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Forord

Det glider mig att fa skriva denna historik. Horby Bruk ér ett bra
exempel pd hur ett foretag forandrats i takt med den tekniska
utvecklingen. Denna har varit stark under 1900-talet och paverkat
véra liv mer dn ndgonting annat. Om framstéillningen har fitt en
teknisk pragel kan det bero pa detta, eller ocksd pé att jag som
tekniker haft den stora gladjen att fa medverka i denna process
som anstilld vid Horby Bruk mellan 1961 och 1999.

Gunnar Eriksson och John Eriksson, séner till foretagets grundare
Nils Birger Eriksson, har bidragit med information och foton fran
den tidigare delen av verksamheten, Erland Andersson med
information fran framfor allt 50-talet. Horby Bruks VD Roland
Lundgren och dgare Hans Bergengren samt Karl Axel
Bergengren har ldmnat tillgang till material i foretagets arkiv. Har
finns bl a manga fotografier som Lennart Book sparat, men foton
har dven tillhandahallits av Lars Green, Harry Helgesson, Ester
Mainsson, Kjell Nilsson och Nils-Ove Nilsson. Tack alla Ni for
information, foton och annat material som Ni bidragit med.

Horby i augusti 2001
Borje Andersson

Tryck: Alltryck i Horby AB. Repro: InfoRepro i Landskrona
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Hjulet och skottkarran

Trots all ny teknik dr det svart att finna en enskild teknisk
konstruktion som har haft storre betydelse i minsklighetens
historia @n hjulet. Skottkdrran ar ett transportredskap dér ett enda
hjul ingdr som en huvudkomponent. Den skidnska bendmningen
rullebdr uttrycker pé ett bra sitt vad det dr fraga om, en bar dir
den ena dnden birs upp av ett hjul som rullar pa marken. Genom
att flytta fram lasten sé att en storre del kommer pa detta hjul har
man littat bordan ytterligare. En viss del, omkring 20 %, maste
dock ligga pé skalmarna for att det skall géd att balansera
skottkirran. Skottkdrran har anvints yrkesmdssigt inom ménga
omraden. Efter andra virldskriget paborjades en mekanisering av
de tunga och mest frekventa transporterna framfor allt inom
bygge och lantbruk. Trots detta har behovet av skottkirror inte
minskat. Skottkdrran fyller fortfarande ett stort behov som
komplement och inom smaskalig verksamhet och ér i manga fall
ett ekonomiskt transportalternativ.

Under sjilvhushéllningens tid tillverkades skottkédrran vanligen
av trd hemma péd garden. Den kunde da forses med ett enkelt
skivhjul i trd eller, om det skulle vara riktigt bra, ett trackerhjul
bestillt hos en hjul- eller vagnmakare. Precis som pa storre
vagnshjul holls hjulet samman av en stalring, som ocksa utgjorde
slitbana.  Stalringen monterades genom att den i rodglodgat
tillstand slogs fast kring I6tarna, som bildade den yttre triringen.
Nir stalringen kyldes krympte den och satt ordentligt fast om
métten var de ritta. Det krivdes stor  yrkesskicklighet.
Tillpassningen méste vara noggrann och monteringen snabb s att
triet inte blev brint. Pa en skottkérra skulle stalringen helst ha en
rundad profil for att det inte skulle uppstd sidosvingningar vid
korning. Hjul med bana, ekrar och axel helt i stal blev ocksé en
vanlig losning.



Bysmedjan

Ar 1916 dppnade N B Eriksson egen smedja i Truedstorp utanfor
Ekeby i nordvistra Skéne. Han hade tidigare lirt till hovslagare
pi Alnarp och arbetat som maskinmontér pa Arvikaverken.
Sedan han i 20-arsildern fatt sitt smeddiplom ansvarade han for
utsidesbolagets verkstad i Svalov.

Smedjan i borjan av 1920-talet



Smedjan var typisk for den tiden. Rakt fram syns dssjan, kolfyren
for upphettning av stalet till smidbar temperatur. Till vinster
ddrom smidesstddet och bakom detta hédnger alla verktyg ldtt

tillgangliga. Hitom stddet syns en rund yta i golvet. Det dr locket

over den kylbassding som anvdnds vid montering av hjulringar.

Eriksson tillverkade namligen ocksa vagnar, dvs staldetaljerna, i

samarbete med en vagnmakare i nirheten som gjorde
trakonstruktionen. Till hoger pa bilden star Eriksson vid svarven
och ldngst ut i kanten syns en borrmaskin. Lagg mdrke till att
maskinerna drivs med flatremmar fran remskivor pa en
axelledning i taket. Detta var det vanliga drivsdttet pa den tiden.

Kraften kom fran en elmotor. I mitten sitter barnen Gunnar och

Astrid pa ett jordbruksredskap. Reparation av lantbruksmaskiner

var ett vanligt jobb for smeden, troligen dr motorcykeln ocksa ett

reparationsobjekt.
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Nils Birger Erikssons idé.

Ar man smed arbetar man helst med stil. Det borde gd att gora
skottkirrekorgen i plat, tinkte Eriksson. Han satte igéng att rita
mallar hemma pa koksgolvet, for att klippa ut och bocka pléten
pa bista sitt och sedan nita ihop det hela till en skottkérrekorg.
Ekebykérran var fodd. Den premiérvisades pa
Landskronautstéllningen 1926.

Sa hdr klippte Eriksson ut platen till skottkdrrekorgarna

Prisbladet pa ndsta sida togs fram till
Landskronautstdllningen 1926

10



EKEBY:KARRAN

Med skamlar av ¢k och korg av plit

Tillverkas 1 4 typer och storlekar

N:o 1. Avsedd for koloni och tridgard, rvmd c:a 75 L
vikt 35 kg. Pris 24 kr.

Nio 2, Avsedd for schaktningsarbete, rymd c:a 100 1
vikt 40 kg. Pris 28 kr.

o

Nio 3. For stall och ladugird, rymd ca 110 L, vikt

40 kg. Pris 30 kr.

0 4. For stall och ladugdrd, med jimskamlar, rymd
ca 110 L, vikt 45 kg. Pris 30 kr.

Tillverkas och 6rsiljes av

No B ERITKSSON

TRUEDSTORP, EKEBY
TELEFON 83 Ekeby

IS TA NSNS KT
PANDRRGNA




Produktionen tar form

Férutom korgen tillverkades foljande delar i stal. Hjul med faste,
benstod och de stag mot korgens framsida, som fick
benimningen styvor. Skalmar och tvérpinnar som gjorde
konstruktionen vridstyv var av tré och koptes frin Sven Persson i
Kégerod. Det mesta arbetet utfordes med ménsklig kraft. Sa t. ex.
slogs fyra fyrkantiga hdl i korgens botten med durchslag och
sligga, ett ganska snabbt men arbetsamt sitt att gora hal.

Nitning var den dominerande metoden for sammanfogning av
stil. S& sammanfogades forutom korgen de tre delarna for
benstddet, hjulringen med de fyra dubbelekrarna och dessa med
axeln. Denna roterade med hjulet. Lagringen utgjordes av dglor
skruvade i sidostyckena - skalmarna.

Patent

W

hjulet

Helsvetsai hinl, extra starkt och lattgaemde, med patenie

rad smorvjanordning

Ett nytt hjul konstruerades, som ocksd blev patenterat. Det
kinnetecknades av en oljebehdllare i mitten pa navet. Detta hjul
svetsades. | borjan anvindes gassvets. En liga av acetylen ger vid
forbranning i syrgas tillréickligt hog temperatur for att smélta jarn.
Acetylengasen framstilldes pa platsen i ett gasverk, som laddades
med kalciumkarbid. Eriksson var snabb med att infora nya
metoder. Svetsning med elektrisk ljusbége infordes redan i borjan
av 1930-talet. For oljebehdllarna i hjulnavet anviindes s k
kolbagsvetsning med vattenglas som flussmedel, men svetsning
med belagda elektroder kom alltmer till anvéndning.
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Smedjan i Truedstorp, omkring 1930. Den vinstra 2-
vaningstillbyggnaden inrymmer skottkdrretillverkningen.
Personerna till véinster dr Jonsson, Bror Johan (akare) och, Erik
Persson. 1 frimre ledet ses barnen Gunnar, Anna-Lisa, John och
Astrid. Till hoger star Eriksson sjilv och fru Hulda. En i bakre
ledet dir "Vilshultaren och en malare Engstrom, men namnen pa
de dvriga har inte gatt att fa fram.

Efterhand som tillverkningen okade gjordes en tvdvanings
tillbyggnad speciellt for skottkarretillverkningen. 1 bottenplanet
tillverkades korgarna och pi andra vaningen malades delarna
medelst pensel och monterades samman. Hjul, benstdd och styvor
tillverkades fortfarande i smedjan. Hir tillkom sikerligen ocksd
nya verktyg och mallar, som underlittade produktionen av
skottkdrror. En stor maskin, som senare fick smeknamnet
“Svarte Petter” anskaffades for klippning och stansning av hél i
plattstilsdetaljerna. Den kompletterades senare med verktyg for
bockning. Halen som pa smevis slogs med durchslag i korgarnas
botten var dock ett problem. Mattet fran kanten till hilen var si
stort att varken pelarborrmaskinen eller “Svartepetter” nadde in.
Losningen blev att viinda upp och ned pa borrmaskins pelarstativ
och montera det i taket sa att det inte var i vigen.
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Stugan blir trang

Knappt 10 ar efter lanseringen hade Ekebykdrran slagit igenom
pi marknaden. Trots att ett lager byggts vid Boketofta
jarnvigsstation, varifran kdrrorna sindes pa jarnvig, rickte inte
lokaler och kapacitet till. Darfor planerades en ny fabrik 1
Kagerdd. Allt var forberett och det var klart att sitta igang med
bygget. En politiker motarbetade dock detta, kanske for att han
hade egna intressen i en travarufabrik och var radd for konkurrens
om arbetskraften. Eriksson sdlde &nda smedjan, flyttade med
familjen till Billesholm, dér dven hjultillverkningen forlades.
Ovrig tillverkning fick tillfdlligt husera i lagret i Boketofta.
“Svarte Petter” foljde med. Den drevs hdr med rem fran en traktor
placerad utanfor byggnaden.

Ett tips fran svdgern Magnus Hansson i Horby blev riddningen
ur detta provisorium. Det gillde Horby Bruks lokaler. Dessa stod
i huvudsak oanvinda och dgdes av Frosta Hirads Sparbank.
Eriksson nappade pa detta, kopte fastigheten ar 1936 for 35000 kr
och blev dgare till mer @an 1000 kvadratmeter industribyggnad.
Hir fanns det plats for expansion.

Byggnaderna i Horby

De ildsta fabriksbyggnaderna i Horby uppfordes 1902 av Horby
Gjuteri och Mekaniska Verkstad da detta foretag grundades. Man
tillverkade virmeledningspannor, gaskok, pumpar m. m.
Loénsamheten var mycket dalig och 1909 gick foretaget i konkurs
forsta gangen. Verksamheten fortsatte dock under samma namn
dnnu ndgra ar. 1917 bildades aktiebolag och fabriken byggdes till.
Den blev dd mer dn dubbelt sa stor som tidigare. Dessutom
byggdes den pampiga fasaden som en skdrm framfor hela
byggnaden mot centrum. Pd fasaden sattes namnet "HORBY
BRUKS AKTIEBOLAG".

14



Horby Bruks Aktiebolag

Sd hdr sag den stora skrytfasaden ut efter tillbyggnaden 1917. 1
Jasaden till hoger syns tydligt gransen mellan den gamla delen
och tillbygget

1917 - 1918 byggdes ocksa de 15 bruksvillorna pa Bruksgatan
och Parkgatan. De var uteslutande avsedda for anstillda vid
bruket och var alla likadana. Trots ombyggnader framtrider
fortfarande dess egenartade arkitektur med sina smala
gavelfonster och sin spetsiga takresning.

Man tillverkade under éaren 1917 - 1919 huvudsakligen
torvmaskiner ~men  dven  jdrnvdgsvagnar och andra
stalkonstruktioner och platarbeten. Efter forsta virldskrigets slut
fanns det inte lingre nagon efterfraigan pa torvmaskiner. 1920
gick foretaget i konkurs. Mellan 1920 och 1936 stod byggnaderna
delvis tomma och delar av lokalerna hyrdes ut som lagerlokaler at
olika foretag.

15



Arbetsstyrkan vid Horby Gjuteri och Mekaniska verkstad utanfor
den ursprungliga vistra fasaden (omkring 1915). Den unge
mannen i hatt i framre ledet dr Sven Eklof.

Arbetsstyrkan vid Horby Bruk omkring 1940 utanfor norra
porten. Fran vanster Sjobeck, Gote, Johan Kjellsson, Gunnar
Eriksson, Gosta Nilsson, Tage Nilsson, Johannes, Viktor Nilsson,
Karl Andersson, Sven Eklof och N B Eriksson

16



Kraftsamling i Horby

Eriksson inredde bostad i den sydvistra delen av byggnaden.
Sedan borjade en intensiv period med flyttning och uppbyggnad
av produktionen i Horby. Nir allt var samlat pa ett stille kunde
storre kraft dgnas dt foretaget och dess utveckling av produkter
och metoder. Niar N B Eriksson flyttade sin verksamhet till
Horby, antogs Horby Bruk som firmanamn.

Fasaden sedan Eriksson inrett bostad och kontor i sydvistra
hornet av byggnaden.

17



Flvgbild éver Horby Bruk och omnejd. Vi ser utlastning av
skottkérror vid norra porten. Bortom Horby bruk syns
Scans anldggningar samt jarnvdgen och over denna

S5O

landsvigsviadukten.

18



Luftgummihjulet

LUFTGUMMIHJUL

« OLJE
PAFYLLNING

Det forsta lufigummihjulet med gjuten flg.

Luftgummihjulet, som uppfanns av John Boyd Dunlop 1888, var
nog det som allra mest bidrog till den snabba utvecklingen av
cykeln och bilen. Nu hade turen kommit till att infora det pa
skottkdrran. Gummiteknisk sakkunskap erhélls genom att anstilla
ingenjor Sven EkI6f. Han hade arbetat pdA Horby Bruk fore
konkursen 1920 men drev nu en vulkverkstad i centrala Horby,
inne pa en gard mellan Nya Torg och Storgatan. En filg av
gjutjarn for 16 tums hjul (ytterdiameter 400 mm) konstruerades.
Den tillverkades av Kockums i Kallinge. Dicken koptes till en
borjan fran Virnamo Gummifabrik. Snart blev dock ett nystartat
foretag, Broderna Karlsson i Forsheda huvudleverantor av dick.
Denna daicktillverkning lade grunden till Forsheda, som i dag ir
en ledande leverantor av industrigummi. Vissa forsok gjordes
ocksd i Horby med att tillverka ett massivgummihjul genom att
vulka fast en gummibana pé en svarvad stalring. Det kom dock i
skymundan for luftgummihjulet.
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Alla nummer av Ekebykarran kunna mot ett
merpris av kr. 40: — pr st. levereras med det nya

luftgummihjulet.

Text i en prislista fran 1937. I samma prislista kostar en
"normalskottkérra” (nr 2) 26 kr. Lufigummihjul var alltsa
forhallandevis dyra, men blev dnda eftertraktade.

Aven en mindre filg for 13 tums hjul (ytterdiameter 325 mm)
togs fram. P4 denna lilla filg ansdg man att det var for svart att
kringa pa dicket, sd det blev en patentldsning dér dackets ena
sida hélls pa plats av tvd ringhalvor i ett svarvat spar. Dicket
trycktes av lufttrycket ut dver en ansats pa ringhalvorna och
hindrade dessa att glida upp.

Patenterad delbar fdlg

for mindre lultgummibjul.

Det ir ombjligt ait montera mindre gummidimension an 16"
ph fast filg. Efter minga experiment har det lyckats mig
alt konstiuera en delbar fdlg utan rostande skruvar.

Denna filg &r synnerligen litt att montera!

Dicket, med slangen inlagd, tryckes pi lilgen, varefter de
bada ringhalvorna insaltas i sparet, ringen pumpas och dac-
ket fasthdlies orubbligt.

Katalogbild over patentfilgen.
20



Snabbare klipp

Att klippa plat manuellt var ett tungt jobb. For att underlitta detta
anskaffades en gradsax, fabrikat Norrtilje. Med denna utfordes
kantklippningen snabbt och smidigt, men den klarade inte
inklippningen i sidor och horn. Till detta skaffades en annan typ
av maskin med bara ett par cm langt skér, som genom korta
snabba slag klipper sig fram genom materialet. Vanlig benimning
- Pullmax. Arbetet hade blivit lattare, kapaciteten hade okat,
forséljningen 6kade och leveranserna okade. En lastbil inkoptes
for transport till jarnvigsstationen och kunder i niromradet. Allt
sag ljust ut i slutet av 1930-talet.

Gunnar Nilsson kantklipper plat till skottkédrrekorgar i
Norrtdljegradsaxen

21
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I krigets skugga

Men morka tider stundade. Den 1. september 1939 gav Hitler
order om att invadera Polen och andra virldskriget var ett faktum.
Trots var landsfader Per Albin Hanssons overtygande ord "var
beredskap 4r god” och Sverige aldrig direkt var med i kriget,
paverkades livet starkt av detta. Manga varor ransonerades,
manga min i arbetsfor alder blev inkallade till beredskapstjanst.
Aven fordon inmonstrades av staten for anvindning i forsvaret.
Si skedde med den nyligen anskaffade lastbilen. Som ersittning
tillverkades di en fyrhjulig handdragen transportvagn  for
transporterna till jirnviigsstationen. Denna vagn blev sedan en ny
produkt i sortimentet. Men Eriksson ville ga ett steg langre. Med
hjilp av elkunskap frén nérmsta grannen, elverket, konstruerades
och tillverkades en eldriven flakbil, som var en bittre erséttare for
lastbilen. Den drevs med NiFe-batterier. Ett stickspar till
jarnvigen diskuterades ocksd, men kostnaden blev for hog. Med
anledning av kriget byggdes ocksé ett skyddsrum som blev extra
forstirkt av stangstalsforradet ovanpa.

Det hiir egentillverkade elfordonet fick under krigsaren ersatta
den lastbil som staten lade beslag pa.

22



. STATENS PRISKONTROLLNAMND |
™ har den 17 juli 1948 faststillt priserna & (
Ekebykdrrorna med jarn- & luftgummihjul >
och kommer foljande priser att tillampas,

Leverans kan ske endast i man av tillging pa plat.

Regleringar och materialbrist varade stringt taget hela 40-talet.
Andé satsade man pd investeringar som gjorde att arbetet gick
snabbare och ldttare och blev billigare. En kantpress anskaffades
for bockning av korgpliten sia att ytterligare ett tungt
arbetsmoment kunde utféras med maskinkraft. Borrningen av
hélen i korgen snabbades upp med en egentillverkad borrmaskin,
som borrade 6 hal i taget. 6 bankborrmaskiner av fabrikat Arboga
monterades med stativet upp och ned i en triplatta, som var
rorligt upphdngd i taket. En snickeriavdelning inreddes 1944 i
den ildsta byggnaden ndrmast Slakterigatan. I fortsittningen
behdvde man bara kopa d@mnen fran sagverk i st f fardiga skalmar
och tvdrpinnar. P g a platbristen tillverkades ocksid en
surrogatkorg i trd med samma form som en platkorg. 1946
uppfordes en sdrskild byggnad for snickeriet samt lager och
utlastning. En ny panncentral byggdes i killaren under snickeriet,
niara for eldning med spillvike. Aven kontoret fick i
fortsdttningen varme harifran via en kulvert. I lagret byggdes en
grop dir lastbilen kunde backas ned sa att flaket kom i nivd med
golvet for bekvdm lastning. Lastbilen hade anskaffats si fort
drivmedel blivit tillgingliga efter kriget.

De dyra gjutna filgarna for luftgummihjul ersattes av littare och
billigare pressade i stalplat. Dessa tillverkades av PM Liljeqvist i
Anderstorp.

23



Ragnar Mansson borrar korgplat med den forsta
specialborrmaskinen, 6 hal samtidigt

Priserna, som i stort sett sttt stilla under 30-talet hade ungefar
fordubblats under 40-talet. Fler tillverkare dok upp,
konkurrensen okade.

Protokollutdraget pa ndsta sida ger en bild av priser och
konkurrensldge pa 40-talet

24



Avokrift.

Protokoll éver ”"""'WI av:  skottkirror

(D.-nr v )
Dag for utbjudandet: 12 epril 1%44 Anbudens dppnande: 28 april 1944
St {6r utbjudandet okdftlig anmoden.

Jvantite. 100 88, 100 1iters skottklirror msd skalmar sy yrima ek,

korg av 2,5 a/m ;18 24 vinkel)Arn runt korgon somt i frempartist,
snidds sJalvesorjends hjul mad ekrar, plan 10pbans osh ganomghende sti)-
exel. Hjuldiemeter 12" & 13" ooh brodd 2 1/4".

Pris ronor pr
Antudegvmrm st Anmiiesningar
1. Btookamdllons A-B, B4:-= 2 mm plit, suco, rire Jull nfinkds
Tyoakemdllen htging, friblivande, odaled ordpr,
sxkl.oms. pnatto
2. HOrdby Bruk, Hor 363~ bykirren 2 A, 110 1it. 2%
; i T v l’ul-u 14 dagor aftor er-
pxkl.oms. hillen pids.
3. #=B Jullus Olo0r, 38:20 +f+ modell, fritt Ormastorp,
Stookholm #%, dellev. 14 dagor, slutlev.
pxkl. oma. § - 8 weokor.
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Bergengrens blir dgare

Det hade nu gétt snart 25 dr sedan Ekebykérran introducerades pé
marknaden. Metoder for bearbetning och hantering hade stéindigt
forbittrats. Horby Bruk var nu en vil fungerande
verkstadsindustri med 16 anstillda och ca 1,5 Mkr i omsittning.
Men N B Eriksson, som hade passerat 60-arsstrecket, ville nu dra
sig tillbaka. 1949 salde han foretaget till Fastighetsaktiebolaget
Jorgen Kock, vars aktier var fordelade mellan godsidgare Anders
Bergengren Hjulardd och hans tva soner Karl Axel Bergengren
och Anders G Bergengren. Bolagets fastigheter i Malmo hade da
avyttrats. Omedelbart efter 6vertagandet dndrades bolagets namn
till AB Horby Bruk. Kopeskillingen var 539000 kr varav 211000
avsdg fastigheten. Karl Axel intresserade sig mycket for Horby
Bruk och var den padrivande nér det giller foretagets fortsatta
utveckling.

Nir man koper ett foretag har man naturligtvis idéer om hur
foretaget skall utvecklas. Det kan vara nya marknader, nya
produkter eller 6kad lonsamhet genom satsning pd produktionen.
Denna gang var det tillkomsten av nya produkter, som satte sin
prigel pa utvecklingen nagra ar framat.

Med Erikssons avgang skulle handlaget med stal forsvinna. Vad
var da naturligare én att anstilla en kunnig smed, Erland
Andersson, som med sin kunskap och idérikedom skapade och
testade alla de nya produkter, som kom till under 1950-talet.
Ménga av dessa utgor fortfarande basen i transportprogrammet.
Erland tjanstgjorde som verkmastare fram till 1979.
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Sortimentet utokas

Ekebykirran har blivit ett begrepp och ér én i dag ett vilkint
varumirke. Den ursprungliga modellen, skottkérra med plétkorg,
var den dominerande produkten fram till mitten av 1950-talet. 30
ar hade gatt sedan introduktionen och mer dn en halv million
kdrror hade tillverkats. Antalet varianter pa
forsdljningsprogrammet hade okat fran 4 till omkring 25.
Dessutom kunde kunderna vilja mellan glidlagrat och kullagrat
hjul. Det var dags att borja gallra och standardisera, vilket ocksa
skedde  under  fOljande 10-drsperiod. Detta  gav
rationaliseringsvinster, men ocksa plats for nya produkter.

Farvil till mjolkkérran

En produkt som varit med fran bérjan, men forsvann ur
sortimentet pa 1950-talet, var en skottkdrra for tvd mjolkkannor
samt en variant med tva hjul som tog tre mjolkkannor. I stéllet for
dessa modeller kom cykel- och paketkarror till anvindning. Ett
par drtionden senare transporterades all mjolk med tankbil.

Ll

111

........
------

Nils Birger Eriksson testar den "vanliga” mjolkkdrran
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som talar f&r att
EKEBY -r«.-"'."‘i‘,-':‘a'a“"ﬂ
ar den biaista!l

Denna folder fran 50-talets slut visar stommen i den tidens
produktsortiment.
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Nya skottkirror

Nér vissa modeller av skottkdrran med trdskalmar forsvann
tillkom nya, som var speciellt anpassade for olika dndamal.
Forutom lantbruk och byggbransch borjade villadgare efterfraga
littare tradgardskarror.

Nagra skottkdrremodeller fran béorjan av 1960-talet
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Ett par av de forsta fodervagnarna och en skyffelkdirra for
spannmal

Betongkdrror anpassade for manniskan. Har visar jag 175-liters
kdrran i tipplige
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Bulktransportvagnar

Skottkdrran ldmpar sig utmdrkt for mindre bulktransporter
overallt. Den dr ju terringgdende! For storre laster och volymer
behdvdes andra modeller. I stallar och andra lokaler med hérda
plana golv passade en fodervagn rymmande 500 liter battre. Efter
hand har nya fodervagnsmodeller tillkommit. En del har
forsvunnit igen. Ndgra av modellerna har pa senare tid visat sig
vara mycket anviandbara som avfallsvagnar pa byggen.

2-hjuliga betongkarror konstruerades pa 60-talet i samarbete med
Arbetsfysiologiska Institutet, som gjorde omfattande tester for att
mita arbetsbelastningen vid kdrrningsarbete. Genom att anvanda
stora hjul och placera tyngdpunkten lagt klarade man balansen
med endast 5 % av lasten i skalmarna. 500 kg betong kunde latt
transporteras av en man pd horisontellt underlag. P4 grund av
hogre pris och storre krav pa landgangar blev det dock inte den
succé som man hoppats, men en modell finns kvar i programmet.

Flakvagnar

Redan omkring 1940 hade en handdragen 4-hjulig flakvagn med
hel framvagn och vindkrans kommit till, delvis pa grund av eget
behov. Grundmodellen hade flakstorleken 1 x 2 m. Senare
tillkom en storre och en mindre storlek. En trehjulig modell blev
inte sa langlivad. Fyrhjulsvagnen omkonstruerades pa 1960-talet.
Den ér fortfarande en av de populdra produkterna i sortimentet.
Ett par tvahjuliga flakkérror, blockkdrror och perrongkirror,
tillkom ocksd i borjan av 50-talet liksom s k skyffelvagnar for
godshantering i forrad och lager.

Traktorsldpvagnar med handpumpad hydraulisk tippanordning,
var en lite grovre produkt som man satsade pa. Négra levererades
till Hjularods gods, men storre bestéillningar fran annat hall
uteblev. Formodlingen hade vi inte de ritta forsiljningskanalerna
for denna produkt. Dessutom var produktionen inte anpassad for
en tyngre tillverkning som denna.
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Paketkérror har forekommit i manga varianter. Pallvagn med los
framkdrra ( forstéllare) var en intressant losning, for ldttare
interntransporter.
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Magasinkirror

Genom kontakten med Hjularéd var det naturligt att satsa pa
transporthjilpmedel for lantbruket. P4 50-talet var fortfarande
ménga minniskor sysselsatta inom denna sektor. Flera modeller
av magasinkérror kom till. Vissa forsigs med storre hjul och
benimndes da filtkirror  eftersom de var lampliga for
anvindning ute pd akerfilten. Den traditionella séckkérran
kompletterades med modeller med utfillbar lastplattform. Dessa
modeller har blivit mycket populdra d& de kan anvindas for
ménga olika typer av gods.

:
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Med utgdngspunkt frdn sickkdrran konstruerades "brytkérror”
[for manga olika slags gods.
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Speciella kiirror och utrustning

Ovanstéende grupper av kérror dr anvandbara inom alla omraden,
men kirror och annan utrustning for mera speciellt bruk togs
ocksd upp. Hit kan rdknas fatkédrror, fatvaggor, svetskirror,
sopkirlskérror och speciella kirror for byggelement och skivor av
olika slag. Inom byggnadssektorn, som ocksd sysselsatte manga
minniskor, hade man borjat leverera tegel pa sma tripallar. For
dessa tillverkades ett stort antal pakettegelkdrror under ett par
tiotal ar framat. Som komplement tillverkades landgangsbockar,
murbockar och murbruksbaljor. En produkt som stéllde till stora
problem for produktionsplaneringen var byggnadsstimp. Det
kunde med kort varsel komma stora order, som fordrade snabb
leverans. Naturligtvis hade vi alltid fel modell pa lager. Genom
vér specialisering pd manuella tranporter blev vi sa duktiga pa
detta att det var fordelaktigt for foretag som AGA, Tetra Pak,
Elga m fl att lata oss tillverka de kdrrmodeller, som de sjilva
tidigare tillverkat, svetskarror, pappersvagnar, distributionskérror,

butikskarror m fl.

\__2

Nagra produkter avsedda for byggbranschen
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Kdrror och utrustning for speciella indamal
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Lek o tridgard

Denna produktgrupp ér den senast tillkomna. Det borjade med att
Lennart Book 1964 tog hem en amerikansk modell av en
barngunga. Vi undersokte, konstruerade om for att den skulle
passa in i var produktion och beslutade sitta igdng att tillverka.
Minga var skeptiska, det var ju bara en leksak. Men det blev en
lyckotriff. Efter ndgra ar utgjorde gungorna néstan en tredjedel
av forsiljningsvirdet. Lekprogrammet har sedan kompletterats
med rutschbanor, svinggungor och en del tillbehor.

Bild frdn en av de manga mdssor ddr vi visade vara lek- och
tradgardsprodukter
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Lennart Book, var meste chef

Nér Eriksson sdlde och limnade foretaget var det naturligt att
Sven EKI6f blev chef. Men han skulle uppna sin pensionsalder i
borjan pa 60-talet. Dirfor anstéilldes en yngre ingenjér 1957,
Lennart Book, som sedan kom att leda Horby Bruk frin 1962 till
1989. Lennart borjade med att ta fram nya produktkataloger, si
att alla de nya produkter, som kommit till under 50-talet, blev
presenterade for kunderna. Resultatet visade sig genom en
okande orderingdng. Nu var det bara att tillverka. Men
produktionsapparaten var uppbyggd for skottkirretillverkning.
Det nya sortimentet tillverkades i stor utstrickning
hantverksmissigt. Nya metoder och maskiner behdvdes. En
period med stark expansion hade bérjat.

Sven Eklof avgar med pension, Lennart Book tar éver som chef
1962
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60-talet, teknisk fornyelse

Biittre arbetsmetoder

Vara produkter var relativt enkla till sin konstruktion och inte
svérare att tillverka dn att "vem som helst” med en relativt enkel
verkstad skulle kunna gora det. Det gillde nu att tillverka sa
billigt att det inte blev intressant for “vem som helst” att gora det.
Vi maste rationalisera. Detta skedde dels genom att investera i
snabbare maskiner, vi fick ofta "nya leksaker” som Karl Axel
Bergengren uttryckte det, men framfor allt genom att med hjélp
av arbetsstudier systematiskt analysera och forbéttra metoderna.
Arbetsgivaren sag  kanske arbetsstudier frimst som ett
hjdlpmedel att sétta réttvisa ackord, men de metodforbittringar
dessa studier resulterade i var av betydligt storre vdrde. Sma
insatser gav ofta stora besparingar. Vi hade ocksa stora
mdjligheter att redan vid konstruktionen av en produkt anpassa
denna till de metoder vi anvinde 1 verkstaden. En egen
verktygsavdelning tog snabbt och smidigt fram nya rationella
verktyg utan onddiga omvigar och forsenande kontakter. Aven
kompletta specialmaskiner blev tillverkade hér. Hér f6ljer en kort
oversikt over teknik och metoder som anvints i var verksamhet.

Verkmdstaren John Eriksson i samsprak med arbetsstudiemannen
Herman Persson
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Frasning i verktygsavdelningen. Nils Palsson, mangkunnig
maskinreparator fixade allt snabbt och smidigt.
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Ett egentillverkat verktyg for stansning av rordetalj till
barngunga uppsatt i en excenterpress. Hal stansas bade vertikalt
och horisontellt i ett slag.

Nils Ove vid en egentillverkad borrmaskin for rér bestdende av
Suhner borrenheter med pneumatisk matning och automatisk
borreykel.
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Kraft

Elkraft hade blivit den vanligaste energikéllan. Den
distribuerades nu till en eller flera elmotorer pa varje maskin.
Axlar och remmar i taket hade helt forsvunnit. Vi koper in
hogspind el som transformeras ned till 380 V (3-fas, 50Hz) i
egen anldggning. For att klara nya maskininstallationer byggdes
elcentralen om 1960 och forsdgs med en transformator pa 250
kVA. Nu kunde vi ansluta en ny punktsvetsmaskin som klarade
att svetsa skottkdrrekorgarna som tidigare nitats. Ett rorsystem
installerades for distribution av tryckluft, som forutom till
sprutlackering och pumpning av luftgummihjul blev en utmirkt
energiform for att driva ldtta smidiga handverktyg och for
automatisering.

Kapning

Stalmaterialet i skottkédrran utgjordes av plat och plattstal. Platen
klipptes i gradsax. Norrtéljesaxen byttes ut 1967 mot en Ursviken
som i sin tur ersattes 1985 med en smidigare och modernare med
numerisk instdllning av bakre anslaget. For klippning av stingstal
anskaffades en hydraulisk sax. I de nya produkterna forekom
ocksa ror. Dessa kapades som brukligt i en bygelsag. Olika sitt
att kapa snabbare undersoktes bl a kapning med stora tunna
roterande slipskivor. Det gick snabbt men precisionen var dalig
och det bildades skarpa kanter, skdgg, pa snittytan. Dessutom
uppstod en kraftig gnistbildning. Den metod som uppfyllde véra
krav och berdknades ha bist 16nsamhet var cirkelsigning med
klinga av snabbstal. Den forsta cirkelsigen som var av mairket
Kaltenbach installerades omkring 1962 — den senaste 1999! Nir
det giller storre partier har det visat sig mest lonsamt att lata
rortillverkaren leverera firdigkapade langder.
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Bearbetning

Haltagning &r ett vanligt arbete pa en staldetalj. Enklast var det i
allmédnhet att borra, men ndr partistorleken blivit tillrackligt stor
var det mer 16nsamt att stansa halet i en excenterpress, om det var
mojligt. Hade man tur kanske ett befintligt verktyg kunde
anvindas. Aven andra halformer #n runda kunde litt stansas. Det
gick snabbt att klippa, stansa och bocka detaljer i en
excenterpress, speciellt om verktyget kunde utformas sa att bade
kapning och formning utfordes i ett slag.. Verktyg tillverkades for
stansning och bockning av delar till benstdd, styvor och
hjulfasten. Dessa hade tidigare tillverkats i “Svarte Petter” som
nu skulle skrotas. En specialbyggd trycklufthydraulisk
stansmaskin ersatte 1962 den tidigare nimnda borrmaskinen for
skottkdrrekorgarna. Den var endast avsedd for plana platar, sé vi
fick tyvirr dtergd till borrning nér vi borjade djuppressa korgarna,
eftersom hédlen dd maste goras efter pressningen. Vi tillverkade da
en specialborrrmaskin med tryckluftsdrivna borrenheter i stillet.
Andra specialborrmaskiner tillverkades for rorskalmarna till vissa
skottkdrror samt till ben och bommar i barngungorna.

Ménga axlar svarvades for kullager, men nya enkla
hjulkonstruktioner avsedda for slita axlar har kommit alltmer till
anviandning. Till det fatal produkter som fortfarande kriver
svarvade axlar koper vi fardigsvarvade axeltappar.

Rorbockning fordrar speciella maskiner och verktyg. Vi fornyade
maskinerna efter hand som det kom fram moderna modeller.
1971 anskaffades en Herber SBM 38. Detta var en for den tiden
rationell maskin som drevs mekaniskt med en snidckvixel. Upp
till 10 bockar pa ett ror kunde utforas i en foljd. Instdllbara anslag
for ldngd, vridningsplan och bockvinkel underlittade
forflyttningen av roret mellan de olika bockarna. 1989 ersattes
den av en ny Herber med hydraulisk drivning och NC-styrning.
Det var nu bara att skjuta in ett rakt ror i maskinen och ta ut det
fardigbockade.
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"Svarte Petter” i Horby pa 60-talet innan den skrotades.
Karl Andersson hade fatt in den rdtta arbetsrytmen.

SBM-38

L

Rorbockmaskinen Herber SBM 38 anskaffades 1971 och gjorde
god tjdnst till1989.
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Bernhard Mansson bockar ror i pressbockmaskinen, som dr
snabb om réret bara har en bock.
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En av de storsta enskilda maskininvesteringarna var en hydraulisk
press for djupdragning av korgar. Kostnad inklusive installation
ca 200000 kr. Den koptes 1966 fran tillverkaren Jochnick o
Norrman i Viarnamo och klarade en dragkraft pa S MN (500 ton)
och en tillhédllarkraft pa 3 MN (300 ton). Vid djuppressning glider
materialet pa ett sdtt som &r svart att forutberidkna, speciellt som
en skottkirrekorg har en osymmetrisk form. Omfattande tester
gjordes for att utrona placering av bromslinjaler, optimala krafter
och lampligaste smorjmedel. Néstan hela tillhadllarkraften
behovde utnyttjas for att inte platen skulle buckla sig. Korgen
kunde nu pressas i ett stycke helt utan skarvar. Arbetsmomenten
reducerades till dragning, renklippning och kantrullning. I de
flesta modellerna rullades ett rundstal som forstérkning in i den
sista pressoperationen. [ dragpressen utforde vi dven ett
legoarbete, djupdragning av en tvittho 1 rostfritt stal till
Nimoverken i Hova. Eftersom materialet blir hart vid
kallbearbetning behdvdes en mellanglodgning till 1050 grader
Celsius som gjorde det mjukt igen sa att pressningen kunde
fullfoljas.  Harfor  anskaffades en  anliggning  for
induktionsglddgning 1970. En spole av vattenkylda kopparror
kring den delvis djupdragna tvitthon matades med strom fran en
ASEA-byggd roterande omformare. Denna levererade 100 kVA,
450 V vixelstrom, 3830 Hz.

Sven Svensson och Gunnar Nilsson fardigstaller punktsvetsade
skottkdrrekorgar. Snart skulle alla korgar bli djupdragna i
pressen som syns i bakgrunden.
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Med denna hydrauliska press formas skottkdrrekorgarna genom
djupdragning i ett stycke utan skarvar.
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Sammantogning

Bégsvetsning med belagda elektroder hade anviints sedan 30-talet
och blivit den vanligaste sammanfogningsmetoden. Pa 60-talet
ersattes den av en ny bagsvetsmetod, MIG-svetsning. Elektroden
bestar hiir av en omkring 1 mm tjock trad som matas fram fran en
rulle genom en slang till svetspistolen. Smiltan skyddas for
oxidation av en skyddsgas. Till en borjan anvindes ren koldioxid,
senare olika blandningar av argon och andra gaser som gav bittre
svetsegenskaper.  MIG-svetsning  lampar sig  vidl  for
automatisering. Filgar till skottkérror svetsades under en period i
en rundsvetsautomat som overtogs fran Lyckedborgs Bruk. Att
bygga en automatsvets for svetsning av bommar till barngungor
diskuterades ofta, men utrustningen skulle bli dyr eftersom
svetsen foljde en mer komplicerad kurva. Dessutom hade vi redan
rationella fixturer och snabba svetsare. Men sia kom
robottekniken som gjorde det mdjligt att automatisera denna typ
av svetsning. En Motoman svetsrobot installerades 1987 och en
1988. Punktsvetsmaskinen, som installerades 1961, var i forsta
hand avsedd for att svetsa de skottkdrrekorgar som tidigare nitats,
men #ven verktygskirror och verktygslador for svetskirror blev
svetsade pa detta sitt. Punktsvetsmaskinen byttes 1987 ut mot en
ny, som nu har sin storsta anvandning for motstindssvetsning av
fotstod pa barngungor. En nykonstruerad serie av fodervagnar
punktsvetsas ocksd.

ESAB KB 250, den vanligaste svetsomformaren for svetsning med
belagda elektroder
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Gert Andersson svetsar fodervagn. Den roterbara fixturen gor att
han ensam klarar arbetet och har en bekvim arbetsstdllning vid
svetsningen. Lagg ocksa mdrke till upphdangningen av
slangpaketet.

Erik Persson har uppstdllt for MIG-svetsning av axlar.
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Lackering

Penselstrykning med linoljefirg ersattes med sprutmélning. De
mélade detaljerna fick std och lufttorka Over natten i
sprutmalningslokalen. En ny lackeringsanlidggning bestiende av
triavfettning, doppkar och en oljeeldad brinnugn av fabrikat
Ballard anskaffades 1968. Godstransporten skottes automatiskt av
en Hjort-conveyor med hissar vid tri- och doppkar. Den manuella
hanteringen inskrinkte sig till pa- och avplockning. De 3
doppkaren var av egen tillverkning, rymde vardera 3 kubikmeter
farg och maste vara fulla for att fungera. Att byta kuldr var inte
att tinka pd. Andra kulorer dn dessa 3 fick sprutlackeras.
Dopplackering var en billig lackeringsmetod. 1977 byggdes
anlaggningen om med en pulverlackeringsbox parallellt med
doppkaren. Pulverfirgen tillfordes genom ett par pistoler som
rorde sig upp och ned. Har blev pulvret elektrostatiskt laddat for
att fastna pa godset. Omkring hilften gick dock forbi och foll till
golvet dér det transporterades tillbaka med hjdlp av en filtermatta.
For att forbéttra kvaliteten kompletterades forbehandlingen med
en spolstation mellan triavfettningen och pulverboxen.

2
H
=
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Rordetaljer till barngunga applicerade med pulverfirg.
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Montering

Speciella monteringsplatser hade tidigare byggts upp for
skottkdrrorna.  Handnycklarna ersattes pa  60-talet av
tryckluftsdrivna mutterdragare. Montering av hjul, handtag, flak
mm pa dvriga kirror forlades till en mer generell monteringsplats
vid utlastningen. Kartonger for gungorna forsluts med
klammerhiftare som har automatiserats med tryckluft.

Oscar Goransson, ndrmast, monterar skottkdarror och Sture
Persson monterar déck pa fdlgar.
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Laget pa lagret.
Karl Andersson, Stig Edvinsson, Kjell Nilsson, Allan
Wilhelmsson och Helmer Larsson



Interna transporter

Den gamla traversbryggan som fanns kvar sedan gjuteriets dagar
i borjan av 1900-talet byggdes i borjan av 60-talet pi med
eldriven telfer och dkmotorer. Darmed kunde man hantera hela
platpaket och stangstdlsbuntar. Balkarna med traverssparen
forlingdes ut genom den stora fasaden sd att lastbilar kunde kora
under 1963. Man slapp den manuella omlastningen plat for plat
resp stang for stang. For att klara ett okande materialflode
anskaffades 1964 var forsta gaffeltruck som var av fabrikat
ASEA. Standardlastpallar 0,8x1,2 m och boxar infordes dd som
lastbarare och ersatte efter hand vara egna flakvagnar och
pallvagnar. For korta flytt anskaffades gaffellyftvagnar och sa
smaningom ledstaplare pa vissa platser.
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Under den gamla traversbryggan fran 1917, just forsedd med
eldriven akmotor, skall det bli stalforrad. "Svarte Petter” star
ldngst bort bakom pelaren rakt under akmotorn?
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Visst kan man transportera en skottkdrra med en skottkdrra..
Kjell Nilsson och Allan Wilhelmsson kor.
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Kjell lastar med praktisk ledstaplare
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Externa transporter

Det mesta godset levererades bade ut och in pa jarnvag. Till de
storsta kunderna, som exempel Rundquist o Schultz i Stockholm
och Ferro i Ulricehamn lastades hela jarnvigsvagnar Var egen
lastbil anvindes for transporter till och fran jarnvigen samt till
naromradet. Nagra kunder hdmtade sjdlv, bl a Thomée i Malmé
och Otto Molin i Kristianstad, ibland dven Paulssons Jarn och
Ahlins i Helsingborg. Jarnvigar lades ned pa méanga hall pa grund
av den okande konkurrensen fran lastbilstrafiken. Horby var
jarnvigsstation pa banan Eslov — Léngebro, som lades ned i
etapper under 60-talet. Den sista delen Eslév — Horby gick med
godstrafik till 1967 d& den lades ned helt. Efter
jarnviagsnedlaggningen hémtades styckegodset med lastbil av
Svelast och vi kiorde under en Gvergangsperiod till Ho6r och
lastade hela jarnvigsvagnar. For detta andamal bytte vi 1966 till
ny lastbil och en 2-axlig sldpvagn. Lastbil och sldp saldes 1982
till Sture Nilssons Akeri i Hoor, som dr ett av de privata akerier vi
nu anlitar for vara transporter.

Har lastades manga jdarnvdgsvagnar
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Material och leverantorer

Stal

ar ett traditionellt konstruktionsmaterial i Sverige och det material
vi bearbetar mest.. Det har hog styrka i forhallande till sin volym.
Vi koper det i form av plat eller stang. Platen far vi levererad
utklippt till det format vi behover for de storre partierna, t ex
skottkiarrekorgar eller i standardformat for den blandade
tillverkningen. For automatkdrning i excenterpress anvinder vi
stdlband pé spole. Plattjocklekarna ligger mellan 1,25 och 4 mm.
I stora drag har plattjocklekarna halverats under de senaste 50
aren dels for att fa en léttare och billigare produkt men ocksa for
att materialkvaliteten ha blivit battre och behovet har gatt mot
mindre kdrrmodeller. Stangstalet kan ha form av plattstang, L-och
U-profiler eller slutna ror, runda eller rektanguldra. Vanligen ér
roren kalldragna, vilket gor att ytan &r sldt och fri fran glodskal
och oxid, dessutom har de genom kalldragningen fétt en okad
héllfasthet. Strackgrinsen kan ibland vara ndstan dubbelt s hog
som for varmvalsat material. Vid svetsning tillfors dven stdl med
svetstraden. De viktigaste leverantérerna av stalmaterial har i
manga ar varit

Tibnor (tidigare Soderberg o Haak) som bl a far plat frin SSAB,
Broderna Edstrand,

Heléns stdl som importerar finsk plat,

Heléns ror,

Rautaruukki som ofta levererar ror fran sitt foretag Nordisk
Simplex i Képenhamn.

Tri

Skottkérreskalmar och flak tillverkade vi sjdlva mellan 1944 och
1990. Flera av maskinerna specialbyggdes for triskalmar nér
snickeriet startade. Allt trd till skottkdrrorna kops numera
fardigbearbetat fran underleverantorer i Polen.

Firg
Detta dr ju ocksa ett material som ingér i de flesta produkterna.
Fran borjan anvindes linoljefarg. Den ersattes forst av
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lufttorkande sedan ugnstorkande alkydlack. Numera anvinds
polyesterpulver for all lackering.

Andra material och komponenter

Hjulet, som bestar av dick och slang samt filg, 4r den dyraste
delen pa en kirra. Varnamo gummi och Trelleborg har varit de
storsta didckleverantorerna. Numera importeras en stor del av
dicken fran Hwafong i Taiwan. PM Liljeqvist var under manga
ar vér storsta leverantor av falgar. Ett annat foretag i Bergengrens
igo, Lyckedborgs bruk i Blekinge, tillverkade under en period
linkhjul. De tog da ocksa fram platfalgar for vara skottkérror,
speciellt de litta glidlagrade modellerna. Glidlagren utgjordes av
metallbussningar, men har ersatts av bussningar i polyamid
(nylon). Filgar helt i plast, HD-polyeten, har blivit vanligt.
Handtag till kirror med rorskalmar och sitsar till barngungorna ér
exempel pa andra detaljer i polyetenplast. Naturligtvis ingdr stal i
en mingd komponenter som skruvar, muttrar, brickor, pinnar,
fjadrar o s v. Vir storsta kund Thomée dr ocksa stor leverantér av
bult. Plast har borjat bli ett alternativ till stal for skottkarrekorgar.
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Lokalerna byggs till

Eriksson hade borjat utbyggnaden med snickeri, maleri och lager
pé 40-talet samt en virkesbarack. Nu foljde ndgra decennier med
stark expansion och utbyggnad.

1970 1975 T
S| 1967 1971 1979
1946 1976 |
= 1964
196
1917 |:|
To74
(1963) o | o
1902
S\a\ktef'\gata“

Horby Bruks byggnader ar 2000

Plan éver 1900-talets byggande.
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Skottkirremontering, 1954. Efter monteringen ér skottkdrrorna
mycket skrymmande. Det var en stor fordel att monteringen kom
ndra utlastningen.

Utokade kontorslokaler, 1959. Den bostad Eriksson inrittade i
sydvistra delen av stora fabriksbyggnaden ldg bra till for att
bygga om till kontor.

Ritning fran 1958 enligt uppmdtning av Lennart Book fore
ombyggnaden.
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Lokal for svetsning av kanyarn pa korgar, 1962.

Ny lay-out, traversutfart, 1963. En bred 6ppning for traversen
togs i den stora skrytfasaden. Maskinerna flyttades om for att
kunna lagra stingstal under traversen. Kapmaskinerna stilldes
upp i skeppet soder om traversen och platavdelningen i det
nordligaste skeppet. Vi fick ett bittre materialflode. 1964
forldngdes traversbanan omkring 30 m sa att vi fick en forradsyta
for stangstal. 1969 kompletterades med tak och 1971 med viggar.
Nu kunde allt stangstal hanteras under tak.

Vistra fasaden med traversport, 1963
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Traversbanan forldangd 30 m. "Gula villan” i bakgrunden tillhor
Horby Bruk. Den inrymmer 2 ldgenheter som hyrs ut i forsta
hand till brukets personal. Detta hus, som pastas ha varit
epidemisjukhus, har nu rivits, ar 2000.
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Svetshall, 1964. Gardsplanen mellan gamla fabriksbyggnaden
och snickeri-maleri-lager byggdes in. Svetsning fordrar kraftig
ventilation och ventilationsluften maste viarmas upp. Ett
ventilationssystem med oljeeldad varmluftspanna installerades. 1
stora fabrikslokalen hade vi strax innan bytt ut gamla vedeldade
varmluftspannor mot nya oljeeldade.

Ytbehandling, forpackning, lager, och lastkaj 1967. Nya ljusa
trivsamma arbetslokaler och bekvimare lastning.

Svetshall under byggnad, 1964.
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Den nya svetshallen blev tillfdllig utstillningslokal vid den
hogtidliga invigningen.

Exterior av tillbyggnaden 1967. I den fyrkantiga behallaren till
vanster blases kutterspan fran snickeriet
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Personallokaler, 1970. Utokning till ett tvattrum for 60 mén och
ett for 10 kvinnor samt ett lunchrum pa andra vaningen.
Paushérna, 1971. Ett bullerskyddat avkopplingsutrymme med
varmdrycks- och ldskautomat.

Kallager, 1971. Den 6kande forséljningen krdvde utrymme for
sasonglagring.

Utstillningshall, 1972. En permanent plats for visning av vara
produkter i anslutning till kontoret. Verkstaden fick tringa ihop
sig lite.

Utlastningen forsags med tak 1969 och viggar 1970.

Utlastning under tak. Egen lastbil, akare och egen sldp under
lastning. I bakgrunden under taket syns Ljungmans som évertagit
fabriken efter Addo.
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Utstdllningslokalen tagen i bruk
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Forlingning av utlastningshall, 1975. Sasonglagringen fordrade
plats. Vi hade under ett par ar hyrt Scans nedlagda fabrikslokaler
for detta andamal.

Tillbyggnad av svetshall, 1976. Den behiovdes for den okade
produktionen av transportkarror och barngungor.

Lagerbyggnad, 1979. En virmeisolerad byggnad med stor
takhojd anviandbar bade for produktion och lager.
Utlastningshallen forlings 1985 och lastkajen forses med vigg,
stalbryggor och vidertatningar. 1988 isoleras hallen ndrmast
lastkajen. Nu kunde lokalen virmas upp med varmluft fran
pannan 1 monteringen. Bekvamare att lasta ut och mer
vaderskyddat.

Kontor inreds i en del av utstéllningshallen, 1986

Kallforradet blir pulverlackering, 1991. Taket isoleras
utvandigt, en sedan ldnge onskad atgérd.

Med denna listade utbyggnad hade byggnadsytan blivit mer dn
10000 m?.

Fasad at norr vid 1900-talets slut.
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Manniskan i arbetet

Littare arbete

Hittills har jag beskrivit produkter, material, maskiner och
lokaler. Men den viktigaste produktionsfaktorn dr nog dnda
ménniskan. Pa hantverkstiden arbetade samma person med en
produkt fran borjan till den blev fardig. Arbetena utfordes ofta
med minsklig muskelkraft och kunde vara fysiskt anstrangande,
men ocksd omvixlande. Maskiner gjorde arbetet lattare och
snabbare. Genom att i stillet for att gora en sak i taget gora ett
helt parti och dela upp tillverkningen i flera steg kunde
effektiviteten Okas. Sa borjade den industriella tillverkningen,
men samma person foljde dnda produkten till den blev fardig —
sag slutresultatet och kunde glddja sig 4 vad han utrittat. I
stravan efter okad effektivitet och ekonomi, blev det storre
partistorlekar och mer komplicerade maskiner. Det blev
effektivare och enklare om ménniskan organisatoriskt knots till
maskinen i stéllet for till produkten. Varje person utforde med
sin maskin sin del i en tillverkningskedja. Mallar, fixturer och
anhall i verktygen bestimde matten, allt tidsodande arbete med
métning och tillpassning hade fallit bort. Det kanske mest typiska
ser vi i excenterpressningen dar till slut méanniskans enda uppgift
blivit att plocka in och ut frdn maskinen. Ett enda sekundsnabbt
slag och sa dr detaljen formad, tusentals bitar pa en dag. Tekniken
har underlittat arbetet men detta har i stéllet blivit enformigare.

Bittre arbetsmiljo

Tusentals likadana rorelser under en dag ar inte naturligt, det
kunde leda till forslitningar. P4 andra héll hade det intrdffat
olyckor vid excenterpressar. Kopplingen, som var mekanisk, ofta
av s k kiltyp, kunde ndgon enstaka ging missa att koppla ur,
maskinen gjorde ett dubbelslag. Rutinmissigt var operatdrens
hand i verktyget for att plocka bort detaljen just ndr pressen
gjorde andra slaget och olyckan var skedd. Kraven pa pressar
skdrptes allteftersom nya sékra 16sningar blev méojliga. Manga av
de nya reglerna gillde retroaktivt. En 16sning som vi anvinde var
att plocka med gripverktyg, ofta forsedda med magneter, sa att
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operatoren aldrig behdvde fora in handen i verktyget. Grindskydd
kom ocksa till anvindning. Men s& kom pressar med koppling
och styrsystem som var helt sikra med tvdhandsutlésning. Med
detta korsitt blev det lonsamt att tillverka verktyg dven for vara
sma partistorlekar, varfor vi bytte till sddana pressar. De storsta
partierna kors nu helautomatiskt med tingmatarverk.

Buller var vanligt i mekaniska verkstdder. Olika sitt att minska
bullerexponeringen kom till anvindning. De bullrande
kolvkompressorerna blev placerade i fore detta skyddsrummet,
vars  tjocka betongvidggar utgjorde en bra ljudisolering.
Arbetsplats for slaggning av svetsfogar placerades i ett annat
ljudisolerat utrymme. Slaggaren fick naturligtvis biéra
horselskydd, men storde inte ndgon annan. Med dvergangen till
MIG-svets forsvann behovet att slagga. Kolvpumpen till den
stora dragpressen byggdes ocksd in i ett eget rum med
bullerslussar for ventilationsluften. En paushorna forsags med
bullersluss i ingangen for att dven dronen skulle fa en vilopaus.

Fackligt inflytande

Naturligtvis var facket intresserat av sdkerhet och miljo. Den
lokala metall klubben utsag ett skyddsombud for verkstaden och
SIF en for kontoret. Som stod fanns en arbetarskyddslag fran
1949 som kompletterats efter hand med specialregler for farliga
maskiner t ex pressar och snickerimaskiner. Arbetarskyddslagen
ersattes av 1978 érs arbetsmiljolag. Nu har reglerna EU-anpassats
(1995) med bl a krav pa CE-médrkning av maskiner, vilket innebar
att leverantoren garanterar att maskinen uppfyller grundldggande
hdlso- och sidkerhetskrav.

Forutom arbetsmiljon verkade fackforbunden under 70-talet for
att de anstillda skulle fa storre inflytande pa arbetsforhdllanden
och viktiga forandringar i foretaget. Ett flertal lagar kom till.
Lagen om anstéllningsskydd (LAS), medbestimmandelagen
(MBL, 1976) och lag om styrelserepresentation for anstillda. For
handldaggning och information om viktiga fragor i foretaget
bildades 1972 en foretagsnamnd vid Horby Bruk bestiende av 2
representanter for arbetsgivaren, 3 for metall och 2 for tjanstemén
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och arbetsledare. Skyddskommitté bildades 1976 for att arbeta
med sdkerhets och miljofrdgor samt foretagshilsovard.
Metallfacket hade stod av en stark organisation som stillde upp
med ombud vid forhandlingar. Som motvikt hade Horby Bruk
anslutit sig till Verkstadforeningen, VF (numera VI).

Kortare arbetstid

Arbetet har blivit lattare och arbetsmiljon battre. Dessutom har
arbetstiden forkortats. I borjan av 1900-talet blev det normalt med
48-timmarsvecka inom industrin och si var det fram till i slutet
av 50-talet. Arbetstiden forkortades darefter i 3 steg. 45 h/vecka
var genomfort 1960, 42,5 h/vecka 1970 och 40 h/vecka 1973.
Lordagen blev till foljd av dessa reformer en ledig dag, vi fick 5-
dagarsvecka. Forutom kortare arbetstid har vi hittat pa nagot som
kallas semester. Det borjade med 12 dagar 1930, dédrefter 3
veckor 1951, 4 veckor 1963 och 5 veckor 1978. Kanske kan
arbetstidsforkortningen vara en kompensation for en okad
enformighet men det &r ju @nda den okade produktiviteten som
gjort det mdjligt. Trots fortsatt okade resurser har arbetstiden
stannat vid 40 h/vecka. Veckoarbetstiden har faktiskt 6kat om vi
ser pa familjearbetstiden eftersom kvinnorna arbetar mer nu. I de
senaste avtalsforhandlingarna har man dock kommit §verens om
en forkortning med 84 min/vecka, som skall vara genomford den
1 mars 2003.

Arbetskraft

Antalet anstillda hade okat fran 16 vid Bergengrens overtagande
1949 till 75 i1 mitten av 70-talet. Direfter foljde en langsam
minskning eftersom forsédljningen inte fortsatte att 6ka i samma
takt som produktionen rationaliserades. 1 stort sett har
arbetskraftsforsorjningen varit god med undantag av aren 1987 —
1989 da vi hela tiden saknade folk. Visst fanns det svetsare som
slutade och fick jobb pid Akermans i Eslov eller pa
Oresundsvarvet i Landskrona som lockade med hogre 16n. Men vi
kunde anstidlla och ldra upp nya d@ven om det naturligtvis var en
extra kostnad. De flesta jobben i verkstaden ar s k tempojobb och
kraver ingen sérskild utbildning. Vi anstillde manga lantbrukare
som salde sina gardar och flyttade in till titorten. De anpassade
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sig litt till namnda typ av arbete och hade ibland erfarenhet fran
reparationer pa sina lantbruksmaskiner.

Personalen i borjan av 1950-talet.

Fran vanster Sven Eklof, N B Eriksson, John Eriksson,
Sven Svensson, Magnus Hansson, Herman Persson,
Olle Eriksson, Karl Andersson, Ragnar Mansson,
Erland Andersson, Tage Nilsson, Gunnar Nilsson och
Gunnar Eriksson.
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Personalstyrkan den 1 oktober 2001

Rad 1 (overst fr v): Roger Ahlkvist., Ulf Johnsson, Jan Nilsson,
Bengt-Ake Ingemansson, Tommy Sjéholm, Bertil Andersson,
Stig Edvinsson, Hakan Falk, Stig Krongvist., Gustav Nyberg,
Tommy Niklasson,

Rad 2: Lars Green, Magnus Sigvardsson, Magnus Jonsson,

Bo Nilsson, Jan-Erik Andersson., Magnus Persson. Ronny Toth.
Rolf Berntsson, Ingemar Falk, Bengt Andersson,

Jimmi Alfonsson, Tomas Jonsson

Rad 3: Jeanette Sandqvist, Hans-Ove Nilsson, Carin Knutsson,
Bernhard Mansson, Gun Ljungsrtrom, Kjell-Ake Andreasson,
Roland Lundgren, Kurt Tallberg, Lars Lindeborg.

Rad 4 (nederst fr v): Gert Andersson, Erik Persson,

Martin Lenander, Martin Hellman, Michael Nilsson, Sven Roos
Ej ndrvarande: Kjell Nilsson, Rolf Rundgren
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Personalaktiviteter

Naturligtvis uppstar pa arbetet sociala kontakter mellan
arbetskamrater, men aktiviteter utanfor det dagliga arbetet kan ge
en Okad samhorighetskinsla. Under ménga ar hade Horby Bruk
en egen idrottsforening som medverkade i olika sammanhang
som t ex korpfotboll, skytte, foretagscykling, marknadsloppet och
arrangerade utflykter mm.

Grisfest pa grdasmattan.
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Ekonomi

Agareforhallande

Vid kopet av Horby Bruk 1949 var aktiekapitalet 35000 kr. Det
okades 1951 till 175000 kr och 1953 till 250000 kr. 1971
dndrades dgareforhallandet sa att Karl Axel Bergengren fick 52
% och Hans Bergengren 48 % av aktierna. Aktiekapitalet 6kades
ocksa 1971 till 500000 kr, 1977 till 1 Mkr och 1987 till 2 Mkr. Ar
1990 inlemmades Horby Bruk som ett dotterbolag till Futuritas,
vars dgare ar Hans Bergengren. Horby Bruk har haft hog soliditet,
d v s det egna kapitalet har varit stort i forhallande till lanat.
Agarna Bergengren har nistan aldrig tagit ut ndgon vinst utan
denna har kunnat anvidndas for foretagets fortsatta utveckling,
vilket varit positivt.

Aktiedigaren Karl Axel Bergengren , till hoger i bilden, avtackar
1979 en trogen medarbetare, verkmdstare Erland Andersson ,
vars arbete under 3 artionden haft stor betydelse bl a for
utformningen av produkter och verktyg.

Till viinster VD Lennart Book.
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Kostnaderna

Den storsta kostnaden i védra produkter dr materialet som utgor
grovt raknat 50% av forsdljningspriset. Den rorliga lonedelen
utgodr 10 — 20 %. For att fa grepp om lonekontot samtidigt som
den enskilde arbetaren gavs tillfille att tjédna lite mer anvindes
ackordlon under manga ar. Sma partier och ménga arbeten som
var svdra att mita gjorde att vi slopade ackordlonesystemet 1977.
I samband hérmed testades dven olika former av arbets- och
meritvdrderingssystem. Jag tror alla minniskor har olika
uppfattning om virdet av olika krav och egenskaper. Om en av
tvd eller flera personer som haft lika 16n plotsligt fick lite mer
uppstod avundsjuka och en otrevlig stimning. Vi atergick till de
gamla rutinerna dar naturligtvis forhandlarna pa ett smidigt sitt
viger in bade arbetets krav och personens meriter. Under 90-talet
infordes en liten rorlig del i I6nen som beriknas med
utgéngspunkt fran den kollektiva prestationen i hela verkstaden.

En kostnad eller kanske snarare ett likviditetsproblem ar den
upplagring som behdvs for att klara varsasongen. Alla vill ha sina
gungor och tradgardskdrror den 1 april. Den harda tolkningen
som metall gjorde av lagen om anstillningsskydd innebar att vi
inte kunde anstdlla extrapersonal under viren som vi gjort
tidigare, vilket ytterligare 6kade upplagringsbehovet. Metall har
numera en mildare tolkning och vi har ater mojlighet att
visstidsanstilla. Med anledning av den stora kapitalbindningen i
lagret inforde Lennart Book alltid kopstopp under varen — men
han upphivde det aldrig!

Lagerkostnad och stdllkostnad hatas av manga ekonomer. Kanske
beror det pa att om man forsoker minska den ena 6kar den andra
eller att begreppet stéllkostnad missforsts. Att stéilla in maskinen
ndr ett nytt parti skall paborjas gar snabbt med modern teknik,
men det finns sd mycket annat som skall goras for varje parti
oberoende om detta dr stort eller litet, som t ex planera och
besluta om produktionsorder, ta fram orderhandlingar, arbets- och
foljekort samt arbetsinstruktioner, kopa in materal, forbereda
verktyg, muntliga instruktioner- och metoddiskussioner, ordna till
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arbetsplatsen  ta fram material och lastbdrare, stilla in,
kontrollera och justera under inkorningen och komma in i ritt
arbetsrytm m m. Rationaliseringsatgidrder riktade mot
stillkostnaden ger i allmanhet inte lika stort utbyte som vid
rationalisering av styckkostnaden, vinsten kan ju bara riknas en
gang per parti.

:i":
3

i
|

Bundet kapital !
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Marknaden i Sverige

Skottkérran var forr ett yrkesmaissigt redskap inom bl a lantbruk
och bygge. Den anvindningen har minskat men i stillet har
privata villadgare blivit stora anvindare. Jarnhandeln har hela
tiden varit en viktig forsdljnings- och distributionskanal. Storre
delen av forsdljningen gér dock inte direkt till jimhandeln utan
via ett mindre antal storre grossister. Négra av dessa som haft
stor betydelse men som forsvunnit dr Rundqvist o Schultz i
Stockholm, Hall i Alvesta, Ferro i Ulricehamn samt Paulssons
Jirn och Ahlins i Helsingborg. Forsvunnit har ocksa
konsignationslagren hos J A Linder i Goteborg, Jiarnhuzell i
Karlstad, Duribolaget i Stockholm och Gullmarshus i Lulea.
Sistndmnda lager kom till for att gora det lattare att konkurrera
med Br Fransson pd Norrlandsmarknaden. Bland nuvarande
grossister har Thomée, HDF, Jarniakedjan och Tibnor
tillsammans ca 65 % av forséljningen i Sverige. Flera postorder-
foretag har under senare ér tagit upp vissa av vara produkter i sina
kataloger.

Naturligtvis har vi inte fatt vara ensamma pd den svenska
marknaden. Stockamollan var en stor tillverkare av skottkdrror
med trikorg och tog ocksd upp en modell med helsvetsad
platkorg, men denna blev inte konkurrenskraftig. De lade ner
skottkarretillverkningen och borjade med gaffeltruckar i stillet,
omkring 1950. Den storsta konkurrenten genom tiderna har varit
Broderna Fransson i Fogelsta. De hade ungefdr samma sortiment
som vi forutom att de dven tillverkade bilsldpvagnar. Ofta var
Fogelstas och véara produkter sa lika att priset blev enda
konkurrensfaktorn. Vi lyckades ocksd halla ungefir lika stora
marknadsandelar, vardera 35 — 40 % av den svenska marknaden.
Bland ovriga tillverkare marks Hakanssons i Tronninge. Danska
tillverkare har vid négra tillfallen "stort” den svenska marknaden.
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Exportmarknaden

Under 60-talet borjade Lennart Book soka exportkontakter
framfor allt i de nordiska linderna Danmark och Norge samt
Finland men dven foretag i Osterrike och Schweiz blev goda
exportkunder. Det var 1 huvudsak barngungorna som
exporterades samt svetskérror till AGA i Schweiz. I slutet av 70-
talet uppgick exporten till ca 25 % av faktureringen.

Det dr glddjande att Roland Lundgren nu beslutat gora nya
satsningar pa exportmarknaden. Eftersom vi redan har en stor del
av den svenska marknaden dr nog okad export det enda sittet att
fa storre partistorlekar i produktionen. Detta dr nodvandigt for att
kunna genomfGra de rationaliseringar som behdvs for att héinga
med i konkurrensen. Ar 2000 var exportandelen dter uppe i 25 %.

Fakturerat
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Utvecklingen har varit ganska jimn fram till den stora
konjunkturnedgangen i borjan av 90-talet. En liten svacka kan
dock skonjas i mitten av 50-talet. 1980 hade en importerad
lagprisgunga borjat sdljas i Danmark. Vi fick ta fram en
nedbantad modell, Can-Cangungan, for att aterta marknaden.
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Samarbete med Trallfa

En dag 1982 kom en representant fran Trallfa i Norge in till
Lennart Book och foreslog att vi skulle ldgga ner
skottkdrretillverkningen. De hade ndmligen byggt upp en
hogautomatiserad produktion av skottkdrror och kunde producera
200000 skottkdarror per ar, vilket skulle rdcka for hela den
skandinaviska marknaden. (Trallfa star for trallefabriken men ér
mer kint for sina malningsrobotar som fran borjan kom till just
for malning av skottkédrrekorgar). Det blev ett samarbete dir
Trallfa fick leverera de mindre tradgardskdrrorna, som vi hade
minst I6nsamhet pd och vi fick leverera alla Ovriga
transportkdrror som Trallfa hade lagt ner tillverkningen pa. I
borjan pa 90-talet kopte Trallfa Danska Ravendo. Planer fanns
da att utoka samarbetet att dven omfatta Ravendo. Dessa planer
avbrots emellertid eftersom Trallfa och Ravendo blev uppkdpta
av danska Ginge. Samarbetet med Trallfa fortsétter som tidigare.

Robotsvetsning av barngungor.
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Nya losningar med elektronik

Robotar i verkstaden

Maskinerna har ersatt muskelkraften och Overtagit sjalva
bearbetningen. Matten bestims ocksa av maskin och verktyg.
Men nockar och anslag maste stéllas in manuellt nér ett arbete
paborjas. Med hjdlp av elektronik och NC-teknik (NC=numerical
control) slipper man dven detta. I stidllet matar man in virden med
tangenter eller tumhjul. Maskinen rdknar sedan pulser under
rorelsen tills det lige uppndtts som motsvarar det inmatade
vardet. Sa sker i gradsaxen (Hjo 1985), rorbockmaskinen (Herber
ABM40CNC 1989), kantmaskinen (Goteneds 1996) och den nya
sagen (Kaltenbach 1999). Ofta kan vérdena sparas i ett minne sa
att man slipper mata in dem pa nytt. Detta dr framfor allt viktigt
vid mer komplicerade rorelsemonster med manga punkter som t
ex i svetsrobotarna. Har behdver man inte mata in siffervirden,
utan rorelsmonstret registreras genom att manuellt kora fran
punkt till punkt och med en knapptryckning beordra maskinen att
ldsa av ldget, eller réttare ett virde for vardera av de 7 rorliga
axlarna. En inbyggd dator berdknar vidgen mellan punkterna.
Aven krokta kurvor kan berdknas. Vi fick var forsta svetsrobot
1987. Lennart Book var en forsiktig man och ville gérna ha klart
for sig konsekvenserna innan han fattade beslut som kostade
pengar. Det rorde sig ju om ca |1 miljon kr. Vi kan nog tacka Lars
Arne Olsson, arbetsledare i bl a svetsavdelningen, for att han
tjatade sd@ mycket om den hdr roboten. Ndr Lennart sdg hur vil
det fungerade drojde det inte mer dn ett ar innan vi hade
ytterligare en svetsrobot. Nyligen (maj 2001) har den tredje
svetsroboten installerats.
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Kontorsrationalisering

Det enklaste kontorshjélpmedlet, papper och penna, dr nog ocksa
det som genom tiderna haft den storsta betydelsen. Ofattbara
mangder information har under drhundraden skrivits ned for
hand, sparats for eget behov eller skickats till nagon annan
nagonstans pa vart jordklot. Svartydda krakfotter har nu ersatts
med maskinskrift. Niar N B Eriksson kopte Horby Bruks
fastigheter 1936, var kopebrevet utfirdat av Frosta Hérads
Sparbank handskrivet, men pa 1940-talet blev de flesta viktigare
affarshandlingar maskinskrivna. Jamsides med de mekaniska
skrivmaskinerna kom raknemaskiner, dels additionsmaskiner dels
s k rdknesnurror, samt speciella maskiner for bokforing. De
handdrivna maskinerna ersattes efter hand med elektriskt drivna
modeller. Pa 70-talet kom elektroniska rdknemaskiner byggda
med integrerade kretsar, s k rdknedosor, med mer dn 10 siffrors
noggrannhet och med tekniska funktioner. Detta innebar en
revolution nér det géller berdkningar. Ténk om jag haft en san nér
vi skulle bygga svetshallen 1964. Inga av de befintliga viggarna
var parallella eller vinkelrdta mot varandra. Alla takbalkar blev
olika langa, den lingsta omkring 18 m, och upplagen i den laga
anden pé olika hojd. Har behovdes 5 siffrors noggrannhet men
raknestickan klarade bara 3. Det blev till att sla i tabellverk med
trigonometritabeller och interpolera fram den sista siffran. Titta
gdrna i taket vid den laga balkdnden! Med riknedosa hade
namnda berdkningar utforts pa en liten brakdel av den tid det tog
da.
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Ofta behovs en kopia pa en handling. Karbonpapper var det
vanliga sittet att fa en kopia, men sd kom olika fotokemiska
kopieringsmetoder, s k fotostatkopiering. Virmekopiering pa
speciellt preparerat papper var en billigare metod, men kopiorna
‘hade dalig bestéindighet. De moderna kopieringsmaskinerna har
ersatt alla tidigare system och ger bade bra och billiga kopior.

Rolf Berntsson med kontorsutrustning, omkring 1960.

Ibland behdvdes flera kopior, t ex arbetskort till verkstaden. For
detta anskaffade vi 1965 en Ormig radéverforingsmaskin.
Principen var s k spritduplicering. Nér originalet skrevs ut pa ett
speciellt papper placerades ett s k spritkarbon med fargsidan mot
originalets baksida. Den firg som da fastnade pa originalets
baksida rickte till mer dn 50 kopior. Med en sinnrik mekanik
overfordes endast en rad fran originalet till varje arbetskort. De
fasta uppgifterna, amnesmatt, skiss, maskininstdllningar samlades
pa ett instruktionskort som sparades for att anvidndas i kommande
partier. Ett enkelt och for den tiden mycket rationellt system, som
anvinds én i dag. Fast nu lagras den orderspecifika informationen
i dator med vars hjdlp dven arbetskorten skrivs ut.
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Mycket pappersutbyte forekommer mellan kontor och lager.
Genom tillbyggena hade lagret kommit mer &n 100 m fran
kontoret. Visst kunde det vara vilbehovlig motion att per
sparkcykel transportera papperen denna stricka, men det blev i
varje fall effektivare med den rorpostanliggning som
installerades pa 1960-talet.

Telekommunikationerna har betytt enormt mycket for séttet att fa
kontakt och utbyta information med andra foretag. Pa 30-talet
kunde t ex en kund i Stockholm bestilla ett telefonsamtal till
Horby 383, som var Horby Bruks telefonnummer, och pa mindre
an en timme hade flinka telefonister pa telefonstationerna
manuellt kopplat ihop ledningarna sa att man kunde samtala med
varandra. Det var mycket snabbare dn att skicka brev. Telenitet
automatiserades sen och man kunde sjidlv sla numret pa en
fingerskiva, uppkopplingstiderna blev korta. Fingerskivan har
sedan ersatts med knappar. Telefonen dr fortfarande ett av de
viktigaste kommunikationsmedlen, men har kompletterats med
telex (under en kort period) samt telefax och e-post.

Besék av Lundin fran Rundquist o Schultz, en av de stérsta
kunderna. Fran véanster N B Eriksson, Lundin , John Eriksson,
Gunnar Eriksson, Sven Eklif och Hulda Eriksson.
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Dator pa kontoret

Pa 50-talet borjade de allra storsta foretagen skaffa datamaskiner,
som da var mycket dyra. Banker var bland de forsta, och fick
dirmed mojlighet att ge bittre service till foretagen. Vi behovde
inte sitta och stoppa pengar i kuvert ldngre, utan I6nen gick direkt
in pa ett bankkonto. Speciella system, t ex Kontek, anvindes for
att manuellt men dnda rationellt fa fram de listor som behovdes
for loneutbetalningen. Nasta steg kom 1977 da vi inforde VF
datalon och borjade ldsa in sifferunderlaget for 1oneutbetalningen
pa en floppy disk som séndes till I-data for vidare behandling.

Vir forsta dator installerades 1982. Det var en IBM 34 med 64
kB arbetsminne och 27 MB harddisk. Vi betalade 155000 kr samt
2000 kr/mén i underhall. Dessutom behévde varje arbetsplats en
bildskdrm och ett tangentbord, da kallad displaystation, som
kostade 15000 kr/st. Forutom loner kunde vi nu skéta order,
fakturering och lagerbokforing med hjalp av datorn. Detta
fungerade smidigt, men man var ganska last vid de
inprogrammerade rutinerna. Sa fort man onskade dndra ndgon
rutin eller ville ha en annan utformning pa en lista, maste en
programmerare fran Tyringekonsult kopplas in.

Elektronik och datorer utvecklades under 80-talet i en rasande
fart. En persondator (PC) hade snart bittre kapacitet dn vir IBM
34. 1990 skaffade vi den forsta persondatorn for ordbehandling.
Det var en PC 286, madrke Facit S212, med 1 MB ramminne och
diskettstation men utan harddisk. Operativsystemet var DOS
3.30, priset 19000 kr. Ordbehandlingsprogrammet hette Cicero.
Aret dirpd, 1991, bytte vi till persondatorer dven for de
administrativa funktionerna, PC 386-or sammankopplade i ett
niatverk. Nu hade vi fatt ett flexiblare system, Bravo, som aven
omfattade ett system for material- och produktionsstyrning
(MPS). Utvecklingen pa detta omrade gar fortfarande snabbt.
Béade datorer och program har redan uppdaterats vid ett par
tillfillen. De nya programmen har man forsokt gora sa att de
klarar allt och passar alla foretag. Tyvirr har de ddarmed fatt
“elefantsjuka” och inte blivit sa smidiga att arbeta med som man
skulle dnska.
83



Ny pulverlackering 1991

Denna anldggning innebar ett jéttesteg for battre miljo bade pa
arbetsplatsen och 1 omgivningen samt en betydande
kvalitetsforbattring. Sedan 60-talet anvinde vi trikloretylen for
avfettning av godset fore lackering. Vi forbrukade omkring 10
ton tri drligen. Nu installerade vi en trestegs forbehandling med
vattenlosliga kemikalier. I forsta steget avfettas godset som
samtidigt far ett tunt skikt passiverande jarnfosfat. I steg 2 skoljs
med rent vatten och skoljningen i steg 3 forbattrar passivering av
ytan ytterligare. Olja och smuts samlas i steg 1. En anldggning
for rening av detta bad installerades samtidigt. Pulverlackering
blev den allenaradande appliceringsmetoden. Vi slapp de i
vatfarg forekommande l6sningsmedlen, xylen, lacknafta m fl. Jag
ar vildigt glad att vi fattade besluten att soka frivillig
miljoprovning och att investera denna lackeringsanldggning.
Investeringskostnaden var ca 6 Mkr, den storsta hittills. Vi erholl
tillstind enligt miljoskyddslagen for verkstadsindustriell
verksamhet 1990.

Conveyoranliggning med pa- och avplockningsstation.
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Konjunkturanpassning

Vi vet alla hur 6verhettningen péa 80-talet vinde och dvergick till
den djupaste lagkonjunktur vi haft sedan 30-talet. Det drabbade
dven Horby Bruk eftersom byggandet nistan upphorde. Vi
vantade i det ldngsta pa en vindning, men 1993 blev situationen
sd anstrangd att dgaren Hans Bergengren gick in och vidtog de
impopuldra atgérder som behdvdes, ndmligen att fristdlla ungefér
hdlften av arbetsstyrkan sa att kapaciteten motsvarade
forsiljningen. De fasta kostnaderna hade vi tyvérr kvar.

Storningar pa gungmarknaden

Forandringarna 1 Europa oroade oss. De fria Osteuropeiska
linderna med sina ldga arbetsloner kunde bli svara konkurrenter
pa marknaden. Det fick vi ocksd uppleva da ett par svenska
foretag i borjan av 90-talet tog fram en néstan exakt kopia av var
Cancangunga, lade ut tillverkningen i Estland resp Polen och
marknadsforde den hdr i Sverige och Danmark. Tillverkningen
av Cancangungan har vi rationaliserat hart. Den direkta
1onekostnaden utgor darfor s liten del i1 kalkylen att den inte ar
nagon viktig konkurrensfaktor for denna produkt. Vi kunde mota
med att anpassa priset och har dirmed atertagit marknaden.
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Horby Bruk koper Fogelsta

1997 kopte Horby Bruk den storsta svenska konkurrenten
Fogelsta. Darmed fick vi plotsligt en okad marknad. Vi kunde
reducera och  standardisera  skottkdrresortimentet  och
marknadsfora vart vanliga produktsortiment dven till Fogelstas
tidigare kunder eftersom Fogelstas sortiment lag mycket nira
vart. Den ddarmed oOkade forsdljning har paverkat l16nsamheten
mycket positivt. Fogelsta hade forsett sin dragpress med
plockautomater. Dessa ville vi utnyttja varfor hela pressen
flyttades till Horby.

Framtiden?

Jag har forsokt skildra hur en idé, att gora korgen till en
skottkdrra i plat, skapade grunden till Horby Bruk och hur
foretaget genom att hela tiden anpassa sig till forandringar av
teknik, marknad, samhille och sociala forhdllanden kunnat
utvecklas till vad det dr i dag. Utvecklingen géar vidare. Det
uppkommer standigt nya mojligheter och nya behov. Maximala
vikten for vad en ménniska vill béra sénks hela tiden och det ér
alltid lattare att rulla &n att bdra. Dérfor tror jag pa ett 6kat behov
av latta transportvagnar och kdrror. Horby Bruk kan genom en
rationell produktion tillgodose marknaden med vil genomtéinkta
generellt anvindbara produkter av detta slag.
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Bilaga: Produkter 2001

Négra blad ur senaste broschyrer.
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Ekeby skottkdrror
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Magasin- & bagagekérror
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Kaérror & vagnar
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Bulkvagnar
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Svetskéarror
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Tradgards- & 6vriga kérror
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Tradgardens nojesfalt

.

Hejd 1,85 m. Langd 2 m. Platsbehov 2.57 x 1,85 m.
Vikt 20 kg. Fraktvolym 85 dmy’.

- Stabilt stdirdrsstativ med svetsade benfisten,
| Enkelgunga med rep, dubbelgunga semt
| gondolgungs. Sikra kldmskydd och upphé
| ningskrokar. Fotplattor for alternativ forank-
mmeWMMpu

- Ml”mwzwm
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An. 4051 Triott
Stabilt sthibrsstativ med svetsade i

mmmmmm
Jgunga. S8krs kimskydd och

1or ahtomatly foranksi
‘mmmuwwmml
|uwraam Léingd 2 m.
| Platsbehov 2,57 x 1.85 m. ?
Vikt 19,5 kg.
s P Fraktvolym 85 dm’ ’

(Art. 4050 Duett
" Stabin stdlrérsstotiv med svetsade benthsten.
Enhﬂguwn;(unp.sw.upphlﬂgwm

[ —

Kraftiga sitsar av UV-bestindig plast.

; Hojd 1,85 m. Léngd 2 m. Platsbehov 2,57 x 1,85 m.
Vikt 16 kg. Fraktvolym 85 o,

snurrfunktion. Fri placering ph brédan ger jmvikt
#ven om barnen viiger olika mycket.

Stabil konstruktion med sittbréda av ytbehandlat tri
Plét oeh Molu pdndodundo.

T naa

Hojd 0,62 m. ungd21m Vike 13 kg.
Fraktvolym 40 dar’,

Art. 4078 Mix| rutschbana
Bred rutschbana med hoga sidor. Stabiit
statlv.och stege av pulveriackerade stdiror.
| Bana | UV-besténdig plast av hogsta kvalitet.
| Banhsd 1 m. Banibngd 2,20 m.
Platsbehov 2.31 x Ho‘rn.
Wellpapplorstarkt
Y Vike 17 kg. FanJZOdm’




