Tillverkningsfunktionen 1971

T

Det dr T som gor produkterna, T =Till-
verkningsfunktionen. Chef P O Larsson.

Inom T finns ett flertal avdelningar
av vilka ndgra skall presenteras i detta
nummer av Varvet Runt. Ovriga skall
fortsittningsvis komma. Forst, som sig
bor, overldmnar vi ordet till P O Lars-
son. P O ar forvarnad och beredd alt
svara. Forsta frdgan som stalls dr hur
mdnga anstillda det finns inom T, ar-
betstagare av olika kategorier, Svaret
blev ¢:a 1.400.

Flertalet av dessa 1.400 har sin verk-
samhet forlagd inne pa sjilva varvsom-
radet, i verkstider och ombord pa far-
tyg.

Vi fragar vidare — om arbelstillgdng,
foretagsdemokrati, modernisering och
om framtidsbilden i stort, Och P O Lars-
son svarar:

PROBLEM

Trots den goda beliggningen har vi
problem med sysselsittningen av vissa
yrkeskategorier. Det dr framfor allt en
del filare och rorliggare som under ca
ett ars tid kommer att bli sysselsatta
inom andra yrkesmriden exempelvis
inom plat- och svetsavdelningen, dir vi
har overbeliggning.

Andra problem ir att vi ar forsenade
med Spica Il-programmet framst bero-
ende pa att vi erhillit maskiner och ut-
rustning for sent. Det dr ju Spica II-
seriens 12 batar som skall ge sysselsitt-
ning for vart utrustningsfolk de nir-
maste dren.

FORETAGSDEMOKRATI
Min syn pi foretagsdemokrati ir mycket
positiv. Det giller bara att finna ritta



vigar. Man maste successivt bygga upp
en grund som man sedan kan bygga
vidare pa.

Mina erfarenheter frin Kockums #r
vil inte enbart positiva. Allt gick si
snabbt. Man startade en hel rad avdel-
ningsnamnder pa mycket kort tid. Det
visade sig ganska snart att det var nod-
vindigt trappa ner verksamheten ge-
nom sammanslagningar av vissa avdel-
ningsnamnder. Det dr dirfér angeliget
att inte verksamheten byggs upp snab-
bare iin att man hela tiden kan ta steg
framit.

GENERALPLANEARBETET
Generalplanearbetet for varvets moder-
nisering féljer i stort sett den malsitt-
ning som uppstalldes 1968.

Etapp 6 och 7 har presenterats for
styrelsen och omfattar: materialgird,
brinnhus, maskinverkstad, filare- och
montageverkstad. Under f{orutsitining
av att styrelsen godkinner forslagen kom-
mer materialgird och brinnhus samt
maskinverkstad att byggas under 1972
samt filare- och montageverkstad under
1973.

Om den uppstillda malsittningen
frin 1968 skall kunna hallas skall el-
verkstad byggas 1974 och [6rridsbygg-
nad 1975.

Vid invigningen av var plastverkstad
for ett ir sedan sade var styrelseordfo-
rande, direktér Gunnar Wannberger, att
Statsforetag stiller det kravet pa oss att
vi expanderar under lénsamhet, Det gil-
ler saledes att utnyttja de nya byggna-
derna som byggts och de nya maski-
nerna som fatt anskaffas pa ett optimalt
satt. Det duger inte att bygga dyrt och
olampligt. Lokalerna maste planliggas
pa ett rationellt sitt. De duger heller
inte att nya maskiner utnyttjas med da-
liga metoder. Vi miste alla hjilpas it

for att utnyttja produkionsresurserna pa
ett optimalt sidtt om vi skall kunna fort-
sitta att expandera. Vi madiste vidare
skaffa oss bittre kontroll 6ver tillverk-
ningen genom hogre planmissighet, hog-
re omsittningshastighet, en 6kad specia-
lisering samt snabbare genomférande av
beslutade atgirder.

Genom Dbiittre planering kan vi upp-
na ett hogre utnyttjande av utrustningen
och det finns mycket att géra pa plane-
ringsomradet men hur vil vi dn lyckas
planera berér vi bara en del av proble-
met. Vi blir tvungna att skapa flexibili-
tet 1 var produktionskapacitet.

Vi maste striva efter att nd sidana
Overenskommelser att vi i tider av okad
sysselsittning kan inféra generell Gver-
tid under en viss tid for att kapa top-
par. Vi maste ocksd kunna éverféra per-
sonal mellan avdelningarna for att jim-
na ut beliggningen.

HUR SKALL VI SE PA

FRAMTIDEN
Sjilv har jag den uppfattningen att vi
tvingas att specialisera oss pa vissa pro-
dukter och inte forsoka gora allt sjilva.
Vi kommer sikert att i 6kad omfattning
kéipa varor och tjinster frdn andra spe-
cialfirmor.

Genom specialiseringen kan vi inves-
tera i modernare maskiner och utrust-
ningar och erfarenheterna visar att man
snabbare trinar upp personalen och
dirigenom nar  produktionsresultatet
snabbare ju hogre mekaniseringsgrad
man har.

Jag skulle vilja sluta med att uttrycka
den forhoppningen att det nya KkrV
skall byggas upp i samarbete.

Vi maste entusiasmera varandra och
finna glidje och tillfredsstillelse i att
se det egna féretaget vixa fram.



VEM GOR VAD?

Tt

Produktionstekniska avdelningen, chef
Birger Olsson.

Vi vill fé@ reda pd ndgot aktuellt som
Birger Olsson och hans medarbetare for
ndrvarande sysslar med. I stort sett vet
vi vad Tt hdller pd med men nu ska
det handla om ndgot alldeles sdrskilt.

Produktionstekniska avdelningen (Tt)
ir for manga det stille i féretaget dir
man uteslutande arbetar med ackord
och andra lonefrigor. Dessa fragor ar
nog sa viktiga, men upptar hogst 15 %
av den totala arbetstiden. Bland &vriga
arbetsuppgifter kan ndmnas

verkstads- och tillverkningslayouter

kalkyl- och produktionsdata

metodundersékningar
verktygskonstruktioner
produktionskalkyler

arbets- och meritvirdering

lonestatistik
avtals- och forhandlingsfrager (kol-
lektivavtalet)

produktionsteknisk utveckling

loneformer, utveckling

etc.

Tt fir inte vara frimmande [6r na-
gon arbetsuppgift som kan foérekomma
inom tillverkningsfunktionen. Vi ar ett
stabsorgan som har skyldighet att hjilpa
till med att lsa problem varhelst vi blir
kallade. De flesta arbetsuppgifterna ut-
fores oftast i samarbete med andra av-
delningars personalgrupper.

Minga arbetsuppgifter loses pa kort
tid, fran nigon timma till nigon dag,
medan flera stricker sig flera manader
framét i tiden. For tillfdllet har vi fyra
lingkorare pa programmet.

1. Produktionsdata for marint under-

héllsarbete

o

Layouter enligt generalplanen
Spica II. Arbetsplatslayouter,
verktygskonstruktion och arbets-
metoder

4. Loneformsutveckling

Produktionsdata fér marint under-
hallsarbete utarbetas for att faststilla
tidsunderlag pd arbeten enligt forutbe-
stimda metoder och skall anvindas till
forkalkylering och planering. Kraven pa
noggrannhet blir stérre och storre betrif-
fande forkalkylering ay marint under-
hallsarbete, vilket ocksd framtvingar me-
toder for tidsbestimning. En stor del av
detta arbete bestir i metodanalysering
och standardisering av utrustning. Det
produktionsdata som nu framtages giller
for arbetsoperationer inom plat-, filar-
och roromraden och skall borja anvin-
das under hosten 1971.

Generalplansarbetet {or varvets mo-
dernisering kriver omfattande layout-
arbete. Detta arbete utfores i nira sam-
arbete med bla driftavdelningen. Lay-
outer for ett nytt brinnhus och en ny
platgard dr inne i sitt slutskede medan
mycket arbete aterstir betriffande nya
lokaler for maskin-, filar-, montage- och
rorverkstider. For de sistndmnda verk-
stiderna pagadr arbete med att faststilla
utrymmesbehovet.



Planeringsavdelningen skall, som nam-
net anger, planera samt fordela vdra
arbetsuppgifter betriffande verkstader-
na. Chef for avdelningen ar Nisse Hill
och wvi frdgar honom om wvad som ir
mest aktuellt och angeliget for dagen
och den nédrmaste tiden framéver. Nisse
Hill skulle helt siakert kunna fylla ett ex.
av Varvet Runt med text men vi ber
honom fara varligt fram.

Planering &r i forsta hand en friga

om forutseende och samordning. Efter-
som alla produktionsorder i nigon form
behandlas av Tp ér arbetsomrider om-
fattande och fordrar ett mycket gott
samarbete dels inom Tp dels mellan Tp
och Ovriga avdelningar pa foretaget
samt viara kunder. Oférutsedda stor-
ningar i tillverkningen och order med
mycket kort genomloppstid stiller stora
krav pa smidighet och flexibilitet i sys-
tem och rutiner samt initiativiérmaga
hos berérd personal. For att ernid ett
gott planeringsresultat fordras goda
medarbetare och jag vill hir presentera
nagra av dem samt deras arbewsuppgif-
ter och var mélsittning — ansvarsom-
riade samt organisation.

- MALSATTNING —
ANSVARSOMRADE

Vir malsittning dr att inom virt an-

svarsomrade pa bista sitt utfora fol-

jande:

att i samrad med arbetsledning styra
och optimalt utnyttja foretagets till-
verkningsresurser pd verkstiderna.
Konstruktionsplanering,  marknads-



planering och den dagliga planering,
som utféres av arbetsbefil pd verk-
stadsgolvet, tillhor ¢j Tp.

att tillse att till kunden lovade leve-
ranstider innehalles.

att ge leveranstidsuppgifter for offere-
ring och orderintagning.

att alltid ha beliggningssituationen f{or
de olika produktionsgrupperna ak-
tuell.

att alltid ha orderliget aktuellt.

att informera om beldggningssituationen
och orderliiget samt féresld erforder-

Tliga atgarder.
att verka for forbittrad produktionseko-

nomi t.ex. genom att minska ge-
nomloppstiderna, vilket frigér kapi-
tal bundet till varor i arbete.
att medverka till férbittrade tekniska
forutsittningar for produktionen,
att utover den direkt planerande verk-
samheten fven svara for foretagets
standardiseringsverksamhet samt
att vara sammanhallande for verksti-
dernas kalkylarbete for fartygsunder-
hall.
Till sist, men inte minst,
att ge si god service som mdjligt fran
avdelningen.
Tpr, Fartygsplanering, med Arne Lars-
son som chef svarar for reparent-, dver-
syns- och ombyggnadsplanering av far-
tyg.

Planeringen omfattar bade objekts-
och resursplanering samt uppféljning av
objekten.

Ombyggnad av fartyg handligges nu-
mera helt av Tpr som idven dr samman-
hallande ifriga om verkstadsforkalkyler
av fartygsunderhall. Till fartygsplane-
ringen hér likasd nitverksplaneringen,
Tprn, med Olof Ekblad, som Zven hjil-
per nybyggnadskontoret och konstruk-
tionsfunktionen med deras nidtplanering.

Tpp, Produktionsplanering, med Borje

Hansson som chef svarar foér orderpla-
nering, bade objekts- och resursplane-
ring av alla Gvriga order inom fdreta-
get. Undantag dr endast den grova ob-
jekts- och resursplaneringen av fartygs-
byggen.

Orderplaneringen, Tpp, svarar for
grovplanering och detaljplanering samt
leverantidsforfrigningar pa industrior-
der.

Orderbevakningen, Tppo, svarar, som
namnet anger, for bevakningen av samt-
liga order inom sektionens ansvarsom-
rade.

Expeditionen, Tppx, har hand om,
som sig bor, allt expeditionsarbete, bla
utskrivning av tillverkningsorder samt
duplicering och distribution foér hela
planeringsavdelningen.

Tpu, Utredningar, Hasse Wahlberg,
vars huvuduppgifter dr att kontinuerligt
forbattra rutiner och orderbehandling
inom tillverkningsfunktionen samt att
gora speciella utredningar och upp-
drag.

Tps, Standardavdelningen med Gote
Nilsson och K-E Gustavsson svarar for
foretagets standardiseringsverksamhet
inom bl a féljande omraden:

Materialstandard

Ritningsregler

Konstruktionselement

Réamaterial

Verktyg

Dagsaktuella onskemdl ar att genom
omplanering och inkommande order
kunna fylla ut beliggningssvackan i ok-
tober—november och att si sminingom
dels fi en orderstock som inte ger nu-
varande snedbeliiggning i verkstiderna
dels att i storre flexibilitet i verksti-
derna for att klara beliggningssvackan
och snedbeliggningen.



Driftavdelningen. med Sigvard Svensson
som chef bestdr av ndgra sektioner med
olika verksamheter: nybyggnad och un-
derhdll av byggnader och andra anligg-
ningar, maskinanskaffning, verktygsverk-
stad och verktygsforrdd, transporter och
Iyft, skyddstjanst, vdrmecentraier och
skolverkstad.

Hir hénder det alltid intressanta sa-
ker som vi garna wvill ta del av. Visser-
ligen presenteras Td:s forehavande i
foretagsnamnden och dven OI har i sin
redogorelse ndamnt ndgot om nybygg-
nadsplanerna men detta till trots frdgar
vi Sigvard Svensson om vad som f.n. dr
i gorningen vid Td.

Det stora arbete som pigdr just nu
ir skrov- och montagehallen med till-
horande verkstadshall och servicebygg-
nad. Denna nya anliggning ligger del-
vis pA mark som anviints foér varvsin-
damil dnda sedan varvets tillkomst i
slutet av 1600-talet. Pa ildre kartor
kan man se att pd detta omriade fanns
smedjor med kolgidrdar (édven ankar-
smedjan) och mastbodar. En bestkare
kan i dag frin byggnadsplatsen se en
av 1700-talets stapelbiddar — Wasa-
skjulet — ute pd Lindholmen och en

Situationsplanen (ovan) visar den nya
anldggningens lige pd varvsomrddet.
Skrov- och montagehallen ligger i ens-
linje med svetshallen.
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Sd langt hade uppforandet av skrov- och montagehallens stdlstomme kommit den
15.6.197 1.

av 1800-talets — den stora verkstads-
byggnaden som blev fardig 1874. Den
forstniamnda ettt  byggnadsminne av
hogsta rang — den sistnamnda domd
att forsvinna inom nagot ar 1 samband
med varvets fortsatta modernisering.
Skrov- och montagehallen far féljan-
de utvindiga matt, lingd 128 m och
bredd 38 m. H6jd mellan golv och un-
derkant takstol 30 m. I hallen kommer
fartyg med max 120 m lingd och en
total sjosittningsvikt av 3000 ton att
kunna byggas. De f{orsta fartygen —
torpedbittarna av Spica Il-typ idr be-
tydligt mindre och liattare, men & andra
sidan kommer 3 av dessa batar att vara

i arbete samtidigt i hallen. Dessutom
kommer fartygssektioner for de civila
varven att tillverkas i hallens norra del.
Lyftutrustningen kommer att bestd av
1 st 200-tons travers som skall mon-
teras i oktober i ar och 1 st 35-tons
travers, som nir detta lises bor vara
monterad pa traversbanan. Traverser-
na far lyfthojden ca 25 m och travers-
banan forlinges mot norr och samman-
bygges med svetshallens traversbana. Pa
en lingd av 20 m "6verlappar” travers-
banorna varandra. I varje gavel far hal-
len en 2-delad hissport av samma kon-
struktion som svetshallens s6dra port.
Golvet kommer att bestda av en balkplan



Den 63 meter ldnga sjobadden fortillverkades under februari—april
1971 i Polhemsdockan.

med betong 1 mellanrummen mellan
balkarna.

Verkstadshall 4 blir en mindre hall
med samma tvirsektion som de 3 plat-
slagerihallarna och planmatten 30x50 m.
I denna hall kommer viss sektionstill-
verkning att utféras — det storsta an-
talet sektioner fo6r Spica Il-batarna
kommer dock att tillverkas i sk trimin-
sveparskjulet. T Ovrigt kommer hallen
att utnyttjas av den personal med olika
yrken, som kommer att deltaga far-
tygsbyggnationen. Dirfor kommer i den-
na hall att finnas 3—4 verktygsmaski-

i
i

ner, ett antal arbetsbinkar samt nigra
andra speciella arbetsplatser. Lyftutrust-
ningen blir 1 st golvmmandvrerad 16-
tons travers.

Hallarna blir isolerade platbyggnader
pa stalstomme.

Vigg i viagg med verkstadshall 4 lig-
ger en servicebyggnad i 2 plan. I bot-
tenviningen skall inrymmas arbetsledar-
kontor, verktygs- och elektredforrad
(det sistnamnda avfuktat), el- och viir-
mecentraler, nybyggnadskontor samt
toalettgrupper. Véaningen 1 tr ar dis-
ponerad till personalrum fér 10 arbets-



ledare och 160 arbetare. Dir finns dven
lunchrum med 50 platser. Servicebygg-
naden har viggar av littbetong och
stomme av betong.

Vid projekteringen har ljus-, ljud-
och ventilationsfrigorna sirskilt upp-
méirksammats.

Byggnadsarbetena piborjades den 1
september 1970, Dessférinnan hade hu-
vuddelen av den &ldre bebyggelsen ri-

vits. Om tidplanen hiller — och det
gor den nir detta skrives — skall hela
anliggningen vara fiardig till arsskiftet
1971/72 och inflyttning sdledes kunna
ske under januari manad 1972. En wviss
del av skrov- och montagehallen kom-
mer emellertid att tagas i bruk redan

dessforinnan — 1:a veckan i oktober
1971 — da den forsta Spica Il-biten

skall borja byggas dar.

Den 6 maj 1971 bogserades sjobidden till sitt lige och sanktes ned pd sina dtta under-
vattensfundament. Sjobaddens vikt dr ¢ :a 1200 ton.




