Instrumentmakarna pa Fiskargatan

Carl Heideken

Nar de tunga platportarna med en dov duns slog igen
infér industrisemestern 1981 upphérde en nistan
sjuttiodrig epok av kirurgiskt “instrumentmakeri”
pa Fiskargatan 6 vid Mosebacke torg uppe pa Séder.

Tillverkningen fortsatter nu pa Arsta girde me-
dan 4nnu en av innerstadens industrilokaler blir
kontor.

For att bevara nagot 4t eftervirlden av dagens och
gardagens arbetsliv i dessa lokaler, organiserade in-
strumentmakarna i fackets regi en studiecirkel in-
nan flyttningen. Denna “griav dir du star”-cirkel tog
kontakt med stadsmuseet och tillsammans gjordes
den utstallning om instrumentmakarna vid firman
Stille-Werner AB som oppnade pd museet varen
1982.

Instrumentmakarna tillhor i det hér fallet metall-
arbetarférbundet och deras arbetsplats 4r en finme-
kanisk verkstadsindustri for tillverkning av kirur-
giska instrument. Ménga av dem kallar sig emeller-
tid fortfarande instrumentmakare for att tillverk-
ningen dnnu har en utpraglat hantverksmassig ka-
raktdar. Mot bakgrund av en alltmer utbredd auto-
matisering och datorisering av arbetslivet i allmén-
het, kan det vara virdefullt att f4 en inblick i en
tillverkningsprocess dir hantverket annu spelar en
viktig roll.

For arbetsgivaren, Stille-Werner AB, &r instru-
menttillverkningen numera en ganska liten del av
verksamheten. Férutom fabriken i Stockholm dri-
ver man en i Eskilstuna, men i huvudsak dgnar sig
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foretaget at forsaljning av operationsutrustning och
sjukvardsmateriel.

Verkstaden pa Fiskargatan

En arbetsplats priglas i férsta hand av de ménniskor
som arbetar dar. Manniskorna i sin tur priglas av
arbetsmiljén. Forutom den lite speciella atmosfir
som rader pa en vil inkérd verkstad hade just den
har ett magnifikt lige hégst uppe pa Séder.

En av veteranerna bland instrumentmakarna bru-
kade tala om utsikten en vintermorgon med nysné
over Skeppsholmen och hela Djurgidrden och med
traden tjocka av rimfrost frdn Strémmen. En tavla
i blatt och rosa i soluppgéngen. Inte for att han
kunde sitta och dréomma vid fénstret hela dagarna,
men under ett arbetsliv pa 6éver fyrtio ir hinner det
bli nagra glimtar.

Det var 1913 som det nybildade Stille-Werner AB
flyttade in i den industribyggnad som Televerkets
mekaniska verkstad just lamnat. Arkitekten Isak
Gustaf Clason hade ritat huset som uppférdes 1896
pé tomten bakom det s k Bdngska huset p4 Fiskarga-
tan 6.

Skruvstyckena vid arbetsbdnkarna var stamplade
med inflyttningsiret 1913 och anvindes fram till
flyttningen 1981. Néistan sjuttio &r av samma pro-
duktion med samma metoder sétter spar i viggar,
golv och trapphus.



Sven Lindkvist monterar menisktinger, instrument

som bidragit till att minska konvalescenstiden vid
operationer fran sex veckor till fyra dagar.

Inne i den héga smala tegelbyggnaden doftade det
av olja och stil, som tillsammans med doften av kaffe
och ett otal andra substanser smilte ihop till en
obeskrivbar och alldeles speciell doftbild.

Trapphusen ekade av triaskoklapper. Enstaka un-
der arbetstid och en kakofoni under raster och vid
stampeldags. Verkstadsbullret var mattligt sedan
man flera ar tidigare flyttat smedjan med de kolossala
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Den traditionella maskinen dar som alla verktyg en

forlingning av handen. Som sddan dr den beroende Hoger sida: Ingvar Séderquist vid lodbdnken.
av en serie beslut som bygger pa den samlade kunska- Helge Samuelsson och Heikki Autio i finsliperiet.
pen hos mdnniskan bakom maskinen. Pé packbridan ett parti bentdinger.

Fantasin och uppfinningsrikedomen dr gemensam
for instrumentmakaren och kirurgen i deras respekti-

ve roller som hantverkare. Bada behiver sina special-
verktyg. Pd bilden en tang som instrumentmakaren
sjalv modifierat for tillverkning av gangjdrn.

Bara kallvatten i tudttrummen.
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hejarhamrarna till Eskilstuna. Borrar, frasar och
svarvar gav ifran sig ett stillsamt brummande.
Slipskivor och smirgelband var mera hogljudda. En
gammal stansmaskin dunkade di och d& ut sina
bitar ur méassingsplaten.

Fran arbetsbankarna kom ett sakta klirr fran
monteringen blandat med rikthamrarnas latta slag
mot skinklar och kiftar lagda 6ver méssingsringar
pa staden. Filarna raspade torrt men exakt i det
mjuka ohardade stalet. Skruvmejslar och tanger 14-
ter inte mycket och 6verréstades liatt av smaprat och
melodiradio och ett och annat skratt som lésgjorde
sig ur bakgrundsljudet.

Tillverkningen

Kirurgiska instrument tillverkas sedan 1920-talet
av rostfritt stil. Den forsta formningen av materi-
alet dger rum i smedjan. Med hjilp av stansar, mon-
terade i stora hejarhammare, sldr smeden ut det
uppvarmda staldmnet. Stanshalvorna ar ingravera-
de med instrumentdelens form i tvd omgéngar, den
ena nagot grundare #n den andra. Smeden flyttar
sitt amne fran den foérberedande till den slutliga
formen mellan slagen.

Stanshalvorna, som bestar av stalblock pa ca 20
kg, raknas i det har sammanhanget till verktyg. De
tillverkades en trappa upp péa Fiskargatan av verk-
tygsmakarna. Dessa utgick fran en handgjord proto-
typ. Via avgjutningar, blymodeller och nya avgjut-
ningar graverades eller fristes formen till det nya
instrumentet ned i blocken med en sk kopierfras.
Fér att uppné en noggrannhet pa 3/100 mm efterar-
betades blocken for hand. Férutom stansar tillverka-
de verktygsmakarna giggar och fixturer, anordning-
ar som haller instrumenthalvan pé plats vid arbetet
med svarvar, frasar och borrmaskiner. Pa verktygs-
avdelningen eller sképet som den ocksa kallades,
forvarades dven mindre handverktyg som borrstél
och filar. De dldre arbetarna berittade hur de forr

hade ett tiotal méissingsbrickor med sitt nummer
instamplat, som de ldmnade i pant for uttagna verk-
tyg.

De fardiga stanshalvorna hiardades nere i kéllaren
och fraktades sedan till smedjan i Eskilstuna.

Nir de smidda Aamnena kom tillbaka fran Eskils-
tuna togs de om hand av formsliparna. Dessa arbeta-
de pa bottenplanet en halvtrappa ned fran garden.
Deras uppgift var och ir att med hjalp av specialgjor-
da slipskivor ge dmnena sin slutgiltiga form. Slipa-
rens arbete dr kvalificerat, tar lang tid att lara sig
och fordrar ett speciellt formsinne. Till hjalp i sitt
arbete har sliparen en “modell” som éar ett fardigt
fungerande instrument. Fér att tolka modellen réc-
ker det inte att kopiera den yttre formen, man méste
dessutom ha kinsla for instrumentets funktion och
egenskaper.

Nir det giller arbetsmiljén har sliparna drabbats
hardare av damm och buller &n 6vriga instrumentar-
betare, det vittnar bade verkstadsklubbens och yr-
kesinspektionens protokoll om.

Tre trappor upp lag instrumentavdelningen med
maskiner ute pa golvet och arbetsbankar langs de
bada fonstervaggarna. Hit fraktades de fardigslipa-
de instrumentdelarna med hissen. Den var gammal
och saknade tryckknappskontroller. Det gillde att
vrida handtaget till stopp pa ritta stallet for att fa
hissen att stanna i héjd med dérrarna. Sarskilt om
man hade en tungt lastad vagn med sig.

Nu vidtog en bearbetning av instrumentdelarna
dels for hand, dels i maskin, som ledde fram till
montering av det firdiga instrumentet. De yngre
maskinarbetarna kunde t ex utféra ett begrénsat an-
tal moment vid en fras, svarv eller borrmaskin. De-
larna gick sedan till instrumentmakarna vid "béan-
ken” for vidare bearbetning och montering. Nar det
gillde komplicerade produkter utférde de mer erfar-
na instrumentmakarna en del av maskinarbetet
sjdlva och tillverkade varje instrument individuelit.
Ett arbetssitt som ar nodvandigt for att uppfylla de
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Arbetsstyrkan pd Stille-Werner vid Fiskargatan, sommaren 1981.

hogt stallda kvalitetskraven. Hog kvalitet medfor
ofta hogt pris, men kirurgernas starka position inom
sjukvarden har gjort att deras krav pa bra verktyg
snarare 4n billiga hittills har accepterats.

I anslutning till instrumentavdelningen lag det
sk modellrummet. Hir hingde alla de modeller av
saxar och kirlklammor, bentinger och specialin-
strument som tillverkats under aren. De ar ofta upp-
kallade efter respektive kirurg som medarbetat vid
konstruktionerna. Kompletta instrumentarier av
beromda professorer som Herbert Olivecrona och
Clarence Crafoord hangde pa hedersplats.

Betecknande for hela instrumentverkstaden ar att
modellerna spelar en mycket storre roll 4n ritningar
vid tillverkningen. Méjligen ar detta en kvarleva
fran den gamla hantverkstiden. Att tolka en modell i
stallet for en ritning med alla mattangivelser utsat-
ta kraver storre skicklighet av instrumentmakaren,
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men ger honom samtidigt en storre frihet att ldagga
upp arbetet och komma med egna lésningar pa pro-
blem som kan uppsta.

Fran instrumentavdelningen togs packbriddorna
med de fardigmonterade instrumenten ned till kalla-
ren for hardning. Darefter upp igen till finsliperiet
pd tva trappor for den slutliga ytbehandlingen,
gldnsning och polering. Ytterligare procedurer som
tvittning i l6sningsmedel och ultraljud, rostskydds-
behandling, riktning och avsyning kompletterade
den langa och noggranna tillverkningen. Till slut
etsades firmamarket pa det fardiga instrumentet. 1
mycket stora drag var och ar detta tillverkningsme-
toden vid instrumentverkstaden.

Industri eller hantverk?

Den ovan beskrivna metoden bygger alltsa pi ett
visst métt av arbetsdelning. Utpriglade specialom-



radden som smide, slipning och hirdning kommer

antagligen 4ven i fortsittningen att skétas av speci-
alister.

Men idag gar utvecklingen mot en atergang till
mer hantverksmaissig tillverkning och minskad ar-
betsdelning. Serierna blir kortare och varje man ut-
for fler moment. Under den senaste tiodrsperioden
har firman satsat pa specialinstrument som tillver-
kas under former som kombinerar hantverksskick-
lighet med vissa av arbetsdelningens fordelar. Bland
dessa specialinstrument finns mikrosaxar, som nam-
net antyder, smi saxar for ingrepp framst inom
nerv- och kirlkirurgin. Skdnklarna framstélls i det
har fallet av en legotillverkare med hjilp av pro-
grammerade maskiner. Instrumentmakarna gér se-
dan precisionsdelarna och sitter ihop den fardiga
saxen.

En i vara 6gon lite komisk bild av den helt genom-
forda arbetsdelningen enligt den amerikanske indu-
striorganisatoren Frederick W Taylors idéer far vi i
den reklamfilm som spelades in 1922 pa Fiskarga-
tan. Har framstar verkstaden som en sjudande fa-
brik, dar var och en verkligen ar specialist pa sitt
omrade. En man smider, en annan slipar, en tredje
star vid sin maskin osv. Allt verkar ske samtidigt
och med en otrolig frenesi. Till en del beror detta pa
stumfilmens inspelningshastighet men den tayloris-
tiska idén om specialarbetaren, som blir synnerligen
effektiv pé sitt lilla omrade, lyser 4nda igenom i
filmen.

Vad filmen inte visar dr att det samtidigt fanns
instrumentmakare som behirskade hela arbetspro-
cessen fran smidet till poleringen. Annu pa trettiota-
let fanns de kvar och det berittas att de héll sig med
en eller tva larpojkar som visserligen aviénades av
firman men som helt och hallet stod under misters
befal.

Principen for arbetsdelning kan fér instrument-
makarnas del sparas dnnu lingre tillbaka an 1920-
talet. Kring sekelskiftet inférdes en omférdelning av

arbetet som innebar att nyanstillda smeder, filare,
slipare och larpojkar évertog vissa av instrumentma-
karnas uppgifter. Tillsammans med inférandet av en
hejarhammare med stansar i smedjan innebar denna
omférdelning att antalet producerade instrument
per anstilld kunde 6kas dramatiskt. De nya yrkes-
grupperna filare, slipare och larpojkar var inte lika
kvalificerade som de gamla instrumentmakarna och
ansdgs darfér kunna betalas lagre och avskedas lat-
tare vid behov.

Yrkesskickligheten, kunnandet och kinslan for
tillverkningen som helhet fanns emellertid bara hos
de erfarna instrumentmakarna och darfor kunde ar-
betsdelningen inte drivas hur langt som helst.

Med sina ldgre léner och osidkrare anstéllningsfor-
hallanden var det filarna inom instrumentverksta-
den som tog initiativ till den fackliga organisering,
som pé luciaafton 1899 ledde till bildandet av stille-
arbetarnas verkstadsklubb. Den fick nr 34 i Samver-
kande Jarnarbetarfackforeningen. Klubben var dar-
med en av de forsta i staden. Fran aret darpé finns
det en uppgift att 45 av verkstadens 59 arbetare var
fackligt anslutna.

Vid den hir tiden lag verkstaden p& Kungshol-
men, bakom Serafimerlasarettet. Intill lasarettet pa
Hantverkargatan 1lag ocksid Instrument- och for-
bandsaktiebolaget C O Werner som 1910 skulle slés
ihop med AB Albert Stille. Instrumentmakaren Al-
bert Stille hade 1841 évertagit den verkstad som var
direkt knuten till Karolinska Institutet av sin larare
C F Ponsbach. Férutom att tillverka instrument at
institutet och det angriansande Serafimerlasarettet,
undervisade Albert Stille kirurgerna i instrumen-
tens anviandning. Med sina anatomiska kunskaper
bidrog han till operationsteknikens utveckling. Fér
sina insatser blev han si sméaningom invald i det
celebra likaresillskapet.

S4 borjade det kreativa samarbete mellan anvén-
dare och tillverkare som &n idag ar forutsattningen
for instrumentmakarnas arbete.
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