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Att hitta nya och battre verktygsloOs—
ningar ar ett arbete som gett resultat
pa BT i Mjolby

BT, som grundades 1946 och etablerades i Mjolby 1952 ar verksamt inom material-
hanteringsutrustningar. I Mj6lby utvecklas och tillverkas manuella och motoriserade
lyftvagnar av divisionen Hand Trucks. Division Powered Trucks svarar for utveckling
och tillverkning av ledtruckar, ledstaplare, skjutstativ- orderplock- och smalgangs-
truckar. All tillverkning har Toyota Production System — TPS som grundliggande
princip med hogsta kvalitet, stindiga forbattringar och ordning och reda som ledord.
BT Products ingar i japanska Toyota Material Handling Group sedan nagra ar tillbaka.
Fabriken i Mjolby har idag 1 700 anstallda.

Forts sid 14 >>

Division Hand Trucks tillhandahéller ett brett program med manuella och motoriserade lyftvagnar. Lyftvagnen var den férsta produkten Sverhuvudtaget fér BT i Mjélby. Pa bilden ser vi en klassiker
bland produktsortimentet och samlade runt om ser vi Per Bruhn, produktionsledare pumplinen pa BT- med en pump i sin hand, Sven Larsson projektansvarig och verktygsutvecklare pa Square
Tools och Johan Norrena, teknisk verktygsséljare pa Square Tools.
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Pumplinen - division Hand Trucks
Tillverkningsprocessen ar en noga utvald
mix av helautomatiska och manuella pro-
cesser for att fa basta och kontinuerligt hog
kvalitet. Ingédende detaljer bearbetas i ett
automatiserat flode med gjutet dmne in via
bana, vidare med robot, svarv och bear-
betning i en specialmaskin, slutligen tvitt
och lackering. Flermultifunktionsmaskinen
som &r hjartat i bearbetningscellen bestar
av 5 spindlar som vardera styr varsitt revol-
verhuvud med 8 verktyg vardera vilket ger
vad man siger - High Speed Production
—hog verkningsgrad i varje enhet.

— Hydraulpumpen med integrerad lyft-
kolv ér det centrala i lyftvagnen och ocksa
den mest komplicerade komponenten att
tillverka. Den bestod tidigare och fram till
2006 av en svetsad konstruktion. Idag &r
den homogen och bestar av helgjutet seg-
jarn, berdttar Per Bruhn produktionsledare
pa BT.

— 2006 nar det togs beslut att borja
ldmna den svetsade konstruktionen och
istdllet tillverka pumpen i gjutgods sa &r
det intressant att tilldgga ar att innan man
bestamde sig for att fortstta tillverka pum-
pen i Sverige sa gjordes det en kostnads-
analys dar foretag i Asien fick lamna offer-
ter pa tillverkning. Det visade sig efter véara
berdkningar att fabriken i Mjélby kunde
tillverka pumpen billigare dn konkurren-
terna pa andra sidan jordklotet. Vi vann
racet och darfor togs ett beslut att ha kvar
produktionen av pumparna i Mjolby, sdger
en nojd Per Bruhn som arbetat 24 ar pa BT
forst som nc-operator pa svarv.

— Att radda jobben pa fabriken var en
mycket stimulerande arbetsuppgift och ett
hért arbete som slutade lyckligt for oss alla
héar pa Hand Trucks-divisionen.

Detta var starten till ett stort investe-
ringsprogram for tillverkning av den klas-
siska lyftvagnen och for att klara av de
okade kraven pa kvalitet och livslangd.

Maskinparken visades sig inte vara
anpassad for att klara av de nya projek-
ten med gjutet material istallet for svetsad
konstruktion och foretaget investerade till
semestern 2006 i ndrmare 40 miljoner kro-
nor i ny produktionsutrustning pa fabriken
i Mjolby och idag producerar man 6ver
100 000 pumpar i fabriken. Sa sammanfatt-
ningsvis kan man sdga att samtidigt som
detta blev ett investeringsprojekt s& pas-
sade man pa att utveckla produkten samti-
digt - allt blev forandrat till det battre.

Nya verktygslosningar sparar tid
och pengar
For att klara av att tillverka sa kostnadsef-
fektivt som mojligt sa arbetar man med
TPS - Lean Production och hir krivs stan-
diga forbéttringar.

— Den dagen vi slutar att forbattra var
produktivitet kan vi stinga igen hér och ga

Alla &r néjda med resultaten. Johan Norrena, maskinoperatér Anders Karlsson, Sven Larsson och Per Bruhn visar upp verktyg frén Dihart, specialbrot-

hem. Da gér tillverkningen till Asien och
det skall vi férsoka att undvika eller hur,
sager en leende Per Bruhn.

—Sa vad vi gor nu &r att vi koper inte
verktygsmaskiner for det har vi ett fullblod
i var specialmaskin fran Witzig und Frank
utan vi koper verktyg och verktygen skall
klara av mer och mer avancerade opera-
tioner for att klara vara krav pa ekonomi
och kvalitet pa slutprodukten.

— I samband med var maskininveste-
ring sé startade arbetet att hitta de “ratta”
verktygslosningarna. Projektet att finna
verktygsvégar ledde oss till sammarbete
med flera verktygsleverantorer och en av
dem var Square Tools da man fran maskin-

leverantoren rekommenderade verktyg
fran tyska verktygstillverkare som Komet,
Dihart och Horn. Alla dessa fabrikat dr
Square Tools ansvarig for i Sverige, dels
for att man idag dgs av Komet i Tyskland
och dels for att man under en langre tid har
varit generalagenter for de tyska verktygs-
fabrikaten under en lingre tid, da framfo-
rallt Dihart, Horn och Komet, berittar Per
och fortsitter;

— Nar vi kopte in maskinen sa kopte
vi ett koncept med en specificerad takt-
tid/ cykeltid och den skulle maskinle-
verantoren kunna halla for att vi pa BT
skulle godkdnna affaren. I och med att vi
kopte en komplett 16sning sa levererade

maskintillverkaren maskin och verktyg
nyckelfardigt.

Vi fragar Johan Norrena vad det &r for
olika verktyg som anvands i produktionen
pa pumplinen.

Fran Komet pratar vi olika korthals-
borrar och stegborrar och upprymmare
med vandskdr— standard och special.
Komplicerade fullborrande verktyg med
véndskar i olika steg som ar Tyska Komets
sjal och specialitet.

Dihart handlar om stegverktyg for
brotschning en mix av special och standard
till BT. Man var pé Dihart forst i varlden
med att utveckla tekniken fran traditionell
brotschning med 16dda hardmetallskar i
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schar som har gétt eller som nu gér i produktionen.

en verktygskropp — da man koérde 15 - 20
skdrmeter, valdigt blygsamma varvtal och
relativt hga matningar och gjorde fan-
tastiskt fina hal till att man idag utvecklat
”"HSC” High Speed Cutting.

Dir vi hittar applikationer dér man kor
250 skdrmeter och “skjuter” hal.

Horn som ér ledande pa spérfréasning
och spérsvarvning i olika diametrar. De
flesta verkstdder i Europa kér med Horn
nér det géller t.ex. tuff sparkérning. Man
har pa Horn helt koncentrerat sig pa spar-
bearbetning och gjort det till sin nisch. Man
ar ca 1 000 anstdllda World Wide, 600 i
Tyskland som enbart fokuserar pa spar.

Vad vi péa Square Tools kan hjilpa till

med &r nérvaro och kommunikation samt
forstaelse for vad kunden behover ifraga
om verktygskvallite, ekonomi och tid.
—Toch med att kunden i princip har en
och samma produkt och material i stort
sett sa underléttar det vart arbete att opti-
mera och hitta nya I8sningar med speci-

alverktyg.

Verktygsleverantdren — en schack-
spelare som maste hitta ett bra drag
- Bra livsldngd och vettig ekonomi kréaver
ofta att man arbetar med en anpassning
av verktygens design matningshastighe-
ter och skdrdata eller sa kor man skiten
ur verktygen och far ofta en orimligt hog
verktygskostnad, sa dr min erfarenhet efter
manga ar i branschen, sager Sven Larsson
och utvecklar sitt tink;

—Manga ér optimistiska i sina bered-
ningar for att presentera korta bearbet-
ningstider for sina kunder men utrak-
ningarna bygger pa skdrdata som ofta ar
sa hoga att man far korta utslitningstider
och hog verktygskostnad for kunden.

Detta dr fakta som vi stélls infor ganska
ofta och i detta fall med BT sé sdg vi ganska
tidigt att for att hlla takttiderna sa stack
verktygskostnaderna ivag.

Sven kan du utveckla ditt tink med att
verktygen pa BT

— Vi beslot da att i samarbete med BT
utreda vad vi kunde gora for att minska
kostnaden. Vi fann att i den totala cykel-
tiden kordes en del verktyg med alldeles
for hoga skardata och andra med for laga
skérdata. Detta justerades och vi fick en
forbattring men inte tillrackligt.

Da borjade vi fokusera pa att gor ratt
sak med ratt verktyg sa att det som kostar
pengar lever sa linge som mgjligt och det
som var billigare att férbruka fick jobba
héardare. Detta medftrde att vi tog fram
ett nytt verktygskoncept. Jag och Johan
Norrena borjade tillsammans med BT
utveckla nya idéer och verktyg hir pa
fabriken och vi lyckades att halvera verk-
tygskostnaden i flera fall. Detta gjordes inte
over en dag utan det tog fram till idag c:a
10 manader av utveckling, tillverkning,
provkorningar och tester, sager en néjd
Sven Larsson pa Square Tools.

Beritta om skillnaden pa den gamla brot-
schen och den nya

—En av I6sningarna var att ta bort en del
bearbetning som faser och planingar som
tidigare var integrerade i brotschverktygen
och flytta in dem i grovverktygen. Det vi
vann var en betydligt billigare brotsch-
16sning och ett obetydligt dyrare grov-
verktyg.

Forts sid 16 >>
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Maskinoperatér Anders Karlsson visar tillsamman med Sven Larsson tvé olika brotschar, den
till véanster &r den gamla lésningen och den som ér till héger &r det nyutvecklade verktyget.
Skillnaden kan du ldsa om i artikeln.

Sven Larsson och Per Bruhn visar upp tva helt nyutvecklade verktygskoncept. Férbattringarna ar
sensationella och att ldgga ner tid och pengar pé nya verktygslésningar ger béttre produktions-
ekonomi och skapar konkurrenskraft.

>>

De tidigare brotscharna maste renoveras
nér de var slitna vilket innebar att man
l6dde dit nya skir som sedan profilslipa-
des. En process som var ganska dyr. De
nya brotscharna har utbytbara slitdelar
som man ersitter med nya, till en kost-
nad som dr mindre dn halften mot tidigare
renovering.

En annan stor vinst var att livslaingden
6kade pa brotscharna. Fran ca 7000 detal-
jer till ca 35000 detaljer pa grund av att
grovverktygen tar hand om bearbetning
som slet hart pa brotscharna. Logistiken
med att skicka verktyg till tillverkaren for
renovering och tillbaka igen ar ocksé bort-
rationaliserad.

Den totala besparingen for BT att bear-
beta halet for lyftkolven blev ca 300 000
per ar.

Sven Larsson fortsitter: - Denna typ
av rationalisering ar resurskravande for
en verktygsleverantor men viktigt for att
kunna utveckla affirsverksamheten gent
emot véra kunder som inte bara vill ha
ett verktyg utan en smart och I6nsam 16s-
ning pa en bearbetning. Detta insag Square
Tools ledning for 7-8 ar sedan och bildade
en grupp med tekniker, dar jag ingar, som
har som arbetsuppgift att i samarbete med
vara kunder och leverantorer arbeta med
storre projekt, rationaliseringar och smarta
verktygslosningar. Vi ligger manga tim-
mar hemma péa kontoren med att finna
och rita verktygslosningar som vi sedan
for en dialog med vara huvudméns kon-
struktionsavdelningar om for att slutligen
presentera en s& smart 16sning som majligt
f6r kunden.

Vad hander pa BT idag

- Just nu fokuserar vi sparfrasningen och
sedan giller det att fortsitta att utveckla
det verktygskoncept med totalldsning som
vi infért har pa pumplinen. Jag aker forbi
hédr en gang i manaden for att hélla koll

och for att ha en ndrvaro dér jag pa plats
kan studera den skédrande bearbetningen,
vilket ar viktigt, for bearbetning med spe-
cialverktyg ar ofta komplex, sager Johan
Norrena.

Operatdrsrollen

— Vi dr 4 operatorer som arbetar 2 per
skift. Cellen arbetar fran 0630 till 24 00.
Vi arbetar sjdlvstandigt och enligt TPS.
Kvalitetskontroller sker pa var 17 detalj
da vi tar pumpen och gar in i matrummet
for att gora en komplett matning. Vi tar
fram ett matprogram i en Zeiss matma-
skin och kontrollerar att alla matt ar ratt,
sé vi dr duktiga pa att méta, siger Anders
Karlsson.

Har ni spanproblem i ngon form.
— Nej, men det blir trots allt lite span men
vi har stora mangder med kylvatten som
transporterar bort och skdljer ner alla span
i transportoren. Det fanns funderingar pa
att kora torr bearbetning men det tyckte
inte maskinleverantdren var bra sa vi
overgav den idén. Att bearbeta gjutgods
torrt dr inte att foredra for det blir smuts
och damm &verallt. Sen gor kylvattnet sa
mycket mer inne i maskinen an att kyla
verktygen, for vi spolar med vattnet &ver-
allt och det innebr att det blir ingen stad-
tid inne i maskinen utan det &r alltid rent
och snyggt, avslutar Anders Karlsson.

For mer information;
www.squaretools.se




