomiska férhdllanden, besitta dock flera av dem en anmdrknings-
vdrd konkurrenskraft, och man kan med skil fraga sig, varfér de spelat
och alltjdimt spela en sa forhallandevis stor roll i vart land.

Ar 1938 funnos betydligt mer #n 200 foretag i storleksgrupp V och ett
50-tal 1 grupp IV. Dessa foretags andel av den totala skoproduktionen
(i par), uppgick till ndrmare 18 %. Utvecklingen synes dessutom icke tyda
pa négon pataglig minskning av deras betydelse. Av redogérelsen i borjan
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av detta avsnitt framgick, att smaforetagen under senare ar i stort sett
hallit sin stdllning dven om omséttningen av foretag varit pafallande stor.

Ett rattvist bedomande av de sma foretagens stdllning och forutsétt-
ningar skulle kriva ett allsidigt material rérande kostnadssituationen inom
foretag av olika typer och storleksordning. D& nédgot sddant material
emellertid icke statt att erhalla, anféras héar endast nagra faktorer, som
kunna ténkas ha ovat inflytande pd konkurrenskraften hos foretag av olika
storleksordning. Det bor harvid forst och framst framhallas, att flertalet
av foretagen i storleksgrupp V och négra i grupp IV ha en produktionsin-
riktning som. vida avviker frdn 6vriga fabrikers. Den rikliga forekomsten
av sddana foretag bevisar darfor icke deras storre konkurrenskraft utan
beror snarast pa att de ha ett eget begrinsat verksamhetsfalt, inom vilket
de sdkerligen med stor effektivitet men i stort sett utan konkurrens fran
storre foretag bedriva sin ofta mog hantverksméssiga tillverkning.

Det finns emellertid ocksd foretag av liten storleksordning, som ha en
produktion likartad med de stérre foretagens och vilkas konkurrensférméga
ar pafallande god. Redanikapitlen rorande produktions- och distributions-
strukturen har anledningen till detta férhallande delvis klarlagts. Det har
visat sig att flera av dessa sma skofabriker natt en viss grad av specialise-
ring och dédrigenom i négra fall kunnat tillgodogora sig de férdelar denna
otvivelaktigt medfér. Aven deras sitt att organisera forsiljningen torde
ocksa ha bidragit till att éka deras konkurrenskraft. I samma riktning ver-
kar den méojlighet som finnes for foretagsledare inom mindre foretag att
personligen dvervaka och félja arbetets gang; bl. a. torde ett bittre till-
varatagande av rdmaterialet hdrigenom kunna ske. Genom att arbetarna
i sma foretag ofta ldras att behérska olika tempon, kan dessutom arbets-
kraften utnyttjas pa ett tillfredsstéllande satt. De besparingar, som pa
detta sétt vinnas, torde i vissa fall kunna uppvidga de okade kostnader
produktion i liten skala medfoér i 6vriga avseenden.

I detta sammanhang kan ock framhallas, att maskinkostnaden ofta éar
en rorlig kostnad och att endast ett fatal arbetsmaskiner inom skoindustrien
ar av sadan beskaffenhet, att de med férdel kunna anvéndas endast av
mycket stora foretag. Det forefaller dessutom som om den vid uthyrning
av maskiner stipulerade minimiroyaltyn och arshyran ofta satts sa lagt,
att dven foretag med liten produktion f4& samma maskinkostnad per par
som storre foretag, vilka betydligt battre utnyttjat sina maskiner. (Detta
géller dock icke de allra minsta féretagen, bland vilka férhyrning av
maskiner 4r mindre vanlig.)

Till viss del torde emellertid de sma fabrikernas éverldgsenhet endast
vara fiktiv. Nar de dro sd smad, att de icke berdras av gédllande arbetslag-
stiftning, f4 de en mdéjlighet att genom férldngd arbetstid och genom an-
vdandande av minderarig arbetskraft — ofta familjemedlemmar — oka
sin konkurrensformaga. Vidare kunna skenbart laga tillverknings- och
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administrationskostnader delvis vara en {6ljd av underhaltiga arbetsloka-
ler m. m.

En annan omstidndighet, som skenbart torde ha forhojt de mindre fore-
tagens effektivitet, 4r den inom skoindustrien stundom bristfalliga kal-
kyleringen, som pa tidigare klarlagt sitt medfért att stapelartiklar ofta
erhallit alltfér hoga omkostnadspéldgg inom — vanligen storre — fabriker
med blandad tillverkning. Hérigenom ha de mindre, p& dylika artiklar
specialiserade foretagen, fatt sin konkurrenskraft férstérkt.

Slutligen ma starkt betonas, alt de mindre fabrikerna i de flesta fall icke
forde ha direkt konkurrerat med de storre firelagen, utan i stdllet sam-
arbetat med dem. Som i redogérelsen over distributionsstrukturen fram-
holls, salde av foretagen i storleksgrupperna III—V endast ett 70-tal
huvuddelen av sin produktion till detaljister, medan de 6vriga, d. v.s.
nidrmare 200 sméafabriker, voro underleverantorer antingen till »fria» gros-
sister eller till fabrikantgrossister. Méangen gang har detta samarbete
mellan grossist och underleverantér varit upplagt pd lang sikt, varvid
underleverantérerna i realiteten nirmast torde kunna betraktas sasom
en integrerande del i avnédmarens foretag med huvuduppgift att forse
denne med viss f6r mindre foretag ldmpad specialproduktion. Sméfére-
tagens existens och konkurrenskraft méaste i sadant fall bedémas fran
delvis andra utgdngspunkter.

Férekomsten av sméaforetag inom skoindustrien torde i och for sig icke
kunna betecknas som irrationell. Skoindustriens struktur ar sadan, att
visst slag av tillverkning — exempelvis sandalsytt — mycket vil torde
kunna drivas fullt rationellt och effektivt inom en fabrik med exempelvis
26—50 arbetare. Likasd kan den ofta hantverksmissiga fabrikationen av
véndsydda skor med fordel ske i mindre skala. For flertalet 6vriga till-
verkningar torde emellertid foretagsoptimum som regel ligga betydligt
hogre. Rdtt tillvaratagna torde ndmligen dven inom skoindustrien stor-
driftens fordelar vara vdsentliga. Utéver de besparingar, som tillverkning
i langa serier och ett hogt utnyttjande av maskinpark och anlidggningar
medfor, kunna de stora foretagen arbeta med billigare arbetskraftl och
genom inkop direkt fran garverier fa lagre rdvarukostnader.?

e. Foretagsoptimum inom skoindustrien

Var ligger da foretagsoptimum fér skoindustrien? Det férhéllaﬁdet, att
foretagsstorleken alltsedan 1910-talet icke tenderat att 6ka, synes tyda pa

1 Se kap. 5: C, sid. 99—100.
2 Se not 1, sid. 129.
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att atminstone de storsta svenska foretagen natt den under rddande mark-
nadsférhéllanden mest férdelaktiga storleksordningen.

Denna uppfattning bekréftas ocksa till viss del av de erfarenheter, som
vunnits i andra linder. Experter p4 omradet framhéalla ndmligen enstdm-
migt, att foretagsoptimum f6r skoindustrien ligger lagt.® Anledningen héar-
till uppgives vara skoproduktionens alltjimt ganska hantverksmissiga
karaktdr, liksom den p& grund av marknadens struktur speciella pro-
duktionsinriktningen med begrdnsade serier av samma artiklar. En allt-
for stor foretagsenhet omdjliggér bl. a. den »individuella» overvakning
som, trots den genomférda mekaniseringen, hogklassig skoproduktion
kraver. Ganska snart na salunda framatgaende foretag en punkt, dir pro-
duktiviteten och avkastningen sjunker. Var denna punkt ligger drihog grad
beroende pa omstédndigheterna. En effektiv samordning av den maski-
nella utrustningen anses under normala forhdllanden kriva ett foretag
med 200 a 300 arbetare. Andra pa foretagsoptimum inverkande faktorer,
bl. a. kapital-, rdvaru- och forsiljningskostnader, torde som regel sjunka
med stigande foretagsstorlek. Man berdknar dock, att foretag av sist-
namnda storleksordning mycket vél kunna vinna de férdelar, stordriften
i detta avseende medfor. '

Hinsyn méste dessutom tagas till produktionsinriktningen. Av vad
ovan sagts framgar indirekt, att stapelskofabrikerna torde ha en betydligt
hogre optimal storlek 4n modeskofabrikerna, och betecknande &r att
praktiskt taget samtliga de storsta foretagen i USA och England éro
specialiserade stapelskofabriker, medan modeskofabrikerna och féretag
med mera splittrad produktion i regel 4ro mindre.

En allmén uppfalining synes salunda vara, att en skofabrik med 200—
300 arbetare har de storsta férutsditiningarna att uppna ett optimalt eko-
nomiskt resultat. Vad har sagts giller nirmast den optimala storleken
av det enskilda arbetsstédllet. I vissa fall kan avkastningen bli férhal-
landevis storre om denna enhet dubbleras, d.v.s. erhaller ett arbetarantal
av 400—600, eller i undantagsfall trippleras sa att tva respektive tre
sjalvstidndiga arbetsstdllen uppstd under gemensam ledning. En ytter-
ligare utékning anses ge fallande avkastning. Harvid forutsittes emeller-
tid en specialiserad tillverkning och en relativt stor marknad. For foretag
med splittrad produktion, respektive med mindre marknad, ligger den
ideala storleken per arbetsstille ligre.

Skoindustriens forhéllandevis laga foretagsoptimum férklarar, varfor
det finns sd tiAmligen fa storféretag inom branschen och varfér den
horisontella integrationen icke drivits lingre vare sig utomlands eller i
Sverige.2 Skoindustrien har som féljd hdrav hallits fri frdin monopol-

1 H.C. Hillman, a. a. H. A. Silverman, a. a.
2 Hir mé dock framhallas, att som tidigare ndmnts undantagsvis mycket stora koncerner
finnas inom skoindustrien, bl. a. i USA. Aven de s. k. Bata-verken i Tjeckoslovakien ut-
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bildning och centralisering samt som regel bibehéallit karaktiren av en fri
och privatdgd industri.

Betraffande foretagsstorleken inom andra landers skoindustri och utveck-
lingstendenserna dar mé forst konstateras, att det savél i Danmark, Norge
och Schweiz som i USA och England finns relativt gott om sméforetag.
I samtliga dessa linder, med undantag fér USA, hade fore kriget mer dn
halften av det redovisade antalet foretag ett arbetarantal understigande
100. For USA utgjorde dessas andel 45 %.

Iforhallande till det totala, inom olika storleksgrupper sysselsatta arbetar-
antalet framtridder emellertid de storre féretagens dominerande betydelse
pa ett helt annat sétt 4n i Sverige. Av fab. 23, som innehaller en samman-
stéllning 6ver arbetskraftens procentuella fordelning pa storleksgrupperinom
skilda ldnder framgéar sdlunda, att 92 % av skoarbetarna i USA ar 1939 voro
sysselsatta inom féretag med 6ver 100 arbetare. For England var motsva-
rande siffra 80 % o.s. v. Tyvirr dr de olika ldndernas statistik icke fullt
jamforbar — smaforetagen redovisas bl. a. i olika utstrdckning — men i
stora drag kan dock den genomsnittliga foretagsstorleken och de olika
storleksgruppernas betydelse bedémas. Danmark synes vara det land, dar
skoindustriens karaktir av smaindustri &r sirskilt pafallande. Dérnést
komma Sverige och Norge. Aven i Frankrike uppgives skoindustrien om-
fatta ett forhdllandevis stort antal smaféretag, ehuru nagra siffror for
belysning hérav icke kunnat erhéllas. I Schweiz ddremot spela de storre
foretagen en betydligt stérre roll, vilket ock i hégre grad géller f6r England
och USA.:? ‘

Vid procentsiffran 6ver arbetarantalet for den storsta storleksgruppen
har inom parentes angivits det antal foretag som gruppen omfattar. Héarav
framgar, att foretag med over 500 arbetare &ro tédmligen fa, vilket
indirekt torde styrka riktigheten av vad som ovan anforts rorande fore-
tagsoptimum inom skoindustrien.

Vid ett studium av foretagsstorleken i olika ldnder framtréder betrif-
fande USA och England en pataglig tendens till koncentration av tillverk-
ningen till farre driftsenheter. USA hade ar 1889 inte mindre &n 2 082
redovisade skofabriker mot 1 070 ar 1939. I Schweiz har antalet fabriker
hallit sig i stort sett konstant, medan utvecklingen i Sverige och Danmark
inneburit en 6kning. Av dessa uppgifter att doma férefaller det att finnas
ett ndra samband mellan marknadens storlek, foretagens produktionsinrikt-
ning och antalet féretag. I stora ldnder, fraimst USA och England, dér ten-

gora ett bevis for att skoindustrien kan bedrivas med framgéng dven i mycket stor skala.
Den reella, ehuru icke formella, horisontella integrationen, som ofta férekommer i Sverige,
bl. a. i fabrikantgrossisternas verksamhet, utgor ytterligare exempel pa att samordning av
flera driftsenheter i produktionen stundom med foérdel kan ske.

1 De flesta av de stora skofabrikerna i Schweiz 4ro dgda av den pa export inriktade s. k. Bally-
koncernen. -
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Tab. 23. Arbetskraftens procentuella fordelning pa foretag av olika storleksordning inom ett
antal linder

(Inom parentes satta siffror ange det antal féretag inom respektive ldnder, som hade mer én
500 arbetare.)

Foretags- Sverige Danmark Norge Schweiz England USA
storlek 1938 1935 1935 1937 1935 1939
11— 25 7 221 81 22 2 13
26— 50 14 } 451 145 58 ‘5 25
51—100 18 } 47 12 12 5

101—200 30 10 18 } 55

201—500 19 33(4) } 31(6) 26 30

over 500 12(2) 45(7) 33(45) 37(110)

Summa 100 100 100 100 100 100
Antal arbetare| 9919 4798 4 866 11125 116 567 216 319
Antal foretag 139 148 90 71 808 1070

densen till specialisering varit mest pataglig, har foretagsstorleken tende-
rat att stiga samtidigt som antalet foretag reducerats hogst vésentligt.
Danmark och Sverige daremot, som bibehéallit och stundom sékerligen
okat splittringen, redovisa négot sjunkande foretagsstorlek och — é&t-
minstone under tidigare &r — stigande antal driftsenheter.

D. Lokalisering och lokaliseringstendenser

a. Skoindustriens lokalisering

Som inledningsvis berorts ar skoindustrien starkt koncentrerad till
vissa omraden, frimst Orebro lin. Under arens lopp har en viss forskjut-
ning dgt rum i dessa omrddens betydelse. Tab. 24 innehdller en pa
basis av den officiella statistiken uppgjord jdmférande sammanstéllning,
som belyser skoindustriens utveckling inom mera betydande omrdden
mellan aren 1913, 1923 och 1938. Sérskilt méarkbar 4r den fortgdende
koncentrationen till Orebro ldn. Hér dr numera omkring hilften av sko-
industrien koncentrerad, saval vad betraffar antalet arbetsstdllen som an-
talet arbetare. Malmé&hus lan har sedan 4r 1913 ddremot visentligt minskat
i betydelse, och Stockholm har gétt tillbaka i &n hogre grad. A andra si-
dan befinner sig skoindustrien i Hallands ldn och i Norrland pa frammarsch.
Anmirkningsvart 4r att Norrland ar 1938 representerade 12,4 % av an-
talet arbetsstdllen men endast 4,1 9 av antalet arbetare, vilket innebér
att fabrikerna i Norrland i allménhet ha ett litet arbetarantal.

1 Féretag med 6— 20 arbetare

3 »
4 »

0— 20
21—100

»

2 Foretag med 11—20 arbetare
» och en omsattning av minst § 5000
5 Foretag med 21—50 arbetare
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Tab. 24. Skoindustriens fordelning pa olika landsdelar 1913, 1923 och 1938

N Stock- .
Ar Ortzbro Malmf) N Hau? nds holms | Norrland Ovrllga Summa
lan hus lan lan stad Sverige

Arbetsstillen:
Antal........ 1913 24 13 2 9 7 30 85
1923 79 18 2 8 12 38 157
1938 122 24 14 5 31 53 249
Procent . ..... 1913 28,2 15,3 2,4 10,6 8,2 35,3 100
1923 50,3 11,5 1,3 5,1 7,6 24,2 100
1938 49,0 9,6 5,6 2,0 12,4 21,4 100

Arbelare:

Antal........ 1913 2 359 1781 108 839 179 2091 7 357
1923 4185 1650 252 839 292 2568 9 786
1938 5576 1236 703 269 449 2765 | 10998
Procent...... 1913 32,1 24,2 1,5 11,4 2,4 28,4 100
1923 42,8 16,9 2,6 8,6 3,0 26,1 100
1938 50,7 11,2 6,4 2,4 4,1 25,2 100

Fig. 32—34 illustrera skoindustriens utveckling mellan aren 1913,
1923 och 1938 med avseende pé arbetskraftens fordelning pa olika orter
enligt den officiella statistiken. De forskjutningar ilokalisering, som under
arens lopp &gt rum, ha pa det hela taget icke inneburit ndgon markbar
decentralisering. Aven om en sidan tendens i vissa fall kunnat iakt-
tagas, har den dock uppvigts av en i stort sett 6kad koncentration till
gamla industriorter, vilken t.o.m. avsevirt férstirkts under de senaste
artiondena. '

b. Lokaliseringsinflytelser

Foérandringarna i skoindustriens lokalisering &ro uttryck for skilda ten-
denser och motiv av olika betydelse.

Som behandlingen av léneférhéllandena inom skoindustrien visat,
finnes en viss differentiering av arbetslénerna mellan olika orter, vilket
torde vara en av orsakerna. Man kan sdlunda konstatera en stdndig —
om dn ldngsamt pagiende — »vandringy fran omradden med hogre lone-
niva (Stockholm, Goéteborg etc.) till trakter, dér Iénerna dro ligre (Norr-
land samt stdderna Lindesberg, Mjolby, Varberg etc.). Samtidigt och pa-
rallellt hdrmed kan dock en delvis motsatt tendens spéras innebirande en
o6kad koncentration till vissa ‘gamla skoindustricentra, framst Orebro,
ddr lonenivin icke &ar sérskilt formanlig.

Hur 4r det da 6verhuvud taget mojligt, sarskilt for nystartade fabriker i
de hogre dyrortsgrupperna, att besta i tdvlan med deildénehénseende gynn-
sammare beldgna? Hartill bidraga flera orsaker. Forst och framst dro olik-
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heterna i lonehdnseende icke sa vésentliga — hogst c:a 5 % av tillverknings-
kostnaden per skopar — att en férlaggning av tillverkningen till ligre dyr-
ort under alla forhallanden ar mer fordelaktig. I ursprungliga fabrikations-
centra finnes dessutom en yrkesskicklig arbetskraft, vilket ar en av huvud-
forutsattningarna for den produktion av mera mode- och kvalitetshetonade
skor, vilken skoindustrien pa dessa orter ofta dr inriktad p4. Aven andra
forhallanden, sdsom nérheten till ravaruleverantorer och avnamare, till-
gangen till teknisk service etc., spela en icke ovésentlig roll vid foretagens
lokalisering.

Ett utmérkande drag i den amerikanska och engelska skoindustriens
lokalisering ar bl. a. att skofabriker med likartad tillverkning i h6g grad
koncentrerats till en och samma ort.! Sirskilt markerad dr denna ten-
dens i frdga om féretag, som &ro specialiserade pé stapelartiklar. Mode-
skofabrikerna diremot &ro négot mera spridda och forldggas gérna néra
marknaden. ‘Aven i Sverige kan man spara en liknande tendens, vilken
emellertid 4r mindre utpréglad, antagligen darfér att de svenska skofabri-
kerna dro i betydligt mindre grad specialiserade &n de amerikanska och
engelska.

Produktionsinriktningen synes dven i nagra andra fall ha utévat ett visst
inflytande pa de svenska skofabrikernas lokalisering. Man kan silunda
konstatera, att foretag, som tillverka tofflor, foretradesvis lokaliserats till
Hallands lan, dir de utgora inemot tva tredjedelar av antalet skofabriker.
Tillverkarna av vindsydda skor aterfinnas till 6verviigande del i Orebro
lan, etc. Betecknande 4r ocksa att praktiskt taget alla s. k. fabrikant-
grossister ha sin verksamhet forlagd till detta lan, medan ddremot grossist-
leverantorerna dro ndgot mera spridda.

Ett annat geografiskt omrdde med viss enhetlighet i tillverkningen
ar Norrland. Skofabrikerna dir, som pa ett par undantag nir éro rela-
tivt nygrundade, tillverka i allménhet grovskor, sdsom pjéxor, arbetsskor
etc. Att s& méinga grovskofabriker kommit att forldggas till Norrland
torde vara en f6ljd av en mingd samverkande faktorer. Under tider av
arbetsloshet inom trédvaruindustrien framvéixte under mellankrigsperioden
i Norrland en méngd nya industriféretag, diribland ett antal skofabriker.
Dessa inriktade sig p& grovskotillverkning dels emedan atgdngen av sa-
dana skor &r stor inom denna del av landet, dels p& grund av att dylik
tillverkning kréver mindre yrkesskicklighet. Aven ur sysselsittningssyn-
punkt limpade sig har — i motsats till vad som vanligen 4r fallet — en
specialiserad tillverkning av detta slag, da de anstédllda under mellan-
sdsongerna som regel kunde erbjudas skogsarbete o. dyl.

Ytterligare en intressant iakttagelse dr att det pa de orter, dir de storre
fabrikerna é&ro forlagda, ofta finnes ett antal foretag av ganska liten stor-

1 Horace B. Davis, a.a. sid, 10—11.,
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leksordning. Sirskilt pataglig 4r denna foreteelse i dldre skofabrikations-
centra, sisom exempelvis i Orebro och Kumla. I Orebro stad finnas si-
lunda forutom ett trettiotal fabriker i grupperna I-—IV omkring 90 fore-
tag i grupp V. For Kumlas vidkommande &ro motsvarande siffror 22
respektive 30. Samma foreteelse kan sparas exempelvis i Malmé och i
nidgon man adven i Halmstad och Jonképing.

I flera fall har kunnat konstateras, att grundarna av de mindre fabri-
kerna pa dessa platser forut varit anstdllda som féormén eller som arbetare
vid négon storre nérliggande skofabrik. D& de slutat sin anstdllning och
startat egen fabrik, har valet av fabrikationsort sannolikt p4 férhand ofta
varit givet, i det de stannat kvar pa den plats, dir de férut arbetat. Till
detta val har troligen ocksé inkops- och avsidttningsférhallandena samver-
kat. P4 grund av sin rorelses ringa omfattning ha de ofta funnit det
lampligt att éverlamna forsdljningen av sina produkter till en mellanhand.
De ha i ménga fall pa platsen funnit en grossist villig att kopa tillverk-
ningen helt eller delvis. Hos denne ha de i sin tur inképt en storre eller
mindre del av sitt rdmaterial.

Betriaffande lokaliseringen av de bortdt 150 hantverksméissigt drivna
skofabriker, som icke inga i den officiella statistiken, kan ndmnas, att de-
samma till 75 % dro forlagda till Orebro lin, medan vriga 25 % férdela
sig ganska jimnt mellan olika landsdelar. Orebro-omréadets stillning som
centrum for skofabrikationen framtridder saledes dn mer markerad, om
hénsyn aven tages till de mycket smé foéretagen.

E. Hyressystemet

a. Historik

Vid upprepade tillfdllen har i denna framstéllning berérts de i jamforelse
med andra branscher sidregna forhallanden, varunder den erforderliga
maskinutrustningen anskaffas inom skoindustrien. De viktigaste maski-
nerna i tillverkningen dro ndmligen ofta icke skofabrikernas egendom utan
uthyras av en amerikansk skomaskinkoncern med dotterbolag i Sverige.

IFor att f4 den rdtta uppfattningen om detta hyressystem maéste det-
samma ses 1 historisk belysning. Dess ursprung hénfor sig till exploateran-
det av den ar 1858 konstruerade genomsy- eller McKay-maskinen, som
forbinder ovanlédder, bindsula och bottensula med hjélp av en entradssém.
Vid forséken att sélja denna maskin kunde icke det pris erhallas, som an-
sags berattigal med hinsyn till de hoga kostnaderna for dess tillverkning.
Man beslot sig darfor i stdllet att pa hyresvillkor uppstélla maskinen i
fabrikerna och foér dess anvéndning krdva en royalty, som erlades allt
efter omfanget av det arbete, som utférdes paA maskinen. I denna avgift
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ingingo dven kostnaderna for kontroll av maskinerna samt service i form
av reparationer, utbyten av slitna delar etc.

Den nuvarande skomaskintrusten, United Shoe Machinery Corporation,
bildades i slutet av 1800-talet genom en sammanslagning av det antal
maskinkoncerner, vilka arbetade inom samma bransch. Syftet hdirmed var
enligt uppgift bl. a. att nedbringa administrationskostnaderna, att infora
ett enhetligt system fér hyresmaskinernas distribution och service samt att
mojliggéra ett effektivare experimentarbete. United Shoe Machinery Cor-
poration, i fortsattningen bendmnt United Shoe, bedriver en mycket om-
fattande rorelse. I USA hade det ar 1920 enligt ett domstolsutslag under
sin kontroll mer 4dn 95 % av maskinerna i den amerikanska skoindustrien.
Aven i England synes dess inflytande vara av liknande omfattning. Huru-
vida denna siffra for USA géller 4ven for senare ar har icke kunnat kontrol-
leras, men det finns i varje fall ingenting som tyder péa, att dess domine-
rande stéllning vésentligt forsvagats. I Tyskland diremot torde United
Shoe’s andel av marknaden ha varit betydligt mindre. Héar ha nédmligen
de tyska skomaskinfirmorna med framgang konkurrerat med det ameri-
kanska bolaget.

I Sverige dr United Shoe’s betydelse stor i férhéllande till andra skoma-
skinfirmor, men dess stillning dr dock pé ldngt nér ej sa-dominerande som
i Amerika och England. Enligt uppgift uthyr bolaget f6r nérvarande (1947)
fullstdndiga maskinanldggningar till endast 31 av de svenska skofabrikerna.
Dessa fordelade sig pd foljande sdtt:

Storleksgrupp Antal
I 19
II 9
I1I 2
v 1

Den sammanlagda tillverkningen hos dessa foretag ar 1938 beldpte sig
till c:a 3,8 milj. par eller c:a 38 % av den svenska skoproduktionen. Hirtill
kommer emellertid en icke obetydlig uthyrning av enstaka maskiner och
delar av maskinanldggningar till ett 30-tal andra skofabriker.

b. Hyresvillkoren

Vid uthyrandet av skomaskiner skiljer United Shoe i férsta hand mel-
lan tvenne huvudtyper av kontrakt. Enligt den ena huvudtypen — den
s. k. reguljdra — &r hyrestiden 20 ar, varvid avtalet géller sédana maski-

“ner, som ingd i vissa maskinsystem och som icke fi anvindas annat #n till-
sammans med andra maskiner av United Shoe’s fabrikat. Enligt den andra
typen — kontrakt K — uthyres enstaka maskinaggregat under 10 é&r.
Av de reguljira hyreskontrakten, vilka dro de enda, som behandlas i detta
avsnitt, finnas tva serier, en N- och en O-serie. Den huvudsakliga skill-
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naden ar att enligt N-kontraktet nagon installationspremie icke erlagges i
motsats till vid O-kontraktet. Vid den senare kontraktstypen ar emeller-
tid arshyran lagre. N-kontrakten dro de utan jamférelse oftast forekom-
mande i Sverige.

Férutom den ovan nédmnda installationspremien, som i forekommande
fall skall erldggas netto kontant omedelbart efter kontraktets underskri-
vande, utgar hyra, for vars berékning finnas tre olika former. Den vikti-
gaste av dessa utgoér den manatliga hyran, som féreskrives enligt samtliga
kontraktstyper. Denna s. k. royalty utgdr med ett faststallt belopp for
varje vid maskinen bearbetat skopar och betalas ménatligen i efterskott.
Dérest maskinen under aret ej utnyttjats éver viss gréns utgar en minimi-
royalty. Vid den avridkning, som arligen foretages, betalar hyrestagaren i
sa fall den del som brister i den sammanridknade minimihyran fér aret.
Vid beridkning av minimiroyaltyn tages hansyn icke blott till produktio-
nen vid ett enstaka maskinaggregat utan till den sammanlagda produktio-
nen vid samtliga aggregat av samma typ.

Enligt samtliga kontraktstyper skall dessutom erliggas en fast arlig
hyra, forsta gdngen vid kontraktets underskrivande och direfter i forskott
varje ar under hela kontraktstiden. Hairtill kommer i frdga om vissa ma-
skiner en tilldggshyra, vilken betalas netto kontant fére varje kontrakts-
ars utgdng. Om legotagaren emellertid pé ett fér legogivaren tillfredsstil-
lande satt visar, att han under aret uteslutande fran legogivaren kopt all
trad och annan material, som bearbetats i maskinen, bortfaller ndmnda
tillaggshyra. '

Betrédffande séttet for betalningens erldggande stipuleras i kontrakten,
att alla likvider »skola, om legogivaren s& yrkar, ske i svenskt guldmynt
efter forhallandet 1000 gram fint guld till 2 480 kronor eller i annat géllande
betalningsmedel, for vilket legogivaren kan erhalla fritt disponibelt fint
guld till motsvarande myckenhet».

Ett ingdnget kontrakt kan uppségas pa vissa villkor. Uppsdgningen
maste emellertid avse alla bestdende reguljiara kontrakt. Vidare férutsat-
tes att en ersidttning inbetalas till legogivaren for den dterstdende kontrakts-
tiden, s att den uppgar till fulla 20 ar. Uppsédgningen forfaller emeller-
tid, om samtliga maskiner icke inom viss tid returnerats och den kontrakts-
enliga betalningsskyldigheten icke fullgjorts inom samma tid.

c. Hyressystemets fordelar och nackdelar

Fér skofabrikanten erbjuder hyressystemet vissa fordelar, framst darige-
nom att det minskar kapitalbehovet. Virdet pé lang sikt hdrav kan dock
vara delvis skenbart och blir i férsta hand beroende av hyreskostnadernas
storlek i forhéllande till motsvarande kapital- och avskrivningskostnader
for egna maskiner.
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En férdel med hyressystemet utgoér vidare den service de férhyrda ma-
skinerna erhélla. United Shoe utfér utan extra kostnad behovliga repara-
tioner och utdvar erforderlig tillsyn. Denna service ar i forsta hand avsedd
fér de fabriker, som hyra hela anlidggningar, men dven sddana foretag,
som hyrt enstaka maskiner, kunna komma i atnjutande dérav.

United Shoe gor dessutom géllande, att varje hyrestagare erbjudes moj-
lighet att taga del av de férbattringar, som goras pa skomaskinerna. Fore-
taget lar i USA med flera ldnder bedriva ett omfattande experiment- och
forskningsarbete, som finansieras av hyresinkomsterna och vars resultat
enligt uppgift stillas till hyrestagarnas forfogande. Oberoende av om den
kontrakterade hyrestiden utgatt eller ej, f& dessa utbyta maskinerna mot
nya, varvid dock hyreskostnaden som regel stiger. Hyrestagarna kunna
hirigenom héalla sig & jour i friga om den maskinella utrustningen.

Den kritik, som framfoérts mot hyressystemet, har framfor allt gallt
fragan om graden av skofabrikernas beroende av maskinuthyrningsfir-
morna samt om de vid férhyrandet uppstéllda villkoren dro oskéaligt be-
tungande for skofabrikerna.

I forstndmnda fraga finnas i kontrakten intagna négra klausuler, vilka
otvetydigt bidraga till ett 6kat beroende. En av dem, den s. k. bindnings-
klausulen, bestdmmer, att en viss maskin endast far anvéindas pa saddana
skor, vid vilkas fabrikation icke begagnas andra maskiner 4n sadana, som
dro forhyrda hos legogivaren, d.v.s. United Shoe. Av detta f6ljer, att
legotagaren 4r skyldig att taga alla behovliga specialmaskiner for arbeten
av vissa slag frdn uthyraren vid dventyr att foérlora sin ratt att behéalla
de maskiner han redan hyrt. Enligt en annan bestdmmelse i de reguljéara
kontrakten skall legotagaren forbinda sig att under hela kontraktstiden
(20 ar) for utforande av siadana arbeten, som kunna verkstéllas med den
férhyrda maskinen, uteslutande begagna denna.

Dessa villkor skulle givetvis for legotagaren kunna tdnkas medfora
hogre tillverkningskostnader én vid ett friare disponerande av maskinerna.
Aven om United Shoe endast torde tillhandahalla maskiner av god beskaf-
fenhet, kan det dock mycket vil tdnkas, att det finnes nagon eller nigra
skomaskiner, som &ro effektivare d4n motsvarande forhyrda. Vidare bor
ihagkommas, att en saddan revolutionerande férdndring av de nuvarande
maskinerna som att en fullstdndigt ny typ byggdes, vilken kunde gora
en rad operationer i en serietillverkning, skulle resultera i avsevirda for-
luster for bolaget. Ett sadant férhallande kan medfora risk for att bolaget
haller tillbaka nyheter frin marknaden respektive icke bedriver sin forsk-
ning sa effektivt som vore mojligt. Denna synpunkt dr sd mycket mer be-
tydelsefull som de individuella skofabrikerna som en f6ljd av bindnings-
klausulerna och United Shoe’s dominerande stéllning dgnat sig mycket
litet at att forsoka forbédttra maskinutrustningen, trots att det maximala
antalet kombinationer av arbetsoperationen med all sannolikhet dnnu ej
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natts. Bindningsklausulen forsvarar helt naturligt i hég grad dven kon-
kurrensen fran andra foéretag inom maskinindustribranschen och bidrager
till att halla tillbaka dessas eventuella intresse for tillverkning av skomaski-
ner, med hédnsyn bl. a. till de avsdttningssvéarigheter, som kunna viantas.

Aven den langa kontraktstiden kan i vissa fall vara betungande for
legotagaren.  Direst denne av nagon anledning énskar nedldgga sin verk-
samhet eller skaffa egna maskiner, kan detta icke ske med mindre han till
United Shoe inbetalar de i kontrakten faststéllda ersidttningsbeloppen.

Den ovan ndmnda s. k. materialklausulen, enligt vilken féretagen for
att undga tilldggshyra maéaste inkopa viss trdd och andra materialier fran
legogivaren, kan hidraga till en férhéjd tillverkningskostnad genom att
priserna pé de leveranser legogivaren betingat sig kunna ligga §ver mark-
nadspriserna med ett hogsta belopp motsvarande summan av tilliggshy-
rorna & respektive maskinaggregat. United Shoe hivdar emellertid att de
av bolaget tillampade priserna i huvudsak 4ro i Gverensstimmelse med
marknadspriserna och att vid en prisjimférelse hinsyn dven maste ta-
gas till kvaliteterna och till viardet av den garanti inkép hos United Shoe
medfér. Aven om denna klausul ej enbart tillkommit av vinstmotiv utan
lika mycket for att kunna kontrollera, att lampligt material anvéndes,
synes det uppenbart, att klausulen ifrdga kan medféra 6kade kostnader.
Materialklausulens inverkan pa tillverkningskostnaderna bér dock icke
overskattas. Fore kriget understeg sdlunda den sammanlagda kostnaden
for ifrdgavarande material fem ore per par och den ifrdgasatta merkost-
naden méste bedémas i relation dartill.

Vad betriffar fragan, huruvida hyresvillkoren édro oskéligt betungande,
synes det vara svart att utan ingaende undersékningar bilda sig nédgon
uppfattning harom. Bland sadana faktorer, som forsvara jamforelsen,
kunna nidmnas maskinernas olika livslangd, vardet av den tillhandahdllna
servicen, de olika kostnaderna for reservdelar etc.

En viss hallpunkt foér frdgans bedémande har dock kunnat erhéllas ge-
nom att vid en och samma skofabrik, dar uthyte till egna maskiner dgt
rum, jdmfora kostnaderna fér hyresmaskinerna under tre &r med kost-
naderna for egna maskiner under de tre efter utbytet féljande aren. Jam-
forelsen underldttades dessutom genom att produktionsinriktningen och
arbetsmetoderna i stort sett icke undergatt nagra stérre férdndringar un-
der dessa ar.

De sammanlagda kostnaderna f6r hyror, royalties, installationspremier
och maskinomkostnader belépte sig under de tre aren fére utbytet till i
runt tal 24 ore per par. Efter utbytet uppgingo kostnaderna fér de egna ma-
skinerna till c:a 26 ore per par, vari inrdknats virdeminskningskostnader,
baserade pa& en berdknad livsldngd av c:a 15 ar, maskinomkostnader samt
D % rianta pd det i genomsnitt i maskinerna investerade kapitalet. Det
foretrdde for hyresmaskinerna, som hérvid framkommer, dr sannolikt
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dock endast skenbart, bl. a. av den anledningen att h&nsyn icke tagits till
de overpriser vid materialleveranser, som United Shoe pd grund av kon-
traktsvillkoren kunnat uttaga. Hértill kommer, att den ekonomiska livs-
lingden for de egna maskinerna sannolikt &r hogre 4n som berdknats.
Dessa ha n#émligen hittills varit i drift i betydligt mer 4n 10 ar utan
ndmnvért slitage och de anses kunna begagnas 4tminstone i sammanlagt
20 ar, sdvida inte andra faktorer, t. ex. nya uppfinningar, géra dem oeko-
nomiska i drift. Berdknade pa basis av 20 ars livsldngd utgjorde maskin-
kostnaderna for egna maskiner i relaterade fall endast 23 6re per par. Aven
om ovan angivna siffror silunda icke kunna vara exakta, synas de dock ge
beldgg for att olikheterna i kostnader mellan féorhyrda och sjalvigda ma-
skiner i ifrdgavarande fall icke torde ha wvarit sérskilt stora.

Mot de av United Shoe tillimpade hyrorna har dven riktats den kri-
tiken, att de ofta icke faststillts p4 kommersiell basis. Det har icke varit
mojligt att kontrollera riktigheten av detta pastdende, da principerna for
hyresdebiteringen dro hemliga. Enligt en i England gjord utredning skulle
emellertid vissa maskiners kapitalvirde ha betalats av ett enda ars hyror
och sdrskilt vid uthyrande av enstaka maskiner liksom av vissa s. k. nyckel-
maskiner uppgives forhdllandevis hoga hyror ha uttagits.

I den allmdnna diskussionen har ofta gjorts gdllande, att hyressystemet
skulle befordra tillkomsten av onddigt manga skofabriker. 1 Amerika har
detta forhallande t. 0. m. ansetts vara en av de frimsta orsakerna till
den harda konkurrensen inom skobranschen.! United Shoe fornekar detta
och anser sig ej ha underldttat de svenska smaféretagens tillkomst. Sedan
det forsta varldskriget uppger sig foretaget sdlunda ha levererat fullstin-
diga maskinanldggningar till endast fem foretag, och i samtliga dessa fall
har det varit frdga om storre fabriksenheter. Av de 31 reguljéra hyresta-
garna ar 1938 hade, som redan nédmnts, 28 féretag mer dn 50 arbetare, och
endast ett foretag hade under 25 arbetare.? For att ett hyresférhallande
lampligen kan komma till stind fordras enligt uppgift i allmédnhet en ka-
pacitet pad minst 100 par pr dag, motsvarande minst 30 a 35 arbetare. Ut-
hyrning till mindre féretag anses icke l6nande, da ersdttningen hirvid som
regel skulle inskrdnka sig till enbart minimiroyalties.

Aven den omstidndigheten, att hyresvillkoren i stort sett icke erbjuda
de stora foretagen nagra speciella forméaner utan tendera att utjamna ma-
skinkostnaderna for alla foretag, har blivit foremél for kritik. Det fram-
hélles emellertid fran United Shoe, att maskinkostnaderna i praktiken icke
bli desamma for alla foretag, eftersom de mindre fabrikerna genom be-
stdmmelserna om minimiroyalties ofta fa higre kostnader. Detta torde

1 Horace B. Davis, a. a., sid. 337.
Aven den begrinsade uthyrningen av enstaka maskiner och delar av maskinanldggningar,
som #ger rum, sker foretriadesvis till stora och medelstora foretag. Endast fyra av 30-talet
sdadana hyrestagare hade mindre an 25 arbetare.
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emellertid vara fallet endast i mycket begrinsad utstrickning, eftersom
minimiroyaltyn baserats pa ett férhallandevis mycket l4gt maskinutnytt-
jande. Det forefaller darfér sannolikt, att hyressystemet ndgot bidrager
till att utjdimna konkurrensskillnaderna mellan stora och smd féretag
och ddrmed ¢kar rorligheten liksom decentraliseringen inom branschen.
Det forhallandet, att maskinkostnaden per par i stort sett dr opaverkat av
maskinutnyttjandet, synes vidare ha stimulerat till en icke alltid 6nskvérd
differentiering av foretagens produktion. :
Det ar svart att i nuvarande ldge s6ka bedoma hyressystemets framtid.

Ehuru United Shoe’s inflytande icke okat i nagon stérre omfattning under
mellankrigstiden, finnas dock flera skidl som tala for att dess stdllning pa
marknaden efter det senaste kriget kommer att stdrkas, bl. a. genom bort-
fallet av den betydelsefulla konkurrensen frin de tyska maskinfirmorna.
Huruvida detta for United Shoe forméanliga lige kommer att utnyttjas
till att 4ndra ldnevillkoren till bolagets formdn eller till att géra vissa av de
nuvarande villkoren géllande, t. ex. betraffande betalning av hyran i guld-
mynt, vars giltighet beror pa legogivarens val, dr givetvis omojligt att yttra
sig om. Nagra tendenser i sddan riktning ha dock hittills icke sparats.
Tillaggas bor emellertid, att United Shoe icke ar helt ensam pa mark-
naden, utan att det i landet finnas ndgra skomaskinfirmor, vilka, sedan
importmojligheterna bortfallit, numera i 6kad utstrdckning upptagit egen
tillverkning av vissa specialmaskiner. Hartill kommer att sdvil i Sverige
som utomlands en allt starkare opposition bérjat vixa fram mot hyres-
systemet och framforallt mot de hinder, som de ddrmed férbundna bind-
ningsklausulerna kunna tédnkas lidgga for maskinutrustningens rationella
utveckling.
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Kap. 8. SKOINDUSTRIENS FRAMTID

A. Skoindustriens framtida marknad

a. Skokonsumtion per capita

For att kunna bedoma skoindustriens framtida marknad-dr det av be-
tydelse att forst f& den svenska skokonsumtionens storlek i forhaliande till
utlandet klarlagd. Jamfort med andra lander forefaller den svenska lader-
skokonsumtionen férhallandevis 14g. Enligt officiell statistik var arskon-
sumtionen i par per capita ar 1937 i USA 3,121, i England 2,90, i Tyskland
1,34, i Frankrike 1,90, i Canada 2,00, i Belgien 1,38, i Holland 1,20, i Norge
1,30, i Danmark 1,30, medan motsvarande siffra for Sverige var 1,40. (Se
tab. 1, sid. 21.) Av flera skél ge emellertid dessa siffror icke en riktig bild
av det faktiska ldaget. Den for Sverige atergivna siffran dr silunda for 1ag
bl. a. av den anledningen, att den bygger p4 den officiella statistiken, dir
som bekant ett stort antal smafabriker icke ingd, vilkas sammanlagda pro-
duktion ar 1937 snarare torde ha overstigit 4n understigit 1 milj. par.?
Hartill kommer den i Sverige férhallandevis héga konsumiionen av gummi-
skor, ar 1937 uppskattad till 7,3 milj. par, d. v. s. 6ver 1 par per invénare.
Ehuru det varit omdjligt att erhéalla uppgifter om gummiskokonsumtionen
i dvriga ovan angivna ldnder med undantag for USA, dir den ar 1939
var c:a 68 milj. par, motsvarande 0,5 par per invanare, har dock kunnat
konstateras, att den i dessa lander synes ha varit av férhallandevis mindre
betydelse. Ett hdnsynstagande dven till gummiskokonsumtionen skulle
dérfor betydligt hoja de svenska siffrorna rorande den totala skokonsum-
tionen per capita.

En annan faktor av stor betydelse, som inverkat pa per-capita-konsum-
tionen, dr de svenska skornas relativt higa kvalifef. Denna har sin orsak
framst 1 vissa for Sverige géllande speciella forhallanden, vilka behandlats
i ett tidigare avsnitt. En ytterligare hirmed sammanhéngande forklaring
till den foérhéllandevis ldga konsumtionen i Sverige &r, att de svenska
skorna halvsulas i ganska stor utstrickning. Normalt anvindes sadlunda
fore kriget arligen c:a 1100 ton lader till reparationsidndamaél, vilket
torde motsvara 4—>5 milj. halvsulningar.® I manga andra ldnder déremot

1 Arskonsumtionen fér mén var 2,1 par, for kvinnor 3,6 par och fér barn 2,8 par.

2 Ett liknande forhallande rader sikerligen i flera av 6vriga nimnda linder, men de sma fore-
tagens betydelse och produktion torde vara jamférelsevis storre i Sverige.

3 Ett beldgg for den vanliga forekomsten av halvsulningar erhélles dven genom en ar 1944
foretagen gallupundersdkning, -av vilken framgick, att 60 % av alla i bruk varande skor
voro halvsulade. Av dessa var en tredjedel halvsulade minst tv& ganger.
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4r halvsulning betydligt mindre vanlig, fraimst av den anledningen att
skorna dér icke ha den styrka och »tyngd», som erfordras f6r omsulning.

Skokonsumtionen per capita paverkas givetvis dven av skoprisernas
héjd och darfér uppkommer fragan, i vad man prisliget pa skor 4r annor-
lunda i Sverige 4n i utlandet. Av de uppgifter, som statt att erhalla hidrom,
synes framga, att man utomlands kunnat képa betydligt billigare skor &n som
ar mojligt pa den svenska marknaden. I USA t. ex. kunde man fore kriget
kopa skor till priser frdn $ 1. Man kan dock utgé ifran, att skor till sa laga
priser i kvalitetshdnseende voro de svenska underldgsna. Vid en av »Con-
sumer Union» i USA fore kriget verkstélld undersdkning om vilka skopri-
ser, som gavo koparen bista valutan, befanns att c:a $ 4,60 per par mot-
svarade »bédsta kop», medan ddremot de mest sdlda skorna, som &satts pri-
ser understigande $ 3,50, icke kunde rekommenderas. Detta &r ett uttryck
for att billiga skor ofta ha férhallandevis sdmre kvalitet 4n som motiveras
av det laga priset. De skor, som rekommenderades, hade ddremot asatts
priser, som ungefdr motsvarade vad svenska skor av fullgod kvalitet kos-
tade vid denna tid. Hdrmed ar emellertid icke styrkt, att de jamforelsevis
héga priserna pa de svenska skorna enbart skulle vara en {6ljd av en béttre
kvalitet. For ett bedomande hérav skulle erfordras ett betydligt mer
omfattande material dn som statt till buds. Det forefaller dock, som om
den framsta orsaken till att svenska skor fore kriget icke funnos represen-
terade i de ldgre prisklasserna var, att den genomsnittliga kvaliteten av
olika orsaker hélls jamforelsevis hog. Det »vacuumy, som hérigenom upp-
kom i lagre prisklasser, utfylldes av gummiskofabrikerna, vilkas produktion
inriktats p& enklare skor.

b. Skokonsumtion och inkomst

Skoindustriens marknad i framtiden &r direkt avhédngig av den in-
hemska konsumtionsutvecklingen. Ett studium av hur denna kan vén-
tas bliva och av de faktorer, som beriknas komma att utéva inflytande
pd densamma, ar darfor av storsta vikt. Bland de pa konsumtionen
inverkande faktorerna synes inkomstutvecklingen vara en av de allra
viktigaste. For att bedoma dess inflytande torde en aterblick pa utveck-
lingen under aren nirmast fore krigsutbrottet vara virdefull. I fig. 356
har for aren 1931—43 en kurva inritats 6ver den berdknade laderskokonsum-
tionen (jfr tab. 1, sid. 21) uttryckt i procent av basarets (1931 ars) kon-
sumtion. Efter en nedgdng under depressionsiret 1932 steg skokonsum-
tionen kraftigt och det sista forkrigsaret, 1938, 14g den icke mindre &n 41 ¢
over 1931 ars niva. De dérpa foljande forsta krigsaren kdnnetecknades av
en onormalt hog produktion fradmst beroende pa militdra leveranser. Pa
grund av en allt storre brist pa rdvaror blev emellertid under de darpa f6l-
jande aren en vasentlig nedskarning av produktionen nédvédndig. Déarmed
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sjonk ocksd konsumtionen till en niva som ar 1943 lag hela 24 % under
basarets.

Figuren visar ocksd gummiskokonsumtionens utveckling. Av de béda
kurvorna, vilka 4ro baserade pa samma primédrmaterial och uppgjorda ef-
ter samma metod, som nyss angivits, framgar, att konsumtionsutveck-
lingen varit ganska olikartad i fraiga om ldderskor och gummiskor. Medan
laderskokonsumtionen med undantag for dren 1932—33 visade en jamn
och kraftig uppgéing, foretedde konsumtionen av gummiskor en mera osi-
ker tendens med toppnoteringar 1934 och 1936 och relativt kraftig nedgéng
1935 och 1938—39. Sikerligen har gummiskokonsumtionens storre kins-
lighet for véxlingar i viderlek och priser bidragit till denna ojdmna ut-
veckling. Ehuru tendensen icke alltid ar fullt tydlig, férefaller det dess-
utom som om en dkad ldderskokonsumtion medférde en minskad konsum-
tion av gummiskor och vice versa. En dylik tendens kan spéras bl. a. dren
1938—39, da konsumtionen av ldderskor visade utpréiglad stegring, medan
konsumtionen av gummiskor sjénk. Konsumtionssiffrorna fér ldderskor
paverkades emellertid under aren 1937—39, i synnerhet efter krigets ut-
brott hésten 1939, dven av en viss »hamstring», liksom av en begridnsad
overproduktion med 6kade lager hos fabrikanter och detaljister som foljd.

Den avsevirda stegringen i laderskokonsumtionen under dren 1931—
39 ar vard att beakta. Ifrdgasdttas kan om icke den hojda inkomstnivan
dessa ar spelat en avgorande roll pa sa satt, att konsumenterna haft rad
att kopa laderskor i stérre omfattning &n tidigare. For att belysa sam-
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bandet mellan skokonsumtion och inkomster har i figuren &ven inritats en
kurva over realinkomstutvecklingen under aren 1931—39.1 D& kurvan
over ldderskokonsumtionen péfallande vil foljer denna, innebir detta att
ldderskokonsumtionen 6kat i takt med realinkomsten. Detta skulle kunna
tolkas sa att efterfrdgans inkomstelasticitet for skor vore i det nirmaste = 1.2
For att kunna draga en sddan slutsats krdvs emellertid, att i ifrdgava-
rande fall inga andra faktorer &n realinkomstens storlek utévar inflytande
péa skokonsumtionen. En sddan forutsdttning synes emellertid icke fore-
ligga, vilket bl. a. framgér ddrav att man vid anvidndandet av annan ut-
gangspunkt for inkomstelasticitetens bedémande kommer till helt andra
resultat.

I en av socialstyrelsen ar 1933 verkstélld utredning, omfattande 1250
hushall i stdder och industriorter rérande skoutgifterna fér personer till-
hérande olika inkomst- och socialklasser, framkommo salunda flera in-
tressanta synpunkter pa denna frdga.® Frin ndmnda utredning &r féljande
citat hamtat:

»En uppdelning av beklddnadsposten pa kldder och skodon visar, att
de béda delarna forhalla sig olika vid en dndring av den ekonomiska stall-
ningen. Betraffande kldder sparas salunda ingen enhetlig tendens, medan
procenttalen for skodon visa nigon sidnkning, dd inkomsten stiger. Da
posten kléder stédlles mot posten skodon, ter sig alltsd den senare i hogre
grad som uttryck for ett existensbehov. — Av totalinkomsten utgjorde sa-
lunda utgiften for klader bland arbetarna 9,4 %, bland de ligre tjinsteméan-
nen 9,8 % och inom medelklassen 9,3 9%, medan motsvarande relativtal
fér skodon voro respektive 3,0 %, 2,8 % och 2,0 %.»t

Ovanstéende citat skulle ndrmast kunna tolkas sa att inkomstelasticite-
ten for skor vore i hog grad undernormal, eftersom vid stigande inkomster
en allt mindre del av dessa anvindes till skor. Att sa vitt skilda resultat
framkommit vid forsoken att bedoma inkomstelasticiteten f6r skor torde
till nagon del bero pa att olika utgdngspunkter anvénts. Frimsta anled-
ningen synes dock vara, att skokonsumtionen férutom av inkomsten &ven
paverkas av en hel del andra i olika riktning verkande faktorer, vilka vid
ovanstidende analyser i skiftande grad paverkat de redovisade resultaten.

Férslitningen av skor kan silunda vara i hég grad olika inom skilda so-
cialklasser och aldersgrupper och den jamférelsevis hogre skokonsumtio-

1 Kurvan dr baserad pa av privatpersoner uppburna inkomster namnda &r, efter avdrag for
direkta skatter. For att eliminera prisférdndringarnas inverkan har nettoinkomsten divide-
rats med riksbankens konsumtionsprisindex.

2 Med inkomstelasticitet avses relationen mellan 4 ena sidan o6kningen respektive minsk-
ningen av allminhetens inkép av viss vara och 4 andra sidan inkomsternas stegring re-
spektive minskning.

3 Levnadsvillkor och hushallsvanor i stider och industriorter. Socialstyrelsen, Stockholm 1938.

4 I USA anvindes 12 % av totalinkomsten till klader och dirav 17,5 % (= c:a 2 % av total-
inkomsten) till skor.
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nen inom de undersokta arbetarhushallen kan ha sin grund i detta for-
hallande.

Vid en given inkomst paverkas skokonsumtionen &ven av antalet hus-
hallsmedlemmar. Socialstyrelsens utredning sidger hidrom: »Vid okat barn-
antal stiga utgifterna for skodon mycket markerat.» — Skoutgifterna upp-
taga salunda bland samtliga barnlésa familjer med i medeltal 3 900 kronors
inkomst 1,7 % av totalinkomsten men bland familjer med 1, 2—3 samt 4
och fler barn, av vilka det (de) dldsta i aldern 7—15 ar, respektive 2,6,
2,8 och 3,2 %.

Aven saddana faktorer som forskjutningar i befolkningsstrukturen (t. ex.
omflyttningen fran jordbruk till industri), férédndringar i befolkningens
sammansattning (t.ex. relativ okning av de arbetsféra dldrarna), for-
andringar i prisnivan for skor, fordndringar i konsumtionens sammansétt-
ning (6kad eller minskad konsumtion av enklare skor) etc. kunna ténkas
ha inverkat. Det ar vidare tveksamt om de hushall, vilka ingd i social-
styrelsens utredning, dro representativa for hela befolkningen. Bl. a. sak-
nas i undersékningen landsbygdshushall, ej heller ingd ogifta personer.
Det ar icke uteslutet att konsumtionsvanorna dro annorlunda inom dessa
kategorier.

Likasa kan underlaget for kurvan 6ver realinkomstutvecklingen kriti-
seras med hénvisning bl. a. till den grova approximering, som anvints vid
berdkning av inkomsterna olika ar.

Med hénsyn hértill méste den konstaterade parallelliteten mellan in-
komst och skokonsumtion under forkrigsaren anses vara en foljd av en
samverkan av olika faktorer, vilkas inbérdes inflytande icke kunnat med
sdkerhet analyseras men av vilka inkomsten sédkerligen spelat den stérsta
rollen. Man far dock samtidigt det intrycket.att skor representera ett
existensbehov, vars relativa betydelse normalt sett torde avtaga vid sti-
gande inkomster. En fortsatt stegring av realinkomsterna borde foljakt-
ligen forr eller senare — sedan existensbehovet tackts — medféra att sko-
utgifternas andel av konsumtionsutgifterna skulle sjunka, forutsatt att
icke konsumtionsvanorna &ndras, exempelvis genom héjning av den all-
ménna skostandarden. Foérutsdttningarna hérfér torde emellertid vara
forhdllandevis gynnsamma 1 Sverige, dir »skomedvetandety i allménhet
annu ir foga utvecklat. Avgérande for den framtida utvecklingen blir ddrfér
i hog grad i vad man skobranschen kan hdvda sin stdllning i konkurrensen
om allmdnhetens okade kopkraft.

Vid prognoser pa ldng sikt méaste hdnsyn dven tagas till sidana faktorer
som befolkningsutvecklingen, férskjutningar i befolkningsstrukturen etc.
samt prisutvecklingen och den prispolitik, som féres inom branschen,
vilka faktorer vid sidan av inkomster och konsumtionsvanor paverka
skokonsumtionen. Av speciellt intresse dr frigan om skokdpens och dér-
med konsumtionsvolymens beroende av skopriserna. D& material helt
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saknas for bedémande av denna fraga kunna endast vissa antaganden go-
ras. Forédndringar av priserna pa skor i forhéllande till andra konsumtions-
varor torde forskjuta konsumtionen, ehuru konsumtionsférskjutningarna
sékerligen icke bli lika stora som prisférdndringarna.’ Viss inverkan pa
efterfrigans elasticitet utovar sékerligen hirvid prisforandringens storlek.
Vid en storre prisreducering skulle sadlunda efterfrdgan pa skor jamvil
okas genom den minskning av antalet halvsulningar, som sannolikt bleve
foljden av att kopkraften hellre anvéndes till nyinkép én till reparationer.2
Samtidigt skulle troligen en sddan prissdnkning férutsitta en eftergift i
frdga om skornas kvalitet, vilket i sin man skulle bidraga till att forsvara
de tekniska mojligheterna till halvsulning.

Skoprisernas inverkan pé skokonsumtionen torde dock variera i hog grad
for olika slag av skor. Konsumtionen av vissa typer av skor, sdsom ar-
betsskor, grovskor etc., forefaller att visa en helt annan kénslighet f6r dnd-
ringar i priset 4n vad som torde vara fallet i friga om exempelvis modebeto-
nade lyxskor.® En av forulsdttningarna fér en hog skokonsumtion och en hig
skostandard torde bl. a. ddrfor vara att de stora stapelartiklarna erbjudas
allmdnheten till laga priser.

I denna analys av den framtida skokonsumtionen har ingen atskillnad
gjorts mellan Jdderskor och gummiskor. Hur stor andel av konsumtionen,
som kommer att falla pa dessa olika kategorier, torde i frdmsta rummet
sammanhédnga med prisutvecklingen p& léder- respektive gummiskor,
vartill 4ven kommer realinkomstutvecklingen. Som redan antytts, synes
laderskokonsumtionen oka relativt sett vid stigande realinkomst, medan
forhallandet i fraiga om gummiskokonsumtionen delvis forefaller att vara
det motsatta. Héarvid bor emellertid beaktas, att gummiskor och lader-
skor endast i begrdnsad utstriackning substituera varandra, eftersom de
delvis técka olika behov. :

Till skoindustriens framtida marknad torde i ndgon mindre grad utlan-
det kunna riknas, 4ven om ndgon mer betydande export fran svensk sida
dock icke torde vara att forvénta, framst pd grund av att tillgdngen pa
ravaror fortfarande ar knapp. En for export forsvarande omstdndighet
ir dessutom radande stringa valutarestriktioner. Aven pé lang sikt torde

1 Av en ar 1944 verkstilld gallupundersoékning framgick, att konsumenterna vid val av skor
syntes fasta storre avseende vid passform, slitstyrka etc. dn vid priset. Delvis har sakerligen
skoransoneringen och den relativt goda penningtillgéngen paverkat denna instillning hos
allmidnheten, men av allt att doma spelar priset icke nagon helt dominerande roll i detta
sammanhang.

2 Med hinsyn bl. a. till materialkostnadernas dominerande roll i skokalkylen dro dock mdjlig-
heterna att i hogre grad reducera skopriserna relativt begrinsade.

3 Framhallas bér dock i detta sammanhang, att konsumtionens sannolika mindre kénslighet
for begrénsade prisférandringar for vissa slag av skor knappast kan tédnkas ha mojlig-
gjort for skofabrikerna att tillgodogora sig oskélig prishojning. I konkurrensen om skohand-
larnas inkdp spela nidmligen normalt dven de minsta prisférandringar en mycket stor roll.
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exportméjligheterna for skor hir bedomas med stor forsiktighet. En forsta
forutséttning for att en varaktig exportmarknad skall kunna upparbetas
torde vara att produktionskostnaderna nedbringas och att friare former
skapas for det internationella handelsutbytet.

B. Skoindustriens framtida struktur

a. Strukturutvecklingen under kriget

Skoindustriens strukturella utveckling under kriget har paverkats av
knappheten pa révaror. Den pa grund av materialbristen inférda lader-
ransoneringen, varigenom skofabrikernas lddertilldelning kvoterats pa
basis av deras forbrukning under forkrigstiden, har salunda bidragit till
att i vissa avseenden »ldsa fasty industristrukturen. Antalet foretag var
vid krigets slut i stort sett oforéndrat, fransett att ett antal mindre fére-
tag nedlagts, och de olika foretagens respektive storleksgruppernas andel
av den totala arstillverkningen torde ocksi ha varit ungefdr densamma
som fore kriget. Samtidigt har produktionsinriktningen nigot andrats,
i det den férskjutits mot tyngre skor. Inom de enskilda foretagen synas
férandringarna i produktionsstrukturen ha varit mer pdtagliga. Dessa for-
andringar, vilka framforallt tagit sig uttryck i 6kad forsdljningssikt
och forlangda tillverkningsserier, torde till stor del ha haft sin grund i
den battre insikt, som under krigsiren erhéllits rérande férutsdttningarna
for rationell skoproduktion. Hairtill synas icke minst de inom branschen
vidtagna kollektiva atgirderna, sdsom inforandet av orderbestimmelser,
tillsdttandet av branschrdd och kontoplankommitté m. m., ha bidragit.
Omfattningen och betydelsen av de enskilda foretagens rationalisering
kan icke beddmas, forrdn tillgdngen pa lader blivit tillrdcklig och normal
konkurrens ater borjat gora sig géllande. Otvivelaktigt har dock denna
rationalisering p&4 maénga hé&ll varit betydande, och en analys av sko-
fabrikernas nuvarande produktionsstruktur skulle darfér helt sikert
skidnka en helt annan bild 4n den som framkommit for forkrigsaren.

Distributionsstrukturen synes inte ha undergatt ndgra mera vésentliga
forandringar under kriget med undantag av att grossistverksamheten sy-
nes visa en svag tendens att oka. Antalet kunder per féretag torde ej
namnvirt ha fordndrats, och férséljningen per kund forefaller att ha blivit
foremadl for en i stort sett likformig nedskéarning.

b. Den vintade strukturutvecklingen

I nuvarande labila ldge dr det ytterligt svéart att bilda sig en uppfatt-
ning om den framtida strukturutvecklingen. Hér atergivas déarfor endast
nagra kortfattade spekulationer dérom.

S4 ldnge ravarubristen fortfar och innan den under kriget ackumulerade
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inhemska och utldndska efterfragan pé skor tackts, kommer skoindustriens
ldge sannolikt att vara relativt gynnsamt. P& lang sikt ddremot tala vissa
skél for att svarigheter komma att tillstota. I sddan riktning pekar bl. a.
den utbyggnad av foretagens produktionskapacitef, som under kriget vid-
tagits respektive planerats (frimst i Norrland). Hartill kommer den ut-
6kning av kapaciteten, som indirekt torde bli en f6ljd av den rationalise-
ringsprocess, som ménga skofabriker f. n. genomgé, liksom av att sdsong-
véaxlingarna 1 produktionen med all sannolikhet komma att bli mindre &n
fore kriget. Aven om denna kapacitetsokning till huvudsaklig del skulle
komma att kunna utnyttjas tack vare stegrad konsumtion, foreligger viss
risk for en tendens till 6verproduktion, vilket i sin tur skdrper konkurren-
sen och verkar tryckande pé priser och vinstmarginaler. Denna konkur-
rens torde komma att forstirkas genom att flertalet skofabriker gatt ut
ur krigsperioden med forbédttrad ekonomisk stdllning — vilket forsenar
utgallringen av de minst effektiva foéretagen — samt av de dkade import-
mdjligheter, som i framtiden sékerligen yppa sig.

Den konkurrens, som saledes 4r att vanta, kommer sikerligen att ldmna
spar efter sig i industristrukturen. Fragan dr endast om utvecklingen
kommer att medféra en atergang till en liknande produktionsinriktning,
forsdljningssikt etc. som under forkrigstiden eller om de nya tendenser,
som i detta avseende forméarkts under senare &r, komma att bli vig-
ledande. Det &r visserligen synnerligen vanskligt att med sédkerhet yttra
sig hdrom, men av skil, som tidigare framhadllits, forefaller i flera avseen-
den en tillbakagang till forkrigstidens forhallanden mindre trolig. De
foretag, som anvint krigsperiodens relativt konkurrensfria ar till rationa-
lisering av produktion och distribution, komma formodligen att utvecklas
i riktning mot optimal storlek, medan de mindre effektiva féretagen maste
nedldggas. Genom den 6kade konkurrenskraft, som de specialiserade fore-
tagen uppnd, 4r det dessutom troligt, att intresset for nyetableringar
kommer att avtaga och att i framtiden antalet foretagsenheter inom
skoindustrien kommer att nigot sjunka.

Aven med avseende pa distributionens organisation torde skoindustriens
struktur komma att i ndgon mén omvandlas. Det forefaller icke osanno-
likt att integrationen i detaljhandelsledet kommer aft o0ka. Detta ldmpar
sig speciellt for sddana foretag, som bibehdlla en relativt splittrad produk-
tion eller som erhélla en rikhaltig kollektion genom anlitande av under-
leverantérer. Med hédnsyn bl. a. till nackdelarna ur produktionssynpunkt
av en splittrad produktion synes dock foér de féretag, som bibehalla en
sddan produktion, fabriksbodssystemets utvecklingsmojligheter vara be-
grinsade. Det 4r & andra sidan icke uteslutet att de svenska sko-
detaljisterna sammanga i inkdpssammanslutningar och organisera gemen-
samma inkdp. Harifrdn ligger steget {till integration 1 fabrikantledet
néra.
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Hur foretagen med specialiserad tillverkning komma att organisera sin
distribution torde i forsta hand bli beroende av deras storlek. Fler-
talet sma och medelstora specialiserade fabriker komma sannolikt, liksom
hittills, att overlata sin forsdljning till grossister. Alternativt kunna
nagra sidana fabriker gemensamt organisera sin distribution samt even-
tuellt ocksd utdka samarbetet till andra omraden, sasom ifrdga om inkop,
»samskédrning» av material etc. Vad betrdffar de storre specialiserade
fabrikerna torde ddremot en fortsatt direktforséljning till detaljisterna
frdn deras sida vara den mest sannolika l6sningen.

Det stegrade intresse, som under krigsaren framvixte — savél kol-
lektivt som inom de enskilda foretagen — foér att hoja effektiviteten
inom skoindustrien, synes av allt att déma alltjimt vara levande. Det
senaste initiativ, som i ndmnda syfte tagits, utgor det av Svenska Sko-
fabrikantforeningen ar 1946 stiftade Skoindustriens Planerings- och Forsk-
ningsinstitut. Institutets framsta uppgift ar att verkstilla tekniska och
ekonomiska utredningar rérande skofabrikation och i samband dirmed
stdende verksamhet &dvensom att bedriva teknisk-ekonomisk forskning.
I sitt arbete kommer institutet att »f6lja upp» de utredningar, som under
senare ar utférts rorande skoindustriens foérhallanden och att upptaga
till ndrmare behandling de olika problemkomplex, som i dessa framdragits.
Det torde wvara tillfyllest att peka pé& att institutet pa sitt program
bl. a. upptagit sddana frdgor som rationalisering av tillverkningen (stu-
dier av olika fabrikationsprocesser, fabriksplanering, férbéattring av maskin-
och transportanordningar, arbetsférenkling, tidsstudier m.m.), utveck-
ling av effektivare metoder for kontroll (forbéttringar av produktions-
planering, standardkostnadskontroll, budgetkontroll m. m.), distributions-
analyser m. m. Med hénsyn till de stora resurser, som sté till institutets
férfogande har man all anledning férmoda att dess verksamhet kommer
att bliva av stor betydelse for skoindustrien och didrmed ocksd for den
framtida strukturutvecklingen inom branschen.

Utvecklingen pd arbetsmarknaden &r dessutom av storsta betydelse.
Under krigets senare del forbyttes den tidigare rikliga tillgdngen pa
arbetskraft i en alltmer framtrddande knapphet. Detta medférde i sin
tur ett dkat intresse att i stéorsta mdjliga utstrackning utnyttja arbe-
tarnas anstéllningstid, s& att full sysselsdttning uppratthélles aret om. Det
tidigare ganska allmént forekommande korttidsarbetet har darfor praktiskt
taget forsvunnit under senare ar trots den relativt ldga produktionen.

Gjorda prognoser tyda pa att det under kriget intradda knapphetsldget
pé arbetsmarknaden, framfor allt i frdga om kvinnlig arbetskraft, kommer
att bestd eller t. 0. m. pad lidngre sikt 6ka. Detta forhallande liksom den
okade insikt, som under senare ar vunnits om onskviardheten att halla
den anstéllda arbetarstammen fullt sysselsatt, torde bidraga till att for-
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hindra en atergdng till korttidsarbete i den omfattning, som férekom
fore kriget. Samtidigt kommer sannolikt en strdvan att gora sig gél-
lande att i storsta mojliga utstrédckning 6ka mekaniseringsgraden och
battre utnyttja redan befintliga maskiner och anldggningar for att déar-
igenom minska behovet av arbetskraft.
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INDUSTRIENS UTREDNINGSINSTITUT KONFIDENTIELLT.

SKOUTREDNINGEN Insiandes i 1 ex. till Industriens

Telefon 235790 Postfack 1047, Sthim 16 Utredningsinstitut senast den 10

Ref.: SEKRETERARE J. BERTIL LUNDELL

19

januari 1945.

Frageformular for skofabriker.

Foéretagets namn:

» adress:
» Lo TIE. T et
» fabrik (-er) ar {(-o) belagen (-na)i: . .

Avdelningskontor (= forsaljningskontor) i:

Person inom foretaget, till vilken eventuella forfragningar kunna stallas: ...

Vilket ar borjade foretaget sin verksamhet?

ITar foretaget sedan starten undergatt nagra stérre féorandringar (sammanslagits med eller férvirvat
storre aktiepost i andra foretag, andrat firmanamn, ombildats till aktiebolag, utokat eller nedsatt
aktiekapitalet etc.)? :

Om ja, nar och vilka?

1 det foljandc Onskas i detta formuldr svar pa fragor rérande forhallandena 1938, dédrest ej annat
siirskilt angives. Om pa grund av annat bokféringsar eller dylikt uppgifter ej kunna limnas fér kalender-
aret 1938, var god angiv vilken hiarmed nirmast dverensstimmande tidsperiod (»rakenskapsirs) upp-
gifterna avse:

/ 193 — / 193



5 A. Hur stort var antalet anstallda 1938? (Personer, anstallda for tillverkning, inkép och forsiljning

5 B.

[S2}
g

o

av andra varor an skor skola redovisas under fraga 11 [3])

) Antal anstallda
Personalkategorier

man kvinnor

(1) Foretagsledare! (direktor, disponent, férsaljningschef etc.) ..................

(2) Teknisk driftspersonal! (driftsingenjor, arbetsstudieingenjor, verk-
TNASTATE CLC.) t.unirriiiiii ittt ettt

(3) Kontorspersonal! (kontorschef, kamrer, lagerchef, kontorister etc.)......

(4) Resande!

(5) PlatsfOrsaljare 1 2 ... i I

(6) Arbetsbefal! (formin, 6vernatlerskor etc.)

(7) Modellérer med bitraden! (exkl. arbetare) ..............c..ccocciiiiiiiiiiinninnnn,

(8) Arbetare vid fabrikationen i medeltal under verksamhetstiden............

(9) Ovriga arbetare, sisom eldare, maskinister, lager- och transportarbetare,
reparatorer, vaktpersonal m. fl. i medeltal under verksamhetstiden

(10) HemarbDetare. ... ..ooviinii it

Summa

1 Hur manga av under 1—7 redovisade personer voro utbildade vid utlindsk skofackskola?

? Eventuell kontorspersonal hos platsfdrsdljare bdr redovisas under punkt 3.

Hur stort var det totala antalet utgjorda arbetstimmar under 1938?

timmar, varav

(1) under ordinarie arbetstid timmar

2) »  oOvertid.................. . timmar

Hur stort skulle det totala antalet arbetstimmar nimnda ir ha varit, om varje arbetare haft full

'sysselsattning utan overtidsarbete under hela anstallningstiden. (For arbetare, som varit anstillda

hela dret [helarsarbetare], antages antalet arbetstimmar vid full sysselsattning och efter avdrag for lag-
stadgad semester utgora 2.300 timmar per ar. For arbetare, som anstillts respektive avskedats [slutat]
under éret [deldrsarbetare] bor timantalet vid full sysselsattning beriknas som anptalet anstallnings-
veckor multiplicerat med 46 veckotimmar.)

Antal A’!la‘ anstall- Totalt antal arbetstimmar
ningsveckor
Helarsarbetare .............oooove | e e o | X 2300 =
Delarsarbetare ..o fecereseersee, X 46 = o
E— - Summa timmar ... ..




5 D.

6.

7 A

8B

Hur stor del av den icke utnyttjade anstallningstiden (d. v. s. skillnaden mellan under punkt 5-C
och punkt 5 B (1) uppgivet antal timmar) var en {6ljd av

(1) sjukdom, militirinkallelse eller liknande orsaker ..o timmar

(2) l‘cparationsarbetcil [o T g VO »

(4) arbetsbrist (permitteringar) ... e, SO »
Summa ... . timmar

Hur ménga par firdiga skor! — sdvil tillverkade inom det egna foretaget som inkdpta — hade Ni sam-
manlagt i lager den 1/; 19389 par.

Hur manga par skor lillverkade Ni under nedan angivna ar?

1920 e par 1938 par
1932 » 1942 v

Hur manga par skor (ungefar) skulle Ni ha kunnat tillverka nimnda dr om Eder ddvarande maskin-
park fullt utnyttjats vid 48 timmars arbetsvecka och med ofdrdndrad produktionsinriktning? (Vid be-
stimmandet av detta antal bér Ni utgd {rdn den avdelning, som hade den minsta produktionsférmagan,
vanligen pinnings- eller bottningsavdelningen. Det forutsattes, att arbetskraft och material skulle ha
kunnat anskaffas i erforderlig utstrackning samt att lagstadgad semester uttagits.)

1920 par 1938
1932 » 1942 »
1935 »

(1) Hur ménga artiklar tillverkade Ni — uppskaliningsvis — under 19387 Cia artiklar.

(Med en artikel forstds har skor, som tillverkats over samma lastfagon, i samma modell, firg och
skinn samt med samma utférande i ¢vrigl.)

(2) Vilken var Eder storsta artikel? |

Hur maénga par tillverkades av densamma? C:a . par.

(3) Hur manga artiklar ingick genomsnittligt i varje resandekollektion? (I svaret inkluderas dven
fran andra skofabriker inképta artiklar.) artiklar.

(1) Var god angiv antalet modeller? och antalet listfaconer, som forekomimo under 1938.

’ Herr ‘ Dam } Barn

Modeller? ... N R ‘ I

Listfaconer ... ... ... e B N

1 LExklusive skor fran gummifabrik,
2 Har avses lillskiirningsmodeller (ej sticknings- eller s. k. ritniodeller).



8 C. Hur fordelade sig Eder skoproduktion under 1938 pi nedanstiende huvudslag av skor?

'S

Antal part

Herr Dam Barn?
I. Skodon med botten av lider eller gummi.
A. Med ovandel av skinn.
1. Randsydda inkl. becksbmsydda.
a) pjaxor och andra grovre skodon ... e,

b) promenadskor med eller utan mellansula (inkl. vandrarskor)..........|[.......

¢) lattare skodon (inneskor) ........covviiiiiiiiiininiiiens

2. Genomsydda (durksydda) utom tofflor.
a) pjaxor och andra grovre skodon ........ ......... ... U RSSO R

b) promenadskor med eller utan mellansula (inkl. vandrarskor)..........

¢) lattare skodon (inneskor)

3. Agobottnade utom tofflor.
a) pjaxor och andra grovre skodon

b) promenadskor med eller utan mellansula (inkl. vandrarskor)|. ...

c) lattare skodon (inneskor), &vensom sandaletter

4. Véndsydda.
a) barnpungar

bh) OVEIBA oo b

5. Sandalsydda.
a) pjaxor och andra grovre skodon

b) promenadskor med eller utan mellansula (inkl. vandrarskor},....

c) lattare skodon (inneskor) dvensom sandaletter och sandaler|......c......

6. Pliggade. (Obs! genomsydda eller randsydda skor, som forsetts
med pliggforstarkning, redovisas under 1 och 2.)

7. Tofflor (skinntofflor) oavsett tillverkningsmetod

8. Skodon med botten av mjukt skinn, ¢j tofflor

9. Ovriga.

B. Med ovandel av annat material #n skinn (textil eller dylikt).
1. Tofflor

Summa

1 Direst exakta uppgifter saknas bér det ungefarliga antalet uppgivas.
? Hela sericn medrdknas dven om den gir upp till nr 40—42,




8 D. Var god angiv med kryss i harfor avsedda rutor vilka huvudslag av skor, som Ni tillverkade under
1929 och 1942. ’

1929 1942

Herr Dam Barn Herr Dam Barn

I. Skodonmed botten avlidder eller gummi.
A. Med ovandel av skinn.
1. Randsydda inkl. becksSmsydda

a) pjaxor och andra grévre skodon
b) promenadskor med eller utan

J
O
O
d
O

mellansula (inkl. vandrarskor)...| [J O [] O ] O
c) lattare skodon (inneskor)............ [ 1 O] O -0 O
2. Genomsydda (durksydda) utom
tofflor.
a) pjaxor och andra grévre skodon| [J a O d
b) promenadskor med- eller utan
mellansula (inkl. vandrarskor) ... ™ O d 4
c) littare skodon (inneskor)..,........ O D |l O d O

3. Agobottnade utom tofflor.
a) pjaxor och andra grovre skodon O

h) promenadskor med eller utan
mellansula (inkl. vandrarskor)...

o O

c) lattare skodon (inneskor), aven-
som sandaletter

4. Vindsydda.
a) barnpungar ..........cceoiiiiinns

O o o o

b) OVFiga i

5. Sandalsydda.
a) pjaxor och andra grovre skodon

b) promenadskor med eller utan
mellansula (inkl. vandrarskor)...

¢) lattare skodon (inneskor), aven-
som sandaler och sandaletter ...

o o o oo o o
O o O oo oo o og
o 0o o oo o o O
O o a oo o

o o o og o o o

O o o O

6. Pliggade. (Obs! genomsydda eller
randsydda skor, som forsetts med
pliggforstarkning, redovisas under
1 och 2)

1
I
O
O

~

. Tofflor (skinntofflor) oavsett till-

verkningsmetod ... (] O O O OJ O
8. Skodon med botten av mjukt

skinn, ej tofflor ..................c.co.... Cl (] O | O O
9. Ovriga.

B. Med ovandel av annat material én
skinn (textil eller dylikt).
1. Tolflor ..o 0 - ™ O ]

2. Ovriga (»tygskor»)

.
O =
0O
]
O
O

II. Skodon med botten av annat material
in lider eller gummi. '

en



9  Var god angiv i nedanstande tabell hur 1938 ars skoproduktion fordelade sig pa respektive méanader.
Angiv aven hur manadsproduktionen ungefarligen fordelade sig mellan »Produktion pa order» (sa-
songorder och uppsorteringsorder) och »Produktion pa lager». (Om sistnimnda uppdelning av manads-
produktionen icke &r mojlig att genomfora, var god angiv — i summaraden — arsproduktionens unge-
farliga fordelning mellan »Produktion pa orders oeh »Produktion pa lager»).

Produktion pi | Produktion pi Total produk-
Mdanad order i par lager i par tion i par
a b a-+b

Januari

Februari

Augusti ..

September

Oktober

November
December.........c.cooooiin o i
X
Summa |
X (= under 7 A angivet antal par.)
10 A. Hur manga par skor! inkopte Ni (= levererades till Eder) under 19387 ... . . ... . pai
10 B. Vilka voro Edra leverantorer och hur fordelade sig inkopen mellan dessa:
Nira anslutna skofabriker och grossister *
.................................................. pax
Andra skofabrikers3:

»
»
»
Summa,
1 Exklusive skor frdn gummifabrik. (= under A angiven kvantitet)

2 D.v.s. med gemensam f{orvalining och i huvudsak gemensam forséljningsledning.
3 Angiv idiven namn p& hir mmedtaget (eller medtagna) forelag.

6



10 C. Vilka huvudslag av skor inkopte Ni?

(Var god uppdela dessa inkop efter samma indelningsgrund, som anvants i friga 8§ C, beteckna t. ex.
randsydd promenadsko for herrar med I A 1 b H, vindsydda barnpungar med I A 4 a B etc.)

Summa . PAY

(= Under A angiven kvantitet.)

11 A (1) Tillverkades eller inkoptes andra artiklar an skor?

" Ja eller Nej.
(2) Om ja, vilken eller vilka ytterligare artiklar
a) lillverkades och forsildes? ...

b) inkoptes och forsaldes?

(3) Hur stort var antalet anstillda, som sysselsattes med

a) inkop och forsaljning av dessa artiklar?

b) tillverkning av dessa artiklar?

(4) Hur stor del (i %) av Eder(lotala omsittning i kronor utgjorde forsaljningen av dessa
AT AT %

11 B (1) Bedrevs handel med skor (inkl. ytterskor) frin gummifabrik?

Ja eller Nej.

(2) Om ja, hur stor del (i %) av Eder totala omsittning i kronor utgjorde férsiljningen

RAPAVY e Yo
12, Hur stor del (i % ay virdet) av Edra inkép under 1938 av lider och skinn levererades
(1) dirckt fran garveri (inkl egel @arveri)™? ..o e %
(2) frian inhemska grossister eller skofabriker? [ %o
(3) fran utlandet (dirckt cller via importagenter)? . ...l e h

Summa 100 %

7



13.

14 A
1)
@

14 B.

Hur fordelade sig orderingangen! — i par raknat — pa olika méanader under 1938 och 19427

Manad

1938 i par

1942 i par

Januari

Februari

Augusti
September ...
OKtober ..o

Summa

Hur stor var Eder totala forsiljning (= Edra leveranser) av skovaror!

under 1938: i kronor

under 1942: i kronor

Hur férdelade sig forsdljningen (= leveranserna) — i par riknat — pa olika ménader under 1938

och 19427

Manad

1942 i par

Augusti

September
Oktober .....ooviiiiiiiiiiiiii

November

December

Summa

1 Exklusive skor frin gummifabrik.
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16.

Var god angiv det ungefdrliga antalet forsilda och levererade par skor! (savil tillverkadeinom eget
foretag som inkopta), som 1938 gick till nedanstiende kategorier av kunder.

Var god angiv pi vidstaende karta inom vilka
omriden Ni silde skovaror!, och hur dessa
omraden voro indelade i forsaljningsdistrikt.

1 Exklusive skor frin gummifabrik,

2 D. v.s. med gemensam farvaltning och i huvudsak gemen-

sam forsiiljningsledning.

3 Angiv dven nanm pd bhiir medtaget (cller medlagna) fére-

tag.

Kunder Antal par ‘ Antal kunder
(1) Egna SKOAMTAICT. ... .oooii i e e
(2) Av Edert foretag ekonomiskt beroende skoafférer cller
skoaffarer, dar Ni har inflytande 6ver inkoépen ... |

(3) Fristdende skoallArer ... ] e e
(4)  Varuhus, ekiperings- och konfektionsaffarer.............co.ooliie e
(3) Lader- och sportaffarer ...
(6) Postorder- och efterkravsfirmor .. ... . s | e
(7) Lanthandlare o. dyl. o] e e
(8) Néara anslutna skofabriker och grossister? 5:
(9) Andra skofabriker och grossisters:
(10) Ovriga kunders:
(11) Direkt till allménheten (inkl. till anstallda) ... e,
(12) EXPOTIt oo o e

Summal oo

//..’> . - \\\\
7 Ovriga Norrland >«

otalo pm N

\ g JE="Norrkopin
Lyseki V%%ersborgos“dva“ OLinkoping P
g e~
K .. - /
/ Borg ! aq
Gateborg \)Ecrgs Vastervik
: Visby

Helsingborg
Lundskrona

Malms

Trelleborg

Ystod




17 A

18.

19 A.

Hur ménga ginger per ar besdktes genomsnittligt varje detaljhandelskund av foretagets resande?
(1) Under 1938 ... ganger.
(2) Under 1942 ... ?

. Efter vilken av nedanstiende grunder beriknades lonen till Eder (Edra) resande?

(1) Fast 160 ..
Ja eller Nej.

(2) Provision

Ja eller Nej.

(3) Fast 16n + provision

() e

Hur stora voro Edra totala férsaljningskostnader® i forhallande till den totala omsattningen?

(1) 1938 % (2) 1942 .. Y-

Efter vilken av nedanstiende metoder upprattade Ni 1938 kalkylen Over ett par skors sjalvkostnads-
pris?

(1) Dividerades totala sjalvkostnaderna med antalet tillverkade par?

Ja eller Nej.
(2) Beraknades sjalvkostnaden som summan av direkt material 4 direkt 16n + palagg for omkost-

naden?

Ja eller Nej.

(3) Vilken annan metod anvandes?

. Om omkostnaderna ingingo i form av palagg, var-god angiv hur detta palagg beraknades (till visst

belopp eller till viss % av materialkostnad, arbetslon eller nigon annan kostnad) samt storleken av

detsamma (i kronor resp. %)

. Vilka voro enligt Eder uppfattning de huvudsakliga orsakerna till korttidssysselsattningen under aren

narmast fore kriget inom skoindustrien?.

. Hur skall pa basta satt korttidssysselsattningen kunna undvikas efter kriget? Har Ni nagra praktiska

crfarenheter harav?

! Hit héra ldner, provisioner etc. for all personal inom forsitljningsorganisationen ; kostnader for forsaljningkontor ; resor oclhi
representationskostnader i samband med forsaljning; kostnader fér annonser, reklammaterial ete.; inkassokostnader; kund-
forluster,



21 A. Vad ar Eder uppfattning om den svenska skoindustriens utvecklingsmojligheter efter kriget?

22, Var god lamna harnedan de ytterligare uppgifter, som kunna vara av intresse for undersokningen,
exempelvis

a) om aret 1938 ur nigon synpunkt varit onormalt for rorelsen fore kriget

€064, SveaTr. 12. 44, 11



Bil. 2.

Import 1931—39 fordelad pa olika slag av skor

Punkt = uppgift saknas.

Streck = ingen import.

Kvanti-
Skoslag ! tets- 1931 1932 1933 1934 1935 1936 1937 1938 1939
grund
Med botten av tri kg 839 794 — 132 95 31 — 475 1040
par — 335 184 74 —| 1073 1877
Av skinn: icke sydda
. kg 4000 2172 491 608 645 1254 931 1724| 1866
samt skor av pals-
par 693 864/ 1708 1607 3233] 3640
verk
Andra, dven natlade [| kg 48 577| 22 276| 22 380| 23 263| 35397| 49 878| 62 244| 79 832{109 894
overdelar par 46 567| 74 650|104 152|127 020|172 530|237 836
darav
vagande per par|| kg 991 2802 4617 7321 9796 10 756| 20473
mer én 750 g par . . 2468 4043] 6431 9001 9529| 18 936
vigande per par
mindre 4n 750 g, || kg 7 533| 20 461| 30 780| 42 557| 52 448| 69 076] 89 421
inklusive néatlade J par . 44 099| 70 607| 977211118 019(163 001|218 900
overdelar
Av spanadsvara, in- || kg 4 896 923 557 465 553 360 532 652 637
neh. silke m. m. par . . . 1729 2532 1262| 1804 2966 1963
Av andra slag: med
kg 103 253| 87 451|108 885|101 828|141 380| 95 084| 43 888| 28 473| 24 321
sulor av annat ma-
c . par 245 951|364 622|254 988|112 156| 92 805| 86 664
terial 4n gummi
Summa l kg (161 655|113 616|132 313|126 296(178 070(146 607(107 595(111 156|137 758
| par 295 275442 852|362 184|242 587|272 607|331 980

1

Enligt handelsstatistiken.
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Export 1931—39 fordelad pa olika slag av skor

Punkt = uppgift saknas.

Streck = ingen export.

Kvan-
Skoslag! titets- | 1931 1932 1933 1934 1935 1936 1937 1938 1939
grund
Med botten av tra || X8 747|360, 453] 179 186| 507| 222| 585 400
| par 130| 120 401| 171 393| 300
Avskinn:ickesyddal| o | 5730l 51| 2130| 2352| 2400 3516 2331 2803 2518
samt skor av pals- ¢ .- . 1301 1422 1851 1220 1497 1556
verk
Andra, dven nat-|| kg | 7667| 1018713 294| 10 195/ 10 420| 9501| 9322| 892511 255
lade dverdelar par 26 020| 26 194] 21 455/ 20 242| 21 790| 22 479
dédrav A
vigande per par|| kg 1236 3892 2150| 2698 4483 2907 5047
mer &n 750 g par .| 3489 1962 2196 3245 2202 3674
vagande per par
mindre &n 750 g,|| ke 5272 6303] 8279 6803 4839 6018 6208
inklusive natlade|[ par . | 22531] 24 232| 19 259| 16 997 19 498| 18 805
overdelar
Av spanadsvara, in—l kg — —_ — — —_— —_ — — —_
neh. silke m. m. J par — — — — — — — — —
Av andra slag: med|| 1| 43850 1713 1750 1197 1290 1627 2452 3316| 2505
sulor av annatma-| ¢ .. . . - | 6639 6601 78771404317 088| 12 159
terial d&n gummi
Surmma || K& | 12529] 12 841 17636 13 923 14 314| 15 151| 14 327| 15 629| 16 768
| par . 34 090| 34 337| 31 584] 35 685| 40 768| 36 494

1

Enligt handelsstatistiken.
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Bil. 3.

Import av liderskodon for aren 1931—39 med férdelning pa olika leverantorlinder

Kvan-
Leverantorland | titets- | 1931 | 1932 | 1933 | 1934 | 1935 | 1936 | 1937 | 1938 | 1939
grund
Norge [xe | — | — | — | — | — | — 271| 222|230
| par | — — — — — — 753|126 570
Danmark [ xg 1021] 200 833~ 476| 1007| 531|  614] 343] 351
par 1391 3349 1900 2191 1732 1427
Finland kg 1330 1573] 764| 1212\ 1810| 4471 4865 4954 4697
I\ par 1287 1767| 5741 6793 7117 6923
Tyska riket | kg | 99 558| 64 742| 60 610] 31 861| 49 921| 36 294| 10 610| 14 087| 18 326
I\ par 99 226(167 749(112 996 27 211| 49 067 65 824
Nederlandernal{ X8 741 25 — - - - - - 309
par — — — — — — 546
Belgien [ kg 7790 — — 231 — 210 — 2303| 7498
R par — — 513 — 469 — 2993| 11 152
Storbritanmien [ kg | 10365| 3647] 4132| 3302| 6579 8927 8348( 4888 7704
| par . 6 325| 12734] 16 894| 15 913| 15 389| 18 797
Franksike [ kg 1020 353 263 117| 898| 876 739 1035 1553
U par . 367| 3732| 2778 2720 5114| 2993
Italien [ kg — — 122 — 248 — — 841| 4479
U par | — — — 897 — — 2074| 8367
Schweiz [ kg | 6014/ 3288 2996 5750 5760 5936 9293 10856 12 807
""" \ par . . . 9890| 9563 9708| 14415 17 981| 21 000
Osterrike [ kg = 2828 170]  956| 3225 2310| 2534 2562 — —
""" par . 5645 4956 5166 5800 — —
Tjeckoslo- [ kg | 32335 37020, 58 470| 76 057|105 099 81 470 61 301| 49 959| 58 315
vakien ..... par 157 417|217 530|188 127|146 240|118 476|131 695
Ungern [ xg 151 547 — 927| 1832\ 5897 17139| 15507
""" par — 1650 2456 10 411| 36 333 31 471
Jugosdavien . f KE | — | — | — | — 249| 107|142 699 2348
° I par | — — — — 1714  824| 1334| 6315 21698
Japan kg 1218/  786|  548| 1246 1160| 1002 — — —
"""" par 6963| 10789| 10313 — — —
Amerikas For-|[ kg | 2446] 567 583 1448 935 1273| 926] 1162 1284
enta stater..|| par 1528| 1132 1429 1042 1347 1527
Ovriga Jander || 8 1849 1245 1489 1371] 1167 1144 2027| 2668/ 2350
par 4723 5290 3383 7764| 8543 7990
Summa |/ k& |161 655113 616|132 313|126 296(178 070|146 607|107 595|111 156(137 758
par 295 275|442 852|362 184/242 587|272 607|331 980
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Export av liderskor for aren 1931—39 med fordelning pa olika avnimarelinder

Kvan-
Avniamareland titets- | 1931 1932 1933 1934 1935 1936 1937 1938 1939
grund
Norge kg | 8457| 9129| 9254|10 384| 11 672| 11 591| 10 233| 11 045| 10 670
o par 27 520| 29 381| 27 170| 32 087| 35 756| 31 009
Danmark o [ kg | 2657 1805 3750| 1204 — — 162| 314 231
par 983 — — 130 204| 156
sland. .o kg — — — 385 357 750 721 490 —
par — — — 284| 267| 533 437 382 —
Finland .......... kg - - - - 288/ 108|281} 291} 3557
par — — | = — 458 198| 341| 266| 2665
A
Nederldnderna . ... I kgi - 236)  440) 146) — # - 123 —
| par | — 554/ — | — | —| 344 —
Belgien f kgt —| — 130 73 90 — 87| 784] —
\par | —| — 278| 356| — | 331 422 —
. ¥ _ _ _ _ _ _ _
Storbritannien .... kg L) 391 827
par; — — — — — 195 — 300 —
Schweiz [ keg®| — | 565 2423 313 352 122| — | 280 —
par,| — 1197| 1347 349 — 566 —
Turkiet........... [ kg = = —| —| = — |14 —| —
. [ par — — — — — — 560 — —_
Brittiska Sydafrika || K8 — | — | | 584 406 378 1200 — | —
par — — — | 2093 1537 1256 432 — —
Amerikas Forenta kg — — — — — 524 — — —
Stater .......... par — — — — — 413 — — _
Ovriga lander [ kg | 1415 1106] 1639 834/ 1149 1287 1580 1975/ 2311
par . - | 1181] 991| 1470 1367 2528 2665
Summa || K& |12529]12841| 17 636| 13 923| 14 314 15 151 14 327 15 629 16 769
par . 34 090| 34 337| 31 584 35 685| 40 768| 36 495
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Bil. 4.
Kortfattad redogorelse for tillverkningsprocessen vid
en skofabrik samt for de oftast forekommande

tillverkningsmetoderna’

1. Tillverkningsprocessen

I en modern skofabrik kunna vanligen nio olika avdelningar urskiljas,
namligen 1) modellavdelning, 2) skérning, 3) ndtling, 4) stansning, 5) pin-
ning, 6) bottning, 7) klackning, 8) utputsning, och 9) »finishy.

I modellavdelningen komponeras modellerna, efter vilka grundmodeller
uppgéras, som sedan graderas i olika storleksnummer. Dessa modeller
skédras vanligen ut i papp och forses med kantband av metall. De ga héar-
vid under beteckningen tillskdrningsmodeller. De utlimnas jamte erfor-
derliga skinn i skdrningen, dar ovanladret skéres f6r hand (ev. stansas) efter
dessa tillskdrningsmodeller. Vissa mera standardiserade modelldetaljer sa-
som plosar och bakremmar etc. bruka &ven utstansas med maskin. For-
utom ovanldder skires i denna avdelning dven foder (av skinn och tyg).

I natlingen sammanfogas genom syning pa s. k. natlingsmaskiner de
olika detaljer, som gemensamt bilda ovanlddret i den firdiga skon. Dess-
utom utféres i denna avdelning vissa andra viktiga arbetsoperationer sa-
som skérfling, varmed férstds avtunning av skinnkanterna (f6r att ovan-
ladret ej skall bli for tjockt och klumpigt i sémmarna), cementering d. v. s.
paforande av gummicement eller gummimjélk, »latex», pa de skérflade
kanterna fore vikningen, vikning av de skérflade kanterna (vikningen kan
eventuellt ersdttas av kantbrdnning). Innan ovanldder och foder samman-
fogas genom den s. k. kantstickningen utféres & ovanlddret eventuell per-
forering eller utstyrselstickning. De sista operationerna i denna avdelning
utgoras i forekommande fall av ring- och hakisdttning.

I stansningen utstansas med hjilp av stansmaskiner yttersulor, mellan-
sulor, bakkappor, tdkappor, klacklappar m. m. Vidare férekomma i
denna avdelning en méngd olika arbetsoperationer sdsom spaltning och
ritsning av bindsulor, skérfling och slipning av bakkappor, bindsulfor-
starkning med viv o.s. v.

Pinningen &r den arbetsoperation eller serie av arbetsoperationer, varige-
nom ovanladret och fodret striackas over lasten och fdstas (pinnas) vid

1 Samtliga i denna bilaga intagna bilder ha med beniget tillstdnd hdmtats ur »Skor och sko-
forséljning» utgiven av Skofabriks AB Oscaria.

232



bindsulan. Pinningen &r en mycket viktig del av tillverkningsprocessen,
eftersom skon pa detta stadium far sin form. Strackningen av ovanlddret
méste bli jAmn, sa att inga rynkor uppstd, och sd att skon bibehdller sin
form, sedan ldsten uttagits.

Den serie av arbetsoperationer, varigenom yttersulan slutgiltigt fistes
vid de andra delarna av skon, kallas med ett gemensamt namn botiningen.
De olika metoderna for bottning, varom mera i det f6ljande, skilja sig fran
varandra huvudsakligen genom det sdtt, pa vilket sulan fastes.

Sedan skon forsetts med botten, frdsas sulkanterna, sa att de fa 6nskad
kontur. Déirefter sker pésidttning, frasning, slipning, fargning och polering
av klackar samt fargning och snittpolering av sulkanter.

I utputsningen slipas och bimsas bottnarna latt, varefter de férgas, vaxas.
och poleras.

I »finishern» rengdres ovanlddret med ett speciellt tvittvatten med maskin
eller for hand, varefter ldsterna uttagas. Skorna stdmplas och forses med
hallappar eller inldggsulor, krdmas eller dressas, putsas samt avsynas.

2. De vanligaste tillverkningsmetoderna

Nér man inom skoindustrien talar om tillverkningsmetoder asyftas som
regel det sétt pa vilket yttersulan fdstes vid skons dvriga delar. Ett fler-
tal olika metoder kunna hérvid komma till anvindning, av vilka de van-
ligaste hir nedan i korthet beskrivas.

Randsymetoden (Fig. 36). Redan under handskomakeriets tid stod rand-
symetoden hogt i kurs, och den kan sidgas ha fullkomnats under denna tid.
Den fordndrades visserligen ej heller i princip, d& tillverkningen industriali-
serades, men det innebar likval en revolution inom skotillverkningen, nar
Charles Goodyear i mitten av 1800-talet konstruerade sina maskiner, och
i dag 4r randsy- eller goodyearmetoden vir mest uppskattade tillverk-
ningsmetod.

Tillverkningen av en randsydd sko tillgar i stora drag pa foljande sitt.
Man stansar en bindsula efter storleken och fasonen pé den list, 6ver vil-
ken skon skall formas. Dairefter skiras p4 undersidan av bindsulan medelst
en ritsmaskin en eller tva parallella motstadende skaror eller ritsar runt hind-
sulkanten. Vid det vanligaste utforandet (med tva parallella skéror) pa-
fores strimman mellan de bada ritsarna gummicement, och de tva lapparna
vikas upp mot varandra och hallas samman av den paférda cementen. De
bilda darvid en uppstdende flins, den s.k. bindsullippen. Ett stycke
bomullsviv forsett med cement pa ena sidan ldgges pa bindsulan mellan
lapparna och mot dessas inre sidor. P& detta sitt forstirkes bade bind-
sula och bindsulldppar, genom vilkas bas bindsyningen sedermera sker.
(Bindsyning ar den tekniska termen for fastsyning av randen.)
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OVANLADER

FODER

KORKFYLLNING

- BINDSOM

AVLAPPNINGSSOM

SULRITS

BINDSULRITS

“\—— - YTTERSULA

Fig. 36. Genomskdrning av en randsydd sko.

Sedan bindsulan fasts pa ldsten, och ovanlddret forsetts med ta- och
bakkappor, strickes detsamma o6ver lidsten och kvarhalles i detta ldge
med hjdlp av tacks (sma spikar) i tdn samt pé lastens ytter- och innersida.
Skon ar darefter fardig fér pinning.

Pinningen uppdelas i fyra sdrskilda arbetsoperationer: kappuppdrag-
ning, sidpinning, tdpinning och klackséttpinning. Genom kappuppdrag-
ningen riattas bakkappan och baksémmen till och eventuella veck pa fod-
ret strickas ut. Genom sidpinningen dras ovanldder och foder pa bada si-
dorna av skon fran klackfronten till tAh4ttan ned mot bindsulan och féstas
vid bindsulldppen. Té&pinningen utfores pa en med metallformar, kallade
»wipers» eller instrykare, férsedd maskin. Dessa wipers, som tillverkas ef-
ter bindsulans form i tan, pressa ovanldder med tdkappa och foder tétt
mot bindsulldppen. Dérefter fastsdttes en metalltrdd, som gir runt tan
(och tjanar till att hélla ovanlddret i lige efter borttagandet av dessa wi-
pers) p& varje sida om skon strax bakom den linje, dar tdhéttan slutar.
Klacksattpinningen, den s. k. bakompinningen, slutligen, utféres pa en
maskin, som fér samman ovanlddret, bakkappan och fodret 6ver klacksé-
tet och fdster det hela permanent medelst tacks, som genomtringa bind-
sulan och nitas inuti skon mot ldstens platskodda bakparti.

Efter avslutad pinning bankas skon, vilket innebér, att ojdmnheter pé
klacksidtet, bakkappan samt tadkappan hamras ut, varefter overflodigt
ovanlddersmaterial skéres bort. Déarefter sker fastsyningen av randen, den
s. k. bindsyningen, varvid en bdjd nél anvéndes, som gir snett genom inre
kanten av randen, rakt genom ovanlddret och fodret och genom bindsul-
lappen. Bindsémmen &ir en s. k. kedjesom.
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Fig. 37. Genomskdrning av becksémsydd sko.

Det bor i detta sammanhang papekas, att bindsémmen ar det enda,
som faster ovanlidret vid bindsulan bortsett fran klacksit-tacksen. In-
sidan av skon utom klacksétet dr sdlunda slit och fri frdn metall och sém-
mar, varfor ingen inldggssula erfordras. Efter bindsyningen utféres ett
arbetstempo kallat bindsombeskédrning, som innebér, att ytterligare nagot
av ovanlddret samt en del av den s. k. bindsulldppen skéres bort.

Innan yttersulan ligges pd, vikes randen ut genom randhamring for att
underldtta fastsyningen av densamma, varefter bindsultacksen borttagas,
vilka kvarhallit bindsulan i ritt ldge under de tidigare arbetsoperatio-
nerna. I halfoten paspikas sedan ett konstlddersgeldank med stdlfjader,
varefter botten utfylles med korkfyllning (korkmassa).

Yttersulan fdstes genom den s. k. avlappningen. Den sys med stygn, som
ga vertikalt genom ytterkanten av sulan och randen. Denna sém ligger
utanfor den del av sulan, som &dr utsatt for den storsta slitningen, och &r
oftast nedsénkt i en rits. I Sverige dr den s. k. 6ppna ritsen f6r sommen
vanligast. Vid avlappningen skdres denna rits av en pa avlappsmaskinen
fastsatt kniv. Ritsen, som géar rakt ned, cementeras vanligen icke utan
gnids eller glittas i stallet ihop efter avlappningen.

Béade bindsyning och avlappning sker med lingarn, som beckas, samtidigt
som syningen utfores. Becket, som stelnar mycket snabbt, »ldsem och
forstdrker traden samt skyddar den mot fuktighet.

Klacksétet stiftas eller pliggas, randen stickes upp och sulan glidttas och
bakomfrédses. Efterféljande operationer utgoras bland annat av klackning,
snittirdsning, klackfrisning, snittpolering, sulpolering, rengoring och puts-
ning av ovanliddret samt slutlig avsyning av arbetet.
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Fig. 38. Genomskdrning av en genomsydd sko.

I detta sammanhang bor kanske dven den becksomsydda skon omnim-
nas (Fig. 37). Denna dr narmast en variant av den randsydda. Fram till
bindsyningen férekomma i huvudsak samma arbetstempon som vid rand-
sytt utférande, men bindsyningen sker antingen utan rand eller med en
romvand» rand. I det forra fallet vikes ovanlddret efter bindsyningen
utat som pa en sandalsydd sko, och i det senare fallet vikes ovanlddret och
den nedre delen av randen (i motsats till den 6vre delen p& randsydda
skor) utat. Sulan eller sulorna féstas sedan genom avlappning pa liknande
satt som pd sandalsydda och randsydda skor.

Genomsymetoden (Imiterade vdindsy- eller McKay-metoden) (Fig. 38). Gor-
don McKay, vars namn ofta forknippas med genomsymetoden, kopte
patentet till en av R. Blake ar 1858 uppfunnen maskin, som kommit att
kallas genomsymaskin. Efter en del ytterligare experiment och foérbétt-
ringar kunde Blakes uppfinning introduceras som en praktisk metod for
framstédllning av skor.

Ursprungligen pinnades McKay-skorna helt och hallet med tacks. Den
for ifrdgavarande tillverkningsmetod anvéinda lésten har en metallbotten
med tre sma oppningar, genom vilka tacks tillfalligt slas i for att halla
bindsulan i rdtt ldge fore pinningen av ovanlddret. Nir skon ar fardig-
pinnad och tillbankad och innan sulan lidgges pd, borttagas dessa tacks.

Sedan bindsulan placerats ratt pa lasten, 6verstriackes ovanladret, som
medelst tacks eller metallkrampor (klammer) fiastes p& undersidan av bind-
sulan, vilken saknar den fér randsymetoden karakteristiska bindsulldppen.

Bottningen enligt denna metod utféres pa sa sitt, att skon och yttersu-
lan cementeras och sammanpressas. Sulans rits, som redan &r tillskuren i
stansavdelningen, éppnas, och ldsten drages ur, varefter skon &r firdig for
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Fig. 39. Genomskdrning av en sandalsydd sko.

durchsyning (genomsyning). Sedan detta tempo utférts, isdttes lasten.
Darefter pastrykes gummicement i ritsen, som da lagges igen. Utmaér-
kande for denna bottningsmetod &r att sommen kéinns inuti skon pa
bindsulan, som darfér méste tdckas med en inldggssula.

Sandalsymetoden (Fig. 39). Sandalsydda skor kunna tillverkas i tre hu-
vudutféranden, nédmligen en-, tvi- och tresulade. Ett utmérkande drag
for sandalsydda skor dr den alldeles sldta insidan av sulan, som varken &r
genomborrad av stift eller syl utom i klacksdtet. I detta avseende liknar
den sandalsydda skon den randsydda.

Den randfria, ensulade sandalskon ar den enklaste formen, och sirskilt
smébarnsskor tillverkas i detta utférande. Skon 4r sammansatt av endast
tva delar: ovanldder och sula. Dessa delar forhiaftas och sammansys
runtom. — Den tvasulade, sandalsydda skon ater framstélles vanligen an-
tingen med en bindsula av samma storlek som ldstbottnen och en ytter-
sula, varvid fodret pinnas in 6ver bindsulan, eller med en mellansula av
samma storlek som yttersulan och en yttersula. I det senare fallet kommer
fodret tillsammans med ovanlddret att pinnas vid mellansulan med s. k.
sinkor (klammer) p& en sandalpinnmaskin eller i samband med taparti-
formning och eventuellt klackpartiformning pa en sypinnmaskin. Ytter-
sulan avlappas darefter, d. v.s. sys fast vid mellansulan och ovanlddret
och eventuellt pasys samtidigt hdrmed en rand.

Den tresulade, sandalsydda skon slutligen framstilles efter samma me-
tod som den tvésulade, bortsett fran att fodret i férvég pinnas in 6ver en
bindsula. ’

Sandalsydda skor sakna bindséom (jfr randsydda skor). I ovrigt full-
bordas sandalskor pa ungefér samma séitt som Gévriga skor.
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Fig. 40. Genomskdrning av en pliggad sko.

Pliggmetoden (Fig. 40). Fabrikationen enligt pliggmetoden kan tillga
pa manga olika sétt och hér beskrives i korta drag endast ett férfarande.

Pinningen sker med tacks och pa samma sétt som f6r genomsydda skor.
Ytter- och mellansulan Kklistras eller sys tillsammans och formas sedan ef-
ter ldsten. Néar skon &r fardig for bottning, paspikas den formade sulan,
varpd lésten uttages. Pliggningen utféres pa maskin, varvid pliggen gar
genom yttersula, mellansula och bindsula. Eventuellt forstirkes botten
ytterligare med spik eller skruv. Klacksétet stiftas och klacken slas pa,
och de gidngse avslutningsoperationerna félja.

For nérvarande tillverkas i Sverige t. ex. randsydda skor med en se-
kundar forstdrkning av spik, pligg, skruvar eller stift runt sulan innanfor
avlappssommen. Skor tillverkade pd detta sidtt skola emellertid klassi-
ficeras sasom randsydda.

Agometoden (klister- och cementmetoden) (Fig. 41). Aven vid denna bott-
ningsmetod sker pinningen i huvudsak pa samma sitt som for genomsydda
skor. I'ore paforandet av agoklister uppruggas de delar, som skola fés-
tas mot varandra, sd att klistret bédttre tranger in i fibrerna. De klist-
rade sulorna och skorna fi torka, varefter ett l6sningsmedel pastrykes.
Sulorna példggas omedelbart dérefter och utséttas for tryck mot lidsten
i speciella pressar. Tack vare de effektiva bindemedel, som nu finnas att
tillgd, f&4 4ven dylika skor stor hallfasthet, tillracklig att svara mot su-
lans slitstyrka.

Vindsymetoden (Fig. 42). Vid tillverkningen av en véndsydd sko spi-
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Fig. 42. Genomskdrning av en vdndsydd sko.

kas den ritsade yttersulan fast pa ldsten, over vilken ovanlddret sedan
strackes med fodersidan utat. Ovanlddret sys fast vid ritsen med en vand-
symaskin, varefter ¢verflodigt ovanldder bortskéres. Sedan lasten utdra-
gits, »vindes» skon (se férstoringen i figuren), och bindsula samt geldnk lag-
gas in. D4 ldsten anyo isatts drages ovanlddret upp samt bankas och skon
glattas for hand. Sedan skon klackats, dr den fardig for utputsning.

Av hér beskrivna tillverkningsmetoder forekomma en méngd variatio-
ner i olika fabriker. I princip 4r dock tillvigagangssittet i allmédnhet det
angivna.

En tillverkningsmetod, som pa sistone kommit till anvidndning, ar s. k.
- slip-lasting. Sasom metod 4dr den emellertid inte helt ny, d4 skor med
mjuka sulor redan forut tillverkats efter detta bottningssystem. Den
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grundldggande skillnaden &r att de goras med insidan ut, innan de séttas
pa ldsten, medan nuvarande skotyper i regel tillverkas med utsidan ut.
Franvaron av innersula och geldnk mojliggér att skon blir smidig. For
tillverkning av skor enligt denna metod krdves mycket god kvalitet pa det
cement, som anvéndes for klistringen av sulan vid ovanlddret.

En annan metod, som anvéndes i viss utstrdckning, dr den s. k. klam-
merhdftningen. Pinningen sker sdsom vid McKay-skor med tacks, och
dérefter fastgéres en rand med sinkor ldngs lastkanten. Vid denna rand
fastes sedan en yttersula. Randen kan dock dven sys fast med en som pa
en vanlig genomsymaskin med viss sdrskild utrustning.
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Summary

The purpose of this investigation primarily is to give as comprehensive
a picture as possible of the structure of the Swedish shoe industry, such
as it appeared during the last years before the second world war, and to
point out and discuss some of the factors and interrelations that have
been decisive in the structural development of this industry.

The study is mainly based on answers to special questionnaires sent
to the shoe factories in the country. Practically all factories of any
importance have given the desired information and the representativity
therefore is high in most cases. It is not possible to give but a few facts
from the comprehensive material in this summary. However, to make it
possible to study the statistical results of the investigation, a translation
has been made on page 252 of the headings of all tigures and tables, and
on page 255 a translation of the most important terms appearing in the
figures has been included.

The Structure of production

The industrial production of leather shoes in Sweden had its »break» by
the turn of the century. From this time the shoe industry developed very
rapidly until the 1910’s, when a relative stagnation occurred. True, the shoe
industry continued to develop later on, but at quite a different pace. The
most important cause of the rather slow development during later years
is to be found in the shoe industry’s character of a home market industry
which has not succeeded in procuring any lasting foreign market for its
products. Another reason is the prominent position that the rubber shoe
industry has secured during the last years in Sweden.

At the beginning of the second world war the number of workers in
the shoe industry was about 11,000 and the yearly production was about
10 million pairs. The total number of shoe factories considerably ex-
ceeded 300, but the main part of them consisted of small units with
less than 25 workers and with a production that was closely similar to
handicraft. Altogether 30 firms in 1938 had more than 100 workers
each and their part of the total production was about 60 %. In spite of
the great number of enterprises within the shoe industry the production
was thus rather concentrated to a few relatively large firms. This im-
pression is enforced by the fact that about fifteen of the largest plants
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were united to five concerns, of which the three biggest controlled more
than 25 % of the total production.

There are many ways in which a classification of the products of the
shoe factories can be made. In this investigation the shoes have been
classified according to the production methods which are used for their
manufacture. Within each method of production a division has been
made into various so-called shoe types, i.e. shoes for men, women, and
children, or workmen’s and other heavy shoes (utility shoes, boots),
walking shoes and light shoes, respectively.

The most common production methods in Sweden are welted, stitch-
down and McKay in the order mentioned, these methods accounting
for 26 %, 23 % and 18 %, fespectively, of the total production in 1938.
In these figures the production of slippers has not been included. It
amounted to altogether 14 9% of the total shoe production.

Among the wvarious methods of production, welted and stitchdown
seem to maintain their positions quite well, whereas McKay has declined
in favor of cemented, which seems to get into ever greater use, especially
in the production of women’s shoes.

An analysis of the production of the individual enterprises shows
a diversification into a rather great number of shoe types. If one further
takes into account that the production within each shoe type often con-
sists of several various articles, the production of the shoe factories as
a rule appears as very differentiated indeed. The picture changes, how-
ever, from one enterprise to another. In certain factories a tendency
could be observed, even hefore the war, to limit the number of shoe types
as well as the number of articles, whereas the development in certain
other enterprises was quite the reverse. In the industry as a whole, there
was during the 1930°s a tendency to limit the number of shoe types, a
tendency which was intensified during the war period.

The question arises as to the cause for such a structure of production
in Swedish shoe factories at a time when certain other countries, e.g. the
U.S.A. and England, showed a considerably greater degree of specialization.

Evidently, the main reason for this difference in structure is the narrow-
ness of the Swedish market, which makes the production of the individual
firm more dependent on the variety of consumer demand than in countries
with a wider market. The comparatively great changes in climate make the
demand for shoes more varied than in many other countries. The varia-
tions in the consumer demand for different types of shoes are partly
seasonal and this makes it difficult for specialized factories to maintain
steady employment. Further, the wide use of rubber shoes has shifted
the production of leather shoes towards a higher degree of differentiation.
Rubber shoes to a large extent have displaced leather utility shoes as
well as other »standard» leather boots and shoes.
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This structure of the Swedish shoe market has made it profitable for
the individual firm — in spite of rising production costs — to diversify
its lineof products, in order to keep the distribution and selling costs low.

It seems, however, that considerations of economy in production in this
industry have not always been sufficiently observed in relation to con-
siderations of sales policy. This matter is connected, i.a., with the fact
that the additional costs arising from a diversified production have not
been thoroughly investigated. Developments during the last few years
indicate, however, a new realization of the essential advantages that can
be derived from specialization.

The structure of distribution

While shoe manufacturing is carried on by a fairly great number of
enterprises, distribution to the retailers is carried out by a considerably
smaller number of firms. Most of the small shoe factories are selling their
entire production, or the main part of it, to one or several wholesalers,
acting as so called assortment wholesalers who in turn sell to retailers.
These wholesalers are also often at the same time shoe manufacturers
(manufacturing wholesalers) as distinguished from independent whole-
salers who act only as middlemen. In some cases the coordination of the
distribution of various enterprises is founded on economic integration,
but usually the wholesalers and their sub-contractors are — at least
formally — quite independent of each other financially.

About 66 % of total sales from factory in 1938 were made directly
to retailers by the manufacturers, 16 % were sold through manufac-
turing wholesalers and 18 % through independent wholesalers. Of total
sales to retailers, manufacturer-owned outlets accounted for about 30 %
and independent retail businesses for about 70 %. Among independent
retailers, the special shoe shops play the most important role, accounting
for about 60 9% of total retail sales.

Of the total number of special shoe shops, about 1,400, a little more
than 400 were manufacturers’ outlets. The number of manufacturers
integrating in the retailing stage was about 20. Only in certain cases,
however, were these manufacturers selling all their production to their
own retail shops. The main exception was the so-called Oscaria-concern,
which owned more than 250 shoe shops and was selling about 85 9 of its
production through these shops.

Habitually the sale to the shoe retailers occurs through visits to the
customers, when the main part of the orders are booked. The biggest
firms had on the average 600 customers. This figure fell off with the size
of the enterprises to between 100 and 200 for the smallest enterprises with
a distribution of their own. Sales per customer also changed markedly
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between various firms. The manufacturer-owned shoe-shops accounted
for a comparatively high figure — about 5,000 pairs — which corresponds
to the yearly sale of a medium-sized shoe shop. The sale per customer to
the independent retailers was on the average 500 pairs a year for the large
enterprises, but the figure declined with the size of enterprise. A certain
correlation is also to be found between the size of the collection and the
size of sale per customer, i.e., a high sale per customer often seems to
be occasioned by a comparatively varied collection.

Seasonal changes and degree of employment

The structure of the shoe industry has been influenced by the character
of the shoes as fancy and seasonal articles which are demanded in a vary-
ing degree by the public during the different seasons of the year, mostly
during Spring and Autumn and less during the rest of the year. The distri-
bution as well as the production of shoes has consequently been seasonal
to a certain degree. The sensitivity of the shoe industry to variation in
demand and the seasonal changes in production connected with it have
involved two serious and interrelated problems. On the one hand the
possibilities of a satisfactory utilization of the production capacity have
been limited, and on the other, difficulties have arisen in maintaining
steady employment for the workers.

The investigation of the utilization of capacity within the Swedish
shoe industry showed that there was a certain unutilized capacity and
that this in the main seemed to be a consequence of the concentration
of production to certain periods. However, there did not seem to be
any significant over-capacity of the shoe industry in any other sense.
It must be remembered here that the utilized capacity was compared
with the capacity of the »narrowest section». Therefore, this generaliza-
tion does not necessarily mean that important unutilized capacity can
not be found within other sections of the plants.

Compared with other industries the shoe industry during the inter-war
period accounted for a relatively low degree of employment. Besides a
certain constant unemployment within this branch the workers employed
could not always get full employment but had to resort to so-called short-
time work. The limitation of work caused by the short-time work during
1938 can be estimated to some 6 % of »full» working-time.

Owing to the relative ease with which the shoe factories could get their
orders earlier than usual during the war, opportunities were created for
steadier production. Consequently the short-time work disappeared and
the workers in the industry could get a steady employment. A con-
tributory cause to this development was also the change to a general
lack of man-power that occurred during the last years of the war.
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Within the shoe industry and its organizations much work has heen
devoted, during the last years, to preventing a return to the pre-war condi-
tions as regards the seasonal changes of production and employment. A
measure with this purpose was the acceptance by the members of the
industry of general rules for the booking of orders, according to which the
shoe factories will receive orders during certain periods only, which were
fixed so early that production can be planned effectively and the seasons
will be evened out. A permanent body, the Shoe Council, has been
established with representatives from the tanning and last manufacturing
industries and shoe retail distribution as well as from the shoe industry
itself. It has the purpose to influence the fashions of each reason and in
that way to some extent restrict the diversification of production.

Productivity and profitability

According to official statistics the production per worker per annum
has increased from 873 pairs in 1913 to 890 pairs in 1938. The produc-
tion per worker will not as a rule be a reliable measure of the productivity,
however, primarily because the number of pairs is not a homogenous and
comparable factor in various years. The varying specialization of produc-
- tion seems to influence the figures a high degree. While the slipper fac-
tories often account for a production per worker per year surmounting
2,000 pairs, the corresponding figure for the factories specialized in fancy
women’s shoes, e.g., often falls below 500 pairs.

Comparisons with foreign countries will also easily be misleading, as
there has been no possibility of adjusting the prodiction figures of each
country to comparable units. In spite of this, one is led to the conclu-
sion that the productivity within the shoe industry in, for example, the
U.S.A. and England is considerably greater than that of the Swedish shoe
factories. The limitation of the Swedish market is no doubt a prominent
cause of this, as it makes specialization of production difficult, but other
factors probably also have been of influence. It would seem that the
Swedish shoe industry has a great deal to learn from other countries in
such fields as production planning.

A brief picture summing up the economic position of the shoe industry
gives a rather favorable impression as regards liquidity. On the other
hand, profitability has not always been equally impressive. During the
years 1934—38 a number of investigated enterprises showed an average
profitability of about 4 9% — a relatively low figure compared with other
industries and with regard to the comparatively favorable economic situa-
tion during the years in question.

During the years 1928 to 1938 there was a rather high mortality as
well as »birth rate» of factories in the shoe industry. At the same time
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it appeared that practically all these changes took place among the
factories of the smallest size. The large enterprises in the hranch, on the
other hand, showed remarkable stability. The question arises, then, why
new factories are continuously started although the present capacity ought
to be sufficient for the market demand and although the conditions of
profitability hardly ought to be attractive. There were several factors
‘that facilitated the starting and operation of new shoe factories. The
cost of entry was low, the more expensive machines being obtainable on a
lease or instalment basis. Wholesalers were often willing to procure the
working capital. Production techniques for some models were fairly
simple. There was usually an ample supply of manpower in this field as
well as a considerable number of sales outlets. Through specialization
the small firms sometimes were able to compete favourably with larger
diversified enterprises.

The future of the shoe industry

Compared to other countries the Swedish consumption per head — 1,40
pair —— is relatively low. Several factors have contributed to this fact, as
for example the high quality of the Swedish shoes, the high consumption
of rubber shoes, the niveau of the shoe prices etc., but an increase in this
figure seems probable as soon as consumer incomes allow.

During the war the external structure of the shoe industry has not
undergone great changes, primarily because of the lack of raw materials
and the corresponding government regulations introduced. Within the
individual firms the changes seem to have been more obvious, a great
number of firms having undertaken a process of rationalization that in
several cases already has shown important results. The increased interest
within the industry for efficiency problems has also found an expression
in collective measures among which may be mentioned the foundation of
a research institute in 1946, which will deal with technical research as
well as with cost control and other economic problems of production
and distribution.
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Translation of some words used in the figures

Randsytt
Genomsytt
Ago
Becksomsytt
Sandalsytt
Viandsytt
Pliggat
Totflor, lader
Ovriga skor med ovandel av skinn
Tofflor, textil
Ovriga tygskor
Traskor o. dyl.
Pjaxor.
Promenadskor
Lattare skor
Barnpungar
Lon

Material
Omkostnad
Detaljist
Grossist

Welted

McKay

Cemented

Cobbled with pitched thread
Stitchdown

Turned

‘Wood Fastened

Slippers, leather

Other shoes with top leather
Slippers, textile

Other shoes with fabric top
Wooden shoes

Utility shoes

‘Walking shoes

Light shoes

Baby shoes

‘Wages

Material

Cost

Retailer

‘Wholesaler





