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Skotgjsindustriens strukturelle problemer /

Af Bjarke Focl) og C. ], KrisTENSENZ).

1. Skotojsindustriens struktur.

Skotejsindustrien er en relativt lille industri. Den omfatter ca. 200
fabrikker®), hvilket indebzrer en betydelig nedgang siden 2. verdens-
krigs opher (da ca. 480 fabrikker). Disse fabrikker beskeaftiger tilsam-
men 5.500 arbejdere. Den totale Arsproduktion, som omfatter fodtej af
alle arter fra toller til ridestevler, ligger pd omkring 61 mill. part).
Der produceres hovedsageligt til hjemmemarkedet. Eksporten er sa
lille, at den er ganske uden betydning. Heller ikke importen spiller nogen
vasentlig rolle.

Fra 1948 haves oplysninger over produktionen fordelt pa virksomhe-
der af forskellig starrelse; se tabel 1.

I sjeblikket skonner man, at 30 % af totalproduktionen fremstilles pé
de 11 storste fabrikker, der tilsammen beskaftiger ca. 35 % af den sam-
lede arbejderstab. Dette vil sige, at disse 11 fabrikker laver det bedre
fodtaj, som er mere arbejdskrevende. For de starre virksomheders ved-
kommende afsxttes produktionen direkte til forhandlerne, hvorimod
en del mindre fabrikker benytter sig af grossister. I enkelte tilfaelde kan
der veere tale om, at en fabrik samtidig virker som grossist, idet dens
agenter medtager prover fra andre fabrikker. Vertikalt integrerede virk-

1} Lektor, cand. polit, Handelshajskolen i Kebenhavn.

%) Underdirektor i Dansk Lader- og skotojsindustri A/S, erhvervsokonom, H.A.

%) Helge Indsutriel Produktionsstatistik 1954, Stat. Meddelelser 4 — 164 — 2 5. 84 ud-
gor antallet af skotejsfabrikker 125, Hertil kommer sd en mangde mindre fabrikker,
der kun beskweftiger nogle fi arbejdere, undertiden kun indehaveren selv.

4 Ifelge ,Erhvervsokonomiske Meddelelser® nr. 8-9, 1957, s. 177.
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Tabel 15).
Produktionen i 1948 fordelt pa herrefodtej, damefodtej og bernefodts].
Antal
"\‘.ntI:ﬂ Antal prod.  Herre- Dame- Berne- Uop-
VIIR= - arbej- par fodte] fodte] fodiej lyst lalt
SO dere 1000 Yo % To T
heder par

Fabrikant{oreningens
materiale.
Virksomheder med:

over 100 arbejd. 11 1931 1974 34 42 24 0 100

50-99 - 13 806 889 16 44 36 4 100
25-49 - 27 972 1252 6 38 42 14 100
15-24 - 45 832 996 24 46 17 13 100
under 15 - b1 486 867 13 39 30 18 100
Fabrikantloreningens
materiale jalt ..... 157 5027 5978 21 42 29 8 100

somheder forekommer kun i enkelte tilfzlde. Et over- og et underlader-
garveri samt 3 skotejsfabrikker horer under samme selskab. Garveriet
er baseret pi en vasentlig storre produktion, end de 3 virksomheder
kan aftage, og det seger derfor sin afsztning pa en rakke af landets
evrige skotejsfabrikker.

Desuden findes der 2-3 fabrikker, som har egne udsalg. Der findes
ingen konkurrencebegraznsende aftaler af veasentlig betydning i bran-
chen®).

2. Shotejsindustriens historie.
Enkelte traek i den historiske udvikling er nedvendige for at forstd
de strukturelle problemer, der prazger branchen idag.

5 Produktiivtetsundersagelse inden for skotsjsindustrien, Handelsministeriets pro
duktivitetsudvalg, 1953, s. 14,

8) Derimod er branchen praget af et intimt samarbejde pA de indre linier. P4 de
tekniske omrider sker samarbejdet gennem Foreningen af Kebenhavns Skotajsfabrikan-
ter og Foreningen af Skofabrikanter i provinsen. Disse foreninger virker samtidig som
arbejdsgiverorganisationer og er underaldelinger af Dansk Arbejdsgiver Forening., P3
de merkantile omrider sker samarbejdet 1 Skotajsbranchens merkantile Sammenslut-
ning, der har til formil at skabe sunde handels- og kreditforhold i branchen. Den
enkelte skotejshandler skal godkendes af denne organisation for at kunne opnfl sam-
handel pd kreditbasis med de fabrikker, der er tilknyttet sammenslutningen. Endvidere
er branchen sammenknyttet i Dansk Skomoderid, der pd kollektiv basis sager at udvide
markedet for skotajsindustriens produkter. I denne sammenslutning treeffes bide gar-
vere, ladergrossister, skofabrikanter, skogrossister og skodetaillister.
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Udviklingen fra hdndveerk til industri er géet langsomt. Gennem lange
perioder var der i hsjere grad tale om mekaniserede hjzlpemidler for
hindskomagere end om nogen egentlig form for industrialisering, siledes
som man kender det inden for en lang rackke andre brancher. Omkring
ar 1800 dukker den forste maskine op. I det store og hele var den uan-
vendelig , men den virkede som et startskud. 1 1846 er den fert frem
til en anvendelig maskine, og f& ir efter dukker gennemsymaskinen op.
Det vil sige en maskine, der kan samle bund og overleder. Denne ma-
skine, der igvrigt fik navn efter den mand, (McKay), der s dens store
muligheder — i stedet for dens opfinder — gav stedet til oprettelsen af den
verdensomspzndende og helt op til vore dage altdominerende skotsjs-
maskinefabrik: United Shoe Machinery Coperation.

I 1874 blev der konstrueret en bindsymaskine til samling af skoens
bund og skaft efter samme principper som i den héndsyede sko. Aret
efter konstrueredes en afsymaskine til pasyning af sil.

Pa dette tidspunkt stiftes den forste danske skotojsfabrik, der dog led
et ynkeligt skibbrud, idet den blev saboteret af landets hindskomagere,
der pa et mede vedtog ikke at handle med ,fabriksmeessig ragelse.”

I 1890 opfindes en pindemaskine, det vil sige en maskine til at trackke
overlederet over skoens lest. Et omstendeligt og tidskreevende arbe;j-
de, der indtil da var blevet udfert i hinden.

Til trods for den stzrke modstand oprettes der successivt skotejs-
fabrikker i Danmark, og fra halvfemserne fir man endelig denne spalt-
ning af skomagerstanden:

1. De skomagere, der industrialiserer handvarket, og som derved bliver
forlebere for den egentlige industri.
2. De skomagere, der gir over til at forhandle fabrikssko, og som bliver
forlebere for den egentlige skotejshandlerstand, medens
3. Resten bliver reparatorer af fabrikssko.
Dette vil sige, at sdvel industrien som skotejshandelen har en starkt
hindveerksmessig preeget fortid. Og denne fortid ligger ikke mere end
40-50 dr tilbage i tiden.

3. Skotojsindusiriens omkostninger.

Det er forholdsvis let at starte en skotejsfabrik, da de vigtigste ma-
skiner kan f3s til leje, ligesom kravene til lokaler heller ikke er store. De
faste omkostninger er derfor ikke af szrlig stor betydning.

Derimod er produktionsforberedelsesomkostningernes storrelse et ka-
rakteristisk treek for skotsjsindustrien. Produktionen foregir i serier,
og i forhold til den enkelte serie er udviklingen af modellen og tilret-
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ningen af maskinerne at betragte som faste omkostninger. Dette be-
tyder, at omkostningskurven kan fa et forleb som vist i fig. 27).

Af figuren fremgir det, at den gennemsnitlige produktionspris®) er
40 kr., nir der fremstilles 10 par i en serie. Fremstilles der kun 2 par
bliver den 57,60 kr., og fremstilles kun et enkelt par, bliver det til
en omkostning pa 64,00 kr.

I det gengivne eksempel ma det formodes, at beregningen er fore-
taget pa basis af en udregning af produktionsforberedelsesomkostnin-
gerne plus en antagelse om at de variable omkostninger er proportionale.

Omk. pr.
par

A

6ol.

Sof

40 Antal par
pr. ordre
l‘llt.—%ﬁ
1 2 3 45 6 7 8 9 1lo
Pig. 2.

Selv om vi ikke har kontrolberegninger at stette os til, er der grund
til at antage, at de variable omkostninger over et vist interval er degres-
sive, hvilket vderligere forsteerker de store seriers skonomiske fordel-
agtighed. Arsagen hertil md seges i, at arbejderne forst skal vznne
sig til hver ny model, for de er oppe pi fuldt arbejdstempo. Pd den
anden side nytter det ikke at swmtte for store portioner 1 arbejde pa
samme arbejdsseddel. da det vil betyde, at der skal investeres mere
for at holde den samme produktion, idet hver arbejder pd den maide
beslaglaegger flere sko. Som fig. 2 viser, er betydningen af produktions-

) IHelge G. Hansen, H. Ohrstrom og Otto Nielsen, Skotejsindustriens problemer,
Dansk Lweder- og Skotejstidende, 2. januar 1955, s 27,

8] Det fremgdr ikke klart af kilden, hvorvidt der er taenkt pd de variable eller de
tolale gennemsnitsombkosininger,
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forberedelsesomkostningernes fordeling uvis, ndr man kommer ud over
10 par. En enkelt fabrik har foretaget nogle omkostningsberegninger
og har fundet ud af, at hold pa 12 par er naxr det optimale, hvorimod
hold pa f. eks. 30 par er over optimum. 12 par kan som regel laves uden
pause. Derimod betyder sterre hold, at der ma afbrydes ind imellem.
Desuden viser tidsstudier, at tiden for at tage arbejdet fra arbejds-
reolen og at leegpge det igen stiger, ndr reolerne er meget store (f. eks.
til 30 par), idet der bliver leengere at rackke hver gang.

Det vil sige, at de lange serier md splittes op pd et antal hold pa
10-12 par.

4. Skotejsprodukiionen.

Nar mellemstore og store serier derfor m3 anses for de mest skono-
miske, skulle man vente, at skotsjsfabrikanterne undgik at producere
1 sma serier, og at de koncentrerede deres produktionsprogram om nogle
fa modeller.

Det modsatte er imidlertid tilfaldet.

Praktisk talt alle skotsjsfabrikker fremstiller en lang raekke modeller
til hver eneste ssseon. Nér dertil kommer, at disse skal fremstilles i
forskellige sterrelser, vil det kunne forstds, hvor spredt produktionen
kommer til at foregd. En undersogelse er foretaget for en enkelt sko-
tejsfabrik?). I undersegelsesret fremstillede vedkommende fabrik 1500
forskellige dessiner, der fordelte sig sdledes:

Tabel 3.

Dessinernes fordeling over en drsproduktion pi 100.000 par.
Dessin nr. 1- 250 .........covieienen. ... 84.000 par
- — 251=-500 .. 8.000 -
- - A01= 750 ... ... 5.000 -
- -  751-1000 ... 1.500 " =
- — 1001=1250 ... ... 000 —

- — 12511500 ... e 600 —

Talt 100.000 par

Den gennemsnitlige produktion pr. dessin var altsi 3.360 par i den
sterste gruppe og 2 par 1 den mindste.

I den pdgeldende virksomhed var de sterste produktionsserier pa 14
par. Af tabel 4 fremgar det, hvorledes produktionsordrerne fordeler sig.

%) Dansk Lmder- og Skotejstidende, anforte nr. s. 50.
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Tabel 4.
Produktionsordrerne efter storrelse.

Antal

Enkeltparordrer . .................. ... 2.000
Z-parsordrer ... .iviien i inaenaeaas 300
3- e e 200
4.- e e 500
5- — RO beOnan0o0Dan00ocoooats 250
H- s eersaren et e artaaae 250
T- = Lo 0O0040n0n0onnOoa0 00000 500
8- e 900
9. e 850
10- N T T 10.300
11- P 1.000
12- &5 LN o0nobOGoSOOooonoOoDAn:e 1.700
13- e 650
14- T T 600

Det ses, at ti-pars ordrer er det almindeligste, men at man i ikke
mindre end 2.000 tilfzlde modtog eet-pars ordrer. Der findes nogle
enkelte mindre skotojsfabrikker, der helt har specialiceret sig pa at
fremstille individuelle sko, og som ogsd mi tage deres priser herfor, men
praktisk talt alle de svrige fabrikker modtager ogsid individuelle ordrer,
hvilket i virkeligheden er direkte tabsgivende for en fabrik. Ofte vil
man preve at afsld, men traenger kunden pi, gdr man som regel med
til at acceptere ogsa eet-pars ordrer. Man tager ganske vist en ekstra-
pris, men denne dakker aldrig de virkelige meromkostninger. Der kan
saledes vacre tale om, at man tager 7 kr. ekstra for eet-pars ordrer, men
det md anses for givet, at dette ikke dekker de dermed forbundne om-
kostninger.

Skotsjsindustrien har sunpelthen 1kkf:. fuldt ud taget skridtet fra
handvark til indusiri,”

Hvordan ft}regfir produktionen 1 en skotsjsfabrik?

Produktionen tilrettelzegges pa grundlag af ordreindgangen, og ordre-
indgangen bestemmes af kollektionen — altsi fabrikkens vareudbud.

I dette forhold $p1]ler det en rolle, at branchen ikke i vasentlig grad
arbejder med et grossistled, hvorved grossistens teoretiske mulighed
for at fremme en specialisering mA afskrives. Og et af branchens meget
store og alvorlige problemer er netop manglen pa specialisering. De
enkelte fabrikkers meget store kollektioner er et vidnesbyrd om dette.
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Og selv om naturligvis ikke alle disse dessiner fra kollektionerne bli-
ver sat i produktion, si bliver antallet alligevel s3 stort, at det i mange
tilfzelde er forkert at tale om industri i forbindelse med skotejsproduk-
tionen.

Normalt er det siledes, at man inden for branchen regner med en
forirskollektion og en efterdrskollektion. I lebet af oktober mined begyn-
der de rejsende at optage ordrer pd fordrsvarer. Imidlertid er de ind-
giede ordrer ikke tilstraekkelige til at udfylde fabrikkens produktion,
indtil den nye sason starter. Dette bevirker, at man pd fabrikkerne
mi sztte et vaesentligt sterre parantal i arbejde, end der er solgt. Man
praver derfor at finde ud af karakteren af disse sko, der skal swttes i
arbejde, pd grundlag af de indgdede ordrer, men her arbejder man
pd usikker grund, fordi skotejsindustrien ikke i nogen veaesentlig grad
er specialiseret. En lang rzkke fabrikker dzkker nogenlunde de samme
varegrupper, og skotejshandlerne handler nasten alle med et stort
antal fabrikker, siledes at der heller ikke i dette led sker en specialise-
ring ved udskillelse af fabrikker, der overlapper hinandens kollektioner.

Forstielsen af, hvad de opregnede kendsgerninger i realiteten inde-
barer for skotejsindustrien, kan udbygges ved et tenkt eksempel:

Skotejsfabrikanterne 1, 2 og 3 rejser ud med hver sin kollektion.
De dxkker nogenlunde samme omrider indenfor fodtej. I deres kol-
lektioner findes skoene A, B og C, som ligner hinanden fra kollek-
tion til kollektion. Skotejshandleren kunne faktisk nejes med A, B
og C-skoene fra nr. 1, men han keber aligevel A, B og C-sko fra alle
tre fabrikanter. Samtidig har 1 en X-sko, ingen af de to andre har,
2 har en Y-sko for sig selv, og 3 har en Z-sko, som han er alene om.

Fabrik Fabrik Fabrik
nr. 1 nr. 2 nr. 3
A A A
B B B
C C C
X Y Z

Skotsjshandleren keber paznt bide af X, Y og Z-skoene.

Pi de tre fabrikker konstaterer man, at der er solgt pant af deres
A, B og C-sko, og hver fabrik smtter foruden skotejshandlerens ordre
et ekstra antal af disse sko i arbejde. Da der ogsd er kebt pent af X, Y
og Z-skoene, setter de tre fabrikker hver for sig den af skoene, de har,
1 arbejde til lager.

g%
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Sa oprinder s@sonen, og skotsjshandleren far A, B, C og X-sko fra
den ene fabrik, A, B, C og Y-sko fra den anden fabrik og A, B, C og
Z-sko fra den tredie fabrik.

Nu kommer kunderne, og der er pant aftraek i alle skoene, men X,
Y og Z-skoene slipper forst op, for A, B og C findes jo rigeligst. Sko-
tejshandleren bestiller flere X, Y og Z-sko, men inden lange slipper |
ogsa skotejsfabrikkernes X, Y og Z-sko op. Skotejshandleren prever pa
at bestille igen, men fabrikken har nu 56 ugers leveringstid.

Hvorfor? Fordi fabrikerne har A, B og C-sko i arbejde, og disse sko
havner sa pa fabrikkernes lagre, mens de andre varer mangler i om-
setningen.

Tanker man sig, at fabrik nr. 1 udelukkende havde Z og A sko 1
kollektion, fabrik nr. 2 udelukkende B og Y-sko, og fabrik nr. 3 C og |
Z-sko, ville billedet totalt wendre karakter. For det ferste ville alle tre
fabrikker kunne arbejde mere rationelt, idet deres produktion ville blive
fordelt pa 2 modeller i stedet for 4, hvilket ville betyde faerre omstil-
linger af maskinerne, betydelig storre trazning hos arbejderstaben i at
fremstille disse to modeller og derfor sterre produktivitet, sikrere dispo-
' nering og produktionstilrettelaeggelse, begransning af lagerrisikoen, og
- endelig mulighed for storre ravareindkeb, hvad der ville betyde en let-
| telse for garverierne, der i deres tur keemper med nogle af de samme
' problemer som skotajsindustrien. Dernzst ville skotajshandleren kunne
disponere mere sikkert, og samtidig 1 meget hojere grad betjene sig af |
- fabrikkernes lagervarer, og dermed ikke alene mindske sin lagerrisiko,
men ogsa sge sin omsxtningshastighed.

5. Arsager.

a. Fabrikanternes indstilling.

a. 1. En af arsagerne til det for store antal modeller, der produceres,
er fabrikanternes indstilling. Enkelte af dem er endnu prazget
af gammel handvarksmessig tradition, og det er netop en hiind-
varrkers stolthed, at han kan fremstille alt. For nogle er det sim-|
pelthen et princip, at man aldrig siger nej til en kunde, ligegyl-
digt hvor lille hans ordre er.

a. 2. Fabrikanterne gor sig ikke klart, hvor meget det faktisk koster|
at fremstille 1 smd serier. Dels er skotejsfabrikkernes lkalkula-
tioner gennemgaende mangelfulde, og dels vil det krave spe-
cielle beregninger at finde ud af, hvad de smi serier koster.

a. 3. Et meget vigtigt motiv er risikohensynet. Ikke mindst i skotajs-
industrien med dens uberegnelige modesvingninger er navnlig
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den mindre fabrikant bange for at specialisere sig. Hvis han
koncentrerer sig om nogle ganske fi typer, risikerer han, at
ingen af dem slar an, medens det ved en spredt produktion
skulle veere mearkeligt, om ikke nogle af modellerne faldt i
forbrugernes og de handlendes smagl?®). Eksempelvis fremstil-
ler nogle smi fabrikanter udelukkende lette sko af california-
typen, men ved helt at koncentrere sig herom udsatter de sig
for vanskeligheder, hvis californiamodeller helt skulle ga af
mode. En enkelt mindre fabrikant fremstiller f. eks. fortrinsvis
californiamodeller, men da han sidste ir skulle tilrettelegge sit
produktionsprogram, turde han aligevel ikke helt koncentrere
sig herom, men tog ogsd nogle sypindede sko ind. Resultatet
er blevet, at produktionen af california-modellerne ikke kan leg-
ges rationelt til rette, fordi der ind imellem modtages ordrer pa
de sy-pindede sko, hvilket den svrige produktion lider under.
a. 4. Sammenhzngende hermed kan navnes, at mange fabrikanter
er bange for at fabrikere til lager, fordi man ikke kan forudse,
hvilke skotyper, der kommer pi mode, men dette medforer i
nogle tilfeelde steerke sasonsvingninger, idet salget og dermed
ogsd produktionen er koncentreret om fordr og efterdr. Dette
betyder, at produktionen 2 gange om 4ret er meget forceret, lige-
som man undertiden ma sige nej til suppleringsordrer, samtidig
med at man kerer med indskraenket produktion i den dode tid.

b. Skotojshandlernes indstiling.

b. 1. Praktisk talt alle skotajshandlere arbejder med et meget stort

antal leveranderer. Der er eksempler pa handlende, der har
helt op til 85 forskellige leveranderer. Selv en mindre skotejs-
forretning med en Arsomsztning pa kun 35.000 kr. kan opvise
17 leveranderer. En vigtig arsag hertil er igen risikomotivet. Det
kunne jo vare, at en af fabrikkerne en dag kom ud med den
helt rigtige model, og sd gmxlder det om at have forbindelsen
i orden.
Det m& dog nzvnes, at der er ved at ske en @ndring i disse
forhold, vasentligt som folge af den indsats, der udeves af sko-
tajshandelens konsulenter. Eksempelvis kan nzaevnes, at en sterre
forretning, der tidligere arbejdede med 84 leveranderer, nu har
skiret antallet ned til 60.

10} Jfr. anmeldelse af Produktivitetsudvalgets undersogelse af Niels Lindberg, Natio-
nalekenomisk Tidsskrift, 1953, s. 257.



c.

b. 2.

b. 3.

b. 4.

b. 5.

b. 6.

78

Mange skotejshandlere vil nadig fere de samme modeller, som
de narmeste konkurrenter. Der er mange eksempler pa, at for-
brugerne gir fra forretningsvindue til forretningsvindue og
sammenligner priserne, og den enkelte handlende vil nedig risi-
kere at blive underbudt af kollegerne.

En stor skotajsforretning foretog engang en undersagelse over
salgets fordeling pd de forskellige modeller. Det viste sig, at
salget spredte sig over et ret betydeligt antal modeller, men
en nermere undersogelse viste ogsd, at hver enkelt ekspedients
salg var koncentreret pé ret fi modeller. Hver ekspedient havde
med andre ord sine yndlingsmodeller, som han eller hun for-
trinsvis viste frem. Man kan jo alligevel ikke vise hele forret-
ningens udvalg frem hver gang.

Skotejshandlerne vil gerne have et udvalg at valge imellem.
De vil hellere have, at det er dem end fabrikanterne, der be-
stemmer, hvilke skotajstyper der skal frem. Som et talende
eksempel skal navnes, at en skotejsreprzsentant engang kom
ud til de handlende med en lille, men udsegt kollektion. Skotajs-
handlerne var utilfredse med det lille udvalg, og det blev ned-
vendigt at optage en razkke yderligere modeller i kollektionen.
Derefter gik afsetningen strygende — af de modeller, der alle-
rede havde vaeret med i ferste omgang!

Ved at arbejde med flere leveranderer kan skotsjshandlerne
opnd kredit for et sterre samlet beleb, end hvis de kun arbejdede
med nogle fa.

Af ren menneskekarlighed har mange skotejshandlere den ind-
stilling, at de gerne vil give hver reprasentant en ordre. ,Der
skal jo ogsi vare noget til den nazste.” Det er menneske-
ligt forstdeligt, men nzeppe sarlig rationelt.

Reprasentanternes indstilling.
c. l.
c. 2

Reprzsentanterne vil gerne have et stort udvalg med, jfr. b. 4.
Ligesom for ekspedienternes vedkommende viser erfaringen, at
ogsd de forskellige repraesentanter har hver sine yndlingsmodel-
ler. Derved bliver de optagne ordrer spredt ud over et stort
antal modeller.

Forbrugernes indstilling.

d. 1.

Skotejshandlerne sager at imedekomme alle de krav, forbru-
gerne kan stille til udvalg i farve, dessiner, udsmykning og alt,
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hvad nzvnes kan. De forssger at skabe individuelle forretninger,
der kan opfylde individuelle ensker.

d. 2. Pa den anden side er det givet, som ogsd foran nzvnt, at mange

forbrugere ser neje pd prisen og foretager prissammenligninger
for at finde frem til de billigste forretninger.
Prisens betydning er dog noget afhzngig af, hvad slags sko det
drejer sig om. Et rundsperge blandt en rakke fabrikanter gav
til resultat, at de fleste har den opfattelse, at det navnlig for
dameskos vedkommende ikke spiller nogen rolle for salget, om
en sko er et par kroner dyrere eller billigere, navnlig da en
umiddelbar prissammenligning mellem konkurrerende maerker
mange gange er vanskelig. For de fleste typer herresko er en
prissammenligning lettere, men til gengzld ses der formentlig
mindre pi prisen ved keb af herresko, hvorfor det er tvivl-
somt, om der mé regnes med en sterre priselasticitet for herre-
sko. For bernesko er det derimod givet, at prisen spiller en be-
tydelig rolle for salget.

6. Mdlsetning.

De fleste er vist enige om, at tingenes nuvarende tilstand ikke er
ideel, men det er langt svaerere at blive enige om, hvilke forhold man
skal strezbe henimod. En udvikling, der medforte, at produktionen blev
koncentreret pa et fital af store fabrikker, ville nappe vinde tilslutning
fra alle kredse. Man kan heller ikke vide, om forbrugerne vil vere
tilhengere af en udvikling, der medferer lavere priser, men til gengzld
mindre udvalg, end tilfzldet er nu. Den mailsetning, man samtter sig
mé derfor vare subjektivt betinget.

Som mdlsetning har vi valgt at g& ud fra:

a. at det vil vere onskeligt at f3 en nedskeering af antallet af modeller,
selvom der derved stir et mindre udvalg til ridighed for forbrugerne,
hvis det til gengaeld er muligt at reducere priserne.

b. at det er snskeligt at gere den danske skotajsindustri sd konkurrence-
dygtig som muligt, og at udnytte de muligheder, som industrialiserin-
gen rummer.

c. at en specialisering i det hele taget er snskelig inden for skotsjs-
industrien.

d. at der stadigvek skal veere mulighed for at fremstille individuelle
sko, men at de forbrugere, der onsker dette, ma betale, hvad en
sddan fremstilling koster, eventuelt at en siddan mere hindvarks-
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massig fremstilling helt overlades til enkelte fabrikker, mens de
ovrige koncentrerer sig om en massefremstilling pad industriel basis.

Malet er med andre ord at opnd en strukturrationalisering 1 sko-
tejsindustrien. Dette behever ikke nedvendigvis at medfere en begrans-
ning i det nuvaerende antal fabrikker, men kan blot betyde, at der gen-
nemfores en hensigtsmaessig arbejdsdeling mellem de eksisterende virk-
somheder, Den egentlige fremstilling i stor malestok md naturligvis
koncentreres pd de store fabrikker, men der vil fortsat vare betydelige
arbejdsopgaver for de smi fabrikker; siledes at supplere de store
fabrikker i hejsasonen, at fremstille specialiteter eller at arbejde med

specielle bundingsssytemer.

7. Midler.

Hovedproblemet bliver, hvorledes det kan vare muligt at gennemfore
en sidan specialisering. En rekke muligheder kan komme pa tale.

a. Direkte aftaler. Teoretisk set ville det mest naturlige vare, at man
gennem et system af aftaler inden for branchen gennemforte en
specialisering. Denne vej er dog nzppe farbar. Man har svert ved
at se, hvordan skotsjsfabrikanterne skulle kunne blive enige om en
opdeling, idet det pd en rakke produktionsomridder hverken er teo-
retisk eller praktisk muligt at finde frem til en klar sondring, ligesom
man md betvivle, at den nedvendige samarbejdsind er til stede.
Derimod md man formode, at Monopoltilsynet ikke vil se med uvilje
pd et system af aftaler, der tog sigte pd strukturrationalisering.

b. Hvis branchen ikke selv kan blive enige om at gennemfere en specia-
lisering, kunne man ved statsindgreb i form af tvangskartellisering
opnd det samme. Nogen sympati for denne tanke kan vi dog ikke
have. En direkte tvang fra statens side vil givetvis medfere staerk
modstand i branchen. Et samarbejde mellem stat og branche til at
opnd det samme er derimod ikke pd forhdnd udelukket.

c. Samarbejde mellem enkelte fabrikker.

Denne tanke er ikke umulig. Man kunne f. eks. tenke sig, at flere
fabrikker gik i samarbejde derved, at den ene fremstillede visse be-
stemte skotyper, en anden andre, hvorpd man leverede til hinanden,
sdledes at alle havde et komplet varesortiment.

visse tilleb til et sddant samarbejde, men det ma vere muligt at gi
videre ad denne vej.

d. Udkonkurrering.
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Man skulle tro, at konkurrencen alene kunne gennemtvinge det bedst
mulige resultat ved at de mest effektive fabrikker konkurrerede de
pvrige ud. Hvis der virkelig er besparelser at hente ved specialise-
ring, skulle man tro, at de specialiserede fabrikker overlevede, mens
de evrige mitte bukke under.

Til en vis grad har dette ogsd veret tilfaldet. Enkelte mindre fa-
brikker har méitte standse i de senere dr, og sd vidt man kan be-
demme, har det netop veret fabrikker, der ikke har forstdet at spe-
cialisere sig. P4 forhind har man svart ved at tro, at denne ve]j
alene forer frem til det stillede mal. De sméi fabrikker er vanskelige
at udkonkurrere. Ofte kan de klare sig pa et lille lokalt marked. Da
samtidig de kapitalkrav, der stilles for at starte en ny skotejsfabrik,
er smé, vil det veere vanskeligt at hindre en tilgang af nye fabrik-
ker, der forsager sig med mere eller mindre specialiseret fabrikation.
Egne butikssalg.

Tanken om at opna en rationalisering gennem vertikal integration,
siledes at fabrikkerne opretter egne udsalg, er nerliggende, idet der
md regnes med at vare betydelige besparelser forbundet hermed.
Alligevel er tanken nzppe gennemferlig i stor udstrekning. Ingen
enkelt fabrik har et tilstrakkeligt udvalg til at kunne klare sig med
egne udsalg alene, og ved at oprette egne butikke er det givet, at en-
hver fabrik vil stede skotejshandlerne fra sig. Enkelte fabrikker,
der tidligere har gjort tilneermelser til en s&dan politik, har straks
kunnet mzrke de handlendes reaktion.

Kun hvis en kreds af fabrikker slr sig sammen, kunne tanken gen-
nemfores, men er neppe szrlig fristende.

Det mad dog nzvnes, at et par fabrikker arbejder med egne udsalg.
I visse tilfzzlde dog sdledes, at ogsd andre varer tages ind, f. eks.
trikotage.

Underleveranderer.

Det vil vare rimeligt at vente, at der kunne opnis besparelser, hvis
der oprettedes specialfabrikker til fremstilling af halvfabrikata til de
egentlige skotsjsfabrikker. En udvikling her henimod er allerede
igang. Der er siledes startet en szrlig fabrik for udstandsning af
siler, men den har dog endnu ikke haft tilstrackkelig betydning.
En nerliggende mulighed var, at flere fabrikker i fzllesskab blev
enige om at oprette sidanne special-fabrikker.

Andret indstilling hos skotejshandlerne.

Hvis man fik ndret de handlendes indstilling, siledes at de nedska-
rer antallet af leveranderer og keber ind i sterre partier, ville en
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bedre arbejdsdeling inden for skotejsindustrien komme af sig selv.
Som tidligere nzvnt er der tegn pd, at en sidan indstilling er ved
at s14 igennem. Navnlig mi den nyoprettede konsulenttjeneste inden
for skotejshandelen tillegges betydning. Som yderligere tegn p4,
at der er ved at komme en @ndret indstilling, kan citeres felgende
udtalelse fra en af skotejshandelens ledende meend!?):
.Mon ikke mange skotajshandlere har det p4 samme made? Jeg pro-
ver naturligvis pd at treffe aftaler med en reekke af de forbindelser,
som jeg mener at skulle handle med. Med de kollektioner, man nu
praesenteres for, md man afsztte nogle timer til hver reprasentant,
og skal man igennem et stort antal, er det nedvendigt med et par
stykker hver dag. Hertil kommer s de mange, som kommer vanmeldt
med deres tilbud, og som man ogsd mé ofre mere eller mindre tid pa.
Jeg behover ikke at gd i enkeltheder med at opremse, hvor vanske-
ligt det er at fi tid nok til dette arbejde, som det er vanskeligt at
sette andre til, fordi man mener, at man selv skal tage stilling til
vareindkebene i sin forretning.”
Fra industriens side skulle man pd forskellig vis kunne fremskynde
denne udvikling. Et middel hertil ville vare kvantumsrabatter. Sa-
vidt vides er der kun fi skotejsfabrikker, der giver egentlige kvan-
tumsrabatter, hvorimod &rsbonus er almindeligt. (Nogle fabrikker
er dog nu géet bort fra arsbonus). Ved en ret kraftig og starkt gra-
dueret kvantumsrabat, skulle det veere muligt at f4 de handlende til
at kebe ind i sterre partier ad gangen.
Ligeledes kunne man tznke sig at opna et sikrere grundlag ved dispo-
neringen, hvis industrien kunne f& de handlende til at disponere
tidligere og indgive tidligere ordrer!2). En enkelt fabrikant har for-
segt at opnd dette ved at give en speciel rabat for tidlige ordrer og
har haft delvis held hermed, selvom det absolut ikke er lykkedes
helt at udjavne sasonerne.
For at fd en tilstraekkelig kraftig virkning, skulle rabatsatserne for-
mentlig veere hejere end tilfzldet er (2 % pramie for tidlige ordrer).
I det hele taget prages skotsjsindustrien af en stor forsigtighed, der
bl. a. giver sig udslag i, at man ikke ter graduere rabatsatserne.

h. Indskyden af grossist.
Som foran nevnt arbejder nogle fabrikker med direkte salg til de-
taillisterne. Muligheden for at opnd et mere effektivt salgsarbejde

11} Carl H. Hauge, ,Sko Magasinet®, 4. drgang, nr. 2, 5. 39,
12} Dette problem er dog delvis lest derved, at smsonerne nu &bnes vasentligt tid-
ligere, end tilfaldet var faor.



83

ved at indskyde grossist er tankelig. Ligeledes kunne man teenke sig
besparelser opndet ved, at flere mindre fabrikker slir sig sammen
om en falles repraesentant, fremfor at hver enkelt har sin rejsende.
i. ZEndret indstilling hos forbrugerne.

Storre varekundskab hos forbrugerne og dermed bhedre mulighed
for at afveje kvalitet i forhold til pris, kan miske gore forbrugerne
mere prishevidste. Tilbageholdenhed med ensker om varesortiment
og udstyr og stor vaegt lagt pa slidstyrke, prisbillighed og lignende
mi givetvis pavirke de handlendes indstilling.



