Varvets plasttillverkning

Plastverkstaden tillkom i februari 1965,
dd beslut fattades att tillverka en prov-
serie om 25 ex av segelbiten “Karls-
kronaviggen”, en 23 fots havskryssare
med skrov och dick av glasfiberarme-
rad plast. Antalet tillverkade bitar ir
hittills ca 140 st.

I borjan av 1967 inkdptes fran AB
Trelleborgsplast/Malmé Flygindustri till-
verkningsritt, formar och “know-how”
for segelbdtarna L-32 och OC-35. Dessa
bitar dr havskryssare med en lingd av
32 resp. 35 fot, med skrov och dick i
sandwichkonstruktion. Hittills har till-
verkats 7 st skrovfirdiga OC-35 samt
utrustats en L-32 med skrov frin MFI.

Viren 1968 inrittades en experiment-
verkstad i f d oljefabriken i forsta hand
avsedd for utveckling av nya produkter
inom omrddet fér armerad plast. Den

Den forsta Karlskrona-VIGGEN  sjs-
satics den 12.6.1965.

hittills bedrivna experimenttillverkning-
en tycks visa for framtiden lovande re-
sultat.

Vid sidan av ovanstiende har i plast-
verkstaden utforts div. bestillningsarbe-
ten, med i huvudsak Forsvarets Mate-
rielverk som bestillare.

Den frin borjan enda, och fortfaran-
de omsidttningsmissigt storsta produkten
ir Karlskronaviggen.

Prototypen till biten, som ir kons-
truerad av P. Brohill, hemforde ir 1964
segern i Baltic Race klass V. Detta var
en bidragande orsak till att just denna
bat valdes till varvets forsta seriebit av
glasfiberarmerad polyesterplast.  Efter
beslutet om igdngsittning i februari
1965 borjade formtillverkningen. For
skrovformen anvindes prototypen till
modell, f6r dicksformen byggdes en
helt ny dicksmodell. I april pabdrjades
det forsta plastskrovet, och i juni leve-
rerades den forsta firdiga biten till en
kund i Norge. Trots att redan den forsta
baten gick till export har i fortsitt-
ningen endast enstaka bitar silts till ut-
landet, frimst beroende p& att den rel.
blygsamma kapacitet vi har knappast
ticker den svenska marknaden.

Redan frdn bérjan har Viggarna kim-
pat om havskappseglingens dtrdvirda po-
kaler pd banor i svenska och danska
vatten. Efter en ganska miserabel in-
sats 1 Gotland Runt 1965, dd tvd knappt
firdiga batar stillde upp och tvingades
bryta, har goda resultat noterats.

Ett mycket gott resultat uppniddes
dret efter, dd Viggar belade de tre forsta
platserna i Baltic Race klass V, dirmed
inte att forglomma alla goda prestatio-



ner som utforts av Viggen-seglare under
sasongerna 1967 och 1968.

Arets Baltic Race gav dock ett for
Viggen osedvanligt magert utbyte. Pla-
ceringarna blev 5, 6, 11, 12. Naturligt-
vis dr det sd att viaderleksforhdllandena
vaxlar frin ar till dr. Ena dret gynnas
den ena bittypen, andra ar har en an-
nan fordel, men man bor ej blunda for
det faktum att batmaterialet fortlopan-
de blir allt battre anpassat till gillande
matregler. Bdtarna blir allt snabbare 1
forhdllande till maitetalet, vilket natur-
ligtvis ej innebdr att beboelighet eller
sjoviardighet nodvindigtvis forbattras,
men vil att bdtarna blir mer attraktiva
pa marknaden.

Erfarenheter frin kappseglingarna ger
viardefullt underlag fér de modifieringar,
som fortlopande maste goras for att ba-
tarna skall kunna hivda sig i konkur-
rensen.

Enligt styrelsebeslut av den 8.11 skall
uppforas en ny plastverkstad pd varvets
vistra del, sdder om Gota Lejon-om-
radet.

En av orsakerna till beslutet har re-
dan antytts nimligen den bristande ka-
paciteten i nuvarande produktionsloka-
ier. ?

For att ticka noddvindiga kostnader
och omkostnader, och i forhéallande till
det pd marknaden utbildade priset ge
ett acceptabelt resultat, maste produk-
tionsvolymen Overstiga en viss undre
grans. Nuvarande lokaler gor det knappt
mojligt att komma Over denna grins.
Men marknaden dr storre och en Ok-
ning av produktionsvolymen med atfol-
jande forbittring av resultatet ir moj-
lig om rymligare produktionslokaler kan
stallas till forfogande. De nya lokalerna
projekteras for betydligt stérre arspro-
duktion av Viggar (eller liknande batar)
in vad som nu ir fallet, samtidigt som

produktiva ytor per bit och ar blir
mindre.

Den tidigare omnimnda experiment-
verksamheten som har siktat pd vigg-
element och dorrar for kyl- och frys-
anliggningar skall snarast mojligt fort-
sitta med seriemissig produktion. Den
nya plastverkstaden skall darfér, som
bl a framgdtt av tidigare limnad per-
sonalinformation, anvindes dels for en
utokad produktion av fritidsbatar, dels
for tillverkning av viggelement och
dorrar.

Byggnaden kommer att inklusive for-
rad, personalutrymmen och verkstads-
kontor uppta en golvyta pa ca 3.000 m2.
Kostnaderna har beriknats till ca 4,25
Mkr, varav ca 3 Mkr for byggnad och
andra fasta anldggningar.

En ny plastverkstad dppnar desutom
mojligheter att anvianda andra, och
produktionsmaissigt sett bidttre tillverk-
ningsmetoder an i dag.

Forutom den utveckling som fortlo-
pande dger rum pa materialomradet, dir
forbattrade plastkvaliteter, och arme-
ringsmaterial med forbattrade fysikaliska
egenskaper kommer till industriellt bruk,
dgnas stort intresse at tillverknings-
metodiken.

En gradvis 6kande mekanisering av
lamineringsarbetet kan konstateras, dir
det forsta steget brukar vara Overgang
frain handuppliggning med mattor och
vdvar till sprutning, helt eller delvis, av
plasten tillsammans med hackad glas-
fiberroving.

I verkstadsprojekt for tillverkning av
storre fartyg och batar i AP kan man
se forslag till automatisk styrning av
sprutpistolen efter ungefir samma prin-
ciper som styrning av gasbrinnare vid
platskdrning 1 automatiska skirmaski-
ner.

I de fall dd laminatuppbyggnaden sker
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med mattor och vivar, strivar man
efter mekanisk impregnering av arme-
ringsmaterialet pa sd sitt att mattorna
med hjilp av valsar bringas att passera
ett plastbad for att direfter appliceras
i formarna.

Det dr ovillkorligen nodvindigt for
en plastindustri som for framtiden vill
befdsta sin stillning pd marknaden att
vara uppmirksam pd@ denna utveckling
som f 0 rader overallt inom industrien,
men sarskilt intensivt inom omraden,
diribland AP-sektorn, som befinner sig
1 borjan av en utveckling.

I vir nya plastverkstad kommer vi
att ta ett forsta steg mot forbittrad
arbetsmetodik.

Aven da det giller materialhantering
i mera vidstrickt bemirkelse kan 6nska-
de forbdttringar nu komma att reali-
seras. Forradsverksamheten lider i dag
av otillrickliga och olimpligt placerade

lokaler. I projektarbetet fér den nya
verkstaden kommer materialhanteringen
att sirskilt beaktas. For att ett gott re-
sultat skall komma till stind méste hela
kedjan frin leverantdren till den fir-
diga produkten analyseras, i vilken kedja
vara egna forrddslokaler intar en bety-
delsefull plats. Eftersom vi ir lyckliga
nog att projektera for nybyggnad och
ddrfor ej dr bundna till befintliga loka-
liteter av tvivelaktig beskaffenhet, bor-
de fOrutsittningarna vara gynnsamma
for att en tillforlitlig materialhantering,
liksom en god lay-out dverhuvud taget,
skall komma till stdnd.

Placeringen av ny plastverkstad till
marken soder om Goéta Lejon-omradet
har framkommit ur en totalanalys av
varvsomradets framtida disposition.

For plastverkstadens del, vars verk-
samhet dr relativt oberoende av Ovriga
verkstadsenheters insatser, kan lokalise-

Placering av den nya plastverkstaden
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ringen ske ganska fritt. Den valda pla-
ceringen underlittar utnyttjande av var-
vets markomridden for Ovrig verksam-
het, utan att ndgra nackdelar for plast-
sidan uppstar.

Som framgadr av bilden kommer verk-
stadsbyggnaden 14 att uppforas omedel-
bart séder om fore detta torpedverksta-
den och med byggnadskroppen oriente-
rad 1 ca ost-vistlig riktning. Byggnadens
vistra del kommer att inrymma forrad
i bottenplanet (ca 450 m?) samt perso-
nalrum och kontor i 2:a vdningen.

Verkstadshallens storlek blir ca 30x80
m med en hojd till takstolar av ca 10 m.

Lager for firdiga produkter maste ty-
virr till en borjan arrangeras i tillfilliga

lokaler intill dess plats f6r en permanent
lagerbyggnad kan beredas pd omradet.
Expansionsutrymme finnes utom 1
vistlig riktning. At sdder kan utfyllnad
ske sd snart behov uppstir. Mot
norr och 8ster maste en utbyggnad fore-
gds av rivning av befintliga byggnader,
vilket sett pd ndgot lingre sikt inte tor-
de innebira ndgra allvarliga svarigheter.
Man fir hoppas att den utvidgade
AP-tillverkningen skall kunna tillvara-
taga de mojligheter som framtiden upp-
enbart erbjuder och bereda sysselsitt-
ning for en 6kande personalstyrka som
vid full produktion i de beskrivna lo-
kalerna torde uppga till ca 80 man,
verkstadsledning inrdknat.  F. A.
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