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Det finns 1inga problem
bara mojligheter

Framtidens produktion utifrin den svenska model-
len handlar om att skapa forutsittningar for att
utveckla produktion i Sverige sa att den dr kon-
kurrenskraftig och unik i en virld dar teknik och
tillverkningsmetoder ir tillgangligt for alla.

Industrin fir allt hirdare konkurrensvillkor och kortare produkt-
livseykler. Man har svirt att rekrytera ritt Kompetens och attrahera
arbetskraft och det handlar om att gbra it produkbonsinveste-
ringar 1 enskilda maskiner och system,

= Vi miste arbeta med rekryterings- och kompetensfrigor pa
bt nya sdtt. Och ett litet Bretag som vibrt madste hilta itk ls-
ning direkt, vi fir inte en andra chans och jaga tidstjuvar, siger
Hikan Andersson pa HAMEK i ﬁh‘inﬁeﬂ, ett fiiretag som valt
att differentiera sig mot krdvande kunder inom bla. energi- och
marin sektor. Och e att locka tll oss personal med ritt kompetens
behdivde vi giira en refdl satsning pd bittre produktonsmiljs och
det krivdes en fiirdndring for att nd de mal som vi efterstrivar.

- Eit litet foretag som wirl kan enbart viixa om ett mindre antal
medarbetare dn tidigare i var historik gir mer i fler maskiner
an Hidigare, dd fir vi en bra lonsambet och produktivitet, siger
Hikan Andersson som kan kira alla maskiner pd verkstaden,
men som saghs, - Vi mdste hija kompetensen och flexibiliteten
ute pd verkstadsgolvet si att vi far ut fler antal spindeltimmar
per dag. Mycket handlar om planering och forberedelser infér
nya jobb och vi miste ocksd arbeta med ndgon form av Lean dir
vi tillsammans arbetar med olika forbdttringsarbeten men ocksd
standardiseringar, si att alla operatiirer arbetar pd samma sitt och
att vi blir mer milinriktade, menar Hikan Andersson och siger

Hakan Andersson, Gdran Bowles och Rickard Andersson.

att kraven har skiirpts niir det giller dokumentation, administra-
tion ach ordning och reda, sd hair midste vi jobba hirdare for att
bli effektivare, detta iir arbete som vi inte kan fakturera utan vi
fir bara betalt niir spindeln snurrar.

Rubriken pd artikeln syftar pd fGrelagets instillning Gl den vardag
som speglar branschen idag, ndr man vill ligga [ frifmsta ledet och
vara ledande pa det man giir.

- Vi kemmunicerar ut att vi har de senaste tekniska lsningar
som finns pd marknaden idag och vir satsning pd en utbyggnad
av vira lokaler, dir vi nu skapar fdrutsitiningar fisr modernt verk-
stadsarbete med investeringar | ny maskinteknik. Vi har nischat in
oss mot higteknologi produkter. Var senaste maskin ér en DMG
Mori, DMC 65/ES3 MonoBLOCK, siger Hikan Andersson och
menar att maskinen faestarker yterligare 5-axlig bearbetning som
dr fhretagets signum.

Installationen skedde under vdren 2015 och idag fyller man
maskinen med komplexa detaljer i svira material som titan.
I den nya maskinhallen finns sedan tidigare S-axliga maskiner frin
DECKEL MAHO och sammanlagt har man 14 CMNC maskiner av
varierande fabrikat pd verkstaden.

Forts. sida £ ==
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Redaktoren har ordet

Hej

Svensk verkstadsindustri gdr mot en bra hist med god
orderingdng om man fir tro rapporterna fran branschen.
Industrin hade ett mycket bra andra kvartal dir mdnga
firetag planerar att anstilla mer personal om man hittar
kompetensen. Allt fler verkstader ser automatisening som en
hégt prioriterad fraga och dka betydligt sina investeringar
i robot och automationsutrustning,

| detta nummer fortsitter vi att bevaka 3D print dir
vi hittar minga intressanta nvheter inom AM Hybrid
Machining. Detta dr ett spinnande omedde som vi kom-
mer att fGlja framdt under ndsta dr.

Vir CAD/CAM special innehiller manga nyheter ach
fortjanar en ordentlig lasning. Vi ser att mjukvara fortsatter
ubvecklas mot nya hijder med allt mer fokus pd enkelhel fr
maskinoperatfrerna. Datorstyrd produktion dr framtiden
ocksd for att locka in ungdomar i branschen. Detta ser man
klart och tydligt pd hur branschen designar och utvecklar
sin programivara.

Vi ser nu framdt mot nista nummer som blir et méissnum-
mer infiir den stora plitmissan EuroBlech i Hannover.
| Gvrigt sd kommer vi pd redaklionen att bestika midnga
féiretag i september midnad, firetag som har investerat
i ny tekmik fir att méta framtidens krav och oka sina mark-
nadsandelar. Order skall hem HI Sverige igen och svensk
produktion skall vara det forsta alternativet for svenska
exportféretag.

Snart birjar hockeysisongen och jag tror att Frolunda
tar guld igen. Under tiden Liser ni vil Tidningen
Maskinoperatiren , hoppas jag.

Nu soker vi
en Bengt.

Staffan har
Vi redan.

Just nu har vi mycket
glid och behover forstirka
vart team norrut. Darfor
sOker vi nu en teknisk
siljare. Lds mer pa
stdan 11!
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Vi ber Géiran Bowles, maskinsiljare pd DMG MORI
Sweden som sdll den higpresterande S-axliga maskinen
med en automationsiBsning, att ge oss tekniska fakta och
hans syn pd maskininvesteringen.

- Maskinen DMG MORI, DMC 65/ R53 MonoBLOCK
dr bland annat utrustad med 18 000/ rpm spindel och 90
verktyg. Styrsystemet dr det senaste frin Heidenhain,
TNC 640, Systemet har en block process tid pa (L5 ms och
ett ramminne pd 4 GB.

- Palettpoolen, som benimns RS3, har tillsammans
med maskinen blivit en suced pd marknaden. Konceptet
ir kompakt och just 3 paletter har visal sig passar bra fér
manga kunder. P4 2 paletter kan man producera, tempo
1 och 2, Den tredje kan uinyttjas fér att tex inkBming av
ny produkt. Operatdrerna gillar virt koncept, frin sin
arbetsplats har de bra uppsikt vad som hinder under
produktionen, samtidigt ndra till ladd station och verk-

tvgsmagasin,

En maskinaffar ar ofta personlig
Vi stiller frdgan till Goran Bowles pd DMG Mori Sweden;

Ni nch ndgra andra maskinfabrikat vixer pa den svens-
ka marknaden nu och sedan en tid tillbaka, vad beror det
pad enligh din mening.

~Ja vi &r nigra fabrikat som siljer riktigt bra just nu,
men jag kan bara tala fior DMG MORI och jag tror och vet
att det beror pa flera olika saker. Dels viixer vi med fler
service/applikations tekniker inom skiirteknik, dir vi
hjdlper vira kunder med maskin kompetens. Samgdende
med japanska MORI Seiki har blivit en succé ( dven om
médnga belackare i branschen inte trodde det) och gett
oss fantastiska produkter och en global organisation med
experter som finns tillhands om vi behdver hjdlp med
tekniska losningar, dessutom bror jag att ett stort, valkant
och etablerat varumiirke spelar en allt viktigare roll nu

Automationskonceptet med 3 palat-
ter gar sfora maliigheter il obaman- —
nad kbming och den wtmdrkta till-
ginglighaton for operatden tiltaler

niir tekniken ofta dr likriktad och en maskinaffar blir alle
mer servicedriven. Dd giller det abt Kunna ge kunden det
dir lilla extra. Jag vill Bven ge vir vd Fredrik Gedda en
Elngn!. han &r nﬁgnl extra.

- Wir servicen blir allt viktigare, vira maskiner kan inte
std still helt enkelt, sd Gkar vikten av att ha en etablerad
personlig kontakt bidde med maskinsiljare och service-
personal. Jag mdste kunna lita pd sdljaren och maskin-
fabrikatet dver tid och jag bygger dven in kinslor i mina
investeringar, det handlar om att del skall kKinnas rtl
i magen och sova gott pi ndtterna, siger Hitkan Andersson,

Forsta steget
Nu i och med den nya maskininvesteringen sd kom det
firsta men inte sista steget in | automation ach obeman-
nad Kirming.

= Det dr framtiden for oss, {3 ut fler immar per dygn,

detta skall vi satsa pd ar tanken, sager Hikan Andersson

Det finns ocksd manga verkstadsiretag som har inves-
terat i automation men som inte ir ndjda med uinyttan-
drgﬂi:f!n. De tekniska lésningarna finns men de miste
integreras mer i kundernas Gvergripande verksamhet.
Okad automation och effektivitet pekas ul som ett vikiigt
medel far att svensk industri skall kunna 8ka sin konkur-
renskraft. Men lika viktigt som att investera § automation,
lika viktigt dr det att investera i ritt automationslisning
fér det kan innebdra stora méjligheter, om man salsar
ritt will siiga,

Foir det har inte allid Blivit ritt ute pd verkstadsgalvet,
Aven om kvaliteten iir den nskade kan utnyttjandegraden
p4 den gjorda investeringen vara fiir lig pa grund av att
man har korta serier. Det vill siga att man byter produkt
ofta, vilket kan leda till stilltider pd flera timmar per dag,

Eftar 5 drs viintan pd bygglov =4 fick Antli-
ol gan Hakan Andersson bdra bygga och nya
skréddarsydda lokaler med gott om plats
och bdttre logisth stod ket 2074, Man
har dven [nvesterat | kyisystem s4 aft kyl-
viitskan hdller ritt temperatur (O aft klars
- alit sndvare foleranser. Def handlar dven
om att kunna wisa upp en frisch verkstad
fir vira kunder menar Hékan Andersson.
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Emil Firdmar , Haldne och Hikan Ancersson.

Milen varierar frin firetag till foretag dir vissa vill kapa
kostnader medan andra strivar efter att dka kapaciteten.
Sjlvklart kan det hiir handla om relativt stora investeringar.
Och oslikerheter kring mil och nivd ph investering har i vissa
Fall lett till att man investerat fast sig i en lsning som kan vara
oflexibel. En l&sning som inte tar hiinsyn till flédena pd golvet.

Ménga mekaniska verkstider lever i en verklighet som
utgir frin kundorderstyrd tillverkning. Aven om man till en
del kan leva pd prognoser pd terkommande produkter 53
tillverkar man vanligtvis inte mot lager. De orders man far
in resulterar per definition alltsd ofta i blandade Wgserier

= Vi behdver en stor driftsikedhet § viie produktion for om vi
inte levererar i tid mister vi kunden. Vira produktionsmetoder
finns och de fungerar. Vi har mycket hiyga forddlingsvirden
pé viira produkter vilket kriver mycket av vir personal, fire-
klarar Hikan Andersson.

84 héir birjade det
Bilmekanikern Hikan Andersson startade sitt enmansféretag
soimit Svets och Mekaniska 1985 pad forildragdrden Goinebo
i Alvingen. Bolaget ombildades 1990 till aktiebolaget Hikan
Andersson Mekaniska AB, Utbyggnad har skett i etapper och
seclan 20113 finns man i moderna lokaler pa 2 600 kvm. Idag
arbetar tolv personer pd fGeetaget och fler &r pd vag in, - Om
vi kan hitta ritt kompetens, siiger Hikan och vi frstir att det
ar ett stort problem.

- Diet handlar inte bara om att kunna programmera och
kitra maskiner med 5-axlig teknik utan det handlar om sd
mycket mer. Vi miste vara effektiva i virt arbete runt omkring
tillverkningsprocessen, det handlar om att planera produk-
tienen med stor flexibilitet. Hitla standardiserade arbetssitl
som alla kan arbeta efter. Fér enligt manga tillverkar vi ndgra
av de sviraste produkterna man kan tillverka, siger Hikan
Andersson och tillagger;

= Vi har nu alla ferutsdtiningar (G att lyckas, vi har ny
S-axlig maskinteknik med automation i huset, vi har nya fina
lokaler, vi séker efter operatirer med en hitg kompetens och
vi vill giarma utveckla oss vidare med mer maskin- och robot-
teknik, det dr vir framitida vision, menar familien Andersson,
Hikan, Heléne och Rickard. B
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Malet dr att vara
viarldsledande pa borrbrotschning

” Vi skall tillverka verktyg av hogsta kvalitet
och prestanda i premiumsegmentet”

Mattias Svensson DOF Tools

DOF Tools AB i Trollhdttan utvecklar, tillverkar och marknadsfor solida hdrdmetallverktyg med ett higl teknikinnehall,
Bolaget bildades fir tio dr sedan (2006) och var resultatet av ett intensivt utvecklingsarbete, som byggde pd insikten att
stora besparingar kan giras pa omradet borming genom att &ka matningen. Ett komplett borrprogram som utformades
helt efter principen ligt axiellt skiirtryck testades da fram och anpassades i olika gemetrier féir olika karaktdr pd material,
Genom alt man dif kunde 6ka matningen erhalls dubbla besparingar i och med att id sparas i bearbetningen, samitidigt
som livslingden dkar dramatiskt, (grovt riknat ger dubbel matning dubbel utslitningsstriicka i antal borrade hal),

= Detta har varit och fir vart huvudsakliga budskap till kunderna dn idag, att ska du spara pengar inom hiltagning,
sd dr det 54 hig matning som mijligt som giller! Det billigare borret med den ligre mamingen kan bli valdigt dyrt ndr
du riknar kostnad per hil, sdger Mattias Svensson.

et har ju gil'l: nigta irsedan ho‘rrprug;ramml:t lanserades, vad har hint sedan dess?

- Det har hint en hel del. Utvecklingen har ju gt framit hos alla parter i branschen. Sivil maskiner som vertyy
och metoder har blivit effektivare och vi vill alltid vara med och hifja ribban. Det dr inte heller bara sh att vi predikar
fisr vara kunder hur de ska effektivisera utan vi jobbar dven med vir egen produktion, vad giller effektivitet och kva-
litet. Nir det galler vira produkter s& har det frémst yttrat sig i att vi tagit fram specialldsningar som effektiviserat fir
kunden antingen genom hdgre produktivitet eller genom béttre precision, eller varfdr inte? En kombination av higre
produktivitet och precision i ett verklyg!

- Det dr diir vdra nya borrbrotschar kommer in i bilden. Vi har hela tiden med oss de erfarenheter vi gjort ndr vi
effekbiviserat bormingen och eftersom vi vet hur vikhig den hiiga spanavverkningen dr fir att hilla nere verkiygskost-
naden, har den ocksd varit en viklig del i utvecklingen av vira nya borrbrotschar. Resultatet av den ambitionen dr atl
dven vara borrbrotschar kommer i flera olika geometrier, som anpassats fr att kunna optimera matning och precision
i olika materialtyper. Vi nttjer oss inte med att kombinera tvd verktyg i ett, utan tar steget fullt ut och minskar kostaden
per hil si mycket som vi kan.

= MNu har vi kommit s3 lngt i det arbetet att vi kdnner att det hir kan bli en minst lika stor produkt for 0ss som varl
high feed-borrprogram. Fir att nd ut med detta har vi nu format ett program f6r toleransen H7 som vi lagerlagt och gjorl
tillgangligt via vir webshop bl a. Tanken ar att det hiir programmet ska viva med tiden fiir att ticka fler dimensioner och
under tiden tar vi sjdlvklart fram alternativa varianter pd forfragan, forklarar Mattias Svensson pd DOF Tools | Trollhdttan.

Faorts. sida 10 ==

Ersan Zubovic operatir och Mattias Svensson
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Att generera noggranna hil &r ingenting att ta 1t pi. Aven traditionella metoder
som att borra och brotscha med separata verklyg kan ge problem under vissa fir-
utshttningar. Beroende pd materialegenskaper och andra parametrar si kan utfallet
bli fel, baide betriffande ylegenﬁkapﬁ:r och dimension. Fir att minimera pmbh-.m
med materialegenskaper har ett litet firetag i Trollhittan dicrfe anpassat sina
borrbrotschar efter olika egenskaper pd de material som industrin skall bearbeta,

DOF Tools dr det lilla utvecklings- och tillverkningstéretaget med spetskom-
petens inom borming och brotschning, Yerktygen som tillverkas har ett mycket
higt teknikinnehdll och det handlar fiirst och frimst om att trimma skiichastighet
och matning i en arbetsoperation (Gr hgre produktivitet och samtidigt 3 higsta
noggrannhet pi hilet.

Vi triiffar Mattias Svensson och hans medarbetare dver en kopp kaffe och vi
konstaterar alt det varit ganska tyst om firetaget i alla fall § fackpressen de senaste
aren ndgot som vi nu skall dndra pa,

= Ja, vi har som det lilla faretag vi fir och alltid har varit, haft diligt med tid och
resurser fir att marknadsfora oss och finanskris mum. har gjort att vi appat tempo
som alla andra plus att det under senare dr visat sig att et antal lagpristillverkare
av verklyg fran liglémelinder aggressivt har riktat sina blickar mot Europa och
erbjudit industrin verktyg till liga priser

Fur iir det att driva en liten verksamhet i en bransch dir ni konkurrerar med
stora expansiva exportfiretag och dar varldens stirsta tillverkare av skarande
verktyg finns i landet.

= Detdr givetvis manga nackdelar atl vara sd smd som vidr och egentligen sd skall
det inte g& men vi har nischat in oss pd viirt higproduktiva borrkoncept samtidigt
som vi nu lanserar vart nya program av borrbrotschar. Man kan associera DOF Tools
som en sporthilstillverkare med en liten volymitillverkning som tillfér marknacden
en optimal produkt som e ndgot (B ndgra. En liten begrinsad tillverkning skapar
intressanta och virdefulla mervirden inom produktivitet jimfart med massproduk-
tiomn, samtidigt dr vi inte radda for att vaxa, frklarar Mathias Svensson och siger;

- Vi vill ge industrin tillgdng till produktiva verktyg som ubvecklar deras
processer. Vi kommer aldrig att bli ett gpris-alternativ utan vi positionerar oss
i premiumsegmentet och skall leverera “virldsklass” i detvi tillverkar.

SAMBUNG

Hér kontrofferas varkfygespatzen.



Specialverktyg blir nu
standard fiir olika materialval

DOF Tools befinner sig nu i en uppstartsfas dir man nu satsar mer pa dels
direktfisrsiljning, utveckla sin webbshop och mer satsning pd export samtidigt
som man behdver Bka sin marknadsfiring, Enligt Maltias Svensson si befinner
man sig nu i en fas diir man nu lgger stora resurser pd produktutveckling
och att bygga varumarke men med betydligt mindre resurser dn de flesta av
sima konkurrenter.

- Vi mdste arbeta sorarlare in andra aklérer pd marknaden, vi behdver
jobba med produkiutvecklingen och utveckla spetskompetensen pd firetaget.
Vi utvecklas nu mot nya mdl ech planerar nu e att investera i yiterligare en
slipmaskin pd verkstaden, siger Mattias Svensson,

Mainga verkstider anvinder idag tva olika verktyg for borrning och brotsch-
ning eller man anvinder en och samma borrbrotsch fiir olika material. DOF
Toeols menar att det fér att klara noggrannheten och det allt sndvare toleran-
serna inom hdltagning sa krdver det differentieracde brotschar utifrdn vilket
material man bearbetar, Dérféir har nu DOF Tools tagit fram ett program med
borrbrotschar, specialiserade fér olika materialegenskaper.

= Vi tog fram vira fGrsta borcbrotschar for 11 dr sedan sa Konceptet ir
inte helt nytt. Men enligt min mening sd har industrin inte haft de bista
forutsatmingar fir att utnyttja fordelarna med en borrbrotsch poga. att det
funnits brister ndr det giller riitt maskin, riitt hillare och kylvitska. Det
ar midnga olika parametrar som maste slimma samtidigt for att G bdsta
process, vilket har gjort att verktygen inte fitt det stora genomslaget om
man tittar tillbaka, menar Mattias Svensson

Mu ser DOF Tools att fler verkstider de senaste dren har investerat i ny
maskinteknik generelll sett och det betyder att nu kan man uppnd den pre-
standa som verktygen stir fir. Kunderna har nu i mycket higre grad skaffat
firutsitningar fisr att med nya verktyg hija sin produktivitet och B en mycket
Bittre hil kvalitet dn tidigare och da dven i olika svirbearbetade material,

Vi fir inte svar pd alla frdgor om hur man 165t olika bearbetningsproblem,
det dr givetvis lite hemligt men det handlar mycket om geometrier och
Mattias Svensson berdttar att ett problem som man I6st med den nya
borrbrotschen dr att vid bearbelning s& ger, ™ vissa material en myckel
hirdare spdna iin vad sjilva materialet &r och borr spanan skall upp genom
det brotschade hilet och dé kan spdnan repa ytan pd insidan av hdlet” -
men det problemet kan man slippa undan genom én higre koncentration
smirjande emulsion i skdrvitskan och ett bittre kyltryck 1 kombination
med vir verktygsteknik gt att di faller alla delar pé plats, férklarar
Mattias Svensson.

Detta betyder i forlingningen hoppas man pd DOF Tools att industrin kom-
mer att fortsitta § mycket hisgre grad dn tidigare att byta ut bel verktyg mot ett
i sina borr /brotschoperationer. Man sparar givetvis tid med firre verk-
tygsvixlingar och Fir en sikrare process.

Mu har DOF Tools tagit fram ett helt nytt program av borrbrotschar
fiir efterfrigan dkar inom industrin att tillverka sina komponenter och
produkter pd kortare id och med higsta kvalitet. Om man som verklygs-
utvecklare och tillverkare lyckas ta fram nya verktygslisningar som nu
bevisligen DOF Tools har gjort 54 spelar det som sagt ingen roll om man
ar Sveriges minsta verktygstillverkare om jag far gissa. B
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och passionerad siljare med teknisk bakgrund sd dr du
ritt tor oss. Din expertis, ditt mod, din passion och
entreprenorskap gor skillnad for oss och dllsammans
fortsitrer vi gora skillnad for vira kunder. Vi ser fram
emot att hora av dig. Mer information om tjgnsten hittar
dn pa www.fortiva.se!

Fortivaerbjuder svensk verkstadsindustri produkter, tjanster och service relaterade till
spanavverkande processer. Vi har 36 anstillda frin norr till séder i Sverige. wart dans.

ka dotterbolag har vi ytterligare 12 kollegor. Vi 4r en del av Latour-koncernen och vira
kunder dr swenska foretag som sprungit ur entreprenorsanda och foretagsrikedom,

FORTIVA

MAKES A DIFFERENCE

WWW.FORTIVA.SE
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Nyckeln till framgéngen
ar flexibilitet och kompetens
ute pa verkstadsgolvet

Att kunna leverera snabbt ar en del i flexibiliteten. Sma
verkstider som Tanno Mekaniska i Varnamo behover
inte lagga kraft pa att organisera verksamheten nar det
handlar om vem som skall gora vad. De koncentrerar
sig istallet pa produktionen och kundkontakter. Med en
inre stabilitet skapar man flexibilitet ut mot marknaden.

= Vi har \Sttare atf hitfa raft FSsning pd vira bearbetningar om vi har bra higlp pd vgan. Siger brddema Svensson Och
hir dr bada produktspeciatisterna U-var Haveland och Peter Lidigwist boliplank som sikrar upp aft man fdr de ritta for-
uisdtiningama fr en effektiv produktionsprocess.

Pd fotat ser v Jan och Johnny Svensson tiisammans med Uif-hvar Haveland och Peter Lidgwist,

Ett fretag som Tannd Mekaniska viixer och utvecklas med
ny teknik och kompetenshéjning som sker genom att alla
arbetar mot samma mal. Tinnd har funnits sedan 30-talet
och drivs idag av familjen Bvensson i 3 generation och
man expanderar | en ldmplig takt utan att dventyra sitt
rykte som en palitlig leverantlir av produkter inom ski-
rande bearbetning,

Smid verkstider kan ibland lida av att vara underut-
vecklade teknelogiskt men hilr har man genom dren funnit
en samarbetspartner 1 Ravermna som levererar hiigteknolo-
giska maskiner och utrustning vilket ger firutsitiningar
att utvecklas vidare inte mot att bli stdrst men vara bland
de biista i sin nisch.

= Vir farfar startade fﬁre’tag:-lt 1934 och dA tillverkade
man maskiner och produkter fiir lantbruk. Viir far fortsatte
att utveckla verkstaden och vi brisder biirjade arbeta hiir
i tvre tondren. Vi tog Sver efter vdr far dr 2 000 och 2011
flyttade wvi hit till Bangdrdsgatan 1 Vimamo, berittar brii-
derna Jan och Jehnny Svensson och tillagger;

- Vi var trdngbodda och fick helt enkelt inte in en
maskin till om vi skulle expandera, Det var sd trdngt sd
vi fick inte plats med tex. spantransportirer. Och verk-
staden fanns i olika byggnader sd vi var brungna att flytta
frian familjegdrden for att utvecklas.

Mu finns man i stora fina lokaler med gott om plats
och hir finns méjligheter att vixa.

Féretaget har ingen hemsida vilkel gdr det svlrt
ftir en reporter att komma lite frberedd till bestket,
ja det lir faktiske sh det fanns egentligen ingenting om
Tannd Mekaniska Fi‘i Internet, s& Tr..'lgim gitr till briderna
Svensson om hur man marknadsfér sig mot sina kunder.

- Vi giir bra grejer, det sprider sig i branschen, vi har
funnits i manga ar och vi haren mycket bra och trogen
personal. Alla trivs med varandra och det smittar av sig
pd vir verksamhet, siger Jan Svensson och férklarar;

- Virt foretag bestir av tekniskt intresserade medarbe-
tare och vi som Gger fSretaget dr ccksd maskinoperattirer
s vir organisation dr sd platt den kan bli. Alla jobbar
tillsammans ute i verkstaden och det ger en sammanhall-
ning som ger kunderna exakt vad de vill ha, bista kvalitet
kil ritt pris och leveranssitkerhet,

Med pd virt verkstadsbessk &r Uli-Ivar Haveland och
Peter Lidgvist frdn Ravema. Mycket av produktionsut-
rustningen har genom aren levererats av Ravema och ndr
det handlar om maskiner sd finns 5 verktygsmaskiner
frin Mazak pd verkstadsgolvet bl.a en Nexus 510C-11;
en Nexus 410A och den senaste investeringen som dr en
Mazak Integrex J-200,

Wi ber Peter Lidgvist som arbetar som produktspecialist
att beriitta lite om den senaste maskinen,

- Mazaks modell Integrex -200 kallar vi fir en instegs-
maskin ndr man vill ta teknikklivet mot lite mer avancerad
bearbetning utan att behdva kiipa en simultant S-axlig
maskin. T.ex. om man redan har en svarv och/eller en
frismaskin s& kan det ht—:t!.-'du att man Fr spénna upp
detaljer i flera tempon och maskiner [Gr att fa den fErdig,
Detta innebiir mer planering i produklionen sami lillverk-
ning av jiggar et

Forts. sida 14 ==



B750 | B1250

Spetsteknologi och oovertraffad f‘@ﬁh"ﬁﬁ— F
produktivitet fran Biglia " Production_

Den nya BYS0 / B1250 serien representerar “den stale of the art” av
multifunklions svarvar,

Den nya robusta Biglia revoherhuvudet (12 eller 16 platser) med direkidriven
inbygonadsmotor &r hidrtat | dessa maskinmodeller

Den massivt styva gjutjdmsbadden och de plana, hirdade och slipade
gejdrarna pad samtliga axlar sékerstéller hog noggrannhet,

Samtliga modeller kan fas fr stangmataerial fran 65 mm upp till 102 mm.

BIGLIAS integrerade motorspindlar drivs av kraftfulla (upp till 40 kW)
motorer med hdat viidmaoment (upp till 1014 Nm). De drivna verktygen drivs
med 17,5 kW och har ett vridmoment pa 56 Nm. Den htga nivan pa effekt-
och yridmomentspecifikationer sdkerstaller en utmérkt spanavgang och allt
hégre produktivitet.

8750 / B1250 maskinkonfiguration, utrustad med y-axel och ASA § eller

ASA B subspindel nar toppen som kombinerade kraftiulla svarv och fris
maskiner.

b

Sodra vigen 10 702 27 Orebro

TEL 019.12 79 20 . wharw.ahlsellmaskin - info2ahlsellmaskin.se THE TURNING TECH
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= Med Mazaks j-serie maskin 34 fir man en
"Dong in one” maskin dir man kan lillverka
detaljen firdigh i 1 maskin, bide svarvning och
avancerad frisning. Eftersom B-axeln dr indexerbar
i 1grad steg dr det inte mijligt att kiira ndgon simul-
tant 5-axlig bearbetning,. Det dr fir den mer avan-
cerade Integrex i-serien. Dirfr kallar vi j-serien f8r
“instegs maskin”, svarar Peter Lidgvist,

= Artiklar som vi tidigare kirde i tvd olika tem-
pon kan vi nu kira helt Grdiga i etl lempo. Hir vill
jag niimna Peter Lidqvist som hjdlpt oss med kvali-
ficerad support och utbildning sd att vi snabbit fick
maskinen i full produktion, sdger Johnny Svensson
pa Tannd Mekaniska.

Maskinen ir automatiserad med stingmagasin
vilket gbr att kunden kir mycket obemannad pro-
duktion i maskinen och far dirmed ut manga fler
timmar per dygn fin ett skift plus att operatéiren
pd dagtid bevakar processen samtidigt som han
tex stiller och programmerar andra maskiner, Allt
fibr att halla igdng alla maskinspindlar s4 mycket
som mijlige.

= ¥i fir virdefull hjilp och support av Ravema
som dr en mycket bra samarbetspariner till oss.
Mycket av den produktionsutrustning som vi

behtwer kommer frin Ravemas leverantirer och
kommer vi in pd verktyg sd har vi mycket hjilp
av Ulf-lvar Haveland som levererar verktyg men
dven ser till att vi har bra chuckar och fastspan-
ningsutrustningar som ger oss fexibla Axtureringar
fiir snabba omstillningar och reducerade stdlltider.

=l och med att vi &r duktiga pa omstillningar s
kan vi ta smad jobb, sma seriestorlekar som mdnga
andra verkstider tackar nej till. Vi ser oss som en
problemiisare som dr allround. Vir verkstad kan
klara det mesta som dyker upp fiir vira kunder och
vi liser de flesta problemen internt didr vi lar av
varandra och med hjilp av Ravemas specialister,
sager Jan Svensson,

= Vi dr en liten verkstad som kanske dr littare
att komma inpd dn mdnga andra verkstader runt
om i Sverige. Vill kunden ha 10 bitar sd 18ser vi
det snabbt och med snabb leverans. Tannd sdtter
flexibilitet och snabba leveranser i centrum och
det klarar vi tack vare vdra sialvgdende operatirer
som snabbt kan dndra produktionsiitt frdn order
till order.

Smaé verkstider behdver
enkla ldsningar med hég teknikniva
D smi och medelstora foretagen tillverkar sdllan
ndgot i lnga serier, hilr maste produktionsutrust-
ningen istillet vara flexibel och méjlig att stilla om
snablt.

= ¥i har snabba omstillningar i fokus och vi
jobbar mycket med smd order sd det handlar om
att tinka ett steg fiire och ha den produktionsut-
rustningen som kriivs, siger Johnny Svensson och
tilldigger;

= Vi fAr ofta bestik frin andra verkstider dar
Ravema anvinder oss som referens och det ser vi pd
Tannd Mekaniska som ett bra kvitto pé atl vi arbetar
riitt och tinker produktion pd ett effektivt sitt, B




Man har ett starkt fdriroende far varktygsmaskinar frin japanska
Mazak och uppdaterar sn maskinpark wiifran nya fGrutsatl-
ningar pd marknaden och kundkray,

Verktyvgshdflarna 8r mérkta med 1D-Chip, vilke! reducerar
stalivder och sdkerhed, rdtl voarktyg til ditt applikation.

T ———

Missa inte vara

I.AGEBERBJUDANDEN

X/¥/Z 762/410/460 mm, BT40, 11.000 rpm, 11 KW, snabbiranspor 36m/min,

20 vtgplatser, kylvitska genom spindal 35 bar, spantransportir, verktygematprobe,
fanuc OIMD. Erbjudanda: 495,000:-

k3§ sriDgEPORT

B

X/Y/Z 1020/610/810mm, Heidenhain TNCE20, 10.000 varv direkidriven spindel,
BT40 Big Plus, 30 vigplatser, 20 bar kylvaiska genom spindel, spantransportor,
snabbiransport 43m/min.

XNYIT 1060/510/635 mm, BT40 Big Plus, 10.000 rpm, 15 kw, 30 vigplatses,
snabbiransport 36m/min, kylviitska penom spindel 20 bar, spAntransportar,
Fanuc 321 Manual Guida.

LICHRON

Telefon: 0500 — 44 50 50 | www.lichron.se
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MACHINING INTELLIGENTLY

Pinn- och hornfrasar i
diameter 14-200 mm

Starkare konstruktion pa skaren jamfort
med skér med tva skéreggar.

Hogproduktiv 80°-frasning med lagre kostnad per
skdregg jamfort med dess tvaskariga foregangare,

En extra skidregg pa kdpet!

Intelligent bearbetning

ISCAR HIGH Q LINES




ISCAR'’s vinnande losning
for frasning

e — e e
h Member IMC Group
s e . =l
ISCAR SVERIGE AB
.-- i

Tel 018-66 90 60, info@iscar.se s
www.lscar.se
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Rostfri 3-backschuck
till tradgnistmaskiner!

Precisionschucken &r i rostrilt ddelstdl och bestir av endast 3
olika komponenter ftir enkel montering och rengfiring,

Det krivas inga verklyg fSr att Sppna eller stinga chucken
utan det ghes genom att rotera ytterringen med- resp. mot-
urs. Chucken bestdr av vindbara backar med en spannvidd
pé 0-100mm.

Repeternoggrannheten for fastspinning dr <0,01mm och
Centreringsnoggrannhbet vid rotation <0.02mm

Chucken gdr att montera pd alla fixtur- och nollpunkssystem
pd marknaden med en anpassad adapterplatta

Mer information:
www.skarpverkiyg se

Nya rundmatningsbord fran Haas mdjliggdr
kostnadseffektiv femaxlig maskinbearbetning

For maskinverkstider som vill fa ut TRT7D A ett dubbelaxligt rundmatande bord som ger
snabb och exakt positionering i ultrakompakt format.

litE mer av Sin kﬂmmandl: invESterinE Bordet dr specialkonstruerat fisr 342 och fullstindig

ien h*gax[ig frasmaskin ar de nya femaxlig maskinbearbetning av smd och komplexa

detaljer - Hil exempel inom medicin, dentalteknik och
rundmatande borden TRT70 och smyckesbranschen. Dess kompakta matt och liga vikt
TR200Y frin Haas Automation den giie TRT7D till den perfekta dubbelaxliga lfsningen dven

. . T for de minsta frismaskinerna.
ultimata kostnadseffektiva I6sningen. o o il borstls servomatorer

De ar aven ett utmarkt val for de som som ger 81 Nm vridmoment pd lutningsaxeln och 54
. 5 P P g Nm pd rotationsaxeln. Indexeringshastigheterna dr
vill utéka kapaciteten hos sina befint anabba med 410~/eck: ph luknéngeasels och 620 feek
liga maskinverlctyg utan storre utgifter. pd rotationsaxeln, vilket ger korta arbetscykeltider. Den
precisionslipade 70 mm-paletten har flera skruvminster
och ett exakt, genomgdende lopp [iir mangsidiga fix-
turer. TRT70 kan sviinga arbetsstycken pd upp tll 102
mm i diameter och dr den perfekta kompanjonen till
exempelvis Haas CM-1 kompaktsvary. Aldrig idigare

har femaxlig maskinbearbetning varit si prisvird.

Som svar pd efterfrigan pd rundmatande bord fér full-
stora vertikala fleroperationsmaskiner lanserar Haas
nu TR200Y, ett kempakt lutningsbart roterande trun-
nionbord med dubbla axlar konstruerat fdr montering
i Y-riktningen (bak och fram pd bordet) pd en medelstor
vertikal fleroperationsmaskin.

TR200Y dr mindre dn 635 mim bred och bara 508 mm
djup och passar Bt pd ena nden av maskinbordet,
samtidigt som resterande utrymme frighes fr ytter-
ligare fixturer eller skruvstycken, TR200Y har en 200
mm roterande skiva med T-spdr och kan sviinga arbets-
stycken pA upp till 206 mm i diameter. Trunnionbordet
ger £120 graders lutning och 360 graders rotation fir
full samtidig femaxlig rirelse (eller (5 posiionspla-
cering av detaljer i nistan vilken vinkel som helst [t
maskinbearbetning).

Mer information:
wiww. HaasCNC . com




Stodiistbrotsch upp till @ 60

Hégmatningsbrotsch
matning upp till 4 mmJr

HPR 100 | HPR 200

Fastalstallbara brotschhinveden Fasta/stallbara rmonoblock Solida HM-brotschar

fran@ /- @ 65 brotschar fran @ 8 - @ 40 upp till @ 20

CPReam HPR 300

Fasta brotschhuvuden Fasta brotschar med Skarringar
Solidadd hardmelall @ 8 - 40 skruvade skar fran upp Ll & 300
@42 =@ 300

Sveriges mest oslagbara

program av brotschar kommer ca”y

fran Colly Verkstadsteknik.

VerkstadsTeknik

www.collyverkstadsteknik.se
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Nya utbytbara skar
fO0r bearbetning av
stalbalkar och kolstal

Precision med solid borr geometri

HT 800 lampar sig fir bearbetning av stdl, rostfritt stdl, gjutjarn och aluminium,
Med olika geometrier och beliggningar si fir de utbytbara skiren perfekt anpassade till olika specifika anvindnings-
omriden. Med oplimerad spdrgeometri sd uppnir HT 800 samma goda kvalité som hirdmetallborrar. Kombinerat med

en invindig kylning som ger en optimal spinevakuering uppvisas goda resultat dven vid djupa hil.

HT 800 programmiet bestdr av en slitstark verktygs-
kropp, en utbytbar borrspets och en spidnnskruv,
Borrspetsen har en styrtapp fir kroppen och styrhal
fiir spinnskruven som har en mycket noggrann styr-
passning vilkel ger en precisionspassning for maximal
stabilitet ach en enkelhet i bytet av skiir.

Tack vare den innovativa I"asl:spinningslﬁsningenﬁ.&
uppnis maximal processikerhet fir hal upp tll 10xD,
Spinnskruven ger en siker lasning och dr kapabla att
hantera en bearbetning dir den utsiitts fiir starka vibra-
homner.

Ekonomiskt effektiv och

processédker upp till diameter @ 40mm

Med HT 800 s& introducerar Glihring ett utbytbart
borrsystem son inbe bara Klarar av att arbeta i stirre
diametrar utan dven kan pdvisa stora kostnadsbespa-
ringar. Firdelen i jimftrelse med vanliga solida hird-

metallborrar ir den enorma bearbetningsflexibiliteten
ach smidigheten 1 att 131 byta borrspets bercende pa
det material som just skall bearbetas,

HT 800 WP for bearbetning av stalbalkar

Stilbalkar /balkar i olika utféranden bearbetas generellt
sett med sagar och borrar i Hllve'rlcningslinnr. Hallare
i dessa maskiner dr ofta instabila vilket stiller sarskilt
hisga krav pd verktygen. Verklygsgeometrier maste
vara utformad fér att kompensera de instabila férhdl-
landen fiir att kunna tillgodese en jimn och tillfaelitlig
bearbetningsprocess, Med det nya specialskiivet och det
modulira verktygssystemet HT 800 WP ger Gilthring
ett optimalt verktyg fér bearbetning av konstruktons-
balkar. Lasningen erbjuder ophimal prestanda tack vare
sina centreringsegenskaper. Den nyutvecklade spetsgeo-
metrin pd skiiven garanterar optimala skiregenskaper
och kompenserar dirmed instabila bearbetningsfir-

hillanden. Den plana spetsvinkeln pd skirets sista del mot hémet
motverkar gradbildning.

Utbytbara skir fr bearbetning av stabalkar kan fistas pa alla HT
BOO standardverktygskroppar; 1xD, 1.5xD, 3xD, 5xD, 7D och 10xD.
Systemet majliggir fKir enkla byten av skiren direkt | maskinen,

HT 800 WP fiir bearbetning av kolstal
Gihring har iven utdkat sitt HT 800 program med skiir fir bearbet-
ning av kolstil. Den robusta geometrin pd detla specialskir forsikrar
hikgsta slitbestindighet utan att dka skirkrafterna. Den konkavt utfor-
made skireggen méjliggdr fr en optimal borrprocess { bearbetning
av ldngspanande material.

Skiren har redan visat sig ge mycket positiva resultat:

Branch: Automotive

Komponent: Bussning

Borrdjup: 24mm, genomgiende hal
Diameter: 195

Material; C40

Antal hil: 6000

Livslingd: 144 m

Skiirhastighet ve: 120 m/min
Mal'ning&l‘lntightl: per mev, £ 0.35 mm/ rev.

Det som aterstar: Enkelt byte i maskin

Forbrukade skir kan enkelt bytas ute | maskinen. Verktygskroppen

fisrblir fast § maskinen. Yerktygsbyte och andra tillhérande instillningar

behivs inte utfiras. Resultatet blir en okad Fn'-rms.ﬂiue‘rhet och en kor-

tare instillningstider samt att maskinstilles tindstiden minskas drastiskt,
Problem med sfnderdragna skruvar? Inte hiirvarje skir leversras

med en ny skruv for att bytas samticdigt som skiinet.

Mer information: www.guhring se
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DATRON neo

- frasmaskinen som &ar
enkel, snabb och smart

\\h
&
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DATRON nea - héghastighetzfrismaskinen med Piug-and-Play systam.
Anvindaren har full kontroll Gver 3-axiig frisning utan att det kelivs flera &r av
arfgranhel som maskinstioperattr. DATRON neo har ot smariphong-Nknanoe
(louch screan) inferface som gdr &ft arvvdncaren fakisst har kommandona i an
snabb och exakt bearbetning direk? under sing fingerioopar

DATRON neo frismaskinen som enkelt och snabbt ger

foretag och anvindare en enkel tillgang till hoghastig-
hetsfrisning (high-speed milling).

DATREON neo har ett Plug-and-Play system med den nya DATRON next-
mjukvaran som ger anvindaren [ull kontroll dver 3-axlig (risning utan att
det krdvs flera dr av erfarenhet som maskinist/operatér, DATRON neo dr
dessutom ergonomisk och med adtkomsten till arbetsomradet via maskinens
fromt upprids en snabb och siker setup av arbetsstycket. DATRON neo har
ett smartphoneliknande (touch screen) interface som gir att anvandaren fak-
tiskt har kemmandona 8 en snabb och exakt bearbetning direkt under sina
fingertoppar. DATRON neo har dessutom vunnit det byska industridesign
priset - Reddot Award 2016. Sist men inte minst maste det dven nimnas att

DATRON neo har konstruerats f&r atk gd in igenom en standard dérr!

Nar dr det premidrvisning?
Datron neo kommer att pn—rrni'érvisiaﬁ Fh': AMB Rtuttﬂd rt 13- 17e ﬁt-:]:lmmbt'r
i Hall 7, Monter ASZ,

Mer information:
wwwsolectrose

Hogteknologi frén Mazak

2 Maskiner som ar utrustade for inkoppling till Automation

2 Postprocessorer finns fardiga till flertalet pd
marknaden farekommande CAM-system.

2 \irldens snabbaste styrsystem med simultan
5 axlig bearbetning som standard

¥ Ravema Smart Automation, flexibel automation far
dina behov

2 Mazak Laser, pa framfart, nu med éver 7000

maskiner salda dver hela varlden
Tacki
Stort tack till alla € som

% RAVEMA

Ledande partner till
nordisk verkstadsindustri

www.ravema.se
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Den senaste generationen
CoroMill® 316 erbjuder
annu storre flexibilitet

Langre skarkantslangd gor den mer
mangsidig och ger hoga prestanda

Den nya generationen CoroMill®
316-frasar med utbytbara huvuden fran
Sandvik Coromant forstirker foretagets
etablerade utbud av solida hirdmetall-
verktyg genom att 6ka mangsidigheten

och produktiviteten vid bearbetning
i ISO P (stil) och ISO M (rostfritt stil).

Andra fordelar ar hog tillforlitlighet
i nastan alla applikationer, tillsam-
mans med forbattrad skarlivslangd
och en tyst bearbetningsprocess.

CoroMill 316 passar fr alla allminna frisoperationer,
inklusive planfrisning med hig matning, sparfras-
ning, Hpirﬂl:interpuleri.ng, frasning mot skuldra, pro-
filfrésning och fasirdsning, Tack vare de utbytbara
huvudena kan anvindarna enkelt och exakt vixla
mellan olika operationer och skapa pinnfrasar med
optimerad radievariation, tandfrekvens, geometn och
sort. Férutom stal och rostfritt skl kan verktygen ocksd
med ftrdel anvindas i 150 K {gjutjirn) och 150 5
(varmhallfasta superlegeringar),

"En av firdelarna med den senaste generationen
CoroMill 316 dr lngre skarlangder, vilket ger meka-
niska verkstider linnu stéree flexibilitet”, siger
Tiziana Pro, produktchef ftr solida pinnfrasar hos
Sandvik Coromant. "Det dr sirskilt anviindbart vid
operationer som kriver hogre axiellt djup, upp till
1,2 x D, och niir det kriivs hisg stabilitet och vibra-
tionsddmpning. Framfrallt kombinationen av det
modulira Coromant EH-systemet och Corobill 316
skapar ett antal l8sningar fér alla typer av maskiner och
anvindarutmaningar.”

Coromant EH borde vara fiirstahandsval fir tillverkare som firedrar roterande
modulira grinssnitt e applikationer upp tll 32 mm (1,256 tum) | diameter. Integrerade
maskinadaptrar med EH-koppling rekommenderas fr smi grinssnitt dir stallingd
och svarvdiameter Gr avgiirande (BT30, SK40, HSK40,/50/63, ER, DTH), liksom olika
skafttyper vid applikationer med linga Sverhdng upp till 35 mm (1,38 tum) | diameter.

an ma generationan Coroliie
316-frdsar dr mychet tilfdritig
och ger béttre skdrlivsidngd.

CoraMill 316 dr en del av det breda utbudet av solida hirdmetallverktyg fran Sandvik
Coromant, som idag amfattar mer dn 10 000 standardprodukter fér att ticka in alla
applikationer inom omreddena solid hirdmetallborming, frisning, gingning med
gingtapp, brotschning och gingning.

Solicla hirdmn’tullvurkl}lg ar !ip!!ti!j It ﬁ'arnlagna fior att forbattra arbetsfladet, effek-
tiviteten och produktiviteten, och vare fris dr positionerad inom tre produktkatego-
rier: Viersatile (Mangsidig), Optimized (Optimerad) och Customised (Skriddarsydd).
Méngsidiga |8sningar dr prestandainriktade verktyg som bygger pd att maximera
kundens flexibilitet och kostnadseffektivitet, medan optimerade lisningar utgir en
unik serie fBrfinade verkl}rﬁ fiir "-F{-"L‘I fika behov dir extrem effektivitet, ﬁ]kfﬁﬂi!'liﬁhet
och varaktighet dr avgirande. Skraddarsydda 1Gsningar ar individuelll utformade fér
att uppfylla de allra hiigsta prestandakraven,

Mer information:
www.sandvik.coramant.com

Haas senaste
Cli=1 kompaktsvarv

For maskinverkstider som behdver en avancerad kompaktsvary
som Ar siirskilt utformad fir smidetaljer och begrinsade utrymmen
ir den nya generationens CM-1 frdn Haas Automation Europe ett
utmiirkt val. Den har en spindel med 30 000 varv/minut och fem axlar

Tillverkning av smidetaljer kan innebira stora utmaningar fir de flesta
verkstider, Smd hal, mikroskopiska egenskaper, extren noggrannhet
och mycket plana ytor kan innebdra svarigheter fGr stora CNC-maskiner.
I de hiir fallen kommer Haas CM-1 kompaktsvare vil till pass. Detta ér
en maskin med hilg nogerannhet som keiver lite utrymme och passar
perfekt for bade stora volymer, prototyper och framtagning av smd 2D-
och 3D-detaljer diir precisionen miste vara hig, Typiska anvandningsom-
rdden dr inom kommunikation, flygindustr, medicin och dentalteknik.

CM-1 dir tillrdckligh kompakl fire att f plats § de flesta transporthissar
och X-, Y- och Z-axelns rirelse Sr 305, 254 respektive 305 mm. Vidare har
den ett arbetsbord med T-spir som &r 508 x 254 mm stort, en spindel
med 3.7 kW 15020-kona som ger 30 000 vary /minul samt en automa-
tsk verktygsvidxlare med 20 platser. Maximal matningshastighet vid
skiirande bearbetning dr 12,7 m /minut med en riirelsehastighet pa 19,2
m,/minut fér kortare arbetscykeltider.

CM-1 dir utrustad med Haas Next Generation Control (MGC) och dren
snabb, smidig och snygg CNC-maskin som dr en av de allra littaste att
anvinda. Kunderna far enkel och hijgst intuitiv navigering, dynamisk
Frskjulning (DWO) och kontroll av centrumpunkt [TCPC) som Mrenklar
fyr- och femaxlig maskinbearbetning samt ett nytt visuellt program-
meringssystem (VPS) for generering av G-kodsprogram. Ytterligare
standardfunktioner &r koordinatrotation och skalning, 1 GB program-
minne, Ethernet-granssnitt, modul (5 tidig avkanning av strémavbrott
och HaasConnect mobildvervakning,

Det finns manga tillval att x'ii]in bland, till ﬂ&mpl-l en ﬁ'p':ndtll med
50 000 vary /minut, et tradlist intuitivt probsystem, utfkat minne tll
64 GB, WiFi-anslutning, fyr- och femaxlig drivning samt TRT70 dub-
belaxligt randmatande bord.

TRT?0 ger noggggrann, snabb 3+ 2-positionering och fullstandig femaslig
maskinbearbetning av smadetaljer. Dess kompakta matt och laga vikt
g att den passar perfekt till nya CM-1, i synnerhet da indexeringshas-
tigheter pd upp till 620°/sek p4 rolalionsaxeln ger korta arbetscykeltider,

Mer information:
ww:HaasCNC.com



GLOBAL ONE

,Vart mal: att vara nummer 1 for vara kunder varlden over”

SOFTWARE SOLUTIONS

CELOS® - vart APP baserade ggg:]li%ED%LAR

operativeystem sam aringangen tll

digital manufactering och framtidens Kunden forst - tillverkarkvalites till

produktion. en rimllg prisniva som till exempel
reservidelar med basta pris garanti,

CLX /CMX

Utveckling av ECOLINE.
Fler optioner, teknologi
och kvaliter till absalut
basta relation mellan pris/
prestanda.

AUTOMATION

Nya och innovativa automations-
lésningar som RoboZGo. Fri
operatdrstillaang till maskin utan
gtaker eller darrar och kan an-
vandas utan tidigare erfarenhet

av robotar.

= -~
.1 framtiden star DMG MORI dnnu starkare for kva- TEKNIKLOSNINGAR
litet och kundorientering. Vi har satt kursen och har Vira teknologicentra - komplett

teknik- och branschkompetens

kéirnvdrden som stabilitet och kontinuitet i vdrat part- i
anda till additiv tillverkning.

nerskap till dig, vdran kund.”

Ytwerligare information och broschyrer pa: D MG M D RI
www.dmgmari.com
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FORMA, ny kantvikmaskin

for legoproduktion

Vi har hort det forut - :
"Kantvikmaskiner ar inget |
for oss, vi dr ju legotillver-

kare!” Ett rykte som inte '
helt varit utan sanning,

CIDAN fran Gotene lanse-

rar nu sin senaste maskin,

FORMA, som skjuter det IE
gamla ryktet i sank!

Ofta har man hart: "Det dr bara platslagare som har nytta
av kantvikmaskiner, med enstyckstillverkning och korta
serter!” FORMA fein CIDAN dr en "eross over” som bade
Klarar kraven frdn legotillverkning till enstyckstillverk-
ning. Producerar Snabbt (lig kostnad), Snill mot opera-
tren (latta och fi lyft), Stark konstruktion (en maskin far
livslang tjinst). Som vanligt med CTDAN:s maskiner — bist
finish pd platen, en bonus!

Vad dr skillnaden mot idigare modeller? Var VI Peter
Tafazoli: “Vi har lyssnat pd vira kunder och FORMA ar
vart svar, ﬁx'erpqumnt har fatt en ny finess, CLS (Clamp
Lock System), och pressar hart! Pliten blir bockad ritt,

Cl

A Y

dver hela lingden och dven med higa verktyg!"

FORMA har en ny version av virt vilbeprovade styr-
systemn Prolink S och syftet har varit att gira det enkelt
fr dig som operatdr, cavselt om du legotillverkar eller
kir enstyckstillverkning. Smd fdrbittringar pa olika stil-
len gir att du nu kan tillverka dnnu effektivare. Vi har
ocksd tinkt pd dig, service//underhillstekniker, - nu dr
ditt jobb &nnu lattare!

Virt modulbaserade anslagsbord AGS har ocksd fin sig
ett ansikislyft och dr nu dnna flexiblare fiir att du skall
kunna ta alla "de dér jobben som du tidigare tvekat infér”.

- av CIDAN

Vi har en FORMA i verkstaden i Gitene, Ar du intresserad
av att syna FORMA | stmmarna redan nu dr du valkom-
men att kontakia oss for ett besok!

FORMA lanseras dven pd EUROBLECH (Hannover
25-29 oktober), Metalworking and CNC Machine Tool
Show, (Shanghai, 1-5/11) och Fabtech (Las Vegas,
16-18/11). Kom dit s& visar vi mer!

Mer information:
wiwwcidanmachinery.se

Ny 5=-axlig fleroperationsmaskin fran Bridgeport

j!?'w‘

Bridgeport XT-630 dr den fiérsta avancerade maskinen som utvecklats av Hardinge-
Bridgeports nya globala utvecklingsteam. Det globala designteamet fr baserat i USA,
England och Taiwan och har lagit med minga fundamentala aspekter, vikliga for

Bridgeports maskinuppbyggnad. XT-630 maskinen exemplifierar Bridgeporls
motto att producera maskiner med higsta kvalitet til en varldsmarknad
vilket iir tradition fiér Hardinge-Bridgeport. Maskinens design iir byged pd
rielig Gverliggande balk pd portalkonstruktion vilket med e exceptionelll
bra geometrisk noggrannhet,

Den innovativa designen 1 XT-630 maskinen representerar den féirsta model-
len i senaste generationen maskiner med S-axlighet. Uppbyged med tre lin-
jira axlar och tlt/ rundbord, Maskinen har stor kapacitel med sitt 630 mm
rundbord som klarar en vikt pa 350 Kg och svingar 900 mm. Designen med
dubbla drivenheter fir tiltbordet maximerar !il}"l."hﬁ‘t och medfir hﬁg Precison.

Termiska firdndringar i maskinen minimeras med hjilp av kyld spindel,
kyining av kulmuttrar ach kulskruvslager i alla linjira axlar. Styrsystem
kommer frin Heidenhain TNC840FS eller Siemens 840Ds! S1 med stora 197
skiirmar.

Bridgeport XT-630 har en oljekyld spindel pa 15.000 v/min, (opt.18.000)

BT40 Big Plus. Kylvitska genom spindel, skalor, prober, Kinematik med mera,

Maskinen premidrvisas pa missorna IMTS och AMB i September 2016,

Mer information: www lichron.se



EWS har ett stort program av fasta hallare och drivna
verkiyg till nastan alla maskiner, ven special.

Hég kvalitet och korta leveranstider, till konkurrenskraftiga priser!

Kontakta oss for katalog och prislista, eller besok var hemsida och
sOk upp ditt verktyg direkt i EWS online-katalog!

Vi ombesdrjer dven reparation och service
av dina verktyg (alla fabrikat)

Fasta eller expanderbara brotschar bestyckade med skar i
HM, Cermet, PKD eller CBN, med eller utan invéndig kylning.

Finns som standard

i dim. @ 5,800-50,000 mm.

| : ~ Brotschringar, brotschhuvuden och héllare,
2 kompatibla med andra fabrikat.

": * Aven specialtillverkning enligt ritning.

Skicka era brotschar till oss fér ombestyckning, slipning och ombeléggning, vi hanterar alla fabrikat! Kontakta oss for katalog!

GJS Verktygs AB.

Skalbyvdgen 4, 155 35 Nykvarn » Tel 08-550 999 80 » Fax 08-550 959 32 « E-mall gjs@gjsverktyg.se « www.gjsverktyg.se
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KTH Formula Student utvecklar
elbil med hjalp av GibbsCAM

Komponent Bl bilens  hjulupphangning,
CNC programmerad | GibbsCAM.

Formelbilsprojekt
Formula Student projektet dr ett lagarbete som gar ut
pé alt teamet bygger en formelbil som sedan tivlar
mot andra Formula Student team fran hela virlden.
Tavlingen ir omfattande, och vinns inte enbart av laget
med den snabbaste bilen, utan snarare av laget som
presenterar den bista helheten vad giller bade konstruk-
tion, prestanda, ekonomi och marknad. Arets taviing,
Formula SAE, gick av stapeln i ltalien i béigan av augusti,

Arets bil - evi2

Arets bil, kallad &V12, &r som namnet antyder en elbil -
en ryaligt snabb sddan med acceleration frdn 0-100kmh
pa ca 3 sekunder. [ juni anordnade KTH ett aviicknings-
event dir man informerade om bilens teknik och de
olika delmomenten i bilens utveckling & tillverkning.
Dret mesta utvecklas och tillverkas internt hos KTH. Vad

giller mekaniska komponenter sdsom hjulupphidng-

ningar, fisten och liknande s4 tillverkas dessa i KTH's
egna CHNC maskiner. Fructus Data AB har firsett teamet
mied GibbsCAM for CNC programmering och Radius
fixtursystem fiir smidig uppspdnning,

Resultat — Formula SAE Italien

Sjdlva tivligen gick av stapeln i borjan av augusti. Bilen
gick gemom besikiningen och godkindes som tredje bil
vilket gav teamet tidig tillgdng till Evlingsomridet,
D extra tiden kom viil Gl pass fir alt hinna finjustera
bilens vaghdllning. Direfter genomfordes samtliga sju
tivlingsmoment med fina resultal, Trots en del tekniska
problem i accelerations och endurance momentet lycka-
des KTH Stockholm dnda knipa till sig en hederviird e
plats totalt,

Mer information:
www.lructus se

. Fréisning av aluminium-

detalf | Saxdg Harmie
fMaroperationsmeaskin.



Kontakta oss om ni har
moderna CNC-maskiner till salu!

].EJU')\_’] www.lpv.se
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Bli Latt Saker Ha
konkurrenskraftig att anvanda investering kontroll

0303 246900 infofastems@fastems.com www. fastems.com
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Mastercanm

Mastercam 2017 innehaller en ny uppsattning programmeringsverktyg som

2017

ar fokuserade pa snabbhet, automation och effektivitet, till exempel effek-

tivare arbetsflode, forbittrad anvindarvanlighet och dynamiska rorelser.

Utvecklad for snabbare arbetsflide

Masteracam 2017 har fatt ett nylt interface med flikar
som gir det enklare att hitta de funktioner man behfver.
“Minga av vara kraftfullaste verktyg har inte utnyttjats
i den utstriickning de var avsedda fiye eftersom vira
anvindare haft svart att hitta dem,” sGger Meghan West,
President pd CNC Software som utvecklar Mastercam. "Vi
ligger ner mycket tid tillsammans med vira anvindare
pa att hitta badsta sidtlet att fdrenkla detta, och reaktio-
nerna har varit enormt positiva.” Varje grupp av flikar
simulerar funktioner och visar dem frin de enklaste till
de mer avancerade. Vare flik &r kopplad till en viss typ
av aktivitet, frin att skapa en wireframegeometri tll att
generera verktygsbanor. Redigeringsfunktionema ligger
pd samma flik som den man skapar sin ritning med, vilket
betyder att man hittar alla verktyg man behiver nir man
behiwver dem.

Dynamisk rarelseteknologi

Mastercams dynamiska rérelseteknologi kan mins-
ka maskintiden med 75 procent eller mer, och du
fir ut mer av dina bide nya och gamla maskiner.
Materialborttagningen maximeras, livslingden pa verk-
tygen dkar och cykeltiderna forkortas, vilket innebdr
minskat slitage pa maskinerna och bittre bearbetning av
hérda material. MNytt i drets version ir att mikrolyft nu
utnyttjar siktlinjeberiikning for att flytta verktyget nir
det behdver g dver fria ytor. Det ger en rirelse som dr
effektivare, mindre komplex och kortare, vilket i sin tur
ger minskade cykeltider,

Mastercam 2017

Programversionen erbjuder en mer flexibel bearhet-
ning med fokus pd hastighet och automation. 2D
hilghastighets verktygsbanor, 3D-firbidttringar och

Mulhaxisfunktioner tillsammans med dussintals andra
farbattringar innebdr Skad produktivitet fbr anviin-
daren.

Fir att strdmlinjeforma och fdrenkla arbetsfléden
stiidjer nu 2D highastighets verktygsbanor en fitr-
handstitt dér du enkelt ser regionen som kommer atl
bearbetas.

En ny funktion i Mastercam 2017 dr Maximum Stock
Engagement. Alla 3D hiighastighets verkiygsbanor fie
finskdr stidjer detta. Du satter granserna fGr hur djupt
verktyget skall gd i obearbetat material, och ser till att
smié verkbyg inte fir arbeta hirdare in de tal.

Optimized Raster Motion dkar effektiviteten pd verk-
tygsbanorna genom att fylla i branta omriden med
vinkelrita rirelser fér ett renare och battre resultat.

Forts. sida 30 >>



| OKUMA

OKUMA MU-6300V

STARK & STABIL MED PRECISION

Vertikal fullt simultant 5-axlig fleroperationsmaskin som ir enkel att automatisera med palettmagasin
och robot. Flexibel maskin som ir snabb och stabil med hog precision, vilket gor den limplig for alla
typer av jobb. Flersidig bearbetning av komplexa detaljer. Okumas styrsystem harmoniserar till hundra
procent med de okuma-tillverkade maskinkomponenterna och den egenutvecklade elektroniken. Och alltid
med tre ars spindelgaranti utan begransningar i antal driftstimmar.

Just nu finns maskinen uppstilld for demo i var maskinhall i Jonkoping. Vilkommen!

; Okumas smarts
Finns med svanv- Enioal att | S-alig simutan s

Tundktion automatsena bearbétning 089-P300

STENBERGS
—
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Fiir att bli tydligare har Multiaxis verktypsbanor forenk-
lats och dr nu grupperade efter antingen mdnster eller
applikation,
Prestandadkning, stod for flera maskiner och fér dub-
bellidllare dr ndgra av firbattringama i Millturnmodulen.
Mastercam 2017 fir Solidworks slipptes samtidigt och
alla nyheter gillande verktygsbanor giller fven dir

Kraftfulla forbéttringar av verktygsbanor

* Nuser man 2D highastighetsbanor i en Brhandstitt
i ett grafiskt fnster innan man skapar eller frindrar
verktygsbanan.

* Level-och Plane managers iir nu dockningsbara, har
fatt flytande funkbonspanel och har omdesignats fér
att ge mer intuitiv kontroll och lattare arbetsflade.

* Tool Setup Manager i Mill-Turn har fitt ny design e
att fisrbdttra arbetsflide och anvindarvinlighet.

s MNya funktioner har lagts till i Multiaxis Drill, som att
uknytta en linjes lingd fir boredjup och igenkinning
av fimnet (Gr att bestimma start och slutdjup.

* Multiaxis innehdller nu en ny 4-axlig verktygsbana
= Rotary Advanced - som ger tkad kontroll av verk-
tygsriirelsen genom viggar, nav och dolda ytor
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Se Mastercam 2017 p4 AME Roadshow

Alla Mastercamanvandare med aklivt uppdaterings-
avtal dr vilkomna under en heldag nidr nyheterna |
Mastercam 2017 visas. AME Roadshow kommer besdka
de Mastercamiataste omrddena och fiir Gvriga erbjuds vis-
ning pd nitet. Orter och datum som kommer att bestkas
idr Goteborg 20 - 21 september, |8nk&ping och Vimamo
27 - 28 september, Skine 29 september, Orebro 11 okt, och
Sandviken 12 okt.

Mastercam app for i0S

Med drets Mastercamversion presenteras en app for iPhone
och iPad som dr anviindbar bade [Gr Mastercamanvindare
och andra. Med den kan man f4 sdvil praktisk informa-
tion och kalkyler som pmedelbar tillging till Mastercam
forum, kunskapsbas och mycket annat.

Robotar och matmaskiner

Mastercam dr virldens strsla CAM-leverantir i antal
levererade licenser. bide totalt och ér]iHL l|~_'|1|i;_.§1 CIM data
2015, Det dr en stor fGrdel eftersom (lera starka tilligges-
moduler utvecklas av Mastercams partners.

Vill du styra flera typer av maskiner fdratom ChC-
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maskiner bir du ta en titt pd EobotMaster och Verisurf,
Med RobotMaster kan dina programmerade rérelser simu-
leras och postprocessas till en industrirobot. Vissa kunder
vill kunna flytta gradningsoperationer, poleringsjobb och
svetsning kil en robot. Den programmenngen gir man
nu i Mastercam utan att behdva vara ndgon robotexpert.

Verisurf dr en tilliggsmodul dir man hanterar allt inom
mitning och scanning. Far du en mitmaskin med kring-
lig mjukvara & rekommenderar vi att du programmerar

madtningen i| Mastercam & Vetisurl istdllet,

AME & Mastercam sponsrar yrkesutbildningar
Mastercam har i fleca dr varit sponsor av Worldskills och
Euroskills. 1-3 december 2016 halls Euroskills | Goteborg
och AME/Mastercam &r stolta att vara med som sponsor
ich CAM-leverantdr i yrkesgruppema CNC-frisning och
CNC-syvarvning,

Mer information:
www.ameab.ze
\'-'\.I.'W.ma.‘itt'l'l:'ﬂ . OO




MITSUBISHI

TANJ PA GRANSERNA VID
SVARVNING | STAL

Ny - MCB025 svarvskar
Komplett utbud av CVD-belagda hardmetallvands-
kir och spanbrytare som omdefinierar parametrar-
na for livs|3ngd vid svarvning i P20 applikationer.

Marknadsledande superslat bEH‘iggﬂing med 2 in 1 teknik.
Extremt motstandskraftigt hardmetallsubstrat for 6kad livslangd,
Enkelt identifierbara och mangsidigt system av spanbrytare.
LP till finbearbetning -

NY MP till mediumbearbetning -
RP till grovbearbetning.

www.collyverkstadsteknik.se

Colly Verkstadsteknik AB, Box 6042,164 06 Kista.
Tel. 08-703 01 00, E-post: info@vt.colly.se

Lolly

VerkstadsTeknik

A'b Ilnﬂmann Group'

Vara nyheter firar
premiar online

52 RAVEMA

Ledande partner till
nordisk verkstadsindustri

www.ravema.se
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Ny gingirisningscyks sami verktyg | GibbsCAM 2016

3D Systems lanserar GibbsCAM 2016

3D Systems (NYSE:DDD) annonserar att man nu paborjat
leveranserna av GibbsCAM® 2016, for CNC programme-
ring. Denna releasen omfattar nya och forbittrade bearbet- [t
ningsstrategier, nya verktygsfunktioner, majlighet att ldsa in
toleransinformation ihop med 3D modeller samt en mangd

forbattringar bl.a i 5axis modulen.

= Nya frisfunktioner och férenklad verktygshantering
= Vassad VoluMill “dynamisk frasning”
# 5tid i6r PMI data (toleransinformation)

Inom 3DS koncept "digital manufacturing”, som
omfattar bade additiv och skidrande bearbetning, ér
GibbsCAM ledande inom omradet skiirande {6r CNC
maskiner. GibbsCAM, som ar kind for sin hbga anvin-
darvinlighet, omfattar bland annat funktionalitet fér
solidmaodellering, 2- till S-axlig frisning, hiyghastighets-
bearbetning, millturn , lingdsvary, multitask bearbel-
ning och trddgnist.

[ PR —
D SaAE S RSN D e
[ bl -
-
[re—r—

e

B e T

v
LR e
‘ 7 Leabad B

Fame e

Tt
R

M

Finfrazning av 4opna och shutna konturer samticigt

Nedan beskrivs ndgra av de
nya funktionerna | GibbsCAM 2016:
Giingfrds funktionen har (it utdkad funktionalitet och
stider det nya gangfrasverktyget (full profil gangfris)
spm adderats | GibbsCAM 2016, Gangdjupet kan nu
automatiskl variera med hilens Z position (precis som
ivanliga borreykler) och glingiriseykeln kan dven arbeta
med HoleFeatures (hilobjekt i 30 modeller). DErtill bjuds
det pd nya instillningar fr hur verktyget skall agera mel-
lan varje skilr, samt mejlighet att kéra fleca djupskir samt
rensskiir i en och samma process,

2D konturfrasningen tilldter nu frasning av flera kon-

turer i en och samma process, dven i finbearbemingen.
Anvindaren kan enkelt styra vilken kompenserings sida
som skall anviindas fiie varje kontur, eller Lita systemet
bedéma vilken kontur som & ytterst och sedan automa-
tiskt vixla sida. Man kan blanda Sppna och slutna kontu-
rer i samma kimning, och man kan dven vilja att kiira mitt
pa komturen (gravyr). Startpositionen fr varje kontur, och
korordningsféliden kan styras genom att anvindaren mar-
kerar var verkiypget skall gd in / ut mot respektive kontur,

My “Rotera” flik i svarvning - frenklar svarvstilsdefi-
nitionen fir svarvar med (risspindel (B axel). Anviindaren

Forts. sida 34 ==

Forenklad onenfering av svarnvekdr i B axel



Rundbord med
hogs’ra precision

m_ = FIBRODYN - fri posi-
= =/ tionering och majlighet

att rotera 200 v/min,

FIBROTOR -
med ny liges-
kontroll.

Ny pd nytt

Cmslipning firldnger Fvslangden pa vardefulla verktyg
ach gir din produktion ekonami- och miljdsmart, : Fm =
~ KONTAKTA O5S:
Vi Br certifierade specialister pd omaslipning av e 1.&_ m -703 01 00
ber, brotsch och solida Iréser av vire egna fabrikat  Cally Verkstadsteknik
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kan nu med samma verktygsdefinition utfira svarvning
i olika B vinklar, mot olika spindlar, med olika oriente-
ringskoder, vilket medftir smidigare verktygsdefinition
och programmering. B axel vinklingen sitts 1 processen
vilket ger mdjlighet att anvinda samma verklyg for exvis
plansvarvning med verktyget i 45 grader, och utvindig
svarvning med verktyget i 90 grader, eller i valfri vinkel

exempelvid mot tiltande spindel.

Ménga nya finesser i GibbsCAM
VoluMill modul (s.k. dynamisk frisning)

Inbyegd “Teknologt Expert” tilliter anviindaren att snabbt
berikna lampliga skdrdata fir bide "Konservativ® och
“aggressiv” avverkning, | berdkningen tas hansyn till
fixtureringens stabilitet, material i detalj och verkityg, typ
av verktygshdllare samt hur stort skiirdjup som anviinds.
Max spantjocklek och materialborttagningstakt beriknas
automatiskt, Nir berikningen dr klar infopas skiirdata
automatiskt in | GibbsCAM's provess. “Sidemilling” strate-
gin har blivit mer effektiv, och dr nu den rekommenderade
forinstillningen. Ny algoritm anvinder storre cirkelri-
relser fir att uppnd higre matningshastighet och bittre
spdnavgdng. Den kan Sven arbeta i sicksack i de situatio-
ner dir detta ger [drdelar. For fickor med "Sppna sidor”
har ny matematik implementerats vilken kan reducera
kisrtiden med upp Hll 60%. Aven berdkningsmotorn har

Ny fowding strategi § Saxis modian

optimerats - vid omrik-
ning av verktygsbanor
idr berikningstiden nu
dramatiskt kortare.

My spiralmatematik
i Volumill - éppnar upp
fickor med en kontinuerlig
cirkulir spiralrisrelse 1 sid-
led tills den cirkuldra formen
ndrmar sig fickans viiggar. Nir
spiralen nitt maximalt matt dver-
gir bearbetningen till "skavande® s& kallad
dynamisk frisning, antingen i vald frisrikining ellér i
sick-sack (blandad med och motfrisning). Detta kortar
ner kirtiden dramatiskt pd vissa detaljformer.

Femaxliga simultanfris modulen har fatt ett stort
antal fdebdtiringar. Vid grovbearbelning skapas nu link-
riirelserna nirmare detaljen for att minimera luftréirelser
| undemskirskontrollen finns nya strategier e hur verk-
tyget lyits vid kollision. My strategi vid bearbetning pd
ytor, "DROPPING” tilliter anvindaren att projicera en
2D friisbana ner pd yta i valfri projiceringsrikining. Ny
“smoothing function™ ger jdmnare verkty gsbanor. Ny
funktion Lilldter att verktygsbanor firlings langentiellt
dven i sidled. Nva “FlowLine” strategin ger méjlighet att
slippa selektera begrananingar eller vaggytor, och maximal

EN0E Coemesparfe
L]

Ny spiralimatarmatik | VelurMill ger karfare kirtld och skanar verktygat

stegbredd kan behillas konstant dven vid kirning pd
komplexa ytformer, berikningstiden vid kiirning med
denna strategi mycket kort.

Stid for PMI data

(Product and Manufacturing Information)

Via de nya CAL interfacena fér Siemens WX, STEP och
Catia v5 kan GibbsC AM nu Jsa in dven oleransinfo inklu-
sive form & ldgessymboler samt andra modellattribut
vilket minskar behovet att PDF/pappersritningar. Nya
funktioner har adderats sd att anvindaren dven kan styra
vilken PMI information som skall vara akitiv i GibbsCAM.

Mer information: www. fructus.se

Harrtaring av PM data (toleransinfa) | GibbsCAM 2018
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DP Technology lanserar foretagets
nya verktygsmashlnlosnlng
som snabbar pa bearbetning och
optimerar vinsten med ESPRIT 2016

Ta bort radier fran alla CAD-modeller fiir att giira det mijligt fir
verktygsradien att bilda radien under bearbetning i ESPRIT 2016,
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{a} inman borftaganda av radien

Nya ESPRIT ProfitTurning
kombinerar traditionella skarstrategier
pé en svarv med trokoidal-rirelser
ESPRIT 2016 har en ny innovativ strategi for hoghastig-
hets grovsvarvningsbearbetning, kallad ProfitTurning ™
som implementerar ESPRIT:s nya Physics-Based Culling
Engine. Medan traditionella skirstrategier bara tar hinsyn
till geometridelen, sd skapar ProfitTurning™ en verk-
tygsbana som dverviiger flera skiirfaktorer och maski.
negenskaper vilket pdverkar bearbetningsprestandan.
“ESPRIT 20165

ProfitTurning ™ firbattrar anmérkningsviirt spankon-
troll pa hirda material, sisom titan och Inconel.

Dessutom minskar ProfitTurning™ oregelbundna
skirkrafter och vibrationstendenser. Nettoresultatet ir
en drastisk minskning av cykeltiden, upp till 50 % mer
jimfiirt med traditionella skirmetoder”, siger Cedric
Simard, Global Marketing & Communication Director
pd DPF Technology:

Simuleringshastighel spelar ocksd en central roll
I enCAM-programvara och ESPRIT forisitier att ligga

Den nya hitigerkdnmings featuren ¢ ESPRIT 2078 kinner automaliskt av olka
typer av hill, inklusive partiells och hoaxiala hdl och namnger dam dérefter

1 framkant nar det galler accelererande simulering utin att
kompromissa med noggrannhet eller stabilitet.

ESPRIT 2016 inkluderar 8kad simuleringshastighet och
hogre kvalitet pi ytfinheten vilket sparar viirdefull tid.

Avancerade verktygsinstillningar i ESFRIT 2016 ger
CAM-programmerare forbiltrade lsningar for verkiygs-
hantering. Yiterligare Barrel Tool Support har ocksd ubvid-
gats till att omfatta fler S-axliga och 3-axliga skircykler.
appen, som gir det mijligt for anvindare att himta ideala
skiirverktypsldsningar och importera dem direkt i§ ESPFRIT
med litthet.

ESPRIT 2016 har ocksd forbattrade CAD-
igenkinningsfunktioner fir att korrigera och upptiicka
eventuella allvarliga esynliga defekter i importerade CAD-
modeller. Dessutom kan anviindare nu redigera eller ta
bort radier eller extrahera en kurva frdn radien som en
verktygsdrivkurva i bearbetningsoperationen. Mya Hal
Feature igenkanningsfunktionen i ESPRIT 2016 omiattar
automatisk upptickt av olika typer av komplexa hil och

{ah Eftar borttagande av mdiar

namnger dem darefter. ESPRIT mater ocksd kriknings-
vinkel i dppna hil, vilket gir komplex borming mer exakl
och produktiv.

Tridgnistningsférbiittringar i ESPRIT 2016 gor grov-
bearbetning littare och fisrlinger verktygslivslingden.

Den valbara Cut-Off frighngen i ESPRIT anger ytter-
ligare frigang fr cut-off rérelser for att minska ming-
den slipning. En annan ny tridgnistningsfunktion Ar
Optimera fiirsta Cut-Off, som skyddar triden frin att
triis om dir det inte finns ndgot forborrat tradhdl,

S-axliga flddesfeatures | ESPRIT 2016 eliminerar
ovimskade dyk-typs rirelser i Swarfeykler, och jim-
nar ut eventuella dolda fel i Spiral finskirs detaljytor.
Matningshastigheten fir Spiral Roughing kan nu ocksd
tikas fir icke-skiirande rirelser fir att spara skirtid.
ESPRIT 2016 accelererar bearbetning med Skad simule-
ringshastighet och innovativa skiirstrategier som sparar
programmeringstid och optimerar vinsten.

Mer information:
www.holotech se

Nér hdl delar samma axal, kommer de att bahandlas som an anda
hdl feature med ESPRIT 2016:8 nya hiigenkannings feafure,



{@* >> SO / EIA, standard NC: kér dina befintliga
L program med liten eller ingen redigering.
Servelt rituing Enkel redigering. CAD / CAM-kompatibilitet.

- niel redigering  Eliminera kringel. Winhax 9 ir utrustad med
/ m khppa klistra funktioner 53 att du snabbt kan redigera befintliga program
- direkt pa kontrodlen. Du behdwver inte skicka tillbaka programmet till CAM-station
och slésa tid ant vinta £ ndgra snabba fGrandringar,
O/ EIA  Hureo's konteall ctader 150 f ElA standasdar, du kan
Iadda unr.'r dina befintliga program, inklusive Fanuc och Siemens, och kéra dem
mied liten elier ingen redigering.

CAD J CANM WinMax 9 & kompatibel med dom flesta populira CAD / CAM-syster.
= Du kan skicka ditt program direkt Hll styrningen via Ethernet, USE-minne aller FT2,

HURC®

Specifikationer

Arbetsomrade: 660 x 406 » 508 mm
Bordstoriek: 762 x 406 mm

Spindel: 10°000 rmp 14Kw
Verktygsmagasin: 20 BT 40

Wikt: 3,093 Kg
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- ! ,--*' Specifikationer
-y - Arbetsomrade: 203 x 508 mm
Mac: diameter: 356 mm
R Max ldngd: 483mm
A Spindelgenomgang :51mm
= e Spindel: 4.8k, 180 Nm @ 870 rpm
35 Vikt: 3,093 Kg

www.nordiskawemag.se | info@nordiskawemag.se
Tel:0300-30290 | Fax:0300-30295
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ens NX CAM-mjukvara

- ettt komplett CAl=system som effektiviserar den digitala fabriken

PLM-mjukvaran NX fran
Siemens ir ett komplett CAM-
system som inte bara hanterar
NC-programmering utan ocksa
har integrerad postprocessor och
maskinsimulering — allt i en och
samma applikation!

Varge NX CAM-modul levererar mer iin de standard funk-
tioner som kan firviantas frdn ett typiskt CAM-system.
Exempelvis kan den integrerade maskinsimuleringen
drivas av samma kod som din fysiska maskin ska ldsa
istillet for abt bara drivas av de interna verklygsbanorna
i CAM-systemet. NX levererar alltsd en hiigre nivd av
programvalidering integrerat i en och samma applikation.
~ WX har anammats inom manga branscher och haren
bevisad kapacitet fr Uliverkning inom fygindustrin, for-
donsindustrin, maskinindustrin, medicinteknik och form-
verktyg. Oavsett om du har en liten mekanisk verkstad
med nigra [ verktygsmaskiner eller en stor grupp pro-
grammerare som hanterar manga verktygsmaskiner har
NX en lasning som pasear ditt behov, siger Henrik Jaxner,
affarsomradesansvarig fir CAM pd Summ Systems.

Brett funktionsutbud

NX CAM erbjuder ett brett utbud av avancerade funktio-
ner som giratt mjukvaran kan anvindas fir att program-
mera madnga typer av delar, allt frén enklare prismatiska
delar Hll formverktyg och delar som krdver avancerad
S-axlig simultan bearbetning samt fir highastighetsbe-
arbetning. Flexibiliteten innebéic att du enkelt kan lisa de
mest krivande jobben.

Automatiserad prﬂgrﬂmmﬂnnn
I WX CAM har du tillgdng tll den senaste tekniken [l

VolulMill
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automatiserad MC-programmenng. Med hjalp av Feature
Based Machining, FBM, kan du minska programmerings-
ticen med upp Hll 90 procent. Dessutom g mallarna att
du kan applicera férdefinierade, regeldrivna program-
meringsprocesser som standardiserar och snabbar pd
programmeringen.

Postprocessning och simulering

MNX CAM har en titt integrerad postprocessor som giie
att du kan skapa NC-koden fir ndstan alla konfigura-
tioner av bearbetningsmaskiner och styrsystem. Med
flera nivier for validering av MC-programmen, inklusive
G-kedssimulering, slipper du separata simuleringsmijuk-
Varor.

Léatt att anvdnda och lara sig

Fiir maximal produktivitel kan anvindaren jobba i syste-

et via det grafiska finstret. Till exempel kan du i grafik-

finstret anvinda och flytta 3D-modellen av verktyget fir

att justera en verktygsbana, snabbt och intuitive.
Dialogrutorna anvinder grafik med tydliga kommen-

Siemens NX Edition
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tarer som visar vilka varden som behiivs 1 varje meny och
hur de kommer att piverka verktygsbanan,

Integrerade ldsningar

MX som plattform dr otroligt stark och erbjuder flera
applikationer utdver CAM. I NX hittar du ocksd appli-
kationer fisr CAD, CAE och CMM (programmering av
midtmaskiner),

De kraftfulla CAD-funktionerna
NC-programmeraren anviinda till allt frin att produktions-
anpassa modeller till att skapa nya detaljer, fixturer och
dmnen samt att skapa ritningar direkt frin 3D-modeller.

AD-modellerna anvinds stmldst mellan de olika app-
likaticnerna med full associalion, wtan att data behdver
omformateras.

Att koppla ihop NX med Siemens mjukvara Teamcenter
fisr data- och processhantering ger en stabil bas med unika
mibjligheter till en utikad hantering av hela tillverknings-
processen. Alla byper av data fréin 3D-modeller, stillblad,
arbetsinstruklioner, verktygslistor il CNC-program kan
hanteras fullt ut.

kan

- en vetenskapligt baserad verktygsbana kombinerad med riktigt smart ingenjorskonst

EEE e o e i e e I w27 VoluMill farbiittrar sittet pé vilket bearbetningsverktyget skiir
rF B e & o & genom materialet, med hjilp av snabba kontinuerliga forflytt-
el l—:::u- TES aw '-:\:F ey — g . :
< » e ® e iy i =y = M v ningar i tangentens riktning, istillet for med korta, ryckiga
P " + i BBk

rorelser.
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2" VoluMill Erfarenheter visar att VoluMill pa ett sikert sitt kan firdubbla

: BRMENS NOC SOMIGN maskiners produktionskapacitet och firlinga livslingden hos

Z owesy mosmo v gk vzrklyg, vilket o fﬁa‘etag som anvander Volubill myl:k-e't mer

: :‘: e produktiva och kenkurrenskraftiga pd den globala marknaden,

P A

® e o Lat bearbetnings- och skérverktygen

[ | Joweedseel utnyttja sin maximala kapacitet

:H :_: VoluMill gér att du kan anvinda dig av de limpligaste bearbet-

o

,,, L ningsstrategiema, liksom optimal skirhastighet och matning. Detta

£ " i genom att VoluMill producerar verktygsbanor som inte innehiller

: . | plotsliga rikiningsfbrindringar eller fGrindringar av det radiella
g * ingreppet. Belastningen pd skiirverktygen och spindeln dverskri-

e der aldrig de grinsviirden som har programmerats. Det gir att




maskinerna arbetar mjukare och att virmen transporteras bort
biittre med spdnan; vilket fBrlinger verklygels och maskinens
livslingd dven vid hiiga hastigheter och matningar.,

VoluMill fungerar p4 alla

typer av material och detaljer

YeluMill kan anvindas pd alla former — Sppna eller slutna
geametrier = med obegrinsat antal features. Systemet beriknar
verktygsbanan utifrdn de egenskaper som finns inbygeda i
bearbetningsmaskinen och i skirverktygen. Genom alt dra
férdel av frmigan i hirdvaran hos dagens bearbetningsma-
skiner och undvika plotsliga riktningsfrindringar genererar
VeluMill verklygsbanor som sikerstiller att maskinerna och
skidrverktygen anvinds pa ett optimalt sdtt utifrin gillande
frutsiittningar. VoluMill r perfekt e alla 2-axliga och 3-axliga
detaljer. VoluMill friser enkelt fickor, steg, spir, kanaler och
andra former, det vill siga begrinsas inle av detaljens geometri,

GAD/CAM > |
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VoluTurn Siemens NX Edition

Celeritive Technologies, utvecklare av den vil beprivade CAM-operationen VoluMill,
slipper snart en ny produkt fiir i'h‘iriﬂ'l'i:‘ls till Siemens NX CAM—miukviﬂ.

Denna produkt dr framtagen for svarvning med fullradiesksie. Verktygsbanorna fir
optimerade fiir bearbetning 1 stora spar med vertikala viggar, som ofta medfiir pro-
blem vid svarvning med traditionella verktygsbanor. VoluTums verktygsbana, med
kontroll pd maximalt ingrepp och mjuka rérelser mol vaggar, mobverkar vibrationer
och att skiiren blir misshandlade pi grund av onskade dveringrepp. VoluTurn har ett
valbart skiirminaler som varierar ingreppel, med kontroll pd maximalt ingrepp, fe
att motverka straliGrslitning, Detta dr frimst firdelakligh i tuffa material som rostfritl
stal och superlegeringar men VoluTum fungerar pa all typ av grovsvaryning, cavsett
geometri, dir svaryning med fullradieskir limpar sig.

Alla dessa egenskaper hos VoluTurn forkinger skiirens livslingd markant,

Produkten dr nu under betatest hos ndgra kunder i Sverige med lng erfarenhet ay

och kan hantera alla typer av material,

svarvning i buffa material och med detaljer som har avancerade geometrier.

Produktivitetshdojande nyhet:
KX 11 for tillverkningsindustrin

.
|

—CE

Mya funktioner baserade pd ny mjukvaruteknik i NX 11
for tillverkningsindustrin kan dramatiskt éka produk-
tiviteten och skapa nya majligheter att revolutionera
dina processer.

Den robotikbaserade bearbetningen och de banbrytande
hybridfunktionerna fir additiv tillverkning gér alt du kan
tilverka helt nya delar med bittre prestanda samtidigt
som du kan gira stora besparingar.

MNya avancerade NC-programmeringsfunktioner fir
giutformar, prismatiska komponenter och delar med kom-
plex geometri méjliggor effektiv programmering samtidigt
som bearbetningseykeln kortas och kvaliteten pa delarna
héjs. Revolutionera dina produktionsprocesser med nya,
innovativa funktioner!

NX CAM Robotics
En av de nya l6sningarna som finns i NX 11-paketet ar
MNX CAM Robotics. Genom att integrera robotprogram-
meringsteknik frin sin Tecnomatixlisning har Siemens
skapat ett program som giir det mijligt att anvinda indu-
strirobotar fGr atb aulomatisera precisionskravande bear-
betningsuppgifter som ofta annars maste giiras manuellt.
Utéver vilbekanta uppgifber som att lyfta, positionera
och svetsa kan robotar utrustas med verktygshdllande
huvuden. Dietta gdr det méjligt f8r robotar att utfdra bear-

NX CAM Robolics - DRoqrammens
robatar med NX CAM far aft utfbra

NC-bearbeiningsoperationer med
mycke! hig precizion.

betningsmoment som putsning, polering och gradning
och diirmed Ska produktiviteten,

Firbdtira effektiviteten genom atl dra nytta ay det
stora arbetsomridet och flexibiliteten som industrirobotar
erbjuder. NX CAM Robotics dkar din fexibilitet att kunna
bearbeta stirre delar i en enda uppspinning och frbittra
repeterbarhet och noggrannhet genom att firlita dig pa
robotarnas precisionsrirelser.

NX Hybrid Additive Manufacturing
Anvindningen av 3D-printing, eller additiv tillverkning,
har tikat exponentiellt under de senaste aren, sarskilt bland
mindre fiiretag och framforallt med olika plastmaterial.
Aven om tekniken och dirmed kvaliteten konstant forbatt-
ras ir det fortfarande minga arbeten som gérs effektivi
med \!rklyﬁ:ﬁmﬂﬂkfngn

Hybridtillverkning dr en ny teknik som kombine-
rar additiv tillverkning (metalldeponering) och CNC-
bearbetning i en enda milid fir att skapa nya konstruk-
toner med hastighet och precision. Det gir att tillverka
Pnﬂ]uhﬁnnuk'lﬂra mu!allkﬁmpnﬂeniﬂr Fé en enda maskin
som bade anvinder 5-axlig bearbelning och additiv till-
verkning, NX CAM har nu et komplett stdd fr alt pro-
grammera de senaste hybrdmaskinerna frdn DMG MOEL
Firdelarna med detta dr att det blir enklare att bygga upp
komplexa geometrier med hjdlp av additiv tillverkning,

NX Hybrid Additve Manufactunng kombineg-
bearteining | an och sarmma milid.

inklusive interna hiligheter och sedan bearbeta dem fér
sniva toleranser.

Bearbetning av gjutformar

Kraftfulla nya datorstiidda tillverkningsfunktioner fiir
bearbetning av gjutformar gdr att du kan skapa mer exakla
verktygsbanor snabbare och iven tillverka delar med
hogkvalitativ ytfinhet. Multithreading utnyttjar fisrde-
larna med flerkiirniga processorer och producerar verk-
tygsbanor upp tll s& mycket som 50 procent snabbare,
Omberikningar gir dven snabbare genom smarta uppda-
teringar mellan flera operationer som farstir beroenden
av varandra och diirfér endast giir en ny beriikning nir
en uppdatering dr nddvindig, leke-skirande verktygs-
banor kan snabbt uppdateras utan att de skirande verk-
t:.rgab.unnrm pi\rerh:t, vilket 1 sin tur fer annu snabbare
omberikningar.

MX levererar kvalitet dir det dr som viktigast - pd
delens yta. Mjuka dvergdngar mellan skirstegen ger bra
ytfinhet, dven ph geometrier som ir bristfdlliga. Bra ytfin-
ket i hiirn och sankor, dar mindre \'Erktm anviands fr
hela bearbetningen, uppnds genom att skarrikiningarma
fiiljs minutitist i branta och icke branta omridden. De opti-
merade skirrikiningarna ger dven mer enhetliga resultat

Forts. sida 40 ==
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efter semi-finbearbetning. Validering av verktygsbanan
skapar extra trygghet vid kdrning | CNC-maskinen da du
vet att verktygsbanan inte innehdller ndgra fel. NX har en
ny funktion som tillhandahdller resultaten fir slutvalide-
ring i det ndrmaste omedelbart. Det giir att du kan spara
mycket lid, speciellt vid programmeringen av stora eller
komplicerade gjutformar,

olika omridan pd delama Skar affektivitaten samtidigt som oy fér

Den inteligenta furkiionen | NX CAM far omberdkning av

Produktionsbearbetning verkiyiianen mafiupdr Erebibe Miyusteringer e e
an L= ta

Fmduktim‘l.ib&fubeh}ing I::Ennelm:knas av att man produ- i iy en pdveririifad yifinhet.

cerar stirre serier prismatiska delar med minga features,

tll exempel komponenter som anviinds 1§ maskiner, for-

donsindustrin samt | energisektorn. Det dr viktigtalt ha  fréisning av radiella spir som ger cirkuliirfrisning med  Bearbetning av komplexa delar

tillgang till avancerade verktyg for att kunna snabba upp
eller automatisera programmeringen av dessa funktioner
och, dnnu viktigare: fir att kunna minimera cykeltiden
fér bearbetningen. NX 11 erbjuder flera effektivitetsfor-
bittringar och dkad automationsgrad fir bearbetning av
hil. Resultatet dr kortare cykeltider och upp till 580 procent
snabbare programmering,

MNX CAM erbjuder flera nya operationstyper som g
det enkelt att programmera komplexa hilgeometrier med
kortast mijliga cykeltider. Borrning av djupa hal (pipborr-
ning} kinner automatiskt av befintliga korsande hidl och
hifjer hastigheten vid redan bearbetade omriden. Den
nya operationen far Ea,-.n:ingﬂﬁrsinl-:ning pd baksidan av
hil positionerar specialverkiyget med frskjutning vid
passering genom hilet och startar direfter spindeln fir
att frisa baksidan. Magra exempel pa fler specialiserade
operationer dr fasfrisning av hil fir bide modellerade
eller icke-modellerade aviasningar, saml operation fir

bade radiella och axiella skidrdjup. Dessa operationer
skulle vara tidskrivande och litt att programmera fel
om de skulle programmeras manuellt, men kan nu enkelt
programmeras [dr effektiv bearbetning,

MWX CAM giir det enkelt att programmera hal i logiska
grupper, sivil manuellt som automatiskt med Feature
Based Machining, FBM. Du Kan uppnd de effektivaste
sekvenserna genom optimering mellan hilgruppema s att
du minimerar den totala lingden pa firflytiningar mellan
hidlen. D har dven full kontroll att styra sekvensen fir
att undvika hinder. De optimerade verklygsbanorna ger
siker bearbetning och kortare cykeltider.

FBM &r en effektiv metod fir automatisering av
MNC-programmeringen och fiir att se till att de lampligaste
bearbetningsstrategiema anviinds konsekvent. Med NX dr
det enklare fin nigonsin att underhilla och uppdatera bear-
betningsprocesserna. Reglerna kan definieras direkt 1§ NX
fibr att skapa och underhilla dina automatiserade processer,

NX CAM 11 optimerar bomsek-

minimeva iransporten matian hdlen

Inom flygindustrin och i den medicintekniska industrin ar
et sirskilt viktigt med S-axlig bearbetning for att majlig-
gira frisning av komplexa former med hog precision och
hig sikerhet. Eftersom verktygsaxeln dndras under skir-
ningen dr det viktigt att skdrprocessen kan kontrolleras
exakt, sd att man undviker dverbelastning av verktyget
samt plitsliga maskinrotationer.

Nya funkbioner i NX CAM miijliggtr enkel analys av
komplexa maskinrirelser i flera axlar, Du kan optimera
bearbemingstirhallandena genom att visualisera egenska-
per hos den 5-axliga verktygsbanan inklusive:

* Verktygets vinkel

= Positioner f6r roterande axel, samt griansligen

» Hastigheter hos roterande axel fisr att mijliggéra
upptickt av reverseringar

= Korta och linga segment

Den visuella analysen giie att du kan verifiera shérfir-
hillandena under hela processen.

venser dver hiigrupper f&r att

SAMP GB BN SAker VErktygshans.

Funktionen for bomrning av diupa hdl (ipbomming) | NX CAM
11 kinnar aufomatiskt av korsanda hal fdr ait kovta cykeltiden.

De nya hitbearbetningsfunktionema hos NX CAM
11 kan minska programmenngstiden med 58 mycket

som B0 procent.
Ratt information till verkstadsgolvet tor. Arbetsinstruktionerna ir associativa och kan enkelt
Det dr i werkstaden som firdelarna med uppdaleras fiie all spegla frindringar i geomelrin eller

MNC-programmering forverkligas. WX CAM producerar
komplett dokumentation fir verkstaden men kan dven
linka sarman stdree system for data- och processhante-
ring. Resursbiblioteket Manufacturing Resource Library,
MEL, ger kompletta verktygsuppsittningar for CAM-
programmering och simulering, Teamcenter hanterar
kompletta arbelspakel och distribuerar dem Ll DNC-
systemen i verkstaden samt MRP-systemen.

NX CAM 11 har nya funktioner fir att skapa postpro-
cessorer direkt § NX-miljin, dir postprocessorns kinema-
tiska definition automatiskt himtas frin maskinverktygets
digitala modell, Den nya funktionen Post Configurator
tillhandahdller moduldra lager med utmatningsdefini-
toner som kan fungera som mallar, vilket gir det littare
att bygea och uppdatera postprocessom.

Arbetsinstruktioner 8kar markant produktiviteten hos
personalen i verkstaden i samband med att maskinen stalls
fisr nya jobb. Med NX CAM kan du dokumentera alla steg
i processen med hjdlp av en unik funklion for stillblad
och arbetsinstruktioner som innehaller en vy av detaljen
med fixtur samt eventuella instruklioner som ska foljas.
Det dr enkelt att Hgga till standardinstruktioner i form av
valbara textmallar och att skapa kompletta verktygslis-

verktygsbanan, Du kan £ ut arbetsinstruktionema i form
av HTML-sidor med grafik som kan visas pi maskinens
mandverpanel eller | pdf-format,

En ny, viktg furbitiving av kommunikationen med verk-
stadsgolvet lir DNC-systemet, som tll och med Gr Hll-
gangligt B NX CAM-anvindare som inte anvinder sig
av Teamcenter. DNC Connect skickar NC-arbetspaket frin
WX CAM fll DNC-systemet, som r baserat pi Shop Floor
Connect. NC-arbetspaketen som skickas il verkstaden
ar evisionshanterade (or att sikerstilla att de data som
har frislippts (Br produktion ir kerrekta,

Mer information: www.summsystems s
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Hanrik Jaxner, affirs-
omridesansvanig
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Funktionen fdr visusll analys hos NX CAM 11 ger viktig infor-
mation o S-axiga skirffrhdbianden,
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Skapa fullstdndigs, defaljerade arbetsinstruktionsr ndr o
programmerar | NX CAM.
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Varje dag l&ser var kunskap inom CAM teknik tillsam- Vilkomna till anvandartraffar i Norden.
mans med ledande produkter utmaningar inom industrin,  Vart tema Fakta-Inspiration-Ndje.

Vi tycker om vart jobb och vet att vi gor skillnad inom
industrin. Nu i Nordens starkaste CAM team, engage-
rade och kunniga manniskor ger dig optimala forutsatt-
ningar att vara lonsam.

Pathtrace OY: 13 september
Jaertek: 27 september

Edge Technology: 29-30 september
Edge Team: 6-7 oktober

Edge Technology AB

stockholm | Sala | Varnamo
0224-370 50 | www.edgetech se | info@edgetech se
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Mastercams Dynamiska bearbetning
ar originalet. Valj Mastercam
for effektivast bearbetning

Sedan 2008 har Mastercam anvant

Dynamisk bearbetning i sin mjukvara.

Det innebdr att den har testats i verkstader och

fungerar i verkliga miljger. Dynamisk bearbetning aren

produkt utvecklad av Mastercam. Bearbetningen sker med optimala

och konstanta skarforhallanden och avverkar stora mangder material snabbt.

Dywnamisk bearbetning minskar cykeltiderna med upp tll 75% samit verktygslivsidngden

&kar avsevart, upp till 10 gangert Mer pengar | fickan med en gang. Later otroligt, eller hur? Som
marknadsledande har vara Dynamiska verktygsbanor testats | de flesta tinkbara material och forhdllanden

runt om i varlden. Det fungerarl

AMI=

Advanced Mechanlcal Enginecring AR

DYNAMIC
MOTION ™
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Minskade kostnader 1fOor RZ HB Mekaniska

RZ HB Mekaniska i Mii]nl_w:kt ar en meékanisk
verkstad med fokus pa skirande hn‘arhminsr fris-
ning och svarvning till kunder med hbga krav och
behov av avancerade detaljer och sniiva toleran-
ser. Effektiv anvindning av Siemens NX minskar
kostnaderna fisr den hisgteknologiska verkstaden.

RZ HE Mekaniska, som ingdr | RZ Gruppen, bearbe-
tar de flesta material som alurminium, stil, rostfrit,
titan, superlegeringar men iven ickemelalliska male-
rial som plaster, teflon och olika typer av komposi-
ter. Detaljerna kan sitta i en satellit | rymden, i et
flygplan, i en maskin eller i ett fordon,

= Vi arbetar hela tiden fir att korta ner rigg- och
skilltid i maskinerna men en stor del av kostnaderna
ligger i detaljberedning. Dessa kostnader farsbker vi
att minska genom att anviinda NX CAD/CAM s
effektivt som méjligt. En férdel med NX dr att det
finns allt, frdn det mest avancerade till det enkla,
sager Mats Hake, produktionstekniker pd RZ HB
Mekaniska.

Vixlar enkelt mellan CAD och CAM. 1 verksta-
den finns fem CA [/ CaM-beredningsstationer med
Siemens NX och en NX CAD-modul som varje sta-
tion kan ldna ndr man behiéiver konstruera fixturer
eller gisra ritningar och mattsitta detaljer. De fem
stationerna dr i grunden 2 5-axliga moduler. Det
finns dven tva J-axliga moduler, en 5-axlig modul
och en maskinsimulerings modul som varje station
kan anvinda. Simulering av frisbanor och verktyg

firns i vafe grundmodul.

— En stor fisrdel § WX dr att man enkelt vaxlar mel-
lan CAD och CAM. Du tar in maskiner och fixturer
i NX och konstruerar nya fixturer tillsammans med
maskin, verktyg och detaljen du ska bereda, sedan
vixlar du till CAM och biirjar bereda, siger Mals
Hake,

- Diet dr enkelt att Mteranvinda gamia beredningar
ach anviinda egna mallar f6r att fSrenkla beredning-
en och spara tid, Maskinsimuleringen dr myckel
anvandbar fGr att enkelt se om man kan Ata sig ett
jobb, helst vid S-axlig frisning och stérre detaljer dir
maskinen snabbt gir i grinslige. Att simulera maski-
nien vid beredningen och utesluta kollison dr fttebra,
det &r viktigt att kunna se hur maskinen rér sig vid
simultant S-axlig frisning, fortsitter Mats Hake,

Eraftigt minskade cykeltider. | processen med att
minska kestnader fir beredning, programtider och
verktyg har man tittat pa VoluMill.

= Att VpluMill dr helt integrerat i NX &r en enorm
fordel. Man vinner beredningstid vid programme-
ring av grovirisning eftersom verktygsbanorna som
laggs ut av VoluMill ar sikrare och inte behdver ana-
lyseras sd mycket. Minskade krafter pd spindeln
och skitrverklyg gir ockss att det pd ett sikert siitl
kan anviindas tll sin fulla kapacitet. Det ger kraftigt
minskade cykeltider och firlingd verktygslivslingd,
sager Mats Hake,

Mer information: wwswhbmek.se och wwwrzgse

Mats Hake, prodink-
tonstekniker pd A2
HE Meksnizks, vid an
beredningsstation,

Mekverken Tool

Mekverken Tool i Laxd konstruerar och producerar
formverktyg och produktionsutrustningar samt lego-
tillverkar noggranna mekaniska komponenter. Siemens
MX-mjukvara anvinds bide for CAD och CAM.

Utifrin kundens Snskemdl konstruerar och tillverkar
Mekverken Tool dven kompletta moduler och produktions-
celler med olika grad av automation, frin semiautomatiska
|tsmingar till fullautematiserade roboteeller.

Mota marknadens krav
Ar 2000 bytte Mekverken Tool CAD/CAM-system for att
miita marknadens dkade krav.
- Vi jamddrde flera olika system och Siemens NX var det
som passade oss bist, siger firetagets vd Stefan Kumlin,
- Som vir affirsidé bygger pd dr vi et firetag som stin-
digt utvecklas fiir att mita marknadens Bkande krav, Hir

sparar tid och pengar

ser vi en stor potential och konkurrensfdndel med Volubill
som ett naturligt komplement till NX CAM,

Sparar tid och pengar
Mekverken Tool ser en stor fordel med ett fullt integrerat
aystern med bide CAD/CAM,

— Diir sparar vi bdde tid och pengar, siger Jesper Kumlin,
konstruktir pa Mekverken Tool,

- En annan stor firdel som vi ser med Siemens NX i bred-
den och djupet som gie att vi kan hantera allt, frin det enkla 6l
det mest avancerade i ett och
samma system, siger Robin
Bronegard, NC-beredare p4
Mekverken Tool.

Mer information:
www.mekverken.se
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era processer radikalt: med ny metodik, innovativ teknologi, betryggande sdkerhet och
intuitivt anvindargrénssnitt. Med Tebis Gkar ni er langsiktiga framgang och I6nsamhet.

Tebis 4.0 — maximal effektivitet! www.tebis.se

Tebis Scandinavia AB Backa Bercieata 18 422 46 Hisings Backa Tel 031 700 17 40 info & te bis.s¢

=




{44 ap/m

Maskinaparattren Nr G | Septamber 2016

Effektiviserad verksamhet

PBH Teknik i Karlskoga arbetar med skirande bearbetning
och montering av frimst avancerade komponenter i diverse
material fir higteknologisk industri. Siemens NX-mjukvara
anviinds for effektiv modellering och maskinsimulering.

I maskinparken finns tio 3-, 4- och S-axliga fleroperationsma-
skiner. Sedan tre dr tillbaka anvinds VoluMill med frbdtirad
prestanea i maskinerna,

Effektiv modellering och maskinsimulering. PBH Teknik
hiar tvd licenser diir vissa operatirer glic programmen i
NX-miljt. Modellering géirs i NX dir 3D-modellen fiirst
produktionsanpassas. Fixturer fir eget bruk girs dven i NX
CAL men framfdrallt anviinds NX CAM samt VoluMill dar
maskinsimulering kérs fullt ut.

- PBH Teknik ska st fiir en effektiv och rationell produk-
tion diir senaste teknik anvinds, Vid vir utvirdering kom vi
fram LIl att NX levde upp till de specifikationer vi hade satt
upp, siger Bjom Waara, vd pd PBH Teknik.

Senaste tekniken baddar fiér framgang. En fullt integrerad

Effektiviserat arbete

pmdukt med CAD/CAM och mn.-skirmimu]ermg dir senaste
tekniken finns och med en stor Sgare § Slemens, sdkerstiller
en trygg framtid fGr PBH Teknik.

= D¢t finns manga operationsmetoder som har utvecklals
de senaste dren med mycket inbyggd smartness. Dar kemmer
dven VoluMill in som har gjort att vi har kunnat effekHvisera
och till och med i vissa fall gjort det majligh atl framstalla
produkter som inte var mdjliga | vir maskinpark tidigare,
siger Bjrm Waara,

Mer information; www.pbhteknik.se

for Tooltec

for PBH Teknik

Trestad

="

1

."e: H.'a. produkfions-
teknisk chef pd Tooltec Trestad.

Tooltec Trestad i Trollhittan utfir avancerad komponent-
tillverkning genom att frisa 5-axligt, svarva, gnista och
borra i kemplicerade material. Redan under sent 1990-tal

sag Tooltee fordelarna med Siemens NX-mjukvara,

Tooltee Trestads kunder finns idag inom gasturbinindustrin,
flyg- och rymdindustring, fordonsindustrin och inom ener-
giubvinning och offshore,

- Vi sdg tBrdelarna med Siemens NX redan under sent
90-tal och har anvint det sedan dess. Férdelarna di som nu
dr att det dr ett knomplett system fiir modellering, ritningar
samt CAM, siger Claes Haraldsson, vd pa Tooltec Trestad.

Sparar bearbetningstid och livslingd. Tooltec anvander
NX 8.5 med bland annat NX CAM 5-Axis Milling och NX
CAM Tuming. VoluMill anviinds som fdrsta val vid growv-
bearbetning med pinnfrisar,

— 1 hzffa material sparar det bide bearbetningstid och livs-
liingd pa fridsarna di de kan programmeras pa ett gynnsamt

sitt med optimal prestanda. VoluMill tieker en lucka dir NX
CAM inte riktigt ricker tll. Fir att umyttja dagens maskiner
orch skarverktyg maximalt maste CAM-systemet vara med
i mantchen och det dr VoluMill, siger Anton Milesic Karlsson,
produktionsteknisk chef pa Tooltee Trestad,

NX forenklar samarbetet
Inom snar framtid kommer Tooltec liven alt anviinda NX10
samit Teamcenter MEL.

= En stor fordel med NX fir oss som legotilhverkare Sr att
minga av vira kunder anvinder NX. Det giir det mycket Litt-
are att samarbeta och att snabbt komma iging med arbelet.
Med samma system behiiver vi inte konvertera CAD-filer.
Dirmed minskar risken fér att geometrier dndras eller att
modeller Eicker, fortsitter Anton Milesic Karlsson,

Mer information;
wivw.loollec.se

Stabil plattform ger optimala beredningar
for GKN Aerospace Engine Systems

Branschkraven pd sparbarhet inom flygindustrin gor att
det behiivs en stabil platiform fir alla typer av under-
lag i produktionen. Siemens NX-mjukvara ger GKN
Aerospace Engine Systems den mijligheten med en stor
och flexibel verktygslida som ger oplimala beredningar
- och sparar tid.

Fiir GEN Aerospace Engine Systems fir helheten viktig.
At kunna vilja metod efter produkt och inte tvirtom. Som
PLM-18sning anvinds Siemens mijukvara Teamecenber dir
samthga undt-.:rLag inklusive !"'H:l-verkt)lg, fixturer och in-
process-maodeller finns samlade. Fidr &r 6l exempel attribut
och verktygsdata kopplade till komponenter i databasen.

Tids- och kostnadsmassig effektivitet. For svarvning,
frasning och probning anviinds NX CAD/CAM med
plugin-modulen ViluMill.

= VoluMill &r effektiv bade lidsmdssigl och Kostnads-
missigh, Vir erfarenhet &r att det finns stiirst besparings-
potential i skirande verktyg men dven operationstid. 1
flera fall har vi sett besparingar pd 10—30 procent i verk-
tygskostnad. Det dr bland annat kopplat till att man kan

anvinda hela skiickanten pa frisverktyg, siger Daniel
Lindquist, CAM Engineer och specialist inom fridsning
pd GEMN Aerospace Engine Systems.

Stabil plattform

I bidrjan av 2000-talet firdldrades CADDSS och skulle
ersdattas. Ddvarande Unigraphic, dagens Siemens MX,
blev branschstandard inom flygmotorsidan.

- Det fanns dven stora méjligheter till en totallGs-
ning f&r IT/PLM system varftir GKN Acrospace Engine
Systems valde att ga vidare med Siemens NX, Genom
att ha tillgang till samtliga optioner i NX CAM har vi
tillgdng till en Mexibel verkiygslida som ger oss majlig-
het att ghra optimala beredningar. Hir dr beredningar
och underlag associativa med produktdefimitionen, siger
Andreas Dahmm, Senior Manufacturins Enginee:rpé GEM
Aerospace Engine Systems,

Branschkraven pd spirbarhet inom flygindustrin dr
harda.

= Wi behdver en stabil plattform fr alla typer av under-
lag i produktionen, Genom att anviinda Siemens produkter

har vi den madjligheten, Vi vinner dessutom massor av tid
genom att olika frbestiimda roller § PLM-systemet 15t
kan saka information. Till exempel kan en CAM Engineer
hitta Best Practice fér bearbetning av ett visst material eller
en viss byp av produkl med alla underlag kopplal il den,
siger Andreas Dahmm,

Mer information: www.gknose faerospace
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- Digitala fabriken i fokus

Summ Systems dr en Siemens PLM Software Solution

Partner som levererar produktionseffektiviserande mjuk-

varor och tjanster till industrin i Sverige och Danmark.
Fokus ligger pa den digitala fabriken och Industri 4.0.

Suwmm Systems,

Summ Systems dr specialistpartner tll Siemens inom PLM med eget
ansvar féir flera omrdden inom produktion.

= Vart fokus dr det som minga pratar om nu med den digitala
fabriken ech Industri 4.0, siger Dick Nystrim, vd pd Summ Systems.

Féretaget erbjuder allt frdn rddgivning och systemarkitektur till
mjukvaruleverans, installation samt efterfdfjande support, igAngkér-
ning och firvalining,

= Allt for att ge kunderna mesta majliga nytta och effekt av sin
investering.

Omrddena som Summ Systems levererar ledande, effektiviserande
lisningar inom dr:

Konstruktion /CAD med Siemens konstruklionsmjukvaror NX
CAD och Solid Edge.

= Daimler har valt att lamna CATIA fir att istéllet anvinda MNX,
Detta dir en viktig signal till Daimlers alla underleverantirer da
Daimler vill ha all material- och konstruktionsdata levereeat | NX.
Vi ser nu fler och fler visa samma intresse som Daimler och deras
underleverantiirer genom att investera | NX, siiger Dick Nystrim,

Beredning /CAM med Siemens CAM-mjukvara NX CAM. Summ
Systems har dven skandinaviskt ansvar fr produkterna Volubill och
VoluTurn frin Celeritive Technologles.

- WVara kunder ser WX CAM som en viktig kugge
i verksamheten som gir att de kan lyckas | den konkurrensutsatia
bransch de verkar inom. Férdelar med NX CAM dr att den stbdjer
bide frisning, svarvning, borrning et cetera och finns i olika modu-
ler och prisklasser fiir att passa sivil det lilla bolaget som den stora
verksamheten, En kund anvinder Bl exempel NX CAM [Gr att utfdra
extremt avancerad frisning, ddr simultant 5-axlig bearbetning med
hisga toleranskrav i svirbearbetade material ir en av fiiretagets styr-
kor, siger Dick MNystrim.

Cell/ Line/ Automation med lSsningar inom bland annat
robotsimulering ach programmering med Process
Simulate, Addessimulering /internlogistik mexd
Plant Simulation och fabrikslayout med
MNX Line Designer.

— Det tekniska siljteamet hos en
av vira kunder anviinder Process
Simulate fisr att visualisera produk-
tionsprocessen och ange cykeltider

Siemens Collaboration Pl2
"Teamcenter

och produktionskapacitel med nistintill hundraprocentig precision. En
annan kund har kunnat dta sig stéme projekt dér plattformen anviinds
som ett verktyg fér att designa, utveckla, validera och programmera
en produktionscel] eller linje. Féretaget har som krav att leverera
simuleringar och 3D-layouter Hilsammans med den fysiska cellen/
linjen vilket méjliggtrs med Process Simulate, sdger Dick Nystréim,

- Inom flédessimulering hjdlpte vi i ett pilotprojekt en kund ant
analysera behovet av maskiner och eperatirer infor en ombygenad.
Kunden kunde spara drygt 70 000 kronor § maskininvesteringar. En
annan kund har med hjilp av oss analyserat flaskhalsar i produk-
tionen och verifierat effekten av olika férslag som funnits att flytta
produktionsutrustning i syfte att effeklivisera produklionen och att
uppnd redundans | maskinparkens utnyttjande.

Informationshantering /dokumenthantering med Teamcenter,
viirldens mest anviinda produkt fir att hantera hela eller delar av
foretags data bide fr personer, roller eller processer.

= Har ni delar i produktionen som ska byggas om eller behéiver
fiirbdttras, tveka inte att kontakta oss fiie et miste hes er eller pa ndgot
av vara kontor | Linkbping eller Giteborg, siger Dick Nysindm.

Artikelforfattare 838-44 och s50:
Summ Systems dr en Siemens PLM Software Solution Partner som
levererar produktionseffektiviserande mjukvaror och finster tll
industrin. Vilbestikta seminarier inom [ndustrial Skills
for Design & Manufacturing Excellence anordnas

diir nyheter visas och kunder berdttar om sina erfa-
renheter, [

Mer information: www summasystems. se.

tform
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GAD/CAM |

akerhet 1 produktframtagning

- Okad driftsdkerhet med CAlM=-system

Hur kommer det sig att foretag runt
om i varlden har vildigt bra kontroll
och styrning av data i konstruktion och
utveckling av komponenter men ingen
eller mycket begrinsad kontroll i data

i den producerande dnden?

Detaljen sem nog-

grant designats ska med stor san-

nolikhet tllverkas i en CNC maskin. Med verkstadssystem
som cam-system fisrenklas och sikerstills bearbetningen
pé ett betydligt mer driftsikert séitt in jAmidrt vid manuel]
programmering direkt i en verklygamaskin, Det finns
fortfarande minga verkstadsitretag dir man tyeker att
dialogprogrammering cirekt { CNC-maskinen fungerar
bra, | takt med att bestdllaren kar kraven pa siikerhet,
kwvalitet och snabbhel Svergdr fer och fer tll att kom.-
muinicera med leverantiren digitalt vilket automatiskt
leder till att den manuella programmeringen maste ersit-
tas med ett system. Mir man anvinder Edgecam arbetar
man med ett digitalt underlag frin en CAD-modell, det
underlaget inneblr att en operatiir arbetar med korrekt
information. (:Nﬂ-prugrammemmn behiver inte forsdka
tolka ndgonting frin en pappersritning utan kan med
rélt geometrisk data sikerstilla att exempelvis mdtt och
avstdnd dr riktiga.

Idag nidr konkurrensen mellan féretag ar stentuff och
dE’tulj;er,r’Frndulttur tillverkas med allt sndvare tolerans-
krav giller det att ha en s& hig driftsikerhet som mdjligt,
det kan bland annat sdkerstillas genom att anviinda sig
av CAM-system. Cam ir myckel anviindbart nir kompli-
cerade arbetsstycken som kriiver omfattande berdkningar
i samband med programframstillningen ska bearbetas,

De producerande

fiiretagen har gatt olika lingt § den hir

delen av produktens livscykel. Nagra har kompletterat
med CAM system som kan ta vid och anviinda digital
information, Tyvirr dr det inte sikert att de kan anvinda
samma format som anvints under utvecklingen det inne-
bdr att ndgon ska omvandla den ursprungliga modellen
tll ett annat format. | bista fall handlar det om att spara
en solid som en annan solid. Det kan dock dven vara s4
att en solid ska sparas som en ritning i tex dxf. T kan
mark ba gdtt fran en 30 modell till en 2D ritning som helt
saknar koppling med ursprunget.

Ett stort mysterium dr dd man har skapat CNC program-
met med hjdlp av CAM systemet och darefter [ter CNC
programmet vara tillgingligt fir redigering, bra och néd-
vindigt sdger en del. Andra sdger tviirtom. Redigerar man
CWC program met 1 maskinen b‘l":fbi kﬂppiinsen obiin-
hirligen med CAD modellen, som man dr s4 ridd om.
En logisk kullerbytta man dr férsiktig med den digitala
detaljen men oftmsiktig med den verkliga detaljen,
Lisning pd problemet finns, vi har sen mdnga dr i
Edgecam kunnat bearbeta med associativitet direkt pd

skapade solida CAD modeller. Dvs i de fall di en detalj
medifieras uppdateras CAM beredningen i Edgecam
automatiskt. Det sdkerstiller att sdviil utveckling som
tillverkning anvinder samma digitala data. CAD (och alla
andra system) kopplar nu via Edgecam till och fillbaka
frin CNC maskinen, Vi dr nu framme vid utteyeket frin
Solid till Solid.

Det finns minga andra fiirdelar med att anvinda
CAM-system, livslingden pd verktyg kan firlingas.
Edgecam Waveform ger mycket effektiva verktygsbanor
fiir grovirisning. Waveform ir en metod B grovivisning
som ger higre avverkning och siinkta bearbetningstider.
Dessutom ger Waveform dkad livslingd pd verkiygen,
Edgecam Workflow ger mycket stora tidsvinster genom
att det fliddesordenterade grinssnittet underlittar program-
meringen. Arbetssittet innebir att programmeraren fir ett
dnnu smartare verktyg atk anvinda i sitt arbete. Edgecam
Strategier villier lmpliga verktyg och applicerar opti-
mala verktygsbanor genom att lisa av egenskaper som
finns 1 CAD-modellen. Edgzq:am Iiiggts utach ﬁ.kapnr de
effektivaste verktygsbanorna sd att bearbetningen blir
gynnsamma fir bdde verktyg och maskin,

Atten detalj kan hanteras digitalt frin CAD-system till
firdig detalj mnebar stora vinster fr det tillverkande fire-
Laget. Tidsvinsten dr bet:,-'dnm:lt-., ticd sparas 1 s8vil bered-
ningsarbetet som i bearbetningen i maskinen. Samtidigt
Blir tillverkningen sikrare ach mer konsekvent,

Mer information:
www.edgetech.se
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FOordubbla produktiviteten
med Tebls och Proleis

Wir de unga entreprentirerna Rolf Hadicke och Mark
Ciras startade PS-Prototypenschmiede for mindre n tre
ar sedan, var de fullstindigt dverens om en sak: "Bara
tuta & kiir” var inte deras instillning. Foretagets fram-
gang behiwde siikerstillas frin barjan med ett dvergri-
pande framtidsorienterat Koncept med tydliga strukturer
och standardiserade processer.

Planen ﬁ.lngerath-: Malsattningarna i afﬁrsp]a:nen
uppfylides med rige under firsta verksamhetsaret 2014.

Specialisten fiir prototyper
och forseriedetaljer

Kirnkompetensen hos PS-Protolypenschmiede som
systemleverantr ligger i illverkningen av aluminium-
detaljer. De tillverkar frimst prototyper och férseriede-
taljer. De har emellertid dven skapat sig ett namn mom
serieproduklion — frimst som en "riddare I ndden”,
Hadicke och Gras och deras anstllda stir alltid redo att
“ridda” en kunds Hdsplan med kort varsel nir flask-
halsar uppatir.

Dessa v herrar Kan jobba mycket effektivt, fGobli val-
digt flexibla men dnda leverera av hogsta kvalitet, Detta

-
2

i ' ;;J

De som tror att NC-automatisering endast ar for stora
foretag bor ta en nirmare titt pa det tyska foretaget
PS-Prototypenschmiede i niarheten av Stuttgart. Med
endast sex anstallda forlitar sig detta innovativa foretag
helt pa standardisering och tillverkningsoptimering,.

pa grund av att PS-Prototypenschmiede inte fokuserar pld
“vad” i tillverkningen utan snarare "hur”. Myckelordet:
Automatisering.

Det &r som att detaljerna

tillverkas av sig sjalvt

Wi fir ett firsta intryck av firetagets recept fir framging
ndr vi bestker maskinverkstaden. Det hinder nistan
allt pd en gdng: Flera arbetsstycken sitts samtidigt
upp medans andra bearbetas fér fullt. De tre simultant
5-axliga frisarna, Mikron XSM 600U, Mikron HISM 600U
LF och en helt ny Mikron X5M 68000 LP kiirs i full fart.

Minst lika intressant som de higteknologiska maski-
rierna dr spilva processen i kulisserna. Samiliga maskiner
har integrerade palettvixlare, s att upp till tre uppspin-
ningssystemn med diametrama 50 x 50, 150 x 150 eller 240
% 240 millimeter kan anviindas beroende pd maskin. All
bearbetnings- och verktygsdata samt exakt positionering
av arbetsstycket lagras pd chip som dr integrerade i palet-
terna. Denna information kan automatiskt anropas och
dverfdras till maskinen. Nar arbetsstycket anlander till
maskinen - vid exakt ritt idpunkt nahurligtvis - dr redan
korrekta NC-program pd plats. Maskintillverkarens
cellstyrning har direktdtkomst Kir alt slippa manuell
uppstart av de enskilda maskinerna, En linjir robolenhet
laddar maskimerna och byter arbetsstyckena,

Men hur kan dessa processer [opa sd smartfritt?
Hur kan sd bra och till firlitliga NC-program skapas
sa snabbi?

“Siljaren” Hidicke har svaret: “Férst och friimst har
vi virt team. Viir personal har bista méjliga utbildning
och ger alltid 100 procent. Men vi behdver ocksd en
kraftfull programvara som helt styr vir automations-
process, och ett systern som vi kan plsmera owch kontml-
lera hela tillverkningen.” CAD/CAM-programmet som
PS-Prototy penschmiede [Grlitar sig pd dr Tebis. Firetaget
valde produktonsplanerings- och kontrollsystemet
Proleis utvecklat av 1D GmbH fir just planering och
styrning. Varken Tebis eller Proleis var med fridn béran.
Proleis erbjuds, levereras och implementeras av Tebis.

Tebis slar ut fem konkurrenter

"Vi nddde snabbt begrinsningama nir vi forsdkle oss
pd automatisering i virt gamla CAD/CAM-system,”
forklarar “tekmkern® Gras. ”I"n}grammeﬁrq.l.un var ocksh
extremnt besviirlig. Vi kunde inte alls utnyttja vara high-

De tvd cheferma, "sdfaren” Rolf Hidicke och
"taknikam ™ Mark Gras med en Mikron X5M 800U,
daras farsta maskin | maskinparken,

“Teck vare Tebis och Proleis utmitiss nu vim
maskingr 7 920% av dess kepacitel. W behdver
nu bama fra H fyra veckor fSr bearbefning som
lidigare tog sex il dfta veckor”.
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CAD/CAM

Typiska A-senedetaler rdsta ur sobda Smnen = med maximal precision tack vane hogmatnings-
frigar (HSC), Vénster: Fyra detalier med totalt firrs Hmmars maskintid, frista | an enda uppspdn-
ning. Hager: Dampafisten | tvd varianter, en limmas maskinid per par, én UppEpanning.

end-maskiner optimalt. Vi tog inga genvigar ndr vi valde
nytt system: Programvaran behiévde vara helt pertekt;
vi ville inte ghra ndgra misstag. Darfir tog vi direkt och
testade sex system grundligh.” Gras firklarar varfie de
slutligen valde Tebis: “Tluvudanledningen var helt enkelt
det faktum att Tebis ticker hela vir automatizerings-
process. Tebis lgger stor vikt vid automatisering, Hela
frislogiken dr ocksd Gvertygande. Bara ndgra fA exem-
pel: Simuleringsmetoderna och de virtuella maskinerna
sakerstiller inke bara att verktygsbanoma dr kollisionsfria,
utan de kan med [Grdel anviindas redan vid planeringen.
Tebis feature-scanner uppticker automatiskl feature-typer
ghsom hil, gingor och toleranssatta passningar och sam-
manstiller dessa i tillverkningskategorier. Tebis bibliotek,
sasom verklygstabeller med skirdata och mallteknole-
gin, méjliggtr helt standardiserad NC-programmering,
Mallarna skapas en ging och darefter kan nya program-
merare arbeta viildigt effeldivt med dem efter bara en kort
inldmingsperiod,”

Lsningar direkt frén tillverkaren

“En personligen tilltalande aspekl {dr oss dr alt ocksi Tebis
sjdlva dr en tillverkare,” fortsitter Hadicke. "Tillverkare
identifierar sig med sin produkt helt enkelt och det kan
skilja sig mycket frdn rena dterforsiiljare. Detta mirks

direkt med Tebis. Kundsupporten och servicepersonalen
aralltid pa taspetsarna. De gir verkligen sitt bista fir att
hjilpa oss och de erbjuder lisningar som dr exakt anpas-
sade fir vira processer.”

Direktinterface mot Proleis

"Ett jttestort plus var ocksd integreringen med Proleis,”
forklarar Gras. "NC-programmen som skapats i Tebis
linkas till Proleis och matchas med tillverkningsstyrning-
en. Manga processer kan startas direkt fran Tebis: Mar
NC-programmeraren Ll exempel exporterar sina program
sd blir de direkt tillgdngliga f8r maskinoperatéiren, som
direfter kan anvinda dem. Utan Proleis skulle inte proces-
serna i maskinverkstaden kunna fungera pd samma satt.”

Proleis sakerstaller

processorienterad tillverkningsstyrning
PS-Prototypenschmiede planerar hela processen frain fbr-
sta datainmatning till leverans av firdig produkt direkt
i Proleis. Mer konkret fungerar det s hiie: Alla tllgingliga
resurser shsom personal, verktyg och maskiner represen-
teras i Proleis. Till exempel 53 byts verktyp ut automatiski
baserat pa deras livslangd. Mallar for tillverkningsproces-
ser inklusive kostnader baserade pd erfarenhet lagras. Fir
varje uppdrag skapas specifika deadlines shsam motta-

gande av bestilining, datainmatning och firdigstillande
awv pm-dul:l:en. [Dessa milstolpar jamitirs sedan automatiskt
med aktuell kapacitet och tillgingliga resurser under pro-
cessens ghng. Beriiknad och faktisk tdsdtgdng synkroni-
seras kontinuerligt. Alla pigdende processer tas i beak-
tande. Vilka anstillda jobbar med vilka uppgifter? Hur
dr aktuellt maskinutnyitjande? Vilka verklyg anvinds?
Tillverkningsdatan dr ddrigenom alltid tillganglig i en
tydlig och férutsighar processtrukiur,

Extremt effektivt

“Wi har aktivt anvint Tebis sedan augusti 2015. Tack vare
Tebis och Proleis utnyttjas nu vira maskiner till 90% av
dess kapacitet,” sager Hidicke entusiastiskt. Vi behiiver
nu bara tre I fyra veckor fir bearbelning som tidigare
tog sex till dtta veckor. Olika individuella krav kan inte-
greras i detta automatiseringskoneept. Vi dr alltid flexibla
och kan ibland kEimma in individuella bearbetningssteg
utan att inverka pa hela processen eller sa maskiner star
still,” avrundar Hadicke. “Detta frighr var personal frin
tidskrdvande och felbendgna rutinuppgifter och mijliggoe
ftir dem att bdttre fokusera pd deras kompetensomedden.”

Mer information
wiww.tebis.se

XSM 600U med 80 palattpiatser (vanster) och sn linjdr robotenhat mad 267 palstiplatser och
tre oifka palettstoriskar (hoger. Den injira enheten laddar HSM 600U LP och XSMBOOU LP.
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Data

lanserar ToolSpace

ToolSpace - robotlagerautomat for flexibel forvaring, made in Sweden

“¥i har under flera dr arbetat intensivt med utveckling av
mekanik, styrsystem och mjukvara med mélet att tillhanda-
hélla marknadens mest kosmadseffektiva lagerautomat, och
nu dr vi dntligen produktionsklara®, siger Lars Benglson
som dr projekt- och utvecklingsansvarig fér ToolSpace.
“Med ToolSpace kan vi nu erbjuda en flexibel lagerautomat
som hjillper vira kunder att binda mindre kapital, samtidigt
som lisningen hjalper tll att systematisera™.

Kompakt Plug'n’Play Lagerautomat

ToolSpace dr en kompakt “Plug-and-Play” lagerautomat
for verktyg och andra mindre detaljer. Den styrs via en
databas som kan accessas dver niitverket och framledes
dven via mobiltelefon /su rl"p!a tta. ToolSpace tar bara upp
Tkvm golvyta och inrymmer 200 11 2000 fack beroende
pd hur man disponerar utrymmel. Syftet med ToolSpace
dr att binda mindre kapital i de artiklar som dr kritiska i en
verksamhet genom att ha stindig kontroll Gver vad som
finns pd lager. Lagerautomaten kan anviindas for alla typer
av mindre detaljer inom exempelvis verkstad, medicin,
detaljhandel med mera. ToolSpace Ar klar att anvinda direlt

ToolSpace tar Uupp mﬂ-rima.l-r"ma&.gah-ym. man arbjudar madmalt
med lagringsutrymme. Ergonomin & mycket god med en disk fir
himtring och Emning, sami el bidskdnm | dgonhdid.

L TN
I ToolSpar

vid leverans, sdtt | vilgguttaget (230V) och anslut den till
ndtverket och kiiga anviind systemet,

Lagersaldo och inventarielista

ToolSpace har inbyggd PC och arbetar med en databas
som haller ordning och reda pa artiklarna, Automatisk
backup funktion finns integrerad. Lagersaldot finns alltid
tillgdngligt vilket gor inventeningen enkel. I den dagliga
anvidndningen genererar systemet en lista dver de artiklar
som underskriver ett visst antal, och som behéver bestillas.

ToolSpace i verkstadsmiljo

Om man skall tillverka { en CNC maskin och de verktyg
som kravs inte finns pa lager sa uppstar kostsamma stille-
stdnd. Mar man programmerar via ett CAM program sa vill
man veta om verkiyget finns hemma och huruvida verkty-
get dr ett “standardverktyg” i verkstaden. Med ToolSpace
och ToolManager, som dr integrerat tll GibbsCAM, fir
MNC-programmeraren all denna information och kan und-
vika onddiga stillestind. Detta utan att springa ut pd verk-
staden och leta i lidor.

O ndgot cférufzeft hinder, kan ToolSpace skdtas heit manualt tack vane de
dppningsbara sidoddmama. Antalat fack | Bdorma kan konfigurenas individuel.
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Som titval finns dven servostyrd luckdppning, vilket (Grkindrar
anvindaren frdn aft av misstag himita efler Bmna defall | fel fack.

Fordelarna med ett robothanterat lager dr nidnga.
Mir man Wgger in artikiar s f8reslds automa-
tiskt ett lagringsutrymme just fisr de artiklar du
vill placera i lagret. Man anger lingd bredd hisjd
och antal varmed utrymmet beriknas och tillde-
las. Vill man inte anvinda automatiken sd visas
lediga fack och man villjer manuellt. Vare ging
man himtar och limnar eller bara kontrollerar
en artikel uppdateras en loggfil som haller reda
pd var artikeln befinner sig i lagret,

Inga driftstopp

Skulle skipet bli stréimlist s erbjuder ToolSpace
Aven helt manuell hantering. Vid stréimavbront
ar det bara att dppna sidoddérrarna och did har
man ett manuellt hanterbart hyllsystem dir varje
lada har sitt eget |1}, Information om saldo och
plats finns hela tiden i loggfilen som placeras i ett
internt USH minne ¢ller annan dator 1 ndlverket.

Ladda & hamta

En del automatiska systemn tillater endast hamt-
ning medan laddning av systemet maste goras av
administratér. ToolSpace tilliter att anviindaren
bide himtar och laddar, Har man som exempel
verktyg som skall dteranvindas sl kan man dedi-
kera sirskilda fack fr anvinda verklyg, ndgot

som ar vanlight i verkstadsmilid, sirskilt vad giller
borrar och gingtappar.

ToolSpace optioner:

s Lidtppning med servostyrda luckor s att
endast vissa fack i lidan gir att komma it

= Automatisk realtidsbild av frvaringsfacket,
dtkomlig dver nitet.

*  Automatisk bild av facket vid varje retur
och uttag,

L] Stru:klcr.ﬂ:-.iléi_uru, fast monterad eller
sladdbunden {eller bada)

= Olika ladtyper / cika fackindelning

*  Leverantbrsitkomst

*  FKoppling till TeolManager och GibbsCAM

Tillverkas i Sverige

"Konstruktionen iir svensk, och vi fir glada ant
kunna sdga att iiven samtliga mekaniska kom-
ponenter tillverkas hos svenska underleveran-
téirer, Produktionen har nu startat och de firsta
leveranserna beriknas ske under oktober 20016",
siger Mikael Bagge pd Fructus.

Mer information:
www fructus.se

Vi effektiviserar halbearbetningen

Effektiva H7-hal

2 hégpresterande verktyq i i |

4 dynamiska alternativ

DUF Vh' www.doftools.se
To0LS /, J www,dofwebshop.se

mjukare och hardare

DOF Tools nya borrbrotschprogram sanker produktionskost-
naderna genom att geometrierna anpassats for hogsta pro-
duktivitet och livsldngd i respektive materialgrupp.
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Innovationer med nya konstruktioner och material gor
att 3D-teknik haller pa att forindra industrin i grunden.
Nu finns verktyg for att tackla fragor som kvalitet, form
och serieproduktion, att visa hur 3D-teknik och material
fungerar och hur de i dag anvidnds inom olika produkt-
omraden och hur nu tekniken linkas samman med och
byggs in i traditionell CNC-teknik i verktygsmaskiner.

I detta nummer av tidningen tittar vi lite extra pd additiv tillverkning
i metall nér det handlar om Hybrid Machining. Direct Metal Deposition,
DMD ir en additiv tillverkningsmetod som ldmpar sig vl for repara-
tion av slitna eller skadade komponenter. Den Koncentrerade laserkil-
lan begriinsar det omride som virmepdverkas, vilket ska minimera
mikmstrukturella skador pd moderkomponenten MEN som vi kan lisa
om pa kommande sidor dven fir tillverkning av helt nya komponenter
i kombination med hybridteknik i 5-axliga CNC verklygsmasKiner.
Till skillnad frin 3D-printrar med byggplatta eller byggkammare
s4 bestdr en DMD-maskin av en CNC-styrd hillare med en monterad
laser ach ett munstycke som firser maskinen med metallpulver och
hela tillverkningsprocessen byggs lager fiir lager, allt utifrin en CAD-fil.
DMD-tekniken har anvints framgangsrikt med material som verktygs-
stal; rostfritt stal samt legeringar med nickel, kobaolt, titan; aluminium
ach koppar.
Den nya hybrid tekniken anviinds i en rad industrier, frin fordon och
flyg,. till olja och gas. Exempel pd applikationer kan vara reparation och
tillverkning av turbinblad, komplexa ﬁIutk{:mPnnznler:'num flvgindustri
och medicinsk industri, ytbeldggningar av existerande komponenter,
till exempel rostskydd samt verktyg for gjutning och formspruining.
Utvecklingen gir nu med snabb takt dar tillverkningen sker i ett digi-
talt kentrollerat steg dir det varken krdvs formar eller andra verktyg.
Nu ser industrin dven hur nya CAM mjukvaror ubvecklas fir att styra
den digitala processen pd ett dnnu bittre och sikrare sitt.

Rapport Siemens

~ Det hiir ir definitivt en tillverkningsmetod som kommer att vixa
i framtiden.

Andreas Graichen, utvecklingschef fiir additiv tillverkning pd Siemens
[ndustrial Turbomachinery AR i Finspdng ir en entusiastisk fresprikare
fiir additiv tillverkning,

Andreas Graichen bérjade intressera sig for additiv tillverkning 2005,
Han insdg att det var en tillverkningsmetod fisr framtiden, och den lag
dessutom nira hans kompetens som svetsingenjdr,

~ i man svetsar smilter man thop material. Det gte man | princip
hir ocksd. Jag har successivt kommit in pd det hiir omridet via laser
cladding, metoden kallas Selective Laser Melting och bendmns ibland
lasersintring pd svenska.

= Det #r jag lite olycklig dver, det fir nimligen tankama till poriisa
strukturer och det ar inte fallet hir. Vi gor solida strukturer, stl och
smide har hiigre porositet siger Andreas Graichen.

Siemens i Finspings resa mot en fabrik fér 3D-printing och additiv
I:'L“verkninr, tog sin hﬁrian 2009,

- D4 kiipte vi en maskin, mest fiir att firstd vad additiv tillverkning
var och &, 2012 fick vi maskin nummer bvd. Det dr en specialmaskin,
ombyggd och anpassad f6r en produkt, en gasturbinbriinnare. Vi rev
ut det mesta ur en standardmaskin och byggde om den, s att vi kunde
fiin hﬁgﬂ ll'.mnpnnenher, tiwrer 700 mm.

Under 2014 projekterades den nya verkstaden och i maj 2015 var
Andreas och hans kollegor igng med produktionen i de nya lokalerna,

- Den officiella invigningen dgde rum i februan i &r och idag har man
en kemplett produktionsanliggning, dir etk 20-tal personer jobbar i eller
i direkt anslutning till verkstaden. Forts. sida 56 ==



3D-print =LA
___ Additiv tillverkn

manga lénkar

SLM SOLUTIONS

— additiv tillverkning i metall och
unika mojligheter med den snabbaste
bygghastigheten i klassen.

Utdkad byggyta 500 x 280 x 345 mm.

Enkelriktad pulverbeldggare reducerar 50% av byogtiden.

STANDARD JD OPTIK KDONFIGURERIMNG:
Twin |2x 400 W) och Quad |4 x 400 W] IPG fiberlaser.

NY OPTIOM:
Twin [2 x 700 W] och Quad (£ x 700 W] IPG fiber laser configuration.

Multipla éverlappande och simultant arbetande guad-lasrar
uppndr higsta bygghastighet [upp till 16 em®/h].

stangd cykel 1Gr pulverhantering.

Flexibel och tppen mjukvara.

INTRESSERAD?T

Kontakta Olov Karlsén (

pa telefonnummer: 5 < | [
070-566 70 69 L'J—J]\I ( {_JJ'_ ]\
eller mejla till: s
olov.karlsen@ehnland.se
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Maskinbyggare investerar
i en ultraljudstvatt

Arcam AB ar ett svenskt borsnoterat foretag som
utvecklar, tillverkar och siljer system for friformsfram-
stillning, 3D-printing i metall sedan 1997. Foretagets
teknik, Electron Beam Melting innebar att komponen-
ten byggs upp av smalt metallpulver i lager pa lager.

ur giar EBM pulverbiddstekniken
till, ja det kan ni lisa om i Tidningen
Maskinoperatiiren nr 3 2016 dér vi

har en artikel om tekniken efter vart
senaste besGk.

Vi dr tillbaka pd fabriken 1| Mélndal dir
Arcamkoncernen genom Arcam AR tillverkar indu-
striella 3D-skrivare, Idag bygger man 3:e generationen
maskiner, Arcam Q10 plus, Arcam Q20 plus som dr helt
nya modeller och Arcam AZX,

16 &r efter starten har Arcam Fitt rejdl fart pd pro-
duktionen, Totalt har dver 300 maskiner skeppals frin
fabriken i Géteborg Kl kunder runt om i virlden friimst
inom dental och flygindustrin,

AD-skrivare har hyllats fliligh § media den senaste
tiden och spds revolutionera hela den tillverkande
industrin. Arcam dr pionjidrer i branschen och man
gdlde sin firsta maskin/system modell Arcam 512 2003,

Det som miinga pratat sd lange om bérjar nu hinda
pa riktigt. Additiv tillverkning, bdrjar anvindas fée
serleproduktion.

Som sagts flyg- och implantatindustrin har kom-
mit Kngst. Det dr ocksd de tvd omredden som Arcam
inriktar sig pd. Redan i dag tillverkas tva procent av
alla hitftledsimplantat i vérlden i féretagets maskiner.

Férutom att tekniken g det misjligt att bygga
sddant som lidigare var omijligt finns flera andra
fordelar, Jamfort med gjutning eller maskinbearbet-
ning slipper man verktygskostnader, spar material
och fir kortare ledtid frdn ritning Gl fardig produkt.
Fiirdelarna giller framidr allt fiir komponenter med
komplex geometr tillverkade | relativt sma serler och/

eller i dyra material. Arcam arbetar i fdrsta hand med
Titan, Inconel 718 och CoCr.

P4 sikt ir man pd Arcam dvertygade om att skrivare
kommer att std bland svarvar, frisar och CNC-maskiner
pa mdnga lillverkande fGretag inom en snar framtid.

Mu skriver vi 2016 och tiretaget expa nderar, anstiller
nya medarbetare hela tiden och fir bestillningar pa allt
fler maskiner. Det keldiver att hela produktionsflidet
optimeras och man arbetar konstant med att optimera
sina processer. Den hir pdngen handlar virt besiik
om hur man i produktionen 15ste problemet med ren-
gliring och tviilt av vitala maskinkomponenter med
hitsga renhetskeav.

- Vi behiwvde en industriell l6sning av vir tvattpro-
cess som lidigare skétts manuellt av vir produklions-
personal vilket blev ohdllbart i lingden dels av kvali-
tetsskil men ocksd rent ergonomiska. Féretaget hade
sedan ndgra dr tillbaka gjort ett utredningsarbete fiir
inkdp av en industritvitt och det fanns en klar modell
pd vad man behtvde investera i. Flera leverantérer av
industritvittar blev kontaktade och Euromaskin var
det firetag som man valde ut, berittar Peter Luihn.

Behovet blev allt stérre da tillverkningstakien
av maskiner Skade konstant och i samband med en
utbyggnad av produktionslokalerna sa hittade man en
[fsning Bur och var maskinen skulle placeras.

Ultraljudstvitten frin tyska Everest klarar den kapa-
citet som man kriver och man har anpassat bviitten helt
efter Arcams dnskemdl och krav,

Forts, sida 58 ==
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Additive Manufacturing: by TRUMPF

LMD: Laser Metal Deposition &
LMF: Laser Metal Fusion: only by TRUMPF

Laser Metal Deposition TruLaser Cell 3000 Laser Metal Fusion TruPrint 1000

www.se. trumpf.com
info@se.trumpf.com
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Vad dr det for komponenter ni tvittar och varfor?

= Vi renglir komponenter och artiklar som byggs in i maski-
nens vakuumkammare, en milid som dr kinslig 6r vitska och
smuts, Tvittningen har tidigare skett pd ott ganska hantverks-
midssigt sdtt s det ar hir som ultraljudstvitten kommer in. Fir
det som hinder och anledningen till att vi behiiver tviitta, skilja
och tarka pd ett mycket mer optimalt siith &r alt nidc man utsitter
vira inbyggnadskomponenter fr hiigvakuum s reagerar alla
organiska fSroreningar med att “gasa ur”, vilket betyder att d
tenderar dessa froreningar att sitta sig som beliggningar pd
kinsliga komponenter, t.ex, givare fiir vakuum-matning, eller
viirst av allt s kan det bildas beliggningar pi katoden som
genererar elekironstriden, fGrklarar Peter Luihn,

Vad har man investerat i for maskin och teknik, frigar vi ansva-
rig maskinsiljare Anders Magnusson pd Furomaskin,

= Industritviitten ir en Everest Multiclean 3-stegs tviitt — tvatt,
skilj och tork, 400 liter i varje steg. Tvitten klarar att kira sam-
manlagt 80 kg gosds per tvitt s4 kapaciteten ar mycket bra. Arcam
har kiipt till en oljeseparator som tar hand om all olja och skiir-
viilska som kommer upp Ll ylan

~ Twittmedlet §r anpassat fr olika material som skall tvit-
tas och hir P Arcam handlar det nidsta alltid om rostiritt stal,
Fiirdelen med Multiclean ir att det ir separata tankar och sepa-
rata tvittsteg.

= Med denna tvitt dr kunden helt flexibel och klarar alla
renhetskrav.Det handlar bara om att byta vatten i baden nir det
behivs. Ultraljudet gor att smuls som sitter pd yian lossnar och
faller ner under korgarna, siger Anders Magnusson,

- Ultraljudstvitten har nu varit ighng i snart ett dr och vi dr
mycket nijda med var investering. Ultraljudstekniken var den
ritta for oss da tekniken dr den ritla om man behiver bvilta
och torka artiklar som skall utsittas f6r vakuum, avslutar Peter
Luihn pd Arcams fabrik i Mélndal. ®

/.

Pater Luthn proguktionsfekniver pd Arcam och Anders Magnussan maskinsdljare Euramaskin,
Tekniska fakta runt maskininstalationen:

Maskinan lpveraras fardig | elt stycke, Med en ruck stdlides maskinen pd plats. Sedan var del bara all kappia in el och vatten,



Nya generationens matmaskiner.

ATOS Scanbox ar en automatisk 3D-scanner som gor samma arbete som en koordinatmatmaskin med

den férdelen att den snabbt kan fanga hela objektets geometri och darmed kan utfdra kvalitetskontroll pa
all geometri och inte enbart utvalda matpunkter.

Besok www.cascade.se och du far veta mer om ATOS ScanBox.

a Cascade

OPM250L - Kombinerad
M=s 3D-Printer & Frasmaskin

T ol : Sodicks nya OPM250L kombinerar en metall 3D-printer med
= CNC fras och linjarmotorer. Denna unika maskin erbjuder
{ betydande fordelar fGr konstruktion och fillverkning av bland
f A J el annal, formverktyg. Exempelvis for aft skapa Icy!kanu?ari optimal
l M ' form och geometri, d& dessa ofta inte kan bearbelas pd eft
| '".'_". :-.
il

!,*'" konventionellt sdtt.

Formverklyg med optimerade kylkanater,

AURAN

WINDUSTRIES AB

Hallvagen 3 » SE-177 60 Jarfalla » +46 8 556 603 00

info@auran.se * www.auran.se
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Hybrid

av 3D=komponenter med samma
kvalitet som fardig detalj

"Ett unikt samspel mellan olika teknologier’

Nir det giller additiv tillverkning anvinder DMG MORI sig av laserpasvetsning
och frasning i 5 axlar i intelligent kombination. DMG MORI lovar en obegrans
frihet i uppbyggnaden och samtidigt maximal precision och ytkvalitet.

\

Teknologisk integration av OMG MORL: lﬂsﬂv‘pdsmtsrﬂnp och de;ffg frisning

{ intedigant kombination for de bdsta yioma och perfakt komponent precision.

len tid di detaljer Blir mer och mer kamplesa och unika
ses den additiva tillverkningen, med sin geometriska fri-
het i férhillande till komponentdesign, som lésningen,
Intdget pd marknaden, framfiirallt inom maskinindustrin,
har fGesvirats di den nya tekniken ansetts vara ldngsam,
dyr och hilla lig noggrannhet. Attityden kommer dock
dndras just genom kombinationen av lasersvetsning med
pulverdysa cch S-axlig bearbetning som éppnar upp fiér
helt nya méjligheter och perspekiiv. Som en plonjir och
trendskapare erbjuder DMG MOR] redan inte bara en
utan tva nydanande hybridmaskiner - LASERTEC 65 3D
och LASERTEC 4300 3D

DMG MORI utmarker sig inom additiv tillverkning
i det att maskintillverkaren anvinder lasersvelsning
med pulwni].rﬁa, £ Process som f::iigun: huvud.ﬁnkl:igen
anvints inom reparationsarbete inom verktygstillverkning
och turbinteknologi. Processen innebdr att pulveet smalls
och liggs pd basmaterialet av laserstrilen. DMG MORIs
process skiljer sig frin andra laserbaserade processer inom
additiv tillverkning som arbetar utifrdn en princip dir
detaljen byggs upp lager fr lager pden pulverbddd. Vi
arbetar ocksd lager fir lager men vi anviinder bara pulver
diir det verkligen behiwvs” siger Friedemann Lell, silj-
chef pid SAUER GmblH, och pdpekar samtidigh den liga
dtgdngen av pulver. En annan fardel dr att materialupp-

byggnaden gir nistan 10 gdnger fortare. “Hybridmaskinen
mijliggiir additiv och subtraktiv tillverkning i en enda
setup s att vi kan erbjuda vira kunder det bista av tvd
virldar”,

Med det biista av tva viirldar menar Friedemann Lell att
additiv tillverkning ersam fortfarande har begrinsningar
nidr det kommer tll hastighet, noggrannhet och ytkvali-
tet men att begrinsningarna kompenseras av kombina-
tionen med S-axlig bearbetning. Han fortsilter forklara:
"Kombinationen av additiv tillverkning och bearbetning
ger oss den geometriska friheten, medan bearbetningen
ocksd ger oss precision och kvalitet”. De tidsbesparande
effekterna hirrdr frin det faktum att man inte behdver
byta maskin fér att uppnd sekventiell Hilverkning,

1 praktiken tilliter den hiir kombinationen av tvd tekno-
legier helt nya matt av komplexitet. Friedemann Lell ser
exempel pd det i de fria geometriska formerna | motor- och
turbintillverkning samt i injekbionsformar i kanalerna tll
intern kylning. "Vid anviindandet av sekventiell tillverk-
ning hade det inte varit majligh att komma At flera av
konturera med frisning, svarvning eller slipning efter
additiv tillverkning”. T en slutlig analys kan varje kompo-
nent fidrst byggas upp till en viss hijjd och sedan kan vissa
omraden bearbetas. *1 synnerhet kan stora komponenter

Komplatt bearbetning av fredimensionelia
komponenter: Turbinhus (4) och bitsk (B)
fr asrospace indusinin.

tillverkas kostnadseffektivt pd det hir sittet”. Det unika
samspelet mellan teknologiema ger tydliga resultat och
stora méjligheter att fritt forma detaljer med maximal
precision ach hiigkvalitativa vtor

LASERTEC 65 3D och LASERTEC 4300 3D

- offensiven inom additiv tillverkning

DMG MORT har kunnat erbjuda en hybridmaskin -
LASERTEC £5 3D - i ndstan tvi dr nu. Basmaskinen utgdrs
av en 5-adig DMU 65 monoBLOCK® med hig precision
och upp tll 5-axlig simultan bearbetning, Den integrerade
lagsern dr utrustad med en 2.5 kW diodlaser. Lasern har
helautomatisk forflytning och under frisningsbearbetning
stir den helt utanfir maskinens bearbetningsutrymme.
Maskinen ir idealiskt anpa_wd fisr shval I:[Jmp]utt h}lbrld-
framskillning av kemponenter som fiir reparationsarbeten
ach yibeliggning.

Frin och med &r 2016 utdkade DMG MORI sitt addi-
tiva tillverkningsprogram med LASERTEC 4300 3D Den
hiir hybridmaskinen erbjuder fiven svarvbearbetning
utdver laserpasvetsning och 5-axlig frisning s4 man nu
dven kan framstilla rotationssymmetriska komponen-
ter med hybridteknologin, Maskinen dr utrustad med
en speglad C-axel vilket innebdr att komponenter dven
kan bearbetas pd baksidan av motspindeln vilket ger en



Hybrid

LASERTEC &5

LASERTEC €35 3D - additv tillverkning av 30 komponenter [l samma kvaltel som fardig detal.

6-sidig komplett bearbetning av den firdiga detaljen

Lasern, inklusive pulvermodulen, dr monterad HSK
verktygshallaren 1 de bagge maskinernas frasspindel
och kan bytas automatiskt. Yiterligare ett specialdrag
hos LASERTEC 4300 3D dr att det finns upp till fem olika
pulverdysor tillgingliga for olika typer av tillverkning =
fiir inre eller yttre beliggning av koniska komponenter till
exempel. Detta ger ett extra matt av fribet ur ett tillverk-
ningsstrategiskt perspektiv.

Bide tillverkarens och kundens férviintningar har
bekriftats nu ndr DMG MORI redan installerat ett antal
LASERTEC &5 3D maskiner pd marknaden. Friedemann

Mazkinoparaifiren Nr G | September 2016

3D-print =
Additiv tillverkning

61

g

PR o
R —

H
i
i
_Fj"
&

T
1

BREFre Fe @Ry A @

Ol e ot
i ;N

N
AN
0SS T T

Hybrigd CADY CAM - modwl for laser- och frisprocass: integrerad jasning far

adaitly uppbygonad och subtraktiv baarbaining inom konstrukion, programma-
ring and tillverkning.

Lell ser dock inte additiv tillverkning som en standard-
process Annu “Det vore att vicka falska fSrviintningar.
Additiv tillverkning, i synnerhet inom metallbearbetning,
dr en komplex process och den dir helt beroende pd sam-
spelet mellan maskin, material och process” Detta betyder
till exempel att processen miste nyutvecklas inom alla
parametrar fiir varje nytt material. "Vi ger vdra kunder
intensiv stottning i det hidr hinseendet. Vi har dessulom
ett nira samarbete med forskningsinstitut inom material
och processutveckling”.

Drrivien av den hiir processens fascinerande majligheter
och med ett stort antal exempel pd imponerande resultat

i bakfickan, framfdrallt inom Aerospace och medicinsk
teknologi, platsar additiv tillverkning som en av fram-
tidens teknologier inom metallbearbetning. Detta giller
framftrallt fir digitaliserade processer i ljusel av Industry
4.0 och trenden mot unika produkter férklarar Friedemann
Lell: “Alla som vill producera kompletta detaljer direkt
frin CAD-data behiver additiv tillverkning, Om hilg pre-
cision och fullindad ytkvalitel dessutom dr malsdtiningen
sd dr det vara hybridmaskiner som behéivs",

Mer information:
www.dmgmori.com

Lasertec 65 30 inkfusive
CELOSH frdn DMG MOR!
med &0 21.5" ERGDne karp-
troll med Cperate 4.5 och
SIEMENS 840D solutioniine,

Artikelfartare,
Friedemann Led,
Forsiliningzchel pd SAUER
GmbH, medansvarig fGr
additiv tifverkning inom
DMG MORY,
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oLl Solutions

- Multi Laser system for serie produktion!

Utvecklingen av processen har mojliggjort framtagandet av fiber-
laser system for metall. Initialt anvindes de endast fir prototyper,
men de snabba utvecklingarna under de senaste 10 aren har dven
gjort det mojligt for ett anvindande inom serie produktion.

Idag kan additiv tillverknings teknologi hjilpa féretag ant
dka processen av implementering av nya konstruktioner
sdsom ldttvikt och medicinsk design, integrerade med mer
och mer funktionalitet i en komponent, anviindande av nya

kemponenter till reducerad kostnad. Fortsatta utvecklingar
av teknologin ger mijlighet till att anvinda simultant upp
till fyra lasrar vilket SLM solutions redan idag kan erbjudal
Tekniken som SLM dr ensam om kan garantera detaljer med

material och utvecklande av konkurrenskraftiga frdelar.
Begrinsningen i en design ger en vig till friformaframstill-
ning. En ny kvalitet framstdr pd detaljer och komponenter
och fartjanster fis genom ny design dir hela eller delar
av komponenten tas fram genom additiv tillverkning. Pa
samma ging, kan viktreducering nds i de lesta fall, Birre
resurser anviindas, mindre material spill, och Sverflidigt
material (pulver) kan Ateranvindas. Denna utveckling
bjuder in fiiretag att omviirdera sin befintliga produktions
process.

Laser processen som anvinds fir att framstiilla prototyper
dr under utveckling till en produkbions teknologi som tillater
en serie produktion av stree kvantiteter skrdddarsydda

100% kvalitet utan tverlappningsfel!

Redan nu kan additiv tillverkning, som en innovativ
teknologi, integrera industri 4.0. SLM Solutions mdl
fir att uppnad full automation av alla steg | processen
fiir att uppnd en stingd cykel fisr hela produktions-
processen = fran inlisningen av bygedata till Rirdig
detalj! 3D printning kommer spela en avgérande roll
i framtagande av konkurrenskraftiga villkor for varje
enskilt firetag och tillfille for nya globala marknader.

Denna vision kommer att $ka storl genom uitveck-
lings kapabilitet av 3D printningen sjilv. Som en del i
Hortzon 2020 progeam (ramarbete), kommer projeket
“Repair” med europeisk finansiering, upplina projekiet

av slitdelar i arbetsomreddet MRO inom (lygplanssekiom. De frsta resultaten

ser mycket lovande ut. De avancerade tillverkningsitrdelarna tilliter snab-
bare och mer kostnadseffektiva uppstarter &in Hdigare testade metoder.

I mer idin 20 dr, har SLM Solutions arbetat inom forskning och utveck-

ling f5r additiv tillverkning. Foretaget dr en ledande leverantir

av metall baserad additiv Hllverknings teknologi. Maj 2014

lanserades firetaget pd den tyska bérsen och de senaste

dren har SLM Solutions dkat sin arbetsstyrka till nidrmare

300! SLM Solutions fokuserar pd utveckling, montering och

farséilining av maskiner och integrerade systemldsningar inom

segmentet additiv tillverkning av metall komponenter med

fberlaser peh kan leverera § dagsliget tvd maskinty per som

arbetar med multilaser. Foretaget bidrar i allra stérsta grad till att

jobb kan behdllas i Tyskland, Furopa och Skandinavien,

Mer information:
www.stage slm-solutions.com
www.ehnland se
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Mazak nya VC=500 Al

revolutionerax!

Denna nya kompakta, kostnadseffektiva Hybrid
Multitasking maskin gor sin varldsdebut i Mazaks monter

$-8300 vid IMTS 2016, som dger rum September 12-17 . __,

Den nya Mazak VC-500 kombinerar S-axlig kapacitet och additiv
teknik fir att revelutionera produktdesign, minska tiden till
marknaden och reducerar FoU-kostnader.

VC-500 AM blandar Mazaks expertis i att bygga multi-tasking
maskiner med erfarenhet frin fiberlaserteknik fér att producera
denna spannande nya modell tll mycket Konkurrenskraftiga
priser.

VC-500 AM dr perfekt fiir tillverkare som kriver optimal
finish och hilg noggrannhet,

Bla. bygger VC-500 AM maskindelar till niira fardig form upp
till tio ginger snabbare dn andra jimfiirbara system, snabbt och
enkelt utan att sltsa dyrbart material och térlorad Hd.

Konstruerad pd en enkel, kompakt S-axlig plattform, dr
den-nya YC-500 mycket kostnadseffektiv och rymmer ett brett
spektrum av storlekar och former, vilket gor den vil limpad
fiir uthildningsinstitutioner och forsknings- och utvecklings-
anldggningar.

Under drift anvinder VC-500 AM fiberlaser for att smalta
det metallpulver som ska anvandas fiir att bygga 3D former.
Laserhuvudet applicerar det smilta materialet skikt fir skikt
Laserhuvudet kan ocksd anviindas for att beldgga valda delar av
detaljen med metall, vilket gir att maskinen &ven kan andviindas
fisr att reparera slitna eller skadade komponenter av hisgt vinde.
Mazaks CNC styrsysterm Mazatrol SmoothX gdr det enkell
att skapa program fir mycket komplexa delar fér produktion.
Ergonomi spelar ocksd en viktig roll i funktionaliteten hos
Mazatrol SmoothX . En stor 19 "skiirm visar alla kritiska maskin-
data inom en enda sidvisning, medan lutningskontrollpanelen
mijligpéir optimal placering baserad pd operatérens lingd. En
intuitiv multi-tlouch-skirm, som liknar den hos en smartphone,
mijjliggdr snabb och smidig programmering och hantering.
Mazak har sedan tidigare AdditiveMachining implementerat
i en 5 axlig Integrex i400AM
Dessutom planeras yierligare maskiner anpassas Lill
AditiveMachining s som Integrex i200AM och Variaxis jailAM
i en snar framtid.

Mer informalion:
WWW.IAVEMA Se

[T
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Additiv tillverkning

TruPrint 1000 frin TRUMPF ir en kompakt maskin fiir pro-
duktion av smid metallkomponenter genom pulverbidd-
baserad lasersmalining {Laser Metal Fusion), Utgdende
frin metallpulver och laserljus ir det majligt att producera
komponenter av prakliskt taget vilken geometrisk form
som helst. Komplexa former kan enkelt omvandlas frin
CAD-data till komponenter av higsta kvalitet. Oavsett
om det dr ett unikt objekt, en prototyp eller en mindre
produktionsserie sd aviigsnar TruPrint 1000 de hinder
som blockerar genomfbrandet av dina idéer.

Dina firdelar i korthet:

# Enkel och direkt anvindning

= Innovativi pulverbeliggningssystem fGr hilg process-
hastighet

* MobileControl App for mobil drift och observation

* TRUMPF Teleservice med Visual Online Support

Enkel och intuitiv anvéndning
TruPrint 1000 dr en sann plug-and-play maskin. P4

grund av sin ringa storlek &r den 15t att installera och

TruPrint 1000

kriaver endast en 230-V eluttag samt en inert gas-ansiut-
ning. Den generdst tilltagna processkammaren med
lisbar dirr sikerstiller hig tillginglighet och tilliter
ergonomisk fylining av pulver samt enkel uppackning
ach rengiring. Tack vare ett anuﬁndaruﬂnlist E;riinasnil'l
med en tydligt strukturerad pekskirm dr driften av
maskinen mycket enkel. Programvaran stédjer ope-
rattren med intelligenta funktioner fir en snabb och
anviindarviinlig tillverkningsprocess.
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Komplett program av multifunktionsmaskiner

iivtive i sciiin iliassaten R i piossestiastatiat och cnc-svarvar fran ledande japansk tillverkare!
TruPrint 1000 kan delvis samordna pulverbeliggningar och laserexponeringar

PH]T:I“{‘!"I. Tack vare ett innovativt beiﬁggningﬁﬁyﬁlem minskas dn ftul:rpput |

oy

vid applicering av nytt pulverlager till ett minimum, vilket miijliggtr hiigre
processhastigheter.

MobileControl app
Med MobileContrel App frin TRUMPF kan du styra och fvervaka dina
maskiner enkelt och flexibell. Appen speglar standardkontrollpanelen till
Lex. en surfplatta, vilket ghr det méjligt fir operatiiren att Svervaka pro-
duktionaprocessen utan direkt nirvaro vid maskinen. Operatiirens tid vi
maskinen under produktionsprocessen kan didrigenom reduceras, Fir atl
mijliggtira detta finns en kamera inbyggd i maskinen som Gverfir processen
direke till surfplattan,

Visual Online Support

Maturlighvis omfattas TruPrint 1000 dven av det beprivade TruServices, Med
fiarrdiagnostik kan du uppritta en direkt firbindelse mellan vir tekniska
service och din maskin, sd att de kan komma it den foe felstkning och diagnos.
Med appen fir Visual Online Support (VOS) kemmunicerar du snabbt och
enkelt och kan sikert utbyta bilder, ljud och videofiler. Fjarrdiagnostik ger oss

mijjligheten att ge snabbare assistans in tidskrivande besik pa plats. Detta
reducerar stillestdndstiden till ett minimum och dkar maskintillgangligheten,

Bransch-specifika tillbehdrspaket

Branchspecifika tillbehtirspaket fiir industri, lab, smyckes och dentalproduk-

ton finns llgingliga e att mita de higa krav som stills pd produktions-

processen inom de olika industrisegmenten. _
Den 30 Nov — 2 dec kommer vi att ha Teknologidagar kring vart erbju- -

dande i additiv tillverkning hos TRUMPF maskin i Alingsés. DA vi kommer De nya modellerna TS-4000 och TS-3000 har tagits emot mycket val -
bland annat visa upp bide Laser Metal Fusion och Laser Metal Deposition runt om i varlden och har slagit forsaljiningsrekord pa flera ﬂ'ﬁl‘kﬂﬂdﬂl’,
(paliggssvetsning med laser). Férklaringen &r kort och gott vl genomtéinkta tekniska specifikationer

med mycket god prestanda till ett mycket tilitalande pris.

Mer information: TS-4000YS och TS-4000Y finns nu i lager for omgéaende leverans

www.trumpf.com

fiill fEKEEk Epee ke ior et prelic!

MASKIN AB A. FRANSSON g

www.maskinfransson.se Telefon: 068-554 308 30
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Additiv tillverkning

Framtidens

Den tyska maskintillverkaren
HERMLE har tagit fram en utrust-
ning med bade CNC-frisning
och integrerad additiv teknik for
tillverkning av komplexa metall-
komponenter. Den additiva tekni-
ken har de dopt till Metal Powder
Application, MPA. Tekniken dr en
termisk sprutprocess for metall-

Filjande speciella egenskaper bor nimnas

maskinteknik arxr

pulver. Forfarandet kan anvindas
for att producera sma och stora
komponenter med valfria geome-
trier, MPA applikationsenheten ar
integrerad i en standard Hermle
5-axlig fleroperationsmaskin.
Maskinen MPA 40 och framfor
allt metod och processparametrar
har utvecklats under sju ar.

¢ Med Hermle MPA 40 kan arbetsstycken tillverkas med en diameter av upp till

550 mm, hijjd 460 och vikt upp till 600 kg

= Mycket hig hastighet vid material uppbygenad. ex. Sti] 1.2344 180 cm3 /b,

Koppar 200 cm3/h

+ Kombination av olika material pd en och samma komponent.  Ex Stil, koppar, titan
s Majlighet att anviinda ett vattenldsligt frlinadsmaterial fir att bilda kylkanaler,
* Mdjlighet att alternera mellan material uppbyggnad, den additiva metoden och

konventionell bearbetning som frdsning, borming osy.
= Partiell materlal uppbyggnad pd halvfabrikat

= Mijligt att integrering andra funktions komponenter som tex. varmeslingor

direkt i arbetsstycket

MPA-Tekniken

Mt—:tnl]pulwrpnrtikhlmn accelereras till m}'rkrt ]'u‘&g hﬂ.-.light-l med hjiiip av en b&rﬂrga:-i
och appliceras sedan via ett munstycke pd arbetsstycket. Munstycket dr monterat vid
sidan av den vanliga frasspindeln. Munstyckets rérelse slyrs darvid pa liknande satt
som vid frisning. Genom den higa rirelse energin som partiklama fir uppstir vid sam-
manstitningen lokalt mycket hisga tryck ca 10 GPa och temperaturer pd upp till 10007
C. Detta giir att ].'mrtill'lnma Bblir kra Ftiﬁt deformerade och det !ikIIPHH en hindninﬁ mellan
partiklarna och arbetsstycket. Principen kan ocksd kallas f6r mikro-smide,

Material uppbyggnad genom lager pd lager och bearbelning i kombination

Cenom integrationen av MPA applikationsenheten i en Hermle 5-axlig fleropera-

Forts. sida 68 ==
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Fordelarna av tva vdarldar kombinérade

Additivt tillverkade HTC-chuckar (High Torgue Chuck)
med slimmad yterkontur revolutionerar fastspinnings-
teknik for verkiyg.

Den slimmade ytherkonturen av HTC-chuckar har gjort
det majligt att kombinera fordelarna med hydraulisk fast-
spinningsteknik med den optimala dtkomligheten kiind
frdn krympchuckar, Detta girs méjligh genom additiv
tllverkning (3D-printning) och av SLM (selective laser
melting). i den konventionellt tillverkade grundkmp-
pen sammanfogas den funktionella delen av hillaren.
Tack vare den additiva illverkning, kan spinnomrddet
placeras mycket nira toppen av chucken, vilket hade
varit ombjligt med konvenhionell produktion. Detta ger
en optimal koneentricitet, < 3um i verktyget, och < Sum
pd 2.5 x diametern, plus hig geomelrisk noggrannhet

och bra vibrationsddmpning. Den inbyggda dimpningen
i systemet minskar mikro-sprickor pd skireggar, vilket
ger verktyget en betydhigt Eingre livslingd och minskar
slitage pd maskinspindeln,

HTC Slim erbjuder alla férdelar som den beprivade
MAPAL HTC (High Torque Chuck) tekniken, men “T"
slir inte bara M "veidmoment™ utan dven (G “tempe-
ratur-motstind”, Det breda temperaturomrddet upp
HIl 1702 C garanterar ytterligare process pﬁlitlighet.
Chuckarna ir balanserade till G = 2,5 vid en roterande
hastighet av 25 000 rpm. Chucken fir implig foe all bear-
betning i trdnga utrymmen. Och verktyget spinns fast
snabbt och enkelt. Utan ytterligare utrusining. Med andra
ord, kridvs varken speciell utbildningen eller ytterligare
utrustning fér hi\ga kostnader.

I blickfinget

= Tack vare additiv tillverkning behiivs ingen lodfog
i hydraulsystemet

*  Perfekl fr tringa ulrymmen

= Hagt temperaturmotstand 170 °C

*  Optimal koncentricitet < 3pm

s Balanserade till G 2.5 vid 25°000 rpm

* Ingen extra Erymputrustning nddvindig
nnggrannhl_-t vad det galler mndgéng och |:r:|.rl:|_=
av borrhuvud.

Mer information:
wiww.collyverkstadsteknik se

Agitering

Hanteringsutrustning

EURO-MMASKIN

Aterforsiljare i Sverige
+46 (0)36-12 94 00

info@euromaskin.se
www.euromaskin, se

Fortvatt - tvatt - skolj - tork
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tionsmaskin blir det mdjligt alt alternera mellan material upp-
byggnad och konventionell bearbetning. (Friisning borming
osv.) i en enda maskin.

Materialet appliceras i lager p& komponenten si langt det
kan tillitas for att kenturen fortfarande skall vara dtkomlig
fiir bearbetning. Arbetsstyckets form- och mitinoggrannhet
bestams darmed genom valet av bearbelmingsmetod och kan
anpassas till individuella behov. MNar konturerna har bear-
betats, vixlar maskinen tillbaka till den additiva processen.
P& detta stk kan en komponent byggas upp med komplexa
och noggrann gunmulrin‘.-r och den kan bestd av elt, tvi eller
flera material. Upp Gl sex olika pulvermalerial kan laddas
samtidigt i maskinen, Overgingarna mellan de olika mate-
rialen kan vara skarpa eller mjuka. En eventuell efterfoljande
virmebehandling eplimerar mikrostrukturen och sikerstiller
att kemponenten har dnskad hirdhet.

Material:
MPA-tekniken vidareutvecklas hela tiden. Det innebér att
allt fler material blir mdjliga att anvinda, Idag kan fljande

NAmnas som exempel.

Stal:
1.2344 Verktygsstal (SIS 2242, H13), 1.2367 Verktygsstal
(X3BCrMoV5-3), 1.4404 Rostfritt stal (SIS 2348, 316L), 1.2333
Stal (GS9CrMoV18-5), 1.2379 Stal (SIS 2736, X210Cr12 G),
1.4313 Rostfritt stil (SIS 2385, X5CeNi13 4)

Tungmetallern
Ren koppar, Brons
Lattmetaller:

Titan, Aluminium

Fyllnadsmaterial:

Genom anviindning av ett speciellt fyllnadsmaterial kan inviin-
diga hilrum, kanaler och underskuma konturer tillverkas
tex, ghra kylkanaler i formsprutningsverktyg. Materialet kan
sprutas pd och bearbetas pd motsvarande sitt som melall-
lerna. For att friligga den inre geometrin dr det bara att ligga
komponenten 1 elt valtenbad efter tillverkningen. Materialet
ar ndmligen vattenldsligt. Vatinet kan filtreras och fyllnads-
materialet kan ddrefter teranvindas i tillverkningen.

Analys, programmering och simulering

En CAD ¢ CAM programvara med nammnet MPA Studio har
utvecklats speciellt fir processen och kan anvindas fir att
skapa program med omviixlande generativ- och spinskirande
bearbetning. Den tllater anpassning av komponentgeometrin
och lager-pa-lager-analys som behdvs fiir att bygga upp mate-
rialet. Processparametrarna fir de olika metallerna ér lagrade
i en databas som ar tillginglig G operatiren. Mjukvaran kan
ocksd simulera den kompletta processen samt har kvalitetssik-
rings funktioner tor bl.a. kontroll av den firdiga komponenten.

Mer information: www.index-traub.se

Hybrid




(5x

shaping your dreams

3.000.000

Din favorit leverantor av gangtappar

OSG startade sin utveckling av gangtappar for
78 dr sedan. Sedan dess, har utvecklingen gatt

framat.
Vi har kapacitet att tillverka mer an 3 000 000
gangtappar per manad.

Var produktions kapacitet ger dig obegran-
sade mojligheter i dimensioner och langder.

Darfor ar OSG idag, Vdrldens storsta producent
av gangtappar.

WWW.0Sgeurope.com
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Sodick OPM250L metall 3D-skrivare ar ett
innovativt tillverkningssystem som kan pro- B
ducera tex. gjutformar i metall i ett stycke som
anvinds vid tillverkning av plastprodukter.

&)

sodick OPMZ50L

Med dkad produktivitet, minskade ledtider och betydande
kostnadsreduktion for gjutna produkter, uppnir detta
system prestanda som inte dr mijligt pd konventionella
produktionssystem. Dessutom kommer OPM250L fr-
beredd for integration med "Internet of Things" for atl
miéliggira cbemannad och automatizerad produktion pi
tillverkningsstiillet. Utformad e att tilldta firestyrning
och dvervakning. Detla system minskar avsevirt arbels-
kostnader genom att effektivisera tillverkningsprocessen.
Sodick Group har frbundit sig atl utika sin kirmteknolosi

fir alla processer, fér att erbjuda helhetsldsningar, efter
vilr tradition:

"Skapa Det Vi Inte Kan Hitta 1 Virlden"

"Creating What We Cannot Find in the World"

One Stop Solution

Sodick kan stolt introducerar One-stop solution.
OPM25IL metall 3D-skrivare ger oss méjlighet atl erbju-

da en branschledande “one-stop solution”. Féretaget har

exen utveckling av all kirmteknalog.

Hybrid

Sodick erbjuder ett integreral stid £or alla processer frin
konstruktion till gjutning, genom sin omfattande teknik,
inklusive tridgnist, sinkgnist, formsprutningsmaskiner
samt fleroperationsmaskiner.

Adt utfira lasersintring och héghastighetsfrisning pd
samma maskin tilliter bearbeming av komplexa formar
med en hivg grad av méjligheter. Detta dr helt enkell omij-
ligt med konventionella skirverklyg,

Sodick Metall 3D-skrivare
Sodick OPM250L utfir kontinuerlig lasersintring och hivg-
hastighetsfrasning i en enda maskin,

Ett skikt av metallpulver smiilts och stelnar genom
metall lasersintring, detta upprepas o glnger.

Niista steg i processen dr att precisionsbearbeta arbels-
stycket med hoghastighetsfrisning for att skapa en hig-
kvalitativ form som inte uppnas genom additiv tillverk-
NiNE eNsaim.

Processen utfiirs tills det att arbetsstycket far dnskad
form.

Sodick OPMIS0OL har en 45000 rpm fris-spindel som
tillsammans med Sodicks berdeingslria linjarmotordrifl
skapar hiigprecisionsbearbetning,

En automatisk verktygsvixlare (ATC) och automa-
tisk verktypslingdmitningsanordning installeras fisr att
mdjliggdra kontinuerlig automatiserad drift under en
ling tidsperiod.

Sodick NC Kontrollenhet och 05 - FLASH CAM
Efter att man konstruerat en form med 30 kylkanaler
genom anvindning av CAD-program,

Mu utfiirs en plast temperatursimulering med hjalp
av CAE. Direfter laddas det optimerade 3D CAD-
programmet in i " O5 - fash™ CAM programvara som
skapar NC-programmet och direkt levererar den Hll maski-
nens styrsystem.

Forts. sida 72 ==
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TL MaskinPariner moresantenar Burppas dands maskinproducanior

HELLER HF-serien - en ny 5-axlig formel for
din produktion!

13.-17.08.8016
Meoses Stubtbgart

Den nya HF-serlen fran HELLER = 5-axlig dynomisk och prod betning! Maskinen grundar sig | typiska
HELLER DMA: higsta kvalitel, basta produkiivitet och abso ﬁﬁliﬂ'lghd under moskinens hela livslangd, detta
gtir moskinen optimal fir dagens hiigo krav pd modermna predukiionsprocesser. En mycket produktiv och flexibel
miaskin, 16t att anviinda och underhdlla, fir direktloddnining eller med polettvaxione: HF-serien Gr giord fr hig

effeklivitel. Mode to work.

Linoar axes | XINTE XIYIZ
Wiork mmst Longitudial / wertical £ irinsasnsn Stroks, mm 0/ Ts0 S 710 900 /950 1900
Rapid traverso Standlard (Spand), m'min 65 POelED 65 B0VB0ED)
Accelerabion Stanciard [Sooed), misec” B {10108 B0/ 105
Fosd foarcoos. G345, N B.000 10,000
Poaition tolarance Tp VDI / 0G0 /3442, mm 0007 0.007
Tool management | HSH-A B3 : HSK-A100 | HSK-AG3 | HSK-A100
Chip-to-chip time  Standard [Spead) VOl 2852, 5 T4 | 83@0) | 20028 3582
Tool dimensions  Diamater x kngih lwith fros adicent placesl, mm _{:I”.!-:-x 500 | ©280x500 | D160x550 | @20x850
Tool wekght [with frive ciacent placs), kg 12 | 25 L 25
Wirkpinas managarmant Padlet [ Tatie | Pt Taitsle
HE-serien —an hmbr'nﬂ!ianmny Clamping surface Clamging plato, mm | '1-‘:;3 'P:EDQ o | @ﬁqﬂ'lﬂ?l I;I_' | &g 5-':':' " 530 _. ﬂaﬁ.}fé‘iﬂ?_'l
teknik och wilbeprivode Igsningar Workplace dim.  Diamebor x haight, mm D710 A 0 | E710 = 80 | DOGO= B30 | G000 % BED
som ger nya méflighefer K¢ 5-axlig  CAMPIngload  per pallet, Standa (Speect, ko ESO400) | BISE7S 750 (500 50 [B00)
produktion. Bdde idag och | morgon! Machine controd Control technelogy | Siomons Sinurnonis 8200 =

HELLER

Sales & Services AB ‘ TL MaskinPartner

HELLER Sides & Sovviods dr all ginl vantung- ol

ddr wi alagit o HELLER'3 maskimkunskian o At youx rervicet
TL MaskinPartrers kurskao om den nordiske markna- - - - - )
dan fAr maximal kundservice! Vasthovagen 568, 331 53 Varnamo. Tel 0370-37 84 00, www tl-maskinpariner.com

TL MaskinFarinar AB &ran nondisk vankeambal med fredining och SUonor 3¢ maskinar iFf varstageindueinn | Swange, Danmank, Nome och Finland. Med ca 30 madanadans
har vi dan kempetans och arganisation som krivs Kr alt masimars verkstadsindusinng ronkurrenskrall och Bnsambet
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Sodick Motion Control
Sodick Motion Control styr noggrant linjirmotoms precisionsrrelsér enligl
kommandon frin NC enheten, K-SMC styrenheten som &r konstruerade och
tillverkade av Sodick.

Detta sikerstiller tillfritlig kontroll for hisghastighet, higacceleration
och exakt positionering,

Linjdrmotorer installeras som standard
Sodick anviinder hiygpresterande linfdrmotorer som utvecklas och produceras
i egna fabriker

Dessa linjirmotorer uppritthiller glappiria, exakta axelrdrelser | minga
ar, vilket dr omdjligt med konventionella kulskruvar, Sodicks linjirmotorer
anvinds fir alla huvudstyraxlar, inklusive drivaxlar fir hijghastighetsirlis-
ning fér att uppnd bade hitg hastighet och hitg noggrannhet.

Highastighetsbearbetning
Sodick har bemistrat hig noggrannhet i highastighetsfrisningsteknik under
manga ar,

OPM250L tillater stabil efterbehandling fbr ett brett spektrum av Hlldmp-
ningar, genom att integrera beprivad eknik med denna highastighetsfrisning.

Vakuum Teknologi

Sodick dr expert pa konstruktion av vakuum-kammare,
med dver 10 drs erfarenbet av produktion. Sedan 2003 ,
har Sodick vakuumkammarteknik testats | PFO0A / PF32A
Electron Beam PIKA Finish EBM , med stor framgéng .
Genom att uppriitthilla en hog koncentration av inert
gas, uppnir Sodicks vakuumkammare stabil och exakt
lasersintring.

Mer information:
WIWWALIFAN, S8

Hybrid
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Dassault Systemes och Airbus Group
utokar sitt samarbete till att &aven
omfatta additiv tillverkning

Dassaull Systdmes, virldsledande inom mjukvara
for 3D-design och ldsningar for Product Lifecycle
Management (PLM), har tillkinnagivit att Airbus Group

valt att uttika sin anvindning av Dassault Systémes
3DEXPERIENCE-plattform till att &ven inkludera sin
additiva tillverkningsprocess och dérigenom integrera

validera varje steg av den additiva tillverkningen. Genom
att dra nytta av Dassault Systémes mjukvara och sin egen
expertis inom omrddet kan Airbus Group nu ubforska nya

=

iR Y

hela kedjan frdn design och simula-
tiom till produktion. Beslutet kommer
efter en utfiirliz och mycket ingdende
ubvirderingsprocess som pdgatt under
v Ars tid.

Airbus Gmup kommer att anviinda
Dassault Systémes mjukvara fisr kol-
laborativ design och simulering i sin
process fir additiv tillverkning av
allt fran tillverkningsutrustning till
knmpnnunttr fisr ‘t‘EiEH}rBFIan och
prototyper samt dven som en del av
praduktionslinan fir komponenter
till kommersiella Aygplan. Dédrmed
Fir Airbus méjlighet att optimera alla
designkoncept fiir att sikerstilla och

mijligheter inom sdvil design som tillverkning for atl
miéta ytterligare krav frdn ingenjérer och inom tillverk-
ning av savil verktyg och komponenter.

Additiv tillverkning, dven kallat 3D-utskrifter, dr ett
alternativ till andra tillverkningsmetoder som att frdsa,
svetsa och gjuta, Tekniken anviinds redan brett inom
ﬂﬁ;p]aﬂatilh’erkning pa dEJsign- ach pr{ﬂnl}rpﬁtadiet.
men nu hiller tekniken gradvis pa att ta sig in § den mer
storskaliga tillverkningen. Dassault Systémes branschlis-
ning "Co-Dresign to Target” drar nytta av additiv tillverk-
ning fiir att ge stor Aexibilitet [ alla led - frdn design ach
Himule:'ing till Fmdulctim'i och IIﬁihlil'IE. Dt ger mindre
spill och ligre kostnad vid tillverkning av komplexa flyg-
planskomponenter, utan att géira avkall pd vare sig styrka,
hallbarhet eller prestanda.

Mer information: www 3ds.com



TechPoint representerar foljande agenturer i Sverige

ELISTA

making warkespacs work

Darmar, Fixturer, Gripare

o= Chuckar, Spannutr.,
RGHM = e || DOk

Djuphalsborrming,
Pipbarr, borrkronaor,
Fran 0,5 - 700 mm
Upp till 25 meter

Lager- och
arbetsplalsinnredningar

heimatec.

Al
Blaser, B 5o

Fasta ach drivna
verktygshallare far
dom flesta maskinerna

Separatorsystem

Skanvatskor, oljor, smarmedal .
far rening av kylmadier

samt tillhdrande utrustning for
skitsel och hanterng.

&P Gehring

WOHLHAUPTER :
Diato

= -t
fechPoint
- Brynen, stenar, systemteknik ab
Skarhjul heningsverkiyg, polerng y

¥t-, evoivent-,
segmentdriftar

Gangtappar, pinnfrasar
och snackfrdsar

Ursvarvningsveriiyg
Frin @ 0.4 -3255 mm

5 : : Tel: 08-623 13 30 - Fax: 08-623 13 45
For mer info kontaka oss pa TechPoint. info@techpoint.se - www.techpoint.se

GF Machining Solutions +G F"ll

System 3R - automationslosningar

En, tva eller flerstyckstillverkning

System 3R - klassledande automation, referenssystem
och mjukvarulésningar for fastyckstillverkning.

Automationskoncept upp till 700 kg.

Figr mer information kontakta oss; Lars Westin & Per Nilsson DB-620 20 00 # info no.systemdr@georgfischercom = www systemdr.com
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3D Meetup Center Q & A

Vad ir 3D Meetup Center?

3DMC dren midtesplats i centrala Stockholm for 3Dprinting
och additiv tillverkning, bade for deskiop och industri.
Har kan du delta i médnga intressanta events dir du Fir
lira dig hur 3Dprinling pdverkar just din bransch och vilka
mijligheter som tekniken fir med sig. Om du arbetar sjilv
med teknik eller applikationer inom 3Dprinting har du
ocksd miijlighet att organisera egna events hir

Var ligger 3D Meetup Center?

3DMC ligger i centrala Stockholm pid Rehnsgatan 16,
150 meter fran Thana Ridmansgatan/uppging mol
Handelshigskalan,

Inom vilka yrkesgrupper och applikationer anviinds
ADPrinting?

ADprinting (= Additiv tillverkning) har lange anvints fr
prototypframtagning och det dr dieftir ocksa till stor nytta
feir induﬁlrid&ﬁigm‘:rﬁ. ingenpiiner och pnx]uktul‘-'ﬂ:khn:.

I taki med den hastigh accelererande teknikutvecklingen
inom 3Dprinting (30F) s vaxer ocksd antalet grupper som
har nytta av 3DP valdigt snabbt. Nagra exempel:

Kirurger / sjukvirden anvinder 3DP (Gr att forbétina
operationer med kirurgiska guider.

stadeplanerare och arkitekter anviander 3D tor visua-
lisering, firkitningsanalyser och kommunikation.

Forskare anvinder 30F (6r att Kunma géra nya typer av
experiment som annars hade varit omdjliga eller vildigt
swvira att genomifiira.

Elever, lirare och skolor anvinder 3Dteknik fisr kreativt
skapande, larande och [Gr alt vixa fram nista generations
digitala konstrukibrer.

Konstnarer kan 5kapa helt nya former och ul‘tr)'ck med
den frihet som 3DPdesign ger.

Inom flyg- och rymdindustrin sparar man pengar
genom att kunna skapa hillfasta maskindelar till ligre
vikt och ligre totalkostnad,

I frambtiden kommer man att 1 en allt stdrre uL&iLrii::kninE
byta ut traditioniella tillverkningsmetoder for serieproduk-
Hon mot 30Pteknik.

Vad finns pd 3D Meetup Center?
Ett showroom med exempel och 3Dprintade modeller fér

manga olika applikationer och branscher. Fir bide metall,
polymerer/ plast och kompositmaterial. Applikationer
visas fér prototyper och visualisering men ocksd for serie-
produktion.

Ett Event Space som rymmer upp tll 150 personer (50
sittande) fir konferenser, workshops, utbildningar och
inspirerande events

Konferensrum fir 12 personer med storbildsskirm /
videokonferensmdilighet

Ett stort nitverk av kunskapsoch showroompariners
frin hela Sverige med expertkunskap inom bide industri-
ell additiv tillverkning och 3Dprinting ffr desktopappli-
kationer.

3DVerkstan ABs huvudkontor (30DVerkstan dr initia-
tiviagare till 30 Meetup Center)

Vilka events kommer att 3ga rum pd 3D Meetup Center?
Se 3DMCs eventkalender pd 3dme.se fiir alt se vilka events
sorm ir planerade. Redan vid invigningen i juni 2016 finns
flera event inbokade, men vi fiirvintar oss evenls vare
vecka inom kKort.

Vad kostar det alt ha ett évent pd 3D Meetup Center?
Man kan hyra per timme eller halv/ heldag, hela 3DMC
eller bara konferensrum / Event Space. For aktuell pris-
lista, se 3dme.se.

Vilka partners dr del av 3D Meetup Center?
Mya kunskaps, showroomoch nit-
verkspartners tillkommer lipande,
fir tillfalhet & foljande fGretag och
organisationer med:
Higanas Digit:ﬂ Metal (hllverkar
smid hijgprecisionsdetaljer § metall)
VBN Components (tillverkar nit-
ningsbestindiga detaljer | metall)
Xenter Botkyrka en
Yrkeshiigskola som startat den fiir-
sta YHutbildningen fiir 3Dtekniker
med fokus pd ADprinting i Sverige.
Prototal en av Sveriges ledande ser-
vicebyrder inom prototyplillverkning
Spotscale skapar hgupplista

ADVerkatan), Mals Falck (Ondfdrande SVEAT),
Andars Tynand (Grundare av 3DVarkstan),
Darvel och Anders driver 30 Meatup Canter
fen fyfsisk motesplats v additiv filivarkning)
titsammans med partners.

digitala modeller av byggnader med drénare och avan-
cerade algoritmer

3DVerkstan ett kunskapsfiretag inom 3Dprinting, lis
mer nedan.

SUP46 Startup People of Sweden, en ledande startup
hub fir extraordindra startupbolag

Ordftrande for SVEAT, Mats Falck invigde 3D Meetup
Center och Margareta Groth frin VINNOVA, enhet
Industriell utveckling hill ocksd ett Gppningstal.

Vad har 3D Meetup Center for dppettider?

Se 3DMCs eventkalender pd 3dme.se fisr alt se vilka tider
respektive event dger rum. Frigor kring bokning / bok-
ning av besiik i 3DMCs lokaler kan giras pd kontorstid
vardagar 9-17,

Vilka stir bakom 3D Meetup Center?

Initiativiagare till 30 Meetup Center dr Daniel Ljungstig

och Anders Tyrland som driver 3IDVerkstan.
3DVerkstan sprider kunskap om 3Dprinting genom

inspirationsfirelisningar och kurser tHll féretag och sko-

lor, De ér dven nordisk och baltisk distributiir av desktop

IDskrivare

Mer information:
Adverkstan.se.
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system, setup och férinstallnings stationer,
Automation och Celldator mjukvara.
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Additiv tillverkning

Hybrid

Vid tiltvarkning av kugghjul kan kuggilankema hirdas direkt effer frdsning.

WFL tar spranget
till additiv tillverkning

Som en de virldsledande tillverkarna av fleroperationssvar-
var har, WFL Millturn GmbH & Co. KG, med siite i Linz,
Osterrike en stark plats pa marknaden. Firetagets filosofi har
alltid wvarit att tillverka kompletta millturncentra som anpas-
sas efter kundernas behov genom sin modulira byggteknik.
Kirnan i WFL’s millturn maskiner dr kombinationen av olika
bearbetningsprocesser och, om maojligt, att gora bearbet-
ningen i en uppspanning “"clamp once — machine complete”

Dérftr &r det knappast dverraskande att WFL ocksd
utvecklat additiv tillverkning. “Med vira maskiner, klarar
vi avancerade applikationer pch de flesta av vira kunder
vill kunna klara komplexa bearbemingar som kever hog-
ska precision, repeternoggrannhet och processtabilitet,
Detta krdiver innovativt eoh ibland dven revolutionerande
tinkande ", firklarade Reinhard Koll, Applikationsteknisk
chef p4 WFL.

Ytterligare bearbetningssteg

utan fler uppspanningar

“Trots det enorma utbudet av processer | millturnmaski-
ner var det fiire néidviindigt att lossa arbetsstycket fir att
utféira yiterligare en bearbetning och, vid behov, direfter
Atergd till millturnmaskinen fir ytterligare efterbearbet-
ning, Detta ir fortfarande oftast nédvindigt under bear-
betningar som kriver hiirdning, nagot som skall svetsas
eller krdver beliggning”, fortsitier Koll. Som exempel,
hinvisar han till tillverkning av arbetsstycken som kriver
appl:inr.ring av slitstarka hel&gpingar eller kuggar,. 20Mm
tillverkas med hjilp av milllurn och som sedan kriver
efterfoljande hdrdning, Milet har Iinge varit alt géra det
mdéjligt att dessa typer av arbetsmoment ska kunna gliras
direkt 1 en milllurmmaskin.

Far rt.is:a drsedan hade fréﬁan-:‘:m additiv Ii]l'l.-'l-:r]r.nins
annu inte diskuterats, Denna speciella tillverkningspro-
eess ubviirderades under en intern workshop fir ca bed
dr sedan. Syftet var att ta reda pd om det skulle vara av
betydelse for foretaget och om det med framgdng skulle
kunna inkluderas i milllumkonceptet. Resultatet visade att

kombinationen av fleroperationsmaskin och laserteknik
skulle vara ett givande drag,.

"Det viktigaste dr alltid genomfiirandet. Féirst och
frimst mdste vi skapa mervirde for vira kunder”, for-
klarar Dieter Schatzl, marknadschef pd WFL, "Kundens
arbete miste giiras enklare och mer kostnadseffektivt,
Helst vill wi alt de ska kunna utfra alla sina bearbetnings-
processer 1 vir maskin®, tillade Schatzl.

Den ritta processen

Det bista sitbet att mijliggtra svetsning, hirdning
och materialbeliggning dr en applikation via laser och
anvindning av metallpulver, Denna teknik omfattar alla
nidviindiga element. En kombination av mojligheter att

bearbeta ett stort antal detaljer i mdnga olika material och
i stora volymer ger optimala fGrutsdtiningar f6r ett brett
anviindningsomedde. Men det finns fortfarande ndgra
grundliggande frigor som mdste besvaras: Hur skulle
metallpulvret bete sig i maskinen? Vilken maskintyp kan
utrustas med denna teknik? Nir kan fretaget lansera
detta pd marknaden? Vilka partners kan [Gretaget jobba
med i detta projekt?

Applikatorhuvudet utvecklat av Dresden-baserade
“Fraunhofer-institutet for Material and Beam Technology
IWS" erbjtid den biista Wsningen. Det uppiyllde WFL's
krav exakt. Applikatorhuvudet matas av en Laserline

Forts. sida 78 »>
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dipd-laser, och har en mérkeffekt pi 10 KW, En laser med
en effekt upp il 40 kW kan installeras som alternativ.

Processen | detalj

Tack vare en kembination av olika tekniker, kan laserbe-
liggning och laserhirdning utfras med samma huvud,
eftersom bida applikationerna kriver en nigot stirre
brinnpunkt, Under beliggningen, anvands en inert gas
fir att fokusera metallpulvret pd en tridlfpunkt via ett
ringmunstycke, Laserstrilen dr ocksa fokuserad pd detta
omrade, detta resulterar i en smiltpeol. Det smilta metall-
pulvret sitter sig i poalen och stelnar direfter. Bredden
och hifjden av materialbeliggningen som ska appliceras
bestdms genom att exakt balansera den energl som tillfors

Hybrid

Appikationshuvuder r.ﬁr av aft munstycks med w‘-’ matalipwvrat transporteras och fokuse-
ras il def omedde som ska beldggas. En inevt gas anvdnds (0r aff (Mrhindra oxidationsprocesser.

och passagehastigheten av laserstrilen med den méngd
pulver som matas genom maskinen. Som med traditionell
inert gassvetsning forhindrar inert gas oxidationsprocezser
samtidigt som det fungerar som en birare och tfransport
av gas [or pulverpartiklarna. Pulverpartiklarna dr mellan
100 och 150 pm i storlek, si de dr tillrickligh stora fir att
filtreras hort av 40 um filter, Dotta sikerstiller att tver-
skottspulvreti lingden inte pdverkar maskinen. Beroende
pa processparametrarna, applikationshastigheter produ-
ceras beldggningar frin 1,0 mm och uppdt.

Firdelarna med att integrera additiv tillverkning i en
flernperationsmaskin dr uppenbara. Mojligheten att till-
verka komplexa detaljer som inte Kan tas fram med hjalp
av konventionella tillverkningsprocesser, eller som bara

kan tillverkas med stor svitrighet, ir nu inom rickhall tack
vare denna teknik. 1 fall med stora detaljer som skjuter
ut fran arbetsstycket, lir Sverdimensionerade rdimnen
inte lingre nidvindiga, vilket minskar bearbetningsti-
den. Detta sparar tid, sinker kostnaden for verkiyg och
ger mbjlighet att fortsdtta bearbetningen utan att behiva
splinna fast arbetsstycket. Detta dr en vikiig faktor, sirskilt
nar materialen som anvands som dr dyra eller svédra att
spiinna fast. "Beldggningslaserhuvudet kan dven anvindas
fér laserhirdning, och en valfri lins, som har optimerats
fir hiirdningsproceszen, kan installeras. Som exempel kan
kuggflanker hirdas direkt efter frasning vid tillverkning
av kugghjul”, firklarade Koll,

Fir lasersvetsning krdvs ett huvud med en annan lins,
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Féir djupsvetsning kedvs en mycket smalare brannpunkt fir att
laserstrilen ska nd svelsdjupet pd ena sidan och [Gr att hilla den
virmepdverkade zonen si liten som méjligt pd den andra. Malet
dr att utveckla ett alternativ fisr att smala, djupa borrhdl. Pa detta
ikt kan en kylkanal fGrst frésas in i den yttre Konturen av en detalj
och en beldggning kan direfter lasersvetsas tver delaljen. Detta gir
inte bara bearbetningen lattare, det ger ocksd helt nya majligheter
ndr det galler formen. Det kommer aven att vara majligt att svetsa
rokerande delar kencentriskl Dessa skulle tidigare har tllverkats
parallellt av huvud- och motspindeln av maskinen.

Laserhuvudet | verktygshallaren

Bida laserhuvuden matas av samma diodlaser och kan Litt dndras,
Det aktuella laserhuvudet placeras pd en sdrskild konsoll inuti
mazkinen och Ar ansluten till den externa laserférsirjningen via
miediakabeln. Lasern monteras med hjilp av WFL prismatiska verk-
tygsinterface. Tack vare de fem interpolerande axlarna pd WFLs
millturnmaskiner kan lasem svingas Sver ett stort omride och kan
iven anviindas fGralt bearbeta fritt formulerade vior Beroende pd
vilkel munstycke som anviinds, kan materialetbeldiggning dven
utfiras pa horisontella ytor. Dessutom ar det mdijligh att uppna en
rad effekter under materialbeliiggningen genom att anvinda olika
former av munstycken och olika pulverkombinationer.

"Sem en grundliggande princip, ndr nya mdjligheter uppstr,
stdr WFL fast vid sin strategi om att arbeta tillsammans med sina
kunder fiir att bestimma processparametrar med hjilp av konkreta
projekt och dé skeaddarsy bearbelningsprocessen efter applika-
tionshehowv. Det dr det enda sbtbet vi kan jobba pd fivr att uppnd
den optimala niva pd kvalitet och effektivitet som vira kunder

Firvintar sig av oss ", avslutade Koll,

Mer information: tl-maskinpartner.com

Den nya processen dppnar upp hedf
mya majigheter fbr en komplatt bear-
betming av komplexa komponenter
Men dvan hdr 8r nyckain K1 att arbata
produktivt en férdjupad fostielse ay
hels processen. Bide vir och WFLs
utveckliing d&r ¢ huwudsak Dercende
8 pd kundens applikation sdger Martin
Karsson pd TL MaskinPariner

ng J

Hybrid Additiv tillverkni

DRA MagicDrill

Borr med utbytbar spets

Utmarkt
halkvalitet med
lattskarande design

" Brett produktprogram
-07,94-25,5 mm, 3xD/5xD och 8xD

" Stabil borrkropp

- for bdsta lagesriktighet och halkvalitet

" Optimal spanevakuering

- aven vid djupa hal med anpassade spankanaler
™ Tillforlitlig inspanning
av borrspets

Enfoel ach tillfeaiitig
inspdnning av

banrspets

DN, | e OO DR 1

Ar du var nya saljtekniker?
— Sk tjansten som ssljtekniker | Givleborg/Dalama,

Ledig tjanst!

* e alarna Las mer om tjdnsten pd www.kyocera-unimernco.se
i Gavleborg/D eller kontakta v slichef pd 0708-544611
Kontakta oss [g KI:I DEE R a

pd 036-344600 eller
semetal@kyocera-unimerco.com www. kyocera-unimerco,se
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ISCAR PENTA=IQ=GRIP=familjen utokas med
fler storlekar for ave— och sparstickning

FentalQGrip dr av- och sparstickningssystemet best-
ende av skir med 5 skireggar, som introducerades
redan 2012, D i storlek D40 fisr avstickning upp till
diameter 40 mm, skirbredd 3 mm. Familjen bygps
nu ub meed skirbdrare Sven for D32 och D22 saml
tillhdrande 5-skiriga skir i bredd 2 mm,

* Klarar bearbetning med higa matningar =>
firkortad bearbetningstid

o Skirbirare i storlek D22 ach D32 kan dven
anvindas | mindre svarvar, bide stingautomater

och chuckmaskiner

Utbud:
* Skiirbirare D40, D32 samt D22 [{ir avstickning av
diametrar upp till 40, 32 resp 22 mm

Kundnytta:
= Inmavativ laxstjartinspinning som frsdkrar den

mest rigida inspinningen pd marknaden

* Utmirki rakhet och ytfinhet i avstickningsapp-
likationer, bittre &n fGr ndgot annat avsticknings
system med sjilviasande inspinningsmekanism

* Snabbt och enkelt byte av skiiregg och indexering
av skiir

* Superb skirlivslingd, dubbla livstiden jamibrt med
dubbelsidiga skir

e 2-och 3 mm’s skir med 5 skiregpar

* Meutrala samt vinster- och hilgerskiir

* (- och J-spdnformare

= Tillgiinglig sort ir IC808G, med ett hart, finkornigt
substrat med utmirkt motstind mot wiflisning,
PVD-belagd TiAlM.

Mer information: www.iscar.se

Simileringsverktyg gor
for AP&T:s kunder att ta ratt beslut

Nu kan AP&T:s kunder redan pd offertstadiet A en
exakt bild av hur just deras planerade produkbtionslinje
kommer att fungera och prestera i autentisk miljo. Med
hjilp av ett avancerat simuleringsprogram kan AP&T:s
tekniska siljteam visualisera produktionsprocessen och
ange eykeltider och produktionskapacitet med ndstintill
hundraprocentig precision,

= Det vi visar vid ximu!!ringv.n Ar 1 princip identiskt
med vad kunden kommer att £, Fir foretag som stir i
begrepp att investera i en produktionslinje vird minga
miljoner blir det fiirstis enklare och tryggare att ta beslut ju
bittre underlaget i, sager Magnus Svenningsson, Director
Technical Sales pd AP&T.

Simuleringsprogrammel, Process Simuilate, &r utveck-
lat av Siemens och anviinds inom fordonsindustrin, dir
APE&T har midnga av sina stdrsta kunder. For att miéta
AP&LTs specifika behov har dterfdrsdljaren Summ Systems
i Linkéiping, tillsammans med Siemens, medverkat till

framtagningen av en arbetsmetodik f6r hindelsestyrd
simulering (Discrete Event Simulation).

- Gemensamt har vi tagit fram ett mycket bra verklyg
fir hiindelsestyrd simulering, ddr maskinerna som ingdr i
produktionslinjen kan kommunicera med varandra genom
ett virtuellt styrsystem. Det giir det mijligt for oss att tidigt
identifiera eventuella Mlaskhalsar i processen, som hade
varit omdjliga att upphicka vid tradiHonell tidsbaserad
aimulrn'ng_. sdger Andreas Vaktel, Stmulation Engineer
pd AP&T.

= Det hir samarbetet har varit viktigt i flera avseenden
di APET 8r en mycket framiridande leverantir inom
tillverkningsindustrin och verksam inom flera branscher.
At de nu tar steget in i det vi kallar den Diﬁ:ilnln fabri-
ken och sjalva ser nyttan och vardet av robolsimulering
och programmering med Process Simulate fér "Discrete
Event Simulation” ir en fortsatt stark bekeiftelse av Summ
Systems leverans och erbjudande, sdger Dick Nystrdm,
vd pd Summ Systems.

det enklare

Andreas Vaktel, Simulation Engineer
pd APAT visar hur aft helt fdde kan
kdras wirfusll med avancerad hin-
delzastyrd simulering. Det ger bids
APET och kunden en fydlig ikl av
w hur en produktionsiinie kommer aff
fungera under aufentizka forhallandan,

Sparar tid i alla led
Simuleringsprogrammet skapar ocksd nya miijligheter atl
ubveckla en kundanpassad produklionslBsning pd kortare
tid. 3D-layouter kan enkelt exporteras frin CAD-milji till
Process Simulate och tvirt om. Eventuella justeringar kan
giras direkt i simuleringsprogrammet, vilket effektiviserar
konstruktionsarbetet och ger kortare ledtider.
Programmet fr ven forberett e victuell driftsitning
{ Virtual Cnmmllﬂi:ming}, vilket innebir att ndr den ﬁlrdiga
produktionslingen dr pd plats i fabriken, kan simulerings-
programmelt anvandas for att driftsdtta maskinerna. Man
kan helt enkelt skapa en "digital tvilling” som laddas
ner till linjens styrsystem (PLC) och ser till att maski-
nerna kifrs pd exakt samma sétt som vid simuleringen.
Dt sparar viirdefull tid och g att produktionen snabbl
kan komma iging,

Mer information:
www.aptgroup.com
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Unika verktyg 1forx
bearbetning av
ventilsateslagen

inom olje=

och

gasindustrin

Elliptiska Silent Tools™
adaptrar oOkar racklangden
och minimerar vibrationerna

Sitent Tools™ alliptiska urmr dr parfakta vid smala ingdngar och Hnga

dverhiding fGr ait uppnd en mychet stabil bearbetningsprocess.

Sandvik Coromant erbjuder nu verklygsuppsittningar som ir speciellt
anpassade fir de utmaningar som uppstir vid bearbetning av ventilsi-
tesligen i olje- och gasapplikationer, Lésningen ir en kombination av
en elliptisk Silent Tools™-adapter och CoroTurn® SL-skirhuvuden, och
dr utformad for att klara av vanliga forekommande problem som smala

hilingingar, bearbetningsvibrationer och linga Gverhiing,.

LUtmaningama vid bearbetning av ventilsi-
tesligen inom olje- och gasindustrin inspi-
rerade Sandvik Coromant till att skapa ett
verkiyg med dkad radiell rackvidd som ger
hiig sikerhet, bra repeterbarhet och goda
prestanda vid denna kravande dragsvary-
ningsoperation. Med elliptiska Silent Tools-
adaptrar som ar utformade fr att nd djupa
ligen, och CoroTurn SL-skdrhuvuden med
lattvikisstruktur, minimerar en stabil verk-
tygskonfiguration vibrationerna och erbju-
der lingre rackvidd vid bide Hnwb:-lurbrt-
ning och finbearbetning.

“Den Hockare grundhillarbasen och adap-
terns elliptiska form dr medvetet konstru-
erade fér att komma At sitesliget genom
den smala hildiametern”, siger Ake Axner,
global produktiigare fiir maskinintegrering,
"Dessutom ger CoroTum SL-skirhuvuden
anviindarna mdjligheten att nd maxi-
malt skiirdjup, medan Coromant Capto-

verktyprhillare rekommenderas fie stabi-
litet och precision.”

Ett nyligen utftirt test med dragsvarv-
ning 1 svetsad Inconel 625 belyser hur
ldsningen av eliminera vibrationer och
Grbiittra ytkvaliteten. Med en elliptisk
silent Tools-adapter, 25 mm CoroTurn
SL-skidrhuvud och Coromant Capto
Cé-verktygshallare f5r en grovbearbet-
ningspassering och tv finbearbetnings-
passeringar, gav den sista passeringen en
}rl.'iairnnl'lel pa 02Ka (9 cla) vid en skirhas-
tighet pd 27 m/min (90 fot/ min]}, en mat-
ningshastighet pd 0,02 mm /vary (0,008
tum/varv) och ett skiicdjup pd 0,1 mm
{0,004 tum].

De elliptiska adaptrarna fir en del av
Silent Tools standardsortiment och kan vid
behov levereras inom 24 timmar,

Mer information:
www.sandvik coromant.com /se
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Om branschen lever dver
era tillgangar - ring oss!

Med Fraisa gar friisningen
upp till 15 ganger fortare

DUROC har ett komplett program for skdrande
bearbetning fran nagra av vérldens absolut basta
tillverkare, bl a Fraisa vars innovativa produkter aldrig
upphdr att forundra. | dag till exempel pratar alla
om dynamisk bearbetning, men det ar bara Fraisa
som har en helt unik nyutvecklad produkt som
drastiskt minskar bearbetningstiden samtidigt som
livsldngden pa verktygen dkar markant.

(1

4 Fraisas nya patenterade NVDS-frasar majliggor
dynamisk bearbetning i alla led, &ven helix- och ramp-
frasning, med ett och samma verktyg. Resultatet dr
otroligt: Bearbetningen gar upp till 15 ganger fortare
an traditionell bearbetning beroende pa material.

NYHET

( 2 ToolExpert for dynamisk bearbetning

4 Bast ar att kombinera NVDS-frasarna med
ToolExpert, Fraisas nya skardataprogram fér bade
konventionell och dynamisk bearbetning. ToolExpert
ger optimala vdrden med hansyn till uppdragets
maskin, styrsystem och verktyg.

( 3 | X-tap, en dlskad problemlésare

- " Duroc har kunder som gatt fran 6-7 olika
typer av géngtappar till en enda: Fraisas X-tap. Den
gangar elegant i stal, rostfritt, aluminium, segjarn,
gjutiarn och udda material som bly. Erfarenheten visar
att X-tap har ett brett spektrum — mycket bredare dn
vad Fraisas egen katalog sager.

NYHET
NVDS-frasar for dynamisk beabetning

Varfér ha manga
gdngtappar nar man
klarar sig med en?

08 630 23 00

durocmachinetool.com

DUROC
MACHINE TOOL
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Mapal blir fbrst pd marknaden att presen-

tera an Iosspetsborr med 3 skiroggar sorn
stanaard, med nya TT0-Trtanborren,

omart vaxlingssystem
- J=skarig Tritanborr som lOsspetsborr

Systemn med lsspetsborr dr tirsta val 1 bearbetning=indu-
strin ndr man tittar pd dkade kostnader fér rAmaterial och
reducering av lagemivier. Detta var tillsicklig anledning
for att Mapal skulle starta utvecklingen av ett lisspetsborr
med 3 skirepgar (Tritan) med detta har Mapal skapat en
ny standard fr borr med utbytbar spets. Man dr dessutom
frst pd marknaden att lansera denna typ av borr med 3
skireggar

Pa TTD-Tritanborret dr hillare och barrspetsen sam-
mankopplade med en "Hirth- serration”. Denna keppling
dr sdrskilt stabil s vi kan f4 alla fordelar och prestanda
gom en motsvarande hirdmetallborr har, men med en

utbytbar spets. Borren tungerar sidkert och stabilt dven
vid svdra borroperationer som tex. sneda ingdngar eller
tviirgdende hil. Borren contrerar vildigt bra pog.a. den spe-
clella borrspetsen och har en garanterat bra koppling - allt
detta till en betydligt Ligre kostnad. Den nya kopplingen
reducerar anvindningen av dyr hirdmetall till enbart
borrspetsen. Ligre kostnader 3r siledes garanterat dven
vid stibrre diametrar.

Stabiliteten pd kopplingen hirmdr bla. frin méjligheten
med 3-skiirig geomelri som dr [Grutbestdmd fr ett system
med utbytbara borrspets. Dom tre skireggarna garanterar

ett konstant skartryck pa kopplingen sa att skirkra fterna
som uppkommer vid bearbetning dverftrs konstant till
verktygshallaren. Dessutom garanterar kopplingen en
optimal momentdverftring och samtidigt en hiig nog-
grannhet vad det giller rundging och byte av borrspets.

Tritanborren med utbyibar borrspets kommer atl
presenteras vid AMB 2016 1 Stultgart och kommer fin-
nas tillganglig fér stilbearbetning i diameteromridet
12 k1l 32 mm.

Mer information:
www.collyverkstadsteknik se

Norton lanserar tunna kapskivor
med Ifriskarande egenskaper

Turmna kapskivar 8r spaciel! iEmpade fr kapning av iunmedggigs detalder som Lex. rostima rde Norton
lansarar nu 8n Ny funn kapskiva med 1.6 mm fockisk, Dan nya kapskivan, som har bateckningen
X-Treme Long Life, har fnskidrande egenskaper som uppges ge upp tiV 30 % bhdftre prestanda.

P

o

X-Trema Long Life kapsktvor har fétt en
B mindre skivetikett 4n vad som A vanligt,
B Detta gar flera fordelar som aft ski-
e van biir mer friskirands och ger
snabbare och mjukans kapming
k. zami aif vibrationznivin biir
L isgre. Dessutom Mr man
L rona och fina snitt och hig
b precision | kapningen,
Savdl avverkningsgraden
| som kvsidngden kan dkas
med upp HF 30 %.

Tunna kapskivor dr
speciellt lmpade [Gr
kapring av tunnviggi-
ga detaljer som tex. rost-
fria riir. Norton lanserar nu en

ny tunn kKapskiva med 1,6 mm fjock-

lek. Den nya kapskivan, som har beteckningen X-Treme

Long Life, har friskirande egenskaper som uppges ge upp till
30 % bittre prestanda.

X-Treme Long Life kapskivor har fatt en mindre skivetikett an
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AP&T hjalper dig med
produktionen av
presshardade detaljer!

W= | var anidggning
¢ _. | Ulricehamn, Sverige kan
i ta fand om SiEpE
produktionsicppar och
gardera din tillverkning mot
avenfualla driftstGmingar.

Behitver du extra produktionskapacitet, snabb backup eller hjilp med firserieproduktion
eller protototypkieming? Med vir egen kompletta presshirdningslinge i Ulricehamn kan
vi léza det mesta med kort varsel. Vi har all nddviindig kompetens pa plats. Tillsammans
kan vi enkelt och smidigt ta hand om hHE."i]Ilga produktionstoppar och ].T,ar:iera din
Hllverkning mot eventuella driftstérningar. Har av dig bl oss, 53 berdttar vi mer.

Komplett produktionslinje redo for dina behov
Vid var anldggning i Ulricehamn har vi en komplett produktionslinge for tillverkning
av presshirdade detaljer. Linjen bestar av,

Hydraulpress med presskraft 1 200 ton. Pressbord 3 000 x 2 200 mm.
Transferlésning for snabb hantering. Multi Layer Furnace med sju fack, processkontroll
och -loggning.

Mer information:
www.aptgroup.com

Norfons nya kapakivaer med 1,8 mm
flockiok amddnds | vinkelzhp G kapning
av stdl, rostivitt och hirda leganingar. Den
ya kapskivan finns | 115 och 125
mm digmeatar, Dan nya kapskivan
X-Trama Long Life mad 1.6 mm
tiockiek rekommenderas fGr en
materiaitiockiok pd ca ¥ mm.

e LB

vad som dr vanligt. Detta ger flera férdelar som att skivan blir mer friskiirande och
ger snabbare och mjukare kapning samt att vibrationsnivan blir ligre. Dessutom
Fir man rena och fina snitt och hisg precision i kapningen. Sdvil avverkningsgra-
den som livslangden kan Gkas med upp till 30 % enligt tillverkaren, Nortons nya
kapskivor med 1,6 mm tjocklek anvinds i vinkelslip fr kapning av stal, rostfritt
och hiirda legeringar. Den nya kapskivan finns i 115 ech 125 mm diameter. Firra
dret lanserade Norton en friskirande kapskiva med 1,0 mm focklek som Sr sdrskilt
lamplig for kapning av detaljer med ca 3 mm tjocklek. Den nya kapskivan med
1.6 mm tjocklek rekommenderas fr en materialtjocklek pd ca 7 mm.

“Mexd Mortons nya tunna kapskiva X-Treme Lomg Life fir man en kapning med
mycket hiig precision och fina och rena snitt utan brinning. Tack vare den ldnga
livslangden och snabba kapningen fr man higre produklivitet och ligre total
kapkosinad.” sdger Jonas Falk, férsiliningsansvarig pd Saint-Gobain Abrasives AB,

Mer information:
www.saint-gobain-abrasives.com /sv-sv

BESKRIV BEHOVET.
VI HAR LOSNINGEN.

DUROCS affarsideé tror starkt pa framtiden, men den
komplicerar tillvaron bade for oss och for verkstads-
féretagen. Vi saljer namligen inte maskiner, utan tar
fram produktionsiésningar som forbattrar vara kun-
ders konkurrenskraft utifran deras specifika behov.
Det har staller krav pa oss, liksom pa vara kunder,
men det langsiktiga resultatet blir sa mycket battre.
Vilken maskin vi rekornmenderar varierar alltsa.
Manga legotillverkare har t ex funnit en flexibel och
hoégproduktiv arbetshast | Doosans NHM-maskiner.
Bestk var hemsida for mer info. Eller annu hellre:
Ring oss och beskriv ert behov! Vi har l6sningen. ;

Doosan NHM 6300,
horisantell flerap,
optimalt snabb,
flexibel och palitlig.

DOOSAN

DUROC
MACHINE TOOL

08 630 23 00

durocmachinetool.com
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Modulara verktyg
verkstader att

Med Coromant Capto® (vinster), Coromant EM (hoger) och CoroTum® SL (mitten)
kan man bygga verkiygsuppsditningar sam passar alla appitketionsomriden.

hjalper
standardisera

Optimerade verktygsuppsattningar kan anvandas

i manga olika applikationer och maskiner

De modulira mijligheterna hos Sandvik Coromants tre
produktfamiljer —- Coromant Capto®, Coromant EH och
CoroTurn® SL - kan vara mycket lonsamma for anvin-
dare som ska utrusta en maskin eller en hel anliggning.
Istillet for att ligga pengar pa ett separat verktyg for varje
maskin, komponent och artikel, kan anvindaren, med
hjilp av modulira verkiyg, bygga optimerade verktygs-
uppsittningar som passar alla applikationer, och det
utifran ett litet lager med standardartiklar.

“Om man anvinder en moduliar verktygastrategi
kan man infbra standardiserade Wsningar i hela
verkstaden, och slippa vinta pa specialverkiyg
med linga leveranstider”, siger Ake Axner, global
produkichel inom maskinintegrering. "Var viileta-
Blerade Coromant Capto dr ett perfekt exempel.
Det hiir modulra verktygskonceptet erbjuder verk-
tygshillare med snabbvaxling som integreras direkt
i spindeln, samt ett stort utbud av fGelingnings- och

reduktionsadaptrar som mdjliggir montering av
verktyg med olika langder och utféranden, cavsett
maskingrinssnitt.”

Coromant EH-systemet med utbytbara skiirhu-
vuden fir rolerande applikationer upp il 32 mm
som nyligen introducerades erbjuder anvindama eft
brett sortiment av skirhuvuden i solid hirdmetall,
vilndskirsfriisar, uppbormingshuvuden, integrerade
adaptrar och skaft. Utféirandet innebdr betydande

Dorato Tools blir agent for Tyska

I juli blew det klart alt Dorato Tools blir
agent fibr tyska Matrix | Sverige och Norge.
Matrix erbjuder produkter fiir flexibel
uppspidnning fir bearbetning samt mit-
fisturering. Man har ett eget patenteral
maodulsystem som medger hig flexibilitet
och snabbhet vid fixhlmring.

Wi tror att det finns ett stort behow
av den hir typen av flexibel fixture-
ring, framfdrallt hos tillverkare med
korta serter och inom miatfixturering
av komplicerade detaljer” siger Mikael
Gyllhamn, VI? pa Dorato Tools. "Genom
att anviinda Matrix modulsytem, kan
man i manga fall undvika att tillverka
fixturer och med detla spara bade pengar
och korta ledtider” fortsatter Gyllhammn,
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fﬁrdelar 1stora ﬂe‘mperali::mm‘rﬂshnrr SOV
behtiver lngt verktygsutstick, liksom i smi
il medelstora fleroperationsmaskiner och
svarvar med kritisk stillingd.

I Sandvik Coromants modulira pro-
duktfamilj ingdr dven svarvaystemet
CoroTurn 5L, Serration Lock (SL) grins-
snittet dr mycket robust och med hjdlp av
det kan anvindarna skapa en rad olika
verklygskombinationer utifrdn et litet
lager av adaptrar och skirhuvuden, ftr
bade invindig och utvindig bearbetning.

Typfall diir modulira verklygssystem kan
vara anvindbara, Hll exempel dessa svir-
atkomliga komponentegenskaper.Har kan
Coromant Captlo erbjuda Idsningar fir alla
olika langder och maskintyper. och kom-
binationen av ritt Coromant EH-skaft och
moduldr adapter ger bade den rdcklingd

MATRIX

Mer information:

)

och étknml:iﬁher som krivs vid roterande
applikationer.

Ett annat exernpel i behovet av stabi-
litet | operationer dir det uppstir myck-
et vibrationer. Har gir modulariteten
i CoreTurn SL att man kan dea nytha av
Silent tools™ vibrationsdimpade svary-
bommar, som sikerstiller produktivitet
och snava toleranser 1 operationer med
ldnga Sverhdng.

“Vare sig du har flera maskiner och vill
ha ett litet lager som ticker in alla maskin-
granssnitt, applikationer med langre riick-
vidd eller varierande stillingd, sparar
du bade tid och pengar genom att samar-
beta om modulira verktyg med Sandvik
Coromant”, sammanfattar Axner.

Mer information:
wwwsandvik.coromantcom /se

www.d-tools.se
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. FILTERMIST AR DEN LEDANDE LOSMNINGEN FPA ETT

Filtermist ar varldsledande nar det

galler oljedimavskiljning, med
mer an 200 000 enheter

| daglig drift over hela
varlden! Vi loser —
enkelt ditt
problem -

Finns aven | rostntt ulférande:
for livsmedelsindustr, tvalt-
anlaganingar mm.

Overvakningssystem F-Monitor

Fjdrrstyrd évervakning av driftstillstand och
servicebehov pa oljedimavskiljaren. Ger en
uniic visuell kontroll av enheten. Kan kopplas
till Gvervakningscentral.

4@  Kompakt - Tyst - Effektiv
- .G fagant Svarige:
RARHLLE P:::FT;: Tool r"rmmi;g:a
Tel: 021-387 14 00
staff@partiile-toci.se
Aminogal, 34, Maindal

www.partille-tool.se
ARBETSMILJOPROBLEM _.__J

TRADING AB




86
l Maskinaparatdren Nr G | September 2016

l4=eggad planfras med positivt
skarforlopp Okar produktionen
och sanker kostnaden per detal]

Det dyker upp manganya tenderinom hogvolyms tillvedkining. och det ger Med totalt 14 riktiga skireggar dr CoroMill® 745 en bra lsning

konkurrenskraft. Ta till exempel storre efterfrigan pa smidda near-net-shape- lig kostnad per komponent ir krav. Bland den har innovativa

frisens midnga avancerade egenskaper finns dess ckonventionella
skiirlutningsvinkel, som dr utformad fér att ge en stor posity
vinkel |_'-31 h1:|1.'1,tr]ﬁ]l.'.'ri.n_=gg(-n, med utmérkt spanbildning, ett mjukt
komponentkostnaderna, dr nya frasinnovationer avgo- och behagligt ljud och laga skirkrafter.

rande. Darfor introducerar Sandvik Coromant

komponenter och flexibla maskiner som ersitter speciella transfermaskiner.
For att maximera vinsten nidr det blaser nya vindar, och klara av att sinka

~ __ Tank positivt

sin forsta dubbelsidiga flereggade fras for Dubbelsidiga skir har ju

att kunna erbjuda ett positivt skirforlopp. funnits linge, men deras
koncept ger ofta higre
skiirkrafter dn enkelsi-
diga alternativ. Dértdr
har Sandvik Coromant
utvecklat en dubbelsidig,
flereggad fris som kan
erbjuda bdde litta skirkraf-
ter och bra spidnbildning,
Det finns ocksd frdelar
ndr man anvander den i flexi-

CoroMil 745 MD- och H-fanddeling

bla transfermaskiner eller nir
maximalt verktygsuinyttjande dr
ktigt. Hir kommer den hir pro-
tiva och mingsidiga planfrisen

Covoldill 745 MD-tanddelning knstabia fdehdlianden




troligen att anviindas fMitigh tack vare att den kan erbjuda
lingre skirlivslingd med en Kigre kostnad per komponent.
Den kommer dessutom att ge ingenjiner som vill sinka
skirkrafterna i bea rbetninj_pa]:lnrmamn fler alternativ, tll
exempel ndr man anvander maskiner med Ligre effekt,
eller dir uppspinningen inte &r sirskilt robust,

Béttre kostnad per komponent

CoroMill 745 har tagits fram fGr grov tll medelfin bear-
betning i stdl och giutiirn (150 P- och IS0 K-material),
Fordelen med den hiir dubl:n:]aidiga, ﬁtmgg&d& friisen
dr att produktionsekonomin och Kostnaden per kom-
ponent kan firbattras avsevirt, Det positiva skarforlop-
pet fir i princip detsamma som hos en planfris med ett
enkelsidiglt koncept, men den nya frisen har skareggar
pd bdda sidor av skiiret. Tack vare de 14 skiireggarna kan
planfrasningsoperationer med maximalt skardjup pa 52
mim (0,2057) dra firdel av detta,

Verkstadsindustrin i allmidnhet kommer att kunna
utnyttja den higa preduktiviteten, tillfSelitliga funk-
tionen och den l4ga kostnaden per komponent som det
innovativa skirfirloppet och starka skiren ger, men dven
tillverkare inom branscher dir automaliserad produktion
drvanligt férekommande kommer att uppticka betydande
fiirdelar. Till exempel kan de som farlitar sig pa obeman-
nad produktion dra nytta av frisens hiiga sikerhet och
frutsiighara funktion.

CoroMill 745 ger bdde process- och kostnadsforbiitt-
ringar vid fillverkning av vanliga fordonskomponenter
som motorblock, vevstakar, universalknutar, vilxellddor
och bakaxlar, bide fir fordon tinkta fir kirmning pd vig
och i terrdng. Och detta dr mojligt tack vare at tillforlit-
lighet stod 1 fokus ndr frisen utvecklades. Siaker skiarpo-

Coralill 745-skitr sell uppifran
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sitionering ar till exempel ett krav (Gr manga mekaniska
verkstider som behiiver problemird, tillfSelitlig bearbet-
ning. Dessutom dr CoraMill 745-skiren focka och sikra
med starka, vassa eggar fir hiig precision och en sta-
bil skdrprocess. De precisionsslipade geometrierna ir
konstruerade fr att undvika att arbetsstycken i gjutjirn
drabbas av urflisning, ndgot som ofta uppstar nifr frisen
limniar komponents sida,

Sjueggade skar

Skirpesitionen och den heptagonala (sjueggade) skir-
formen gir det enkelt att byta och indexera, vilket ligger
i linje med nutidens krav pad tidsbesparingar och “green
light"-bearbetning. Indexeringen kan faktiskt utféiras utan
att operatdren behdver ta av sig handskarna, Mir skiinen
ska bytas kan operatbren lita dem sitta kvar i skirliget
vid monteringen tack vare skdrets utformning och dess
position i skirliget. Skiirpositionen kan sikras innan
man drar 3t den stora M7skruven (anviands [or extra
bearbetningssidkerhet). En annan fdrdel dr att det stora
skruvhdlet minskar méngden pulver som anvinds vid
tillverkningen av skiret hos Sandvik Coromant = och det
ar bra B miljin.

Dessutom kommer produktionsingenjéirerna att
uppskatta tillgangen till en unik ditferentialdelning
(MD-tanddelning) pa upp till 160 mm (6"} diameter fir
grovbearbetning dilr minskade vibrationer ir avgbrande.
Detta MD-utfiirande med medeltanddelning har utveck-
lats med hjilp av avancerade genetiska algoritmer fie
att minska vibratiorema vid bearbetning av komponen-
ter som dr kdnsliga fbr resonans eller efterklang, Har dr
skirldget radiellt balanserat for en jimn spinbelastning
Sandvik Coromant tog fram MD just som en problemii-

Coroddill 745 | arbeta, bild frin siden

sare [Br situationer med vibrationer, och skapade pa sd sitl
ctt bra alternativ till tanddelningar som M fér allméinna
applikationer ach den tita H-tanddelningen fiir hijgre
produktivitet.

Vad giiller skirgeometrier introducerar Sandvik
Coromant initialt typerna E-M30 och E-M50 f8r CoroMill
745, dir E-M30 ar det firsta valet fiir arbetsstycken i stal
och gjutjarn, liksom i vibrationskiinsliga operationer och
midr det Kridvs lagre effektitrbrukning, E-M50 ddremot dr
en tuffare geometri B mer keivande operationer eller nilr
det krivs hiygre produktivitet. E-MS0 ska ocksd viiljas fir
arbetsstycken i gritt gjutiim (GCT) som ofta dterfinns inom
fordonsindustrin, liksom vid bearbetning av nodulrt
giutjdrn (MNCT). De hir precisionsgeometrierna i kombina-
tion med verktygets inneboende Littskirande forlopp kan
hjilpa till att sinka effektfdrbrukningen och ljudnivin fér
operatiren, vilket ger en bittre arbetsmiljb,

Fordelar for hela foretaget

CoroMill 745 finns som standardfris i lager och dr redo
att fdrvandla planfrisningsomradet pa ett satt som gyn-
nar hela féretaget. Man kan viilja kopplingsvarianter med
dorn, Coromant Capto® eller CIS, med invindig skir-
viltsketillfbrsel i frisar upp till 160 mm (67) diameter.
Alla CoroMill 745-traskroppar har en stillvinkel pa 42°,
men blamd framtida planerade tilligg finns en variant fir
hitg matning med en vinkel pd 257, som kommer att ge
matningshastigheter upp till 0.7 mm /tand (0,028" /tand).

Mer information:

wanwsandvik.coromant.oom/ se
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EMAG ECM modulbaserads

maskinibsningar skréddarsys for

Heia bearbetningssystamat sdsom

‘ genaratortakmk, elmktroltsir-

| mingssystem, verklyg och auroma-
| tionsutrustning kan konfigureras fdr

S gt pesza specifika ko

Vassare bilmotorer med minikylkanaler i kolvarna

EMAGs ECM-=borrning lanseras
for serietillverkning

TEXT & BILD // KRAKASTEN INFORMATION AB

Personbilsindustrin testar standigt nya granser. For kontrollera. Dirfée 3r det nddvEndigt att kyla kolvarna, sirskilt kolvhuvudena,

att oka motorernas prestanda och minska forbruk- Fir att klara detta borras minikylkanaler i kolvama.

HiI‘IEE‘I‘I maste brinslet pumpas in under allt I'I-EIEI'E r:dbl:ann;ntiunﬂi I:lh:'rl:lming miste spinorma noga avl;if;nf;n::n den Efte'rfii;
- A i i jande bearbetningen pibdrjas -~ moment som innebdr & earbetningsti

tryck. D bkar ocksa forbrinningstemperaturen. For och Bkade kostnader. Elektrokemisk borring (ECM) eliminerar spinproblemet.

att mi nin‘lE ra virmeutveck]ingen bﬂrras k}'lkana]er E(:M-I:lnminj; ger nke heller grn:iu:r eller dsar som kraver gf‘lurbturbttning.

i kolvarna. EMAG ECM har utvecklat en elektro- Arbetsstycket polariseras som en positiv anod och verkiyget som en negativ

: - S a ; kated. Gapet mellan polerna fylls med en elekirolytisning,. Metall-jonema 16sgirs
kemisk borry ess (ECM) for senetillverkning av frin komponenten utan negativ mekaniska eller termisk piverkan.

kolvar med minikylkanaler. - ECM-borming mijliggor en processkedja med hog repeternoggrannhet som
dr snabbare, mer slimmad och stabilare j.i'lfnfiirt med konventionell bnrrninﬁ,
- Vi har uivecklat ECM-teknologin [Gr serietillverkning ~ inte minst vad giller  s3ger Tony Jansson,
bearbetningshastigheten som r en avgbrande faktor fér personbilsindustrin,
sager Tony Jansson, forsdliningschel Emag Sverige i Kiping, Potentialen dr enorm, siger han, och ger exermpel pd fler komponentprocesser
Om frbrdnningstemperaturen blir for hig kan kolven bli tickt av setavlag-  med komplexa hil och geometrier som med firdel kan effekbiviseras med ECM-
ringar. D Gkar brinslefdrbrukningen och férbranningsprocessen blir svdrareatt  teknologin: serietillverkning av kamaxlar, turboladdare, insprutningssystem.
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- Vi introducerade ECM-borrning fér batch-produktion redan 2010, Tekniken SPILLVAC made in Sweden since 1997
anvindes di frimst inom fordonskonstruktion och anammades av bide OEM-
faretag och deras underleveranttrer inom personbilsindustrin, siger Richard Keller
som ingdr i ledningsgruppen fiir EMAG ECM GmbHH.

De ECM-maskiner som EMAG nuerbjuder klarar att borra 20 hil parallellt, vilket
mdjliggdr cykeltider mellan 12 till 15 sekunder for fyra Brdighearbetade kompo-
nenter. Processen garanterar korta cykeltider for sdvill hird- som mjukbearbetning
eftersom materialets hirdhet inte har nadgon inverkan pd matningshastigheten.

EMAG ECM modulbaserade maskinlésningar skriddarsys for att passa kundens
applikationer. Hela bearbetningssystemet sdsom generatorteknik, elekirolytstyr-
ningssystem, verktyg och automationsutrustning kan konfigureras fiir att passa
specifika krav.

= Vi erbjuder ocksd pilotstudier i det egna ECM-labbet. Hir kan kunderna
testkiira sin komponent med ECM-processen och bestimma t ex cykeltider och
komponenttoleranser. Dessa pilotstudier bidrar till att sikra beslutsunderlaget PPy L L

infiir en investering, siger Richard Keller. ! L § 1 :‘_"ﬂr"r:;_,‘,..-‘.-'_;
g | L | ] LT =

Mg o"
1 """"l\'\.'r"tl

Mer information:
Wwwae mﬂH.{'I]I]’I
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Vi ar den kompletta leverantoren
av trad- och sankgnisttillbehor

Rostfri chuck

till
tradgnistmaskinen

SKARPVERKTYG AB
. Kraketorpsgatan 10, 431 53 MOLNDAL
~ Vi har utveckiat ECM-teknofogin Tel: 031-87 00 50, Fax 031-87 14 15
{1{]]]] tar sanatillverkning, sager Tony infoi@skarpverktyg.se www skarpverktyg.se

[111/]] Jansson, forsaliningschef Emag
(11111, Bveriga i Koping,
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Efter succe'n med en bra bit Sver 300 ATOS ScanBox levere-
rade visade GOM fore sommaren pd Control-missan de tvd nya
ScanBox-serierna 7 och 8 som dr limpliga (e stora [Bremal som
bilkarosser ete. De nya ScanBoxarna 7 och 8 dr utprovade och
finns redan 1 drift hos ett antal olika fordonstillverkare.,

Utrndrkande fér nya 7 och 8 serien &r att de kan kontrollera
stibrre fBremdl dn tidigare och att de bygger pd en ny metod dir
roboten inte bara gir pa en horisontal rils utan roboten kan fven
gi vertikalt pd en lyft vilket innebir att den hiar robotlsningen
ffir 8 axlar. Fordelen med denna lésning &r att en mindre robot
kan anvindas [8r att iven enkelt kunna komma in i en bilkaross
och scanna och art en mindre horisontell rils erfordras vilket
lecer till en Bigre ulgift och mindre yta fir cellen.

7-serien finns i bvd varianter med en robot och ATOS-scanner

Automatisk 3D=scanning av bilkarosser

vilken kan scanna storlekar pd ett eller flera objekt upp till en
bilsida plus att den dven kan utrustas med elt rotationsbord pd
sidan f8r att dessutom kunna scanna fremdl upp till 3 meter.

B-serien finns i tre varianter och har 2 robotar med ATOS-
scanner vilka arbetar simultant och levererar en enda datamo-
dell. Objekten i denna ScanBox kan vara i en storlek pd upp till
6x2,5 meter. Aven den hir varianten av ScanBox kan utrustas
med rotationsbord, ett eller tvd stycken. Tack vare den hiir nya
miteellen tar inmdtningen av en bilkaross avsevirt kortare tid
dnom den hade kontrollerats med en CMM.

Mer information:
www.eascade.se




storst pa BISON chuckar

Vi har representerat
BISON sedan 1989 och
har ett av Europas storsta
lager av BISON chuckar.

t:nl'l uckcenter AB
Akerslundsgatan 11 » 262 73 Angelholm Tel 0431-44 80 65 « Fax 0431-164 95
info@chuckcenter.se  www.chuckcenter.se
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Ytterligare en Biglia
svarv till Moxra CKC

Maora CNC:s mal 8r att ha Sveriges bista, och mest lEmpade

maskinpark for automatiserad smadskalig serietillverkning.
Mara CNC i et tillverkande firetag med huvudsakligh inrikt-
ning pd CNC svarviing och frisning. De anviinder sig av
maskiner frdn de virldsledande leveranttrerna e alt kunna ge
sina kunder biista miijliga produkter. Dirfor investerar de fir
framtiden med en ny svary friin Italiens stérsta svarvtillverkare
Biglia. Den senaste investeringen dr en svary modell B 730 Y5
utrustad med 16 drivna verktygsplatser, Y-axel med rdrelse
pa 14mm samt subspindel, Maskinen svingar 680mm tver
bidd och 500mm dver tvarslid, Max, svarvlingd dr 730mm,

Daetta e deras fdrde Biglia svary,

Mer information ;

www.ahlsellmaskin se

Prestandahdojning
hos Svarvmekano

Sedan slutet pd 80-talet har Svarvmekano i Malmd och
Stenbergs samarbetat och det har blivit minga maskiner
genom dren, 1 slutet ph september fir det dags fir ndsta
lewverans; Okumas vertikala ﬂunlpl:raliunm‘naﬁkin Genos
MS60R-V. Uppgradering av maskinpark, generera pro-
duktivitetsiikning samt mijliggéra produktion av nya
produkter dr ndgra av anledningarna till investeringen.

= Vi viiljer Stenbergs fir att det dr en stabil partner till
088 som vi jobbar Mngsiktigt med, och som forstar bade

vara uttalade och outtalade behov, Stenbergs erbjuder oss
mervdrden och helhetslsningar som passar var krav-
bild pd ett utmirks it beriittar Fredrik Gordon, VD pd
Svarvmekano.

Fiir Svarvmekano &r det viktigt att maskinens konstruk-
tion r baserad pd stabilibet, produktivitet samt innovativa
lsningar, ndgot man har funnit | Okumas maskiner.

- Kombinationen av dessa genererar samma resultat o

Ckuma Genos MSS0R-V

1 sdvil som dr 10, kort sagh Gver maskinens livslingd vilkel
fr oss 3r avglrande vid bearbetning av krivande kon-
struktionsstil och rostfria material, siger Fredrik Gordon.

Genos M560R-V dr en vertikal fleroperationsmaskin
fran Okumas Genos-serie som bestir av bade svarvar
och vertikala fleroperationsmaskiner och tillverkas
i Okumas fabrik i Taiwan. Aven dessa baseras pd Okumas
koncept med "Single Source” vilket innebiir att Okuma
tillverkar bade maskin och styrsystem, Skillnaden ligger
i atti denna maskintyp tillverkas allt mekaniskt i Taiwan
medan styrsystem, rlt]ﬂ.h‘:milﬂ., servon och motorer levere-
ras frdn Okuma i Japan. Detta ger en maskin med hijgsta
prestanda till ett kenkurrenskraftigt pris, Genos-serien
dr valutrustad redan frian start med bland annat kraftfull
spindel pa 22KW, 1998m och 15000RPM, Thermo Friendly
Concept sami Okumas senaste styrsystem OSFP F300-M
med 051" Suite, Serien har dven, liksom dvriga maskiner
fréan Okuma, 3-arig spindelgarant.

= Vi vill kunna fortsdtta erbjuda marknaden produktion
av produkter i virldsklass, Vi riknar med att uppna detta
med kombinationen av utrustningen hogtryek, Machine
Navi, automatisk nollpunktsmitning, verktygsbrottavkan-
ning ach mingden uppspinningsutrusining. Allt detta
gir att vi yterligare skall kunna fischitira produkter med
hiiga ytkrav, ika effektiviteten och frlinga obevakad
produktion sdger Fredrik Gordon.

Svarvmekano | Malmd dr specialister pd svarvning,
frasning, kapning, hilagning, kilspdrdragning /stickning,
kuwlnﬁ, utv."indiﬁ Tu!]Pnler'tnE samt fiberlasermark-
ning, De erbjuder kort- och lngserieproduktion sdvil
som firdigmonterade avancerade enheter,

Mer information:
www.stenbergs se
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100% Messer Hoég positionering Platformat For plasma upp till
till ett konkurrens- hastighet (35m/min) och fran 1,5 x3m 50mm och gas
kraftigt pris skarhastighet (5m/min) till 2 x &6m upp till 100mm

www.metalmaster.info
Villkommen till Euroblech 25-29 oktober

hontakta mig sa berdttar
jag mer om Messers globala
et - Metalmaster 2

LIF Karlsson
ulf.karlssoniintereut.sc

08 5305 1214

Under hela missan finns vi i féljande montrar:
Messer Eulling 5}-‘::It*n1.~a: Hall 13-C98

Durma: Hall 11 och Hall 15

Time Savers: Hall 14-K42

ELRO Soyer bultsvetsning: Halll 3-F08

BLECH SwiftCut: Halll3-H106

Kaltenbach: Hall 12-C103

[ |
I nIe I C u I Intercat Sverige AD | Tel. 08 5505 1200 | mfof@intercut.ee | www.antercutse | AF-nore: Kramtee AR 0612 129 50
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Intercut

satsar

pa service!

[T ]

Intercut och systerfiretaget Areg har anstillt en
ny servicelekniker,

Tommy Bernardini ar 47 ar och uppvuxen i Givle,
han har arbetat med service och reparationer i hela
sitt liv. Mirmast kommer Tommy foin KoneCranes
AS i Norge,

VI Anders Pettersson: Tommy Bernardini har

en gedigen utbildning och erfarenhet i allt frdin

hydraulik till PLC programmering, vi glids it
en ny medarbetare med mycket goda Kunskaper
i kombination med ett brinnande intresse att hjil-
pa kunderna. Avdelning tir eftermarknad bestar
niu av atta medarbetare inklusive order och lager

| Sollentuna, en allt viktigare del i vir verksambet.

Mer information:

wiwwintercutse och www.areg se

FOR EFFEKTIVARE

SLIPNING

s VARLDSLEDAN

SAINT-GOBAIN ABRASIVES AB

Box £93, 191 Z2& Sollentuna, Telefon 08-3580 881 O

lelefax 08-580 881 01

Emall ega saidsaint-gobaln.cam waww salnt-gobain-abrasives com

Furomaskin
anstallexr
ny saljare

Vi wviilkomnar Linnea Juhlin som ny tvittsiljare pad
Euromaskin!

Linnea kommer senast ifrin Atteviks i Jinképing diir hon
har arbetat som dackansvarig.
Hon kommer in som en frisk flikt bland killarna pd

Euromaskin och ser fram emot arbetet som Ivittsiljare.”

Mer information:

www.elnromaskin.se

SAINT-GOBAIN
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Den 21 april genomfdrde Svartviks
Svarvteknik ett mycket lyckat Oppet Hus

Svartviks Svarvieknik utfir legotillverkning med skiirande bear-
betning som specialitet, deras senaste investering av de totalt 7 st
CNC maskinerna dr en 2-spindlig Oerfunktionsmaskin frin Mazak's
Integrex-program integrerad i en cell med en visionstyrd robot,

Unicler en hel dag visade Svartviks Svarvieknik upp sin produk-
tion tillsammans med samarbetspartner i sina lokaler | Kvissleby, El
B0 tal besfikare passade pd att forkovra sig i den senaste tekniken
gillande flerfunktionsteknik, styrsystem, automation, fixturering
mim.

Ravema AB var en av de samarbetspartner som hade mijlighet
att demonstrera sina produkter under denna dag.

Ravema demonstrerade Mazak IG i200 ST med nya styrsystemet
Mizatrol Smooth i en integrerad Vision automationscell frin Svia,

De visade dven de nya funktionerna i Mazatrolprogrammering bla.
dynamisk frisning och sparsvarvning

Ravema visade verktygshantering genom Mazak Tool id och
férinstillning fran Elbo Controlli,

Nollpunktsystem frin Carant Hoffmann Group tillsammans
med skruvstycken tran Gressel och drivna verktyg fran Mimatic
kunde ses Hilsammans med ndgra utav de 4 300 nyheterna frdn
Hoffmann Group katalog 46

Mer informabion: www.ravema.se

SPHINX

o Swiczmare tnols @

Your partner WERKZEUGE

Solida hardmetaliverktyg Bornitrid- & diamantverktyg Hirdmetallverktyg

vohaCtosec cpokolm
SSANGYONG

Hardmetallpinnfriésar Keramiska vindskir Friasverktyg

' ¢ ¢
MITSUBISHI | FMT
Hardmetallpinnfrisar Borrverktyg Diamantverktyg

Vi pa Beva-Tools har mer @n 30 ars erfarenhet av marknads-

féring och forsiljning av ledande varumirken fér skiirande Beﬁ-m

verktyg. Kontakta oss pa 036-664 90 sa beréttar vi mer.

036-664 90 | www.beva-tools.se
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AT0 Center i Mora utokar for att
na en dan mer flexibel produktion

ALD Centers inkSpschef, Johan Lithén, beriittar att den stadiga tillvaxten som fdretaget

haft de sista dren tillsammans med den stindiga Sversynen av maskinparken som giirs,

ledde till ett inkip av den nya S-axliga fleroperationsmaskinen frin Okuma och Stenbergs,
Fiir att leda utvecklingen inom sigbladsindustrin gillande masKinlillverkning krivs det
en uppdaterad maskinpark.

= Genom vilr nyinvestering kommer vi mdjliggiiras en &n mer flexibel produktion sam-
tdigt som mycket av det utvecklingsarbete som giies vid nyproduktion kan effektiviseras
an mer vilket ligger helt i linje med vara interna mal siger Johan Lithén,

Okuma MU-200Y I dr en kompakt, hiigpresterande, simultant S-axlig fleroperations-
maskin, fylld med smarta teknologier frin Okuma, ALO Center lagger stor vikt vid hog
precision och tillforlitlig repeter-noggrannhet da det speglar fretagets egna produkter och
maskiner, ndgot som dven kinnetecknas av Okumas maskiner, Sedan tidigare finns ven
en tradgnist V500G frin Excetek som Ar kipt fran Stenbergs.

= Cenom att wiilja Stenbergs som leverantdr fBr vien
tillfdrlitlig samarbetspartner som levererar bdde hig
serviceniva samt support sager Johan Lithén.

Maskinen levererades i slutet pa maj och Madeleine
Andersson, projekiledare pa Stenbergs, beskriver etl
gott samarbete mellan ALO Center och Stenbergs vilket
bland annat gorde att tiden tir leverans, installation

och :igéngkﬁming kunde minskas med hela 3056, Okeirrma MU-S00V I

Mer information:
wwwstenbergs.se

Ny aterforsdljare i Norrland

Vi hilsar Pelle Embretzen varmt vilkommen till Stenbergs! Pelle har tidigare arbetat som produktionstekniker under
Formellt tog han dver vart nordligaste distrikt forsta augus- manga ir, men sedan 2006 arbetat 3t SMS (Sandvik Machining
ti, men Carl (Calle) Martinez kommer stotta upp under Solution} med tjinster inom bide Walter Tools och Sandvik

histen for att gora en sa bra overlimning som majligt. Coromant. Under tiden inom SMS sd arbetade Pelle med bide

ftirsdljning sami som ubvecklingsingenjir av skirande verkiyg.

- Jag kanner till Stenbergs sedan tidigare och har valdigt
bra erfarenhet av firetaget. Jag ser verkligen fram emot att
vara en del av ﬁltnbt:rgh och alt fortsitta stisrka varumairket,
det dr en hirlig utmaning siger Pelle Embretzen.

De senaste 11 dren har Carl Martinez varit Stenbergs repre-
sentant i Norrland, men viljer nu att rappa ner och endast
dgna sig dt kringutrustning samt begagnade maskiner.

- Jag vill verkligen tacka alla mina kunder fir fortroendet
och det fina samarbetet under dessa dr, detsamma géller fiir
Stenbergs organisation som varil en Hrulsilining fGr den fina
firsiljningen. Flera installationer pigdr just nu i Norrland och
vissa projekt ska slutforas tillsammans med min eftertridare
innan jag avslutar mitt dtagande med Stenbergs, sédger Carl.

Stenbergs firsdliningschef, Pierre Huss, dr vildigt ndjd med
rekryteringen av Pelle Embretzen Sven om det inte blir 138 att
eftertrida Carl.

- Wi tycker oss ha hittat en bra kandidat i Pelle med bide
hans personlighet, hans erfarenhet fran branschen samt stora
kontaktndt i Norrland, A Stenbergs viignar vill jag bade dnska
Calle lycka till framéver samit tacka fiir ett gott jobb under de har
dren diir han starkt bidragit till att bade bevara samt utveckla
Stenbergs starka position i norra Sverige.

..--9“‘|I ¥ I | Mer information:
Calte Martinez (t.v] dnskar Pelle Embretzen (th) cka Gl www.stenbergs se




Vi renoverar
din press

Service och reparationer av mekaniska och hydrauliska
pressar ar var karnverksamhet allt sedan starten 1973.
Vihar lang erfarenhet och en valutrustad bearbetnings-
verkstad for egen tillverkning av mekaniska komponenter

ViUtfor hel- eller delrenovering pa alla fabrikat av pressar
med allt fran mekaniska komponenter och styrsystem till
komplettering av skydd och lackering.

| alla leveranser [dmnas dokumenterad Riskbedémning
och CE-dokumentation nar detta kravs.

Kontakta mig for mer information!

Giran Magnusson

Reparationer, Renoveringar

Mobil: 070-588 56 31 Eig:gﬂﬂ#:ﬁ; 0‘50”5
magnusson@olsons.se PRESSAR MASKINSERVICE AR

X3 'm Tool AB
Polygonviagen 53

187 66 Taby

Tel: 08-514 307 50

Fax: 08-514 307 59
E-post: info@x3mtool.se

NACHI AQUA Drill EX Flat

Utokat sortiment, 1031 varianter !

En mycket anvandbar 180°-borr i belagd
hardmetall Iamplig fér bl.a. sneda ingangar,
uppborrning, korsande hal, plat (minimala
utgangsgrader), férborr vid gangning etc.

L9610 2xD @ 0,2 -20,0 mm
L9818 4xD @ 3,0-20,0 mm
L9816 2xD Langt skaft @ 3,0 - 20,0 mm
L9812 3xD Kylkanaler @ 3.0 - 16,0 mm

L9814 5xD Kylkanaler @ 3,0 - 16,0 mm

L9830 2xD Hoérnradie @ 3.0-12,0 mm

www.x3mtool.se www.x3mtool.se www.x3




Soker du kunder i Danmark?

42.485 laser Danmarks ledande industritidning! /| ¢ |

Kontakta var saljavdelning:
salg@teknovation.dk  www.teknovation.dk

Vara lasare ar dina kunder!
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Hektiska manader for Intercut

Intercut dr inne i hektisk och spinnande period med flera
maskinleveranser. Under 2015 var marknaden lite triig och
avvaktande, ett antal stora investeringar skits pa framtiden.
Men under varen 2016 iikade orderingdngen dramatiskt, opti-
mismen kom tillbaks.

VD Anders Pettersson: Under Q2 2016 var det som “prop-
pen gick ur ¥ och vi silde bla sex stora skirmaskiner for
drygt 12 mkr. Vi dr extra glada fir bestillningen frin SAAB
KOCKUMS i Karlskrona som kipte en stor gasskirmaskin
med fasaggregat, Jacquet Sverige AB i Hjo som bestdllde en
plasmaskirmaskin av maskinsiljare Ulf Karlsson, den kan
rakskira upp till 150 mm rostfritt, maskinen kan dven fogbe-
reda V-Y och K-snitt med fasaggregat.

Mer '?hmm?n' Andars Pattarsson och Trond Hansan frin Infercul gifids 8t nya ordar tlisammans mad
WWIIercil.ge Christian Jung, ny VD for Messer Cutting Systems GmbH, Intercut’s stdvsta leverantor

allt sedan starten 7988,

S Saab Kockums inkSpschef Roland Spiegel,
L = Anders Pettersson Intercut, Frodnk Bandling
| Produktionschef Keckuns sami Bernd Rohn
d friin Masser ser glada ut efter FAT i fabriken,
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Ny teknikchef och
ny saljare hos
Iscar Sverige

Vi har ndjet att hilsa tvi nya medarbetare vilkomna till oss.

I maj birjade Anna Pallas och hon jobbar som teknikchef. Anna &r
placerad i Uppsala och kommer ndrmast frdn et litet ulvecklingsfio-
retag, Ginolis AB, som jobbar med medicinteknisk utrustning.

I slatet av april birjade Tommy Elfstedt hos oss. Tommy jobbar
som siljare | Givleborg och Dalama. Tommy har Ling erfarenhet av
skiirande bearbetning och har bland annat jobbat som produktions-
tekniker pa Componenta Wirsbo.

- e 2
Erik Arden ar ny
w8 - 9 - -
saljare pa Salvagnini
- -
Scandinavia AB
- &
i Varnamo
Erik har ménga &rs erfarenhet inom plitbranschen fr legotillverkning
i smi och mellanstora serier. Erik kommer ndrmast frdn Henjo Plitteknik
AR dir han har arbetat i 18 &r med start | produktionen vidare till pro-
grammering, arbetsledning och de sista 10 dren jobbat som Key Account
Manager.
Erik bor i Ljungby
-.‘xl'l kommer att ansva-
ra fiir sfdra och Gstra
delen av Sverige.

Erik bdrjade
pi Salvagnini den

1:a nuguﬁti_

BIM X

www.bimex.se

I vatt och torrt for vara kunder!

cts AB Tel 0157-208 40 - Fax 0157-212 40
42 96 Malmkdping E-mail: brainproducts@telia.com
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Ejderstedts overtar forsaljning
av Samag maskiner 1 Sverige

Fro.m. august tvertar Ejderstedts och Fréding AB forsiljningen

av maskinerna fir Samag Werzeugmaschinen GmbH.

SAMAG

GROUP

- Med detta avtal firverkligar vi vart mal att erbjuda vira kunder flerspindliga
maskiner som jobbar med volymproduktion och hivga keav pd precision, tillginglig-
het och produktivitetsfirbativingar sdger en ndipd VI Peter Fasth,

Samag s tillverkning bygger pd flerspindliga horisontala bearbeningslisningar.
Den mngsidiga MZF 4 3r den snabbaste maskinen i sin klass och MZF 6 dstadkom-
mer dven de sviraste bearbetningsuppgifter med stora arbetsstycken - och med
hitgata precision. Bida maskinerna ger optimala detaljkostnaderna med higsta pre-
shancla, Samag dr ocksd specialist pa tillverkning av langhdlsmaskiner som gar under
beteckningen TFZ och haft framgangar inom bl.a, verktygstillverkning varlden tiver.

Pa AMB —miissan i Stuttgart och september presenteras den senaste utvecklingen
av flerspindliga maskiner frdn Samag,. 5 st nya modell ska visas med den senaste
tekniken att individuellt styra spindlarna i bdda Z och Y riktningen vilket innebdr

hiigre precision och stirre flexibilitet.

Mer information: www.ejderstedis se

Modul=System HH AB i

Mullsjo har investerat

i en ny panelbockningsmaskin fran Salvagnini
for att oOka produktionskapaciteten med hog
produktkvalitet och korta ledtider

- “Investeringen dir en viktig del i vir expansion for att
kunna mita det Gkade behovet av vira produkter. Valel
foll pA Salvagnini som var det totalt bista alternativet
tor oss", sdger Dan Gustavson, produktionstekniker pa
Modul-System.

P4Lean-252() maskinen som man investerat 1 ar en
vidare utveckling frin vir vilbeprivade modell P4Xe i
Salvagnini's program av panelbockningsmaskiner, som
har sitt ursprung | vir originalmaskin som lanserades
1977, informerar Pelle Wallin sam ar siljare fiir Suh'agnim.

Salvagninis modellprogram av panelbockningsmaski-
ner bestdr av 11 olika grundmodeller som kan konfigureras
och anpassas Br kundens behov/Gnskemdl,

Lean generation har optimerats med hinseende pd
lig energifrbrukning och dkad méjlighet att bocka i
tjockare plat.

P4L-2520 har en max bocklingd pd 2.5 meter samt dr
utrustad med helt automatisk instillning av tillhdllarseg-
menten, (ABA - Automatic Blankholder Adjustment)).
Den har dven utrustning fér bockning av “brutna bock-

linjer” / flikar, steglés rotation, samt klipputrustning av
profiler. Tillhdllarens profil och funktion kan dndras med
“Pverktygs” vixlaren.

Maskinen har en automatisk inmatning som bestdr
av elt lagersysterm med 6 nivder som majliggie sekvens
produktion av upp till 6 olika imnen. De Birdiga panelerna
robot staplas eller ackumuleras pa ett vippbord, klippta
#mnen samlas upp i en behdllare. Maskinen dr frberedd
fr frambida anshutning till 54 stans och Klippmaskin,

Jimfért med en traditionell kantpress/vik maskin sd
har man med denna investering helt eliminerat stalltiden
i maskinen. Det innebdr att man kan producerar det antal
detaljer man har behov av, ned till enstycksdetaljer. utan
att firlora ndgon cykeltid.

Paan dr ocksh utrustad med Salvagninis unika och paten-
terade "Cut Oplion”, vilkel innebir att man effeklivt kan
tillverka smalare profiler/ paneler och med "Cut Oplion”,
klippa loss detaljen, for att sedan fortsitta bockningscy-
keln till ndsta klipp. "Oerhirt effektivi dd man har minga
klippdetaljer och genom det fir vi en mycket kostnadsef-

Iy

fektiv tillverkning, mot normalt manuella tempon i grad-
sax/stans/ kantpress,” fortsitier Pelle.

Salvagnini erbjuder 3 olika nivier for programmering
av sina bockautomater, Manuell programmering i ett mak-
robaseral sprik, interakliv programmering med EDIT-F4
eller helt automatiserad programmering med CamBend.
Modul-System har valt att off-line programmera direkt
frin 3D modell med Edit. P4 mjukvaran.

Bockningsverktygen som ar universella, tillsammans
Salvagnini’s programmeringsmdiligheter, gbr det enkelt
att tex. kunna radiebocka samt att f4 tll innovativa los-
ningar, som annars kriver bide specialverktyg och lingre
processtider.

Modul-System tar anlaggningen i drift under firsta kvar-
talet 2017,

Mer information:
www.salvagninise
www modul-system.com



Vinklaa till

din fordel

Du ser saker ur ett annorlunda perspektiv, och det gor vi ocksa,

Darfér har vi varit extra innovativa nar vi tog fram skaren till var nya
planfras. Den har alla fordelar som en enkelsidig fras har, men i ett
dubbelsidigt, flereggat verktyg.

Helt nya CoroMill® 745
Made for Milling
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Tre starka foretag under Euromaskins tak

Euromaskin dr stolt att presentera tre av de starkaste leveran-

tirerna inom pressar och kringutrustning:

Sangiacomo Srl; mekaniska pressar frdn 15-400 ton med
Siemens styrsystem.

Zand Srl; servopressar och mekaniska pressar 400-3000 ton
med Siemens styrsystem.

Servopresse Srl; kringutrustning, riktverk och matarverk,
Svetsning och sammanfogning,.

Forsidliningschefen Mauro Buriola pd Sangiacomo uttrycker
en stark framtidstro nédr dom tre starka firmorna agerar till-
sammans
- Euromaskin som ingdr i Stenbergskoncernen med J2L som
starka figare dr helt ratt partner fr oss sdger Mauro Buriola,
Tidigare representant Olsons Maskinservice AB kommer
att fortsitta som servicepariner fir Euromaskin och garantera

Mer information:

www.enromaskin se

service med kunnande och kvalitet.

Formel 1 och HFQ

Har ar nagot alla Haas-kunder vet: Didr det finns en Formel-1-tavling, finns det
nastan garanterat en Haas Factory Outlet (HFO) i narheten. Under Fl-sasongen

2016 anordnar de nationella fabriksleverantorerna i narheten av flertalet av de 21
racingbanorna virlden over oppet hus-dagar, besiktningar och besik pa racing-
banan, sa att deras kunder far ta del av Haas Fl-teamets spannande debut.

FIFO-natverket erbjuder Haas-kunder forsiljning lokalt
och teknisk support till en mycket hisg standard, som
am de vinde sig direkt till Haas Automation. Samtliga
170 anliggningar dver hela virlden dr bemannade och
utrustade enligh kraven uppstillda ay det UsA-baserade
fretaget, med omfatiande rezervdelar, leveranser niista
dag, servicebilar och fabriksutbildade tekniker, Alla hjil-
per till att gira Haas CNC-produkter Lill de maskiner
i varlden med bist stid.

Aven om HFO-nitverket inte lir Haas Fi-teamets offi-
ciella tekniska resurs, ger det utan tvekan teamet lugn och
o att ha sddan kunnig teknisk expertis ndra 1ill hands,
bade under tester och pd tivlingshelgerna.

Jens Thing, vd fiir Haas Automation Europe, siger:

"1 februari, ndr Haas bil VF-16 bil testades pd Circuit
de Barcelona-Catalunya, sig teamet att vissa dndringar
kravdes pd hylsorna till mutterdragane och annan dephut-
rustning. HFO-leverantiiren | Barcelona, bara 30 minuter
frdn racingbanan, anvinde en 5-axlig Haas UMC-750
vertikal fleroperationsmaskin, en Haas §T-30 CNC-svary
och en Haas vertikal fleroperationsmaskin typ VF-2 for
att indra och tillverka ritt komponenter, som sedan
omedelbart levererades till racingbanan s att teamet
kunde fullfilja testerna,”

Nigra veckor senare, i maj. hdll HFO-leverantiiren
{ Barcelona ett dppet hus som sammanféll med helgen for
Spaniens Grand Prix. Vd Andreas Le Moir viilkomnade
maistan 200 sirskilt inbjud-
na gister Hll evenemanget,
Vi har arbetat med
Haas linge och minga
av vira kunder ir inbilna
fans av motorsport — sfr-
skilt Haas motorsport”,
siger han. "Dt hiir var en
utmarkt tillfille for dem att
uppleva Haas deltagande
i F1 och triffa teamets
fiirare — Romain Grosjean
och Esteban Gutidrrez, och
dven Gene Haas och lagle-
dare Gunther Steiner.
"Det gav naturlighvis
ocksd oss chansen att visa

vira kunder de senaste Haas-verktygsmaskinerna, Under
en vanlig arbetsvecka fir det swirt f5r kundemna att hinna
komma firbi. Men den hir ghngen var det annorunda,
Virt fppna hus hills en lordag efter kvalificeringarma. Dd
var stimningen ocksd mer avslappnad. De som kom var
vira gister. [e kunde bide njuta av loppet och bestika
HFO-leverantiren wutan att behdiva tinka pd jobbet.”

Oppet hus-dagen i Barcelona blev s framgingsrik att
manga andra HFO-leverantiirer planerar liknande eve-
nemang under 2016.

"Dhet dir villdigt skoj att trdfia vadra kunder under
Fl-tivlingarna”, siger [ens Thing. “Maskinoperatirer
ach ingenjéirer dlskar racing och F1 i synnerhet. Vissa
kunder tar med sina kollegor och familjer till dessa
eVENemang,

Vi tycker att det dr roligt att lira kiinna dem battre,
och det gbr evenemanget unikt,”

Pi frégan om en HFO-leverantdr kan bli inkallad att
ge racingbeam teknisk support - som den spanska HFO-
leverantiren gjorde under testningen infér sdsongen
- svarar Thing att det bara ir en tidsfriga: " sddana
fall skulle andra Fl-team troligen tvingas klara sig utan
eller fi delar skickade frdn sina egna maskinverkstider,
Men Haas Fl-team vet ddremot att de, precis som Haas-
kunder i hela viirlden, dr endast omkring en imme ifrdn

ndrmaste HFO-leverantdr. Det maste Kinnas tryggt.”

Mer information:
www. HaasCNC.oom



Servaelekitriska kantpressar med robotceller
E-Brake har mycket l3g energifdrbrukning och l3ga underhalls-
kestnader, Klarar hig presshastighet mod extrem noggrannhet
Maskinorna finns i tontal frin 20-300 och mead pressiangdor
fran BH0-4100 mm

Starmatik ar specialiserade pa kantpressrobotisering med
misjlighet Wl automatesk verkiygsvaxiing, Samilga ulrusimingar
lewaroras mod offling programyaran Simuloasy.
Frogrammering sker genom import av on ] :
DXF-ritning. Darctter progr |:|'!'|'|I'|1I:‘I as bade ' C| Bp——
kantpross och robol samichigl, Bade
press- ach robotprogram kanvid
behow enkelt modifieras anling
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Brutal Kraft

for effektiv industriproduktion

ZEN BMEGED /OQ

Micro HumanTech : . . v W
— innovetive machins tools

Bromi Gruppen representerar varldsledande maskintillverkare som Brother, Emco, Citizen, Miyano och OKK.
Kraften bland vara knappt 20 anstallda tillsammans med védrldsledande produkter borgar for maximal
tillganglighet och hig kvalitet pa utfort arbete.

Gor som sa manga andra - Kontakta Bromi Gruppen for en I6nsam maskininvestering.
Kvalitet ar alltid billigast i langden!
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Bromi Gruppen AB | Tel; 040-53 75 50 | info@bromigruppen.se | www.bromigruppen.se




