LJUSNE PLYWOODFABRIK AREN 1925 - 1928
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Exteriorbild av den &r 1928 dteruppbyggda Plywoodfabriken. Foto: Stig Wallstrém

Det var Ljusne Woxnas AB:s davarande vd Harry von Eckermann som under en studieresa i
USA ér 1923 kom i kontakt med den amerikanska metoden for plywoodtillverkning,
Kallimningsmetoden. Vil hemma projekterades en plywoodfabrik efter amerikanska monster.
Ar 1925 var alla berikningar och forhandlingar klara.

Ljusne Woxna AB:s ekonomiska stillning hade blivit bekymmersam under aret 1925.
Bolagsledningen forsokte avhjélpa detta genom att triffa ett storre leveranskontrakt med
Stroms Bruk AB. Likviden for kontraktet erlades i forskott vilket gjorde att Ljusne Woxna
kunde inldsa storre delen av sina bankskulder. Beroendet av Stroms Bruk medférde att deras
vd Oscar Lundquist blev representant i Ljusna Woxnas styrelse.

Styrelsen for Ljusne Woxna AB bestod vid denna tid av ordférande Axel Wachtmeister
(svager till von Eckermann), vd Harry von Eckermann, H Lauritsen, Oscar Lundquist och
Gustaf Rothelius. (Wachtmeister hade ocksa #dgarintresse i Ljusne Woxna).

Ljusne Woxnas styrelse hade tydligen en ganska negativ instéllning till plywoodprojektet.
Eckermann skrev sjdlv: ”Ljusne Woxna AB;s styrelse och kreditgivare betraktade projektet
med utpriglad misstro och det var endast med nitt néd som jag kunde driva projektet i hamn”.

En medarbetare till Eckermann uttryckte ar 1928 f6ljande: (Harry von Eckermann hade 1926
lamnat Ljusne Woxna som verkstéllande direktor).
“Efter att ensam, utan varje annan sakkunskap till hjdlp dn sina egna studier, hava
planerat det for vart land lampligaste produktionssystemet och lett fabrikens konstruktion
och byggnad, tillkallade han, nir anliggningen stod fiardig att koras igang, ett par
amerikanska ingenjorer for att bitrdda vid personalens upplédrning. Pa den korta tiden av
nagra manader var fabrikationen inkord i sina gdngor”.



Fabrikationen startade den 13 november 1925 i gamla valsverkets lokaler pa norra sidan av
Ljusnans mynning. Alla datida produktionsmaskiner var av amerikansk tillverkning. Dédremot
var storsta delen av kringutrustningen, transportorer, rullbanor samt basningsbassidngernas
utrustning tillverkat pa Ljusne mekaniska verkstad.

Svarvarna som var tre till antalet, dar den storsta hade ett dubbavstand som var anpassat till
ramaterialets exceptionella kvistrenhet till hela 88”. De oGvriga svarvarnas dubbavstand var
troligen 54” respektive 66, nagra exakta uppgifter har ej gatt att fa fram.

Av lika avgorande betydelse som svarvarnas konstruktion dr fOr svarvresultatet, dr att
fanerkubben genom ang- eller hetvattenbehandling fatt en sadan uppvéirmning att ett optimalt
svarvresultat erholls.

For varmvattenbasning i Ljusne plywoodfabrik hade en metod utarbetats och patenterats som
sdkerstéllde en likformig uppvéarmning av kubben.

Metoden gick ut pa att plywoodkubben efter aptering, matades ut pa ett i en kokgrav av
betong vridbart armkors. Armkorsen som var tva eller tre till antalet beroende pa kubbldngden
var fastsatta pa en axel, som i sin tur var lagrad i kokgravarnas gavlar. Kokgravarna som var
fyllda med varmvatten var sex till antalet och hade en radie pa 2,6 m, armkorset obetydligt
mindre.

Inmatningen till armkorset lag hogre dn utmatningen, darigenom erholls en 6vertyngd som

for varje pamatad kubb rubbade jaimvikten och pa detta sitt matades det ut fiardigbasade kubb
fran det armkors som blivit forst fyllt. Vattentemperaturen var ca 40 — 50 grader C och
liggtiden var ca 20 timmar.

Den basade svarvkubben transporterades fran kokgravarna till svarvarna med hjilp av
kattingblock som var fastsatta i en 10pvagn, som i sin tur 16pte pa en I-balk. Till blockets
lyftkétting var en timmersax monterad, och konstruerad sa, att saxens skdnkelspetsar kunde
haka tag i svarvkubbens dndar da blockkittingen hissades samt stricktes, och svarvkubben
transporterades mot fanersvarven.

Innan svarvkubben placerades mellan svarvdubbarna maste den centreras. Detta skedde
manuellt genom en enkel anordning bestaende av en cirkelrund plat och i vars centrumror en
kraftig kornare 16pte. Kubbens ungefirliga centrum bedémdes, man slog ett centrummarke
med kornarna pa varje dndyta av svarvkubben. Sedan férdes kubben in mellan fanersvarvens
dubbar och svarvningen kunde borja, genom att kubben forst renskalades fran bark och
eventuella missbildningar.

Den vid varvningen erhallna fanermattan matades ut pa ett langt bord med hjilp av kedjor
eller remmar. Fanerbanan passerade genom en fanersax, som betjdnades av tva man, dir
fanerbanan klipptes upp i aktuella ldngder.

Den efterfoljande torkningen av faneret skedde 1 en valstork av fabrikat Coe, en tork med
angslingor mellan mindre tryckvalsar, varvid i torkens forsta del firskanga inférdes for att fa
likformig fukthalt, och dérefter utdrages vattnet av en luftstrom, vars temperatur och fukthalt
reglerades i proportion till det torkade fanerat. En del av luften kom alltsa att stindigt
cirkulera inom torken tills den upptagit sa mycket fuktighet ur faneret, att den vid géllande
temperatur dr mittad, da den bortleddes. (Beskrivning av torkprocessen enligt Harry von
Eckermann).



Efter torkningen sorterades faneret efter kvalité. De sdmsta kvalitéerna anvindes till
mellanldgg som bestroks pa biagge sidor med lim da arket passerade genom limmaskinerna.
Mellanldggen hoplades sedan med baksida och ytfaner med korsande fiberriktningar.

Vid denna tidpunkt(1925) kunde man inom plywoodindustrin urskilja tva limmetoder,
varmlimning och kallimning. Varmlimning férekom vid alla finska och svenska fabriker utom
i Ljusne som anvidnde den amerikanska kallimningsmetoden. Vid kallimning fortgick arbetet
vid limmaskinen till dess en sa stor plywoodpacke erhallits, som bekvimt gick att fora in
mellan pressbalkarna i den stora plywoodpressen. Plywoodpacken var uppbyggd enligt
foljande: i botten lag en trdplatta uppbyggd av brider ca 100 mm hog och yttermatten lika
som fanerpacken. Ovanpa denna triplatta lag ett antal forlimmade plywoodskivor, anyo en
triplatta och ett antal forlimmade plywoodskivor o.s.v. Packen avslutades upptill med en
traplatta.

Hela plywoodpacken sattes in mellan tva grova tryckférdelningsplattor under ett tryck av ca

8 kg/cm.Trycket fixerades och bibeholls sedan med hjdlp av atdragna strackhalsar och I-
balkar. Hela den nu tryckfixerade plywoodpacken lyftades ut ur pressen och fick ligga under
tryck i 12 till 36 timmar beroende pa antalet limytor i packen. Sa fort den fardigpressade
packen tagits ut, blev pressen anyo ledig att mottaga nésta packe.

Efter pressning och upplagning av plywoodpacken transporterades de nu hoplimmade
plywoodskivorna till en dubbel formatsag, en specialkonstruerad amerikansk maskin (troligen
av fabrikat Wahtkin). For att klara Ljusnes breda och varierande plywoodformat var sagen sa
konstruerad att den ena kantvagnen(sagvagnen) samt den ena av de tva frammatningskedjorna
var stillbara. For att ta bort det overskottsvatten som tillférts i limningsprocessen, gick
plywooden genom en eftertorkning 1 en enkel varmluftskammare, innan putsningen kunde
foretas.

Den sista fasen i plywoodskivshanteringen var putsningen, dir skivan matades genom en
valsputsmaskin av amerikanskt fabrikat och med en putsbredd av 74”. Denna maskin arbetade
med tre separat drivna sandpappersbekldadda putsvalsar monterade i sitt stativ over
arbetsstycket. Denna uppbyggnad medgav léttare och snabbare sandpappersbyten samt béttre
kontroll av den putsade ytan da man ¢j behovde vinda skivan.

Vid sidan av valsputsningsmaskinen fanns dven en sicklingsmaskin (Schraper) installerad i
Ljusne fabriken. Den hade pa sdrskild bestéllning tillverkats av Whitny & Co Inc i Amerika
och var med sin putsbredd pa 64 ” och med matningshastigheten 25 m/minut den storsta
maskin som fabriken hade tillverkat vid denna tidpunkt.

Arbetsprincipen var denna: Plywoodskivan matades genom ett system av blankslipade
valsar och 6ver en mot faneret nagot krokt stalegg, varigenom ett arbete utfordes som kunde
beskrivas som ett mellanting mellan hyvling och sickling.

1926 agarbyte

Aktierna 1 Ljusne Woxna AB forsdljes 1926 till Stroms Bruk AB och blir nu ett heldgt
dotterbolag. Harry von Eckermann som varit padrivande for byggandet av Ljusne
plywoodfabrik avgick som verkstéllande direktor i samband med &dgarskiftet. Han har i en av
sina skrifter syrligt kommenterat “att den forut manifesterande misstron kort efter hans
avgang, bytts i optimism och plywoodtillverkningen drevs pa for fullt, i de forut utstakade
hjulsparen” (Eckermanns). Betydande nyinvesteringar gjordes ocksa i plywoodfabriken av det
nya bolaget under aren 1926 — 1927.



Styrelsen for det nya Ljusnebolaget bestod vid denna tid av: Ordférande, brukspatron C F
Lundquist, bankdirektor Carl Frisk, hovstallmédstare Gosta Tamm, advokat Martin Fehr sant
Oscar Lundquist, vd i Stroms Bruk AB.

Eldsvada 27 oktober 1927

Fabriken forstordes genom en eldsvada som startade i plywoodfabrikens pannhus och som
sedan spred sig till maskinhallen och hela fabriksanldggningen brann ned.

Harry von Eckermann konstaterade brandorsaken: Ljusnefabriken forberedde en kraftig
utvidgning av den moderna maskinparken, da genom en obetinksam omkonstruktion, utférd
av det nya bolaget, av den ursprungliga byggnadsplanen. Torrt brénsle tillfordes det ej dirfor
konstruerade pannhuset som antindes, varvid hela fabriken nedbrann.

Branden 1927 och ateruppbyggnad
Redan nagra timmar efter branden, meddelade bolagsledningen genom tidningarna, att
fabriken kommer att ateruppbyggas och i storre omfang in tidigare.

Den gamla masugnen med rostugnar och lancastersmidet samt grov-, medium- och
finvalsverk maste rivas for att ge plats at den nya plywoodfabriken. Alla byggnader jamnades
med marken, endast den sodra langvidggen av de da befintliga byggnaderna, kunde inlemmas i
det nya fabrikskomplexet.

I samband med byggandet av den nya plywoodfabriken uppstod en facklig konflikt mellan
Avd 270 av Svenska Sagverksindustriarbetareforbundet och Byggnadstriarbetareforbundet
mfl nédrstaende forbund. Striden géllde vilket forbund som skulle forhandla med arbetsgivaren
d.v.s. Ljusne Woxna AB.

Ljusne Woxna drev fabriksbygget i egen regi med folk fran orten, anstéllda i Ljusne Woxna
och organiserade 1 avd 270 Trd och avd 91 Jiarn- o Metall med vilka organisationer man hade
avtal.

Arendet drogs infor Landssekretariatet och vars utslag blev att arbetet i friga var ett
byggnadsindustriellt arbete och falla under byggnadsavtalets bestimmelser. Den 11 november
1927 sattes arbetsplatsen i blockad av de samverkande byggnadsarbetareférbunden. 264
Ljusnearbetare berordes av blockaden. Blockaden varade till den 27 december 1927 (totalt 47
dagar) da arbetet aterupptogs och en uppgorelse mellan bolaget och avd 270 gillande
timersdttningen mm slots.

Den nyuppforda plywoodfabriken kordes igang i borjan av juni 1928 efter en
uppseendevickande kort byggtid (ca 9 manader varav 1,5 manad i blockad).

Beskrivning av 1928 ars fabrik

Den fabrik som uppfordes under aren 1927 — 1928 var orienterad i Ost-véstlig riktning och
bestod i princip av tva avdelningar, skilda at av en brandmur med en tjocklek av 0,7 m. Den
vistra delen hade en ldngd av 75 m samt en total bredd pa 45 m och var uppdelad i tre skepp,
varje skepp hade en bredd pa 15 m. Skeppens takkonstruktion utgjordes av limtribagar med
dragslag tillverkade av AB Fribdrande trikonstruktioner i Toreboda. Inga mellanviggar
forekom i den vistra fabriksdelen utan takbagarna vilade dels pa sodra- respektive norra
fabriksvidggarna samt pa tva fackverk som i sin tur bars upp av stalpelare. Fackverken var
tillverkade av T-jdrn och L-jdrn och var i nitat utférande och dess hojd var 1210 mm. Hojden
fran golv till fackverkets underkant var ca 5 m och avstandet fran golvet till innertakets hogsta
punkt var ca 7,8 m.



De tre skeppen 1 vistra avdelningen inneholl hela fabrikens produktionsutrustning utom
eftertorkning av limmade och formatsagade skivor, putsning av formatsagade skivor samt
lagning av inkurans. Skeppet parallelt med sodra vidggen, inneholl basningsbassidnger,
fanersvarvar med fanerbanor och fanersaxar, raspontsaxar, fanertorkar samt panelsortering.

Fanertimret som var obarket, sjolagrades i det timmermagasin som begrinsades av
plywoodfabriken i norr och Rokarholmen (Holmen) i soder. Fran timmermagasinet
transporterades timret pa en kesettbana upp till kaphuset, dir stocken kapades upp till de
kubblidngder anpassade till fanersvarvarnas dubbavstand d.v.s. 84”, 64” och 54”. Avkapet
transporterades via remtransportorer till den utanfor kaphuset beldgna vedgarden, dir avkapet
forvandlades till ved. Fran kaphuset transporterades svarvkubben via en kittingstransportor
till fabrikens basningsbassinger.

Basningsbassidngerna var nio till antalet och beldgna i en speciell avdelning bakom och i
anslutning till brandmuren. Sjdlva basningsanliggningen hade matten 8,5 m x 21 m och de
egentliga bassdngerna upptog en yta av 6,3 m x 20,5 m. Basningsbassdngen hade samma
konstruktion som de bassinger som fanns i 1926 ars fabrik. Aven tekniken att centrera och
transportera de basade kubbarna fran basningsbassingerna till fanersvarvarna var lika. Tre av
bassingerna var anpassade till kubblingden 84”7, tre for 64” och de tre resterande for
kubbldngden 54”.

Pa ett avstand av ca 2 m fran brandmuren och i anslutning till basningsbasséingerna fanns de
tre fanersvarvarna med dubbavstanden 84" (norra svarven) 64 (mellansvarven) och 54 ”
(sodra svarven). Till varje svarv fanns en efterféljande fanertransportor ca 12,5 m lang och
som transporterade den uppsvarvade fanermattan till en fanersax dir tva man kontinuerligt
klippte upp den frammatade fanermattan i standardiserade langder.

Det skrotfaner som uppstod vid svarvningen av kubbar med defekter (rotveck, krokigheter
mm) togs omhand och lades pa sirskilda hogar for vidare befordran till raspinksaxen dér
kuranta delar av skrotfaneret klipptes ut for att sedan torkas, skarvas till standardformat och
anvidndas som mellanldgg vid limningen.

For att hantera den bark och det skrotfaner som uppkom i samband med den forsta
renssvarvningen av plywoodkubben, samt den kdrna som blev kvar sedan
svarvningsoperationen var avslutad, fanns tva separata remtransportdrer nedsidnkta i golvet
och i anslutning till svarvarna. Den remtransportor som tog bark och skrotfaner lag ca 2,5 m
fran svarvcentrum riknat och efter svarvarna. Transportorbredd var 1150 mm och den totala
langden var 20,9 m. Transportoren var ansluten till en huggmaskin dir avfallet sonderdelades
och via en flikt blastes till plywoodfabrikens pannrum for uppeldning (efter torkning).

Den transportdr som tog hand om kdrnan var beldgen ca 0,75 m fran brandmuren och fére
svarvarna, var 225 mm bred och var nedsdnkt i golvet pa en stricka av ca 18 m. Dérefter
foljde transportoren brandmuren med en lutning av ca 15” och ut genom norra viggen och
mot pannhuset dér kdrnorna fick ramla ned 1 speciella mottagningsvagnar.

I samma skepp ca 33 m fran brandmuren och ca 2 m resp.11 m fran sodra viggen fanns tva
parallellt monterade fanertorkar. Torkarna var amerikanska och av fabrikat Coe, lingden var
24 m och bredden ca 2,5 m. Torkarna var av samma typ och konstruktion som 1926 ars fabrik
och uppviarmdes pa likartat sitt, matningsriktningen var mot vister. Torkarna arbetade
kontinuerligt och de utmatade fanerarken sorterades efter kvalitet, normalt sex olika med
fanertjocklekarna 1,5, 2.5 och 3,75 mm.



Det mittre av de tre skeppen anvéndes till stor del som mellanlager for fiardigtorkat faner.
Fardigtorkat spinkfaner, d.v.s. faner som inte hade ritt bredd, fogades samman till ett ark med
ritt bredd, pa sa sitt att tva eller flera lades ihop langsida mot langsida och fixerades med en
pappersklisterremsa som tiickte skarven. Aven lagning av defekta paneler samt plugglagning
av kvisthal utférdes pa denna avdelning. Maskinerna for denna hantering var formodligen fran
det finska verksstadsforetaget Rautes tillverkning.

Mittskeppets totala golvyta var ca 1125 kvm (15 x 75 m). Av denna yta upptog mellanlagret
ca 60 %, resterande yta utgjordes av transportvigar och maskinuppstillningar.Pa mittskeppets
kortsida mot vister fanns en 2,5 m bred port for in- och utfraktning av diverse fornédenheter.

I det norra av de tre skeppen och fran vistra kortsidan riknat fanns kontor, laboratorium,
limkok, limbrygga, tva limmaskiner (den sédra och den norra) som betjdnade varsin
fanerpress. Limkoket var ett ca 10 x 10 m stort rum belédget 1 skeppets vistra gavel och vars
golv lag 2,65 m hogre #n fabriksgolvet. I denna lokal lagrades limpulver i sdckar och tunnor. I
taket och ut till limbryggans limkirl fanns tva balkar monterade. I balkarna I6pte en vagn
sammanbygd med en vag. Ett speciellt kirl for limpulver var anslutet till vagen.

Utanfor limkoket och i samma plan lag limbryggan ca 10 m lang och ca 5 m bred. Ovanfor
varje limmaskin, infillda i limbryggans golv lag limtragen fyllda med lim. Fran limtragens
botten gick slangar (normalt fyra) till limmaskinerna och med hjdlp av ventiler kunde ritt
limflode regleras. P4 limbryggan och over varje limtrag fanns ett limkédrl med omrorare dar
limmet blandades till. Fran limkoket transporterades ritt viktsmingd limpulver pa forut
beskriven transportanordning till det kérl som var tomt pa lim. Vatten tillsattes i rdtt méngd
fran ett vattenkirl beldget over limkérlen, och limmet mixades ihop, blandades och hdélls i
rorelse av omrorarna. Nir limmet var fardigblandat fick det rinna ned i limtraget med
sjalvtryck. En ny sats lim tillverkades i det andra kirlet och pa sa sitt fick man en vil
fungerande limhantering. Limmet som anvindes var ett speciellt kallim och det gjordes
regelbundna provningar pa vidhiftningshallfastheten, forst pa torra och sedan fran samma
provbit efter den har legat i vatten under 24 timmar. Vidhiftningsfastigheten pa det vata
provet skulle vara minst 50 % av det torra provets hallfasthet.

Varje limmaskin betjinade varsin fanerpress, den norra pressen var amerikansk och var av
fabrikat Black-Electric och kunde pressa 72”’x 80 1 format som max. Den sddra pressen var
av fabrikat Steineman och hade ett pressbord pa 64” x 64”. Limningstekniken och panelernas
laggning d.v.s. varannan faner anlimmas dubbelsidigt och fanerarken ldggs med vixelvis
korsande fiberriktning, 6verensstaimmer liksom pressforfarandet till alla delar med den teknik
som anvindes i 1925 ars plywoodfabrik.

I samma skepp och ca 10-20 m fran brandmuren rdknat och mot vister fanns fabrikens
formatsagar. De var fyra till antalet varav tre var stéllbara for olika format. Standardformatet
var vid denna tid 50” x 50” (1270 x 1270 mm), 60” x 60 (1524 x 1524 mm) samt 80 x 40”
(2032 x 1016 mm). Aven fran standardformat fallande format samt 48" x 48”, 50” x 60”, 60”
x 36, 60” x 48”, 72” x 36” och 78” x 36 kunde effektueras.

Pa andra sidan brandmuren och at 6ster lag fabrikens andra avdelning och bestod vid denna
tid (1928) av endast ett skepp. I brandmuren fanns tva portar, 2,5 m breda och 2,0 m hoga,
forsedda med branddorrar som vid eldsvada snabbt kunde stingas. Skeppets lingd fran
brandmuren riknat var 76,3 m, bredden var 15,4 m, takhojden fran golv till innertakets hogsta
punkt var 7,8 meter. I likhet med de Ovriga avdelningarna bestod takkonstruktionen av
limtribagar med dragstag och vilande pa respektive langvdagg. I denna lokal fanns
kammartorkar, mellanlager av plywood, lagningsstation for defekt plywood samt
putsavdelning och kvalitetsklassning.



Kammartorkarna var sju till antalet och hela torkanldggningen var 45,5 m lang, 5,5 m bred
och den totala hojden var 2,4 meter. Anliggningen borjade vid brandmuren och strickte sig
Osterut genom lokalen. Till varje torkkammare horde tre viktbalanserade dorrar som skots
uppat, totalt 21 stycken pa varje sida av torkanldggningen. Insittning av fuktiga plywoodlass
skedde fran en langsida, uttagning av fanertorkade plywoodlass skedde pa motsatta langsidan.
Torkkamrarna uppvirmdes med hetvatten via kamfldnselement. I torkkamrarna fanns ocksa
cirkulationsfliktar samt avluftningsror for fuktig luft.

Sedan plywooden torkat aterstod endast putsning (eventuell lagning) samt kvalitetsbedomning
av den fardiga produkten innan plywoodskivorna fraktades till plywoodmagasinet.

Putsavdelningen bestod av tre valsputsmaskiner och en sicklingsmaskin (Schraper) samt tva
bandputsmaskiner for putsning av spacklingslagade plywoodskivor. Skivorna putsades endera
pa en sida, framsidan, eller pa bade fram- och baksidan. Efter putsningen paklistrades pa varje
skiva en kvalitetsetikett samt vid sidan om denna tjockleken samt sorterarens signatur.

Fran putsavdelningen, pa en remtransportor bestaende av tva parallella remmar med bredden
200 mm resp 250 mm och med ett centrumavstand pa 1150 mm, transporterades de
fardigklassade plywoodskivorna till plywoodmagasinet. Remtransportdrens didck var av
spontat trd 2100 mm brett och 1lag ca 60 mm under remmarnas slittrd. Remtransportoren var
helt 6verbyggd med sidor av staende ldktad panel, konkavt tak av raspont, och ok tak lag ca
2,1 m 6ver putsrummets golv. Overbyggnadens lingd var ca 73 m och strickte sig fran
putsavdelningens kortsida till plywoodmagasinets langsida.

Plywoodmagasinet som forut varit kolmagasin till jirnverket och var uppfort 1912 bestod av
tva sammanbyggda delar, den ena delen var ca 70 m lang och orienterad i nordvist, den andra
sidan var ca 55 m och lag i vist-ostlig riktning, bredden var ca 20 m for bada byggnaderna.

I magasinet staplades plywoodskivorna till en hojd av ca 2 m, lika kvaliteter och tjocklekar i
samma stapel. Med 8 olika kvaliteter, 10 tjocklekar och 3 standardformat samt 6 fallande
format i bade fura och bjork medforde en ganska vidlyftig lagerhantering.

Vid expediering packades plywooden i buntar som var ca 125 mm tjocka, d.v.s. 30 stycken

4 mm skivor eller 25 stycken 5 mm, 20 stycken 6 mm o.s.v. och forseddes med skyddsbriador
pa sidorna och det hela sammanholls med stalband sa att en homogen packe erholls. I
magasinsbyggnaden fanns ett sidrskilt rum inrett med tva nedskédrningssagar dar
kundanpassade format sagades till.

Utlastning pa jarnvdagsvagn skedde fran den kortare magasinsdelen till vilket ett jarnvagsspar
var anslutet. Aven utlastning pa bilar skedde frin samma plats. Utlastning till primar skedde
fran den ldngre magasinsdelen och vars gavel lag ca 15 m fran kajkanten. I omradet fanns
ocksa en rélsgaende svingbar kran for pramlastning.
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