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otorleken har betydelse

Ibland behover alla hjalp, ett gott rad pa
en avancerad bearbetning, ett par extra
ogon som ser pa saker och ting lite annor-
lunda, nagon att diskutera med. Det var
just vad Wahlquists Verkstader behovde
nar man skulle 16sa ett problem, ett pro-
blem som vi aterkommer till.

AB Wahlqvists Verkstédder tillverkar avan-
cerade maskindetaljer och maskinsystem.
I den moderna maskinparken gor man allt
fran bearbetning till svetsning och mon-
tering. Fabriken i Odeshog ser sig sjilva
ligga i segmentet tung maskinbearbetning.
Kunderna éterfinns i Sverige och Danmark

inom en rad olika omraden som inom for-

et
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packningsindustrin, livsmedelsindustrin,
transport/fordonsindustrin, processindu-
strin och automation.

Majoriteten av foretagets kunder expor-
terar i sin tur sina produkter till en stor
mangd olika ldnder. Sa uppdragen varie-
rar fran att tillverka sma detaljer med
stor precision till omfattande komplexa
maskinsystem.

Kvalitet

— Vart produktionssystem Wahlquist
Production System — som bygger pa
Toyotas principer med ordning och reda
som centralt mantra garanterar en effektiv

tillverkning och en hog kvalitet, berattar
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P34 bilden ser vi ett vevhus pd 1 500 kg till en férpackningsmaskin tillverkad fér Tetra Pak. Stora genomgaende h
det sker efter lyckade tester, nu med brotschning istéllet fér arborrning . Glada fér de lyckade resultaten &r Anders Wahlquist, Johan Norrena och Johnny Hjelm.

Anders Wahlqvist, en av 4garna. Man ser
en stolthet i att man kunnat genomfora och
implementera ett “eget” system dar alla pa
foretaget via dataskdrmar och tavlor ute i
produktionen kan folja tillverkningen via
olika nyckeltal och diagram. Béttre kvalitet
och lI6nsamma produkter och en en béttre
inre kommunikation &r andra parametrar
som utvinns ur systemet.

—Hur ligger vi till med leveranstiderna
egentligen, hur ménga maskintimmar pro-
ducerar vi per dygn osv. Det ena behover
inte utesluta det andra. Pa Wahlquists
Verkstdder star ordet kvalitet hogt i kurs.
Diérfor foljer vi det certifierade kvalitetssys-
temet ISO 9001:2000.Under hosten kommer

o

vi dven miljocertifiera oss enligt ISO 14001.
Var personal dr engagerad och vi utgar
fran kundernas 6nskemal nér vi fornyar
oss. Vilket vi gor sa ofta vi kan. For en av
vara utgangspunkter &r att alltid forbattra
oss ndr det dr mojligt. Det galler sjalvklart
aven i miljofragor. Darfor stravar vi efter
att ha en sa resurssnal produktion som
mojligt — en form av “lean-tank”. Okad
atervinning, férnyelsebara material och
mindre avfall &r andra viktiga punkter i
var policy, berdttar Anders Wahlquist.

— Att kontrollera produkter med okali-
brerad utrustning dr som att gissa resul-

Forts sid 6 >>

al - de ldngsta 900 mm och med en diameter pa 155 mm, skall hdr bearbetas och
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tatet. Darfor utfors all var kalibrering av
kvalificerad personal enligt det certifie-
rade kvalitetssystemet ISO 9001:2000. Vi
kalibrerar bland annat: métdon, passbitar,
cylindriska haltolkar, géngringar, koniska
tolkar, matur, ringar och géngtolkar. Vara
legométningstjanster utfors helt enligt
kundens 6nskemal. Vi gor allt fran stick-
provsmaétningar pé hela serier till enskilda

detaljer och kompletta produktenheter,
berdttar produktionstekniker Johnny
Hjelm.

Odeshdg

Det borjade i Linkdping 1945 med tre
anstéllda och verktygsreparation som
nisch. I dag har Wahlquists Verkstader
over 170 anstédllda och finns forutom i

Linképing dven i Odeshog och Tallinn.
Den totala verkstadsytan i koncernen &r
nirmare 20 000 m2. I Odeshdg har man
tva verkstdder varav den forsta startades
1972. Tung maskinbearbetning, svets- och
platbearbetning och ytbehandling &r exem-
pel pa vad man arbetar med i Odeshég.

Forts sid 8 >>

Fortfarande och dven med dyrare specialverktyg sa &r verktygskostnaden totalt sett per detalj fortfarande liten.

Wahlquist Verkstdder kper det bésta av de verktyg som olika leverantérer kan bidra med. Ofta standardverktyg men ddr man kan se att ett
specialverktyg kan spara tid med ett mindre antal verktygsvéxlingar och genom det &ven fa en sékrare process och hégre kvalitet. | manga fall s&
ar detaljerna idag med komplicerade och dyrare maskinkostnad per timme s& &r special- och kombinationsverktyg mer och mer att féredra. Fran
Square Tools képer man Kometverktyg fér borrning, Dihart fér brotschning, InnoTool/Ingersoll frasverktyg, Horn for sparbearbetning, Heule grad-
ningsverktyg, Bass gdngtappar och pé bilden ser vi en av de stora specialbrotscharna fran Dihart som hjélp till att spara tid i maskinen och sénkt
kostnaden per tillverkad detalj vilket &r vikigt att ndmna i sammanhanget.
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Totalldngden med W-axel & 900 mm vilket ger ett langt uthdng som &r vibrationsbenéget.
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Materialet &r ofta kundégt 4r mycket gjut-
gods, svart staingmaterial, stal, titan och
lite rostfritt i seriestorlekar fran enstaka
detaljer upp till ett par tusen, prototyp
eller fardig produkt hér finns kompetens
och den ldnga gedigna erfarenheten da
personalen har i snitt 15 ars anstéllning
pa fabriken i Odeshdog.

Produktionsteknik

For att 6ka konkurrenskraften for vara
kunder haller vi en hog standard pa var
produktionsteknik. Vi soker hela tiden
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700mm.

efter forbattringar av bade nya och befint-  tionstekniker pa verkstaden i Odeshég och

liga produkter. Det gor vi i ett ndra sam-  Johan Norrena teknisk séljare hos verk-
arbete med véra kunder. Vi medverkar till  tygsleverantéren Square Tools AB.
exempel vid produktionsanpassningar av - Syftet med denna artikel &r att fa
produkter, for att finna de mest optimala  forklarat hur man kunnat gora stora kost-
framtagningsmetoderna. Resultatet blir
korta ledtider, battre produktkvalitet och

lagre totalkostnad, sédger Johnny Hjelm

nads- och tidsbesparingar nér det géller
bearbetning av vevhus, modell stdrre dar
man har gatt frdn arborrning och hening
till brotschning av hal i gjutet material. En
Losningen och forbattringsarbe-
tet runt langa applikationer pa
brotschning

Inblandade parter Johnny Hjelm, produk-

utveckling av ett bearbetningsproblem som
har varit en lang resa pa ndrmare ett ar
for att komma fram till det mal som man
hoppades na, sdger Johan Norrena och

Maskinoperatédr Sead lljjazovic évervakar livsldngd och rundnoggrannhet i processen.

Hér har man nytta av att det dr en stabil maskin med en w-axel péd diameter 130 mm ldngd

menar att detta ar ingen létt bearbetning,
det 4r ingen vanlig bearbetning s vi har
tillsammans fatt prova oss fram under
resans gang. Har har vi som det syftas pa
i borjan pé artikeln, fatt hjdlpa varandra,
diskutera och komma med olika forslag
och vi har boxats oss framat. Tack vare en
god personkemi oss emellan sa har allt
slutat lyckligt, menar Johan Norrena och
syftar pa det goda samarbetet med Johnny
Hjelm och hans medarbetare.

Starten till det hela handlade om att fa
ner bearbetningstiden pa en detalj dar man
tidigare anvande sig av arborrning och
hening. Problemet var att det tog alldeles
for lang tid — upp mot 20 minuter per hal
med arborrning och idag med brotschning
— 1 minut!

Fore:

Vi svarvade med ett enskérigt arborrverk-
tyg. Det tog véldigt lang tid och ett skér
som gar lang stracka slits till slut vilket gor
att diametern gér ur tolerans , Det innebar
ombearbetning av halet och var vildigt
tidskrdavande.

Fakta brotschning

Da kraven pa ett hals rundnog-
grannhet &r sa stora, att de ej kan
uppfyllas genom borrning och upp-
rymning, anvéandes brotschning. Man
bor dock beakta att brotschen f6ljer
de pa olika sétt férarbetade hélet, och
att endast mattnoggrannhet, rakhet,
rundhet och ytfinhet, men i regel ej
hélets lage, kan paverkas genom
brotschning. Denna &r sdlunda en

finbearbetningsmetod och kan
manga ganger karakteriseras som en
justeringsoperation — ack sa viktig.
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Som legoleverantor
ar ditt storsta konkur-
rensmedel att hitta ratt
verktyg till ratt detalj ’9

— Dessutom har vi ett efterarbete pa
detaljen i form av hening av cylinderlop-
pen. Eftersom vi forst svarvade sa blev det
en grov yta sd det betydde att det blev ett
stort arbete med sjédlva heningen som da
ocksé tog for lang tid for att vi skulle vara
nojda.Med brotschning kan vi kéra nér-
mare tolerans vilket gor heningen mindre
tidskrdvande. Séger Johnny Hjelm

Vad ir viktigt att tinka pa vid en ope-
ration som brotschning fragar vi Johan
Norrena.

— For att uppna bésta resultat vid
brotschning &r det viktigt att brotschen
far ratt forutsattningar. Ett vanligt fel ar
att for lite eller for mycket material har
lamnats fore brotschningen.

Vid for liten arbetsman skér inte brot-
schen rdtt med snabb forslitning som
foljd eller urflisning av skéren vid for stor
arbetsman, Detta paverkar naturligtvis
ekonomin negativt.

Efter:

Detta har inte varit ndgot latt projekt men
vi har tillsammans funnit verktygslos-
ningar som fungerar och som sagt det
har néstan tagit ett &r av arbete. Vad som
skett dr att vi ersatt tidigare verktygsteknik
arborrning med en specialbrotsch, dar vi
fran borjan siktade pa att kora cylinderlop-
pen fardiga utan att hena efterat.

Vi visste att det skulle bli svart att i gjut-
jarn klara de ytkrav pa 0,8-1,2Ra man hade,
men ansag att det var vart ett f6rsok da vi
skulle spara vildigt mycket tid.

Efter inledande tester visade det sig att
ingreppstiden, for att klara ytkravet, blev
for kort och vi kunde inte kora sa hoga
skdrdata vi 6nskade for att det skulle bli
bra ekonomi i bearbetningen. Vi tog da
fram en annan variant av brotschring déar

Forts sid 10 >>
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Fina ytor krédvs, fér hér dr det ett sndvt ytkrav for att vara gjutgods och en liten tolerans. Har
ldmnar man idag 5/100-delar fér hening.
Tolerans och ytfinhet - Den tolerans och ytfinhet, som erhalles vid brotschning, &r beroende
av ménga faktorer dels verktyget, det férgjutna hélet, anvédnda
bearbetningsdata, smérimedel samt maskinens tillstand.

Hér méter Sead llijazovic upp verktyget sa att alla vdrden stdmmer.

>>

vi siktade pa att korta ner bearbetnings-
tiden ytterligare och fa sa bra forutsatt-
ningar for heningsmaskinen som mgjligt
for att snabba upp heningen, samt férlanga
utslitningstiden pa brotschen for att erhalla
optimal I6nsamhet.

Denna strategi lyckades och denna vari-
ant anvands i produktionen i dag.

Vi har provat olika skdrgeometrier
och olika beléggningar

Ringen med skdren bytes for skdrpning
efter ett visst antal skarmeter som just nu
ligger pa c.a 40 meter per skar-ring ????och
hér géller det att fa absolut livslangd
annars sticker kostnaderna ivég. For ett
lyckat resultat behover du dels kapa tiden
och dels fa ner verktygskostnaden, det gér
inte att vara néjd om du bara klarar den
ena eller andra uppgiften

Kronan pé brotschen &r detaljspecifik,
bade pa matt och tolerans och ér stillbar.
Haélen i detaljen &r 5 stycken och genom-
gaende och dérfér har man spolning
genom verktyget for att spola spanorna
framat. Varje krona har 12 skar i ingrepp
och detta rdknas ut av Dihart:s tekniker i
Tyskland.

Brotschningen har utvecklats betyd-
ligt de senaste aren och detta har gjort att
ménga foretag idag kan brotscha ner tiden
betydligt jamfort med for nagra ér sedan,
beréttar Johan Norrena pé Square Tools.

Béattre maskinutnyttjande
Maskinparken i Odeshég dr mycket
modern och det dr framforallt stora maski-
ner for tung bearbetning. Maskinen som
utfor brotschningen ar en Toshiba BTF-130.
R22 levererad och installerad av maskinle-
verantoren Stenbergs i Nassjo.

— Maskinen é&r stabil och har lang livs-
langd, har ett bra vridmoment méatprobe
och &r perfekt for stora detaljer. Maskinen
maste vara utrustad med invandig kyl-
ning sa ny verktysteknik kraver moderna
maskiner.

Fakta Dihart

Toshiba gor maskiner som passar varat
segment av detaljer och ar utrustade med
tosnuc som styrsystem vilket maste vara
ett av det operatorsvénligaste styrsystem
pa marknaden.

— Hér pa Wahlquist &r vi inne pa att ha
manga maskiner, senaste tekniken, stora
och med palettsystem sa att de kan koras
obemannade i ett stort antal timmar. Vi
véxer idag med vara kunder som expande-
rar och vi har sedan lang tid tillbaka mérkt
av den 6kade efterfragan pa marknaden
for legotillverkade detaljer till framférallt
exportindustrin. Fabrikens kunder ar idag
ledande inom sina omraden och hér &r vi
stolta och glada att kunna tillverka och
leverera detaljer till véarldsledande foretag
som Tetra Pak, Volvo, MAN i Danmark
och BT i Mjolby m.fl., berédttar Anders
Wahlquist.

— En annan viktig detalj fér var fram-
gang ar att ndr man bestdmde sig for att
dra motorvéagen alldeles har utanfor for 7-8
ar sedan s& hamnade Odeshog pa kartan
och det har varit lyckosamt for oss, for bra
transportvagar och goda kommunikationer
ar guld vard , det betyder mycket med en
motorvég in pa knutarna, menar Anders.

- For framtiden pratar vi nu om att
investera i fler maskiner och framforallt
maskiner med palettsystem sa att vi kan
fa ut mer maskintid och koéra obemannat.
Vi har som alla andra problem att fa tag
pa personal. Vi ser ljust pa framtiden och
har idag en mycket bra orderstock. Jag
vill betona att trots alla nya verktyg och
nya maskiner sa dr det personalen som
ar det viktigaste och Vi &r stolta 6ver var
personal hiar pd Wahlquist Verkstader for
utan héngiven, kompetent och sjdlvgaende
medarbetare s& skulle detta aldrig fungera,
avslutar Anders Wahlquist.

For mer info: www.wahlquist.se
Kontakta dven: www.squaretools.se

Dihart grundades av Merz AG 1938. 1996 koptes foretaget av Komet. Foretagets
huvudkontor ligger i Dulliken i Schweiz. Dihart har ca 250 anstéllda.
Dihart &r en av de vérldsledande leverantérerna av hégprecisions- och

brotschverktyg for ekonomisk finbearbetning av hal. Foretagets formaga att hitta

innovativa losningar, dess omfattande prestationsbredd och personliga atagande

dr basen for ett lyckat samarbete med kunderna. I mer &n 60 &r har Dihart varit

synonymt med hogprecisionsbrotschning. De méter framgangsrikt den 6kade

efterfragan pa kundspecifika l6sningar och flexibla standardlosningar och har

kontinuerligt utvecklat sin kompetens. Foretagets ledande marknadsposition dr

resultatet av stdndiga forbattringar av kvalitet och kontinuerligt utvecklings-

arbete. Diharts kompletta verktygsprogram fran standardiserade skarhuvud

till kundspecifika specialverktyg ar en garanti for ett exakt, ekonomiskt och
processakert resultat. Dihart dr varumarket i Kometgruppen for brotschning

inya dimensioner.





