Aluminiumverkstaden,

D3 KkrV ir 1963 triffade avtal om
utférandet av mycket omfattande arbe-
ten inom aluminiumomradet, togs ett
viktigt steg in i en bransch, dir fore-
taget tidigare s gott som helt saknade
erfarenheter. Atagandena innebar, att
foretaget pd relativt kort tid skulle or-
ganisera en verkstadsenhet av speciell
karaktir for de ytterst komplicerade
objekt som kontrakterats. Férutom hdg
kvalitet pi3 slutprodukterna krivdes
iven en stor produktionskapacitet. For-
beredelserna fér den nya produktions-
grenen paborjades omedelbart, och di
resultat av den sedan starten forflutna
tidens anstringningar nu kan presente-
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ras, kan det noteras att KkrV i dag stidl-
ler upp med en alltigenom vil utrustad,
och vil bemannad verkstad, dir skiftan-
de och mingsidig produktion inom alu-
miniumomridet konkurrenskraftigt kan
bedrivas.

Det mé ej fortigas, att forberedelse-
och inkérningsperioden har varit be-
svirlig. Tekniska problem av oanat for-
mat syntes till en borjan helt dventyra
uppniendet av de uppsatta milen, och
atskilliga av de berdrda funktionirerna
har sikerligen haft somnldsa nitter dd
och di under det forflutna aret.

D3 det nu foreligger tillfredsstillande
resultat betriffande de aktuella arbets-
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objekten, kan det mdhinda ha ett visst
intresse att gora en aterblick pd wvad
som timat under upprustningsperioden.

Klippning, sdgning, maskinbearbet-
ning, passning etc. utfores da det giller
aluminiumlegeringar pa konventionellt
sitt med ungefdr samma utrustning som
kommer till anvindning vid annan till-
verkning. Utrustningen maste dock i
detta fall kompletteras med ett stort an-
tal fixturer och jiggar for fixering av
arbetsobjektens olika komponenter, bi-
de vid dess bearbetning och vid dess
sammansvetsning.

Vissa bearbetningsmaskiner och spin-
skirande verktyg har for att hogsta
mojliga prestanda skulle ernds, nyan-
skaffats. KkrV:s produktionstekniska
avdelning, som bl. a. omhinderhaft den-
na del av verksamheten, har skapat en
imponerande uppsittning jiggar och
fixturer for olika etapper i produktions-
kedjan. Samtliga enheter av detta slag
ar savil konstruerade som tillverkade
vid KkrV.

Som inledningsvis omnimnts, giller
det tillverkning av element med mycket
héga krav pd slutproduktens kvalitet
bide ifriga om héllfasthetsegenskaper
som ifriga om innehillande av geomet-
risk form. Foreskrivna mittoleranser
limnar sd litet utrymme for avvikelser,
att en konventionellt funtad plitman
omedvetet kinner kalla kirar pi sin
rygg vid en titt pd ritningarna.

Innehallandet av férelagda fordringar
kriver en omsorgsfullt utférd kontroll,
inte bara pd slutprodukten utan iven
vid mellanfaserna i produktionskedjan.
For att tillgodose detta behov har fére-
tagets kontrollavdelning kraftigt ut-

okats. Kontrollavdelningens personella
numerir har mangdubblats, och den ny-
tillférda personalen har sedan ménader
tillbaka legat i trining for sina arbets-
uppgifter. Férutom mattkontroll vid ett
flertal stationer, utfér kontrollavdel-

Ingenjér Lissmark féreldser om meto-
der for oférstérbar provning

Till vénster och under:

Ahéorare vid helgdagsprogrammet den
5 jan. 1965.




ningen ofdrstorande provning medelst
rontgen, ultraljud, penetrerande vitskor
etc. Foretagets vilutrustade materialla-
boratorium hiller dessutom genom kon-
tinuerliga material- och hallfasthets-
provningar kontroll &ver att foreskriv-
na kvalitetsvirden i nimnda avseenden
innehalles. Det utgdngsmaterial, som in-
gir i de aktuella arbetsobjekten erhaller
liksom ett flertal andra aluminiumlege-
ringar sina hoga hillfasthetsvirden forst
efter utférda dldringsdtgirder. For utfo-
rande av erforderlig varmaldring har en
storre ugn med temperaturkontroll in-
stallerats i anslutning till produktions-
platsen. Arbetsobjekten passerar efter
firdigsvetsning och kallaldring genom
ugnen in till nirliggande verkstad, dir
slutbearbetning och leveranskontroll ut-
fores.

Tillverkningen omfattar till sin storre
del helsvetsade konstruktioner. Svets-
ning av aluminiumlegeringar har alltid
varit en svarutférd och komplicerad
operation, samt utgjorde da avtalen om
beskrivna dtaganden tecknades, den del
av verksamheten, varom foretaget hade
minst erfarenhet. Bide betriffande per-
sonal och utrustning madste en helt ny
kapacitet inom foretagets svetsningsom-
ride byggas upp. Aven vid valet av ar-
betslokaler har betingelserna for erhdl-
lande av goda svetsningsresultat varit
normerade. Svetsningsutférandet kriver
bland annat en hdg grad av renhert,
dammfrihet, dragfrihet och stor luft-
volym i den lokal, dir arbetet bedrives.
Dessa krav uppfylldes vil di gamla
pannverkstaden rustades upp for dnda-
malet. Efter utférd milning av alla in-
vindiga ytor samt installation av stral-
ningsuppvirmning och draghindrande
slussar vid dorrarna, ir verkstadslokalen
idealisk for foreliggande arbetsuppgifter.

Ansvaret for rekrytering och utbildning
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Instruktér Tomie Gullin justerar svets-
kabeln p& en halvautomatisk hand-
svetsutrustning. | bakgrunden synes en
balkburen MIG-svetsautomat.

Sven Damm svetsar ldngdskarvarna
pé 4 m lédng ladbalk. Arbetet utféres
i en balkburen MIG-svetsautomat.
Ldgg mdrke till den véndbara jigg
med expanderande rotstéd, vari bal-
ken é&r inspdnd under svetsningen.




av personal samt for anskaffning av er-
forderlig utrustning fér svetsningsutfo-
randet lades pd foretagets svetsutveck-
lingssektion. D3 utbildning av personal
i erforderlig utstrickning ej kunde kom-
ma till stind forrin utrustningen var pd
plats, blev den forsta dtgirden i irendet
att utprova och anskaffa indamailsenliga
svetsutrustningar for sividl hel- som
halvautomatisk MIG-svetsning. I till-
verkningen forekommer idven en del
TIG-svetsning, varfor utrustning fér ar-
beten enligt denna metod dvenledes har
anskaffats.

Aluminiumverkstadens utrustning for
svetsning av aluminiumlegeringar bestir
nu av 3 st. balkburna MIG-svetsautoma-
ter, 10 st. halvautomater (handsvetsut-
rustningar for MIG-svetsning) samt 3 st.
utrustningar fér handsvetsning enligt
TIG-svetsmetoden. Utrustningen ir av
modernaste slag, och fir anses vara syn-
nerligen vil limpad f6r varierande
svetsarbeten inom det aktuella material-
omradet.

Under tiden juni 1964—januari 1965
har grupp efter grupp av personal frin
olika verkstider inom fdretaget omsko-
lats till handhavandet av ovannimnda
svetsutrustning.

Ernst Johansson och Rolf Frinds utfér
mattkontroll pd formpressade profiler
efter bearbetning.

Stig Swdrdh svetsar kopplingsstycken
medelst en halvautomatisk MIG-svets-
utrustning.

Utbildningen har skett i enlighet med
program, som utarbetats av svetsutveck-
lingssektionen, och som faststilldes av
foretagsledningen den 2/6 1964.

Redan fore denna tidpunkt hade
limplig personal utvalts och utbildats
till instruktSrer f6r omskolningsverk-
samheten. Genom de erfarenheter, som
erhélls vid utprovning och ink&rning av
svetsutrustningen samt vid utférandet
av det omfattande provprogram, som
foreskrevs av bestillaren, tillignade sig
instruktdrerna en hdg grad av kunnan-
de, vilket kom vil till pass vid omskol-
ningsverksamheten. Sammanlagt har 46
man omskolats for ifrdgavarande svets-
ningsarbeten. Utbildningen har omfattat
ca 400 timmar praktiska Gvningar samt
10 timmar teoretisk undervisning. Som
ett led i utbildningsverksamheten an-
ordnades den 5/1 1965 ett dagsprogram
i hithorande imnen fér samtliga kurs-
deltagare och berdrda arbetsledare. Pro-
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grammet omfattade frelisningar om
aluminiumlegeringars metallurgi och
svetsningsbetingelser, oforstorande prov-
ning, skyddsfrigor vid gasbigsvetsning,
orientering i produktionsteknik samt
visning av instruktiva filmer.

Under utbildningstiden har samtliga
deltagare utfort svetsareprov infér be-
stillarens kontrollant i enlighet med f6-
reskrifter som forelagts av bestillaren.
Fordringarna foér godkinnande av nimn-
da prov ir hoga, varfor det med till-
fredsstillelse noterats, att samtliga del-
. tagare har avlagt prov, som erhillit god-
" kinnande. D& iven berdrda arbetsleda-
re, instruktorer och svetstekniker har
avlagt godkinda svetsprov, disponerar
foretaget nu over 50 personer, som inne-
har behorighet att utfdra svetsningsar-
bete pé ifrigavarande objekt.

Sedan en tid tillbaka pdgdr inkOrning
av svetsprogram for varje enskild posi-
tion av den i detta sasmmanhang aktuella
bestillningen. Jimsides med denna in-
korning utfores justering av jiggar och
hjilpverktyg. Svetsoperationerna skall
utprovas i nirvaro av bestillarens kont-
rollant. Svetsbeskrivningarna skall god-
kinnas av bestillaren. Som synes fér
ingenting i denna komplicerade tillverk-
ning utféras slumpmissigt. Erhdllna re-
sultat inger dock forhoppningar om att
de besvirligaste problemen i detta sam-
manhang dr lsta.

Aluminiumverkstaden ir sdledes klar
att inom den nirmaste tiden kdra iging
produktionen pd allvar. I KkrV:s inter-
na organisation ingdr verkstaden, be-
nimnd aluminiumsektionen med kost-
nadsstille nr 3447, i foretagets plit- och
svetsavdelning. Den i produktionen in-
gdende maskinbearbetningen understil-
les tills vidare maskinavdelningen, me-
dan kontrollen omhinderhaves av kont-

llavdelni :
rollavdelningen Frn.
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