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135 + 30 AR SAXTILLVERKNING I

FINLAND

Rolf Lund

Med yrkesfolk frin Eskilstuna i Sverige inférde John Julin konsten att tillverka
knivar och saxar i Finland. Han startade Finlands férsta finsmidesfabrik i Fiskars
bruk 1831. Slipmetoderna var redan di mer dn 350 3r gamla. De har utforligt
beskrivits av Leonardo da Vinci. Under flere generationer fortsatte arbetet i
finsmedjan i Fiskars fram till mitten av 1960-talet, i samma byggnader, med samma
slipmetoder, i 135 r. Av den mest sdlda saxmodellen gjorde man fére 1965 ungefir

10 000 stycken per ar.

Slipning och polering har varit den mest ar-
betsdryga och kostsamma delen av hela
tillverkningen, och den mest krivande med
avseende pd klen-smedernas skicklighet.
Det sviraste var att slipa saxar. De saxytor,
som glider mot varandra, skall ha en svag
béjning, vara jamna och ha en vass egg utan
hack. I fig. 1 har saxbettens bojning for ty-
dlighetens skull 6verdrivits. Vid slipningen
skulle yrkesmannen stéda armbdgarna mot
knina och med stadiga hinder fora saxbettet
1 en bagformig bana mot slipskivan enligt
fig. 2.

Smirre forbittringar hade naturligtvis
skett 1 och med 6vergdngen frin vattenkraft
till elmotordrift. Men 1 sjdlva arbetspunk-
ten, dir saxbettet pressas mot slipstenen,
hade nimnvirda dndringar inte skett. Man
hade redan f6r hundratal &r sedan uppnétt
optimala skirdata: for att inte forstéra eg-
gens hirdning, kunde man helt enkelt inte
med dessa metoder mera 6ka sliptryck eller
periferihastighet.

Under 1950-talet hade fabrikéren Heinz
Berger i Tyskland utvecklat en ny slipmaskin
tor slipning av knivar och saxar. Enligt hans
egna prospekt hade han for férsta gdngen 1
teknikens historia lyckats gora en maskin,

som tack vare ett inbyggt “konstgjort kni”
kunde slipa saxbett helt mekaniskt. Maski-
nen hirmade alltsd yrkesmannens rérelser,
och slipade naturligtvis endast ett bett 4t
gdngen, som framgdr av fig. 3.

I slutet av 1950-talet hade man ocks3 till
finsmedjan 1 Fiskars skaffat nigra av dessa
maskiner, 4 stycken for saxar och 6 for bes-
ticktillverkningen  (knivar och gafflar).
Fiskarsbolaget hade vid den hir tiden 1 Salo
en egen fabrik for tillverkning av vissa spe-
cialmaskiner, och hir boérjade man 1960
tillverka ndgra maskiner av tysk modell for
finsmedjan.

Men eftersom dessa maskiner hirmade en
minniskas rorelser, blev hela mekanismen
mycket komplicerad och hade en déilig sty-
vhet. Av fig. 3 kan man se hur saxhallaren
var hopbyggd av delar med rérelser i fyra
olika riktningar. Dessa rorelser styrdes av
schabloner, av vilka endast en dr utritad pé
bilden. Instillningen av schablonerna gjor-
des i nio olika punkter, vilka alla dessutom
péverkade varandra. Vid byte av saxmodell
var det alltid ett stort arbete att utfora dessa
instillningar.

P& grund av maskinernas vekhet var slip-
skivorna fortfarande av samma slag som vid
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Fig. 2. Handslipning av sax. Armbdigarna stoder mot
kndna. Den slipade ytan skall vara svagt bojd.
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handslipning. Det var magnesitbundna
slipskivor, mjuka och 1 princip helt olika de
keramiska slipskivor, som var i allmént bruk
vid andra verkstider. Efter slipningen i dessa
maskiner var saxarna lingt ifrdn firdiga.
Det behévdes dnnu mycket handarbete,
bland annat med liderbeklidda triskivor
med limmade smirgelkorn.

Denna slipteknik, med mjuka slipskivor,
som i princip var mycket nira de gamla
naturstenarna (Gotlandsstenen), och med
de liderbeklidda triskivorna, byggde pé er-
farenheter frin medeltiden. Anda tll &r
1965 hade man 6verallt i virlden vid sax-
tillverkning anvidnt samma 500 ir gamla
slipmetoder. I Fiskars, Sorsakoski, Eskils-
tuna, Sheffield, Solingen ...

Men 1966 bérjade en ny epok i Fiskars.
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Fig. 3. Konstruktionsprincip for en tysk saxslipmaskin av mirket Berger. Flere tusental levererade pd 1950-talet.

Finsmedjan i Fiskars, 1966

I finsmedjan i Fiskars borjade man &r 1966
som den forsta i virlden slipa saxar i plan-
slipmaskin. Hur man kunde slipa saxens
béjda ytor kan forklaras pa f6ljande sitt.

I fig. 1 visas, att den bodjda saxytan kan
formas av parallella rita linjer. Genom att
profilera slipskivan s8, att periferiytan ar el-
lipsoidformad, blir den slipade ytan vid B i
fig. 4 bojd som mantelytan av en cylinder.
Med andra ord, ytan formas av parallella rita
linjer. P4 bilden visas vid B ett saxbett, som
vid slipningen fir en bdjd yta. B ir en spe-
ciellt utformad del av en magnetchuck, som
kan h3lla ett 30-tal saxbett i en uppsittning.

Slipbordet gor en stadig ritlinjig rorelse
fram och tillbaka med en noggrannhet bittre
in 0,001 mm. Den slipade ytan kriver ingen
efter-bearbetning. Vi fir en slipad yta av
samma kvalitet, som man finner p4 kullager.
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Fig. 4. Slipning av saxbett i planslipmaskin. Profilerad slipskiva.

Den slipade ytan blir béjd med en precision,
som aldrig tidigare forekommit pa saxar.

De nio instillningsparametrarna i Berger-
maskinen har reducerats till tvd i planslip-
maskinen: vertikalmatning och slipskivans
profilering. Vil att mirka: planslipmaski-
nens tvi instillningar kan goras snabbt och
med stor precision. I dag (1996) ir
maskinerna naturligtvis utrustade med data-
styrning.

Det finns flere orsaker till att man behover
denna precision pd de slipade saxbettena.
For att passa in 1 en plastmaskin, som
“gjuter” plastskalmarna direkt pa de firdiga
saxbettena, m3ste dessa vara gjorda med en
precision pd ndgra hundradels millimeter.
Med stérre toleranser skulle den smilta plas-
ten spruta ut i rummet, processen skulle inte
fungera. Dirfor lyckades detta aldrig med
Berger-maskinerna.

Vid massfabrikationen av saxens metall-
delar har vi en bearbetning med héga has-
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tigheter och detta kriver en precision av hog
kvalitet bide i maskineri och firdiga metall-
delar. Principen med parallella linjer tillim-
pas ocksd pa saxens konturer. Fig. 5 visar
slipning av den kontur, som ocksd bildar
saxens skidrande egg.

Nit i stillet for skruv

Fore 1966 var saxarna éverallt i virlden for
det mesta hopsatta med en skruv. Detta har
forklarats bero pd tva saker:

a) For att kunna skirpa en sax pd ett “rik-
tigt” sdtt méste man lossa skruven och ta isir
saxen.

b) Skruven skulle vid behov spinnas och
18sas med ett vilriktat hammarslag, girna
med en kornare.

Det var ett accepterat faktum bland alla
minniskor, som anvinde sax, att skruven
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Fig. 5. Planslipmaskin, slipning av saxens kontur och egg.

Parallella linjer kongruenta med bordets rorelse.

Fig. 6. Saxskru fore 1967 och Fiskars sax 1967 — nitad.
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emellandt blev 16s och méste spinnas till.
Det var nu bara s8, ingen kunde géra ngot
at det. Det krivdes ett praktiskt handlag av
den som skulle hantera skruvmejsel och
hammare, for att kunna nita skruven si att
den f6r en tid skulle hélla sin instillning.

For rostfria saxar hade Fiskars till &r 1965
anvint skruvar av kolstdl. Att géra skruvar
av rostfritt stdl var férenat med hoga kost-
nader och ojimn kvalitet. Malsittningen
var 1966 att gora nya saxar av bittre kvalitet
in forut, man kunde inte mera acceptera
skruvar, som blev rostiga. D4 hittade man
pd att gora en rostfri nit i stillet. Detta
eliminerade ocksd problemet att gora gingat
hél i de nya saxbettena av rostfritt stdl, mera
hoglegerat och slitstarkt dn forut.

Nitens utformning gjordes med stor om-
sorg. Fig. 6 visar niten jaimfort med en tidi-
gare skruv. I dag kan vi konstatera, att
Fiskars saxar efter 30 rs hyfsad anvindning
fortfarande ir perfekta: de dr vassa och niten
har oforindrat hillit den ritta spinningen.

Saxen sdlde sig sjdlv - varfor ?

De nya tillverkningsmetoderna pdbérjades
1966 med en planslipmaskin. I mars 1967
kom den andra planslipmaskinen och de
forsta serierna av den nya saxen kom iging
under detta &r. Det visade sig snart att den
nya saxens efterfrigan blev enorm. Ar 1968
hade man tillverkat och sdlt 100 000 saxar, en
10-faldig 6kning! En ny saxfabrik byggdes i
Fiskars — invigningsklar sommaren 1971,
med 6 planslipmaskiner. Men efterfrigan
bara vixte. Den nya saxfabriken var for
liten! Man byggde snabbt en ny fabrik i Bill-
nis — den togs i bruk 1973. Ar 1978 byggde
Fiskars en saxfabrik i USA.

Bland alla terforsiljare trodde man, att
orsaken till den ovintade efterfrigan var de
orangefirgade plastskalmarna — ny design.
Danskarna var foérst med jirnhandlarnas
designpris for "plastéglesaxen”.
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Det var mycket viktigt att hemligh&lla de
unika tillverkningsmetoderna. I Fiskars
mirkte man, att representanterna for mass-
media, design-publikationer och Aterfor-
siljare mycket girna ville ha alla detaljer de
kunde komma 6ver om ”den nya designen”.
Men inte ett ord om slipteknik!

Om det inte var pd grund av ny design,
vad var det d& som lockade kunden, som be-
hévde en bra sax?

Nu nir det gtt 30 &r sedan den nya
tekniken togs i bruk, kan vi gott tala om san-
ningen.

Genast 1 borjan pd 1970-talet bérjade en
hel massa konkurrenter kopiera den nya
Det var minga som gjorde exakta
avgjutningar av Fiskars saxens plastskalmar.
Men man gjorde saxens bett som férut —
med de gamla metoderna. Att man inte
lyckades sl& ut Fiskars pd virldsmarknaden,
trots ldga priser ned till en tiondel av Fiskars,
och trots att man hade plastskalmar med
exakt samma form och firg, det méste ha
berott pd nigot annat 4n "design”.

Majoriteten av kunderna hade mirke, att
det fanns en skillnad mellan Fiskars sax och
en kopia med samma “design”. Vi dterkom-
mer till tekniken: "Vi fir en slipad yta med
en precision, som aldrig tidigare férekommit
pa saxar”. Det ir detta, som kunden genast
kinner i sin hand, nir han provar Fiskars sax
och sedan jaimf6ér med ett annat fabrikat.

Saxen sdlde sig sjilv pd grund av metall-
delarnas 6verlidgsna bearbetning, inte pi
grund av design. Professor C.E.Carlson har
ett triffande uttryck for detta i sin bok: "En
produkt med 6verlidgsna egenskaper finner
nog sin vig till koparen”.

I en av sina férsta annonser 1979 konsta-
terade Fiskars, att de hade 50 miljoner néjda
kunder. 1986 hade de redan &ver 200
miljoner néjda kunder.

saxen.
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Industriell formgivning

Under de senaste 10 &ren har man uttryckt
bekymmer 6ver Finlands krympande roll
inom idustriell formgivning pd virlds-
marknaden. De finlindska designexpert-
erna har hirvid framhallit Fiskars sax som
ett av f3 lyckade exempel pd "Finnish De-
sign”. De hogskolor och andra organisa-
tioner, som har intresserat sig for detta imne,
har dissekerat Fiskars sax och forsokt ge
forklaringar till vad det ir i saxens design
som ir sd lyckat. Ett av de mest anvinda
argumentena har varit “ergonomisk form-
givning”. Vi har fitt lisa berittelser om att
Fiskars pd 1960-talet hade utarbetat en ny
“ergonomisk” form f6r saxens plastskalmar.

Harvid har man helt aningslést missat
ndgra grundprinciper, som man redan pd
1950- talet kunde inhimta p4 kurser i indus-
triell formgivning bdde i Sverige och Tysk-
land:

Industriell formgivning 4r en metod att
forbittra en existerande produkt eller att
utveckla en helt ny, med avseende pd

(1) funktion
(2) dllverkning
(3) wutseende.

Generellt for industriellt tillverkade pro-
dukter, frin saxar till fartyg, frin papper till
flygplan, giller att punkt (2) dr den vikti-
gaste biten. S3 var det med Fiskars sax. De
nya tillverkningsmetoderna méjliggjorde
forbittringar pd alla punkter: (1) saxens
funktion blev 6verligsen jimfort med
konkurrenternas, (2) produktiviteten 6kade,
(3) ett nytt utseende.

Redan 1880 hade saxar med missings-
skalmar en helt firdig "ergonomisk” form.
Trimodellerna till missingsskalmar ser lika
ut som traimodellerna till dagens plastskal-
mar. Det nya i plastskalmarna var plast — i
stillet fér missing — men inte en millimeter
i plastskalmarnas form 4r ndgot nytt!
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Det nya i Fiskars sax var 1967:

- en ny tillverkningsmetod

- en ny form pd betten

- en nit i stéllet for skruv

- en metod att fista skalmar pé betten
- en ny kvalitet rostfritt stil for saxar

Framgédngen

Under de senaste 30 dren av saxens historia
har Fiskars uppndtt positionen som 6verlidg-
set ledande saxtillverkare i virlden, bde nir
det giller kvalitet och kvantitet. Jamfort
med situationen for 30 &r sedan

-tillverkar man nu per arbetare 300 gdnger
flere saxar

-tillverkar man nu totalt 35 miljoner saxar
per &r, vilket betyder att tillverkningska-
paciteten 6kat 3500 gdnger.

Fig. 7. Vardens forsta planslipmaskin for saxar, 1966.
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fo\rsomséttningen av saxar har 1994 stigit
till omkring 1 miljard mk. Trots att man i
Finland och Europa lidit av en ligkonjunk-
tur med hég arbetsloshet under 1990-talet
har omsittningen i genomsnitt 6kat med
18 % per ar .
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