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I Finland har sedan urminnes tider trafartyg blivit byggda, men dessa byggen ha skett pa allmo-
gevarv pa olika platser utmed véara kuster. Under de senaste decennierna har denna verksamhet
dessutom varit mycket begriansad eller ndstan ingen, om man undantar de maskindrivna trapra-
mar, som trafikera insjovatten samt en del byggen av kustgéende trafartyg pa mindre varv i Kare-
len, som enligt vapenstillestandet avtritts till Ryssland. Nar darfor i vapenstillestdndsavtalet mel-
lan Ryssland och Finland i september 1944 bl.a. faststilldes, att Finland skulle leverera 90 st.
oceangaende traskonare om 300 ton dw. inom en tid av 6 &r, stod det utan vidare klart for den
ibranschen initierade att denna forpliktelse icke kunde fullgdras med tillbuds stdende varvskapa-
citet. Detta sakforhallande utgjorde orsaken till uppkomsten av det foretag, vars planlaggning och
verksamhetsprinciper jag hér i det foljande 1 korthet skall forsoka beskriva.

Innan jag 6vergar hartill bor nimnas att efter langa underhandlingar uppdraget att genom-
fora detta skonarprogram av myndigheterna fordelades mellan sammanlagt 4 firmor, av vilka
tvenne voro gamla i branschen och tvenne nystartade. Dessa firmor dro:

F. W. Hollming i Raumo, vilken firma jamte sin arbetarstam dverflyttat fran de avtradda
omradena och darfor, trots nyanlagda slipbdddar och verkstdder, kan betraktas som gammal;

Hammars VarviBorgd, innehavare firman Ek16f, vilken sedan gammalt sporadiskt byggt
segelfartyg och pramar, och vars anldggningar darfor foreldgo fardiga med tillbuds staende fack-
kunnig personal;

Valkon Laiva i Lovisa, en nystartad firma, som till att borja med byggt och bygger ett
mindre antal skonare fOr att senare 1dmna detta arbete och helt 6verga till bygge av krigskade-
standspramar;

firman Laivateollisuus i Abo, helt nyanlagd och den firma vars arbetsprinciper och verk-
samhetsprogram detta foredrag ndrmast beror.

Det bor ytterligare framhallas att de tre tidigare ndmnda varven i sin verksamhet f6lja
kinda traditionella metoder, medan ddremot Laivateollisuus program upplagts som ett forsok att
genom anviandande av moderna konstruktionsmetoder for fartygsdelarna uppna en hdgre grad av
rationalisering. Jag dnskar dock en gang for alla i detta sammanhang framhélla att, oaktat tillamp-
ningen av dessa moderna metoder, d.v.s. 1 framsta rummet limningstekniken och rationaliserings-
strdvandena, firmans arbetssétt trots allt icke kan betecknas sdsom rent industriméssigt i denna
egentliga mening, utan réttare kan betecknas som ett rationaliserat hantverk, 4ven om foretaget,
pa grund av de vidlyftiga hjdlpanldggningar, som verksamheten kraver, till det yttre ger intrycket
av en langt driven industrialisering. Innan jag gar att ndrmare beskriva vara forsok att 16sa de
problem, som en tillverkning av detta slag erbjuder, dr det pa sin plats att forst redogora for de
forhallanden inom landet, vilka maste beaktas vid uppldggandet av principerna for foretagets
verksamhet.

D4, som jag redan ndmnde, nybyggnadsverksamheten i frdga om trafartyg under det se-
naste artiondet praktiskt taget legat nere, hade detta fort med sig att konsten att bygga tréfartyg
hos menige man fallit i glomska, med den pafoljd att kvalificerad arbetskraft i tillrdcklig mangd
icke stod att uppbringa for en produktion av de véldiga dimensioner avtalet forutsatte. Lika be-
kymmersam var situationen i frdga om stapelbdddar och platser ldmpade for dylika. I friga om
fartygens huvudmaterial, travirket, forefoll anskaffningsmojligheterna hoppingivande, dé ju vért
lands enda naturtillgang varit och dr var skogshantering. Vid ndrmare granskning visade det sig
emellertid att virkesanskaffningen skulle stélla sig mycket bekymmersam. Oceangéende fartyg
av den storleksordning det hér var fraga om fordra en myckenhet grovt timmer. Det stod darfor
klart att ndgot maste goras for att hjélpa upp situationen.



Svérigheten N:o 1, bristen pa kvalificerad arbetskraft, forde osokt fram till tanken pé ra-
tionaliserad serieframstéllning i en storre anlidggning, vilken skulle mojliggora fartygsbyggets
uppdelning i avsnitt, begrinsade till vissa sndva omraden, varigenom arbetarna snabbast majligt
skulle kunna bibringas erforderligt matt av fackkunskap.

Svérigheten N:o 2, frigan om nodigt antal stapelbdddar, kunde naturligtvis l0sas endast
genom uppbyggandet av en varvsanldggning av en storleksordning, som motsvarade den avsedda
kapaciteten.

Svarigheten N:o 3, virkesanskaftningen, betraktades till en borjan icke som nagon egent-
lig svarighet. Det var ju klart att vart lands skogar kunde frambringa det nddiga materialet for ett
stort antal skonare,

Fig. 1. Skolfartyg. Allmdnt arrangement.

men en ndrmare granskning visade att trimaterialet for 90 enheter, med beaktande av den korta
tid inom vilken detta méaste uttagas, skulle stota pa ganska betydande svarigheter, och var det
problematiskt om virke av de dimensioner det hér var fraga om 6verhuvudtaget i det langa loppet
kunde anskaffas. Detta fodde tanken pa att genom tillgripande av fordndrade konstruktioner och
moderna medel i frdga om tillverkningen, framst anvéindningen av vattenfast lim, kringgé denna
svarighet. Anskaffningen av travirke av vanliga sdgdimensioner borde icke medfora nigra storre
svérigheter. Dessa principer, kombinerade med principen om snabbskolning av arbetskraft for
begransade uppgifter, utgjorde dven ledmotiven vid upplédggandet av planerna for firmans ut-
byggnad och verksamhetsprogram.

I. Forsok att rationalisera och industrimaissigt framstiilla trafartyg

En beskrivning av véra trevande forsok att astadkomma rationalisering av den planerade verk-
samheten bor lampligen foregas av ett mera detaljerat angivande av de grundprinciper, vilka i det
foregdende redan flyktigt blivit berdrda.

1) Byggandet av ett tillrackligt antal stapelbaddar, pa vilka arbetet kunde fortgé oberoende
av arstid, d.v.s. inomhus, och helst dessutom vid en temperatur pa byggnadsplatsen, som alltid
kunde hallas 6ver fryspunkten. Detta innebar nodvandigheten att uppfora en tillrackligt stor bygg-
nadshall. D4 myndigheterna hade stéllt i utsikt byggandet av 60 enheter under 4 ar, och anldgg-
ningens byggnadstid berdknades till ca 2 ér, bestimdes, av skil som senare skola angivas, stapel-
baddarnas antal till 8, alla under samma tak.

2) For att astadkomma den nddvindiga tillverkningskapaciteten borde en konsekvent och
i detalj genomford serietillverkning anvéndas. Serietillverkningen borde vara sa tillrdttalagd att
arbetet kunde sonderdelas i mindre, starkt begridnsade avsnitt, vilka skulle mojliggdra en snabb
skolning av arbetskraft for vissa begridnsade uppgifter, sé att en och samma arbetsgrupp under
hela tillverkningstiden i mojligaste man utfér samma arbete kontinuerligt & de under byggnad va-
rande fartygsenheterna.

3) En serietillverkning av detta slag borde foregas av en langt driven maskinell forbear-
betning av detiskrovetingdende trdmaterialet. For att sékerstélla tillgdngen pé detta borde konst-
ruktionen vara sa utford att den i frdga om tramaterial 1 mojligaste man frigores fran tillgdngen
pa grovt specialvirke, d.v.s. fartygsdelarna av grovre dimensioner borde i storsta mojliga ut-
strickning med tillhjilp av vattenfast lim tillverkas med standard bradgardsvirke som utgéngs-
material.

Detta forutsatter forefintligheten av ett relativt stort snickeri med ett tillrdckligt antal tra-
bearbetningsmaskiner samt nddiga anléggningar for limning. Ett oceangaende tréfartyg har dess-
utom som ként en mingd bultar, forbindningar, forstdrkningar samt beslag av metall, vilka i sin
tur forutsétta forefintligheten av smedja, plitslageri och mekanisk verkstad m.m. med betydande
kapacitet. Anvandningen av limteknik forutsatte tillgdng pa virke med begrinsad fuktighetshalt,



vilket nddvéndiggjorde forefintligheten av en torkanldggning av stor kapacitet. Torkanldggningen
1 sin tur, liksom dven uppvarmningen av byggnadshall, snickeri, mek. verkstad m.m., forutsatte
riklig tillgang pa viarme, vilket ndodvindiggjorde anskaffning av en betydande varmecentral.
Grundbetingelsen for all denna verksamhet utgjorde forefintligheten av en konstruktionsavdel-
ning med en tillrdckligt stor kapacitet, detta for att mdjliggora allt det detaljritningsarbete som
en serietillverkning forutsétter. Forutom har nimnda huvudbetingelser tillkomma ytterligare n6-
diga sekundédra anldggningar sdsom transportanordningar, bradgard, forradsutrymmen, slip for
sjosittning m.m. och, for att mojliggdra driften av en anldggning med denna omfattning, slutligen
en administration av relativt betydande omfattning.

Av det foregaende framgar i stora drag principerna for anliggningen, till vars ndrmare ut-
formning jag i foljande avsnitt skall aterkomma.

Innan jag gér ndrmare in pa frdgan om huru vi forsokt att i praktiken tillimpa dessa prin-
ciper dr det hér pa sin plats att forst redogora for tillverkningsobjektet, d.v.s. ange fartygens di-
mensioner och med tillhjélp av huvudritningarna ge lasaren en uppfattning om produktionens
omfattning.

Fartygens dimensioner
Skadestandsavtalet avsag ursprungligen enbart byggande av fraktfartyg av en storleksordning,
som enligt uppgift skulle vara 300 ton dodvikt. Fartygen skulle byggas enligt det ryska klassifi-
kationsséllskapets fordringar sésom oceangaende. Deras huvudsakliga framdrivning skulle ske
med segel och de skulle dessutom vara utrustade med hjdlpmotoranlaggning. Fartygen skulle vara
forsedda med logement for en besittning pa 13 man och med forrad och brinsle for 14 dagar. De
skulle vara riggade som 3-mastade skonare och s& konstruerade, att de enbart under segel, vid
en vindstyrka av 4 Beauf. skulle kunna uppné en hastighet av minst 7 knop. Skonarna skulle
dessutom vara forsedda med hjdlpmaskineri for el. belysning, pumpar etc. samt maskindrivna
last- och ankarvinschar. — Dessa bestimmelser dndrades sedermera sé att av avtalade 90 skonarna
en del, d.v.s. 10 skulle utféras som skolningsfartyg for kadetter med en rigg lampad for detta dn-
da-

Fig. 2. Skolfartyg. Riggplan.
méal och med utdkad inredning for den 6kade beséttningen, d.v.s. totalt 58 man, och med hjalp-
maskineri, tankkapacitet, forrdd och utrustning utdkade i motsvarande grad. De ritningar, som
hér aterges, hanfora sig i fraga om det allmédnna arrangemanget och riggen till de sistnimnda
kadettfartygen. Skrovet och propellermaskineriet &r emellertid identiskt detsamma som for frakt-
fartygen.

Ritningarna ge en viss uppfattning om fartygens storlek. Skonarna klassificeras sdsom
havande en kapacitet om 300 ton dodvikt. Den i branschen initierade torde emellertid géra den
reflexionen att fartygen till sina dimensioner enligt gangse uppfattning &ro betydligt storre. Detta
ar riktigt satillvida som de ryska myndigheterna med begreppet 300 ton dodvikt avse 500 ton
lastrumskapacitet och dirtill med en kubikkonstant motsvarande 1,75 m?/ton, varigenom last-
rummets nettokubik blir 525 m®. Detta ér ju avvikande frén den gidngse uppfattningen och for-
klarar skonarnas dimensioner.

Fartygens huvuddimensioner dro foljande:

Léngd overallt 4491 m.

Léngd over diack 43,57 m.
Perpendikelldngden 37,50 m.

Bredd, mallad 8,75 m.

Sidohéjd, mallad 3,90 m.

Djupgéng, mallad 3,45 m. (3,60 for fraktsk.)

Deplacement vid max. djupgang 626 ton



Fig. 3. Skolfartyg. Utdrag ur den omfattande nollspanritning
med ett flertal forbultningsexempel m.m.

Segelarea
for 6ppen vind 7252 m’
total 822,0 m*

Hirtill bor tilldggas att skrovets nettovirkesmingd ar ca 290 m’ varav enbart pa spanter-
nas del kommer ca 90 m’. Dessa onormalt stora siffror for skrovets tridelar hirrora av det ryska
klassifikationsséllskapets fordringar for oceangaende fartyg.

Jarnvikten i skrovet dr ca 50 ton, varav enbart vikten for bultar och spik utgor ca 20 ton.

Skolfartygen éro riggade som 3-mastade skonertskepp, fraktfartygen éro 3-mastade slét-
toppare med antingen gaffel- eller Bermuda-rigg. Riggritningen aterger enbart skonertskeppva-
rianten, d.v.s. skolfartyget.

Av nollspantritningen framgér byggnadssystemet. Det kan ndmnas att bordlaggnings-
tjockleken dr 75 mm. med berghult resp. sambord 110 resp. 140 mm. Ko6lens sidhuggning ér 300
mm. Spantens sidhuggning ar totalt 440 mm.=2x220, med en bottenstockhdjd av 325 mm.
Daickets tjocklek dr 85 mm. och balkarna &ro 220x250 mm. resp. 250300 mm. for grova balkar.

Propellermaskineriet utgores av en 225 hk 3-cyl. June-Munktell-motor. Hjdlpmaskineriet
bestar for skolfartygen av en 20 hk diesel-motor kopplad till dynamo och pump. For skolfartygen
finnes dessutom maskindrivet ankarspel med sammanbyggd rdoljemotor. Fraktskonarna ha 2 st.
lastvinschar drivna av rdoljemotorer, av vilka den fraimre med en kéttingtransmission driver
ankarspelet.

Efter denna presentation av fartygen skall jag i det f6ljande ndrmare forsoka skildra vara
forsok att astadkomma en serieproduktion.

Sasom jag tidigare ndmnde forutsétter produktionen ett otal synnerligen detaljerade rit-
ningar. T.v. ha vi for dessa fartyg uppgjort dver 300 ritningar, men antalet 6kas dagligen dels av
tillverkningstekniska skil, dels pa grund av bestdllarnas fordringar.

Utom fartygets huvudritningar var den forsta atgérden for serieframstéllning uppgorande
av ett minutiost detaljerat utslag i full storlek. Enligt detta utslag tillverkades kdlens och kol-
svinets samtliga delar lika for varje fartyg. Detsamma gillde stavar och resning. For spanttillverk-
ningen utfordes mallar av varje spant i full storlek.

Spant

Tillverkningen av spant ar for ovrigt ett kapitel for sig. Svérigheten att anskaffa spantvirke for
timmerringarna av de dimensioner varom hér var fraga gjorde att vi ha gétt till anvdndning av
spant, sammansatta av 21/2" virke limmade i spantens plan med vattenfast lim. De limmade skik-
ten forsakras ytterligare mot varandra med kilade trénaglar och ett mindre antal bultar.

Detta system ansdgo vi oss bora tillgripa for att sékerstélla spantvirkets materialanskaff-
ning. Innan bestillarna godkdnde anvéndningen av denna spanttyp underkastades ett stort antal
provspant synnerligen omfattande héllfasthetsprov under olika forhallanden. Provspanten utsattes
for langvarig blotning i olika vétskor: vatten, brdnnolja och smorjolja, under varierande tempera-
tur. Efter blotningen utsattes de for kold -40°. Dessa prov utfordes med ett otal spant under en
mycket lang tid. Det visade sig dérvid att de pd detta sétt limmade spanten, vars totala trdvolym
exakt dverensstimde med de av klassifikationsséllskapet for traditionellt byggnadssitt foreskriv-
na dimensionerna, vid provbelastning efter ndmnda behandling hade en héllfasthet motsvarande
nédranog det dubbla jimforda med traditionellt byggda spant, som genomgatt samma behandling.
Detta borde, skulle man tycka, ha tillatit en avsevérd reduktion i frdga om dimensionerna, men
ndgon sddan har t.v. icke medgivits. Tillverkningen av dessa spant tillgdr i korthet pa foljande



satt:

Av 21/2" virke limmas fogar i de bredder och med de ldngdmaétt som de olika spantdelar-
na fordra. Av dessa fogar utsdgas krokar, vilka efter planhyvling pé en pressplan limmas ihop
med iakttagande av skevning, sé att foreskrivna fulla matt pa spantdmnet erhallas. Efter det lim-
met hardats sdkras spanten ytterligare genom ett stort antal genomgéende bult. Fotografierna, fig.
5 och 6, ge en viss uppfattning om spanternas dimensioner. Jag kan hér blott ndmna att sidhugg-
ningen av dessa spant dverallt &r 440 mm. motsvarande det traditionella systemets 2 timmerringar
om 220 mm. Hojden vid bottenstocken dr 325 mm. Som synes dro dimensionerna synnerligen
kraftigt tilltagna. Efter det spantdmnena hérdats, naglats och bultats, huggas de noggrant till form
och hyvlas. Savél den inre som yttre skevningen dstadkommes, som nidmnts, redan vid limningen,
genom att de olika skikten placeras pa varandra med anviandning av skevvinklar trappstegsvis.
Hérigenom ernds en viss besparing av material och arbete.

Diicksbalkar

En annan byggnadsdetalj, for vilka limning anvéndes, ar ddcksbalkarna. Dessa éro likasa sam-
mansatta av lameller i friga om vilka utgdngsmaterialet dr 21/2" virke. De bdjas till form och
limmas, varvid dessutom i skevningen mot diack beaktas, att balkarnas undre kant overallt blir
parallell med dicket. Skevningen inlimmas i avsikt att mojliggora littare och direkt insdttning
av balkvigarna och de s.k. hyllplankorna eller balkvagarfoljarna, pa engelska “shelves”. Hari-
genom undvikes anviandning av fyllning under balkarna. Dessa limmade balkar ha &ven under-
kastats synnerligen méangsidiga prov och éro tillfullo godkénda av bestillarna och klassifikations-
sdllskapet. Fordelen med anvéndningen av dessa limmade balkar dr betydande. Virkesbesparing-
en dr avsevird. Serietillverkning mojliggor icke anvindning av solida balkar av naturtré, da des-
sa, om de tillverkas i serie och hallas i lager, kasta sig, s& att den noggrannhet i fraga om farty-
gens form och déckets bukt, som serietillverkning av exempelvis ddckshusen forutsitter, icke kan
genomforas. Balkarnas antal per fartyg dr dessutom relativt litet och limningen gar sa snabbt att
balkar alltid kunna framstéllas i den man produktionen fortloper. Det dr dessutom betydligt enk-
lare att anskaffa och i lager uppbevara 21/2" torrt virke i stéllet for balkmaterial av solitt trd. Tim-
mer for balkar av solitt trd kan de facto icke i l&ngden uppdrivas.

Bordliggning
Denna viktiga detalj av fartyget ha vi dgnat speciell omsorg. For denna ha vi utarbetat noggranna
schematiska ritningar upptagande laskarnas placering, bordliggningens hela forbultningssystem
m.m.

Fig. 4. Limmat spant.
Det ryska klassifikationssillskapet foljer i stort sett i friga om bordlaggningens forbultning sam-
ma principer som dvriga byggnads regler satillvida, att befdstningarna bestd av genomgaende
bult, spik och tranaglar, ca 1/3 av varje. I friga om befédstningarnas dimensioner dverstiga de
ryska fordringarna dock betydligt normal praxis.

Vid bordldggningsarbetet f6ljas de for densamma uppgjorda schematiska ritningarna syn-
nerligen konsekvent med tillhjilp av i detalj utarbetade tabeller och listor etc. De olika fartygen
bli identiskt lika salunda, att i varje fartyg laskar och beféstningar &ro placerade exakt lika i for-
héllande till resp. spant. Detta mojliggor i fridga om virkesanskaffningen uppgoérande av noggran-
na virkesspecifikationer. Dessutom kunna arbetarna i fraga om befdstningar blint folja i tabell-
formuppgjorda enkla instruktioner. Vid bordldggningen anvindas naturligtvis pneumatiska borr-
maskiner och kan forbultningen ske med relativt stor snabbhet, dd noggranna instruktioner fore-
ligga. Pneumatiska handverktyg anvéndas ocksa for indrivning av spik och bultar. Ursprungligen
var det vér avsikt att i mycket stor utstrackning forbearbeta de enskilda bordlaggningsplankorna,
men erfarenheten visar att det t.v. ar fordelaktigare att utféra bordens bearbetning och den slutliga



inpassningen i hallen, speciellt da den andra metoden stéller sa stora krav pa noggrannhet att den
blir svér att forverkliga med den nyskolade arbetskraft vér firma t.v. har att disponera 6ver.

I frdga om bordldggningsarbetet bor en intressant erfarenhet framhéllas. Nar det forsta
fartyget skulle bordldggas, hade vi tillgang till

Fig. 5. Spanten bearbetas.

ett visst antal arbetare med tidigare erfarenhet av dylikt arbete. Det visade sig att dessa arbetare,
som voro vana vid arbetssittet pa allmogevarv, dir fordelningen av bordgédngarna utférdes med
Oogonmatt och dér laskarna placerades i enlighet med tillgédngliga ldngder pa virket, ytterst mot-
villigt f6ljde det av oss uppgjorda bordlaggningsschemat. Denna deras motvilja att folja vara pla-
ner ocksa i frdga om forbultningen gjorde att de efter en kort tid 1dimnade oss. Nytt oerfaret folk
insattes for dessa arbetsuppgifter, och har det visat sig att dessa nybdrjare efter en relativt kort
tid kunnat utfora ett sdvil battre som noggrannare och snabbare arbete. I detta avseende besan-
nade sig saledes glddjande nog hypotesen om mdjligheten att anvinda nyskolad arbetskraft. Er-
farenheten fran det antal fartyg vi t.v. bordlagt visar ocksé att anvindningen av nyskolad arbets-
kraft for detta avsnitt icke ldngre stoter pa nagra svarigheter.

Drivning

Detta avsnitt har ddremot véllat oss en del svérigheter, men ocksé hér visa sig smaningom moj-
ligheter till forbattring. T.v. har drivningen skett for hand men avse vi atminstone i frdga om
dacketatt overgé till anvéindning av maskin. I fraga om ldggningen av dacket ha vi tillimpat sam-
ma principer som i frdga om bordlédggningen betr. virkeslangder, lastforskjutning, forbultningar
m.m. dyl. Drivningen av bordldggningen sker helt for hand da det visat sig omojligt att for detta
andamal uppdriva lampliga och tillrackligt latta maskiner. Erfarenheter fran detta arbetsavsnitt
visa att 0kad effektivitet erhélles och tid inbesparas i samma grad som “drivningsgénget” erhaller
okad rutin.

Diéickshus och éverbyggnader

I fraga om dessa detaljer har kanske i hogre grad dn de 6vriga serietillverkning kunnat tillimpas.
Dickshusen resas pa giggar, noggranna kopior av dicket pa resp. platser. Detta arbete utfores i
snickeriet. Delarna for didckshusen bearbetas pé forhand noggrant i maskin enligt mall. Dacks-
husens syllar, stolpar, takvdgare och sidopaneler uppstéllas, och efter det uppstéllningen och in-
passningen dr komplett isdrtagas husen och delarna transporteras till byggnadshallen for ny
uppstillning pa sina slutliga platser. Detta tillvigagangssatt pdskyndar i mycket hog grad arbetet
och i detta avseende folja vi, sdvitt det &r mdjligt, de metoder som anvindas vid fabrikation av
monteringsfardiga trdhus.

Det har ocksé i friga om déckshusen visat sig att anskaffningen av tillrackligt torrt virke
for de grovre delarna sdsom syllar och stolpar stott pa betydande svarigheter. Da ater torkat virke
anvénts har detta medfort kraftig sprickbildning under monteringstiden, vilket &ventyrat slutre-
sultatet. Som en foljd av detta ha vi i allt storre utstrickning tillgripit metoden att limma stolpar
och syllar m.m. av klenare torrt virke, vilket ar ldttare att anskaffa. Speciellt i fraga om tvir-
skeppssyllar och takvagare medfor detta en viss virkesbesparing. Utom att kvaliteten pa detta sétt
avsevirt forbéttras synas hittills vunna erfarenheter peka pa att denna metod i storre produktion
ar den mest forménliga.

Inredning

Det som har anforts om déckshusen géller i lika hog grad om inredningen och inredningens de-
taljer sésom mobler m.m. Hér dnskar jag dock papeka, att pa grund av vissa praktiska synpunkter
och med beaktande av det material som stér till buds, inredningens skott dock t.v. byggas pé plat-
sen. Skotten utforas ndmligen enligt bestillarnas foreskrifter av spontant virke och tilldimpa vi



hir ett byggnadssitt, dir mellanrummet mellan skottens synliga spontskikt dr utfyllt med diago-
nalstillt slitspontat virke. For denna inre osynliga diagonalspont anvidnda vi virke av utskotts-
kvalitet i godtyckliga korta langder. Systemet ger praktiskt taget massiva skott, vilka tillata god
fastséttning av mobler, beslag m.m. dyl. 6verallt pa skottets yta varhelst dylika erfordras. Skott
av dubbelspont med tomrum skulle kréva en alltfor minutios detaljplanering, vilken detaljpla-
nering dessutom i de flesta fall blir direkt omgjliggjord pa grund av de smirre forandringar i fra-
ga om placeringar, som av emottagarna ideligen payrkas.

Rundhult

Ett av de viktigaste arbetsavsnitt, ddr limteknik med fordel kan utnyttjas, ar tillverkningen av
fartygsrundhult. Dessa limmas av delar sammansatta av klent virke, vars utgdngsmaterial likasa
ar 21/2" ségvirke av standard langder.

Innan limningen av dessa fartygsdelar vidtog utfordes liksom i fradga om spant och balkar
omfattande prov vid Statens Forsoksanstalt, varvid mycket tillfredsstdllande resultat erhollos.
Limning av rundhult i mindre farkoster har ju redan tidigare utforts under mycket lang tid, med
utmérkta resultat, och kan metoden i friga om klenare dimensioner vél anses ha passerat forsoks-
stadiet. Astadkommandet av limmade rundhult med de grova dimensioner det hér ir friga om
stéller emellertid helt andra krav pa den limtekniska utrustningen. Tillverkningen av dessa delar
har emellertid redan fortgatt en viss tid och resultaten forefalla att vara tillfredsstéllande.

Skillnaden i kvalitet mellan limmad rundhult och en dylik tillverkad av naturtré ar avse-
vird. Det ar emellertid icke dnskan att hoja kvaliteten, som i detta véart fall dikterat tillgripande
av limningstekniken, utan utgér anviandningen av denna den enda mojligheten att 4stadkomma
resultat. Erfarenheten visar ndmligen klart att det ar fullkomligt ogorligt att i vara skogar upp-
bringa rdmaterial i naturtrd av tillrickliga dimensioner. Detta faktum framgér redan tydligt av
rundhultens dimensioner. Exempelvis undre masterna for de hir visade skolfartygen forutsétta
en diameter av min. 400 mm. vid 22 m. hojd. Fraktfartygen med Bermuda-rigg fordra master med
en total laingd av 36 m. och en max. diameter av 500 mm. Dylika dimensioner forekomma blott
1 enstaka exemplar i vra skogar och import av behovligt virke for detta &ndamaél ér, pa grund av
valutasvarigheter, omojliggjord.

Det hittills framforda géller skrovets huvudsakliga konstruktionsdetaljer av trd. Forutom
dessa triadelar erfordras sdsom ndmnts en myckenhet smide och delar av metall innan ett fartyg
ar komplett.

Fartygssmide och detaljer av metall
I frdga om skrovets metallforstarkningar tillimpa vi ocksé i mdjligast storsta utstrackning princi-
perna for seriearbete. Det maste dock hér erkédnnas, att, pd grund av den knapphet pa rdmaterial
som f.n. rdder i vart land, seriefabrikation i den mening som vi avsett icke kunnat genomforas.
Knappheten pa profiljirn av olika slag har gjort att vi gdng péa gang fatt lov att &ndra konstruk-
tionen, vilket naturligtvis icke dr forenligt med serietillverkningens principer.

Fig. 6. Spantstommen klar for bordliggning.

Sammandrag
Det foregdende har varit en redogorelse dver véra forsok till rationalisering. Principerna for den-
na kunna i korthet sammanfattas pa foljande sétt:

Mgjligast detaljerade ritningar laggas till grund for utslaget, som i storsta mojliga ut-
strackning gores 1 full storlek, fran vilket med hjalp av mallar delar av sévil trd som jarn i mdjli-
gaste stora serier pa forhand tillverkas. — Fartygens hopmontering sker rent hantverksméssigt men
till atskillnad frn allmogebygge enligt i detalj utarbetat schema. Vid monteringen anvéndas som
hjélpmedel traverskranar for uppstillning av kdlar, spant m.m. och arbetsbesparande maskinella



handverktyg i storsta mdjliga utstrackning. — Genom en uppdelning av arbetet i avsnitt sa, att
samma arbetsgrupp specialiseras for en viss begrinsad uppgift strivas till forbattrad arbetseffek-
tivitet och snabb utbildning. — En viktig forutsattning for effekt dr att anlaggningen har utrymme
och tillrackliga maskinella hjalpmedel samt ett effektivt transportsystem. — En vél organiserad
materialanskaffning och en mdjligast detaljerad arbetsplacering utgora grundforutsittningarna
for att den &syftade rationaliseringen verkligen uppnaés.

I1. Principerna for varvsanliggningens planering
I det foregaende har redan kort berdrts grundprinciperna for planldggningen. Fig. 11 visar en
oversiktsplan av den varvsanldggning, vars funktionssétt jag i det foregdende forsokt skissera.
I det foljande skall jag forsoka ndrmare redogora for anldggningens planering och anvénder dar-
vid som utgangspunkt stapelbdddarna.

Fig. 7. Limmad ddcksbalk.

Byggnadshall

Stapelbdddarna dro forlagda till den s. k. monteringshallen, som dr byggd parallellt med strand-
linjen och 1 horisontalplanet. Den upptar sammanlagt 8 platser fordelade pa 2 linjer med plats for
4 fartyg i vardera linjen. Hallen, som har en pelarrad i mitten, &r ca 177 m lang och 30 m bred
med 4 st. 22 tons traverskranar. Fartygen byggas som ndmnt 4 efter varandra i 2 rader och éro
stapelblocken for kdlarna uppstéllda pa en rullanordning. Denna bestér av en glidbana av U-jarn
vilande pa en barande balk av betong. P4 denna glidbana vila rullar, som uppbira medar skodda
med en U-profil. P4 dessa medar &ro stapelblocken placerade. Ett fartygs stapelblock vilar pa
sammanlagt 6 medar av vilka de 4 mittersta kunna forbindas med sidomedar l6pande pa sidobal-
kar, vilka sidomedar vid forflyttning uppbéra tryckarna av de stottade fartygen.

Hallen &r avsedd att anvindas sd att kolstrackning och resning av spant sker pd vardera
linjen 1 den véstligaste dndan. Efter det att resningen skett och nddigt antal vigare insatts, sa att
spantstommen fatt tillracklig stadga, stottas det hela med hjélp av tidigare ndmnda sidotryckare
och glidbalkar pa vardera sidan. Fartygsskelettet kan dérefter forhalas en fartygslingd mot oster,
ivilket nya lage bordlaggningsarbetet och insdttningen av décket forsiggar. Efter bordlaggningen
forhalas fartyget ytterligare en skrovlangd och i detta skede pasittas dackshus och insittes inred-
ningen m.m. Den sista platsen invid slipen dr avsedd for inmontering av motorerna, inséittning
av didcksmaskineri samt 6vriga kompletteringsarbeten och malning. Avsikten dr att i detta skede
om mojligt gora fartyget fullt klart for leverans med undantag i frdga om riggningen. — Produk-
tionsforloppet pd den andra linjen &r exakt detsamma. Sa snart en forskjutning i ndgondera linjen
forekommit strackes pd den Ostligaste platsen en ny kol och reses en ny sats spant.

Hallen ar avsiktligt planerad med 2 parallella linjer. Det &r ndmligen synnerligen svart att
med en enda linje fordela arbetstakten for de olika avsnitten s, att de olika fasernas forflyttnings-
moment sammanfalla. Genom anvéndning av 2 parallella linjer mdjliggores forflyttning av ar-
betsgrupper frin ena linjen till den andra, sé att tidsschemat for fasforskjutningen kan avvigas
efter behov.

Anviandningen av det ovan beskrivna systemet med forskjutning pa rullar har av icke ini-
tierade forliknats vid produktion pa Idpande band enligt monster fran amerikanska bilfabriker.
Denna missuppfattning 6nskar jag korrigera. Fartygens hopmontering dr och forblir, sésom redan
tidigare ndmnts, ett rationaliserat hantverk, och systemet med forskjutning motiveras av kravet
pa rationalisering och effektivitet.

Sasom tidigare namndes erhalles, genom mdjligheten att utféra monteringsarbetet inom-
hus, en betydande 6kning i effektivitet och mdjliggores fartygsbygge oberoende av arstid. Ur-
sprungligen planerades anldggningen for en kapacitet av 15 fartyg per &r. Om forflyttningsprin-



cipen icke tillimpats utan ett system med fasta stapelbdddar anvints hade detta nddvandiggjort
en hallbyggnad med en kubik medgivande plats for samtidigt bygge av minst 12 fartyg. Place-
ringen av en dylik hall, sa att sjoséttning frdn denna kunnat ske med en enda slip, hade fordrat
ett utrymme flere ganger storre an det som stod till véar dispo sition. Genom att anvianda principen
med forflyttning och arbetsuppdelning i faser ernas besparing i hallkubik samtidigt som metoden
medfor rationalisering i s matto att arbetsredskap, bultlager, stallningar m.m. for de olika skede-
na kunna vara stationerade. Systemet medfor ocksa en hogst betydande besparing i frdga om hal-
lens utrustning med traverskranar dd hér arbetet kan utforas med sammanlagt 4 traverser for 8
stapelbdddar. Detta ringa antal traverser hade icke varit tillrackligt for 12 fasta baddar.

En annan viktig bidragande orsak till valet av systemet med forflyttning var mojligheten
att uppstilla fartygen péd horisontala baddar. Fordelarna hérav dro avsevérda.

Den tredje bidragande faktorn till valet av detta byggnadssitt var problemet om fartygens
sjosattning. I och med detta komma vi till sjosdttningsanordningen.

Sasom redan ndmndes foreldg svérigheter att kombinera ett tillrackligt stort antal fasta
baddar med lamplig sjosittningsanordning. Efter undersokning av alla olika kombinationsmdjlig-
heter stannade vi for kombinationen av hall med ovanndmnda langskeppsforskjutning ansluten
till en tvarskeppsslip. Denna slip &r av s.k. Duisburg-typ bestdende av 2 vagnar med 2 rader hjul
i slipens tviarriktning l16pande pa 36 st. skenor i slipens langdriktning. Detta system erbjuder den
fordelen att slipvagnens plan alltid &r horisontellt oberoende av om vagnen ror sig i horisontalpla-
net eller pa slipens sluttande del. Slipvagnen kan salunda emottaga fartyg fran hallens vardera
byggnadslinjer i horisontalplanet, varefter fartygen kunna sjoséttas utan nadgra som helst pakan-
ningar 1 skrovet.

En mycket bidragande orsak till att denna typ av sjosittningsanordning valdes var moj-
ligheten till framtida utbyggnad. Slipen &r nu placerad sa att densamma, om verksamheten utvid-
gas, kan mottaga fartyg utom fran hallen dven frén stapelbaddar placerade rakt ovanom slipen
likavil som frén hela landomradet pa motsatta sidan om monteringshallen.

Snickeri

En monteringshall med detta antal stapelbdddar och denna kapacitet méste som stod for sin verk-
sambhet ha ett betydande snickeri. Detta dr placerat parallellt med hallen och har dimensionerna
70x30 m och dr uppfort i 3 vaningar. De bagge understa vaningarna dro forsedda med fullstidndig
uppsittning snickerimaskiner. Undre vaningens mellersta del utgoér genomgangsavdelning for
storre virkesdimensioner. Dér hyvlas virke for kol, kolsvin, stdvar o.s.v. och dir forbearbetas li-
kasa irikt- och planhyvlar materialet for spant och décksbalkar. Sidoskeppen i nedersta vaningen
utnyttjas for limning. P4 ena sidan utfores limningen av spant, vilket i nuvarande utvecklings-
skede, som redan namndes, bestar av foglimning, sagning och planhyvling av dessa samt hopsitt-
ningslimning pa pressplanen. Harifrén transporteras spanten med i taket anbragta lyftanordningar
genom dorrar 1 Ostra gaveln till ett skjul, ddr desamma bearbetas till slutlig form. I nedre véning-
ens andra sidoskepp utfores limning och bearbetning av rundhult. Dér finnes dven plats for fram-
tida limning av kolar, stivar, kolsvin och andra grovre raka fartygsdelar. Taket i denna avdelning
ar forsett med anordningar for lyftning och transport av dessa tunga detaljer.

I'snickeriets andra vning som, utom att den har likartad men niagot klenare maskinutrust-
ning, dessutom dr forsedd med en hel del maskiner erforderliga for mobelsnickeriet, utforas forst
och framst samtliga 6verbyggnader, delar till fartygens inredning, limning av ddcksbalkar m.m.

Av snickeriets tredje vaning dr ca 1/6 anslagen for administrationen med alla hithdrande
avdelningar. En annan upptages av ritkontor och

Fig. 8. Insdttning av ddcksbalkar.
idirekt anslutning till ritkontoret finnes en 50x10 m stor utslagsplan eller mouldloft dir samtliga
vitala fartygsdelar utslas i full storlek. — Mittelpartiet i tredje vaningen upptar en livbatsverk-



stad. Denna maste ha en ganska betydande kapacitet, d& varje fartyg ar utrustat med 4 livbatar
och en arbetsbat, vilket med en arlig produktion av 12 fartyg innebar 60 batar per ar. Den ater-
stdende delen av tredje vaningen anvindes till segelmakeri. I detta tillverkas samtliga for sko-
narna nodiga segel och presenningar.

Smedja och mek. verkstad

Byggnadshallen och snickeriet maste som stdd for sin verksamhet ha en tillrackligt stor smedja
och mek. verkstad. Denna byggnad har utforts som en normal mek. verkstad men inrymmer dess-
utom for nidrvarande smedja, platslageri, rorverkstad, svetsverkstad, en el-avdelning, kompressor-
rum och transformatorcentral. Som komplettering anvindes dessutom fortfarande den smedja
som ursprungligen byggdes pa omradet till hjilp vid sjdlva varvsbygget. I den sistndmnda ur-
sprungligen provisoriska byggnaden utfores numera nistan enbart smide och galvanisering av
bultar samt en del rorarbeten. Erfarenheter fran den nuvarande driften tyda emellertid pé att vi
inom en nira framtid bli tvungna att uppfora en speciell byggnad enbart for smedjan, da kubiken
i mek. verkstaden erfordras for den utdkade maskinparken. For att sdkerstélla produktionen bli
vi dessutom tvungna att i allt storre utstrackning upptaga tillverkning av fartygsdetaljer, som
tidigare inkdpts firdiga, och denna utdkning kriver 6kat utrymme. Atgéirder ha dessutom redan
vidtagits for att forlagga platslageriet till det 4nnu outbyggda vistliga sidoskeppet i mek. verk-
staden.

Torkanliggning

En virkeshantering i den omfattning som byggnadshallens och snickeriets kapacitet forutsatter
fordrar en leveranskraftig torkanldggning. En dylik dr under uppfoérande och befinner sig pa andra
sidan om

Fig. 9. Bordldggningens forbultning.

jarnvégsspdret invid dngcentralen. Belysande for kravet pa torkkapacitet dr att exempelvis enbart
spanttillverkningen fordrar en leveransforméga av 4 std. per dygn. Da limtekniken i framtiden
allt mera kommer till utveckling innebér detta 6kade krav pa torkanldggningens leveransformaga.

Angcentralen

Denna maste vara av den storleken att densamma kan forse framfor allt torkinrdttningen men
dven snickeriet, mek. verkstaden och hallen med nddig virme. Den dr for detta andamal utrustad
med tvenne pannor vilkas sammanlagda eldyta dr 350 m’. Dessutom levererar dngcentralen dnga
till de vid bordldggningen nddiga basningstrummorna samt till slipspelets angkraftmaskiner,
vilket slipspel d4ven anvindes till forhalning av fartygen i hallen.

Torrvirkesforrad

Vister om hallen i anslutning till torkanldggningen befinner sig ett upplagsskjul for torkat virke.
Detta torrvirkesforrad star med en traversbana i forbindelse med snickeriets vardera vaningar,
sa att virket med létthet kan Gver jarnvégsspéret transporteras till snickeriet for bearbetning.
Némnda travers anvéindes dven for lossning och transport av virke och annat material fran den
under banan 16pade jérnvagens stickspér.

Forrad, garage m.m.
Planritningen visar dessutom placeringen av centralforrdd, garage, brandstation, bastu, tvéttstuga,
portvaktshus med ansluten forstahjalp-station och centralt omkldadningsrum. Av dessa ér garaget
fardigbyggt medan bastu, tvéttstugan och centralforrddet dro under uppforande. De 6vriga befinna
sig t.v. 1 planeringsstadiet.

Invid slipen mitt emot byggnadshallen och invid mek. verkstaden finnas dessutom inrita-



de platser for 2 mindre byggnadshallar, av vilka atminstone den ena, sdsom vi hoppas, snart skall
kunna utbyggas.

Utrustningkaj och hamn

Nedanfor byggnadshallen och parallellt med densamma ligger utrustningskajen med sina skjul
och sin mastkran. Hamnbasséngen innanfor dykdalberna och rédnnan ut till hamnen har ett djup
av 42 m.

Bostadsomrdde

Plankartan upptar dessutom ett bostadsomrade for arbetare, som f.n. ar fullt utbyggt. Dar finnas
86 bostadsenheter om 2 rum och kdk, vilka samtliga nu dro besatta. Ovanom panncentralen finns
ett triangelformigt omrade for tjdinsteman. Dar finnas f.n. uppforda bostader for 4 ingenjorer och
meningen &r att hér ytterligare bygga de pa plankartan inritade bostédderna for firmans tjinstemén.
Nordvist om arbetarbostidderna pagar f.n. bygge av ytterligare bostader. Daruppforas 7 st. radhus
med sammanlagt 42 lokaler samt 2 st. baracker for ca 100 man. Detta utbyggnadsskede berdknas
vara klart for boséttning inkommande vér.

Virkesupplag och reservomride

Omrédet till hoger om den nu utbyggda varvsanldggningen dr avsett som reserv. F.n. anvindes
det som upplagsplats for virke. Firman disponerar dessutom sasom virkesupplag och for upplag
av halvfabrikat over ett & planritningen icke utméarkt omrade vésterom monteringshallen och
snickeriet.

Restaurant och framtida administrationsbyggnad
Pa planritningen finnes utmairkt 14get for den under byggnad varande restaurangbyggnaden for
firmans anstéllda personal. Denna innehéller utom matsalar dven kok, forrddsrum och bostadslé-
genheter for restaurangpersonalen. Arbetarmatsalen har i sin nuvarande utbyggnad plats for 250
personer samtidigt. Restaurangbyggnaden berdknas bli fardig inkommande sommar. Utspisning-
en av varvsarbetarna sker f.n. i den péd varvsomrédet befintliga ursprungliga baracken. Denna
skall med det snaraste avldgsnas, da dess placering medfor stora oldgenheter for driften och ut-
rymmet, som densamma upptar, snarast erfordras for den planerade smedjan.

Pa plankartan finnes dessutom upptaget den tilltinkta administrationsbyggnaden. Byggan-
det av denna ar emellertid stillt pa framtiden da, sésom ndmnts, administrationslokaliteterna nu
dro inrymda i snickeriets 3:dje vaning.

Arbetsstyrka

Varvet sysselsitter f.n. 620 anstéllda, vari ingar kontorspersonal och tjinstemén. Den direkta ar-
betsstyrkan uppgér till ca 550 man av vilka ca 450 sysselséttas i produktivt varvsarbete. Arbets-
styrkan dr dock @nnu for liten och torde densamma i och med att anldggningen kommit fullt i
gang 0kas med ytterligare inemot 100 man.

Omvrddenas storlek

Varvsomradet nedanfor landsvigen och jédrnvigsspéret ar ca 70.000 m?, tjinstemannaomradet
ca 30.000 m* och omrédet for de fardigbyggda arbetarbostiderna ca 100.000 m?. Det under ut-
byggnad varande arbetarbostadsomréadet ér ca 50.000 m*. Ovanfor arbetarbostiderna har firman
dessutom arrenderat en hogplatd, vilken dr avsedd att anvindas som friluftsomrade. Byggandet
av arbetarbostdder kommer att fortsdtta, varvid bebyggelse, sdsom ndmnt, kommer att utvidgas
mot nordvést. Programmet upptar successivt bygge av sammanlagt 150 arbetarldgenheter.



I11. Redogorelse for tillverkningsproblem, svarigheter, resultat och utvecklingsmdojligheter.

Det sista avsnittet av denna redogorelse bor programenligt handla om de erfarenheter vi gjort
betr. svérigheter att genomfora programmet, tillverkningsproblem samt eventuella resultat och
framtida utvecklingsmojligheter.

Svarigheter och tillverkningsproblem

Betraffande svarigheter vore det egentligen tillfyllest att konstatera att dessa varit och fortfarande
aro legio och att problemen i friga om sjilva tillverkningen forefalla att vara en serie utan slut.
Att i detalj redogora for alla de svarigheter och missrakningar vi fatt erfara och alla de felbedom-
ningar och direkta misstag, som blivit begangna, skulle fora for Ingt. De negativa erfarenheterna
sdgas juutgora en teknikers vardefullaste kunskap, och for den hindelse vararon i detta avseende
kunna vara ndgon annan till gagn skall jag forsoka plocka fram det viktigaste ur vart numera
ganska rikhaltiga forrad.

Da de svérigheter vi under de gdngna aren stott pa sannolikt intressera utomstaende en-
dast dé& de gilla sjalva produktionen, skall jag icke uppehalla mig vid de besvirligheter det direk-
ta byggnadsarbetet pa varvsanlaggningen givit oss. I detta avseende vill jag blott kort konstatera
att, genom den i vart land rddande bristen pa byggnadsmaterial, sdésom betongjirn, cement, ror,
profiler, glas och arbetskraft, anldggningens fardigstillande fordrojts mer dn ett ar utover det be-
raknade.

Fig. 10. Putsning av rundhult.

Brist pd teknisk personal

Den forsta svarigheten som yppade sig dé detta foretag igdngsattes var bristen pa teknisk perso-
nal. Detta géllde i det forsta skedet ingenjorer och personal for konstruktionsavdelningen samt
senare dven arbetsledare. I vart land rddde vid denna tidpunkt, pé grund av den allménna industri-
ella expansionen, en skriande brist pa teknisk personal, men i fraga om personal med kunskap
och erfarenhet frén tréfartygsbygge var situationen avsevért vérre i det att kvalificerat folk inom
denna bransch overhuvudtaget helt saknades. Det géllde saledes att genom skolning rada bot pa
detta sakforhallande. De personer som anstilldes for de vintade arbetsuppgifterna hade sin erfa-
renhet uteslutande frdn metallbranschen i dess olika former. Det tog darfor sin grundliga tid innan
dessa personer bibringats den nodvéndiga formagan att tdnka i trd. Som ytterligare en svarighet
tillkom bristen pd facklitteratur for denna speciella bransch samt det faktum, att i frdga om in-
dustrins planldggning inga som helst forebilder i ndgon form fanns att tillga.

Konstruktionscentral, extra belastning

Var firma hade, sdsom tidigare nimnts, av myndigheterna fétt i uppdrag att svara for storre delen
av skonarleveranserna. Det ansags dérfor logiskt att var konstruktionsavdelning dven skulle utar-
beta ritningarna for alla de 6vriga skonarbyggarna. Detta var ju fran firmans synpunkt &ven 6nsk-
viért, da vi ddrigenom fingo ett visst inflytande pa utformningen, och serieproduktiva synpunkter
redan i ett tidigt stadium kunde beaktas. A andra sidan visade det sig att det faktum, att vart rit-
kontor var tvunget att funktionera som konstruktionscentral {for alla de 6vriga skonarbyggarna,
for var firmas utveckling medforde en hogst betydande belastning. Vér firma hade framfor sig
ett langt uppbyggnadsskede medan de andra skonarbyggarna startade med mycket primitiva
anordningar, s att det direkta fartygsarbetet omedelbart kunde vidtagas. Detta hade till f61jd en
nddtvungen forcering av ritningarnas fardigstillande for att tillfredsstélla de dvriga byggarna.
Resultatet av detta var att var egen planering och var egen produktion fick sitta emellan speciellt
som den tillbuds stdende arbetskraften var synnerligen begrédnsad och oskolad.

Fig. 11. Varvsplanritning.



Bristfilliga uppgifter for konstruktionen — dndringar

Konstruktionsavdelningens verksamhet forsvarades i allra hogsta grad dessutom ytterligare av
det faktum, att i vart stillestandsforedrag betraffande skonarna stipulerats att dessa skulle byggas
enligt det ryska marinregistrets fordringar. Uppgifter om dessa fordringar tillstilldes oss endast
bitvis och ofullstandigt i bristfallig dverséttning, vilket hade till f61jd att det tog sin rundliga tid
innan projekten kunde utforas i 6verensstimmelse med fordringarna. Bestéllarnas ansprak voro
dessutom ofta mycket svara att bringa i 6verensstimmelse med klassifikationsséllskapets fore-
skrifter, vilket allt hade till resultat att &ndringar kontinuerligt méste foretagas. I stillestdndsfor-
draget voro dessutom fartygens konstruktionsdata synnerligen vagt formulerade, vilket hade till
foljd, att 14ng tid forflot innan de myndigheter, som hade ansvaret for verkstélligheten, kunde na
overenskommelse med be stéllarna. Som naturligt var blev det konstruktionsavdelningen som
fick sitta emellan. Numera ér det ndrmast omojligt att aterkalla i minnet antalet av alla de forslag
och projekt som inldmnats for granskning. Det dr emellertid ett faktum att samtliga arbetsritning-
ar omarbetats atskilliga gdnger, och da det dessutom sméningom visade sig att klassifikations-
séllskapets foreskrifter berorde de mest vittskilda omraden, om vilket sakforhéllande vi till en
borjan ej hade ndgon vetskap, var det klart att konstruktionsarbetet var minst sagt besvarligt. Be-
tecknande for svarigheterna &r att det tog dver 2 &r innan vara konstruktioner i alla avseenden
kunde bringas i Overensstimmelse med foreskrifterna.

Fig. 12. Byggnadshallen under uppforande.

Planering av utbyggnad och produktion samtidigt

Som nédmnt startade var firmas verksamhet med fartygsplaneringen. Svarigheterna hérvidlag ha
redan berorts. Hartill kom ytterligare ndd tvanget att samtidigt med sjélva fartygskonstruktionen
planeringen av anldggningens utbyggnad sévil som planeringsatgarder for sjélva produktionens
vidtagande maste utforas, och detta med en teknisk personal, vars numerar och kapacitet icke ens
var tillrdcklig for en av dessa uppgifter ensam. Resultatet blev naturligtvis férseningar over hela
linjen och ldngvariga besvirligheter vid produktionens igangsittning. Trots medvetandet om
vilka foljder allt detta hade kunde ingenting goras &t saken med tanke pé de exceptionella forhal-
landena.

Produktionen under utbyggnadstiden

Pa grund av den exceptionella skyndsamhet, som var av ndden, blevo vi av myndigheterna tvung-
na att pdbegynna byggandet av fartygen innan produktionsanldggningarna ens voro till hilften
utbyggda. Detta hade, som naturligt var, knappast asyftad effekt, och fordrojde dven i viss man
fardigstdllandet av utbyggnaden, dé bl.a. exempelvis smedjans kapacitet méste splittras for leve-
ranser savil till fartygsbygget som till byggnadsplatsen. Var firma vidtog med byggandet av an-
laggningarna och konstruktionsarbetet pa fartygen samtidigt, d.v.s. 1 borjan av ar 1945. Om en
anldggning av denna omfattning hade utbyggts under normala forhéllanden skulle for planerings-
arbetet for sjdlva anldggningarna anslagits en tid av minst 2 ar och for utbyggnadstiden ytterligare
2 ar. Vi voro emellertid tvungna att vidtaga med produktionen redan under sommaren 1946.
Resultatet maste naturligtvis bli dérefter.

Fig. 13. Byggnadshallen under utbyggnad.

Felaktig byggnadsordning

Pa grund av nyss ndmnda forhallande f6ljde dven att, vid bestimmandet av ordningsfoljden for
fardigstdllandet av de olika fabriksbyggnaderna, vi begingo ett mycket allvarligt fel. D4 produk-
tionen i monteringshallen begynte, visade det sig omedelbart att savél hallens som snickeriets ka-
pacitet var i synnerligen hog grad beroende av mek. verkstadens produktion. Var felkalkylation
bestod i att byggnadshallen och snickeriet, sisom varande de mest arbetsdryga, avsiktligt far-



digstélldes fore mek. verkstaden. Denna atgérd dikterades dock dven i ndgon méan av myndig-
heternas patryckning. Det visade sig pa ett mycket tidigt stadium att det hela borde ha utforts
tvirtom, d.v.s. mek. verkstaden borde haft absolut prioritet. Da arbetet i monteringshallen vidtog
var mek. verkstaden endast halvfardig sé att den anskaffade maskinparken icke kunde uppstéllas
dér. Verkstadens leveransmojligheter voro déarfor ytterst begridnsade och arbetet i monteringshal-
len maste ofta pa grund hérav avbrytas. Vi hade for 6vrigt kalkylerat med tillgang till hjélp ut-
ifrdn, men dylik stod ej till buds i1 berdknad utstrickning pa grund av industrins allménna be-
lastning.

Forsenade maskinleveranser
Trots att vi vid firmans start omedelbart beordrade alla de bearbetningsmaskiner, savil trd- som
metall- samt handverktyg, som kunde anses nddiga, framskots, pé grund av genomgéende forse-
ningar vid leveransen av dessa, produktionens start synnerligen kdnnbart. Dessa

Fig. 14. Byggnadshallen. Spanten resta.
leveransforseningar, som varierade fran 3 man. till 1/2 ar, vallade oss mycket stora bekymmer.
Orsaken hartill var naturligtvis den inhemska industrins 6verbelastning, men dven exempelvis
i friga om trdarbetningsmaskinerna, vilka till storsta delen bestillts i Sverige, forekom uppskov
pa over ett ar som foljd av den dér da rddande langvariga metallarbetarstrejken. Mojligheterna
till utlindska anskaffningar voro pa grund av valutaldget for 6vrigt synnerligen begrinsade, och
nir importtillstdnd efter Iangvariga underhandlingar beviljades, visade sig de utldndska fabriker-
nas leveransformaga i de flesta fall synnerligen tvivelaktig. Nar maskinerna efter hand anlénde
fordrojdes ofta deras inséttande i drift pa grund av avsaknad av ror, el-kablar och motorer.

Avsaknad av torkanliggning
Ett annat synnerligen svart problem, vilket for 6vrigt fortfarande véllar oss bekymmer, var
snickeriets och monteringshallens forsorjning med torrt virke. I detta avseende forelag emellertid
ingen felkalkylation. I vért land kunde utrustningen i frdga om torkmaskineri icke erhdllas med
rimliga leveranstider. Vi voro darfor tvungna att lita till fraimmande hjilp i fraga om virkestork-
ningen. Dylik fanns att tillgé endast i ytterst begransad omfattning. Efter stora svarigheter lycka-
des vi anskaffa ror och annan nddig utrustning for ett redan fardigbyggt

Fig. 15. Slipen under byggnad.
torkhus tillhorigt en annan firma, med vilken ett avtal triffades. Denna anlédggning forsattes dock
genom en eldsvada redan efter 2 veckors drift ur funktion. Avsaknaden av tork medforde ocksa
betydande svarigheter vid limningen, dd vid denna, som ként, virkets fuktighetsgrad maste héllas
inom vissa sniva grianser, varfor denna fordran utan tillrdcklig torkkapacitet var mycket svért att
uppfylla.

Avsaknad av hjiilpverktyg

Nir fartygsbygget pdborjades framkommo vissa svarigheter, vilka vi visserligen forutsett och for-
sokt forebygga, men vilkas omfattning trots detta var ofantligt mycket storre an berdknat. Detta
giller alla de otaliga redskap och hjidlpmedel, som erfordras inom en industrianldggnings samt-
liga avdelningar, och vilkas existens man vid driften av en gammal igdngvarande firma knappast
observerar. Foljden av detta var att da ett arbete skulle utforas, &ven om den lampliga maskin-
parken harfor fanns tillgénglig, den forsta uppgiften blev att &stadkomma behdvliga hjalpredskap,
vilket ofta slukade lika manga arbetstimmar som tillverkningen av sjdlva produktionen. Trots
tidigare erfarenhet inom branschen maste jag erkénna, att betydelsen av dessa hjdlpmedel, vilka
i normal drift fora en undanskymd och foga beaktad tillvaro, forst i och med dessa erfarenheter
till fullo uppskattades.



Verktyg for limtekniken

Sasom redan nimndes voro vi pa grund av virkessvarigheter tvungna att i hogre grad 4n vad som
tidigare forekommit anvidnda oss av limningstekniken som hjélp. Denna form av tillverkning
fordrar sin speciella utrustning och sina egna efter forhallandena lampade hjélpverktyg, vilka, da
denna typ av produktion ej tidigare forekommit, icke stodo att uppbringa, utan maste tillverkas.
Deras tillverkning belastade i allra hogsta grad mek. verkstadens redan forut anstringda kapaci-
tet. A andra sidan méste en betydande prioritet limnas for denna utrustning, da ju fartygsproduk-
tionen var direkt beroende av de resultat som med dem kunde astadkommas.

Viirmeforsorjning

Da foretaget startades hade frén begynnelsen pé vart program upptagits anvindningen av vatten-
fast lim. Limningstekniken erfordrar virme och for detta andaméal hade vi planerat och byggt en
angcentral. Dennas fardigstillande blev emellertid fordrdjd pa grund av bristen pa byggnadsma-
terial, fraimst ror, och svérigheten att anskaffa pannor och pannarmatur. Utom vérme for sjdlva
hirdningen fordrar limhanteringen ocksa vil uppvarmda lokaliteter i 6vrigt. Tillgdng pa d&nga var
dessutom nodvandig i hallen for basningstrummorna. D& dngcentralens fardigstéllande fordrojdes
voro vi, for att verhuvudtaget kunna anvédnda lim, tvungna att ty oss helt till en liten reservpan-
na, som ursprungligen anskaffats for att forse basningstrummorna i byggnadshallen med anga.
Denna anldggning var emellertid sa liten att de dagar basning forsiggick, angproduktionen icke
kunde fylla limavdelningens och den 6vriga uppvarmningens krav. Under den varma arstiden var
denna svérighet mindre framtradande, men i och med att vintern tillstdtte blevo svarigheterna
odverstigliga.

Bultforsorjningen
Som bekant utgora i tréfartyg bultarna en icke ringa del av fartygsmaterialet. For denna storleks-
klass fordra byggnadsbestimmelserna ett mycket stort och varierande antal bultar. Vi hade ur-
sprungligen riknat med att av de finska bultfabrikerna erhélla storsta delen av behovet. Aven
detta visade sig vara en felkalkyl. Véara bultfabrikers kapacitet var pd grund av situationen i landet
anstrangd till det yttersta. Det till buds staende jarnmaterialet for bulttillverkningen var dessutom
synnerligen begrénsat och var egen smedjas kapacitet var pa grund av utbyggnadsskedet i hogsta
grad anstrdngd. Beordrade gdngmaskiner hade icke anlént. Smedjan kunde dérfor med den brist-
félliga utrustningen endast delvis fylla behovet med den pafoljd att stagnation i saval fartygsbyg-
get som byggnadsplatsen horde till ordningen for dagen. Bultforsorjningen dr for vrigt édn i dag
ett problem som ej &r fullstédndigt 16st, och det &r endast under senaste tid vi i fraga om denna de-
talj kunnat nojaktigt tillfredsstilla behovet. Erfarenheten visar emellertid otvetydigt att den bésta
16sningen for detta problem é&r sjélv{orsorjning d.v.s. mojlighet att inom anldaggningen tillverka
huvudparten av det behovliga bultmaterialet. Fartygsbultarna éro till

Fig. 16. Slipbanan i kompletteringsskedet sedd fran sjosidan.
sina dimensioner sé varierande och serierna trots allt s& smi att det visat sig vara mycket svért
att ordna forsorjningen genom order fran specialfabriker.

Brist pd underleverantéorer och maskiner

I fartygen ingd dessutom, som av ritningarna framgar, en myckenhet andra metalldelar, fartygs-
smide, tankar och maskinbaddar. I friga om dessa var det vér avsikt att till en borjan under ut-
byggnadsskedet stoda oss pa leveranskraften av utomstaende firmor, och begrinsa det egna arbe-
tet till det minsta mdjliga. Det visade sig ocksa hérvid, som jag tidigare framhallit, att berdknad
yttre leveranskapaciet icke foreldg. Dessutom voro svarigheterna pa grund av arbetets natur
mycket stora, d& som ként dylika delar for trafartyg bora utforas enligt noggranna mallar och
oftast dessutom fordra korrigeringar pa platsen. Trots att en lang tid forgatt sedan det forsta farty-



get byggdes, lider var produktion fortfarande avbrick just i frdga om dessa detaljer. Svérigheten
att anskaffa bearbetningsmaskiner, framfor allt svetsaggregat, i friga om vilka hela den finska
industrin for 6vrigt lider brist, har vallat och véllar oss fortfarande mycket stora bekymmer.

Brist pd arbetskraft
Till alla ovan uppriknade svérigheter, vilkas langa rad nog kunde fortséttas i det oéndliga, kom
i vart land liksom overallt i varlden bristen pa arbetskraft. For en anldggning av detta slag blir
detta problem kanske mer betungande &n inom andra branscher, d utom den direkta bristen pa
folk och material tillkom avsaknaden av nddiga kvalifikationer hos den tillgéngliga arbetsstyrkan.
Denilandet pdgaende industriella expansionen och ateruppbyggnadsarbetet hade vardera sin giv-
na andel i detta forhallande. Hértill kom ytterligare en svarighet. Aven i det sillsynta fall d4 ar-
betskraft stod att erhélla, var anstdllningen fran den arbetssokandes sida i varje fall

Fig. 17. Totalvy fran sydvdst, slipen firdig.
forknippad med kravet pa bostad. Denna omstindighet hade vi oss fran borjan bekant och fir-
mans ledning hade dven beaktat detta och riktigt nog begynt industrins utbyggnad med uppfo-
rande av arbetarbostdder som forsta programpunkt. Det var emellertid naturligt att det nddiga an-
talet bostdder icke i en handvandning kunde dstadkommas, men hértill kom ytterligare andra sva-
righeter. Sdsom tidigare framhallits var firmans verksamhet baserad pa principen om skolning
av arbetskraft. Denna skolning bor emellertid foregas av en omsorgsfull gallring av det till buds
stdende folkmaterialet, vilken gallring tar sin rundliga tid. P4 grund av den skyndsamhet, som var
av ndden, voro vi tvungna att i alltfor manga fall tilldela till buds stdende bostiader at arbetskraft,
som senare visat sig vara mindre ldmpad for uppgifterna, och da nya béttre kvalificerade aspiran-
ter framtradde var foljden ofta den att nddiga inkvarteringsmojligheter saknades. Langsamheten
i denna sovringsprocess var och ér ett problem, ytterligt svart att beméstra.

Materialanskaffning
Da varvsanldggningen, pa grund av landets bekymmersamma situation, méste uppbyggas i rent
amerikanskt takt, och d& konstruktionsavdelningen sdsom ndmnt dessutom var verbelastad, och
bristen pé skolad teknisk personal var permanent, var det klart, som jag redan tidigare framhallit,
att planeringen icke kunde hélla jimna steg med utvecklingen. Trots att detta forutsetts och alla
mojliga forebyggande atgirder vidtagits blev, da fartygsbygget vidtog, sasom véntat var, effekti-
viteten i allra hogsta grad lidande pd grund av att materialforsorjningen icke funktionerade. Or-
saken hirtill 1&g dock ej enbart i

Fig. 18. Snickeriets grundliggningsarbete.
bristfillig planering utan bidrog naturligtvis ocksa den overallt rddande svarigheten att anskaffa
behovligt material, av vad slag det vara ma. Bekymren i detta avseende géllde icke enbart sésom
tidigare beskrivits, bultar och metalldelar, utan hinforde sig i minst lika hog grad till trévirket.
—Byggande av trifartyg forutsdtter tillgdng pa en myckenhet, och dessutom dverarigt, tramaterial.
Négon tid for anskaffning av behdvliga virkeslager hade icke funnits, vilket naturligtvis hade till
foljd att, dé fartygsbyggnadsverksamheten genom myndigheternas tryck pa ett for tidigt stadium
igéngsattes, stagnation blev den naturliga f6ljden. Konkurrensen mellan de olika firmorna om
vért lands for fartygsdndamal synnerligen begridnsade skogbestdnd gjorde sitt till. Skapandet av
en skogs- och travaruorganisation, kapabel att handha anskaffning i den omfattning ett foretag
av denna storleksgrad kravde, tog dven sin rundliga tid. Allt detta hade en synnerligen skadlig
inverkan pa produktionens forlopp. Det ér foljaktligen forst under senaste tid materialanskaft-
ningen i detta avseendet borjat visa tendenser att fylla sin uppgift.

Arbetsplanering
Det som ovan framhallits om materialanskaffningen géller i minst lika hog grad om arbetsplane-



ringen. Genom produktionens alltfor tidiga start var det utan vidare klart att tillrdcklig planering
icke hunnit utforas. Hartill kommer den svarigheten att arbetsplaneringen, trots basta vilja, for
en produktion av denna art ej ens kan pa forhand detaljerat utarbetas. Harfor erfordras erfarenhet
av tidigare produkter, vilka i vart fall, dels pa grund av arbetets egenart, dels pa grund av perso-
nalens bristande fackkunskap, icke foreldg. Alldeles i lik-

Fig. 19. Snickeriets tredje vaning under byggnad.
het med en automobilfabrik, som innan den bdrjar med produktionen av en ny vagntyp utfor ett
flertal provmodeller, erfordras dven hér tidsddande studier och detaljerade erfarenheter fran ett
flertal fartyg, innan arbetsplaneringen kan anses beméstra sin uppgift och visa resultat. [ vart spe-
ciella fall tillkommo ytterligare svérigheter genom de manga okanda faktorer, som en produktion
av detta nya slag innehaller. Om man dartill ldgger att kravet pa snabba resultat icke medgav det
grundliga forstudium, som dessa problem kravde, var naturligtvis f6ljden att alla forsok i denna
riktning blevo mer eller mindre trevande och dndringar ofta nddvandiga.

Den langa raden av svarigheter, som jag i foregdende relaterat, avslutas med problemen
om materialanskaffning och arbetsplanering. Om dessa tva, som intimt &ro forbundna med va-
randra, kan med skél sigas, att de virsta komma till sist. Behirskandet av dessa funktioner 4r mer
an nagonting annat utslagsgivande for produktionens forlopp, och problemen att behirska dem
hora till de allra svaraste.

Foregaende méhinda trottande redogorelse dr icke avsedd att utgora ett forsvar for brist-
falliga resultat utan, sdsom jag i borjan namnde, har den medtagits i forhoppning att den mahénda
kan varanagon lisare till nytta. Med beaktande av alla de formildrande omsténdigheter som fore-
legat kan resultatet namligen ej betecknas som alltfor daligt, &ven om detta faktum &r en dalig
trost for véra felslagna forhoppningar. Vi ha emellertid i frdga om anléggningens utbyggnad nu
natt sd langt att, i och med det att var torkanldggning blir fardigstilld, mek. verkstadens och
smedjans maskinpark utdokad och nodigt tillskott 1 friga om arbetskraft erhallits, vi ha forhopp-
ningar om att successivt kunna 6ka var kapacitet till planerad omfattning.

Fig. 20. Snickeriets ostra gavel.

Olyckor

Innan jag 6vergar till att relatera mera uppmuntrande omstandigheter, ron i positiv riktning, bor
hir i sanningens intresse papekas, att utom de redan omtalade svarigheterna, var anldggning un-
der de gangna aren dven hunnit tréffas av en rad olyckor. Sélunda forstérdes genom eldsvéda un-
der pingsthelgen 1946 var smedja och provisoriska mek. verkstad jimte samtliga dar befintliga
med stor mdda anskaffade metallbearbetningsmaskiner. Slaget var av néstan férlamande natur
da, som jag upprepat papekat, sdval fartygs- som varvsbygget voro i hogsta grad beroende av
denna anldggning. Den nominella skadan var tickt med forsékringar, men den direkta inverkan
pa produktionen kunde inga forsékringar ticka. Enligt berdkningar fordrdjde olyckan det forsta
fartygets fardigstillande med 6ver 1/2 ar.

En annan eldsvada, som ocksa hade 6desdigra foljder, har jag redan tidigare omnédmnt,
ndmligen da& var upphyrda och med stor mdda utrustade provisoriska torkanldggning efter 2
veckors drift genom eldsvada totalt forstordes jimte inneliggande virke. Den forut kritiska situa-
tionen i frdga om tillgangen pa torkat virke blev dérvid fullkomligt ohallbar och reducerade for
en langre tid framdt var limningsavdelnings verksambhet till ett minimum.

Vid en eldsolycka pé en sag, sysselsatt med legosagning for var rikning, forstordes ett
parti fartygsvirke. Det brunna partiet var icke stort men for var fartygsbygge var skadan bety-
dande, da inga

Fig. 21. Snickeriets andra vdning.
Fig. 22. Mekaniska verkstaden under byggnad.
helst reserver funnos tillgéngliga och hallen vid denna tid levde ur hand i mun med intervaller



av total stagnation pa grund av virkesbrist. En rad mindre, men for oss ganska betydelsefulla
olyckor och driftsstorningar ha ocksa forekommit, sésom skador pé grund av dverbelastning i vér
fataliga och hart forvarvade maskinpark, upprepade sammanbrott for vart enda kompressoraggre-
gat, ideliga stromavbrott m.m.

Resultat — positiva ron

Aven om vi dnnu icke kunna uppvisa en fornimlig rad framgangsrika leveranser, kunna vi dock
gladjande nog konstatera, att vért arbete visat en del resultat betr. den pagaende driften, vilka be-
kréfta riktigheten av de hypoteser och principer, som lades till grund for den planerade verksam-
heten. De viktigaste av dessa &ro:

Monteringshall — bygge under tak
Sasom 1 borjan nimndes utgingo vi fran att fartygsbygget borde utféras inomhus, i hall, i avsikt
att mojliggora ostord produktion oberoende av érstid och véiderleksforhallanden. Orsaken hértill
var kravet pa stor produktion inom en begransad tidrymd. Riktigheten av denna princip &r utan
vidare klar. Det har emellertid i praktiken visat sig att vinsten i effektivitet sannolikt r storre dn
berdknat, vilket ju dr gladjande, men hartill kommer ytterligare ett moment, vilket i dessa tider,
dé konkurrensen om arbetskraft ar svar, mahdnda ar minst lika viktigt. Mgjligheten till arbete
inomhus bidrar till att till anldggningen draga arbetskraft. Denna senare foreteelse kan tydligt
iakttagas varje host i det att tillgdngen pa arbetskraft forbattras i den mén viaderleken forsdmras.
Av den forsta kontingenten pa 3 fartyg, vilka sjosattes ungefar samtidigt, blevo vi pa grund av
vinterns annalkande tvungna att for tvenne av fartygen utfora en del arbeten pé dacksoverbygg-
nader och annan komplettering utomhus. Vid dessa tillfallen konstaterade vi tydligt dels skill-
naden 1 arbetseffekt, dels det faktum

Fig. 23. Virmecentral.
att vara arbetare, vana vid arbetsforhdllandenai hallen, synnerligen ogérna funno sig i dtergangen
till primitivare forhéllanden.

Lyft- och transportanordningar i byggnadshallen

Det dr klart att forefintligheten av dylika skulle medfora 6kad effekt. Vihai friga om dessa glad-
jande nog konstaterat, att okningen i effekt och tidsbesparing om mojligt dr storre dn berdknat.
De mojliggora synnerligen enkel och snabb resning av kolar och spant, lyftning och transport av
material, inlyftning av motorer, tankar, ankarspel m. m. Traverserna éro i mycket flitig anvénd-
ning, vilket ju ér sjdlvklart da 4 traverser samtidigt betjina sammanlagt 8 stapelbdddar. Det fore-
faller darfor som om den investering dessa kranar innebér ar vil motiverad.

Fig. 24. Torrvirkesforradet och traversbanan.
Fig. 25. Utrustningskaj.

Noggrant detaljerat utslag

Nyttan av ett omsorgsfullt och i1 detalj utarbetat utslag ar kénnbart. Fran detta kunna mallar av
praktiskt taget samtliga delar utforas, som mojliggora tillverkning av fartygets konstruktionsde-
taljer sasom kolar, stévar, spant, dickshus, inredning, beslag m.m. dyl. pa forhand utan risk for
komplikationer. Utvecklingen gar harvid allt mera i riktning mot 6kat antal mallar och ritningar
1 full storlek. Systemet innebir tidsbesparing och underléttar dessutom sdvil planering som ut-
forande.

Maskinbearbetning
Sésom tidigare framhallits har vér strdvan varit att i storsta mojliga utstrackning anvinda maskin-
arbete for fartygets olika trddetaljer. Principen &r utan tvivel riktig och besparingen i arbete &r



avsevard. Tydligast kommer detta till synes i friga om tillverkning av déackshus. Vid sjidlva
skrovmaterialet tillimpas bearbetning i maskin med goda resultat. Anvandningen av allehanda
maskinella handverktyg, borrar. balkhyvlar, sagar, fris- och stimmaskiner o.s.v. ar mycket tids-
besparande speciellt i friga om tyngre delar, vilkas vikt omojliggdr bearbetning i stationdr ma-
skin. Tyvirr &r tillgdngen pa dylika verktyg i vart land for ndrvarande synnerligen begrénsad.

Forhandstillverkning av detaljer — tidsbesparing

Genom att enligt mallar fran utslag i storsta mojliga utstrackning tillverka fartygsskrovets tride-
taljer pa forhand i snickeriet och darvid striva till att dessa detaljer, d4 de 1dmna snickeriet, dro
mojligast fardiga uppnads att en storre arbetsstyrka kan héllas fullt sysselsatt pd samma tillverk-
ningsobjekt dn vad annars vore mojligt. Monteringsarbetet i byggnadshallen reduceras, vilket be-
tyder 6kad kapacitet inom den tillgangliga kubiken. Stapelbiaddarnas antal utnyttjas saledes effek-
tivt och omsittningen i hallen okas.

Fig. 26. Arbetarebostdderna fran vdster.

Serietillverkning — precision — kvalitet

Tillverkning av fartygets vitala delar, kdlar och stivar, spant, dicksbalkar, ddckshus etc. enligt
noggranna mallar och pé giggar i serie, innebar att en mycket stor precision kan uppnés. Denna
precision &r, som i det foregadende framhallits, viktig, da den kraftigt underlattar och avlastar
hallens belastning och utgor den dessutom en grundforutséttning for produktionen. Kravet pa
noggrannhet medfor ocksé forbattrad kvalitet utan motsvarande kostnadsokning.

Fordelad tillverkning — ékad rutin
Genom att fordela det i fartygsbygget ingdende arbetet i avsnitt sé att samma arbetssyrka konti-
nuerligt utfér samma arbetsoperationer, uppnar denna arbetsstyrka snabbt dkad rutin. Detta
mdjliggor en snabb skolning av nyrekryterad arbetskraft, vilket &r av allra storsta betydelse. Har
aro ndgra belysande exempel pd sin plats. Sdsom jag i fOrsta avsnittet i frdga om bordldggnings-
arbetet redan framhéllit har det visat sig att med nyrekryterad arbetskraft nétts béttre resultat pa
kortare tid an med arbetare vana vid traditionellt byggnadssétt. Ocksa andra faser i arbetet, exem-
pelvis insdttning av garneringen, ha visat lovande resultat. Ackordspriset for detta arbete har suc-
cessivt frdn den forsta enheten avseviért nedgétt. Forklaringen hértill &r 6kad rutin. Ett annat
avsnitt dir goda resultat likasa erhallits dr drivningen. I friga om detta har visserligen ackordsum-
man som sddan icke nedgatt, men tidsvinsten har varit betydande. Den allmént 6kade rutinen har
vidare medfort resultat i frdga om kolstrackning,

Fig. Arbetarebostiderna fran nordost.
spantresning, ddckshus o.s.v. Detsamma giller tillverkning av limmade décksbalkar och limmade
spant. Tillverkningen av spanterna for de forsta enheterna véllade, som naturligt var, en hel del
svérigheter. Till en borjan ndddes en kapacitet av 2 fardiga spant per dag. I och med att organisa-
tionen utbyggdes och rutinen dkades stegrades prestationerna sa att vi i detta nu med en négot
mindre arbetsstyrka dn den ursprungliga konstant kunna rikna med 4 férdiga spant per arbetsdag
oaktat processen i fraga om organisation icke kan anses fardig.

Limningstekniken

Anviandningen av limmade konstruktioner har visat en del mycket uppmuntrande resultat. Visser-
ligen har den for detta slag av tillverkning erforderliga utrustningen, organisationen, kontrollen
och de manga nya problem, som hdrmed sammanhénga, inneburit mycket bekymmer och arbete.
Resultaten kunna emellertid utan tvekan betecknas som i hog grad positiva. Om man bortser fran
de rent vetenskapliga limtekniska svarigheterna och de av tillverkningens egenart betingade prob-
lemen, kunna de vid limningen forekommande arbetsoperationerna anses som relativt enkla,



vilket innebér att arbetskraft forhallandevis latt kan skolas for dessa uppgifter. De limmade
konstruktionerna ha en hel del egenskaper som gora dem ldmpade for detta slag av tillverkning.
De dro formbestandiga, vilken egenskap ar 1 hogsta grad betydelsefull nér det géller exempelvis
spanter och dicksbalkar. De limmade spanten hélla efter bearbetning noggrant sin form, varav
foljer att stor precision kan uppréatthillas. Kontrollméitningar fran fardiga fartyg ha dven visat en
forvanande stor Overensstimmelse mellan de olika enheterna. Detsamma géller de limmade
dédcksbalkarna. Formbestandighet hos dessa medger mdjlighet till forhandstillverkning och lag-
ring, vilket icke vore tinkbart med solitt virke. Kvaliteten hos en limmad konstruktionsdel &r
avsevart hogre dn hos dylika av naturtrd. Limningen forhindrar effektivt den annars vid naturtra
ofrdnkomliga sprickbildningen, vilken exempelvis i frdga om rundhult har sin stora
Fig. 28. Arbetarebostad. Interior.

betydelse. Anvandningen av lim innebér, bortsett fran de egenskaper som ovan antytts, en bety-
dande forddling av materialet. Med en relativt 14g kvalitet pa utgdngsmaterialet kan genom lim-
ning i fraga om héllfasthet 4stadkommas en synnerligen hogklassig och homogen produkt. — En
annan fordel som bor papekas, 4ven om den ér sjdlvklar, &r mojligheten till virkesbesparing. Ma-
terialet kan i mycket hogre grad 4n vid traditionella konstruktioner utnyttjas, da stora lokala de-
fekter i virket vid sortering och kapning med liten virkesforlust kunna avldgsnas. — En annan
mycket avsevérd positiv sida vid limhanteringen &r att da utgangsmaterialet i allminhet &r av sma
dimensioner, detta underlittar handhavande och forenklar transportmdjligheterna. Den omstan-
dighet som kanske utgdr den mest positiva faktorn vid limningstekniken ar materialets 6kade
anskaffningsmojlighet. Detta belyses bést av foljande exempel: For en dacksbalk utford av solitt
virke med férdiga matt 300x250 p& mitten och med en normal balkbukt erfordras timmer med
en toppdiameter av 14-16" vid 9 m ldngd. Dylika stammar kunna endast i mycket begréinsad om-
fattning uppdrivas. Samma balk i limmat utforande erfordrar ej stock med storre toppdiameter
an 7-8" och dessutom kan lingden pé virket hallas s& 1ag som 4 m. Skillnaden &r som synes avse-
vérd. I lika hog grad giller detta spantvirket. For de solida traditionella spantens timmerringar
erfordras stockar med min. 13-14" toppdiameter. For materialet till limmade spant kan anvdndas
stock med 7-8" toppdiameter och dro dessutom léngderna praktiskt taget godtyckliga. — Onskar
man ytterligare markera de limmade spantens fordelar bor det tilldggas, att inga naturvuxna kro-
kar och rotter behova anskaffas, vilket forhdllande innebédr majligheter att anvianda ett konstant
utgadngsmaterial, som tillforsdkrar produktionen nddig kontinuitet.

I det foregdende har pavisats en del positiva ron, som erhallits, vilka berdra sjélva driften
specielltifraga om fartygets tridelar. Man kan tilldgga att serietillverkningens fordelar framtrada
i lika hog grad 1 fraga om fartygets alla 6vriga detaljer, produkter frdn smedjan och

Fig. 29. Arbetarebostad. Kok.
mek. verkstaden sdvil som fran segelmakeri och riggavdelning. Vid alla dessa arbeten inverkar
okad rutin. Genom rutin och kontroll uppnés en noggrannhet, som medfor betydande tidsvinst.
Forutsittningarna hérfor dro likvil organisation och omsorgsfull planering. En noggrann plane-
ring dr tidsddande men har det i allménhet visat sig att denna tid &r synnerligen vl anvidnd och
snabbt kompenseras.

Ytterligare bor kanske framhallas ndgra positiva roni friga om anldgggningens planering.

Byggnadshallen

Det anvinda byggnadssystemet, dér fartygen uppstillas pa horisontala baddar och med forflytt-
ning mellan de olika arbetsfaserna, har forst under senaste tid visat resultat. Av naturliga skél vo-
ro viiborjan tvungna att begynna med de forsta enheterna i hallen ndrmast slipen och fardigstélla
dem pé platsen for att ej forhindra arbetet pd de foljande enheterna. I och med att hallen succes-
sivt fylldes med fartyg i olika skeden ha forflyttningar dgt rum dven om hela systemet dnnu ¢j
kommitis.a.s. kontinuerlig rullning. Det bor inflikas att forskjutningsanordningar visat sig funk-



tionera tillfredsstédllande, att den for en forhalning erforderliga kraften dr mycket liten, varfor for-
flyttningen &r 14tt. F.n. dro alla stapelbadddar i hallen besatta och systemet synes pévisa vissa be-
tydande fordelar. Verktyg och material sésom bultar m.m. for de olika faserna kunna vara statio-
néra. Detsamma géller stillningar och vissa maskiner. Detta innebdr en besparing i arbete. Dess-
utom har konstaterats att dir transporter av material sker till samma stillen, dro dessa lattare att
ordna, dverblicka och kontrollera. Utbygganden av organisationen i hallen dr 4nnu 1 begynnel-
sestadiet. Det dr dock glddjande att konstatera, att produktionen dir borjar forsiggd allt mera
smartfritt och nistan automatiskt. Avbrott och storningar som féorekommit hanfora sig till stag-
nation antingen 1
Fig. 30-32. Tre tempon vid en sjosdttning.

materialleveranser, virke eller leveranser frdn mek. verkstaden och smedjan, vilkas eftersldpning
har varit ett mycket svért problem.

Slipen
Principerna for denna anldggnings funktion ha tidigare beskrivits. Trots att den endast varit en
kort tid 1 anvdandning ha vi glidjande nog konstaterat att systemet med tvarskeppsutséttning har
en del mycket positiva drag. Forhalningen av fartygen fran hallen till slipen d&r mycket enkel och
sjosattningen sker ldngsamt och under kontroll utan ndgon som helst belastning for skrovet, vil-
ket da det géller trafartyg ar ytterst betydelsefullt. Upptagning, vilket ocksé har forekommit, har
vi-

Fig. 33. Den forsta skonaren klar for provtur.
sat sig vara mycket enkelt och kan liksom utsittningen ske utan skadliga pakanningar i skrovet.
— En annan fordel som vid planeringen icke beaktades men som numera visat sig ha en viss be-
tydelse ar att fartygen vid sjosdttningen innan de dro flott utan minsta besvir kunna limnas sta-
ende pa vagnen i godtyckligt lage. Detta ar icke mojligt vid utséttning i langskeppsled, men maj-
liggor 1 vart fall, vilket vid trafartyg dr mycket nyttigt, kontroll vid olika djupgéang av bordligg-
ningens tithet. Som bekant forekommer vid triafartyg synnerligen latt trots noggrann konroll ofta
bortglomda borrhél, event. 16sa kvistar och dylikt, vilka kunna bilda smé& men i hogsta grad for-
argliga lickor, som efter sjoséttning nddvéandiggora fornyad dyrbar upptagning. Denna sliptyp
medger som ndmnt daremot successiv kontroll och vid behov direkt upptagning. — En annan om-
standighet som t.v. dock é&r teoretisk &r mdjligheten till sjoséttning under vintertid trots is.
Skrovets sjosattningshastighet kan godtyckligt regleras och risk for isskador pa grund av farten,
sasom vid ldngskeppssjosittning, forekommer icke. I detta avseende sakna vi dock t.v. ron betr.
verkligt kraftig isbildning och erfarenheter betr. slipvagnens funktion vid mycket ldga tempera-

Fig. 34. Skonare.

turer. — En ytterligare fordel denna slip har dr dess centrala placering med tanke pa en framtida
expansion. Slipen kan med stor fordel betjdna for sjoséttning ett stort antal ytterligare stapelbadd-
ar, forlagda savdl mittemot den nuvarande byggnadshallen som ovanfor sjilva slipen.

Koncentration

Som ndmnt befinner sig ritkontoret i snickeriets tredje vning och direkt angransande till denna
utslagsplanen. Detta var icke en foljd av vart forutseende utan patvingades oss pd grund av att
byggnadstillstand for separat kontorsbyggnad med ritkontor icke beviljades. Férdelen med en till
ritkontoret ansluten utslagsplan ér speciellt for en produktion av detta slag av storsta vérde. Rit-
kontoret uppgor huvudritningarna, som dérefter i utslaget omséttas i full storlek, varifran korrige-
ringar aterforas till ritkontoret. Frin utslaget uttagas till ritkontoret noggranna matt for samtliga
detaljer. Vixelverkan mellan dessa tva instanser kan 1 vart fall ordnas med minsta mojliga tids-
spillan och underléttar i hog grad ritkontorets funktion. Att i f6ljande véning under ritkontoret
tillverkning av dackshus, inredning, balkar o.s.v. forsiggér, mdjliggor kontroll, korrigeringar och



mattagning med ringa tidsforlust. Ritkontorets placering i snickeribyggnaden, dir fartygets samt-
liga vitala delar i en eller annan form utforas, medfor att konstruktionsavdelningens personal utan
uppmaning intimt kommer att f6lja med tillverkningen. Da sasom jag tidigare nimnde, denna
personal ar rekryterad fran metallbranschen och nyskolad for vara konstruktionsuppgifter i tra,
ar detta betydelsefullt dd den ddrigenom ofrivilligt bibringas 6kade insikter i trakonstruktionernas
teknik, ett faktum som icke bor underskattas.

Transportmajlighet

Vid studium av varvsplanen framgar att en jirnvégslinje jimte landsvag delar omradet itu. Denna
tudelning har naturligtvis stora nackdelar. Jag kan dock icke underlata att framhalla att denna
nackdel trots allt &r mindre &n den fordel tillgangen till direkt jarnvagsforbindelse med egna
stickspar och forefintligheten av en forstklassig landsvag erbjuder oss. Den mellan virkesforradet
och snickeriet 16pande traversbanan over jarnvagssparen ar till oskattbar nytta vid urlastning av
tyngre gods. Om jag tilligger att varvet ligger vid stora farleden till Oljehamnen och mitt inne
i stadens blivande storhamn, framgér det att varvets placering ur kommunikationssynpunkt &r
mycket fordelaktig. Transportnitet inom anldggningen &r for 6vrigt 4nnu icke utbyggt men ha vi
uppméirksamheten fést pa denna viktiga fraga.

Utvecklingsmajligheter

Som i det foregdende ndamndes ha vi i snickeriet reserverat plats for limning av storre byggnads-
delar sdsom kolar, kolsvin, stdvar o.s.v. T.v. ha vi icke erhallit bestillarnas definitiva tillatelse
att utfora dessa limmade konstruktioner. Dylika ha icke heller varit mojliga pa grund av att vi f.n.
ha under utbyggnad de hirfor nddiga anldggningarna. En utveckling i denna riktning &r dock
ofrankomlig och svérigheten att i tillricklig mingd uppdriva virke av de dimensioner som bygg-
andet av dessa grova delar forutsitter, pekar emellertid tydligt pa att en 6verging till hellimmade
detaljer ocksa i detta avseende &r absolut av ndden. Limmad k&l- och kolsvinskonstruktion har
underkastats ingdende jamforande hallfasthetsprov med det traditionella systemet som jamfo-
relseobjekt. Resultaten dr mycket uppmuntrande och det torde rora sig om en mycket kort tid in-
nan deras tillimpning kan vidtagas. Anvindningen av de planlimmade spant vi f.n. tillverka dr,
sdsom jag redan nimnde, ett provisorium. Sé fort organisationen och utrustningen hérfor dro kla-
ra komma vi att successivt i frdga om spanten 6verga till lamellsystem, dir spanterna &ro sam-
mansatta av ett storre antal lameller, b6jda och limmade till 6nskad form. Denna spanttyp har
redan genomgétt ldngvariga och invecklade laboratorieprov, vilka den bestitt med utmairkta re-
sultat. Lamellsystemet har, jaimfort med det nuvarande, patagliga fordelar. Virkesbesparingen ér
storre dn vid det nuvarande systemet, bordldggningens genomgaende bultar forsdkra spanternas
limfogar, bearbetningen efter limning &r néstan ingen, och lamellmaterialets klena dimensioner
underldtta torkningsprocessen. Ocksa i frdga om virkesanskaffningen innebir systemet forenk-
ling, da vid sagning av det grova bordldggnings- och ddcksvirket de harvid utfallande sidobréder-
na med fordel kunna anvdndas som utgangsmaterial till lamellspant. Systemet tillvaratar pa ett
fordelaktigt sétt det Overskottsvirke som vid sagning ofrivilligt utfaller.

En annan viktig omsténdighet i fraga om dessa lamellspant bor framhéllas. Det nuvarande
planlimmade spantsystemet forutsitter i fartygen samma spantdistans som det traditionella. Detta
innebadr att bordlaggningsvirkets arbetslingd pé mitten icke kan underskrida 11 m. Vid 6vergéng
till lamellspant kan spantdistansen minskas sé att det av byggnadsreglerna tillatna minimildngd-
mattet for bordlaggningsvirket, 9 m, kan tilldimpas. Skillnaden i friga om dettas anskaffnings-
mdjlighet dr avsevidrd. Enligt forstméns utsago okas tillgdngen genom att en nedprutning i lingd
av 2 m tillites med mer in det fyrdubbla. Overgangen till anvindning av detta nya system for-
utsdtter emellertid som jag framholl ett betydande forarbete, organisation, kompletterad utrust-
ning och 6kad kontroll. Vi tro oss emellertid inom en icke alltfor lang tid successivt kunna borja



tilldimpa detsamma.

Om denna 6vergang lyckas och nir de limmade kol- och stdv-konstruktionerna blivit
godkdnda innebér detta en radikal forédndring av trivaruanskaffningen i och med att svarigheterna
for anskaffning av det grova virket till stor del bortfalla. Specialvirke erfordras hirefter blott for
bordlaggning och dick och dven i fraga om bordlaggningsvirke finnas, som jag redan sade, mdj-
ligheter till avsevérda lattnader.

Som slutord i fridga om utvecklingsmojligheterna vill jag framhalla att var strdvan att med
hjilp av det moderna vattenbestindiga konsthartslimmet sméningom eliminera nédvéndigheten
att anskaffa specialvirke synes vara pa vég att kronas med framgang. Om vi i detta avseende
lyckas innebér det att vi i allt storre utstrackning som ramaterial kunna anvinda normalt sdgvirke,
vilket utom att det forenklar travirkes- hanteringen och minskar lagrings- och torkningskostna-
derna framfor allt sparar det for vart lands ekonomi sé ytterst dyrbara vixande skogsbestandet.

Jag har kompletterat denna redogorelse med ett antal fotografier, som kanske béttre dn
manga ord illustrera vad jag haft for avsikt att beskriva. Dessa fotografier datera sig tyvarr mes-
tadels fran tiden for utbyggnadsskedet men ge dock en viss bild av anlédggningens omfattning.
Foregdende redogorelse dr bristféllig. Mitt forsvar dr svarigheten att koncentrerat behandla ett
dmne av en sa vidlyftig och mangsidig natur, och brist pa tid for verkligt omsorgsfulla forbere-
delser. Jag onskar dessutom tydligt séga ifran att mitt framtrddande som forfattare till denna arti-
kel ej dikterats av stolthet 6ver vad vi inom vart foretag i detta avseende forsokt fa till stand, utan
beror det helt pa ledningens for Fiskebatbyggarekongressen initiativ och okuvliga energi. Alla
de svarigheter, besvikelser och missrakningar vi genomgatt, och de manga fel och misstag vi be-
gétt vid foretagets planldggning och drift lamna ej rum for sjalvoverskattning. Jag ar ocksa klart
medveten om att traskeppsbygget i de nordiska grannldnderna stir pa en betydligt hogre niva dn
i vart land, och att vi darfor ej ha nagot att ge men mycket att 1ara. Om darfor mitt mestadels ne-
gativa bidrag till belysande av problemet rationaliserat trafartygsbygge trots allt kunnat parékna
ndgons intresse, skulle detta skidnka mig en betydande tillfredsstillelse.

Fig. 35-39. Ytterligare vyer fidn Oy Laivateollisuus i Abo tillblivelse.



