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Samtal med Ingvar Andersson, f.d. konstruktions- och produktionschef pa Djupviks varv

Besoket pa Djupviks varv inleddes med 1,5 timmes presentation/samtal vid kaffebordet och dar-
efter en timmes visning av verksamheten och det skolfartyg som fanns i inredningsverkstaden.

Djupviks varv har funnits sedan slutet av 1800-talet och har tillverkat batar i aluminium sedan
1950-talet. Man har idag ca 50 anstallda och har egna konstruktorer.

Idag bygger man det mesta i aluminium raknat pa andelen material stal/aluminium. Ibland har
man stalskrov med aluminiuméverbyggnad. | évergangen mellan stal och aluminium har man da
en ’spranglist”, en list dar stal och aluminium har sprangsvetsats samman. Man har nu borjat kdpa
stalskrov fran Lettland. Foretagets svetsansvarige var i Lettland vid vart besok.

Avgorande for valet mellan stal och aluminium &r batens hastighet. Snabba batar gors i alumini-
um. For att bli snabb maste baten plana och for att kunna plana far den inte vara for tung. Da val-
jer man aluminium. En aluminiumbat blir inte mycket dyrare an en stalbat. Man betalar 35 kr/kg
for aluminium och 10 kr/kg for stal. Materialet képer man fran Tibnor eller Bréderna Edstrand.

Den aluminiumsort som anvénds mest &r 5754 H22. Det blir mer och mer accepterat med 6000-
seriens material dven under vattenlinjen.

Vanlig tjocklek pa aluminiumplaten for skrov ar 4-8 mm. | den tjockare platen svetsar man i
V-fog. Man svetsar forst fran insidan, slipar sedan upp och svetsar fran utsidan. Man MIG-svetsar
vanligtvis, nagon enstaka gang anvands TIG. De flesta svetsmaskinerna kommer fran Fronius.

Forstyvningsbalkar svetsas intermittent (svetsas sa lite som majligt) for att minimera svetsdefor-
mationer. Trots detta har man en del deformationer “bucklor” i skrovet, nagot som tolereras pa
den typ av batar man tillverkar. Aven aluminiumbatarna malas, med epoxy tvdkomponentsfirg
(farg fran Hempel, Jotun eller International). Malningen sker pa avfettad och blastrad yta.
Djupviks varv har aldrig problem med utmattning i sina batar. Det forklarade Ingvar Andersson
beror pa att man bygger relativt sma batar och sma batar ar 6verdimensionerade. De konstruk-
tionsregler som anvéands medfor 6verdimensionering av mindre batar.

Djupviks varv foljer DNV:s regler for bland annat svetsningsarbetet. Marinen gar ocksa éver mot
DNV:s regler.

| inredningsverkstaden lag det forsta skalfartyget i en serie pa fem som Djupviks varv bygger.
Fartygen skall anvandas for navigationsutbildning. Det forsta levereras vid arsskiftet 2007 och
det sista varen 20009.
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Fakta om skolfartygen:

e Storlek 27 x 6 meter

e Heltialuminium (22,5 ton aluminium)

e Totalvikt: 80 ton

e Maxhastighet: 25 knop

e Motorer: 2 MTU-dieslar pa vardera 1000 kW
e Pris: 30 MSEK/styck

Vi konstaterade att alla skrovsvetsar var synliga fran utsidan, dven balksvetsarna syntes, och att
det var en del ojamnheter i skrovet. (Hade det varit en lyxbat hade hela skrovet spacklats). Inifran
konstaterade vi att det var valdigt mycket intermittent svetsning.



