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KRISTINA TORSSON

Kvinnoarbete och teknisk forandring

1 tekoindustrin

Teknisk forandring och en okad
internationell arbetsdelning omvandlar idag
kvinnors arbete 1 tekoindustrin. Kristina Torsson ger
ett historiskt och internationellt perspektiv pa hur en kapitalistisk
syn praglat arbetet pd ett ytterst negativt satt,
och pekar pa alternativa utvecklingsvagar
1 kvinnors intresse.

Det havdas ofta att det ar en ’manlig’ tek-
niksyn som styr den tekniska utvecklingen.
For ‘att kunna analysera fragestillningen
maste vi undersoka pa vilket sitt kapitalet
respektive patriarkatet organiserar kvin-
nors arbete och driver pa teknikutveckling-
en av de maskiner, som kvinnor arbetar vid
inom industrin.

Jag ska ta tillverkningen av kldader, som
exempel pa kapitalistisk/manlig tekniksyn
och visa hur kvinnors arbete paverkas
ocksa 1 ett internationellt perspektiv.

Bearbetningen av de textila ravarorna,
vavning av tyger, och sémnad av klader ar
ett av jordens mest utbredda kvinnoarbet-
en, bade hantverksmassigt och industriellt.
Det finns manga exempel pa hur en hant-
verksmaissig bearbetning av ravaran till
den fardiga produkten har bildat grunden
for stabila och blomstrande ekonomier pa
olika hall 1 varlden. Dessa ekonomier har
slagits sonder da sambandet har brutits
mellan den lokala ravaran, yrkeskunnan-
det och marknaden.

Under 1700- och 1800-talet bidrog lin-
tillverkningen 1 norra Sverige (sérskilt i
Angermanland, Hilsingland och Vister-
botten) till en blomstrande ekonomi for he-
la omradet.! I dessa landskap hade kvin-
norna tidigt en sjalvstandig ekonomisk
stallning. Pa Gotland fanns pa 1700- och
1800-talet de sa kallade "Trojekellingarna’
som hade egna far och bearbetade ullen till
plagg, som de salde genom att folja med

kalkskutorna runt Ostersjon.2 Den benga-
liska textilindistrin, som var baserad pa
bomull, silke och lin blomstrade 1 2000 ar
innan den gick under pa nagra decennier i
borjan av 1800-talet, genom att de engel-
ska kolonialisterna tvingade folket att bli
ravaruexportorer av bomull och indigo till
den expanderande engelska textilindust-
rin.3

Det finns ett samband mellan dessa kul-
turers undergang. Nar textiltillverkningen
1 Sverige industrialiserades tog kapitalet/
mannen kontrollen 6ver de textila ravaror-
na. Den nya ravaran — bomullen som var
en forutsattning for maskindriften — maste
importeras. Darmed inférdes den forsta
etappen av en internationell arbetsdelning
1 textilproduktionen. Ravaruproduktion
och tillverkning skildes at geografiskt och
foradlingen av inhemska ravaror fick allt
mindre betydelse. I Sverige vixte till en
borjan en hemindustri fram. Kvinnorna
vavde bomullstyger i hemmen till olika f6r-
laggare. Mervardet av kvinnornas arbete
(I6nerna var okant laga) blev grunden till
det kapital som gjorde det mgjligt att byg-
ga upp den svenska teko-industrin. De
forsta mekaniska vavstolarna importerades
till Sverige av storforlaggare Sven Eriksson
pa 1830-talet.* Med fabriksdriften infordes
en ny teknik som gav upphov till en arbets-
delning 1 produktionen. Kvinno- och barn-
arbete var en forutsittning for de forsta
textilfabrikernas organisationsform.5 Den



redan existerande konsdelningen 1 samhal-
let blev ett redskap for att ytterligare kon-
trollera kvinnornas arbete. Mdnnen an-
stalldes ofta som arbetsledare for att over-
vaka kvinnor och barn.® Deras attityd till
kvinnorna speglas 1 foljande citat fran ett
svenskt vaveri. En forman beklagar sig for
en utlandsk besokare:

’Men kvinnorna min herre, dir har vi svarighe-
ter. De ar inte vana vid sadant hir intensivt
arbete. Hemma har de alltid pratat och snatt-
rat med varann dven nar de arbetar. Jag har
mycket svart att halla dem uppmirksamma
och aktsamma. Och de ar fulla av hyss! Varfor
kan inte tva kvinnor motas utan att ta sig en
svangom tillsammans?... Det kommer att ta
tid, innan de blir som engelsmédnnen och ame-
rikanarna... Men de kommer att lara sig.’”

Arbetsdelning efter kon

Grunden for teknisk utveckling i produk-
tionen ar arbetsdelning. Genom arbetsdel-
ningen utvecklas varje arbetares yrkes-
skicklighet inom det begriansade delarbe-
tet. Arbetsdelningen gor det ocksa majligt
att lattare kontrollera varje arbetare. De
olika arbetsmomenten varderas olika, vil-
ket skapar en grund for konsdifferentiering
och motiverar loneskillnader mellan man
och kvinnor.

Kapitalet har genom arbetsdelning och
teknikutveckling skaffat sig en kontroll 6ver
alla arbetare — oavsett om de dr man eller
kvinnor. Men ddrutéver utsitts kvinnorna
for en dubbel kontroll: genom kénsdelning
1 samhallet kontrolleras kvinnornas arbete
dels av kapitalet men ocksa av minnen.
Det har givit upphov till speciella monster i
exploateringen och givit kvinnorna en un-
derordnad roll i produktionen. Det ar kapi-
talets krav pa avkastning, som driver pa de
standiga rationaliseringarna som i sin tur
formar arbetsprocessen och tekniken. Sam-
tidigt ar det miannen som ar bdrare av den
tekniska utvecklingen under kapitalismen i
sina roller som ekonomer, rationaliserare
och tekniker. Jag ska visa vilka konsekven-
ser det far for kvinnorna som arbetar inom
denna industri.
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Tekoindustrins struktur

Inom begreppet teko-industri ryms idag en
omfattande produktion med olika struktur
och innehall. Tva huvudgrenar kan urskil-
jas: _

1. Textilindustri, inom vilken fibrerna bear-
betas till tyger och vdvnader, som sedan
bereds och fargas.

2. Konfektionsindustr, inom vilken tygerna
sys till fardiga plagg. (Till teko-industrin
raknas ocksa numera sko- och ladertill-
verkning). Det ar stora skillnader i struktur
och innehall mellan textil- och konfektions-
industrin.

Textilindustrin ar en processindustri, som kra-
ver stora kapitalinvesteringar. Manga av
jobben har relativt hog status och bygger
pa traditionella manliga yrken, som tex
vavmastare och fargare; har aterfinns
ocksa de flesta midnnen inom tekoin-
dustrin.

I konfektionsindustrin daremot arbetar ca
90 procent kvinnor. Smaforetagg domine-
rar, 80 procent har mindre dn 50 anstillda.
Arbetet kan betecknas som ett hantverksmds-
sigt tempoarbete. Det innebar att produktio-
nen hittills har varit arbetsintensiv vid en
maskinpark som kraver ett relativt litet ka-
pital, vilket haller pa att forindras nir de
hantverksmassiga momenten kan automa-
tiseras genom datatekniken.

Strukturomvandling

Annu vid 1950-talets mitt var teko-
industrin Sveriges nist storsta industri-
bransch (med avseende pa antalet anstall-
da).8 Da arbetade ca 115000 manniskor i
branschen. Anda fram till borjan av 60-
talet forblev produktion och marknad i hu-
vudsak nationell; det férekom dnnu ingen
import i stor skala eller legotillverkning i
andra lander. Under 60-talet fordndras
den bilden genom att detaljhandeln bérjar
direktimportera billiga klader. Det skapar
en av grundforutsdttningarna for den om-
fattande strukturomvandling, som bran-
schen sedan genomgar. 1970 hade antalet
anstdllda inom den svenska teko-industrin
reducerats till ca 76 000. I slutet pa 60-talet
kom den forsta stora statliga utredningen
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om tekokrisen ’teko-industrierna infor 70-
talet’. I den slog man fast att det viktigaste
malet for att foretagen skulle uppna kon-
kurrenskraft var: ’att i mgjligaste man er-
satta den manskliga arbetskraften med
maskiner’.

En annan utviag som ocksa nimns ar att
flytta tillverkningen utomlands. Det har
varit de tva huvudvigar, som de svenska
foretagen har slagit in pa under 70-talet.
Det har lett till en global strukturomvand-
ling av bade produktion och marknad och
den andra etappen av den internationella
arbetsdelningen. Genom att exploatera
lagavlonade kvinnor i andra linder pa-
skyndades rationaliseringar och utslagning
1 Sverige. Under 70-talet halverades brans-
chen ytterligare och 1980 var det endast ca
38000 som arbetade inom den svenska
teko-industrin.

[ndustrisymaskinen — moment-
sommerskans specialredskap
Vilka konsekvenser har da denna utveck-
ling fatt for de kvinnor som har kvar sina
jobb inom branschen? Inom konfektions-
industrin finner man de tydligaste exemp-
len, dartor koncentrerar jag nu diskussio-
nen dit. Forst arbetsredskapet: Om vi ser
pa utvecklingen av de maskiner och verk-
tyg, som kvinnor anvinder i hemmet re-
spektive som lonearbetare 1 industrin, ser
vi att de far olika form och innehall, be-
roende pa skilda mal med teknikutveck-
lingen. Vi kan jamfora hushallssymaskinen

och industrisymaskinen.

Hushallssymaskinen ar avsedd {or oavlonat
arbete inom familjen. Den ska vara over-
komlig 1 pris for den enskilda konsument-
en. Malet med tekniken ar flexibilitet. Inom
sig maste maskinen rymma mojligheter till
olika somsatt som forekommer pa ett van-
ligt plagg. Man ska kunna sy raksom, zig-
zag, sy 1 knappar och falla.

Inom konfektionsindustrin har tekniken
utvecklats fran helstyckssomnad, da en
sommerska sjalv sydde ett helt plagg till en
alltmera uppsplittrad arbetsdelning, dar
varje sommerska syr ett moment pa nagra
sekunder och upprepar detta tusentals
ganger under en dag.

Industrisymaskinen har anpassats till den-
na utveckling och blivit ett specialredskap
for ett avlonat tempoarbete 1 en mycket
uppsplittrad arbetsprocess. Malet for tek-
nikutvecklingen vid industriell tillverkning
av kliader ar att 6ka varje delarbetares pro-
duktivitet. Det har satsats ett kapital, som
forvantas ge maximal avkastning, det stal-
ler helt andra krav pa effektivitet och specia-
lisering an pa en symaskin som ska anvin-
das 1 hemmet.

Kiannetecknande f{or kvinnornas roll i
den arbetsdelade fabriken dr bundna och
monotona jobb. Det leder till vissa typiska
kvinnliga arbetsskador. Sa kallad ’som-
merskenacke’ dr en forslitning av lederna
kring axlar, hals och nacke.® Ur intervju
med kappsommerska 1978:

’Jag har arbetat som sommerska 11 ar. Jag syri
drmar pa den nya maskinen. Vi dr tva som syr
och vi syr varannan ruta. Vi har 6ver tva minu-
ter pa oss for att hinna vart moment. 257 st
passerar forbi per dag. Nar det kommer caper
far vi sy andra moment. Det ér roligare nar det
ofta dr modellbyten. Men det dr inte sa stor
skillnad — det finns bara nagra typer av drmar.
Jag foredrar att sy 1 isydd darm, vi syr pa vanlig
maskin nir det ar raglanarm.

Pa vintermodellerna nir det dr tunga kappor
kan man kiinna att det brinner som eld i axlar-
na. Det var viirre innan vi fick den nya maski-
nen, men jag har aldrig haft sidana problem
att jag har behoévt vara sjukskriven.

Jag tror att de hir problemen skulle kunna
avhjalpas om vi fick vixla moment. Man sitter
ar efter ar. Vet du att det blir rdtt sa tjatigt.
Men idrmisyning ar det biasta moment jag har
haft.

Jag tror att manga far ont i ryggen for att de
sitter fel. Jag har forsokt sitta som man ska.
Men det ar svart, man maste boja nacken och
titta ned pa arbetet.

Vissa dagar kinner man; nej nu star jag inte
ut langre att sitta vid den har maskinen. Da
forsoker de ordna ett annat moment. Det har
momentet fick jag ndr en annan slutade med
det.

Vi vet ingenting om planeringen. Man far
veta vad man ska sy ndr det kommer pa ban-
det. Vi skulle kdnna storre tillfredsstéllelse om
vi visste mera om planeringen.’

I en modern jeansfabrik med 74 anstillda
ar tillverkningen uppsplittrad 1 24 moment
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vid 11 olika typer av specialmaskiner. Det
kortaste momentet (att sy i hillor) tar 6
sekunder, (4800 st/dag) och det lingsta
(att sy 1 gylfen), tar drygt en minut (436
st/dag). Produktionstiden for ett par jeans
berdknas (1980) vara i1 genomsnitt 17,7
min, dvs en dagsproduktion pa totalt 2000
par jeans.'0

1970-talets teknikutveckling,
automatisering och hardare styrning

Rationaliseringarna 1 en konfektionsfabrik
syftar dels till att helt ersidtta minskligt
arbete med maskiner — att automatisera
tillverkningen — dels att med olika typer
av tekniska atgirder oka det ’levande’ ar-
betets produktivitet, genom att:

— oka maskinhastigheten

— oka hastigheten 1 det totala produk-
tionsforloppet genom fabriken

— automatisera delar av tillverkningen,
vilket ocksa kan innebdra en hardare styr-
ning av det ’levande’ arbetet

— splittra upp arbetet ytterligare bade in-
om fabriken och mellan geografiskt atskil-
da produktionsstallen.

Pa alla dessa punkter har det skett stora
forandringar under 70-talet.

Maskinhastigheten har okat fran ca
5—=6000 stygn 1 minuten till ca 8—9000
(det varierar pa olika maskintyper). En sa-
dan detalj, som automatiskt tradklipp
(som regleras av sommerskan med foten)
har o©kat hastigheten visentligt. Vissa
hantverksmassiga moment, som tex att vi-
ka fickorna kan goras med helautomatiska
maskiner. Sémmerskan matar in tygstycket
1 den ena anden och de fardigvikta och
sydda fickorna kommer ut i den andra an-
den. Pa det sdttet liggs successivt hant-
verksmassiga moment in i maskinerna.

En viktig del av arbetet i en konfektions-
fabrik dr transportering av de olika plagg-
delarna mellan de olika momentsémmers-
korna. Sittet att transportera plaggen
genom fabriken har genomgatt stora for-
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andringar vilket ocksa har fatt konsekven-
ser for samarbetet mellan sommerskorna.
Transporten sker inte som forut genom
hand-ur-hand-kedjor eller med l6pande
band, utan i s kallade ’produktionsgrup-
per’. Nu transporteras plaggdelarna i ett
flexibelt system mellan de olika ’sémnads-
stationerna’ pa korgar, som Ioper i en rils i
taket. Det har inneburit ett somnadsarbe-
tet har blivit mera styrt men effektivare.
Sommerskorna har ytterligare isolerats
fran varandra rent fysiskt eftersom de ar
glest placerade med en skog av plaggdelar
som hdnger ned runt omkring dem fran
transportkorgarna.

80-talet och data-tekniken

Aven om nigra arbetsmoment har kunnat
automatiseras under 70-talet, ar konfek-
tionssomnaden dnnu ett "hantverksmissigt
tempoarbete’. 1 och med att datatekniken
kommer in i industrisymaskinerna kan vi
emellertid ana helt nya utvecklingsvigar
och organisationsformer av sémnadsarbe-
tet. Redan idag finns det symaskiner som
syr automatiskt, efter att sommen en gang
har blivit inprogrammerad.

Inprogrammeringen gar till sa att som-
merskan ‘syr fore’ t ex den krage eller man-
schett som ska produceras. I maskinens
minne lagras exakt antalet stygn, hastighe-
ten och sommens form. Den arbetare som
sedan matar in tyget ar sedan helt styrd av
Inprogrammeringen.

Det dar majligt att skilja dessa tva funk-
tioner. Den yrkeskunniga sommerskan som
behovs for att programmera symaskinen
kan komma att tillhéra en mycket liten elit
av yrkesarbetare, medan operatoren, som
matar in tyget nar maskinen vil dr pro-
grammerad inte behéver vara somnads-
kunnig. Pa sikt kan flera maskiner matas
simultant.

I och med att dessa funktioner kan skil-
jas at finns mojligheten att gora en geogra-
fiskt atskild arbetsdelning. Det kan ske t ex
genom att den yrkesskickliga sommerskan
arbetar vid en central enhet och gor pro-
grammen, medan operatorsarbetet kan go-
ras tex 1 hemmet. En annan mojlighet ar

att den del av arbetet som inte kraver yr-
keskunnande flyttas till lagloneldnder. En
grupp svenska tekniker arbetar for nirva-
rande 1 ett internationellt utvecklingspro-
jekt med att 6ka produktiviteten vid jeans-
somnad ytterligare. Malet ar att pressa ned
somnadstiden for ett par jeans till 6 min,
det kanske blir mojligt med 80-talets pro-
duktionsteknik.?

Datatekniken som redskap for
internationell arbetsdelning

Ett faktum, som starkt paverkar teko-
industrins utveckling i Sverige dr att mer
an 80 procent av de klader som idag saljs 1
Sverige produceras i andra linder. Genom
konkurrensen med virldens lagavlonade
kvinnliga arbetskraft okar pressen pa de
svenska teko-arbetarna. De internationellt
sett hoga lonekostnaderna kompenseras av
foretagen genom att driva upp produktivi-
teten 1 de hogavlonade delarna av tillverk-
ningen. Trots att det fortfarande ar ett lag-
loneyrke att vara sommerska i1 Sverige, ar
den svenska sommerskans 16n hogst 1 varl-
den vid en internationell jamforelse.

Total arbetskostnad 1 kronor per timme i
beklidnadsindustrin (utom skoindustrin).

Killa: SAF *Wages and total labour costs. International
survey’, 1980.

Genom den solidariska lonepolitiken har
skillnaderna mellan mans- och kvinnoloner
inom den svenska industrin utjamnats allt-
mera. Pa 50-talet var kvinnolonerna inom
teko-industrin tex bara 79 procent av
manslonerna. Idag ar motsvarande kvin-
noloner 94 procent av manslonerna.



Lonegapet ar fortfarande betydande
mellan mans- och kvinnoloner i de flesta
industrilander. Samtidigt har den solida-
riska lonepolitiken inneburit att foretagens
mojligheter att exploatera svenska kvinnor
som lagavlonad arbetskraft har minskat.
Foretagens strategi ar da:

1. Att flytta tillverkningen utomlands. Dvs
exploateringen av lagavlonad kvinnlig ar-
betskraft.

2. Att 1 den tillverkning som ar kvar i Sve-
rige satsa pa en hogt uppdriven automati-
sering, for att minska lonekostnaden per
producerad enhet.

Genom datatekniken har foretagen
ocksa fatt ett effektivt redskap att samord-
na och styra den internationella arbetsdel-
ningen. De storsta svenska konfektionsfore-
tagen driver tillverkning i egna fabriker
utomlands.

Ett typiskt monster for hur utvecklingen
har gatt ull uppvisar ett stort konfektions-
foretag 1 Svenljunga. Foretaget hade 1 bor-
jan av 60-talet flera fabriker 1 Sverige nar
man borjade flytta utomlands. En efter en
lades de svenska fabrikerna ned — alla ut-
om en. Med hjalp av den centrala datan
vid huvudkontoret 1 Sverige drivs idag sju
produktionsstillen utomlands med mer dn
1 000 anstallda. Datan anvinds bla for att
rakna ut var 1 virlden produktionen av
olika typer av plagg kan goras mest effektiv
med hjilp av ett sa kallat ‘'minutkostnads-
system’. I minutkostnaden ligger 16nekost-
nad 1 forhallande till produktiviteten i de
olika linderna. Kostnaderna for att sy ett

par jeans blir da enligt nedanstaende
tabell:12

Land Minutkostnad Produktionstid Summa

Sverige 1:25 17 min 21:25
Finland 0:75 17 min 12:75
Malta 0:42 17min  7:14
Portugal 0:38 17 min  6:46
England 0:67 17 min 11:39
Fjarran Ostern ~ 0:20 17 min  3:40

Genom att exportera exploateringen av lag-
avlonad kvinnlig arbetskraft skapar foreta-
gen en lonsam konkurrens mellan de bada
strategier som namnts ovan. Eftersom den
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enda kvantitativt markbara kategorin for
konkurrensen ar priset, blir konkurrensen
mellan foretagen en fraga om att lyckas pres-
sa lonekostnaderna maximalt i varje del av
produktionen. Genom den internationella
konkurrensen kommer teko-industrin i Sveri-
ge att betecknas som en ’krisbransch’ vilket
okar prestationskravet pa de svenska arbe-
tarna. Man maste acceptera en mycket
snabb teknisk utveckling och strukturom-
vandling for att det anses vara den enda
vagen att sakra branschens framtid.

Idag produceras mer dn 80 procent av de
klader som konsumeras i Sverige 1 andra
lander. Det ar i fabrikerna i Fjirran Ostern,
som exploateringen av kvinnliga arbetare tar
sig de mest extrema uttrycken. Sarskilt inom
de sa-kallade exportprocesszonerna (EPZ).
Mycket talar for att det 1 huvudsak ar kvin-
nor som arbetar inom EPZ och dven inom
den o6vriga exportinriktade industrin i
Sydostasien. Proportionen fyra kvinnliga an-
stillda per en manlig har namnts. 80—90
procent av de anstillda kvinnorna dr under
30 ar.13

Det dar svart att fa en reell bild av de
arbets- och levnadsforhallanden som dessa
arbeterskor lever under. DN-journalisten Bo
Gunnarsson skrev i mars 1978 nagra repor-
tage fran konfektionsindustrin i Sydkorea.
Han intervjuade bla sémmerskan Kim Yo-
ung Ja, som hade arbetat i Pangrims textil-
fabrik 1 tre ar. Hon hade da en manadslon
motsvarande drygt 300 Skr, hon berittade:

"Fabriken dr modern och ljus, ventilationen sa-
dir. Tidigare jobbade vi tio timmar om dagen sju
dagar 1 veckan. Foretaget sa att vi maste gora en
insats for Nya Sambhillet-rorelsen sa vart land
blir rikt. Men det var ju dgaren vi godde. Nir vi
kriavde retroaktiv ersittning sa sa direktoren att
vi arbetat frivilligt utan att nagon uppmanat oss.
Forst efter en lang kamp upphorde de med
tvangshotet 1 november i fjol. Men lonen sldss vi
for an.

Lonerna har gatt upp. Men jobbet, som dr
mycket monotont har ocksa blivit svarare. Mas-
kinerna stannar inte lingre. Vi far inte ens en fast
maltidsrast. Kan man fixa nagon som skoter
maskinen tio minuter sa hinner man rusa ivig
och sorpla i sig en skal nudlar. Det har hint att
flickorna inte kunnat ga pa toaletten, utan tvin-
gats gora pa golvet.
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Nattskiftet ar virst. Manga flickor tar piller —
Timing — f6r att halla sig vakna. Om forminnen
marker att nagon vilar sa skruvar de upp tempot

pa bandet. Nagra flickor har blivit beroende av
pillren.

Andra som gick 6ver till svart kaffe fick blo-
dande magsar. Om elstrémmen gar tio minuter
sa maste vi ta igen det efter skiftet. Aven djur far
vila, men inte vi. P4 sistone har pressen blivit
mycket hardare. Maskinerna stannar aldrig nir
en stor order skall levereras. Exporten ger oss
Jjobb men den dédar oss ocksa inifran. ..

Ravaru- och resurssloseri

De alltmer automatiserade produktionspro-
cesserna innebdr en gigantisk produktions-
okning. Rent hypotetiskt har jeansfabriken 1
mitt tidigare exempel med oforiandrat antal
anstallda okat sin produktion trefaldigt un-
der den senare halften av 80-talet, dvs de
producerar ndra 6000 par jeans om dagen.
En foljd av detta dr att foretagen maste ligga
ned stora resurser pa reklam och marknads-
foring for att fa avsattning for sina produkter.
Det kommer att skapa problem nar det gal-
ler ullgangen pa textila ravaror i framtiden.
Idag produceras totalt ndra 30 milj ton texti-
la fibrer (se diagram). De kvantitativt vikti-
gaste ar bomull och syntetfiber. Under den
senaste 20-arsperioden har fiberproduktion-
en fordubblats. Samtidigt visar tillgianglig
statistik att den okade produktionen i huvud-
sak konsumeras 1 industrilinderna. Grovt
sett konsumeras 1 genomsnitt 20—25 kg per
person 1 industrilinderna medan motsvaran-
de siffror 1 utvecklingslinderna ar 2—5 kg.'
Fiberproducenterna riknar med en fordubb-
ling av konsumtionen fram ull ar 2 000. Vil-
ka fibrer kan da oka? Overstyrelsen for eko-
nomiskt forsvar 1 Sverige har gjort berdk-
ningar baserade pa atta internationella kal-
lor, som visar att i huvudsak maste konsum-
tionsokningen tackas med en okad produk-
tion av konstfibrer. Det finns tva huvudtyper
av konstfibrer, dels de som dr abserade pa
kol och olja dels de som ér cellulosabaserade.
Det ar framfor allt de kol- och oljebaserade
syntetfibrerna, som man vintar sig ska oka
mest. Men samtidigt skapar det en konkur-
renssituation eftersom virldens resurser av
kol och olja ocksa behovs for energiframstall-
ning.

Varldsproduktion av bomull, ull och konst-
fibrer.
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Produktionen av bomull berdknas kunna
oka 25 procent utan att mera odlingsareal tas
1 ansprak. Bomullen dr nist efter olja, kop-
par och socker, den viktigaste exportproduk-
ten for tredje virlden. 170 milj manniskor 1
ett 60-tal lander 1 tredje varlden ar beroende
av bomullen.’™ Men fér manga u-linder in-
nebir ravaruexporten av bomull en utsug-
ning av landets resurser. Den internationella
bomullshandeln drivs av ett fatal sa kallade
agribusinessbolag, som styr priser, tillgang
och efterfragan 6ver huvudet pa ravarulin-
derna.®

Exportgrodan bomull kraver goda jordar,
som ocksa behovs for tex vete. Monokultu-
rer med bomull ar efter ar gor att avkast-
ningen minskar och att plantorna blir mind-
re resistenta mot skadeinsekter. Det har gjort
bomullen till en av de mest besprutade gro-
dorna 1 tredje varlden. Kemisk bekampning
kraver samordning i stora arealer, det har i
manga lander lett tll att utlindska foretag
har tagit 6ver driften av bomullsplantagerna.
I flera av de afrikanska linder som genomled
stora svaltkatastrofer 1 mitten av 70-talet togs
allt storre arealer upp for exportgrodor, sam-
tidigt som odlingen av matgrédor minskade
under de ar som svilten varade.'”

I de flesta u-linder plockas bomullen for
hand. Att skorda bomull ar oftast ett kvinno-
och barnarbete. I Turkiet, dar jag har stude-
rat arbetet vid bomullsskorden, ar bomulls-
plockarna framst kvinnor och barn, organi-



serade 1 lag med en manlig forman. Troligen
ar den manuella plockningen av bomull or-
ganiserad efter samma monster 1 de flesta
bomullsproducerande u-linder. I hdgindu-
strialiserade lander, som USA och Sovjet ar
bomullsplockningen helt mekaniserad. Den
beriknade framtida produktions6kningen
maste innebdra en 6kad anviandning av god-
nings- och bekampningsmedel, effektivare
bevattning och mekanisering. Det innebar
troligen att det som varit ett traditionellt
kvinnoarbete kommer att tas 6ver av min-
nen. Hittills har det ju visat sig att det ar
mannen som kor traktorer och skordemaski-
ner.

Framtiden

Jag har forsokt visa vilka konsekvenser
teknikutvecklingen, styrd av kapitalistiska
krav och en manlig syn pa ekonomi och
rationaliseringar far {or varje led av produk-
tionskedjan inom tllverkningen av klader.
En fortsidttning av denna utveckling innebir
att vi under 80-talet gar in 1 en fordjupning
av de problem, som jag har berort.'® Finns
det da nagra alternativ till denna utveckling?
Jag tror att kvinnor dr mera benigna att
prioritera andra mal for samhallsutveckling-
en an man. Vi har en annan materiell bas for
vara handlingar och synsitt genom vara er-
farenheter inom den minskliga reproduk-
tionssfaren (barnafédande, omsorg och re-
sursutnyttjande pa mikroniva). Teknikut-
vecklingen skulle sannolikt sett annorlunda
ut om kvinnliga prioriteringar hade fatt mera
inflytande. Ett konkret exempel pa detta ar
kooperativet Norrklader, som uppstod ur
Algotskampen, som nu forsoker bygga upp
en annan arbetsfordelning an i den gamla
fabriken. Det har resulterat i att alla som-
merskor har lart sig att sy alla moment och
att man darigenom kan rycka in och samar-
beta battre. De forsoker ocksa att i hogre
utstrackning aterga till helstyckssomnad,
men den specialiserade maskinparken ska-
par hinder for detta. Den produktionsform
som Norrklader arbetar med att utveckla
innebdr att lonekostnaden far storre utrym-
me 1 slutkalkylen an inom den vanliga kon-
fektionsindustrin. Detta vags upp genom
mindre kostsamma distributionsformer som

Foto Kiistina Torsson.

postorder och direkt bestillning fran fack
och kommun. Omsorgen kommer till uttryck
1 deras forsok att utveckla dndamalsenliga
arbetsklader 1 direktkontakt med brukarna.
Tekniken har vuxit fram och utvecklats for
att yana en speciell ekonomisk ‘och social
struktur, det hindrar inte att den innehaller
en del positiva drag, som skulle kunna kom-
ma till anvandning 1 ett mera kvinnostyrt,
decentraliserat och resursbevarande samhal-
le. Primirt ar det nodviandigt att bryta den
destruktiva makt som representeras av kapi-
talistiskt manliga ideal. Alternativen maste
bygga pa en omvirdering av bruksvirdet i
forhallande till bytesvirdet, alltsa kvalitet
prioriteras framfor kvantitet. For att kunna
kontrollera kvaliteten. maste man aterigen ha
en kontroll 6ver ravaror och teknik. Det in-
nebir en foradling av inhemska ravaror, 1 det
har fallet ull, lin och rayon (cellulosabase-
rad) och ett upprattande av produktionsked-
jorna inom landet och didrmed ett minskat
beroende till den internationella arbetsdel-
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ningen. Ett internationellt samarbete grun-
dat pa sjalvtillit och foradling av de egna
resurserna, skulle sannolikt dven skapa forut-
sattningar for en positiv utveckling av kvin-
nornas situation dven i den tredje virlden.
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SUMMARY
Women’s work and technical change in the textile industry.

Technical development within the textile-
clothing industry is taken as an example of how
the capitalist male view of technology organises
and exploits women who work within this in-
dustry.

Prior to industrialization, raw materials,
such as flax and wool, were processed by wo-
men within a region. Their contact with the
raw materials and techniques was of a direct
nature and they exercised control over the
whole production process. This often provided
them with an independent economic position.
Capital/men took over the control of textile
raw materials however when the manufacture
of textiles was industrialized in Sweden. It was
now necessary to import the new raw material
cotton and with this event the textile-clothing
industry in Sweden entered the first stage of an
international division of labour. The introduc-
tion of factory production also brought about
new techniques which were responsible for the
division of labour within production. The alre-
ady existing gender division of labour found
within society was transferred to the factory.
Men were often employed as supervisors to
control women’s work. Women became doubly
controlled and oppressed by both capital and
men. Due to the gender division of labour
within production, men are also the bearers of
technological development under capitalism in
their roles as supervisors, rationalisers, econo-
mists and technicians.

During the early nineteen sixties, the textile-
clothing industry in Sweden was still basically
national (apart from the raw materials). How-
ever, from the middle of the sixties, the second
stage of the international division of labour was
embarked upon. The division of labour within



the factory was applied on a global level. This
development has been further aided and made
more effective by means of technology such as
computers. Structural change in Sweden is
hastened by capital exporting the exploitation
of low paid women, for example in the industri-
al free zones in South East Asia. The low costs
of production abroad are compensated for in
Sweden by an increased automization of the
production process. This will lead to at least a
doubling of the need for raw materials by the
year 2000 which in turn will result in an increa-
sed exploitation of, for example, the soils used
for the production of cotton. Large-scale pro-
duction and the mechanization of cotton pro-
duction often results in men taking over work
within agriculture which has traditionally been
women’s work.

Would technological development have been
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different if women’s priorities had had more
bearing?

It is first of all important to break the de-
structive power which is represented by the
capitalist male ideal. A fundamental principle
for a more ’female’ alternative must be a re-
spect for the earth’s limited resources. A logical
consequence of this is to develop a technology
which gives priority to quality over quantity.
Self-reliance and the production of domestic
raw materials could be the basis for internatio-
nal cooperation which would strengthen wo-
men’s position the world over.
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