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TACK

Infor nedldggningen av Hirnosands storsta verkstadsindustri, Kalmar Hernéverken AB, tog
Lansmuseet Vasternorrland initiativ till en dokumentation av verksamheten. Det hade inte
varit genomforbart utan det ekonomiska bidrag Kalmar Hernoverken AB och Hiarndsands
kommun limnade.

Det ekonomiska bidraget anvédndes till en etnologisk, teknisk, byggnadshistorisk, och
fotografisk dokumentation av verksamheten.

Per Hoglund
Linsmuseet Visternorrland




Forord

I borjan av 1999 tillkdnnagavs att verksamheten vid Hernoverken skulle laggas ned. I slutet av maj
samma ar var verksamheten nedlagd. Verkstadsforetaget hade dé varit i drift pd samma plats i nirmare
127 ar. Foretaget bildades 1 maj 1871 under namnet Mekaniska Werkstads AB i Hdrnosand, men

verksamheten startade inte forrén i december pafoljande ar.

Nedldggningen av Harndsands storsta verkstadsindustri dr en betydande forlust for kommunen och
det dryga hundratal som arbetat 1 verkstaden under det sista aret. Forlusten av verkstaden ar sérskilt
mirkbar 1 Hirnosand eftersom staden inte r kénd for nagra storre engagemang i industrisammanhang.
I det perspektivet blev det betydelsefullt att soka fanga nagot av verkstadens verksamhet inﬁan allt
var borta och glomt. Pa Lansmuseet Vasternorrland fanns en medvetenhet om att en viktig bestandsdel
i Hirnosand var pa vég att bli historia och man hade for avsikt att skapa ett dokument som kunde
tillfredsstalla kunskapsbehovet om verkstaden. I borjan pa april 1999 kontaktades dérfor undertecknad

av lansmuseets Per Hoglund med en forfragan om att genomfora en dokumentation av verksamheten.

Vid tidpunkten for platsdokumentationen var emellertid verksamheten i princip nedlagd, vilket ledde
till vissa svérigheter i dokumentationsarbetet. Vid intradet i verkstaden hade flera arbetsmoment
avslutats och nedmontering samt stddning pabérjats. Dartill stallde sig personalen fragande till varfor
dokumentationen inte hade genomforts tidigare under aret. Trots dessa svarigheter vill jag tro att en
hygglig bild av verksamheten har gétt att presentera, d&ven om den ursprungliga amibitionsnivan inte

gick att uppna.

Platsdokumentationen genomfordes mellan den 17-21 maj 1999 av undertecknad, som &ven ansvarat
for all text. Dokumentationen skedde i samarbete med Sven Olof Ahlberg, verksam vid

Kulturbyggnadsbyran i Skara. Ahlberg ansvarade ocksa for all fotografering och bildframtagning dar

ej annat angivits.

Vi riktar ett varmt tack till personalen vid Hiarndverken som varit mycket hjalpsamma under
dokumentationsarbetet. Tack ocksa till Bengt Spade vid Industriminnesbyréan i Varberg, som granskat

dokumentationens textdel.

Stockholm den 2 juli 1999




© Bengt Norling och Sven Olof Ahlberg, 1999.
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Sigverksexpansionen skapar forutséttningar for en verkstadsindustri

Mellan aren 1850 och 1878 expanderade den norrldndska sdgverksindustrin och 4ngsdgarna okade i
antal och storlek. 1 Hérnosandsdistriktet forlades merparten av sdgverken till dvre delen av

Angermanilvens mynningsvik, dar narheten till timmersorteringsverket vid Sandslan var som storst.

Efterhand forlades nytillkommande sdgverk narmare havet. Trangseln langre in och det kuperade
landskapet skapade svérigheter att hitta lampliga platser for att anligga sdvil sdg och.

bradgardsanlaggning som sjémagasin och utlastningshamn.

Det vanliga var emellertid inte lastning vid kaj. Fran bradgéarden lastade man istéllet det sdgade virket
i tickta pramar s.k. laktare, vilka bogserades ut till det lastande fartyget. Dérigenom kunde fartyget
lastas frén tva sidor och samtidigt fick virket regnskydd vid transporten, vilket innebar att tidpunkten
for lastningen inte behovde avgoras av viderleksforhéllandena. For transport av ldktarna anvindes
angmaskindrivna bogserbatar, vilka ocksa utnyttjades for att transportera mosor (timmersldp) 6ver

lugnvatten.

I takt med sdgverkens expansion 6kade behovet av laktare och bogserbétar. Mot slutet av 1860-talet
hade bogserbétsflottan i Harnosand vuxit sa att staden hade lika manga kraftiga bogserbatar som
Stockholm. Med bogserbatarna foljde ett okat behov av regelbunden 6versyn och tillgang till

reparations- och ombyggnadsmgjligheter.

I Harosand fanns vid 1860-talet ett dldre varv pa Kronholmen, men arbetsmetoderna var otidsenliga
och kunde inte tillimpas pa det nya tonnaget. Ar 1865 hade stadens brannvinsbolag donerat pengar
till staden for anldggandet av en torrdocka, men da denna blev alltfor kostsam kom man 6verens om
att soka anldgga en billigare slip. Trots goda ekonomiska villkor var det svart att finna nigon som ville

ata sig att driva foretaget. Efter en tid intresserade sig tva anstéllda vid Robertsfors bruk i Vasterbotten

for saken.

Maskiningenjéren Nils Mikael Strom och byggnadsingenjéren G.O. Tundal vid Robertsfors ansig
emellertid inte att det var tillrickligt att anldgga enbart en slip. De menade att det ocksa var nodvandigt
att uppfora en mekanisk verkstad. Robertsfors bruk hade under senare delen av 1800-talet dgnat sig
&t manufaktursmide av spik, skeppsmide, kétting, slédstanger, las m.m. Till bruket hérde ocksa ett varv
beldget vid brukets lastageplats i Siked, varfor spekulanterna var vil fortrogna med sdvil
verkstadsproduktion som varvsverksamhet. Sannolikt sdg Strom och Tundal att det i en mekanisk

verkstad ocksé 1&g en I6nsam tillverkning for den svéllande sagverksindustrins behov.
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Underhall och ombyggnad av bogserbatar var ett av verkstadens viktigare arbeten.
Okdind fotograf. Reprofoto Miniatyrfilm efter foto i Hernoverkens arkiv.

Man kunde rékna med att i forsta hand fa bestallningar pa sdgverksmaskinerier. Sagverkens efterfrdgan
pa maskindelar upphorde dock inte i och med att sdgen val var anlagd. Under sédgverkets hela livstid
fanns ett behov av nya maskiner. Det kunde handla om utbyte av sliten maskinutrustning, byte till
béttre modeller eller till och med helt ny utrustning istéllet for den som forstorts vid négon av de
vanligen forekommande sédgverksbranderna. Sdgverkens maskinbehov inskrinktes inte heller enbart
till &ngmaskiner, transmissionsanlaggningar och sagramar. Med tiden viéxte det ocksé fram ett stort

behov av maskiner for hyvling, kantning, virkessortering, bradgardshantering och snickerifabrikation.

I slutet av 1870 presenterade Strom och Tundal detaljritningar och kostnadsforslag. I linje med den
datida verkstadsindustrins mangsidighet avsédg man att ta upp tillverkning av varjehanda ting som
stationdra angmaskiner av viss storlek, fartygsmaskiner, turbiner, kvarn- och sagverk, troskmaskiner,

spisar och andra gjutna varor for vardagsbruk samt smiden och redskap.

Specialisering var dnnu langt in pa 1800-talet inte lonsam pa grund av den begransade forsaljning varje

vara hade. Det outvecklade transportsystemet begransade avsattningsmarknaden till den narmaste
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omgivningen. En verkstad som etablerade sig pa en viss ort fick darfor utfora all sorts verkstadsarbete

for trakten.

I maj 1871 bildades Mekaniska Werkstads AB i Harnosand. 1 december aret dirpa sattes gjuteriet i
drift och 1875 stod slipen avsedd for sidouppdragning av fartygen firdig. De stora arbetena under det
forsta aret for den fullt utbyggda verkstaden utgjordes av tillverkning av sdgverk samt reparationer av
bogserbatar och dngmaskiner. Trots detta gick verksamheten inte bra, fortroendet for verkstadens
tillverkning av  maskingods var tveksamt. Sammantaget med kostnaderna for
uppbyggnadsinvesteringarna blev forlusten betydande. For att forbattra resultatet forsokte man finna

nya tillverkningsgrenar och tog darfor upp tillverkning av hégtrycksdngmaskiner

Inom dngtekniken hade hogtrycksmaskiner alltmer vunnit insteg. Lagtrycksdngmaskinerna som dittills
varit radande, var dyra i inkop, kravde stor plats och forbrukade stora méngder vatten. Dessutom var
det svart att utnyttja maskinens ofta ratt stora maskinkraft. Hogtrycksmaskinerna var billigare och
krivde mindre utrymme. Samtidigt frangick man det forhédrskande sittet att elda angpannorna
underifran till att istéllet elda pannorna i en eldstad som var forlagd i en kanal (eldrér) inne i pannan.
Hérigenom fick man storre upphettningsyta och forbittrad vattencirkulation, vilket innebar betydande

besparingar av utrymme och brénsle.

Verkstadens forsta egentillverkade dngmaskin var en dubbel hogtrycksmaskin som ar 1876 monterades
i en av Mo och Domsjos mindre bogserbétar. Erfarenheterna fran projektet togs tillvara for att
utveckla hogtrycksmaskiner for sdgverken. Den nya konstruktionen demonstrerades for traktens
sagverksdgare i maj 1877 och verkstadens forsta kompletta hogtrycksmaskineri levererades aret ddrpa

till Spriangsvikens sagverk.

Forlusterna i foretaget hade emellertid blivit s betydande att man med hjélp av kommunala medel
fick rekonstruera foretaget 1877 da ett nytt bolag konstituerades med namnet Harnésands
Mekaniska Verkstads Nya AB. Styrelsen i det nya bolaget forstarktes med flera foretradare for
Adalens sagverksindustri. Aret darp4 tilltridde ingenjor J.F. Isleben frin Stockholmsforetaget
Atlasverkstiderna som ledare for verkstaden, vilket bl.a. fick till foljd att man tog upp nya
tillverkningsgrenar som t.ex. troskverket Progress och histvandringen Avance. Tillverkningen av
troskverk blev en lonsam produkt for verkstaden, men det huvudsakliga arbetet utfordes 1 form av
reparations- och ombyggnadsarbeten pa slipen, dér en stor del av arbetet gillde utbyte av
dngpannor. 1883 lopte verkstadens forsta egenhandigt byggda fartyg av stapeln, en lastdngare som

doptes till Myran och en bogserbat...
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Verkstaden fore 1889 ars brand. Framfor verkstadsbyggnaden ligger angpannor pa rad.
Okdnd fotograf. Reprofoto Miniatyrfilm efter foto i Hernoverkens arkiv.

Ar 1886 intriffade en kraftig konjunkturnedgdng inom skogsindustrin, vilket drabbade
sagverksindustrin och saledes dven verkstaden hart. Verkstadens resultatet blev sa nedslaende att man
aret darpa allvarligt overvigde en forsaljning av verksamheten. Men man valde istéllet att ytterligare
bredda produktsortimentet och tog darfor upp tillverkning av mindre &ngmaskiner pa mellan tva och
sex hastkrafter. Malgruppen var de mejerier som vid den hir tiden borjade vixa fram i Norrland. Efter
nedgingen okade bestillningarna oavbrutet och i slutet av 1888 var man tvungen att tackza nej till fler

order fran sdgverken vid Angermanilven.

I december 1889 forstordes delar av verkstaden av en omfattande brand. Det pafdljande
nybyggnadsarbetet anstrangde verkstadens ekonomi hart och rorelsekapitalet forbrukades. Styrelsen
fattade darfor beslut om nedldggning. Den nederlidndske industrimannen Arend Versteegh, som pé
1880-talet hade blivit huvudégare i Harnosands angsdgs AB, kopte emellertid det nedlzzda bolaget
och i november 1891 konstituerades Herntésands Verkstads och Varfs AB. Det nybildade foretaget

fick god luft under vingarna till foljd av 1890-talets hogkonjuntur.
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Sagverksindustrin stagnerar medan massaindustrin expanderar

Omkring sekelskiftet hade kulminerade omfattningen av den angermanldandska dngsagsindustrin.
Urskogsbestanden hade i stort sett avverkats och tillforseln till ségverken minskade. Dartill var ocksa
exportmarknaden mattad, i synnerhet sedan konkurrens uppkommit fran Finland och Ryssland.
Dessutom medforde den expanderande massaindustrin att en viss konkurrens uppstod om révaran, i

synnerhet dé angermanlandsdistrikten var utpriglade grandistrikt.

I detta lage blev det nodvandigt for sdgverken att rationalisera verksamheten bade organisatoriskt och
tekniskt. Artiondena efter 1900 priglades dirfor bl.a. av en tekniskt utveckling mot allt storre
mekanisering och en koncentration till storre enheter. Pa 1910-talet borjade man pa flera hall bygga

om &ngségar till elektriskt drivna sigverk.

Nér sagverksndringen stagnerade och efterhand en minskade, kom den att fa en ersittare i
massaindustrin, Vid sekelskiftet kom massaindustrins egentliga genombrott, men den angermanldndska
massaindustrin omfattade dnnu ar 1900 bara tva sma trésliperier i Bjorkd och Hogfors samt den 1895

igdngsatta Frano sulfatfabrik och Utansjé sulfitfabrik dar produktionen hade inletts ar 1900.

Aven massaindustrin behovde maskinutrustning och dess transporter bedrevs med ldktare och

bogserbatar. Verkstaden anpassade sig till denna nya marknad och utokade tillverkningsprogrammet

1 och med massaindu-
trins expansion anpas-
sade verkstaden sin
produktion och tog
bl.a. upp tillverkning
av barkningsmaskiner.
Okdind fotograf. Rep-
rofoto Miniatyrfilm
efter foto i Hernover-
kens arkiv.




till att omfatta aven utrustning for massaindustrin som vedrensare, massarivare samt barkmaskiner av
ingenjor Nils Hanssons patent. Slipen var fortsatte att vara i bruk och fran och med 1912 utokades

produktsortimentet till att omfatta daven mudderverk.

Till foljd av depressionen efter forsta vérldskrigets slut, blev tiderna samre for den svenska industrin.
Frén att ha haft god lonsamhet under aren 1917-1918 drabbades Harndsandsverkstaden av forlust
under 1919. Depressionen holl i sig fram emot till mitten av 1920-talet och blev sérskilt kannbar for
verkstaden genom att dess huvudsakliga avndmare, massaindustrin, 1dg nere med sa gott som hela sin

verksamhet under 1921.
Herniosands Verkstads och Varfs AB far tillging till en betydelsefull produkt

Aren kring 1920 var emellertid av stor betydelse for verkstadens utveckling. Krisiren medforde att det
var nodvandigt att finna nya produkter. Det skulle visa sig att verkstaden fann en produkt som kom

att vara avgorande for dess fortsatta utveckling, namligen tillverkningen av kuggvixlar.

Under éangmaskinepoken overfordes den roterande rorelsen via en centralaxel och ett
transmissionssystem till arbetsmaskinerna. Overforingen av rérelsen mellan axlarna och maskinerna
skedde vanligtvis med hjdlp av remmar. Nagra nackdelar med detta system var att det var
skrymmande, behiftat med personskaderisker, hade lag verkningsgrad och krivde omfattande
underhall till dryga kostnader.

Transmissionernas utvaxling innebar inte nagra storre problem eftersom varvtalen vid angdrift var
relativt ldga. Da elmotorn introducerades som drivkalla kopierade man till att borja med éngdriften
genom att man installerade en stor elmotor som drev hela maskineriet via axelledningarna. Med tiden
ersattes motorn av flera mindre motorer vilka kunde driva olika maskiner individuellt, vilket fick till

foljd att transmissionssystemen sa smaningom blev ¢verflodiga.

Nar utvecklingsarbetet av elmotorer intensifierades i slutet av 1800-talet blev det nodvéndigt att finna
en l6sning pa nedvixlingsproblemet. Elmotorer blir billigast om de far g& med hoga varvtal och det
var darfor ofta nédvandigt att kunna vixla ned varvtalet till en lamplig maskinhastighet. Behovet av
precisionskuggvixlar for detta andamal blev betydande omkring sekelskiftet, men svarigheten var att

tillverka kuggvaxlar som arbetade tyst och jamnt dven vid hoga varvtal.



Kuggviéxlar och kugg-
viixelmotorer blev en
betydande produkt for
verkstaden. Delar av
tillverkningen gick pa
export. Okdnd fotograf.
Reprofoto Miniatyr-
[film efter foto isHernd-
verkens arkiv.

Den precision som efterstraivades vid kugghjulstillverkning gick inte att uppnd med de
tillverkningsmetoder som fanns for handen. Ett intensivt utvecklingsarbete pagick darfor under de
forsta tva decennierna av 1900-talet. Drivande i fragan var de svenska angturbinforetagen de Lavals
Angturbins AB i Jirla utanfor Stockholm och Finspangsbaserade Svenska Turbin AB Ljungstrém
(STAL). Utvecklingsarbetet pagick under storsta sekretess och 1 Jarla var samtliga inblandade belagda

med tystnadsplikt.

Ett av utvecklingsarbetena vid STAL gick ut pa att fa fram kuggvaxlar for propellerdrift. Ledare for
projektet var ingenjorerna Wilhelm Uggla och Gunnar Wallgren. Uggla hade 1918 patenterat en
kuggvixelkonstruktion och i slutet av samma ar avsag de bada att starta tillverkning av elektriska

maskiner i allménhet och angturbiner av ingenjor Matts Backstroms patent i synnerhet.

Man saknade emellertid kapital och Uggla hade for avsikt att vidnda sig till ASEA. Bofors eller
Jonkopings Mekaniska Verkstad med forslaget till tillverkning. Wallgren hade emellertid redan inlett
forhandlingar med en direktor Hamberg pa Hernosands Verkstads och Varfs AB och blivit lovad ett
garantibelopp pa 100.000 kr. Uggla och Wallgren sade upp sina platser, salde sina tillgangar och
flyttade till Harnosand. Vid ankomsten ville emellertid en direktor Larén inte kdnnas vid varken dem

eller nagot avtal.

Till att bérja med utfordes en del konstruktionsarbete 1 Ugglas bostad pa Kopmangatan. Genom
Hambergs forsorg bildade Uggla och Wallgren ett fran verkstaden fristaende utvecklingsbolag,

Elektriska AB Turbo, for att i forsta hand utveckla Backstroms angturbin och i andra hand agna sig
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at kuggvixlar och maskiner. Bolaget skulle forhyra Edstroms verkstad i Harnosand och borja
tillverkningen i liten skala. Pa grund av radande krigsforhallanden blev det emellertid omojligt att fa

fram arbetsmaskiner, varfor arbetet forsvarades.

Da direktor Larén efter en tid blev sinnesforvirrad och tvingades avga slot man en ar 1920 en
overenskommelse om att flytta Turbos verksamhet till verkstaden dar tillverkningen skulle upptas.

Turbo skulle dven fortsattningsvis skéta konstruktionsarbetet och den tillhérande patentférsiljningen.

Elektriska maskiner borjade tillverkas i verkstaden samt pa prov en kuggviaxelmotor som 1923 togs
upp pé produktsidan. Angturbinen firdigkonstruerades men prototypen som var avsedd att tillverkas
for att ersatta verkstadens oekonomiska dngmaskin fick avbrytas pa grund av den prekira ekonomiska
situation verkstaden befann sig i. Foretaget var emellertid mer intresserade av att utveckla Ugglas
patenterade kuggvaxlar dn angturbinen. Tanken var att utvecklingsprojektet skulle finansieras nar
kuggvaxlarna borjade lamna avkastning. Men nir foretaget hamnade i kris lade man helt enkelt ned

experimentarbetet eftersom man ansag att detta var alltfor riskabelt.

P grund av de ekonomiska svérigheterna ombildades verkstaden och Sundsvalls Enskilda Bank gick
in som ny stor dgare. En ny direktor vid namn Kihlberg tilltradde ar 1922. I samband hérmed alades
Uggla och Wallgren att dndra sina kontrakt, vilka hittills omfattat ett andelsavtal pa forsiljningen
genom Turbo. Wallgren avskedades pa banala grunder och tog anstéllning hos den kénda tillverkaren
av cementmaskiner F.L. Schmidt i Kopenhamn, fran vilken Turbo hade fatt stora bestallningar. Uggla
sade upp sig och gick samma ar till Stockholmsforetaget Luth & Rosén. Till Stockholmsforetaget
anslot sig ocksd Wallgren 1925 varefter de bada fortsatte utvecklingsarbetet med kuggvaxelmotorer
i stor skala. For Luth & Rosén blev kuggvéxlar snart en huvudprodukt vilket foranledde

Hérnosandsverkstaden att mot slutet av 1920-talet anklaga Uggla for patentintrang.

For verkstaden innebar tillverkningen av kuggvixlar och kuggvixelmotorer att det begrénsade
avsittningsomrade man dittills hade haft utokades avsevért. Den befintliga elektriska avdelningen
tilldrog sig dérfor allt storre intresse. Ar 1925 hade avdelningen utokats varefter man borjade tillverka
asynkrona motorer och snéckvéxlar i serier. Pa ndgra ar hade verkstaden fatt en helt ny inriktning.
Delar av de dldre produkterna kvarstod pa programmet, men fick allt mindre betydelse. Till
kuggvixelprodukterna och elmotorerna lades ocksa hisstillverkning. Parallellt utforde man dock
arbeten som rorde angpannor, angmaskiner, transportanordningar, kranar, tuber, ledningsstolpar,
timmerbuntningsverk m.m. Slipen hade daremot borjat forlora i betydelse, &ven om man i borjan av

1930-talet fick en bestéllning pé tre lotsbétar.
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Depressionen under 1930-talets forsta hilft drabbade verkstaden med dalig orderingéng och starkt
pressade priser. Huvudagaren, Sundsvalls Enskilda Bank som ocksd &gde Sundsvalls verkstad,
umgicks ett tag med planerna pa att sl ihop de bada foretagen. Men 1933-34 ljusnade tiderna,

sysselsattningen okade successivt, prisnivaerna steg och rorelsen visade sig ater I6nsam.

Ar 1930 forvarvades Luth & Rosén och dess stor kuggvixeltillverkning av ASEA-koncernen. Diarmed
blev Harnosandsverkstaden plétsligt konkurrent till Sveriges storsta elektriska foretag. ASEA sig att
verkstaden hade goda mojligheter att fi kombinerade forsaljningar av kuggvaxlar och maskiner genom

dess anknytning till banken och skogsindustrin. P4 ASEA oroade man sig ocksa for att verkstaden

skulle borja tillverka transformatorer.

Under flera ar bevakade ASEA-ledningen darfor Harnosandsforetaget, tills man hosten 1935
forvarvade foretaget fran Sundsvallsbanken. Officiellt uppgav man emellertid att foretagets styrelse
bildat ett konsortium och overtagit rorelsen. I verkstaden markte man till en borjan inte av nagra storre
forandringar pa grund av kopet. ASEA anviande verkstaden fraimst som ett "skuggbolag" pa
kuggvixelomradet. Forst tre ar senare, under 1938, paborjades ett omfattande rationaliserings- och
investeringsprogram, nagot som helt kom att forandra de forut ganska bristfilliga tillverknings-

resurserna. Det gamla produktsortimentet stddades ut och tillverkningen koncentrerades till elmotorer,

kugg- och snackvaxlar samt ankarspel och styrmaskiner,
Verkstaden rationaliseras och anpassas for trucktillverkning

Rationaliseringsprogrammet drevs av den ar 1939 tilltradde direktor Nils Ramqvist som kom fréan
ASEA i Visteras. Rationaliseringen omfattade avseviarda ombyggnader av verkstaden. Platverkstaden
byggdes ut mellan 1938 och 1940. Maskinverkstaden byggdes ut i tre etapper under aren 1941-1948.
Utvidgningen under den tredje etappen, fran 1946, anpassades till den trucktillverkning som skulle

forlidggas till verkstaden. Maskinverkstaden blev i och med utbyggnaden den storsta maskinhallen i

Norrland.

Da ASEA officiellt overtog Hamdoverken vid arskiftet 1946-47 beslutades att verkstaden skulle 6verta
trucktillverkningen som hittills hade bedrivits hos Luth & Rosén. Nér ASEA képte Luth & Rosén 1930
forvarvade man samtidigt trucktillverkningen i foretagets sidobolag, AB Svenska Elektrobil. Under
1920-talet hade Elektrobil, genom konstruktéren Fritiof Nordlund, utvecklat batteritruckar i ett flertal
modeller i tre effektklasser. Det rorde sig om flak-, plattforms- och krantruckar. I bérjan av 1930-talet

skissade man pa den forsta hoglyftande gaffeltrucken med en lintrumma for lyfirérelsen.



I samband med 1940-talets utbyggnad skadades det gamla gjuteriet av brand, varefter man
uppforde ett nytt gjuteri. Bakom ASEA-skylten mdrks ugnshuset med stoftavskiljarna till de tva
kupolugnar som sattes upp efter branden 1947. Okdnd fotograf. Reprofoto Miniatyrfilm efter foto
i Hernoverkens arkiv.

Det stora genombrottet for batteritrucken lit emellertid vénta pa sig till efter andra varldskrigets slut.
De forsta gaffeltruckarna hade konstruerats i USA i borjan av 1920-talet, men blev inte effektivt
utnyttjade forrédn under kriget i samband med de stora godsméngder som skeppades fran USA till
England. Genom att man samtidigt borjade anvanda lastpallar och containers for godset blev truckarna

oumbirliga i hamnarna.

Efter krigsslutet spreds truckarna som 6verskottsmaterial till industrierna i Europa. De truckar som
kom till Sverige var tillverkade av den stora amerikanska trucktillverkaren Clark. D4 det i manga fall
radde oklarhet om det nya fordonets korrekta namn kom dessa nya transportredskap inte sdllan att

kallas "Clarkar" efter tillverkaren.

I samband med att ASEA flyttade over trucktillverkningen till Harnoverken 1946 genomforde
foretagsledningen med Nils Ramqvist 1 spetsen en studieresa till USA. Resan gav nva idéer och ett
utvecklingsprogram for nya gaffeltruckar med hydraulsystem sattes igng. Ar 1949 tog man upp

tillverkningen av batteridrivna truckar om 1-2 tons lyftkraft med bly eller Nife-batterier. De narmast
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foljande aren utvidgade Hamoverken tillverkningsprogrammet med bensin- och dieseldrivna modeller

med lastkapaciteter upp till fem ton, samtidigt som det éldre sortimentet avvecklades stegvis.

Trots Harnoverkens alltmer specialiserade inriktning pa trucktillverkning, foljde en del andra produkter
med ett tiotal dr framat i tiden. Elmotortillverkningen avvecklades forst 1952 nir kapacitetsbristen p#
standardprodukter Overgatt till viss Overproduktion. Tillverkningen av snickvaxlar och
snéckvaxelmotorer fanns kvar i produktsortimentet fram till 1963 da tillverkningen av dessa produkter

till foljd av ASEA:s omorganisation flyttades till Helsingborg.

Utvecklingsarbetet med att forbéttra truckarna fortgick alltjamt. I slutet av 1950-talet hade man pa
ASEA experimenterat med tyristorer for drivning av ellok (typ Rb). Med tyristorerna kunde man
"hacka upp" likstrom i smabitar vilket fick till foljd att effektregleringen kunde ske utan.stérre
energiforluster. Problemet med batteritrucken var att fa batteriet att racka till for de korhastigheter
som bensin- och dieseldrivna truckar hade. Genom tyristorregleringen fann man losningen pa
problemet. 1963 hade man kommit sa langt i utvecklingen att den forsta prototypen stod klar. Aret
dirpa stélldes ett antal 1- och 1,5-tons tyristorreglerade batteritruckar ut p& den stora materialut-

stallningen pa Earls Court i London.

1970 borjade man utveckla nya truckar som skulle tillfredsstélla hoga krav pa milj6, ergonomi och
prestanda. Tyngdpunkten pé utvecklingen forlades till batterisidan vilket s smaningom ledde till att
dieseltruckarna forsummades. Detta fick till foljd att en nysatsning pa dieseltruckar genomfordes. Den

mest betydande utvecklingen fortsatte emellertid pd batteritrucksidan, diar man utvecklade

En av verkstadens egen-
tillverkade krantruckar
lastas med gjutgods pa
verkstadsomradet. Den-
na typ av plattforms-
truckar kom successivt
att minska i betydelse
allteftersom motvikts-
truckarna vann insteg.
Okdind fotograf. Repro-
Joto Miniatyrfilm efter
Jfoto i Hernoverkens ar-
kiv.




1963 kopte ASEA in ett program led- och lagerhanteringstruckar fran
Wennbergs verkstad i Karlstad och forlade tillverkningen till
Hernoverken. Pa bilden en ledstaplare av den populdra Jimmy-typen som
Janns i flera utforanden. Okénd fotograf. Reprofoto Miniatyrfilm efter
Joto i Hernoverkens arkiv.

atergenerering av rorelseenergin vid inbromsningar, Det innebér att nir bromspedalen trampas ned
kopplas drivmotorn om till generator. Ju mer pedalen trampas ned, ju mer strom pulsar

tyristorregulatorn tillbaka till batteriet.

En ny materialfilsosofi uppkom under 1970- och 1980-talen. Det skulle satsas pd hela
materialhanteringssystem, robotisering av materialtransporter i hela koncept. Genom fokuseringen pa

dessa storskaliga systemlosningar kom trucken att hamna utanfor blickpunkten. Emellertid visade sig
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de automatiserade storskaliga systemen kapitalkravande och rigorosa, vilket innebar att

automatiseringen skedde pa bekostnad av flexibiliteten. En forindring av systemet kriavde aterigen

stora kapital- och tidsinsatser. Truckens flexibilitet kom darmed ater i ropet.

1984 bildades ASEA Truck AB men aret dirpa gick trucktillverkningen vid Hirnéverken med forlust
trots att man hade okat produktionen med nidra 50 procent. De goda truckkonjunkturerna hade
medfort en kraftigt 6kad import. Japanska och tyska tillverkare tringde in pa den svenska marknaden
med ett koncept bestdende av lagerbestillda standardtruckar till laga priser och korta leveranstider.
Till foljd av detta pressades priserna pa de kundanpassade truckar som Harmoverken tillverkade.
Problemet med de kundanpassade truckarna lag i att leveranstiderna blev alltfor langa.

Sedan ett par ar hade man emellertid arbetat med att strukturera om tillverkningen i verkstaden. 1985
var verkstaden fardigstalld och komplett med dmnesverkstad, svetsavdelning, maskinbearbetning,
malning och montering. Bl.a. hade en fleroperationsmaskin installerats, vilket var en av de storsta
investeringarna som gjorts sedan ombyggnadsprogrammet pa 1940-talet. Genom denna nya struktur

kunde man minska leveranstiderna.
Den lilla trucktillverkaren far svarigheter pa virldsmarknaden

I borjan pa 1990-talet minskade efterfrigan pa truckar betydligt. Orsaken var forstas det dystra
konjunkturlaget i Sverige, men ocksa en svag efterfragan pd marknaderna i Norge och Finland. Under
1990-talet skirskadade samtidigt ASEA-koncernen sin verksamhet. Anledningen stod att soka i 1988
ars fusion med Brown Boweri och pafoljande koncentrationstendenser till kirnverksamheten. Genom
trucktillverkningen fick ASEA visserligen avsattning for en del av sina basprodukter, t.ex. motorer och

laddningsaggregat. Men verksamheten var marginell och lag langt fran kdrnverksamheten.

Den tilltagande internationella konkurrensen innebar samtidigt att den lilla tillverkaren stélldes mot
multinationella truckkoncerner. Genom koncernernas prisdumpningstaktik fick de mindre
tillverkningsforetagen allt svarare att behélla sina marknadspostioner vilket fick till foljd att det blev

svart att driva en l6nsam verksamhet.

Ar 1995 forvirvades Hernoverken av Kalmar Industries. Foretaget hade sitt ursprung i Kalmar
Verkstads AB (KVAB), som ursprungligen tillkommit som underhéllsverkstad for Kalmars manga
jamvigsbolag, och Skogségareforeningens smedja i Lidhult, dar den forsta Lidhultstrucken byggdes
pé ett lastbilschassi ar 1949. Den expanderande verksamheten vid smedjan fick senare namnet Lidhults
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Mekaniska Verkstad (LMV). Lidhultsverkstaden forvirvades sedermera av KVAB. Huvudsakligen
tillverkade Kalmar LMV specialtruckar och dragfordon for containerhantering. Under 1990-talet blev
man emellertid kdnd for tunga och supertunga truckar. Genom forvarvet av Hernéverken avsédg man
att bredda produktsortimentet med létta batteritruckar om 1,2 till 2 ton, vilket Kalmar LMV inte hade

nagon egen erfarenhet av.

Hosten 1997 gick Kalmar samman med Sisu Terminal System och kom darmed att ingé i den finska
Partek-koncernen. Samgéendet syftade till att nd en béttre marknadspositioner pa varldsmarknaden
genom samordning. Till foljd av fusionen skedde en koncentration pa kdrnverksamheten: tunga
specialtruckar. Hamoverken passade in i detta koncept och i borjan av 1999 togs beslut om att ligga
ned verksamheten. Harnoverkens tillverkning av AT-truckar laggs ned helt, EFA-trucken siljs till ett
konkurrerande foretag och tillverkningen av EC-trucken gér tillbaka till Kalmar.

Trucken

En truck kan anvindas for ménga olika syften och har en méngd olika bendmningar och utformningar.
Det finns dragtruckar, flaktruckar och det som vanligtvis brukar vara sinnebilden for en truck:
lyfitrucken. Aven lyfitruckar kan ha ménga olika specialfunktioner som t.ex. fyrvégstruck, sidlastare,
grensletruck, ledldglyftare m.m. Vad Hernoverken under senare ar har varit kédnda for ar emellertid

motviktstruckar, eller mer populart gaffeltruckar.

Motviktstrucken ar den vanligaste trucken och konstrueras utifran grundprinciperna trehjulig och
fyrhjulig. Lasten hanteras med hjélp av ett lyftstativ som &r frontalt placerat pa trucken. Det innebar
att motviktstrucken bir lasten utanfor stodytan, vilket medfor att lasten strévar efter att tippa trucken
framat. Som namnet antyder kan man oka lyftkapaciteten och 6ka kompensationsgraden genom att

sitta in motvikter langst bak pa trucken, dérav namnet motviktstruck.

Stérre motviktstruckar med omkring 7 tons lyftkapacitet och daréver, ar sé gott som alltid dieseldrivna
medan mindre truckar kan vara bade diesel-, gasol och batteridrivna. Den aktuella tillverkningen pé

Herndverken ror batteridrivna motviktstruckar, &ven om man tidigare har tillverkat andra typer.
De stora fordelarna med batteridriften ar att den dr miljovénlig och inte avger avgaser. Dértill haller
drivsystemet bade lag ljudniva och ger endast smé vibrationer vid korning. Eltrucken ér alltsd sardeles

vil lampad for inomhusbruk, vilket emellertid inte hindrar att den likvél kan anvéndas utomhus.

Lyfistativet pa truckamna delas in efter dess funktion. Det kan rora sig om normallyfistativ, dubbel-,
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trippel- eller t.o.m. kvadrupelstativ beroende pa vilken lyfthojd som onskas. En annan stativtyp ar
frilyfistativet dar lyfthojden begrénsas till truckens totalhojd. Detta 4r anvandbart da lyfthojderna under

inga omstandigheter far 6verstiga en viss miniminiva, t.ex i utrymmen med lag takhojd.

Stativets konstruktion avgor alltsd lyfthojden och mojligheterna att kora i utrymmen med lag takhojd.
Lyftningen sker med hydraulik via lyftcylindrar och fleyerkedjor. Ur sakerhetssynpunkt ar det ocksa
viktigt att foraren far bra sikt genom stativet. Med ett frisiktsstativ, dér lyftcylindrar, fleyer och
hydraulslangar placeras i linje med gejdrarna i stallet for i stativmitten, blir sikten framéit bittre.

Nackdelen &r att konstruktionen blir mer komplicerad.

Stativet som ar fést 1 chassit via en led kan tiltas (lutas) med hjélp av sérskilda tiltcylindrar. Tiltning
ar nodvandig dels for att hélla kvar lasten pa gaffeln, vilket sker med bakattiltning, dels for att forenkla

avstallning av lasten, framattiltning,

Iva truckar av typen AT-300 med frisiktsstativ. Bakom gaffelinfistiningen pa akvagnen anas
hydrauleylindrarna som reglerar gaffelspridning och sidoforskjutning. Stankskyd.islinjen pa
Al=-serien som nu ldggs ned hell, ldr enligt obekrciftade uppgifier ha formgivits av Sigvard
Bernadotte i syfte att gora ASEA-truckarna lanidentifierade. Formlinjen fick emellertid brytas
Jor att ldmna utrymme al sakrare fotsteg. Okand fotograf. Foto fran produktblad for
Hernoverken.
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I stativet sitter akvagnen pé vilken barhjalpen &r fastad. Den vanligaste bérhjélpen &r en gaffel, men
det finns en méngd andra bérhjilpmedel som kan anvéndas istéllet for gafflar, t.ex. klamgafflar for

hantering av massabalar, fatgripar for transport av fat, lyftdorn for ringgods som rér och tradrullar

m.m.

Gaffeln ir vanligen forsedd med olika tillsatsaggregat, av vilka sidoforskjutningsaggregatet &r det
vanligaste och anvinds for att reglera hela gaffeln i sidoled. Detta ar av betydelse dd trucken inte alltid
kommer exakt ratt till det gods som ska himtas. Istallet for att styra om trucken vinner man tid pa att
istillet enbart reglera gaffelns position. Ofta kombineras sidoférskjutaren med en gaffelspridare. Med
denna reglerar man avstindet mellan gaffelbenen. Gaffelspridaren fyller sin funktion dd man hanterar

olika typer av pallar eller breda laster.




Del 2

Tillverkningen




25

Konstruktion av en bastruck

Pa Hernoverken tillverkas ett antal bastruckar utifran vilka eventuella modifieringar 4r begrinsade.
Dessa utgors av AT, EC och EFA av vilka AT-modellerna ér ett arv fran ASEA-tiden. Modellerna
som tillverkas idag har inte tillkommit av en slump. Konstruktionerna bygger pé lang erfarenhet och

en langtgdende samverkan med kunderna.

Eftersom grunden for dagens produktion ligger i bastruckarna &r det pé sin plats att kort redogora for

hur dessa utarbetats.

D4 en ny trucktyp utvecklas sker detta vanligtvis genom att nigon av siljarna vidarebefordrar ett
onskemal fran en kund till verkstaden. Ledningen gor en analys for att utreda om det finns ndgon
marknad for den nya trucken. Om marknaden ar svag far man slappa utvecklingsprojektet, eftersom
det inte finns nigon ekonomi i att tillverka enstyckstruckar. Aven om kundanpassning ar mycket viktig

finns det granser for till vilken grad kundanpassningen kan ske.

Finner man dédremot att efterfrigan blir sa stor att serietillverkning &r mojlig, paborjar man
utvecklingsarbetet. Arbetet sker under tita kontakter med kunden. De forsta skisserna tas fram 6ver
hur lang och hur bred trucken ska vara. Hytt och lyftverktyg prelimindrskissas. Dessa skisser
diskuteras tillsammans med kunden. Koparens synpunkter medfor nya analyser och nya skisser. Detta
samarbete fortgar under en tid, men till slut efter mycket modellerande har man kommit s langt att

det ar dags att gora en prototyp.

Konstruktion av prototypen sker 1 samarbete med produktionspersonalen. Ett stort problem &r att
prototypkonstruktionen maste ske parallellt med ordinarie produktion, Ofta rader redan full beldggning
pa produktionssidan med risk for forseningar av kontrakterade leveranser. Detta innebir ofta

svarigheter att fa tillrackligt med tidsutrymme for prototyptillverkningen.

Daé prototypen val ar fardigstilld méaste den kalibreras in. Detta sker i samarbete med kunden som
provar trucken i den autentiska miljon. Prototypen kan varieras i viss grad sa att kunden kan stélla in

och justera vissa detaljer. Kontakterna mellan kunden och konstruktionsavdelningen &r fortsatt téta.

Efter kalibrering och utvérdering av prototypprovningen sker typkonstruktionen. D& detta ar
genomfort har man arbetat fram en bastruck. Emellertid tillfredsstéller bastrucken kanske bara nagra

kopare medan intresset hos andra kan vara svalt. Dessa kopare efterfragar andra typer av
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detaljlosningar, vilket tillgodoses genom att konstruktionen
fordandras en aning. Att fordndra detaljer dr vanligtvis séllan
nagot problem. Virre ar det om det framfors énskemal om
annan bredd pad trucken eller andra lyftstativ. Sddana
forandringar medfor litt ekonomiska forluster, men dven om
sa éar fallet kan det vara viktigt att ta hem sidana order.
Annars foreligger risk for att bestéllaren vander sig till andra
tillverkare som darmed far mojlighet att skapa framtida
relationer med koparen. Att behdlla kunder och i storsta

utstrackning tillgodose deras 6nskemal ar darfor viktigt.

Grundat pé‘ erfarenhet om skilda onskemal och med

utgangspunkt frdn bastrucken planlagger man olika
alternativa utféranden som képarna kan vélja mellan.
Emellertid kan en hel del detaljer justeras dven utanfor dessa normer. Vanligen har koparen sarskilda
onskemal om var belysningen ska placeras. For konstruktoren handlar det da om att finna ett lampligt

utrymme att placera omformaren pa for att uppfylla koparens krayv.

Andra vanliga detaljforandringar handlar om forarstolarna. Det senaste i friga om onskemal om
forarstolar giller sédana som fylls med tryckluft. Konstruktionsmassigt maste man d forsoka finna

en l6sning pa var kompressorn for detta skall kunna sittas in.

Kunderna har ocksa specifika 6nskemal om diacken, beroende pa vilket arbete trucken ska utfora.
Valalternativen omfattar hogelastiska luftgummidéack for utomhusbruk samt massiva eller halvmassiva

hjul for inomhusbruk. Ett annat val som kunden har ar vilken tillverkare batteripaketet ska ha

Orderhantering

Bestallningar pé truckar kommer fran aterforsiljare genom marknadsavdelningen 1 Ljungby till
ordermottagaren pa Hernoverken. Ordermottagaren gar igenom ordern och kallar till mote for
kontraktsgenomgang. Vid kontraktsgenomgéngen bestammer man sig for om den bestallda trucken

gér att tillverka eller inte.

D& man beslutat sig for att tillverka trucken gar ordern till ett verkstadsmote dar tidplanen for
produktionen ldggs upp. Vid eventuella oklarheter gar ordern tillbaka till kontraktsgenomgangen dar

den bearbetas igen. Ibland kan det bli nodvandigt att skicka tillbaka ordemn till marknadsavdelningen,




27

Hernoverken i maj 1999 sett fran Djuphamnen pa Kronholmen.

men 1 regel gors ordern klar och tidplanen laggs.

Daé tidplanen ar lagd vidtar orderkonstruktionen. 70-80 procent av truckarna skall pa bestéllarens
begédran forses med extra utrustning, som maste konstrueras och ritas. Dartill skall man ldsa in
operationstider. For bestéllningar pd bastruckar utan extra tillkommande detaljer behéver ingen

orderkonstruktion goras. Ordern gar direkt vidare till beredningen.

I beredningsfasen gor man en bedémning av hur lang tid underleverantérerna behover ha pa sig innan
leverans till verkstaden kan ske. Ledtiden i verkstaden &r sex veckor medan ledtiden for inkopt material

ar lingre, upp till 10 veckor. Detta maste samordnas vilket gérs i beredningsfasen.

Ordern ldggs in i datasystemet efter artikelnummer. Under en natt kors dataprogrammet dar en
forteckning gors pa truckens alla bestandsdelar. Harigenom far man ett tillverkningsforslag som bestar
av en "lista" med mangder av tillverkningsorder for arbetslagen i verkstaden. Man har ocks3 fatt
inkopsforslag vilket gar till underleverantorerna. Nar det inkopta materialet ankommit till verkstaden

gar arbetsorderna ut till avdelningarna.

Fore respektive avdelnings insats hamtas arbetsorder ut ur datasystemet. P4 arbetsordern anges vad
som skall goras, ritningsnummer pa det som skall goras, antal etc. Da arbetet ar utfort avbokas det i

dataterminalen. Nar samtliga detaljer for nasta avdelnings arbetsmoment ar fardigstallda och avbokade
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Kontorsbyggnaden vid infarten till Hernéverken.

av foregaende avdelningen, gér arbetsordern till den avdelning som ska genomfora nista operation.
Materialet som skall hanteras finns nu insorterat i lager varifran det hamtas till arbete. Da detta arbete

ar avslutat i alla sina delar avbokas operationen och arbetsordern I6per vidare till nasta avdelning o.s.v.

Det material som levereras av underleverantérer i monteringsfardigt skick tas efter
mottagningskontroll in i lagret i vdntan pa uttag for monteringen. Bl.a. kops motoremna in fran danska
THRIGA, drivvaxlar fran tyska foretag och smidda gaffelben fran England eller Bofors. Annat material
som gar direkt till lagret &r t.ex. brickor, skruvar, bult och andra detaljer som inte ska vidarebearbetas
fore monteringen. Material som ska vidarebearbetas levereras i form av stang, profiljarn och plat och

kops in frén stalgrossistforetagen Tibnor och Broderna Edstrand. Materialet levereras med lastbil.
Tillverkning
Tillverkningen i Hernoverken sker i tva verkstadsbyggnader pa tva separata linjer. I den mindre

verkstadsbyggnaden tillverkar man detaljer och monterar lyftstativ. I den stora byggnaden tillverkar

man detaljer till chassi och hytter m.m. samt slutmonterar truckarna.




29

Verksamheten i den stora verkstadsbyggnaden omfattar i huvudsak foljande produktionsavdelningar

och moment:

Amnesverkstaden - rdmaterial skirs till och kapas.

Svetsavdelningen - detaljer till hytter och chassin svetsas samman

Maleri

Maskinverkstaden - maskinbearbetning av detaljer for svetsavdelningen och slutmonteringen
Monteringsavdelningen - egentillverkade och inkopta delar sitts samman till truckar
Lyftstativverkstaden ér en enskild enhet uppbyggd pé liknande sitt fast i mindre skala. Lyftstativen

monteras emellertid pa truckarna i den stora verkstaden.

De interna mdterialtransporterna ombesorjs till dvervigande del med liglyftare. Med. dessa
transporteras material mellan avdelningarna pa trapallar eller i kassetter. Tyngre transporter sker med
hjélp av motviktstruck. En fordel med att anvinda ledlaglyftare ér att olycksriskerna minimeras. En
medveten satsning pd denna typ av logistik kan markas under 1990-talet. Lyfiredskapen domineras av

traverser och telferforsedda svingkranar av olika typer. De flesta traverser har sitt ursprung i 1950-

talet.

Den stora verkstadsbyggnaden till hoger. I mitten ventilationsréret fran maleriet. Till véinster

kontorel.




Amnesverkstaden

Bearbetningen av det material som skall formas paborjas i ammnesverkstaden. Grovplat och tunnplat
ar tva slag av ramaterial som levereras till verkstaden och bearbetas infor den fortsatta processen.
Andra slag av ramaterial som forst ska bearbetas i amnesverkstaden ar langa stalprodukter, d.v.s.

rundstang, profiljarn och balk.

Y
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Stang-, profil- och plattjcirn forvaras i stéill i cimnesverkstaden
Stang-, profil- och plattjcirn. téll kstad.

Kapning

Rundstang, profiljarn och balk lagras i stall i narheten av kaputrustningen. Kaputrustningen bestar av
en cirkelkapsag och en bandsag.

Bandsdgen anvénds till alla grovlekar och kan efter att den stallts in automatiskt kapa hela
amnesldngder. Amnet som skall kapas satts fast i bandsigens matare. De i arbetsordern angivna
langderna stalls in pa styrdatorn. Efter starten skoter sagen pa egen hand den inprogrammerade
materialframmatningen och kapningen. I bandsagen utfors ocksa all gering (snedkapning) av rér och

sting. Amnen som geras anvands mest till snedstall, stolpar m.m
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I cirkelkapsdgen, som inte anvénds i fullt lika stor utstrackning, sker frammatningen manuellt.
Klinghojden justeras efter &mnets grovlek. Cirkelkapsagen anvands huvudsakligen for att kapa plattjarn

upp till 10-15 mm grovlek.
Skiirning

Platar som ar grovre dn fem millimeter ska skéras i skdrmaskin. I denna skars snitten med en brénnbar
gas och syrgas. Normalt ligger grovleken péa dessa platar mellan 5-10 mm. Kraftiga detaljer till storre
truckar kriver emellertid platar pa upp till 80 mm. De grovsta platar man skurit i verkstaden var de
som en gang ingick i tillverkningsprogrammer for givarhus till broar. D4 bearbetades platar pd upp till

120 mm grovlek.

L}

Arbetsorder kommer till den som &r ansvarig for skarmaskinen. Enligt angiven specifikation himtas
platar frin utomhuslagret med truck. Plitarna transporteras pa trépall och levereras pd golvnivé inne

i verkstadsbyggnaden strax intill skarmaskinen.

Den plét som skall skdras maste lyftas fran golvet till skdrmaskinen vilket sker med travers. For att
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Platarna lyfts med hjilp av en vakuumlyft.




hélla platen fast under lyftarbetet anvinds en vakuumlyft som anbringas pa traverskroken och ansluts
till elsystemet via ett uttag pa traversblocket. Vakuumlyften sinks med traverslyften ned och anbringas
mot platen. Inuti vakuumlyften finns tre vakuumtankar vilka regleras individuellt med kranar
anbringade pa lyftens utsida. Med avseende pa platens omfang och tyngd aktiveras det 6nskade antalet
vakuumtankar med dessa ventiler. En tung och omfangsrik plat kraver kanske att samtliga tre tankar
brukas. Da ventilerna 6ppnats sugs platen fast pa vakuumlyften och halls pa plats da lyftet med
traversen sker. Med hjilp av traversen styrs platen i ratt lage och sdnks ned pa ett skjutbord i

anslutning till skdrmaskinen.

Sedan vakuumtankarna 6ppnats och lyften slippt fran platen fors lyften bort fran platsen med
traversen. Pléten‘ligger nu an pa det bord som skall folja platen in i skarmaskinen. Borden ar tva till
antalet och reglerbara i hojdled. Detta for att mojliggora bearbetning och avplockning av skurna
detaljer samt inplacering av ny plat pad det utanfor belagna skjutbordet samtidigt med pégaende
skérning av plat pa det andra bordet. Genom skjutbordens nivareglering kan bordet med den oskurna

pléten skjutas in samtidigt som den bearbetade platen tas ut.

Det ar nodvandigt att platarna fors in i skdrmaskinen med en vagrit rorelse, eftersom képan till den
flakt som ska suga ut de gaser som bildas vid skiarningen omdjliggor direkt horisontell nedsénkning.
Skirutrustningen, under vilken platen placeras, bestar av fyra munstycken dér tva ar avsedda for
plasmaskérning och tva for gasskdmning. Beroende pa platens tjocklek valjer man skdrmetod. For platar
med en grovlek pa mellan fem och tio millimeter anvéinds foretradesvis plasmaskdrning, vilken har
fordelen att processen gar snabbare, den orsakar dock en mycket kraftig rokutveckling. Platar grovre

an 10 mm skérs med gas.

Under skjutbordet i skidrmaskinen finns en vattentank. Vattnets funktion under skérprocessen ar att
kyla ned den slagg som bildas och faller ned. Vattennivén regleras automatiskt beroende pa vilken
skarprocess som skall utforas. Vid gasskarning ligger vattennivan precis i hojd med skjutbordet. Vid
plasmaskiérning &r det inte nodvéndigt att halla en lika hog niva, da varmeutvecklingen vid denna
process inte dr lika hog. Slaggen fors ut ur tanken med en bandtransportor och samlas upp i en ficka
pé& skdrmaskinens baksida, varifrén den rakas ut och toms i fat. Slagg och ¢verbliven plat hamtas av

en skrotfirma i Timra.




Skéarmaskinen. Till hoger i bild pa skjutbordet ligger resterna av den plat som skurits. Den stora
kapan till rékgasfléikten har precis monterats ned.

Innan platen bearbetas ska skarmaskinen forberedas sd att den kan utféra de nodvindiga
skarrorelserna. Maskinen arbetar efter de konstruktionsritningar som ligger lagrade 1 styrdatorns
minne. Operatoren avlaser arbetsordern och tar fram de ritningsnummer som upptecknats pa
arbetsordern. For att minimera platspill vid skdrningen positionerar operatoren uttagen sa nira
varandra det &r mojligt, ungefar som nar man tar ut pepparkakor ur en deg. I der har fallet visas
emellertid uttagen pé en monitor ansluten till datasystemet. Nér positioneringen utforts tands gaslagan
och skarmaskinen startas varefter operationen forloper automatiskt till dess att de programmerade
detaljerna ar fardigskurna. Skjutbordet dras ut och nasta skjutbord med oskuren plat fors in 1 maskinen.

Da arbetsordern for skarningen &r fullgjord avbokas den pa datorn.

De skarpa kanter som bildats pa detaljerna vid skarningen gradas (avjamnas). Deraljerna lyfts av
skjutbordet med hjalp av en batterimagnet fast pa traversen samt sorteras pa pallar. Pallarna kors med
laglyftare till den fortsatta behandlingen. Vissa detaljer skall fasas for svetsning eller forses med vagréta

uttag. Dessa transporteras till den optiska skarmaskinen.




Optisk skcrmaskin. Bordet pa vilket rimingarna avldses av det optisk ogat syns till vanster.

Formatet pa den optiska skdrmaskinen ar visentligt mindre an den nyss namnda skarmaskinen.
Arbetstiden vid den optiska skdrmaskinen ar foljaktligen inte lika stor. Tidsmassigt anvands maskinen
ungefdr fem timmar i1 veckan. Skdrmaskinen styrs av en optisk lasare. Detaljen som skall skdras

placeras pd ett fast bord under brannmunstycket.

Eftersom skarmaskinen ar optiskt styrd maste den ldsa av en ritning. Detaljritningen som &r utford pa
transparent papper hamtas fran ett sarskilt forrad och placeras pa lasbordet varefter det optiska 6gat
nollstélls enligt instruktionerna. Brannarmunstycket tands och skidrmaskinen startas. Det optiska 6gat
foljer nu ritningens linjer och vidarebefordrar rorelsen till brannmunstycket som skar ut de dnskade

matten ur detaljen.
Nibbling
Verkstaden forbrukar forutom grovplat ocksa stora mangder tunnplat, vanligen i groviekar mellan 2-4

mm. | mindre omfattning forbrukas aven plat med grovleken 1 mm. Tunnplat skars inte 1 skdrmaskin

utan stansas till avsedda former 1 en nibblingsmaskin.




L
S

Platarna levereras forpackade i1 grapapper. De paketerade platarna lyfts in till forvaring pa skjutbord
1 en stallning sorterade efter respektive grovliek. Da bearbetning ska ske dras skjutbordet ut,
forpackningen bryts och en vakuumlyft om 250 kg lyftvikt ansluts till den 6versta platen. 1 samband
med det pafoljande lyftet kommer underliggande platar att folja med, eftersom den oljefilm som
platama ér belagda med fran leverantoren gor att de haftar thop. For att skilja den ovre platen fran de

undre satter man en kniv emellan. Darigenom sldpps luft in och platarna sldpper fran varandra.

Den frigjorda platen lyfts med telfer och fors med svingkran till ett kulbord anslutet till
nibblingsmaskinen, dar den sdnks ned. I bakkanten av kulbordet finns en fals mot vilken platen riktas
in och satts fast med ett par dar anbringade klammor. Operatéren monterar nu verktygen pa
nibblingsmaskinens revolver. Vilka verktyg som ska anvidndas ldses av 1 stdllbladen for respektive
ritning, vilka 1 sih tur har referenser i arbetsordern. Inpassningen av de olika uttagen som ska goéras pa

platen styrs av datorn.

Nibblingsmaskinen snabbstansar ménstren i platarna. Maskinen kan liknas vid en symaskin men till
skillnad fran den senare ér nibblingsmaskinen inte avsedd for sammanfogning. Till skillnad fran

skdrmaskinen, dar brannmunstyckena utforde rorelsen, 4r nibblingsmaskinens verktyg fast monterade
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Nibblingsmaskinen. 1 forgrunden syns rester av nibblad tunnplat.




Emellanat anvéinds gradsaxen. Hér skar Ove Hoglund till en platdetalj.

vid revolvern och lagesforandringarna utfors av bordet vid vilket platen ar fastsatt. Verktygsbytet sker
genom att revolvern roterar och matar fram rtt verktyg for ratt operation.

Nibblingsmaskinen anvinds 4ven for att ta ut plastdetaljer till hytternas innerbekladnad.

Inkdpet av nibblingsmaskinen ar 1991 resulterade i att en tidigare anvind gradsax i princip kunde
stillas utanfor tillverkningen. Gradsaxens anvéndes tidigare for att grovklippa och anpassa platarna

sd att de passade den gamla nibblingsmaskinen. Med nibblingsmaskinen ar detta forarbete onodigt.

Bockning och riktning

En del material som genomgétt det forsta steget i &mnesverkstaden ska bockas. Visst material utgors
av grovplat och kommer fran skarningen, t.ex. ramarna till hytterna vilka bockas fore svetsning. Men
huvuddelen av materialet som bockas ér framforallt den nibblade tunnplaten. Upp till 70-80 procent
av all nibblad tunnplét bockas. Jamfort med att svetsa de detaljer som kan bockas vinner man oerhort

mycket tid med bockningen.




Bockningen sker med hjdlp av en kantpress. Materialet som skall bockas transporteras med ledtruck
till kantpressen. For att undvika tunga lyft anvands ett lyftbord. Materialet lyfts upp pa lyftbordet med
hjalp av pelarsvangkran eller en vaggsvangkran. Kantpressens bockningsbord ar langt och smalt och
pa detta finns anbringat ett utbytbart bockningsprisma eller dyna. I ett stdll bredvid kantpressen
forvaras dynor for olika andamal. Dynorna viljs efter platens tjocklek och hur hog kant som skall
bockas. I kantpressen som har en kapacitet pa 300 tons tryckkraft kan platar upp till 10 mm grovlek
bockas. Vid bockningen aterfjddrar materialet till viss grad beroende pa hur hért det 4r. Man méaste

darfor berdkna och bocka materialet 1 en vinkel som overstiger den onskade.

I riktpressen som ar placerad strax intill kantpressen riktas de kraftiga 60 mm:s gaffelhallarna till

lyfiverkstaden. Toleransen ligger inom en millimeter fran den ena anden till den andra.

Noggrann méitning av detaljer som bockas dr vésentlig for passningen. Mats Edman mciter ett
arbetsstycke infor bockningen. I bakgrunden monitorn till styrdatorn ddr installningarna till bl.a.

bockningskraften gors.




Borrning

Da de grundlaggande momenten i skdrverkstaden ar utforda ska vissa detaljer forses med hal, vilket

gors med borrmaskin. Borrningen utfors vid en borrstation bestdende av en radialborrmaskin, en

revolverborrmaskin och fyra parallellstéllda bankborrar.
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Rolf Ncislund vdiljer ut tejpen som ska anvindas for
att styra borrningen. Stallbladet anger vilken tejp
som ska anvandas.

Revolverborrmaskinen anvands
foretradesvis till material med plana ytor
och halytor. Revolverhuvudet matas i
vertikalled och har spindlar som ger
verktygen huvudrorelsen. Genom
bordrorelser 1 langs- och tvirled lokaliseras
arbetsstycket till verktygen.
Revolverborrmaskinens arbetsmoment styrs
av halremsor. For varje borrningsarbete
finns ett stdllblad som anvisar dels vilka
verktyg som skall sittas in i revolvern, dels
vilken halremsa som skall matas in i
kontrollpulpeten. Sedan arbetsstycket fasts
i maskinen maste man ta ut en nollpunkt
fran vilken ldgesberdkningen av de olika
operationerna pa arbetsstycket ska utforas
av maskinen. Nollpunkten stélls in manuellt
och rktas mot en stalpinne i
uppspanningsbordet. Pa stéllbladet finns det
angivet hur stycket ska sakras i forhallande
till nollpunkten.

Pé radialborrmaskinen kan spindeldockan flyttas fram och tillbaka pa en pelare forsedd med en hoj-

och sankbar samt vridbar arm. Detta innebar att det &r latt att stélla in spindeln sa att en 6nskad punkt

pa arbetsstycket kan nas. Genom att radialarmen ar rorlig kan radialborrmaskinen utforas med flera

uppspénningsbord. Medan uppspanning sker pa det ena bordet, kan borring ske pa det andra och

nedmontering av en fardig produkt pa det tredje. Darigenom minskas cykeltiden i maskinen.

Nar materialbearbetningen slutforts 1 skarverkstaden levereras detaljerna till hytt- och




Tejpen tas fram ur ladan.
Till hoger syns stdllbla-
det som ocksa anger

hur arbetsstycket skall
sakras.

chassisvetsningens mellanlager. Dar forvaras ocksé vissa inkopta detaljer som inte kan sittas in i senare
skeden av produktionen t.ex. visst gjutgods. En del detaljer ska vidarebearbetas innan de &r fardiga
for svetsning. Bl.a. svarvas en stor del av stingmaterialet i maskinverkstaden innan det sorteras in i
mellanlagret. Detaljer som ar skurna i grovre plat och som inte dr grundmélade transporteras till
blastring innan de sorteras in i mellanlagret. Tillverkning av detaljer som ska skiras med laserskérare

laggs ut pa entreprenad till en verkstad i Mjéllom.

Tejpen ar forsedd
med hal som styr
maskinens
rorelser.
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De verktyg som ska an-
véindas scitts in i revol-
& veri.

Da alla detaljer till en sammansittningsdel ar klara och avbokade fran det foregdende steget, gr
arbetsordern vidare till svetsavdelningarna som dérmed far klartecken att paborja sammanfogningen

av detaljerna.
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Svetsavdelningen

Svetsningen sker i tva specialiserade enheter dar den ena utfor enbart svetsning av hytter,
hytisvetsavdelningen och den andra dgnar sig &t att svetsa chassin, chassisvetsavdelningen. Arbetet
i respektive enhet utfors i tvd led. Inledningsvis svetsas detaljerna, varefter de detaljer som ska
sammanfogas till hytt eller chassi tas over till svetsplatserna avsedda for detta. Andra detaljer, som inte

ska svetsas in 1 chassi eller hytt, gér till malning.

Hyttsvetsning

Hyttsvetsavdelningens materialforbrukning utgérs sd gott som uteslutande av tunnplat. Hela 95
procent av materialforbrukningen i hyttsvetsavdelningen utgors av tunnplat i grovlekarna 2-4 mm. De
specificerade detaljerna hamtas i mellanlagret och tas in till svetsborden. Svetsborden ér tre till antalet
och avsedda for att sammanfoga detaljer till hytterna. Ett av svetsborden &r sarskilt avsett for att

sammanfoga storre detaljer.

Hipis
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Svetsbord for detaljer till hytter. Over bordet en punktutsug.
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De stora fixturerna anvéinds for att halla detaljerna pa plats da hytterna svetsas.

Detaljerna placeras pa svetsbordet. Bordets dvre del r av stdl och forsett med regelbundet ordnade
haligheter. I dessa hél anbringas sarskilda krampor med vilka detaljerna spanns fast och halls fixerade
under arbetets gang. Vanligtvis anvinder man sig av fixturer, ett sorts spannblock dar detaljerna satts
fast pa ett forutbestamt sétt och halls pa plats, fixeras, under sammanfogningen. De egenhéndigt

tillverkade fixturerna lagras pé sérskilt avsedda platser och 1 mellanlagret.

Hyttdetaljer som svetsas pa svetsborden kan exempelvis vara pedaler, stolpar, dorrar m.m. i olika
utforanden. Tillverkningsprogrammet omfattar mellan étta och tio olika typer av hytter vilket innebér

att detaljmangden ar avsevérd.

Sammanséttningen av hytterna sker i stora golvstéende fixturer. Detaljerna spanns fast och
punktsvetsas samman med takstallningen och hytten. D& svetsningen ar klar transporteras hytten till

maleriet for vidare behandling.




Chassisvetsen

Materialforbrukningen i chassisvetsen utgors vanligtvis av plat i grovlekar om 10 mm. Fran
mellanlagret hamtas detaljer till sammansattningen av chassit. Sammansattningen sker vid tva linjer.
P& den ena linjen svetsas hydrauloljetankar, motvikter och andra detaljer i fixturer pa svetsbord.
Oljetanken ar visentlig for hydrauloljesystemet och kénslig for orenheter och lickage. Darfor svetsas
roren pa platarna fast, varefter dessa delar till oljetanken tvittas av. Efter tvitt svetsas hela tanken
ihop. Tétheten provas genom att lacksokningsvatska sprutas pa svetsfogarna varefter man provtrycker
med luft for att kontrollera om tanken ar tat. Blir resultatet tillfredsstédllande transporteras tanken via
mélning till lagret. En del svetsade detaljer skall glodgas for avspanning, vilket laggs ut pa

Hardverkstaden i Bondhojden.

I den andra linjen svetsas chassina thop. Ramar och platar levereras fran skédrverkstaden i sarskilda
kassetter. Chassit dr en svetsad, sjalvbarande plat- och balkkonstruktion. Det punktsvetsas i en fast
fixtur och 1 forekommande fall sammanfogas det med redan svetsade detaljer. Samtliga fixturer utom
den som &r avsedd for AT 150 ar placerade pa lyftbord for basta atkomlighet. Da alla delar punktats

samman flyttas chassit till en svetlagesstallare dar det satts fast och helsvetsas.
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Detaljer till chassikonstruktionen svetsas pa svetsbord.
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Detaljerna till chassina fésts i fixturer dcir de punktsvetsas fore somsvetsning

Vissa chassin dr konstruerade med en sarskild ficka for motvikten. Dessa, och foralldel aven l6sa
motvikter, ska efter svetsningen fyllas med smalt bly. Chassit transporteras da till blysméltugnen och
placeras pd en vég belagen strax intill ugnen, varpa vagen nollstalls. Arbetsordern anger mé4ngden bly
som ska fyllas i motviktsfickan (vilket avgors av den blivande truckens lyftkapacitet). Motsvarande
vikt blytackor smélts i smaltugnen varefter smaltan hélls i fickan. I de fall det ar mojligt fyller man
hellre fickan med skrot till rétt viktniva, efiersom bly ar mycket dyrare i inkop. Det ar darfor god

ekonomi att fylla fickorna med s& mycket skrot som mojligt

D4 fyliningen ar klar tvittas chassit 1 hogtryckstvatten. Vikten av att folja denna arbetsordning kan
illustreras av det olycksfall som intriffade i samband med blyfyliningen for ett tiotal ar sedan. En
tillfalligt anstélld missforstod ordningen och paborjade momentet med att tvatta chassit. D& det smaélta
blyet sedan fylides i "exploderade” det med personskador som foljd. An idag finns spar kvar efter

denna héndelse med blystédnk i innertaket




I golvet framfor blysmdltugnen avtecknar sig vagen pa vilken chassina och de losa motvikterna
placeras for invigning.

Malning

Allt material som ska malas maste forst tvittas. Storre delar som chassin och hytter tvattas med
hogtryckstvitt. Mindre detaljer tvéttas 1 en stor tvattmaskin med automatiskt styrda program for
grovtvitt, fintvitt, rostskydd och skoljning. Efter genomford tvittning slipas, spacklas och maskeras
hytter, chassin och dorrar. Mindre detaljer maskeras enbart. Det ar bearbetade ytor som maskeras, t.ex.

gédngor, skruvar samt haligheter.

De forberedda malningsobjekten hangs tillsammans med ordersedlarna upp pa en kedjedriven
hédngtransportor diar materialtransporten sker med hjilp av lopvagnar. Pa lopvagnen hinger en
nedsénkt perforerad stélskena. Stycket som skall malas hangs upp med hjalp av stalkrokar vilka fasts

i perforeringen i stalskenan. Lopvagnens manoverlapp falls ned varpa vagnen haktar tag i




Efter hogtryckstvéitt forbereds godset for malning. Sven Erik Bohlin slipar hér en hyttdorr.

hangtransportorens kedja och dras vidare pa banan med godset som skall mélas. Da godset kommit
1 lage 1 sprutboxen frikopplas l6pvagnen fran kedjan genom att manoverldppen fills upp och rorelsen

avstannar.

Golvet i sprutboxen ér av gallerdurktyp samt ar hoj och sidnkbart for att sprutmalaren ska fa en bra
arbetsstéllning. Under gallerdurken samlas overbliven malarfarg upp i ett vattenbad. Tva génger om

aret rengors maleriet da aven durken byts ut och skickas till rengéring. Allt avfall skickas till SKAFAB.

Det forsta malningsmomentet omfattar grundmalning vilket utfors med en zinkbaserad farg. Detaljer
som ska vara svarta ar inte nodvandiga att grundmala, vilket det daremot ar med de andra
grundfargemna gratt och rott. Sprutmalningen sker for hand. Ytfargerna ar av tvakomponentstyp och

ansluts till sprutsystemet i ett sarskilt rum dar sugslangar drar upp fargen direkt ur de oppnade

burkarna.

Da sprutningen ér klar 6ppnas dorren till torkugnen. Lopvagnen ansluts ater till hangtransportorens

kontinuerligt drivna kedja och dras in i ugnen. Varmenivan i ugnen som ligger pa +80° C har inte
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nagon brannande funktion utan har ar det bara fragan om en paskyndad torkning. Hur léng tid

torkningen ska ta beror pa godsets tjocklek.

Efter avslutad torkning ansluts lopvagnarna éter till hangbanedriften och transporteras ut ur torkugnen
pa hidngbanan. Lopvagnen stoppas och efterfoljande l6pvagnar stannar automatiskt da de

sammanstoter med den framforvarande genom att manoverldppen vrids upp vid samman-stétningen.

Déa lopvagnarna frikopplats och roérelsen pa héngbanan stannat kontrolleras malningen. I
forekommande fall pafores battringsfarg varefter godset far torka. Efter avslutad mélning och torkning
avlagsnas ordersedlarna fran godset. I dataterminalen avbokas momentet enligt ordersedlarna och

godset transporteras in i monteringsavdelningens lager.

P& mélningsavdelningen finns forutom den ovan beskrivna mélningslinjen en stor sprutbox avsedd for

malning av stora pjaser, t.ex. béttringsmalning av firdigmonterade truckar,

Da godset transporterats in i maleriet vidtar sprutmalningen. Rustan Fdin malar en dorr
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Maskinverkstaden
Starkt forenklat kan man sdga att maskinverkstaden bestdr av tva parallella linjer for

maskinbearbetring, dels en konventionell linje med supportsvarv, vertikal- och horisontalfrasar,

radialborrmaskin, axelsvarv, arborrverk och slipmaskin, dels en automatiserad linje bestédende av NC-

svarvar och en stor fleroperationsmaskin.
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Forvaringshyllan for fixturerna star som en vattendelare mellan den konventionella och den
auntomatiserade delen av maskinverkstaden.

Konventionell linje

Den konventionella linjen kan sagas inledas med en supportsvarv. Svarvtypen kallas sa efter den valfritt
instéllbara del, supporten, som svarvstalet &r infastat i. Med supportsvarven kan méanga olika slag av
operationer utforas pa arbetsstycken av varierande form. Supportsvarven ar lamplig for tillverkning

av enstaka detaljer.

I supportsvarven kan detaljer med en storsta diameter av tio tum (ca 250 mm) bearbetas och den

anvands for runt material som kantas, fasas, borras, géngas eller sparas. Supportsvarven anvands till
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ett litet antal enkla detaljer. Omkring 50-60 detaljer bearbetas i supportsvarven. Arbetsoperationerna
kan exempelvis omfatta kapning av en mutter, svarvning av hydraulcylinderror eller kopplingar till
hydrauloljepumpar, tillverkning av bussningar och nipplar o.s.v. Under en normalvecka &r

supportsvarven i arbete cirka tio timmar.

[ linjen finns ocksa en vertikalfras. Har formas ett femtiotal olika detaljer. Bl.a. forbearbetar man en
del detaljer till hytt- och chassisvetsningen genom att man friser svetsfaser och planar vissa material

samt gor styrkanter.

[ horisontalfrasen anviander man mindre verktyg. Har fraser man kilspar till axlar och justerar detaljer

till 1asklackar samt utfor exakta borrningsmoment med hal mellan 15-20 mm.

Efter horisontalfrdsen foljer en borrstation bestaende av en radialborrmaskin och ett borrstall med fyra

bankborrmaskiner. I radialborrmaskinen borras och gidngas storre hal och detaljer. I bankborrarna
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Berndt Pettersson svarvar en detalj i supporisvarven



Stickmaskinen av fabrikatet Thule ST 12 inkopt 1957 anvands for att
ta upp kilspar i vissa detaljer.

borras mindre detaljer. For vanligt aterkommande operationer anvinder man fixturer for
detaljuppspanningen. Vid moment som inte ar sa vanligt forekommande och darfor saknar fixturer
maste materialet forst ritsas for att borraren ska veta var han ska borra. Detta arbete utfors vid ett

sdrskilt ritsbord.

Vissa arbetsstycken kréver sarskilt hog "finish" och maste darfor finbearbetas efter ovrig bearbetning.
Det giller t.ex. fina detaljer som kraver exakt passning eller fin yta eller sadant som inte kan svarvas
till fardigt skick t.ex. spindelbult. Finbearbetningen omfattar aven hiardat material t.ex. axlar av hardat
stal. Bearbetningen hér utfors i en slipmaskin var slipskivor satts i och roterar mot det angivna stycket.

Vissa arbetsstycken skall gradas efter bearbetningen, vilket utfors med en bandslip.
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Den konventionella maskinuppstéllningen omfattar ytterligare nagra bearbetningsstationer.
Stickmaskinen anvands till exempel for att ta upp kilspar i vissa detaljer. Slidrorelsen ar vertikal och
vid varje "stick" sker en rorelse bakat-inat mot maskinen varvid en horisontell skarrorelse erhalls, med

foljd att kilsparet s.a.s. grops ut ur arbetsstycket. Maskinen foljer sticken nedat tills ratt djup uppnatts.

En timme i ménaden anvdnder man en axelsvarv, som ar en supportsvary avsedd for langa

arbetsstycken. Huvudsakligen svarvas har langa cylinderror till lyftstativen, samt stora falgar till AT

700.

I den konventionella linjen finns dven ett arborrverk dér vissa truckars ledade ytter- och innerramar
forses med borrhdl. Arborrverket anvinds ocksa till gaffelspridaren pa 7-tonstruckarna samt for att

borra hal for rullarna pa en del ok (tvarstag) till EC-truckarna.

Den s.k."Langsvarven" inképt 1962. For att minska arbetsstyckets utbojning som inverkar pa
skcirkraften anvénds en stoddocka. Denna dr synlig mitt pa svarven, mellan pinoldockan och

spindeldockan.
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Automatlinjen

Automatlinjen bestar av tvd NC-opererade revolversvarvar och en fleroperationsmaskin. Ytterligare
en fleroperationsmaskin av market Makino aterfinns i linjen. Denna har dock varit avstalld de senaste

tva dren pa grund av lackage.
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Niigata fleroperationsmaskin inkopt 1985 i samband med ASEA:s omstrukturering av verkstaden.
Uppspanningsborden i forgrunden.

Fleroperationsmaskinen som fortfarande ar i drift 4r av market Niigata. Med en fleroperationsmaskin
kan man i princip gora det mesta: borra, frdsa, brotscha, arborra, gédnga m m. utan att behova flytta
arbetsstycket mellan olika maskiner. Fleroperationsmaskinen hamtar automatiskt ritt verktvg och
bearbetar arbetsstycket pa de sidor som maskinen &r programmerad att ga in pi. Arbetsordern anger
vilket ritningsnummer som ska anvéindas for respektive arbetsstycke. I ett skép intill maskinen forvaras
planer over uppsittningarna efter respektive ritningsnummer. Ritningarna kommer fran
konstruktionsavdelningen utifran vilka maskinen programmeras av operatoren. Programmen lagras i

datorn och tas fram vid behov.

Vid bearbetning fésts arbetsstycket i en for andamalet avsedd fixtur pa ett uppspénningsbord Eftersom
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det ar viktigt att halla ett minimum av omstallning gors fixturerna sa att arbetsstycket blir atkomligt

fran sa manga hall som mojligt.

Maskinen matas med arbetsstyckena fastspanda i uppspanningsbord. De sex uppspéanningsborden drivs
maskinellt runt ett vertikalt nav fastgjort i golvet. Nar ett arbetsstycke formas i maskinen kan de fem
uppspénningsbord som befinner sig utanfor maskinen anvandas for losstagning av firdiga
arbetsstycken respektive uppspanning av nya arbetsstycken utan att den pagaende bearbetningen

behover avbrytas.

NC-svarvarna' &r av revolvertyp och kan forses med ett stort antal verktyg. I revolvern p4 18-tums-
svarven 4r det mojligt att satta in 18 verktyg, medan sextumssvarven har en nigot mindre
vcrLTygskapacitét_ Har far man noja sig med hogst tolv verktyg. Maskinen kontrollerar sig sjilv hela

tiden genom att de arbetande verktygens positioner mats och information om deras ldgen kontinuerligt

RLUNRDS 1R

Bert Pettersson spcnner fast ett arbetsstycke for hjulhus i NC-svarven om 18 tum. I bakgrunden
anas revolvern i vilken upp till 18 skérverkiyg kan scttas upp.

' NC star for Numeric Control, d.v.s. svarvarna ar numeriskt styrda av ett datasystem.




Upp till arton verkiyg kan scittas in i svarven. Verktygen forvaras i ett stall strax intill maskinen.

fors over till programmet, dar den péagaende rorelsen jamfors med den programmerade.
Programmeringen av NC-svarvarna skiljer sig ifrdn programmeringen av fleroperationsmaskinen pa
sa sitt att svarvarna styrs av halremsor. Programmeringen gors i kontrollpanelen invid svarven. Onskat
varvtal, xyz-koordinater, maxlagen, m.m. skrivs in och avldses pa monitorn. Da programmeringen &r
fullsténdig skrivs programmet ut pa en halremsa, vilken hamtas i ett fack i en lucka pa baksidan av
monitorn. Om nagon detaljoperation skulle behova justeras far man ga in i programmet och andra samt
skriva ut en ny remsa. Ett klassiskt "verkstadsskamt" for att reta operatoren ar att 1 lonndom gora nya

hal med en penna.

Arbetsordern som kommer in specificerar ritningsnumret. Rétt remsa hamtas fram 1 nagon av de fyra
hyllorna med aktuella remsor. Stallbladen till ritningsnumret specificerar vilka verktyg som skall sattas

i

Pa 18-tumssvarven svarvar man bl.a. hjulhus och andra storre detaljer. Sextumssvarven skiljer sig inte
visentligt frdn 18-tumssvarven och styrs med samma system. Kapacitetsskillnaden innebar att man bara
kan hantera stycken med klenare dimensioner har. Sextumssvarven ar till skilinad fran 18-tumssvarven

forsedd med en stangmatningsanordning. Denna kan liknas vid en lang hylsa 1 vilken stangen som ska
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bearbetas fors in. Hylsan &r horisontellt placerad pa en stallning strax utanfor svarvens spindeldocka
och i nivd med svarvens rotationscentrum. For att mojliggora insattning av stingen snedstalls hylsan
och sténgen fors in. Hylsan vrids in lage och stangen matas genom spindelborrningen pé svarvens gavel
mot revolvern. Materialframmatningen styrs av oljetryck och alla bearbetningsoperationer skots nu helt
automatiskt. Stingen skirs, svarvas och gangas i alla mojliga format med utgéngspunkt fran stdngens
dimension. Om svarvoperationer i andra format &@n stang ska utforas efter stdngsvarvningen méaste man

byta hylsor i chucken.

Bearbetningsverktygen forslits allteftersom. For att uppna ett gott resultat i processen ar det viktigt
att verktygen befinner sig 1 gott skick och har for andamalet avpassad utformning. I anslutning till

verktygsforrddet finns en

maskinavdelniflg som arbetar
med verktygsunderhdll. Har
slipas skarstal, profilverktyg,
frasar och borrar. Forutom
underhéll av redan befintliga
verktyg tillverkar man hér
aven nya verktyg efter behov.
I denna avdelning aterfinns
verkstadens dldsta maskin, en

verktygsslipmaskin fran 1946.

I anslutning till
verktygsavdelningen star en
elektronisk mitstation med
vilken man kan méta dnda ner
till en tusendels millimeter.
Denna anvénds vid
kontrollmétning och exakta
mattagningar. I ett utrymme
bakom miétapparaten éterfinns
konventionell matutrustning

av hog kvalitet och mycket

ordningssamt forvarad.

Konventionell matutrustning i form av tolkar (6verst) och
micitklockor.
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Lyftverkstaden

Lyftstativen till truckarna tillverkas separat i en byggnad som éar fristaende fran huvudverkstaden.
Flodesprincipen dr samma som i den stora verkstadsbyggnaden, i den ena énden tas ramaterial in och

bearbetas och i den andra monteras de olika delarna till lyftstativen.

Ramaterialet utgors av sténger, stalror och stélbalkar i olika dimensioner vilka levereras med lastbil
till verkstaden. Stalroren forvaras i grenstill medan balkar och profiler forvaras i rack. Stélréren

anvinds till lyftstativets cylinderror och balkarna anvinds till gejdrar, tvirstag, akvagnar etc.

Béddfrdsen anvénds for att frasa utrymme for olika typer av urtag.

Ror och balk kapas till specificerade ldngder i en kallbandsdg. Efter kapning bearbetas balkar

respektive cylindrar vidare i tva skilda linjer.

Innan balkarna formas, riktas de i en riktpress. Darefter transporteras de till baddfrasen dar urtag for
detaljer till dkvagnen, gavlar och gaffelhallare bortfrases. Stativdelarna flyttas dédrpa over till
svetsavdelningen dér delar som ska sammanfogas placeras i fixturer pa svetslagesstéllare och svetsas

samman. Efter svetsning flyttas de sammanfogade delarna till ett rullbord i védntan pa méalning.
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Malerimomentet omfattar tre steg. Stativdelarna blastras, malas och torkas i1 torkugn. Pa liknande sitt
som i den stora verkstaden hangs delarna upp 1 en hangtransportbana, vilken transporterar materialet
genom malningens olika moment. Da delarna torkat sorteras de in i lagerhyllor till dess montering skall

ske.

Sedan cylinderoren kapats, svarvas roren och topparna. Arbetena utférs 1 NC-svarv och
fleroperationsmaskin. Aven cylinderkolvar svarvas samt en del detaljer till stativen och andra detaljer

for monteringen. Vid en sérskild svetsstation svetsas toppar och bottnar pé roren.

Lyftverkstaden har en egen automatlinje, hdr representerad av en NC-svarv.

Cylindrarna gér sedan till ett sérskilt rengoringsbad bestdende av avfettning och rostskyddsbehandling.
Direfter mélas de. Efter avslutad torkning smorjs cylinderroren inuti med fett for att motverka

rostangrepp.

Cylinderror och de stativdelar som svetsats samt andra detaljer som ska monteras tas in till

monteringsutrymmet. Monteringen sker inledningsvis i tre skilda stall. Akvagnen. lyftstativ och




N
o}

Svetsidgessidllaren dir vridbar kring sin egen axel. Pa ligesstdllaren syns en utbytbar fixtur for
stativdelarna.

cylindrar-kolvstanger detaljmonteras individuellt. Gejdrarna till lyfistativet skall shimsas in. Det
innebaratt innergejderns 16phjul som fungerar som ett rorligt stod mot yttergejdern skall forskjutas
medelst brickor mot den fasta yttre gejdern. Detta gors for att undvika obalans i stativen. Hur hart man
ska shimsa beror pa vilken trucktyp som stativet ska sitta pa. Angjord i golvet finns en "bdnk" med

kedjetransmission i vilken gejdrarna dras samman.

D& stativmonteringen ar genomford monteras cylindrarna och darefter dkvagnen. Sedan gors
lyftsstativet "klart for truck”. Det innebér att fleyerkedjor, hydraulslangar, rorinstallationer, barrullar,
nipplar, bussningar, stralkastare m.m. monteras. Slutligen sétts gafflarna pa plats och lyfistativet
transporteras med truck fran Lyftverkstaden ner till slutmonteringen i den stora verkstadsbyggnaden

dar det stélls pa avsedd plats i vantan pa slutmontering.
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Cylinderroren fettas in med hjdlp av sdrskilda handskar fastmonterade i plexiglasrutan
U e S 7 .
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Till vénster utfors stativmontaget och darefier i foljd cylindermontering och montage av

akvagnen.
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Montering

Monteringsavdelningen aterfinns som sig bor i avslutningen av den stora verkstadsbyggnaden.
Avdelningen inklusive forradsutrymmen utgor ungefar tva tredjedelar av den stora byggnaden.
Monteringen av truckarna omfattar till att borja med tva skilda moment: montering av chassi och

montering av hytter, vilket sker pa skilda platser.
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Oversikt mot monteringsavdelningen. Bankmontaget sker till hoger i bild. Till vanster om
pelarraden i bildens mitt utfors chassi- och slutmonteringen.

Nir alla detaljer kommit in till lagret hamtas ordersedeln ut. Detaljer som anvénds till monteringen
"plockas" av lagerpersonalen enligt arbetsorden och placeras i sérskilda rullbara vagnar forsedda med
olika fack for de olika delarna. Standardiserade smasaker som t.ex. tatningsbrickor, muttrar, bult m.m.
lagras i ett dubbelmatat paternosterverk fran vilket de hamtas till respektive vagn. Normalt tar det en
dag att plocka samman delarna till truckmontaget. Hydraulslangar och ror liksom elkablaget (elektriska
kablarna) tillverkas med specialutrustning vid tva sarskilda platser som ligger i omedelbar anslutning

till monteringsplatserna.
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Monteringen av chassidetaljerna inleds med att pumpmotorer, reglage, drivmotorer, bakaxlar och
drivvaxlar monteras 1 s k. bainkmontage. Arbetet sker pé tre sarskilt avsedda bankmonteringsplatser,

en for hydrauliken, en for drivaxlarna och en for bakaxlarna.

Da bankmonteringen av detaljerna ér slutford transporteras axlarna ut till nasta delmoment av
sammansittningsarbetet. Axlarna laggs ut pa golvet over ett lyftbord och ramen eller chassit lyfts pa

plats varpa axlarna monteras fast. Darefier monteras drivmotorn, pumpmotorn, reglage,

Montor Larry Uddh justerar et lyfistativ.

hydrauloljetanken och styrmotorn. Parallellt monteras hydrauloljerdr och elkablar samt kontaktorer

och tyristortavlan.

Dicken trycks fast pa falgarna vid en sarskild arbetsplats och fylls med luft ifall det inte ror sig om
massiva dack. Filgarna med dack monteras sedan pa trucken av montérerna innan lyftbordet sdnks

ned till golvniva och trucken bérs av sina egna hjul.

Hytterna levereras i sdrskilda stallvagnar till hyttmonteringen. Hytterna klas invandigt med
plastmaterial och i vissa fall isolering. En sirskild arbetsplats for formning av plasten ligger i anslutning

till hyttmontaget. Vidare satter glasar man rutorna, monterar vindrutetorkare, styrreglage m.m.
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Efter det att hytt och chassi samt lyftstativ 4r fardigstallda paborjas slutmonteringen. Hytten lyfts pa
chassit, anslutningar kopplas och hytten monteras fast. Lyftstativet som forsetts med lanegafflar (for
att undvika slitage) monteras provisoriskt och ansluts till hydraulsystemet for provning. 30 liter
hydraulolja fylls i oljetanken. Batteripaketet fors fram och stills pa golvet bredvid trucken. Batteriet
monteras inte i trucken forrdn provningen &r gjord eftersom skulle brister upptickas ar det ett
tidsodande arbete att lyfta ut batteriet igen. Sedan batteriet anslutits till truckens elsystem provas de
olika momenten. Om ingen hydrauloljesystemet dr tdtt &r monteringen klar. Finner man brister i
systemet atgirdas detta, varpd ny provning sker. Om allt fungerar som det ska monteras lyftstativet

slutgiltigt fast och batteripaketet sitts pa plats. Monteringen tar normalt tva dagar i ansprak.

Efter mo:}teringen testkors trucken for att framforallt kontrollera funktioner som ar beroende av det

elektriska systemet. Vid felaktigheter dtgardas dessa innan trucken kors till slutprovningen. ~



Slutprovning

Slutprovningen kan nirmast liknas vid den kontroll som gors av bilprovningen varje &r.

Slutprovning av en truck handlar siledes mycket om att kontrollera att trucken motsvarar de

Ltt flertal olika moment provas. Hdir kontrolleras
bland annat lyfthastigheten,

specifikationer man har stallt upp. Provningen omfattar ett tjugotal punkter som gas igenom av
verkstadens slutprovare. Trucken ska vigas, bromskraften provas och flera andra prestanda som
lyfthastighet, lastkapacitet, tilthastighet, lufitryck i dack etc. ska testas. Efter kontroll provkors trucken
i fyra timmar. Efter eventuella justeringar tas lanegafflarna av och originalgafflarna monteras, varefter

trucken kors ivig till ett lagerutrymme dar den parkeras 1 vantan pa utlastning.




Pentti Jokinen justerar lvfthastigheten pa tyristorplattan.

Vid utlastning kors trucken ombord pa en lastbil. Den kors da av egen kraft in i lastutrymmet via

en utomhus sarskilt uppbyged lastramp med nedfallbar kajbrygga. I lastutrymmet sikras trucken sd
att den kan transporteras pa ett sakert stt till bestéllaren. Truckar som exporteras sjovagen far inte
vara forsedda med batteri piA grund av explosionsrisken. Exporttruckar levereras darfor utan
batteripaket, batteriet tillhandahalls istéllet genom aterforsaljare i det aktuella landet. Detta innebar
vissa smirre problem dé trucken ska lastas. Eftersom batteriet inte sitter i méste en verkstadstruck dka

efter med det kopplade lanebatteriet.
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En truck som skall exporteras till Tyskland star uppstdlld i véntan pa transport. Trucken
levereras utan batteri, varfor ett batteri for korning till lastbil dr anslutet och placerat pa golvet.

Efter att trucken lastats in kors det tillhora

nde l0sa lyftstativet in i lastutrymmet




Oversiktskarta




|
e !
J 1047105 e 18— o9 L pl M ; !
] W e e e S -] R e At ir===a 14 o
g ™ 108 120 |} T owm | wifg] i
> 125 Y o e o3l basaws ¢ o
% W m 114 ] 122 123 14 ---—125 L A s 3 {143-5 : JL
107 (18] =10 I o i e o '
¥ — v - S SRS s *
106 | 108 e Y I 1 138 48
1 117 /N W7 —a L/ 3
Ll 2 11w 1™, Ct Py 136 X
SR W e e
b | 14 !
‘ [10]
B “2067207 208 : i b
g opg [ 26 207 28 23 ; 22 iz 1
“t ras = — Al 123 - oy
FISKAREGATAM
- 12




71

Forklaring till numreringarna

Oversikt

. Infart
. Serviceverkstad
. Forrad (f.d. sandbod)

. Gascentral

—

. Forrad for gasflaskor

. Materialforrad

. Oljebod, forrdad

. Stora verkstadsbyggnaden

. Lyftverkstaden

10. Materialstéll

11. Gaffellager forbundet med lyftverkstaden via underjordisk gang. F.d. provningshus for hissar,

O 00 1 & W A W P

snidckvixlar, lager och lastning av jarnviagsvagnar.
12. F.d. varmecentral
13. Kontor
14. Utlastning

Stora verkstadsbyggnaden

100. Stangforrad

101. Kallbandsag Behringer
Typ: HBP 260
ASEA-nummer: 692
Inkopsar: 1982

102. Kallcirkelsag Kasto
Typ: GKS 400 U
Maskinnummer: 102 060 3110
Tillverkare: Kasto Sagesmaschinen
ASEA-nummer: 845
Inkopsar: 1990
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103. Gasskirmaskin ESAB Suprarex
Typ: SXE-P 500
ASEA-nummer: 147
Inkopsar: 1991

104, Optisk gasskidrmaskin Messer
Tillverkare: Messer Griesheim, Frankfurt am Main, Visttyskland.
ASEA-nummer. 8
Inkopsar: 1975

105. Gradsax LVD
Typ: MVC 31/6-8
Tillverkningsnummer: 6195
Tillverkningsar: 1975
Tillverkare: 1.VD Company, Gullegan, Belgien.
ASEA-nummer: 493
Inkopsar: 1975

106. Nibblingsmaskin Trumpf Trumatic 260 Rotation
Typ: 9088
Tillverkningsnummer: 050374
Tillverkningsar: 1990
Tillverkare: Trumpf GmbH & Co Maschinenfabrik, Ditzingen, Tyskland.
ASEA-nummer: 144
Inkopsar: 1991

107. Kantpress Beyeler
Typ: RT 300%4100
Tillverkningsnummer: 902788
Tillverkningsar: 1990
Tillverkare: Beyeler Machines SA, Bussigny, Schweiz.
ASEA-nummer: 657
Inkopsar: 1991
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108. Hydraulpress Eitel
Typ: EP-160S
Tillverkningsar: 1962
Tillverkare: Eitel-Pressen, Karlsruhe, Visttyskland.
ASEA-nummer: 57
Inképsar: 1962

109. Revolverborrmaskin Cincinnati Cintimatic
Typ: 3 VT-100
Serienummer: 55108T5Y-0018
ASEA-nummer: 179
Inképsar: 1977

Biinkborrmaskiner Solberga (4 st.)

Typ: SE 1235

Tillverkningsnummer: 822-825

Tillverkare: Solberga Mekaniska Verkstads AB
ASEA-nummer: 27

Inképsar:1973

110. Radialborrmaskin Csepel
Typ: RF 22/A
Tillverkningsnummer:71201
Tillverkare: Csepel Szerszamgépgyar, Budapest, Ungern.
ASEA-nummer: 28
Inképsar: 1974

111. Punktsvetsmaskin ASEA (gj i bruk)
Typ: SVP 557
Tillverkningsnummer: 5656243
Tillverkare: ASEA Svets, Stockholm.
ASEA-nummer: 169
Inkopsar: 1967
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112. Sandblister Hunziker
Typ: SA 2500D
Tillverkningsnummer: 88198
Tillverkningsar: 1976
Tillverkare: Hunziker, Kirchleeran, Schweiz.
ASEA-nummer: 87
Inképsar: 1976

113. Hyttsvetsavdelning

114. Chassisvetsavdelning
115. Blyfyllning

116. Hogtryckstvitt

117. Tvéattmaskin for detaljer
118. Maleri

119. Sprutbox for stort gods
120. Verkstadskontor

121. Kompressorrum med tre kompressorer Atlas Copco
Typ: GA 1108 FD 27 (med kyltork), GA 37 och LT 9 E3 S.
ASEA-nummer: 675, 9 och 455.
Inkopsar: 1982, 1987 och 1987,

122. Supportsvarv Koping
Typ: S 10C
Tillverkningsnummer: 20 676
Tillverkare: Kopings Mekaniska Verkstads AB
ASEA-nummer: 688
Inképsar: 1970

123. Vertikalfris SMT
Typ: VF 21
Tillverkningsnummer: 23-516 028
Tillverkare: SMT Machine Company AB, Visterds.
ASEA-nummer: 510
Inkopsar: 1973
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124. Horisontalfris SAJO
Typ: UF 54A
Tillverkningsnummer: 752 200
Tillverkare: AB Sandéns Mekaniska Verkstad, Varnamo.
ASEA-nummer: 390
Inkopsar: 1975

125. Radialborrmaskin Csepel
Typ: RF 22/A
Tillverkningsnummer: 70 157
Tillverkare: Csepel Szérszamgépyar, Budapest, Ungern.
ASEA-nummer: 382
Inkopsar: 1970

Biinkborrmaskiner Solberga (fyra stycken)
Typ: SE725 SL. -

Tillverkningsnummer: 1802-1805

Tillverkare: Solberga Mekaniska Verkstads AB
ASEA-nummer: 503

Inkopsar: 1974

Ritsbord

126. Rundslipmaskin IPTE Alexandria
Typ: RU 350-1*1500
ASEA-nummer: 100

Inkopsar: 1986

Bandputs
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130.

131.
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Supportsvarv Koping ("langsvarven")

Typ: S 12-A

Tillverkningsnummer: 1255

Tillverkare: Kopings Mekaniska Verkstads AB
ASEA-nummer: 59

Inképsar: 1962

Arborrverk Collett & Engelhardt

Typ: Bffb 85nu

Tillverkningsnummer: D-113 46

Tillverkare: Collett und Engelhardt Maschinenfabrik, Offenbach am Main,
Visttyskland.

ASEA-nummer: 185

Inkopsar: 1964

Miitmaskin Olivetti Inspektor
Typ: 65/40/18 RQM
ASEA-nummer: 176
Inképsar: 1974

Stickmaskin Thule

Typ: ST 12
Tillverkningsnummer: 57 183
ASEA-nummer: 846
Inkopsar: 1957

NC-revolversvarv Swedturn 6

Typ: SMT ST 6

Tillverkare: Swedish Machine Company AB
ASEA-nummer: 17

Inkopsar: 1982
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132.

133.

134.

77

Binkborrmaskiner Solberga (fyra stycken)
Typ: SE 725 SL

Tillverkningsnummer: 1798-1801

Tillverkare: Solberga Mekaniska Verkstads AB
ASEA-nummer: 461

Inkopsar: 1974

Fleroperationsmaskin Makino (avstalld)
Typ: MC C 60-A30

Serienummer: A51-64

ASEA-nummer: 38

Inkopsar: 1977

NC-revolversvarv Swedturn 18

Typ: SMT ST 18

Tillverkare: Swedish Machine Company AB
ASEA-nummer: 18

Inkopsar: 1978

Fleroperationsmaskin Niigata
Typ: HN 63 A
Tillverkningsnummer: 18 360
ASEA-nummer: 311

Inkopsar: 1985

Binkborrmaskiner Solberga (fyra stycken)
Typ: SE 725 SL

Tillverkningsnummer: 1810-1813

Tillverkare: Solberga Mekaniska Verkstads AB
ASEA-nummer: 502

Inkopsar: 1974

135. Verktygsunderhall och forrad

136. Komponentlager
137. Bankmontage
138. Uppstallningsplats for materialvagnar
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139. Paternosterverk

140. Chassi- och slutmontage

141. Hyttmontage

142. Plastbearbetning

143. Tillverkning av elkablage och elektriska detaljer
144, Skridderi for hydraulslangar och slanglager
145. Uppstillningsplats for lyftstativ

146. Décksmontering och lager

147. Slutkontroll

148. Lyftprov

149. Uppstillningsplats for leveransklara truckar

Lyftverkstaden

200. Ror- och balklager

201. Kallbandsag Forte
Typ: Forte 270
Tillverkningsnummer: 1216
Tillverkare: Maschinenfabrik Forte GmbH, Winterbach, Visttyskland.
ASEA-nummer: 435
Inkopsar: 1988

202, Hydraulpress Result
Typ: HPEH-100
Tillverkningsnummer: 3100
Tillverkningsar: 1986
ASEA-nummer: 214
Inkopsar: 1988

203. Biddfrismaskin LEM
Typ: 5/S FPT
Tillverkningsnummer: 68 948
Tillverkare: FPT Macchine Utensili SNC, S.M. di Sala, Italien.
ASEA-nummer: 659
Inkopsar: 1988
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204. Svetsavdelning, stativ

205. NC-svarv Okuma
1yp: LH 35-N
Tillverkningsnummer: 6308 2208
Tillverkare: Okuma Machinery Works Ltd., Nagoya, Japan.
ASEA-nummer: 244
Inkopsar: 1988

206. Fleroperationsmaskin Okuma
Typ: MC 40-H
§erienummer.‘ 0011
Tillverkare: Okuma Machinery Works Ltd., Nagoya, Japan.
ASEA-nummer: 434
Inkopsar: 1988

Binkborrmaskiner Unidrill (fyra stycken)
Typ: SP 30

Tillverkningsnummer: K-8234
Tillverkare: Aldellverken, Karlskrona
ASEA-nummer: 690

Inkopsar: 1968

207. Revolversvarv Okuma
Typ: ATC 2 SP-3
Tillverkningsnummer: 8441
Tillverkare: Okuma Machinery Works Ltd., Nagoya, Japan.
ASEA-nummer: 683
Inkopsar: 1988

208. Svetsbord

209. Verkstadskontor

210. Blastrings- och mélningsanldggning

211. Infettning

212. Montering

213. Uppstillningplats for firdigmonterade lyfistativ.
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