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DURATOMIC® TP0501, TP1501, TP2501
Tre nya hardmetallsorter utveck-
lade for att ticka alla dina behov
vid stalsvarvning. Med bittre
prestanda och tillforlitlighet ar
Secos nya vindskar odvertriffade
vid bade mangsidig, balanserad
och optimerad svarvning.

De kromfirgade skiren visar
dessutom tydligt att alla skar-
eggar anvants vilket sinker
verktygskostnaderna.

FOR SVARVNING

E WWW.DURATOMIC.COM
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produktionen och 1
Mekaniska tar nasta
steg inom precision

5-axlig bearbetning i centrum.

Komponent till Hasselblad som &r en av de stora kunderna hos MT Mekaniska.
- Yasda &r inte snabbast men pdlitlig och har hégsta precision i klassen, menar Patrik Stenmark dgare till verkstadsforetaget pd Orust.

Den japanska maskintillverkaren Yasda har aterigen fatt fortroendet
att leverera en avancerad verktygsmaskin med yttersta precision till ett
svenskt verkstadsforetag. MT Mekaniska AB i Henan har investerat i
Yasda H-40i, vilket dr en extremt noggrann maskin for 5-axlig bearbetning.

Yasda maskinen har totalt 24 paletter med storlek 400
x 400 mm. Maskinen dr utrustad med ett verktygsma-
gasin pé 240 verktygsplatser, en utrustning som tilliter
manga immars obemannad korning. Vidare har maskinen
Yasda's patenterade spindel pa 20 000 varv med mekaniskt
sjdlvjusterande forspianning av spindellager vilket ger
hégsta stabilitet pa savil ldga som hga spindelvarvtal.
Styrsystem fran Fanuc modell 31i-A5.

MT Mekaniska &r ett legoféretag med 9 anstéllda som
har kunder med héga toleranskrav. Foretagets nya maskin
kommer bl.a. att bearbeta detaljer till Hasselblad, en kund
man har en lang relation dér man idag tillverkar en méangd

olika komponenter med mycket htga form och ligeskrav.
1 och med att man nu satsar framat och expanderar sin
kapacitet visar man marknaden att man &r beredd att ta
nista steg i precision.

- Med 240 verktygsplatser och 24 paletter far vi “rdg i
ryggen” och dkad kapacitet som ger oss sjilva méjligheter
att bedriva produktion dygnet runt i en automatiserad
process. Dir vi nu tar steget fullt ut med obemannad
kérning kvill och natt, 7 dagar i veckan, berittar Patrik
Stenmark dgare till MT Mekaniska som tillsammans med
sin personal framgangsrikt driver mekanisk verkstad i en

som manga uppfattar som en bransch som sakta héller pa
att forsvinna pa lang sikt.

- Hir ser vi ingen kris utan ser att det gér att fa 16n-
samhet om man investerar i nya maskiner och teknik och
skéter sina leveranstider och hdller det man lovat, det ser
visom en sjdlvklarhet i vira kundkontakter, menar Patrik
Stenmark och tilligger att nya kunder fdr man genom att
det sprider sig i inkoparleden att MT Mekaniska tillverkar
komponenter av higsta kvalitet.
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Redaktoren har ordet

Hej

Nu okar produktionen i Sverige med drygt 4 % vilket var
betydligt mer dn véntat. Det gér bra nu och manga féretag
investerar i sina maskinparker vilket man ofta kan ldsa om i
tidningen och detta nummer ir inget undantag. Atervixten
i branschen &r ocksa bittre dn vintat ndr det géller unga
ménniskor som vill satsa pa verkstadsindustrin. Det &r viktigt
att personer som skaffar sig en hogskoleutbildning viljer
industrin som sin framtida arbetsplats. Aven gymnasieut-
bildningar och industriskolor ser en uppgéng i intresse fér
teknikutbildningar vilket dr ett maste for landets framtida
ekonomi. Vélfdrden i landet &r beroende av svensk industri
och att jobben blir kvar i landet. Nér ni har fatt denna tidning
pa ert lunchbord sé &r den stora madssan EMO i Milano slut
och vi far se om de stora forvintningar som fanns pa méssan
besannades. I ndsta nummer kommer en stor special med
rapporten fran méssan. I 6vrigt sd handlar det mycket om
maskiner och verktyg i redaktionens vardag och manga span-
nande méten &r inbokade under hosten/vintern. Det finns
mycket positivt att skriva om och idag handlar mycket om
tekniklyft och kompetensutveckling ute pa vara verkstider,
dér det pagar s ett stort arbete och engagemang for att aterta
stafettpinnen som ett av Europas starkaste tillverkningslénder.

Antligen har ishockeysdsongen dragit igng och Frélunda
verkar ha fatt ordning péa spelet. Att mdlmedvetet satsa pa
den yngre generationen &r tror jag, nyckeln till framgéng och
som sagts det dr den végen som industrin bor ta ocksa, locka
till sig duktiga tekniker fran den yngre generationen.

NU SOKER VI
VIODIGA
SALJARE!

Fortiva sdker nu modiga och passionerade
siljare med teknisk bakgrund som ska stirka
upp virt team. Du kommer att ingd i ett team som ut-
vecklar och implementerar bearbetningsmetoder tillsam-
mans med storre produktionsforetag och deras underle-
verantorer i Sverige. Vi erbjuder dig ett arbete med goda
utvecklingsmojligheter i en mycket trivsam och 6ppen
atmosfir. Véra ledord dr: Mod, innovation och passion.
Om du vill ha ett jobb med intressanta och stimuleran-
de arbetsuppgifter i ett féretag som uppmuntrar till fritt
tinkande och eget initiativtagande, sd ansok nu!

MER INFORMATION HITTAR
DU PA WWW.FORTIVA.SE

Fragor kring tjansten? Kontakta Fortivas férsiljningschef, Johnny Svensson.
Tel: 070-693 12 85 eller e-mail: johnny.svensson@fortiva.se
Da intervjuer sker 16pande ber vi dig skicka in din ansékan sa snart som
mojligt till recruit@fortiva.se. Mark ansdkan: "Teknisk siljare”.

Fortiva AB, Box 21 007, 200 21 Malmo. Besok: Hojdrodergatan 22.
Telefon 010-121 91 00. info@fortiva.se www.fortiva.se
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Noggrannhet, lagarbete, satsning pa kvalitet

fartfyllt

STCC, Swedish Touring Car Champi-
onship, bygger pa ett koncept dér man
utgdr fran enhetliga bilar vad géller
chassi och drivlina och andra meka-
niska komponenter. Det som didremot
skiljer — forutom kéregenskaperna
som varje team sjdlvstdndigt stdller

in —ar karossen som har likheter med
existerande standardbilar som Volvo,
BMW, Toyota, Nissan och Peugeot.

— Aven om vi gatt ifran det lite grann,
till exempel med bredare dack, vingar
och bland annat andra hjulupphang-
ningar och stotddmpare for att det ska
ga fortare och klara krafterna, sa ar
tanken att en STCC-bil i princip ska for-
knippas med en bil du kér till jobbet,
forklarar Dick Jonsson Wigroth.

Nationellt och internationellt
STCC-serien i sin moderna form lanse-
rades i Sverige 1995. For Dick Jénsson
Wigroth, innebar detta en méjlighet
att utveckla West Coast Racing.

| ar omfattar STCC-serien sju del-
tavlingar och 14 lopp pa banor runt
om i Sverige, bland annat Mantorp,
Skovde, Anderstorp, Falkenberg och
Karlskoga.

-1 STCC finns de basta teamen och
de basta forarna. Det ar darfor det
storsta du kan kdra inom racing i Sveri-
ge. Och det ar darfor vi finns med, for
att mata oss med de allra basta.

Men fran och med i ar deltar West

masterskap

Fem férarmdsterskap, sex andraplatser och fyra tredjeplatser
samt ett flertal teammasterskap. Det &r West Coast Racings smatt
otroliga resultat efter snart tva decenniers tdvlande i den svenska

motorsportens elitklass STCC.

- Racing handlar om noggrannhet och kvalitet i alla led. Det ar
dessutom ett lagarbete. Alla maste dérfér fungera och leverera
tillsammans om vi ska kunna vinna, sager Dick Jonsson Wigroth,
teamets VD, grundare som dgnat merparten av livet it racing.

Coast Racing dven i den nystartade
tavlingscirkusen TCR International
Serie. Denna ar STCC:s motsvarighet

pa internationell niva och omfattar
elva tavlingar pa olika hall i varlden.
Forsta loppet kordes for ovrigt i mars

-

VD har ordet:

Det ar viktigt att se
helheten, men ocksa att
ha fokus pa detaljerna

| artikeln om West Coast Racing
framgar det tydligt hur viktigt det ar
att forbereda sig infor en tavling. Vi

ar stolta 6ver att Dormers borrar och
gangtappar fungerar i en miljé dar det
stalls extrema krav. Vi tycker ocksa det
dr intressant att Gvriga anvandare av
vara verktyg far en inblick i STCC och
racing.

Jag borjar nu vanja mig vid att sdga
Dormer Pramet nar jag ringer nagon.
Det ar fantastiskt att se utvecklingen
som vi har genomgatt under nagra ar.
Fran att ha tappat viktiga produkter till
att nu ha ett av de absolut bredaste
produktprogrammen pa marknaden.

Detta ar positivt for vara aterforsaljare.
Med Pramet sa kommer de att kunna
konkurrera pa ett mycket kraftfullt satt.
Det gar nu att bestélla Pramet-produk-
terna fran vara aterforsaljare. Lds vidare
pa annan plats i det hdr numret.
Dormer Pramet kommer att utveckla
forsaljnings-organisationen i Norden
och kundsupport i Halmstad for att
kunna st6tta vart nya kompletta
program av
skdrande
verktyg.
Som alltid sa
arsamarbetet
med vara
aterforsaljare
centralt. m
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Erling g@?ﬂ}ressan, VD

mfo.se@dormerpramet.com

. kaross pd tdvlingsbanan i Falken-

West Coast Racings férare Fredrik
Larsson i stalfets bil med BMW-
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berg i Vdstkustloppet i juli i ar.

i Sepang i Kina, som en fortavling till
Formel 1, och avslutas i november pa
Guia Circuit i Macau.

—TCR &r vart internationella ben och
ett bra komplement till STCC. | &r kor
vi 18-20 tavlingar och det behdver vi
for att kunna ha racingverksamheten
i gang aret om, sager Dick Jonsson
Wigroth.

Sakerna som avgor
Trots sina bara dryga 50 ar tillhor han
numera dven "aldermannen” i STCC.

— Jag ar val till och med den som
varit med ldngst. Nu kan jag val darfor
tillféra serien ndgonting och kosta
pa mig att ha asikter hur serien ska
drivas, sager han med ett skratt som
dock inte déljer att han menar det
han séger.

Men hur dr det da med tjusningen
for motorsporten efter snart 20 ars
tavlande? Har den fordndrats?

— Forr var allt roligt och kul och vi
kunde halla pa hur linge som helst,
men ofta med blandat resultat.
Numera ser jag annorlunda pa saken.
Ska man prestera géller "pay atten-
tion to details”. Det vill séga att vara
noggrann, ha en bra bil, en bra férare
och ett team som forstar varandra och
kan leverera tillsammans. Da kan allt
handa och det ger mig en lika stor kick
som att vinna tavlingar, forklarar han.

Finns det da nagra skillnader mellan

DORMER JPRAMET
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West Coast Racing och andra teami
STCC?

— Vi har haft tid att bygga ett bra
team och har en daven "harddisk” full
med erfarenheter. Framgang foder
dven nya framgangar. Team som
vinner har darfor ldttare att attrahera
béttre férare och mekaniker.

Viktiga samarbetspartners
Men racing ar forstas inte gratis.
Att halla i gang en tavlingsbil i STCC
kostar exempelvis cirka tre miljoner
kronor per sdsong. Dartill
ska ovriga kostnader laggas.
West Coast Racings
langvariga samarbete med
BMW &r darfor viktigt. Ett
samarbete som innebar att
West Coast Racing ansvarar
for att skota hela BMWs
tavlingsverksamhet i Sve-
rige. Nagot man gor med

understyrd. Den hdr informationen
anvander de sen for att justera bilens
koregenskaper. Det har systemet

gor ocksa att bilarna gar fortare och
fortare. Det ar frackt och en fantastisk
utveckling.

Lattare, starkare, effektivare
Just utvecklingen av teknik och mate-
rial vad géller bilarna i STCC &r ocksa
nagot som generellt tagit stora steg
framat sedan Dick J6nsson Wigroth
sjdlv borjade i racingbranschen.

— DA bestod karossen fort-
farande av plat. Numera ar
det kolfiber, aluminium och
plast, material som bara blir
bdttre, starkare och lattare,
sdger Dick Jonsson Wigroth
men tilligger samtidigt.

— Grejen dr dnda att
totalvikten inte skiljer mer
dn nagra hundra kilo jam-

stod av BMW Sverige och fort med forr. Daremot har
deras aterforsaljare. Dick Jénsson allting blivit s& mycket battre

~ Det har vi gjort i snart Wigroth har i dag. Det gdller allting, som
tva decennier och det &r dgnat merparten  vaxellador, motorsystem,

basen ivar verksamhet i
dag, sdger Dick Jonsson
Wigroth.

Men West Coast Racing
samarbetar dven med
ytterligare 20-25 andra fo-
retag, bland annat Dormer
Pramet.

—Vi har ménga bra och for bada
parter givande samarbeten i dag. Vi
vet ocksa att manga tittar pa oss, vad
vi anvander och hur vi anvander olika
produkter. Vi blir darfor ofta lite av en
varumarkesambassaddr at de féretag
vi samarbetar med, berattar Dick
Jonsson Wigroth.

Intensivt arbete att vinna

| STCC varar tavlingssdsongen mellan
april och september. Teamet runt
West Coast Racings bil bestar da,
forutom foraren, av sex personer:
tva ingenjorer, tre mekaniker och en
teammanager som har det Gvergri-
pande ansvaret.

Under tavlingssdsongen dr arbetet
ocksa intensivt. Mellan tévlingshel-
gerna byggs till exempel bilen om fér
att anpassas till nasta tavlingsbana
och till hur foraren vill att bilen ska
fungera. Och under sjalva tavlings-
helgen gdller det sen att vara kon-
centrerad och fokusera pa att "skruva
samman” den optimala bilen.

—Vara ingenjorer arbetar exem-
pelvis bara med hur bilen ska vara
instdlld och anvander da ett datain-
loggningssystem. Med hjélp av detta
far de ut alla kdrdata, som till exem-
pel om foraren bromsar eller gasar
for tidigt eller om bilen &r 6ver- eller

at sitt liv at rac-
ing. Forst sam me-
kaniker sen som
grundare och VD
fér det egna stal-
let/teamet West
Coast Racing.

oljor och brénsle. Dessutom
hjalper elektroniken till att
styra allting effektivare och
mer optimerat. Det &r en
stor skillnad j@mfort med
hur det var nér jag borjade.

Kvalitet ar viktigt
Hoga farter, stora krafter, men kanske
framfor allt ansvaret for férarens liv,
innebdr att man inom racingbran-
schen ocksa ar valdigt mana om att
anvanda kvalitetsprodukter i alla led.

— Vi arbetar under stor tidspress,
dér det dr kort mellan kbrpassen, da
maste det bara fungera. Vi har inte
heller mojligheten att ta med oss mer
an vad vi behover. Och nagra maski-
ner som hemma i verkstan har vi inte
heller pa tavlingsbanan, utan da ska
allting komma direkt ur handerna pa
oss under racet.

Nagot annat dn det béasta vill han
darfor inte arbeta med antingen det
handlar om bultar, génglasning eller
till exempel verktyg etc.

—Dormer Pramet har stottat oss
bade med borr for anvandning i kolfi-
ber och specialgéngtappar till vevax-
eln narvi byter svanghjul och kopp-
ling. Dessutom har Dormer Pramet
stéllt upp med vardefull kunskap hur
verktygen ska anvandas. Det har varit
mycket betydelsfullt for oss, sdger
Dick Jonsson Wigroth och tillagger.

— Diliga grejor blir ofta dyra och det
ar lika dyrt att komma sist som att
vinna. Och da &r det béttre att vinna.
Darfor satsar vi alltid pa kvalitet, till
exempel Dormer Pramets verktyg! ll

%

Dormer Pramet
stark partner med
stor produktportfolj

Nytt prograg_

vandskarsver,

i Skandinavieng

Ett nytt program vand-
skarsverktyg frdn Pramet
finns tillgangligt i Skandinavien
sedan den 1 juli.

Datumet markerade den officiella
starten for forséljning av Pramet-pro-
grammet, och ar ett forsta resultat

av fusionen mellan Dormer Tools och
Pramet Tools som genomférdes under
2014,

Tillsammans har Dormer Pramet
darmed fatt ett bade omfattande och
mycket komplett produktprogram av
verktyg for verkstadssektorn. Detta
omfattar vandskarsverktyg for svarv-
ning, frasning och borrning, vilka nu
marknadsférs under namnet Pramet,
och Dormers sedan tidigare gedigna
produktprogram av roterande, solida
verktyg, som nu marknadsfors under
namnet Dormer.

— Dormer som specialist pa rote-
rande verktyg och Pramets fokus och
expertis pa utveckling och produktion
av vandskarsverktyg kompletterar
varandra extremt bra, sager Erling
Gunnesson, VD for Dormer Pramet
Skandinavien och tilldgger.

— 53, fran ett produktperspektiv, har
nu kunder runt om i Skandinavien
tillgang till en kraftigt utdkad produkt-
portfolj.

Skapar mervirde for kunden
1 och med fusionen har Dormer Pra-
met drygt 30 forsaljningskontor. Dessa
tacker mer d@n 100 marknader éver
hela varlden.Dessa stods av tre ultra-
moderna produktionsenheter, varav
en finns i Halmstad i Sverige, samt fem
strategiskt placerade distributionscen-
tra.

Tillsammans med ett brett och starkt
produktutbud, utdkad lagerhallning
och logistiklosningar kommer Dormer
Pramet |3gga en betydande tonvikt pa
att ge foretagets kunder mervérde.

Som traditionen bjuder stdds lanse-
ringen av Pramet dven med kataloger,
bade tryckta och elektroniska, inklusi-
ve interaktiva App:ar som kan laddas
ner fran iTunes store och Google Play.
Fran den 1 juli &r ocksa sokfunktionen

/

Dormer Pramets samlade produktsor-

P timent dr mycket stort, totalt handlar

det om drygt 25.000 artiklar, och
omfattar bade roterande verktyg och
védndskdrsverktyg.

pa hemsidan (www.dormerpramet.
com) utvidgad med Pramets vand-
skarsprogram, direkt under menyn
"Produkter”.

Ett foretag att lita pa!

—Med Pramet som varumadrke inom
vandskar kan vi nu erbjuda en gemen-
sam plattform dar bada varumarkena
finns tillgdngliga for att férenkla kun-
dens verktygsval. Detta ar i linje med
den palitliga service vara kunder har
kommit att férvanta sig under arens
lopp, sager Erling Gunnesson.

— Foretag i hela Skandinavien vet att
de kan lita pa oss, bade nar det giller
tillférlitliga produkter och teknisk hjalp
fran vara duktiga medarbetare, men
ocksa avseende leveransnoggrannhet.
Vi dr Simply Reliable, tilldgger han! l
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Omskyltat!

Den 1 juli skyltade vi om! Nu heter vi
déarfér Dormer Pramet och utvecklar
och séljer verktyg under varumarkena
Dormer och Pramet.

Vilkomna att kontakta
Dormer Pramets tekniska
sdljare eller ring Supporten
pa tel. 035-16 52 96

sa hjdlper de dig att hitta
ratt verktyg.

DORMER ) PRAMET

Halmstad, Sverige » Tel +46 35 16 52 96
E:post: info.se@dormerpramet.com
www.dormerpramet.com

DORMER ) PRAMET
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- Men samtidigt ser vi ett stort hot fran Kina. Som
tur &r sa &r det langt bort och det &r faktiskt sa att det
kommer tillbaka jobb igen till Sverige om de jobb som
forsvinner till Kina och Asien blir allt farre har jag for-
statt. Ser vi mot Osteuropa sa har priserna gatt upp i
samband med att 16ner och levnadsstandarden héjs. Och
ser vi pa hemmaplan s ser jag inte andra verkstader
som konkurrenter utan som samarbetspartners och vi
dr nagra olika foretag hédr pa vistkusten som hjdlper
varandra da och da, forklarar Patrik.

- Foretagets bakgrund &r att min far Tor Stenmark
startade finmekanisk verkstad har pa Orust 1980 pa sin
gard Min mor var ocksd i hégsta grad inblandad och
jobbade heltid i verkstaden. 1992 birjade jag hjdlpa min
far pd allvar, rdkna pa jobb och ta hand om kundkon-
takterna. Pappa arbetade kvar fram till 2006 da han gick
i pension. Nér jag arbetade handlade det om kl. 7 - 16
och det tyckte han var som att arbeta halvtid fér du vet
som egenforetagare s jobbar man “jamt”.

Bland det forsta jag bestimde nér jag fick ansvaret
var att vi behovde hitta ytbehandling som var billigare
&n den vi hade sd jag bytte leverantdr och det var hund-
ratals méssingdetaljer som behévde fornicklas, Vi hade
en ytbehandlingsfirma i manga ar och det hade varit
jdttebra och inga problem alls. Det var brattom med
leveranser till kund men nér jag himtade detaljerna sa
lossade allt ihop, det var sa daligt. Jag fick dka tillbaka
sé de kunde ta bort férnicklingen och nésta steg var att
ringa var gamla leverantér som hjédlpte oss, trots allt.
Jag skdmdes rejéilt och efter detta “mitt forsta, storsta
och férhoppningsvis sista misstag” sa har jag lart mig
att man inte skall flytta det som fungerar, dir skall man
inte dndra och det har jag tagit med mig i allt vi gor,
man skall &ndra dér det inte fungerar.

- 2006 tog jag éver verksamheten helt efter min far

Det kiassiska handslaget som symbolen for en lyckad maskinaffér. Patrik Stenmark och Anders Jacobsson fastnade pé fotot. Maskinen installerades i maj 2015.

som da tog ett steg tillbaka men han &r hdr ibland och
hjélper till och sprider glidje omkring sig. Idag &r han 73
ar och han dr igang pa dagarna, kor traktor och arbetar
med lite av varje pa garden. Vara gamla konventionella
maskiner star kvar hir i verkstaden och dér dr han
ibland samt att pa kontoret star hans konstruktions
“planka” sa dér ritas det ocksa da och da.

- 54 verksamheten hér skapades langt fére jag tog
over men forhoppningsvis s forvaltar jag detta pa ett
bra sdtt och som sagt det gar bra nu och vi har egent-
ligen haft mycket att gora hela tiden. Och nu ar det sa
mycket att gora att obemannad kérning i flera maskiner
dr nddvindigt for att vi skall hinna med och leverera.
Och som sagts tidigare hér i artikeln s dr arbetstiderna
inte 7 - 16 hir pA MT men jag kér girna skift med mig
sjilv da det behovs. Darfor har vi sd manga maskiner
med palettsystemfor att klarar langa kérningar som
jag kan ladda och plundra pa helgerna, berittar Patrik
Stenmark

Foretaget har 5-6 stora kunder och ytterligare ett 10-tal
kunder som &r lite mindre inom branscher som Telecom,
forpackning, ldkemedel och dental. Manga kunder
har man ett samarbete med sedan ménga ar tillbaka,
langsiktigheten tjanar alla pa, priset ar viktigt men det
handlar om sa mycket mer. Och allt gér i cykler berittar
Patrik Stenmark, ibland &r det toppar i ldkemedels-
branschen sedan lugnar det ner sig och Telecom dkar
och minskar osv, sa det giller att vara forberedd pé det.
Kort framforhallning och osékra prognoser gor att man
maste snabbt kunna stilla om sin produktion samtidigt
som man maste planera det lilla man kan, séger Patrik.

“Du har tur du som har dina kunder som &r standigt
aterkommande”

- Titta pa idrotten, man har inte tur Vad var det min

namne sa, Ingemar Stenmark, ” Konstigt men ju mer
jag trénade desto mer tur fick jag”. Vad ska man sdga;
jo, ryktet gar att vi &r duktiga och gor komplicerade
bitar med hoga toleranser.

- Man hor ménga rykten och Sverige ar litet vilket
gor att det sprider sig om man dr duktig eller en med-
elmatta, sa dr det bara séger Anders Jacobsson séljare
av Yasda maskinen, och jag har hort flera ganger att
ménga sdger att MT Mekaniska pa Henén ar duktiga.

- Vi har ingen marknadsforing, ingen hemsida och
stdller aldrig ut pa méssor men vi gor bra grejer och
ryktet om att vi alltid stéller upp héller vdra leverans-
tider och hdller en mycket bra kvalitet pa det vi gor
sprider sig pa marknaden. Vart kund CV innehéller
féretag med mycket hisga krav pa precision och ytfin-
het. Vi har tillsammans hdr pd MT Mekaniska byggt
en dokumenterad kvalitet och den kédnslan vi har ute
bland vira maskinoperatérer ute p verkstadsgolvet dr
oerhort viktig for ett féretag som vi nir vi nu utvecklas
och tar ndsta tekniksteg inom skdrande bearbetning
av precisionsdetaljer, siger en stolt Patrik Stenmark.
Och tillagger;

- Vi har nu installerat en bearbetningsmaskin med 24
paletter och 240 verktyg i magasinet, ett automations-
system som vi kan lamna for obemannade kérningar
24 timmar per dygn alla dagar i veckan med en preci-
sion och tillférlitlighet som bland de nagra fa ledande
fabrikaten i viarlden. Nu vet vara kunder om att vi fatt
in en fantastisk resurs och nya order ér pa ingaende for
som sagt vi dr duktiga pa att producera kvalitetskom-
ponenter for krdavande kunder.

Forts. sida 10 >>
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Verktyg, den nya 5-axliga Yasda maskinen har 240 verktygplatser och det behdvs fér hdr pratar vi obemannad
kérning med 24 paletter i system vilket ger stora mdjligheter att kunna kéra en méngd olika detaljer i automation.

En oOonskan att aga en Yasda

Personliga méten ligger ofta till grund for det mesta som vi midnnisk-
or tar oss for och dessa méten kan ocksa utvecklas till en maskinaffir.
Men en maskinaffir dr ofta en ling process och hir bérjar historien
med att Patrik Stenmark linge gatt och burit pad en overtygelse
att han nagon géng skall dga en verktygsmaskin fran Yasda. MT
Mekaniska har en imponerande modern maskinpark som man har
byggt upp under en tio rsperiod. Nér Patrik pa allvar tog Gver
rodret pd MT Mekaniska som ensam dgare 2006 har han investerat
i en palettmaskin, en svarv, en palettmaskin till och nu 2015 den
senaste investeringen i en palettmaskin till.

Vi atervinder till 2011-2012 och det ringer pa telefonen hos Patrik
Stenmark, det ringer manga ganger och det &r olika maskinleveran-
torer som hér av sig och vill sélja maskiner. En maskinséljare fran
Lichron AB i Skévde ringer ocksé och hér arbetar Ake Lindberg
som jobbade under manga dr som VD f6r det japanska foretaget
Yasda Europe med site i Skovde. Ar 1994 képte han loss foretaget
fran Yasda Japan. Vid kopet namnindrades foretaget till Lichron AB
och hér ingar nu ett tiotal andra maskinagenturer bl.a Hardinge-
Bridgeport, Hyundai-Wia, Zayer med flera.

- Det var inte aktuellt under méanga &r men dndéa ndgonstans dér
bak i huvudet fanns en 6nskan om att dga en Yasda. 2013 var jag nere
péa médssan AMB i Stuttgart och rekognoscerade lite grann. Jag besokte
flera olika montrar med japanska och tyska maskintillverkare och
kom i kontakt med Yasda. Pa det séttet kom jag dven i kontakt med
Anders Jacobsson som &r regionséljare for Lichron och vi bérjade
dérefter prata maskinaffar, berdttar Patrik Stenmark och fortsitter;

- Nu hor det till saken att jag redan som 14 — aring kom i kon-
takt med Yasda da jag arbetade en sommar Stalvall & Larsson i

Pa MT Mekaniska &dr 90 % av det man tillverkar aluminiumdetaljer.

Odsmal. Dir fanns det 5 eller 6 stycken Yasda och man hade fatt
levererat tva stycken maskiner och en av mina arbetsuppgifter pa
sommarjobbet var att sla snder emballaget som maskinerna hade
kommit transporterade i. Men da visste jag inte att jag en dag skulle
kopa en Yasda sjdlv men nu star den hér installerad och igéng, sa
nu tar vi pA MT Mekaniska nésta steg och lyfter den obemannade
produktionen, forbdttrar var precision ytterligare ett steg och det
far vi tack vare maskinens tillforlitlighet.

Anders Jacobsson har arbetat som maskinsiljare i snart 3 ar efter
att har tagit steget fran service och underhall pa Lichron AB, han
ger oss lite fakta om maskinleverantoren.

- Féretaget grundades 1994 av Margareta Chronholm, Arne Juthe
och Ake Lindberg. Idag bedriver Lichron AB maskinhandel med kun-
der i hela Sverige och till viss del utomlands, Man levererar dator-
styrda bearbetningsmaskiner fran finmekanik till stérre arborrverk.

- Lichron AB bedriver éven utbildning i bolaget Lichron Teknik AB
som dr ett kunskapsforetag med teknikutbildningar, teknikgymnasi-
um, maskinservice och eftermarknad. Utbildningsverksamheten star-
tade i Skévde 1996 i storre skala med vuxenutbildning. Funktionen
byggdes 2001 ut till att &ven omfatta Lichron Teknikgymnasium i
Skovde och Trollhédttan. 2007 utékades verksamheten med ytterligare
ett teknikcenter i Gnosjo som idag finns i Véarnamo.

- Sjélv har jag en bakgrund med maskinunderhall pa Volvo i manga
ar bade i Géteborg och Skévde pa Lastvagnar och Personvagnar for att
sedan bérja arbeta som servicetekniker pé Lichron innan jag sadlade
om och bérjade arbeta med maskinforsilining pa detta distrikt sedan
2013 beréttar Anders Jacobsson
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- Det som &r bra med Anders dr att han dr tekniker i grunden vilket
gor att han kan mycket om maskinerna. Jag gillar att bolla teknik och
prestanda direkt med maskinséljaren utan att behova vanta pa svar
av en tekniker, nej svaren skall komma direkt, det uppskattar jag
vildigt mycket, sdger Patrik Stenmark.

- Vi ér flera som skall ta &t oss dran ver att Patrik och hans medar-
betare har fatt den bésta tekniska hjélpen vid installation och igangkér-
ning, Lichron’s servicetekniker Krister Oberg och servicechef Andreas
Ekdahl har gett en bra och snabb support, siger Anders Jacobson.

Kan du beritta lite om maskintillverkaren Yasda frin Japan ber vi
Anders Jacobsson;

- Yasda drivs och har en strdvan i féretagets DNA, en strdvan att
vara bést. Yasdas filosofi bestar av tre segment: Ultrahdg precision
inom nano omrédet, automatiserad hog produktivitet, multifunktio-
nalitet vid avancerad bearbetning. Yasda utvecklar modermaskiner
med precision i yppersta eliten av maskinbyggare i virlden. Yasdas
motto dr “En strdvan att vara den bésta tillverkaren av CNC-maskiner,
€j den storsta”.

- Japanska Yasda har ett grundmurat och i hégsta grad vélfértjant
rykte virlden 6ver som en kvalitetstillverkare. Det handlar om hagt
automatiserade maskiner byggda for att svara mot mycket hogt stillda
krav fran industrin. Det kan vara att bearbeta hidrdade material eller
toleranser som &r delar av my i samma maskin. I Sverige hittar vien
ansenlig skara Yasda maskiner bl.a. pa Volvo, Atlas-Copco, SAAB,
Embhart, BT, Stréms, |B Mek, PBH Teknik, Hitab och nu dven MT
Mekaniska. Det finns idag c:a 170 maskiner i svensk industri, sdger
Anders Jacobsson

Avslutningsvis ser vi att &ven sma flexibla verkstider utan egna pro-
dukter, men med ett driv att vilja vara bédst investerar i Yasda. Hir tar

man hjélp av den senaste maskintekniken 0(.:h hog produktivitet f6r Nu sakelr Vi p erson a.]
att kunna konkurrera med hela vérlden om jobben. B ti-I-I va.r tek'n 'i ska support

I rollen som teknisk support kommer du att stddja vira
kunder i tekniska frigor kring verktygslosningar. Du
kommer dven till stor del att supportera vira tekniska
siljare med framtagning av optimala verktygslosningar
till komponentberedningar, bide med standard- och
specialverktyg. Arbetet kommer i huvudsak att utforas
frin vart huvudkontor i Malmé och du rapporterar till
Fortivas teknikchef. Om du vill ha ett jobb med intres-
santa och stimulerande arbetsuppgifter i ett foretag som
uppmuntrar till fritt tinkande och eget initiativtagande
— skicka in din ansokan nu!

MER INFORMATION HITTAR
DU PA WWW.FORTIVA.SE

Fragor kring tjinsten? Kontakta Fortivas teknikchef, Peter Linden.
Tel: 010-121 91 02 eller e-mail: peterlinden@fortiva.se
Da intervjuer sker 16pande ber vi dig skicka in din ansokan sa snart som
mdjligt till recruit@fortiva.se. Mark ansdkan: "Teknisk support”.

Fortiva AB, Box 21 007, 200 21 Malmad. Besok: Hojdrodergatan 22.
Telefon 010-121 91 0o. info@fortiva.se www.fortiva.se
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Standig

Teknike

utveckling kravs
naxr kqpkurrensen
hardnar

- Var expertis dr tillverkning i rostfritt, allt fran sma
detaljer till kompletta maskiner. Var verkstad &r specia-
lister pa CNC-svarvning, CNC-frasning, laserskdrning,
svetsning, kantning, montage och ytbehandling, séger
Erik Ralvert vd och deldgare i foretaget

IS Plét & Bearbetning AB som ér 30 medarbetare och
finns pd Almhaga Gard sydvést om Vellinge.

Det dr av yttersta vikt for oss att vara kompetens-
missigt ledande inom vért arbetsomrade. Det dr till
foljd av detta som vi alltid stiller héga krav pa kva-
litén pa alla produkter som lamnar verkstaden. Hir
finns en stor tillverkningserfarenhet av komplicerade
detaljer som svetsas, frises och svarvas med sndva
toleranser. Med 2 400 kvm moderna produktionslokaler
och medarbetare som har lang erfarenhet inom sina
omraden, har var produktion resurser att ta hand om

tillverkningsuppdrag av varierande svarighetsgrad,

Verkstadsteknik hade drivits i 12 &r och dgaren hade kom-
mit till en punkt dir det var dags att investera i ny teknik
for att klara av precision och kvalitets krav men dgaren
bestdmde sig fér att sdlja verkstadsforetaget och man flyt-
tade hela verksamheten med personal och maskinpark till
Vellinge och IS Plat.

Teknik- och kompetensutveckling
Det finns en tydlig trend ute bland tillverkningsindustrin
och det handlar om att ha en sténdig utveckling pa sin

forklarar Erik Ralvert som ger oss lite information om
foretagets bakgrund.

Vi dr ett familjeféretag som min far Bo Ralvert star-
tade pa slutet av 80-talet och da hette det BoRa. Det
borjade med tillverkning av rostfria filter for vattenre-
ning som idag fortfarande lever kvar som produkter
i var verkstad. I takt med att kunden expanderade
sd expanderade dven BoRa och 1998 kipte man upp
IS Plat i Vellinge, och flyttade ner verksamheten till
lokalerna pa Almhaga, anledningen till forvérvet var
fér att komma at nya kunder och bredda sig. I detta
skede ser man dven en stdrre expansion mot mekanisk
produktion.

Sedan dess har verksamheten haft en kontinuerlig
expansion genom aren. IS Plat férvdrvade verksam-
heten Re-Jo Verkstadsteknik 2013 och hade darmed
blivit en komplett leverantsr av rostfria detaljer. Re-Jo

Effektivisera och automatisera, hédr handlar det om att placera béade fler skruvstycken och som péa

bilden dven en manuell tre-backs chuck for att kunna kéra fler och olika detaljer i en uppspédnning.

agenda. Den trenden foljer &ven verkstadsforetaget som
vi bes6ker och skriver om idag. Man konkurrerar inte bara
med en effektiv produktion utan det handlar ocksa om att
ha rétt teknik och rédtt kompetens pa sina medarbetare.
Det handlar ocksd mycket om att kunna méta produkti-
vitet och resultat. Att foretagsledningen satsar kapital och
investerar i den senaste produktionsutrustningen ér idag
snarare ett maste an ett krav och har har IS Plat valt ratt
vég. Nu bor det ocksa sdgas att konkurrenskraften ligger i
en helhetsldsning med mélstyrda arbetssétt. Trycket dkar

for varje dag att hoja produktiviteten dédr kunderna idag
kréver snabba leveranser, prissinkningar och forbattrad
kvalitet.

I och med att vi séljer tillverkning s& har vi inte moj-
lighet att sjédlva styra processerna och ddarmed behover
vi vara extra duktiga pa effektiv planering, kommunika-
tion, rdtt maskinpark och att vara medarbetare har ritt
kompetens, séger Erik Ralvert och tilligger,

Det handlar om att ha en bra affarsidé och veta vad
man &r bra pa och koncentrera sig pa det som i vart fall




T

sa handlar det om platbearbetning, skdrande bearbetning
och svetsning av rostfritt material, lite storre detaljer som
dr kundanpassade och i lagvolymserier, gdrna med snéva
toleranser och arbetskravande.

Erik Ralvert har arbetat pa foretaget i snart 3 ar och tar
mer och mer dver sin fars roll. Med en hdgskoleexamen
i bagaget s arbetade Erik forst som konstruktér pa ett
konsultféretag i Skaneregionen. Men i takt med att IS
Plat expanderade fanns dédr en méjlighet for Erik att borja
jobba pa familjeforetaget istéllet.
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TEMA MASON
MULTIFUNKTION

Maskinparken dr anpassad efter savél

 prototyptillverkning som serieproduk-

Ludde Resic och Erik Ralvert framfér en av tre fleroperationsmaskinerna frdn Okuma och Stenbergs .

Jag tror och hoppas att detta dr och kommer att vara en
framtidsbransch samtidigt som man ér lite orolig for ater-
viixten bland produktionstekniker och operatérer. Dagens
ungdomar tycker inte att det 4r attraktivt att arbeta pa
en verkstad i den utstrackning som behdvs for att sdkra
atervixten i svensk industri. Jag dr 28 &r gammal och
bland mina vénner sa dr det inte manga som arbetar i
verkstadsindustrin och man har en férutfattad mening
om hur det dr pa en verkstad, som dven forstarks av att
den stora bilden som malas upp i media &r negativ men vi

tion. Hér &r kapacitet inom svarvningen
fér att hantera arbetsstycken pa upp till
@ 600 x 3000 mm och man kan dven
frésa med fyra axlar simuftant.

som arbetar i branschen ser att den &r direkt felaktig, vilket
inte &r bra alls f6r var verksamhet. Men vi &r optimistiska
och tror att det &r en liten véindning pé gang mycket tack
vare att méanga foretag skaffar nya maskiner, vilket kraver
mer tekniskkunskap och att det blir vanligare med off-line
programmering i datorer, jag tror detta kommer att locka
nya tekniker till var bransch, sammanfattar Erik Ralvert.

Forts. sida 14 >>
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>> Vara maskininvesteringar har dven lockat till sig nya kunder =~ Okuma Genos M560-V med arbetsomrade X/Y/Z -

till oss. Jag skickar kontinuerligt ut ett nyhetsbrev till alla i
vart kundregister sa fort det hander nagot nytt, vilket det
gjort ganska mycket nu faktiskt den sista tiden. Vi marknads-
for oss pa detta sdtt men mestadels kommer vara nya jobb
genom ett gott rykte, vara investeringar och foérdandringar
har lett till att vi har 6kat omséttningen pa den skérande
bearbetningen med 30 % enbart det senaste aret. Och nu &r
det dags att skicka ut ett nytt nyhetsbrev snart, sa fort vi fatt
installerat och igéngkdrt var nya Okuma MB 66VA.

Ny maskinpark inom skéarande bearbetning
Féretaget har investerat mycket i ny produktionsutrustning
och de tvé - tre senaste dren har man képt tre fleroperations-
maskiner frdn Okuma, modell Genos M560 R-V som har
ersatt tre dldre maskiner fran ett annat fabrikat,

Vi saknade invindig kylning och det tog &ven lang tid att
kora véra jobb. Aldre teknikniva fran slutet pa 90-talet dr en
sak och man skall ha respekt for det men dagens fleropera-
tionsmaskiner har ett helt annat vridmoment, varvtal och
motoreffekt. Nya uppdaterade styrsystem med den senaste
tekniken som &r fullt kompatibla med CAM-program ger
oss en otrolig snabbhet, siger Erik Ralvert.

Med pé bestket dr Marek Janukiewicz som ansvarig
maskinsiljare for Stenbergs pa region syd. Han kommer
med intressant input nér det géller investering i japansk
maskinteknologi fran Okuma.

Man har ¢kat omsétiningen radikalt tack vare att man
kan kora sina jobb mer rationellt, snabbare och dér nu de
tre fleroperationsmaskinerna kan koras av endast en eller
tva operatdrer oavsett antal driftstimmar, siger Marek och
vi far lite tekniska fakta om maskinerna.

Flera lyckade maskinaffdrer ger IS Plat & Bearbetning i Vellinge méjligheter att expandera verksamheten,

1050,/560,/460 mm. BT40 kona 50 - 15 000 rpm, 22/18,5 kW,
199 Nm

Spindeln har 36 manaders garanti oavsett antal drifts-
timmar. Verktygsmagasin for 32 verktyg, kylvitska genom
spindel 15 bar, max bordbelastning 900 kg, och max arbets-
matning 32 000 mum /min. Styrsystem OSP-P300M-R. Fordelar
med héga varvtal och hég vridmoment bidrar till kortare
bearbetningstider = ligre kostnad. Maskinerna programme-
ras med hjilp av CAM system och tack vare higa varvtal och
matningar avverkar man materialet med dynamisk frasning,
forklarar Marek Janukiewicz och fortséitter;

Man arbetar med upp till fyra skruvstycken i maskinerna
och tack vare flera skruvstycken sparar man tid, farre antal
verktygsvixlingar gor att bearbetningstiden blir kortare och
det blir med l6nsamt dd man far en billigare produkt. Med
fler arbetsstycke i maskinen haller man maskinen i gang
under ldngre tid och da kan operatoren betjdna ytterligare
en eller tva maskiner.

Maskinspindeln skall snurra det dr vart mal pa Stenbergs.
Hjélpa kunden till en sd optimal maskinldsning som mojligt,
det dr var mission.

Vi hade till slut efter att vi sokt av marknaden pé pas-
sande maskinfabrikat, tva fabrikat kvar och en liten detalj
som kanske avgjorde var att Stenbergs har en servicetekniker
som bor hiri Vellinge. Det dr mycket viktigt att vi far snabb
hjilp om nédgot skulle bli fel eller kringla. Det blir fel forr
eller senare pa alla fabrikat for en verktygsmaskin idag ar
oerhort teknikintensiv och da géller det att man gor affarer
med en maskinleverantdr som har en utvecklad och stor
serviceorganisation, séger Erik Ralvert.

Forts. sida 16 >>

Bka I6nsamheten och dverleva i en tuff bransch. Erik Ralvert och Marek Janukiewicz verkar éverens.
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Precisionen &r viktig och kontrollmétning sker ute i produktionen plus
att man har sedan en tid tillbaka ett matrum med en méatmaskin.

==

Marek Janukiewicz pa Stenbergs berittar att man nu pa
IS Plat och beatbetning nu tar ett ytterligare steg in i ny
maskinteknik och har bestillt en Okuma MB-66VA med
arbetsomrdde X/Y/Z~1500/660/660 mm. BT40 BigPlus
kona 50 — 15 000 rpm, 22/18,5 kW, 199 Nm. Spindeln
har 36 ménaders garanti oavsett antal driftstimmar.
Verktygsmagasin for 32 verktyg, Kylvitska genom spindel
15 bar, max bordbelastning 1 500 kg och max arbetsmat-
ning 32 000 mm/min. Styrsystem OSP-P300M.

Vad betyder allt detta fragar vi Erik Ralvert?

Tanken &r att kunna bearbeta storre detaljer i och med
bordsldngden pa 1 500 mm. Vi har faktiskt haft for lite
kapacitet nér det géller stérre detaljer och vi har haft en
dldre maskin som borjade bli sliten sa det var dags att
investera i nytt. Dessutom har vi nu ett enhetligt fabrikat,
vilket betyder ett och samma styrsystem i verkstaden
och att fler operatorer kan kéra olika maskiner, vilket ger
oss den flexibiliteten som jag vill ha. T.ex. dr alla verktyg

inmitta pd samma sétt man dr inte lika kdnslig om nagon
operator skulle vara borta av nagon anledning, vi slip-
per lingre stillestand och onddiga maskinstopp, det ér
anledningen till att vi behdvde dels en storre maskin och
dels varfor det blev en Okuma tll.

Storsta fordelen dr forstas att kunden fér samma styr-
system pa samtliga maskiner. Flexibiliteten i produktionen
okar da flera operatdrer kan betjina olika maskiner, samma
CAM system anvénds, jobben kan flyttas och koras i vil-
ken maskin som helst. Samtliga fyra maskinerna &r lika
snabba, dven den storsta MB66 och det borde innebéra att
det blir ldttare att lamna offert pa bearbetning, tiden blir
ju samma oavsett maskin.

Nir det giller maskinaffarerna med IS Plat &
Bearbetning s& kidnner Marek och Ludde Resic som &r
ansvarig f6r skdrande bearbetningen pé IS Plat, varandra
sedan ar 2000 da de gjort tidigare afférer.

Vi forstar varandra val nir det giller att hitta rétt
maskin och har en bra relation och Ludde visste exakt

=

ACE CENTER MB-66Y A

vad han ville ha f5r maskin och teknik for att alla skulle bli
ndjda och att man rent tekniskt skulle uppna en forbittrad
produktivitet, siger Marek pa Stenbergs.

Avslutningsvis si konstaterar vi att det finns hopp och recept
for hur man kan fa en mer 16nsam och kvalitativ produktion.

Det &r en skon kinsla nar man géar ut i verkstaden och
alla maskiner visar grént ljus, och en operatér som betjénar
alla tre maskinerna, da kdnns det att vi har gjort flera ratt
med véra maskininvesteringar. Det ser ljust ut och vi tror
pa framtiden med var maskinpark som ar bland mark-
nadsledarna och véra engagerade medarbetare, skrattar
en mycket nojd verkstadsédgare Erik Ralvert.

Mer information:
www.isplat.se
www.stenbergs.se

Vi avsiutar med att berdtta att féretaget vén-
tar tillékning i verkstaden och att ytterligare
en Okuma modell MB-66VA &r péd ingdende
och skall installeras i slutet av november.



Mazak

VARIAXIS
-7O0T

Virldens snabbaste CNC, exempelvis

& ggr snabbare ar dagens styrsystem

samt foregaende Matrix Ledande partner till
Snbh programmeringsskarm nordisk verkstadsindustri.
Smooths grafiska anvandargranssnitt

5-axlig virtuell bearbetning for simuleringsprogram

PR———— AV, RAVEMA
Intelligent Mazatrol fickfrasning ""'

aniabhare-,mtatipnsaxglsha_sﬁ:ghet 0370-488 00 | Www.ravema.se

Hornradiekompensering
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Ldgre kostnad per stalkomponent:
sandvik Coromants nya GC4305 for
kortare cykeltider i fordonsindustrin

Inom fordonsindustrin fortsitter stal att vara det overldgset viktigaste materialet. For att
kunna optimera stalbearbetningen i branschen har Sandvik Coromant tagit fram GC4305,
ett skdr som ger bade extremt hoga spanavverkningshastigheter och stabila forhallanden.
Med sin overldgsna funktion vid hoga skdrdata och formagan till torr bearbetning ger
det foretag bade minskade cykeltider och ligre kostnader per komponent.

Specialisten inom skirverktyg och verktygssystem Sandvik Coromant lanserar nu
det nya GC4305, ett skir for stilsvarvning som maximerar spanavverkningshas-
tigheterna, forkortar bearbetningstiderna och méjliggor overldgsen komponent-
kvalitet. Den Overldgsna funktionen vid héga temperaturer och higa skédrdata
gor GC4305 extra effektivt vid bearbetning av stilkomponenter. Med Sandvik
Coromants slitstarka Inveio™-beldggning har den hir nya skirsorten lang skér-
livslingd, vilket dr avgdrande i den oerhort konkurrensutsatta fordonsind ustrin.

Det innovativa och virmetaliga skiirmaterialet passar dven for torr bearbetning,
vilket gor det perfekt for tillverkare av fordonskomponenter som vill undvika de
belastningar som odnskade temperaturvariationer utsitter verktygen for. Aven
detta ger ldngre skarlivsldngd. I kombination med de héga bearbetningshastig-
heterna som dr typiska vid torr bearbetning kan kostnaden per komponent ocksa
sdnkas rejilt. Kostnaderna sénks ytterligare genom att man sénker kostnaderna for
skérvitska, dtervinning och avfallshantering. Detta gér man bland annat genom
att eliminera behovet av skdrvitska som kyler och den tillhérande avfallshante-
ringen, ldgre kapitalinvestering och billigare spanhantering.

Mer information:
www.sandvik.coromant.com/se

HaasParts.com
- ny webbplats for
Haas originaldelar

.com
‘-H":a' gifg?ggm OEN Haas pans.

Haas Automation har nojet att lansera HaasParts.com -
virldens enda onlinebutik fér Haas OEM-originaldelar.
Den hir officiella och internationella webbplatsen under-
littar det dagliga arbetet mer &n nigonsin tidigare fér Haas
kunder, som enkelt kan stka pa maskinens serienummer
eller enskilda artikelnummer, lagga till markerade artiklar
till sin artikellista och dérefter genomfora bestéllningen.
Kundens nirmaste HFO-representant (Haas Factory
Outlet) tar sedan kontakt med kunden och slutfér betal-
ning och leverans.

Haas Automation har 170 fullutrustade reservdelscentra
over hela vérlden. Var och en av dessa kan skicka ivag 99 %
av Haas reservdelar samma dag som bestéllningen genom-
fors. Lokala servicebilar skickas ut och levererar reservdelar-
na direkt till kundens plats, oavsett var kunden befinner sig.
Det hér exceptionella och lokaliserade reservdelskonceptet
effektiviserar servicen for alla kunder, 6verallt.

Alla detaljer p& HaasParts.com dr smidigt katego-

riserade — frin reservdelar till
automatiska verktygsvixlare,
spindelhuvuden, pneumatik,
hydraulik och kylvitskesys-
tem till prober, omkopplare,
filter, tdckkapor och belysning.
HaasParts.com dr helt enkelt en
naturlig férlangning av foreta-
gets filosofi sedan starten dr 1983:

Maching Saral Nambid

Spatn by Part Hombed

snabb assistans och service, och
helt transparenta priser. Haas dr
den enda stirre maskintillverkare
som Oppet publicerar sina priser online, sa att alla kan
se dem.

"Wi vill se till att verkstdderna far industrins bésta efter-
marknadsservice”, sdger Jens Thing som ér verkstillande
direktor for Haas Automation Europe. "HaasParts.com

shich.
* o il Pt Wil CUICY R YL
ihou N, yould be sedaching Thiough hundieeds of pars,

How does this site work?

1. Enter the Haas machine serial number.

2. Find the parts you need.

4. Place your order.

4 Your local HFO will contact you ta finaliza
payment and delivery.

ar en kraftfull ny
webbplats dir kunderna kan hitta och bestalla exakt ratt
del till deras Haas-maskiner. Alla kan lokalisera rétt reserv-
del pa nagra sekunder, kontrollera priset och genomféra
bestdllningen - alltsammans online. Systemet har ingen
tidigare motsvarighet inom verktygsmaskinbranschen.
Att bestélla reservdelar blir lika ldtt som att bestélla en
bok eller en DVD.”



MITSUBISHI

SMITSUBISHI MATERIALS

NY PLANFRAS MED LAGA SKARKRAFTER

@40 - @160 - Invandiga kylkanaler

VIIRACLE
S 1 G M A

Innovativ Dubbel Z geometri - 26° positiv skarvinkel for ldga skarkrafter.
Idealisk for alla typer av maskiner - fran maskiner med lag effekt till robusta.
Ekonomiskt dubbelsidigt skar- 8 skareggar - stort skardjup upp till 5 mm.
Ny MIRACLE SIGMA beldggning for extrem process sakerhet.
Tillgangliga i grov-, normal- och fintandat utforande fran @ 40 - @ 200 mm.

www.collyverkstadsteknik.se
Colly Verkstadsteknik AB, c a”
Box 6042,164 06 Kista. '
Tel. 08-703 01 00, E-post: info@vt.colly.se VerkstadsTeknik
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Finbearbetning: Generell bearbetning: Grovbearbetning:
Ap=0.25-2.5mm Ap=0.5-6mm Ap=4-12mm
F=0.05-0.3mm/varv F=0.15-0.6mm/varv F=0.4-1.2mm/varv
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ISCAR'S NYA SPANFORMARE FOR SVARVNING

Finbearbetning: Generell bearbetning: Grovbearbetning:
Ap=0.3-3mm Ap=0.5-6mm Ap=6-11mm
F=0.05-0.3mm/varv F=0.15-0.6mm/varv F=0.15-0.75mm/varv

FLASHTURN

ECO LINE e

: FE AN e BN l -i\-/l-:em-ber IMC ;roup;
iISOTURN g

www.iscar.se
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Idgecam anvandartraff 2015

Minniskor med intresse for programmering av CNC maskiner mot-
tes under tva intensiva dagar i september. Ett gemensamt intresse ar
aven verktyget de anvinder for att programmera sina CNC maskiner.
De tva septemberdagarna var vigda for Edgecam da Edge Technology
arrangerade den 16’e traffen for Edgecam-anvindare i Sverige.

Arets traff var forlagd till Gavle och Sandviken.

Tréffen har ett klart syfte och fokus i att ge anvéndarna
mer kunskap och béttre metoder att maximera nyttan
med Edgecam. De méten och samtal som uppstdr under
tréffen dr viktiga komponenter i det gemensamma arbe-
tet att stirka svensk industris konkurrenskraft. Genom
att anvinda Edgecams funktioner pad mest effektiva satt
skapas férutsittning att 6ka produktiviteten i varje CNC
maskin.

Torsdagen inleddes f6r de flesta med en kort busstur
fran Gévle till Sandviken.

I Sandviken vilkomnades gruppen av Sandvik
Coromants nya Sandvik Coromant Center. En anlédgg-
ning med optimala férhallanden att demonstrera effektiv
bearbetning. Vi startade med en kort inledning fér genom-
gang av programmet under de kommande tva dagarna.
Dérefter delades deltagarna in i fyra grupper.

De fyra grupperna gick till var sin station fér att ta del
av nyheter och dven f4 belyst sidant som finns i Edgecam
sedan lange. Det ar ett manskligt fenomen att det egna
invanda arbetssittet kan hindra att man tar till sig nyhe-
ter. Vi forsoker rdda bot mot detta genom att mer &n en

gang lyfta fram och pdvisa savil helt ny funktionalitet
som sddant som Edgecam har med sig sedan ménga ar.

Arets triff innebar att vi visade effektiva metoder inom
svarvning i och kring en flerfunktionsmaskin. Pa samma
sétt kunde vi i den fina miljo Sandvik Coromant Center
erbjuder visa modern metodik i en fleroperationsmaskin.
En tredje grupp visade hur Edgecam kan anvindas for att
effektivisera produktionen i en 3-axlig fris.

Indelningen i grupper ger basta mojliga miljs for anvan-
darna nér det géller att fa tid och utrymme. De mindre
grupperna koncentrerade sig pa specifika moment i res-
pektive maskin. Vid fleroperationsmaskinen anvdndes
Edgecam for att programmera svarvning en allt mer vanlig
metod i en maskin som normalt friser. Jonas Strdm och
Johan Sjolund visade att Edgecam kan fér denna maskin
programmera béde svarvning och frésning i en och samma
beredning, vilket dr bade tidsbesparande men dven sidkrare
dn att gora tva program som ska kombineras pa nagot sétt.

I den 3-axliga frédsen kunde anvédndarna se hur
Edgecam, i en och samma beredning kan programmera
flera tempon. I den 6vning som kordes under triffen bear-

betades en detalj pa tre sidor vilket i en 3-axlig maskin
innebdr att detaljen fixtureras om manuellt mellan varje
tempo. Med Edgecam’s méjlighet att bereda flera tempon
isamma beredning bibehalls information om dmnets utse-
ende. Resultatet av forsta tempot tas med som dmne till
2'a tempot, pd samma sitt anviinder 3'e tempot resultatet
frdn 2'a tempot som dmne. Pierre Holmstréom och Peter
Molund visade att detta ger kad sikerhet i programme-
ringen samtidigt som bearbetningen blir effektivare d&
verktygsbanorna optimeras allt efter &mnets form. Den
kraftfulla hanteringen av modeller i Edgecam innebir att
associativiteten dr intakt. Det vill sdga, nér alla tempon
dr korda och konstruktionen utsétts for en férsta revide-
ring da uppdaterar Edgecam automatiskt dmnena i hela
beredningen. Det ger ytterligare tidsvinster och ddrmed
okad lonsambet.

I flerfunktionsmaskinen visades vilken dramatisk skill-
nad Edgecam Waveform Svarvning innebar for effektivi-
teten och dédrmed lonsamheten. I denna grupp pavisades
dven hur smidigt detaljer flyttas mellan spindlar i fler-

Forts, sida 24 >>



'MADE IN GERMANY

'HERMLE:s stabila C-serie gor den speciellt lampad fér 5-axlig -
*simultan bearbetning. Den mest populara modellen, C400,
har ett stort arbetsrum for detaljer upp till 1000 mm Iangd %]
mycket mtressant pris.

i
Tlppbart stort NC-rundbord fér 5- -axlig
‘bearbetning av detaljer upp till 2.500 kg

 ‘Aktuella
platsannonser

Ser'v-idétekhikér; ‘
CNC-teknik

: s . Installation och service av
HE RMLE:s modeller.C 12,'C 22, C 32 C42,.C 52 och C 60 erbjuds R | CNG-styrda verktygsmaskiner.
dessutom i en dynamikversion med acceleration 10° mls2 eller 15 m)’s2 : e |

och matnlngshastlghet upp till 60 m/min.- 'Servicé_— Hotline,
: _ ‘Stockholm
Du kan CNC-maskinteknik och har
Ha . _ - flera ars praktisk erfarenhet.
ar ett varvtal av max 42.000 rpm. | '
L kac e yelia spppdlor. « . Ring gérna var servicechef
AR ILO0.O00 (e 5 | Bengt Olsson pa 08-505 979 21.

“‘Maila Din ansékan / CV till:
Valj den senaste_styr'tekniken, ; ! _h.sars_@lndex'- traub.se.
Siemens 840 D éller »
C-serien &r utvecklad for snabb och nog- Heldanbain 'TN_C' >3 0 TNC 640
grann produktion av komplexa detaljer ‘

=== OPEN MIND l H E R M L E .. INDEX-TRAUB Nordic AB
THE CAM COMPANY ; Box 8308, 163 08 Spanga -
Vi erbjuder komplett systemlosning PestarTaa Telefon 08 -'505 979 00

med CAM-mjukvara fran OPEN MIND - DEsse frésen : www.index-traub.se
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funktionsmaskiner. Stefan Borjesson och Anders Jonsson
kunde tydligt illustrera férdelen i att en detalj som kréver
flera tempon i maskinen kan beredas och géras klar i en
beredning. Det ger programmeraren dkad sikerhet i sitt
arbete samtidigt som arbetet blir enklare att utfora.

I den fjarde gruppen som var forlagd till ett konfe-
rensrum i det nya Centret beréttade och visade Christer
Martinsson tillsammans med Nermin Cisic pa en rad funk-
tioner i Edgecam som underléttar och effektiviserar pro-
grammeringen. Funktioner som har med verktyg, skidrdata
och dokumentation av beredning att géra. Omraden som
ibland star tillbaka for det direkta programmeringsarbetet.

Efter grupparbeten fick anvindarna en presentation av
Walter Wade och Mike O'Neill fran Edgecam i England.
De berédttade och visade pa kommande nyheter i den
nérstdende version 2016R1. En version som férvintas
nd anvindare i Sverige under oktober médnad. Dessutom
berittade de om de planer som Edgecam har infér fram-
tiden. Det framgick klart och tydligt att Vero Software Ltd
som dgs av Hexagon AB har en mycket tydlig och kraftfull
strategi for den kontinuerliga utvecklingen av Edgecam.
Den roadmap som Walter och Mike presenterade innehal-
ler precis som tidigare ar en rad med sdvil nya funktioner
som vidare utveckling av existerande funktionalitet.

Dérefter en busstur in till Gavle dér en gemensam aktivitet
vintade. Arets aktivitet var av det mer kreativa slaget.
Efter en kort vilbehovlig promenad till en Sppen plats
mottes alla av ett glatt dventyrsgéng som snabbt delade in
alla i 10 grupper som placerades bakom varsin hég med
material. Material som skulle anvandas till att bygga tre
saker pa 22 minuter. Kan se ut som en omdjlig uppgift,
men i det hér génget dr inget omojligt s alla klarade upp-
gifterna pa de 22 minuterna. Efterféljande tdvling satte
konstruktionerna pa harda prov dér ett lag sa smaningom
stod som vinnare.

Vinnare ska ha priser och det fick de pa fredagsmorgon

- vilfdrtjanta segrare som de var.

Fredagen fortsatte pa tavlingsspdret, da vara géster fran
Karlstads Universitet — Clear River Racing hade vénlig-
heten att beradtta om sitt projekt att bygga en tavlingsbil.
Ett projekt vi fran Edge Technology sponsrar och foljer
med stor glddje. Den bil ungdomarna utvecklar och till-
verkar kunde alla se pé torsdagen dé den stod uppstélld i
Sandviken. Ett mycket uppskattat inslag pa anvandartraf-
fen att fa hora hur dessa ungdomar pa fritiden konstruerar
och bygger en tavlingsbil i vilken det sitter manga kom-
ponenter tillverkade med hjélp av Edgecam. Bilen tar de
med sig till Silverstone banan i England f6r att tdvla mot
drygt 100 andra skolor. De lyckades fantastiskt bra och
placerade sig i topp 15.

Direfter mer information férst om en helt ny produkt
PartXplore. Ett fantastiskt verktyg att anvanda for att

inspektera och analysera CAD modeller. Mycket anvind-
bart for att enklare kunna férbereda en beredning av en
detalj. Att i tidigt skede kunna se hur en detalj ser ut inte
bara pa utsidan ar valdigt vardefullt i planering av en
beredning, inte minst vid val av verktyg. Mer information
om PartXplore kommer ldngre fram.

Arrangoren Edge Technology riktar stort tack till
Sandvik Coromant for géstfrihet och trevligt mottagande.
Likasa ska Scandic Hotell CIT i Gavle ha tack for bra ser-
vice under anvandartriffen. Men framfor allt tackar vi alla
anvandare som tar sig tid att komma till anvandartréaffen
och med sin ndrvaro bidrar till att traffen &r en interaktiv
motesplats f6r Edgecam anvéndare.

Mer information:
www.edgetech.se




WOLF TILLSAMMANS MED JPD VERKTYG JPDE!
SATSAR | SVERIGE

JPD Verktygsteknik ingéar i WOLF Tool Technology
GmbH Groupe som nu dkar sin satsning i Sverige.
WOLF é&r aktiva inom Aerospace, Automotive, Power
Station Industry, General Industry och Medical Industry.
WOLF ér en av de ledande leverantorerna av
specialverktyg i Europa, USA, Ryssland, Kina och
Indien.

o

SOLID HM PKD/CVD LODD HM

www.jpdverktyg.se Tel: 0500-483110 order@ijpdverktyg.se

AVANTEC"

Zerspantechnik

U

garanterar att ni fr en oslagbar livslﬁngd nch
palitlighet.

Aven specialverktyg pa forfragan.




o TEMA MASKIN
MULTIRUNKTION

Hogmatningsfras

isma dlmensmner NLX 600012000

Tung maskinbearbetning av
pa 2000 mm svarvldngd och

Ny MFH mini hagmatningsfrds med manga skar

Den nya NLX 6‘000[2000 hanterar he.-'a ska!an av hogpresterande svarvning av .‘énga
stycken med stora diametrar frdn 2-axlad svarvning till 6-sidig komplett maskinbearbetning.

Trots de sma dimensionerna ar det 4 skar pa en 020 och
5 skdr pa en 025:

® Hig produktivitet
e Effektiv och kontrollerad spanevakuering

e |ittskdrande

® Antivibrations-design

A

Reducerar vibrationer vid hog matning
och bearbetning som krdver langa
verktygsoverhang.

Konvex profil reducerar
skdrkrafterna

Utbytbara
frdshuvuden

Las mer pa www.kyocera-unimerco.se, eller kontakta oss s berattar vi mer
om hur den nyutvecklade MFH mini-frdsen kan 6ka din produktivitet.

02 KYOCERG

www.kyocera-unimerco.se

Kontakta 0ss
pa 036-344600 eller
semetal@kyocera-unimerco.com

P4 EMO visade DMG MORI att med sin nya NLX
6000 | 2000 utrustad med Big Bore-spindlar pa upp till
12000 Nm och g 375 mm presentera en forsmak av en
ny dimension av sofistikerad svarvning

Stabilitet och styvhet har alltid varit nyck-
eln till maximal precision for universell
svarvning. DMG MORI gar nu in en ny
dimension i den sofistikerade produktio-
nen av svarvade detaljer med sin NLX
6000 | 2000. Som eftertrddare till den
framgangsrika SL-serien med &ver 2300
installerade maskiner runt om i vérlden, ar
varldspremidren pa EMO sérskilt riktad till
kunder fran oljeindustrin samt omradena
energiteknik, hydraulik och maskinteknik.
Anvindarna kommer att kunna dra nytta
av produktiviteten och mangsidigheten
hos den nya toppmodellen. En svarvlingd
péa 2000 mm, ett Y-axelalternativ med +/-
100 mm slaglédngd och enskilda spindelva-
riationer samt en BMT®-torn som tillval
for krdvande frisning och det moderna
anvindargrianssnittet CELOS® dr alla
funktioner som tillsammans garanterar att
NLX 6000 | 2000 kan anvandas for effektiva
processer och framtidsinriktad produktion
av stora stycken.

Konstruktionen f6r NLX 6000 | 2000 &r
baserad pa en robust 45°-ig lutande svarv-
badd med platta ledskenor pa upp till 180
mm i bredd i alla riktningar fér optimala
dampningsegenskaper och dynamisk
styvhet. Kulskruvar med en diameter pa
50 mm och en spindeldocka med infélld
motorspindel och en inbyggd dubbdocka
sékerstaller ytterligare stabilitet under
bearbetningen. Maskinens koncept ar
ocksa grunden for ett generdst dimensione-
rat arbetsomrade. Med en maximal svarv-
diameter pa 920 mm och en svarvlangd pa
upp till 2000 mm &r denna stérsta modell i
NLX serien predestinerad for svarvappli-

kationer som nér upp till XXL format. Den
langa 485-mm flyttstrackan for X-axeln, 200
mm (+ 100 mm) i Y-axelns rikining, och
2150 mm i Z-axelns riktning &r ytterligare
bevis pé detta. Den maximala chuckstor-
leken dr 600 mm.

De tillgéngliga spindelhdlen har liksom
arbetsomradet ocksa stora dimensioner.
Alternativen omfattar o 185 mm (typ B),
@ 285 mm (typ C) och o 375 mm (typ D).
Tack vare starka drivenheter kan Big Bore-
spindlarna uppna vridmoment pa cirka
7000 Nm vid anvéndning av typ B och upp
till 12000 Nm for de tva storre modeller-
na. Nér det géller tornen, imponerar NLX
6000 | 2000 med en frasfunktion som hos en
fraismaskin: den inbyggda drivmotorn med
BMT®-tekniken har en maxhastighet pa
4000 varv per minut och ett vridmoment
pd 117 Nm. Det finns plats fér 12 eldrivna

verktyg.




Den gemensamma DMG MORI designen
ar en annan hojdpunkt for NLX 6000 | 2000.
Det pulverlackerade holjet dr reptaligt och
garanterar ddrmed en béttre livslangd och
i sin tur lingre virdebehallning. I syfte att
6ka anvdndarvénligheten har handtagen
utformats ergonomiskt och insynen i
arbetsomradet optimerats. Dessutom inne-
haller den tydligt arrangerade 21,5” kon-
trollpanelen med pekskarm det framtids-
inriktade anvindargrinssnittet CELOS®
med MAPPS V for att snabbast mojligt ga
fran idé till fardigt arbetsstycke.

Det nya anvidndargrinssnittet med
sin sex-fonster display ger tillgdng
till en midngd information samtidigt.
Utomordentliga egenskaper fér den omfat-
tande kontrollintelligensen inkluderar
bland annat ett system fér verktygsfor-
valtning (Tool Management System, TMS)
som visar all verktygsinformation som
krivs, ett grafiskt programmeringssystem
(Visual Programming System, VPS) som
kombinerar inmatning av G/M-kod och
fordefinierade cykler som simulerar bear-
betningen samt 3D-interferenskontroll fér
automatisk kollisionskontroll som inklu-

Vérldspremiér péd EMO fér NLX 6000|2000

langa arbetsstycken
upp till 4 920 mm

derar spindlar, arbetsstycken, verktyg och
klamanordning. Automatisk integration
av redan maskinbearbetade omraden som
medfér kortare flyttstrackor minskar ocksa
bearbetningstiderna.

Hojdpunkter for NLX 6000 | 2000

¢ Arbetsstycken med svarvlidngder pa
upp fill 2000 mm

e Maximal diameter for arbetsstycke @
920 mm, chuckstorlekar pa upp till
600 mm (24")

¢ 3 Big Bore-spindlar f6r optimal skir-
prestanda

- Typ B: @ 185 mm / max. 1600 rpm, 45
kW, 7021 Nm

- Typ C: @285 mm / max. 1000 rpm, 45
kW, 12061 Nm

- Typ D: @ 375 mm / max. 500 rpm, 45
kW, 12082 Nm

¢ BMT®-tekniken for enastdende frisning
av de motordrivna verktygen som
kommer upp i 4000 rpm och 117 Nm

Mer information:

www.dmgmori.com

2 300 = 1800 mm
Oljeledning // Olje- & Gasindustrin
Material: Rostfritt stal
Bearbetningstid: ca. 2 h 30 min

@ 500 x 800 mm

Fidns /! Skeppsbyggnad
Material: SCM440
Bearbetningstid: ca. 1 h 30 min

AE} Hoffmann Group’
RAVEMA

Ledande partner till
nordisk verkstadsindustri.

52 RAVEMA

0370-488 00 | WWW.ravema.se



ISCAR utokar
DROPMILL=-familjen
med BLP=verktyg

KATALOG t utdkad tryckt papperskatalog med
B,;‘:.},‘,m mangder av nya produkter. Bestall ett ex!

S ec L EHHE Se dven var E-katalog som du enkelt laser pa nétet, eller
laddar ner till din dator eller I&splatta. Se hemsidan!

for 5-axlig
bearbetning

VBT6 fran Vischer-Bolli kompakt med thsta
precision och spannkraft. Backbredd 76 mm.

old 5X hég, stabll  Spannenhet fran e BITE
och kompakt konstruktion, Mitee-Bite, USA, med stor spannvidd och
ARNOLD Backbredd Oclr 125 mm.  fleiiet. Backbredd 63 mm

----------------------------------- R L R AR R

Gradnlng, finslipning
: och polering av
: komplexa detaljer
med overlagsen
: precision. -
OIJESklmmer De unika Xebec-

Effektiv oljeskimmer med hég borstarna passar
upptagningsférmaga och enkelt - Perfektfor bl.a
_ handhavande. Finns i tva ver-  © robotgn, Sétt upp
Q\ sioner, med och utan intervall- ¢ gradning och
N

- T timer. Kapacitet: 3 - 8 littim - g:gri]ﬁf%: Ihai?:;%a - Var/f/dsumk
< @ FILTERMIST : produktivitet. % Lknologi!

oooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooo

Anslag med magnet Handgradare -

Praktiskt och lttjobbat anslag med snabb-  : keramiska
lasning och magnetfaste. Finns i tva olika * Marknadens bredaste
utfbranden. | : sortiment av gradare

\E7
QQ@QQ
g

®Keramiska
: ®HSS

: ®Diamant
: ®Cobolt
: ®TIN m.fl

PARTILLE Tel: 031-387 14 00 vxi

Fax: 031-68 22 40
staff@partille-tool.se
Aminogat. 34, MéIndal

TRADING AB www.partille-tool.se

\_ KVALITETSPRODUKTER FOR OKAD PRODUKTIVITET OCH LONSAMHET J

ISCAR introducerar BLP familjen, kulformade 240° sfa-
riska fraskroppar som har tre dubbelsidiga skar pa alla
skérbarare fran diameter 16 mm upp till diameter 50 mm..

Kundnytta:

* Samtliga skdrbérare &r 3-skériga vilket ger 50% hogre
bordsmatning mot 2-skiriga

¢ Spandelande skiregg for att minska spanstockning

* SUMO TECH-belagda skar for lang livslingd

¢ Invidndig kylning som riktar kylvitskan direkt mot
skdreggen vilket resulterar i bra spanavgang

* HARD TOUCH-belagda friaskroppar for 6kad verk-

tygslivslangd

BLP-frdsarna passar till manga olika applikationer vid
profilfrisning i flera olika material. Hogmatnings- kapa-
citeten ger hég produktivitet, dar reducerade skdrkrafter
leder till stabilare process, ligre effektférbrukning och
langre livslangd pa skdren.

De ekonomiska dubbelsidiga skir finns tillgidngliga i
tva olika geometrier f6r optimal bearbetning i olika mate-
rial. BLR-MFW skiir med tit spAndelande skiregg som
ar speciellt utformade f6r grov bearbetning, langa Sver-
hing och djupa kaviteter. BLR-QCS skiir med spindelande
egenskaper som 4r rekommenderade {6r semi-fin och fin
bearbetning. En unik design tillater skéret att monteras
i samtliga skdrldgen, vilket gor att de blir fullt effektiva.

Dessa nya frisar kan avsevirt forbattra prestandan i 3D
fréasning av komplexa former i olika applikationer, sérskilt
i formbearbetning, turbin blad, impeller tillverkning och
detaljer till flygindustrin.

Mer information:
www.iscar.se



| vart dagliga jobb med CAM teknik férenar vi kunskap med ett brin-
nande intresse for de utmaningar industrin méter. Vart engagemang i
kombination med vara ledande produkter &r grunden till vara anvandares
succé. Viengagerar oss for att vi tycker om vart jobb och vi vet att vi gor
skillnad i industrin.

Engagerade och kunniga ménniskor ger dig optimala férutsattningar att
vara ldnsam.

&I@W www.lpv.se
: —

VERKRY(GSMASKINERJAB
Vastbov. 53, 331 53 Vdarnamo « Tel 0370-491 00 « Fax 0370-491 11




CTX beta 800 TC ‘ CTX beta 1250 TC ‘ NTX 1000

FLEROPERATIONSMASKINER TURN & MILL

Universalbearbetning
med B-axel och

produktionssvarvning
med en 2:a verktygsbarare.

DL
Sy,

Teknisk information och broschyrer 5{24.]7 %
kan laddas ner fran: www.dmgmori.com 2\ seRvice 41011.1qu +46 (0) 771 365 724

eller kontakta DMG MORI Sverige DMG MORI Support dygnet runt



COOPERATION SUSTAINS INNOVATION

CTX beta 1250 TC NTX 1000

CELOS® CELOS®

frdn DMG MORI fran DMG MORI
CcTX beta 800 TC | cTX beta 1250 TC — NTX 1000 -
EN VERKTYGSBARARE FOR UNIVERSELL ANVANDNING TVA VERKTYGSBARARE FOR HOGRE PRODUKTIVITET
+ Direct Drive B-axel med den nya svarv-frasspindeln + Hog produktivitet tack vare synkronbearbetning med
compactMASTER® for 170 mm stdrre arbetsutrymme 2 verktygsbarare:

1. Direct Drive B-axel (DDM®-teknik)

+ HSK-A 63 svarv-frasspindel med 120 Nm for ett stort 2. Undre 10-stationers BMT®-revolver (option)

komponentspektrum upp till g 500 mm, spannchuck
upp till 400 mm + Stangbearbetning av komplexa detaljer upp till @ 65 mm

52 tandard); spinnchuck upp till 200
+ Svarvlingd upp till 1.210 mm (CTX beta 800 TC till 800 mm) (52 mm som standard); spannchuck upp till 200 mm

Héftledsskal // Medical
Material: titan

Matt: g 60 mm
Bearbetningstid: 7 min. 30 sek.

Reglerhus // Engineering
Material: SS1672

Matt: @ 230 x 250 mm
Bearbetningstid: 28 min.
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Doosan Machine Tools deltog pa EMO 2015

Doosan hojdpunkter pa EMO 2015

DHF 8000

DHF8000 &r en 800 mm dubbellpalett, 5-axlig horisontell fleroperations maskin utrustad med ett
vridbart spindelhuvud for att stodja alla bearbetningsprocesser fran grovbearbetning till finbear-
betning i en och samma uppspénning.

Maskinen dr speciellt framtagen for bearbetning av komplexa detaljer som anvénds bland annat
inom flygindustrin, och har ett férbdttrat spidnhanteringssystem och ett utdkat arbetsomrade.

DHE 8000 erbjuder en idealisk l6sning fér bide normala och svarbearbetade material, och for
komplexa arbetsstycken.

Det vridbara spindelhuvudet roterar 160 grader (upp o ner) och har ett maximalt spindelvarvtal
pa 6000 RPM samt 603 Nm’s vridmoment, vilket garanterar en hdg produktivitet.

Y- och Z axel dr férsedda med dubbla kulskruvar {6r att sikerstilla storsta strukturella stabili-
tet och noggrannhet, medan kolonnen ir utformad med hog statisk och dynamisk styvhet for att
dstadkomma en optimal bearbetnings prestanda.

Standardfunktioner inkluderar glas skalor for varje axel, kylsystem for spindel och kulskruvar
for att sikerstilla stérsta noggrannhet.

Mynx 9500

olika material och detaljer.

ningsomradet i sin klass.

HM1250W
HM 1250W #r Doosan’s senaste stora horisontella fleroperationsmaskin. Utvecklad pa en kraftig stabil bidd
siikerstéller den kundens énskemal.

Maskinen bygger pa samma plattform som HM1250, en maskin som redan har visat sin kapacitet pa den
globala marknaden. HM1250W har ytterligare en forbéttrad bearbetningsmdjlighet med sin W-axel ( spindel
@ 110 mm och slaglingd pd 300 mm ) vilket gor att anvidndaren kan utféra borr arbeten pé en avancerad
horisontell fleroperationsmaskin kon-
struerad féra att hantera detaljvikter
upp till 5 ton.

Maskinens spindelkonstruktion av
"”dual-contact typ” minimerar vibratio-
ner och ger hégre bearbetnings nog-
grannhet.

HM1250 méngsidiga bearbetnings-
kapacitet forbdttrar produktivitet och
kostnadseffektivitet genom att utfora
flera moment i samma maskin.

- 22 hogteknologiska verktygsmaskiner stalldes ut.
Dir visade man tio svarvar, elva fleroperationsma-
skiner och en lingdsvarv.

Mynx 9500 dr en vertikal fleroperationsmaskin utformad for att hantera stora detaljer med hog
noggrannhet och precision. Den fasta rigida konstruktionen har en imponerande hog kraft/
vridmoment och ger &nnu hdgre produktivitet.

C typ konstruktionen ger en optimal noggrannhet. Maskinens hoga bearbetningsprestanda
stods vidare av en extremt styv box gejd konstruktion i alla axlar.

Maskinen har som standard en spindel av high-torque type med 50 kona och spindelvarvtal
pa 6.000 rpm som &r lamplig for bearbetning av stora arbetsstycken i stal och gjutna material.

En built-in spindel med en maxvarvtal pa 10.000 rpm méjliggdr en flexibel hantering av

Maskinens axelrérelser om X 2500 mm, Y 950 mm och Z 850 mm ger det storsta bearbet-

Doosans Infracore Machine Tools BG
Doosans Infracore Machine Tools BG producerar éver
370 modeller, svarvar, fleroperationsmaskiner horison-
tella borr- och frasverk och lingdvarvssvarvar som ger
bearbetningslosningar till kunder aterférsiljare Gver
hela vérlden Doosan Infracore Machine Tools BG driver
4 fabriker och 21 tekniska centrar runt om i varlden for
attkunna tillmotesgéa de snabbt fordnderliga behoven
hos kunden.

Machine Tool BG fortsétter att expandera for att
kunna erbjuda kunden optimala I6sningar.

Mer information:
www.durocmachinetool.se



EHN & LAND Ledande leverantér av verktyg och maskiner till industrin. Familjeféretag sedan 1950.

e Hogsta precision och stabilitet. (S

e Upp till 3 revolvrar med Y-axel. :_{'L

e Starka (18kW) drivna
verktyg pa alla positioner.

e FANUC styrsystem.

e Basta pris i klassen.

Intresserad? Hor av dig till Olov Karlsén pa:
+46 70 566 90 69
olov.karlsen@ehnland.se

Vi kan svarvning! Vi kan verktyg!

Tornos SWISS GT26 e Komplett leverantdr av styrhylsor och spannhylsor.

e Flexibel. e |SO-program fér svarvning med HM/PKD/CBN/keramik.
e Upp till 40 verktyg, varav 16 drivna, e Borrning — HM/HSS/utbytbara skar.

e Enkel att programmera tack vare TISIS. e Frasning — HM/HSS/ISO-skar.

* Med eller utan styrbussning. e Ytforbattring — Rullpolering.

. Helhetslﬁ%ing med Tornos stangmagasin. e Brotschning - HM/HSS/PKD/stallbara.

e Gangning - Frasning + konventionellt.

e Invandig svarvning med snabbvaxling.

e Slipade svarvskar for [angdsvarvning med snabbvaxling.
e Driftar i alla former och material.

e | ettring — skdrande/tryckande i alla material.

e Drivna verktyg for de flesta maskiner.

e Skdrolja och emulsion fér 6kad produktion.

e Specialverktyg i alla tdnkbara utféranden.

Intresserad?
Hér av dig till Magnus Wahlquist pa.
+46 70 598 82 28

magnus.wahlquist@ehnland.se

— LA
_ C VALKOMMEN IN!
:_rlx.tlresszr_-ail_‘il i i o I_l JJ\J < ‘ / \ J\J r Forutom vart kontor i Nacka hittar du
or av dig till Olov Karlsen pa: | ( nu dven Ehn & Land i nya fina lokaler pa
+46 70 566 90 69 e— AN =T . ya 3

Bultvagen 4 i Jonkoping. Har hittar du
vart lager och ett fint Showroom kommer
finnas klart under januari manad.

www.ehnland.se

olovkarlsen@ehnland.se
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Frasning och CBN forst ut nar Mitsubishi
Materials presenterar nya produkter

Det japanska foretaget Mitsubishi Materials har under varen
2015 slappt ett antal nya produkter som ett resultat av de senaste
arens satsning pa forskning och utveckling i oforminskad takt.

Produkter som anpassats till den europeiska marknaden och
den tillverkningsfilosofi som rader har.

Belagt hardmetallskdr MC6015

- tédnjer pa grénserna for stalsvarvning

Mitsubishi Materials vidgar prestandagranserna for
stalsvarvning med ISO-skir med inférandet av den nya
skirsorten MC6015. Den nya serien med CVD belagda
ISO-skir dr idealisk for applikationsomraden fran P05
till P20 och har utvecklats med Mitsubishis patenterade
ytbehandlingsteknik med Nano-struktur. Denna teknik
ger exceptionellt motstdnd mot slitage och urflisning,
dven vid bearbetning vid de higa prestanda som kravs
inom modern skirande bearbetning.

— Den nya unika beldggningsprocessen med nano-
struktur optimerar kristalltillvéxten till tita kompakta
kristaller i en enhetlig struktur som forhindrar urflis-
ning av eggen och som dédrmed forldnger livslangden,
sager Conny Erixon produktchef for Mitsubishi hos Colly
Verkstadsteknik.

Det AI1203-ultratjocka skiktet gér MC6015 till ett natur-
ligt val vid kontinuerlig bearbetning av stal, speciellt vid

BC8110

- ny generation belagd CBN

Svarvning av hardat stal

For effektiv svarvning av hiardade stal har Mitsubishi
Materials nu utvecklat en innovativ ny belagd CBN-sort,
BC8110. Sorten har bolagets niista generations belidgg-
ningsteknik som ger enastdende slitstyrka och forbéttrar
produktiviteten.

Den nya BC8110 utékar Mitsubishis svarvsortiment
genom att erbjuda kunder ett skiir som lanseras for vat
eller torr vid kontinuerlig svarvning i omradet omkring
0,2 millimeters skirdjup vid skérhastigheter upp till 300
m / min. Genom att ligga till BC8110 till sitt sortiment for
bearbetning av hdrdat stal, kompletterar den nya sorten
den redan befintliga sorten BC8020 som anvinds vid bear-
betningar med kontinuerlig svarvning med hdg belastning
samt ldtt intermittent svarvning,

bearbetning med hog skirhastighet och hég matning som
genererar extrema yttemperaturer. Detta nya patenterade
skikt beliggs med en slit och slitstark yta som forhindrar
onormala skador och 16seggsbildning.

Under den slita ytan och skiktet med nano-struktur,
introducerar Mitsubishi sin nya TOUGH-Grip teknologi
och édr det andra av tvd patenterade teknologier som ingar
i MC6015-serien. TOUGH-Grip teknologin dr ett granssnitt
mellan beldggningsskikten som kontrolleras pa nanoniva.
Fordelen med denna teknik dr att den tillater TOUGH-
Grip att ge en extrem bindning for att férhindra delamine-
ring av de olika skikten, Detta resulterar i kompromisslos
prestanda sett till verktygslivslangd och palitlighet som
dr langt bortom alternativa skérsorter.

MC6015 har ett guldfargat ytskikt i en Ti-forening som
ger enastdende vérme och slitstyrka. Denna speciella
Ti-féreningen bidrar ocksé till att eliminera gropforslit-

Beldggningsteknik e
Den nya serien skir ger en mingd
olika fordelar genom outtréttligt FoU-
arbete. Detta arbete har skapat en sam-
mansittning som innehdller ett nytt
CBN-substrat med ett bindemedel
med ultramikropartiklar. Denna nya
bindemedelsteknik i substratet &r unik
pa marknaden och férhindrar plétsliga skirbrott genom
att eliminera risken for att linjira sprickor uppstar i sub-
stratet. Skdrkrafterna sprids radiellt av denna nya formel
i bindemedlet, vilket gor att BC8110 utmaérker sig vid
bearbetning extremt harda stal.

Beldggningsskikten innehaller en TiAIN-beldggning
som forbattrar vidhédftningen mellan basskiktet och CBIN
ytan vilket genere-
rar exceptionell
motstandskraft mot
avflagning. Ovanfor
detta skikt ligger
Mitsubishis nya
TiAISiN-beldaggning
som ytterligare for-
béttrar motstandet

ning pa AI203-skiktet, vilket gér den nya MC6015-sorten
limplig fér hoghastighetsbearbetning. Medan detta mot-
verkar uppkomsten av kraterbildning, har Mitsubishi
dven belagt tlankytorna med ett slitt skikt som férhindrar
onormalt slitage och urflisning.

- Integrerad med mikroskopisk TiICN-beldggning, ger
detta sldta skikt forbéttrad yta pa den bearbetade detaljen
och jamn verktygslivsldngd, siger Conny Erixon.

MC6015 finns med ett brett spektrum av spanbrytar-
geometrier att ge optimala prestanda vid fin, medelgrov
och grov bearbetning i kolstél s vil som legerade stal.
Skéren finns i bade positiva och negativa geometrier med

en bred variation av geometrier och spanbrytare inom
varje typ. Oavsett vilket vindskér som krivs, tillhandahal-
ler Mitsubishi motsvarande skérhallare for att garantera
att anvindarens forvantningar uppfylls med den nya
MC6015 serien.

Férbattrat motstand mot l3seggshildning

 TIAISIN-beldggning

| TiAIN-beldggning

| CBN-substrat med eft bindemedel
" med Ultramikropartiklar

e el

M:’ts?bishr’s nyutvecklade keramiska beldggning.

mot slitage och urflisning. Det dversta topplagret dr en
nyutvecklad keramisk beldggning som ger enastiende
motstind mot ldseggsbildning och avslutar en anmérk-
ningsvérd stabil kombination av beldggningsskikt. Denna
spannande kombination har visat sig férbattra fasforslit-
ning med 6ver 50% jamfort med CBN-sorter belagda med
konventionell teknik.

Dessutom har BC8110 visat sig behalla utmérkt ytfinish
pé den bearbetade detaljen under lingre tid da den jim-
forts mot andra ledande konventionella skir. Samtidigt
som den forlanger ytfinishen under langre perioder, visar
den nya sorten ocksa forbattrad livslingden med mer
dn 30% tack vare sitt enastdende motstand mot urflis-
ning. Resultatet &r en genomgaende hég prestanda fér
slutanvindaren.

Forts. sida 36 >>



Tritanborr fran
MAPAL

o Treskarig borr for optimal bearbetning i svara borroperationer

e Innovativ geometri for extremt bra spantransport och lag axiell skarkraft
e |dealisk fér borrning i tvargaendehal
e Perfekt fér borrning i konvexa ytor

e Matning x 2 mdjlig

Lolly

VerkstadsTeknik

www.collyverkstadsieknik.se

SMART, EN PASSAR ALLA!

HAINBUCH modulsystem fér mangsidig bearbetning

Flexibelt, enkelt och snabbt

HAINBUCH erbjuder produkter for svarvning och frasning.
Beprovat adaptionssystem for mangsidigt anvandande.

£) Svenska
HAINBUCH Svenska AB

Kemistvdgen 17 - 183 79 Téaby - Tel. 08-732 75 50 HAINBUCH

hainbuch@hainbuch.se - www.hainbuch.se SPANNANDE TEKNIK
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== Sortiment

For att maximera potentialen hos denna nya sort, har Mitsubishi lanserat ett omfat-
tande utbud av viandskédrsgeometrier. Detta inkluderar negativa 80-graders CNGA-
skir med tva eller fyra skdreggar och CNGM-skir med tva skidreggar samt 55-gra-
ders DNGA- och DNMA-skdr med tva skdreggar. Trianguldra skér tillhandahalls i
geometrierna TNGA, WNGA, TCGW och TPGB med antingen 3 eller 6 skireggar.
Sortimentet kompletteras dessutom med VNGA, VBGW, CCGT, CCGW, DCGW,
DCGT och CPGB geometrier. Skéren finns dessutom med tre olika skyddsfaser, GS
ar forstahandsvalet och kompletteras med FS nér laga skérkrafter onskas samt TS
som har extra stark egg for lite mer krdavande operationer.

— Totalt sett finns ett skidr som dr anpassat for de flesta olika applikationer vid

in- och utvindig hardsvarvning som dyker upp i en verkstad, sédger Conny Erixon. -

Pinnfras VFFDRB

- med ny hogmatningsgeometri

Duplex hornradie

Utvecklad for att minska skirkrafterna och né bittre
resultat vid bearbetning av hirdat stal, har Mitsubishi
nu lanserat sin nya innovativa serie VFFDRB-pinnfrisar.
Den nya hogmatningspinnfrasen med duplex hornradie
innehaller en unik geometri som kombinerar en stor och
en liten radie pa sin skéregg for att ge oovertréffad pre-
standa och livslangd.

Denna nyutvecklade skdreggsgeometri tunnar ut spa-
norna som produceras under bearbetningen fér att bidra
till en idealisk kombination av forléngd livslangd och
okad matning och skarhastighet. Dessutom, genom att
generera tunna spanor minskar VFFDRB-pinnfrdsarna
skérkrafterna i radiell riktning, vilket reducerar bade
vibrationer och avb&jning. Resultatet &r ett mjukt skér-
forlopp med forbéattrad effektivitet vid bearbetning harda
och notande material i hardheter fran 50 till ver 60HRC.

Prestanda

Styvheten och prestandaeffektiviteten hos VEFDRB gor
den sérskilt lamplig for hégmatmingsbearbetning med
langa 6verhédng av material over 50HRC. Pinnfrasarna
finns med antingen fyra eller sex skdreggar och har en
spiralvinkel pa 40°. Dessutom &r denna nya serie utfor-
mad med en kort skirlingd som ytterligare forbéattrar
styvheten och minimerar vibrationer. Varje dimension
har en frislipning for béttre rickvidd och finns i @3, 4, 6,
8, 10 och 12 mm med en totalldngd frén 60 till 110 mm,

Mini=MVS

med skaftdiametrar fran @6 till 12 mm.

For bearbetningar som kridver en storre diameter, har
Mitsubishi kompletterat sin iMX-serie med utbytbara
skirhuvuden med sin VFF-geometri. Det innovativa IMX-
systemet med skruvinfdstning har utvecklats speciellt
for tuffare bearbetningar med enastaende styvhet for att
reducera vibrationer vid hégmatningsbearbetning. Detta
gor det mojligt att utdka VFF-sortimentet med skirhuvu-
den som stricker sig fran @10 fram till 25 mm. iMX-serien
minskar verktygslagerkostnader och dkar flexibiliteten
genom att kunna anvinda ett enda skaft i kombination
med manga olika skdrhuvuden.

Mangsidig

Idealisk for valsfrdsning av férhdrdat stal, legerat verk-
tygsstdl, legerat stal, kolstal och laglegerade stal med
mycket hoéga matningshastigheter med en radiellt skér-
djup pd 50% av full diameter, forbéttrar VFF-serien dras-
tiskt bearbetningsprestandan. Under en bearbetningstest
i verktygsstal med en pinnfrés 6 mm och med ett 6ver-
hing pa 7xD, visade konventionella hardmetallpinnfrasar
upp urflisning efter 50 meter bearbetningslingd. Den
exceptionella nya Mitsubishi VFF-serien visade normalt
slitage dven efter 200 meter bearbeining. Denna férméga
att 6ka verktygslivslingd och matningshastigheterna med
hjélp av dess unika design betonar effektiviteten i detta
exceptionella nya frissortiment jaimfért med konventio-
nella hornradiepinnfrisar.

- ny generation solida hardmetallborr

Rak skdregg for forbéttrad styrka. Den nya spén-
kanalsgeometrin resulterar i béttre spanevakuering.

Det mycket omfattande borrprogrammet fran Mitsubishi
Materials har nu uttkats med inférandet av ytterligare en
ny serie, Mini-MVS. De &r konstruerade f&r bearbetning med
hog precision av hal med liten diameter och ger oklanderlig
hélkvalitet, spdnavgang och héga produktivitetsnivaer.

Forbattrad prestanda

Mini-MVS-serien finns i storlekar fran @1 till ©2,9 mm i steg
om 0,1 mm med ett borrdjup pa upp till 30xD. Denna nista
generation av solida hardmetallborrar ar ett mangsidigt borr
som kan tillimpas pa en midngd olika material och applika-
tioner.

Skarhuvuden med duplex hémradie till Mitsubishis iMX-serie.

Mitsubishi VFFDRB &r
sérskilt lamplig fér hég-
matningsbearbetning
med ldnga Gverhéng.

Duplex hérnradie kombinerar en stor och en liten radie.

— Det breda anvandningsomradet dr tack vare Mitsubishis
beldggningteknik Miracle Sigma som ger enastaende livslingd
i alla materialtyper, siger Conny Erixon.

Stabiliteten hos Mitsubishi Mini-MVS méjliggr dtminstone
dubbel livsldngd jamfért med konventionella hardmetallbor-
rar nar du skapar hal i material som laglegerade och legerade
stal, segjdrn, grajdrn, rostfritt stal, aluminiumlegeringar och
viarmetaliga superlegeringar.

Mini-MVS genererar processdkerhet och precision vid djup-
halsborring med sin raka skdreggsgeometri som dven férbatt-

Forts. sida 38 >>



LICHRON

Maskiner for omgaende leverans

HYUNDAI

WIA

Horisontell KH-1000
1000 x 1000 mm
XNY/Z 2100/1350/1400 mm

Rorelseomrade

Arborrverk KBN-135

Bordsstorlek 2000 x 1800 mm

Rorelseomréde  X/Y/Z/W 3000 (4000 opf)/2000 (2500 opt)/1600/700 mm
Spindelkona 50

Spindeleffekt 26/22 KW

Maxviktbord 15 ton

Vertikalsvarv LV1100RM

Horisontell HS6300

Palettstorlek 630 x 630 mm
Rérelseomrdde  X/Y/Z 1050/875/875 mm
Spindelkona 50 Big Plus

Varvtal 12.000 rpm

LICHRON

Maskiner och utbildning i kombination
Telefon: 0500 — 44 50 50 | www.lichron.se
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>> rar eggstyrkan och spanevakueringen. Anméarkningsvért

MVX

dr den nya karakteristiska spankanalsgeometrin med en
spanbrytare som skapar kompakta och fina spanor, och
som eliminerar ldnga spanor vid bearbetning vid hoga
skérhastigheter. Evakueringen av spanor dr ocksa hjalpt
av de invindiga kylkanalerna som levererar hogtryckskyl-
ning direkt till skdreggen. Kylvitskan avleder virme fran
skédreggen samtidigt som spanor snabbt avldgsnas for att

forhindra loseggsbildning.

Borrning av sma hal med precision
For att skapa otvertrdffad precision och
stabilitet, &r Mini-MVS forsedd med
dubbla styrlister som genererar utmarkt
yfjdmnhet inne i halet.

— Dessa dubbla styrlister optimerar
ocksé stabiliteten i borrarna, sa preci-
sionsborrning med hoga skirhastigheter
forbattras tydligt, sager Conny Erixon.

Mini-MVS finns i fyra varianter dér typ
ett och tva &dr korta borrar fér 6kad styvhet

- hogpresterande vandskérsborr

For nagot ar sedan introducerade Mitsubishi sitt omtyckta
véndskérsborr MVX, ett sortiment som nu kompletteras
med ett storre diameteromrade. Smart tinkande har visat
sig leda till enkla 18sningar p& nagra gamla problem som
var forknippade med vandskédrsborrning. Svérigheter
sasom spanstockning vid djupa hal, olika niva av slitage
pa inre och yttre skdr till foljd av olika perifera skérhas-
tigheter, plus avbdjning och slitage pa borrkroppen sjilv
16stes med en ny och innovativ design.

Olika sorter for inre och yttre skar

Det yttre skéret i denna typ av borr gér naturligt med
en hogre skidrhastighet &n det inre, vilket leder till hdgre
nivaer av slitage. Foljaktligen maste det inre skéret ha
en hogre niva av stabilitet och motstand mot urflisning
vid lagre hastigheter. Detta missférhallande har ham-

Upp till 6 x D!

mats genom ett CVD-belagt yttre skdr som har hogre
slitstyrka, i kombination med ett PVD-belagt inre skér
som bittre klarar urflisning och har hégre motstands-
kraft mot l6seggsbildning. Denna kombination innebér
forbittrad tillforlitlighet och farre byten av vandskar for
okad produktivitet.

Vandskar med fyra skadreggar

Véandskéren av SOMX-typ ar utbytbara fran inre till yttre
position, har 4 eggar och en unik végig spanbrytardesign
som forbéttrar spankontrollen. Den yttre eggen har ocksé
en wiper-geometri for utmarkt halprecision och ytfinish.
Skéren dr placerade pa ett sddant séitt att vid bearbetning
dr bada i lika kontakt med arbetsstycket, och ddrigenom
minskas deformationen av borrkroppen fér att dstad-
komma ett mer konsekvent upptradande.

Sorter for stal, rostfritt stal och gjutjarn
En ny CVD-belagd sort, MC1020, 4r lamplig yttre skér-
egg. Den pavisar hogt motstand mot slitage och plastisk
deformation, vilket ar effektivt
vid bearbetning av stil och rost-
fria stal.

Vid borrning i gjutjirn
anvinds som yttre skiiregg en
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Yttre CVD-belagt vdndskér

och prestanda med en 145 graders spetsvinkel. Typ tre

och fyra &r i olika langa utféranden och en 140 graders
spetsvinkel for exakt djuphalsborrning upp till 30xD. De
fyra varianterna ger totalt sex olika alternativa langder for
var och en av de diameterstegen om 0,1 mm, vilket ger
en heltdckande 16sning for alla material och applikationer
med smé hal.

Dubbla styrlister skapar odver-
tréffad precision och stabifitet.

annan CVD kvalitet, MC5020. Utmarkt motstand mot
nétning och termiska sprickor gor den idealisk for gra-
och segjérn.

Det inre skiret anvinder en VP15TF-sort, baserad pé
den berémda Mitsubishi Miracle PVD-beldggning. VP15TF
har ett brett spektrum av énskvérda egenskaper sasom
ett mikrograinsubstrat for styrka och dven en mycket
god bestidndighet mot 16seggsbildning. Dessa alla runda
egenskaper majligg6r ocksa att det kan anvdndas som
en ersittning av det yttre skéret ndr férhallandena blir
olampliga for ett CVD-belagt skar.

Verktygskropp

Verktygskroppen dr utformat med genomgaende kylka-
naler och en optimal vridning av spankanalerna som ger
extra godstjocklek i rikiningen av den huvudsakliga skér-
kraften. Detta kontrollerar avbéjningen pa verktygskrop-
pen och hjdlper till att uppna tillforlitlig djuphalsborrning
upp till 6 x D. Dessutom &r borrkroppen varmebehandlad
for att forhindra slitage fran spanevakueringen. Det tidi-
gare tillgingligt sortimentet med borr i @17 mm - @33
mm har nu kompletterats med borrkroppar upp till @63
mm. Fran minsta diametern upp till @43 mm finns borren
ilangder om 2, 3, 4, 5 och 6 x D, 6vriga diametrar finns
i2-5xD.

Inre PVD-belagt véndskér

Product News 2015.01

Alla ovan ndmnda nyheter och dessutom en hel del andra komplette-
ringar av sortimentet inom standardverktyg f6r svarvning, frisning och
borrning finns samlade i senaste nyhetskatalogen, Product News 2015.01.

Mer information: www.collyverkstadsteknik.se
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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 dr 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 vir maskinhall i Jonkoping. Vilkommen!

Finns med svarv- Enkel att Ergonomisk 5-axlig simultan . gtt‘l:smaf;r’nmana
funktion . automatisera - operatrspanel . bearbetning L o
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In mold making, the combination of ultra-precision machining centers abd' The .comt-ni-r-]éﬁon of the air bearing spindles and ultra-fine bal-
SCHUNK TRIBOS polygonal toolholders achieve per-fect surfaces. anced SCHUNK TRIBOS polygonal toolholders provides for
im-mediate brilliant results in the production of coin punches.

Perfekt yta direkt vid frasning

Perfekt ytfinish och kvalitet, direkt vid bearbetningen. Vad som tidigare
inte ansetts vara mojligt vid frasning dr nu en realitet, tack vare moderna
verktyg och maskiner. Antalet applikationer dar frasning inte nodvandigtvis
behover atfoljas av slipning eller polering okar markant. Verktygshallaren
i dessa applikationer har flera funktioner; den sikerstiller ratt “run-out”,
kompenserar for vibrationer och garanterar verktygets geometriska lage.

Oavsett om det handlar om finmekanisk bearbetning eller generell grov bearbet-
ning séker alla f6éretag nya vigar for att effektivisera sina processer. Pionjérer pa
marknaden &r de foretag som arbetar med tillverkning av precisionsdetaljer dér
det sista steget i processen ér speciell polering eller slipning. For vissa detaljer
kan/kunde det innebéra upp till 100 timmar av efterbehandling. Dirfér har
investeringar i avancerade bearbetningsmaskiner och moderna verktyg visat sig
vara mycket kostnadseffektiva. I det perspektivet har nu verktygshéllaren fatt
en mycket avgérande roll.

Spegelytor med exakt geometri

Den kvalitetsnivan som idag kan nas med hjilp av precisionsbearbetning &r extremt
hog. Idag ar slutresultatet efter bearbetning jamférbart med tidigare resultat efter
polering, slipning och/eller laserbearbetning. Tester vid ETH i Ziirich har visat att
man kan uppnd yt-kvalitet pd Ra < 25 nm med speciellt balanserade planfrismaski-
ner och vid normal plan-frisning Ra < 3 nm. Dessa nivder motsvarar en standard
som normalt bara klaras av genom polering. Inom plastindustrin var det tidigare
bara majligt att fa hogglansiga formsprutade och bearbetade plastartiklar genom
en invecklad poleringsprocess, idag dr det mojligt att f4 samma resultat frn den
efterféljande bearbetningen enbart. Vid bearbetning av icke jarn-haltiga material
och anvindning av diamantverktyg kan ytor idag skapas som kan an-vindas
som spegelytor i laserapplikationer. Dessa resultat skapar en mingd fordelar for
producenterna, den totala tillverkningstiden blir kortare, risk f6r konvexiter eller
rundade kanter forsvinner helt da slipning eller polering inte langre dr nédvindigt.

Underhalisfri fasthallning

Konventionella verktygshéllarsystem som hylschuckar eller virmekrymphal-
lare klarar inte av den nya krévande maskinbearbetningen. Ofta férekommande

problem som uppstar med dessa héllare 4r bestdende mérken, férstérda verktyg,
koncentritetsproblem eller fel-aktiga bearbetningsmatt eller kvalitetsfel. SCHUNK
TRIBOS verktygshallare som bygger pa polygontekniken har dock egenskaper
som minimerar risken for att dessa problem skall uppsta. TRIBOS verktygshallare
har en rundgéngsnoggrannhet pd < 0.003 mm vid utstick pa 2.5 x D och balanse-
ringsgrad G 2.5 vid 25000 rpm. Eftersom TRIBOS verktygshallare inte har nagra

For the production of medical instruments, this application
combines SCHUNK TENDO E compact hydraulic expansion rorliga delar &r de heller inte mekaniskt “kénsliga” och ar dérfor heller inte un-

tool-holders with SCHUNK TRIBOS extensions. derhallskrévande. Aven efter flera tusen cykler ses ingen materialutmattning och



Tool rack The SCHUNK TRIBOS RM precision toolholder is also available in
an ul-tra-fine balanced version with a balancing grade of G 0.3 at 60,000 rpm.

har uté-ver de mycket goda vibrationsddmpande egenskaper.
Med hydrauliska verktygshallare kan verktyg bytas pa bara ett
par fa sekunder och &nda fa en extremt stabil process. Beroende
pa val av hallare kan hastigheter pa upp till 205000 rpm anvin-
das. Aven verktyg med mycket sma skaftdiameter (frdn 1 mm)
kan héllas och bytas utan att processtabiliteten dndras.

Tack vare marknadens allt hgre krav och vissa marknaders
specifika onskemal har SCHHUNK kontinuerligt utvecklat sitt
program av verktygshallare, den senaste utvecklingen innebér
TRIBOS polygonhallare med extra fin balansering. Nu kan
serierna TRIBOS-Mini och TRIBOS-RM med skaft HSK-E 25,
HSK-E 32, och HSK-F 32 fas med balanseringsgrad G 0.3 vid
60000 rpm redan vid skaftdiameteter 0.5 mm. Dessa extrema
precisionshéllare majliggor helt ny bearbetning i de mest kra-
vande applikationerna om man tittar pa ytkvali-tet och bear-
betningsprecision. Jamfért med vanliga balanserade hallare
uppnas ocksa en vésentligt lingre livslangd.

Reducering av vibrationsmarken i volymavverkning
Det dr ett vélkant faktum att verktygshallare har en betydande
inverkan pa den bearbe-tade ytkvaliteten. Nu har det ytterligare
bekriftats i en studie gjord vid wbk Institute for Production
Technology i Karlsruhe, Tyskland. Studien genomférdes av pro-
fessor Jiirgen Fleischer och presenterades 2014. Olika typer av
verktygshallare testades under studien i fullt eller halvt ingrepp
i olika maskiner. Studien visade att SCHUNKSs hydrauliska
verktygs-héllare TENDO E compact nadde upp fill 300% lingre
livsldngd fér verktygen dn motsva-rande virmekrymphdl-
lare. Speciellt noterbart &r dven att med ett enda undantag gav
TENDO E compact alltid higre ytkvalitet &n varmekrymphal-
lare. Vid djupare ingrepp i materialet, desto storre blev skil-
landen pd vibrationsmérkena. Didmpningsegenskaperna hos
hydrauliska verktygshdllare ger lingre verktygslivslingd och
bittre ytfinhet. Aven vid lika ytfinhet ir det dessutom mojligt
att uppna bade hogre skir- och matningshastigheter.

Dubbel effekt vid 5-axlig bearbetning

Vid anvandning av 5-axliga bearbetningsmaskiner blir TENDO
E compact verktygshallare kombinerad med f&rldngare en
mycket effektiv kombination. Tack vare den kompakta storle-
ken pa verktygshallare med férldngare 16sningen skapas inga
stérande konturer och innebér dessutom en effektiv dimpande
enhet. Aven hir innebir de htga dimpnings-egenskaperna och
rundgangsnoggrannheten ldngre verktygslivslangd och hogre
ytfinhet. Vid byte av verktyg i en TENDO-héllare krdavs enbart
en insexnyckel, f6r TRIBOS en enkel manuell kldmanordning,.

Mer information:
www.schunk.com

BESKRIV BEHOVET.
VI HAR LOSNINGEN.

Det har ar ingen maskin-
annons utan en dekiaration
om lonsamt know-how.

DUROC representerar ett 60-tal av varldens ledande
maskin- och verktygstillverkare. Det &r utmarkt bra

— men dnnu béttre ar var egen gedigna kunskap om
produktionsprocesser. Vi férstar kundernas behov och
kan erbjuda skraddarsydda I6sningar med ratt kom-
bination av maskin, verktyg, process och automation,
som de facto férbattrar kundens konkurrenskraft.

En maskin som vi kommer att ha stor nytta i vara
produktionsldsningar ar Hedelius nya Tiltenta 7 med
vridbar spindel for bade enstycks- och serietillverkning.
Besok var hemsida fér mer info. Eller hellre: Ring oss
och beskriv behovet! For vi har lésningen.

Hedelius Tiltenta 7 har en
vridbar spindel och ett langt
maskinbord med integrerat
rundbord. Darfor klarar den
mycket blandad bearbetning,
stora detaljer liksom mer
komplicerad 5-axlig korning.

|"/ \"
HEDELIUS @

NYHET
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DUROC
MACHINE TOOL

08 630 23 00

durocmachinetool.com
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Hjédrtat i Horns metaliproduktion &dr sintringsprocessen, vilket i denna moderna miljén

finns plats fér ett antal helautomatiska sintringsugnar till Rohlinge-produktionen.

Over 3 000 besokare ko:

TEXT & BILD // JOHN NYBERG, TEKNOVATION DANMARK

Ett rekordstort antal besokande, inklusive dven en skandinavisk delegation praglade tyska
Horns Technologietage 2015, som hade over 3000 besokare under de tre dagarna i juni.

Nér det géller skdrande verktyg f6r metallbearbetning
finns det nu endast ett fatal familjedgda och oberoende
tillverkare kvar. Tyska Paul Horn GmbH i Tiibingen &r
ett av dem. Och anfort av koncernchef och dgare Lothar
Horn, bjods det in till arets 6ppet hus - Technologietage
- vid huvudkontoret nédra Tiibingen.

Frén Danmark och Sverige hade det skandinaviska
dotterbolaget ocksa inviterat en storre delegation med
till arrangemanget och som var ibland de forsta 1 000
bestkare som tringdes i de sa smaningom tranga ramarna.

Och just de fysiska ramarna blev en fokuspunkt fér
koncernchef, CEO Lothar Horn, som pé den férsta dagen
kunna berétta att forutom den pagaende betydande expan-
sionen av produktionsomradet, som kommer att slutféras
under det kommande aret, hade det nyligen beslutats om
att bygga en ny huvudbyggnad. 54 att nédr det nédsta gng
dr dags for Technologietage hos Horn kommer det att nas
via en modern utstillningslokal som uppféres tillsamman
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med de nya administrationslokalerna som samlat sett vill
utoka huvudkontoret med ytterligare 3 500 kvm.

Produktionskapaciteten fordubblas
Det nuvarande Werk I1I, vill fordubbla den befintliga pro-
duktionsutrymme pa totalt 24 000 kvm intill huvudkontoret.

- Viinvesterar i var framtid. Det gér bra fér véara kunder
och vi ska kunna félja med, for att inte vara ett hinder for
fortsatt tillvaxt, Dessutom vill vi skapa den helt rdtta miljé
for vara anstdllda”, sdger Lothar Horn.

Han pekar ocksa pa vikten av att uppnd en optimal
logistik. Dérfor slog han ocksa till, da tomten, beldgen
mellan de befintliga byggnader och den nya byggnatio-
nen andra siden huvudleden, som i 6vrigt dr den stérsta
byggnaden i Tiibingen tills dags datum blev till salu.

Egentligen var planen att anvdnda tomten som par-
keringsplatser som senare skulle kunna anvéndas for en
framtida expansion. Men eftersom det blev méjligt att

~ Lothar Horn

kommer man att f4 utsikt Sver bade
den befintliga produktionen, och
den nya Werk lll, som fér ndrva-
rande &r under uppbyggnad.

Horn har flera tomtmarker. Och frdn
den nya administrationsbyggnaden, |

kopa ytterligare en tomt pé 4 000 kvadratmeter tomt séder
om nuvarande huvudkontor kan expansionsplanerna nu
paskyndas.

Forutom administration skall bygget pa hérntomten
dven rymma seminarie-faciliteter. Det far de bestkande
till ndsta Technologietage se, nér eventet arrangeras for
sjdtte gdngen om 2 &r i juni 2017.

"Utover byggen pa huvudadressen har vi ocksa satsat
stort i Nordamerika dér vi nu har 6ver 12 000 kvadrat-
meter for produktion och nésta steg blir att etablera en
produktionsanldggningen i Mexiko”, sdger Lothar Horn
om de néra framtidsplanerna.

Férutom presentationen av de senaste produktlanse-

ringar och produktdemonstrationer, fanns det arrang-
erade turer runt i fabrikerna som sprider sig over flera
platser pd hela omradet och med massor av méjligheter
fér komma i kontakt med bdde produkterna samt de
produktionsansvariga ifran Horn.

m till Hoxrns



. Vid Technologie Tage 2015
fanns ett stort deftagande. Hér
&r det exempel pé leveranser

« till Mercedes fabrikerna, som
4r utstéllt. Horn dr stolt 6ver att
 vara applikationsorienterade
"  deras presentation

i

teknologidagar

Deltagarna kunde bl.a. fraga ndrmare om de nyligen lanserade produkterna
och delta i de malriktade seminarier som kérdes varje 40 minuter, bade pa tyska
och engelska, hela dagen. Har gav Horn-specialisterna sitt bud pa trender inom
metallbearbetning i allménhet.

Bland de olika tema var bl.a. kylning direkt genom verktyg och lésningar
kring detta och de krav det ocksa stiller till maskinen samt de hallande verkty-
gen. Generellt rekommenderar Horn att maximera tillverkningsparametrarna och
dérigenom uppna ligsta detaljpris, trots det faktum att man spendera lite mer pa
skdrverktyget och foretaget berdttande om majligheterna till kundapplikationer
och fordelarna specialverktyg kan ge.

Bredd och djup

Horn betonade att interventionerna inte handlade specifikt om Horn och horn-
produkter, men om trender inom omradena sa att anvindarna kan se potentialen
i de lésningar som har framkommit, samt de utmaningar som man star infor
i dag, med en stindig strom av nya tekniska majligheter.

Produktspecialisternas kompetens uppnas i samarbete med institutioner och
universitet inom omradet, samt med kunder och framf&r allt partners inom hal-
lande verktyg, kylmedel/smérjmedel, CAD/CAM-system och fillverkare av
verktygsmaskiner fér skdrande bearbetning som det finns s manga av i sédra
Tyskland.

- Det dr definitivt ett bra tillfdlle att skaffa sig kunskap om var kompetens och
bredd inom Horns verktygsprogram som vi gdrna vill dela med flera av till vara
svenska kunder, betonar forsdljningschef i Sverige Tony Asplund, som tillsammans
med enskilda kunder och de tekniska séljarna, Johan Bergqvist och Johan Norrena
som ocksa var ndrvarande vid eventet. Hir fanns dven representanter ifran det
skandinaviska huvudkontoret i Vejle, liksom en dansk bestkande delegationen
bestdende av cirka 30 kunder.

Tony Asplund ser framemot Technologietage i 2017, da det hela blir dubbelt
sa stort som detta ar, och férhoppningsvis igen med en stor dansk-svenska beso-
kande delegationen.

Ny administrationshyggnad
I forlangningen av Technologietage 2015, har Paul Horn-ledningen just tagit det for-
sta spadtaget for den framtida administrationsbyggnaden med 3500 kvadratmeter.
Det sammanfér omradet f6r de befintliga stora verken och den nérliggande
Werk III. Uppforandet blev mdéjlig da dgaren Lothar Horn férvarvade en stor
bilfirma, som hittills haft denna tomt lag inklimd mellan Horn-byggnaderna.
Den nyuppférda byggnaden skall férutom administration &ven inkludera
huvudentrén samt showroom faciliteter och ddrmed vara redo for att anvindas
vid Technologietage 2017. m

DUROC
MACHINE TOOL

BESKRIV BEHOVET.
VI HAR LOSNINGEN.

Ratt uppspanning gor
alla maskiner effektivare.

TIDEN pa verkstadsgolvet ar densamma for alla
— skillnaden &r hur effektivt man utnyttjar den. Lat
0ss presentera vad som sannolikt &r marknadens
mest omfattande program for fastspanning och
uppspanning med allt fran standardprodukter till
specialfixturer fér bade fras- och svarvoperationer.
For med ratt produkter kan man krympa tiden for
fixturering och uppspanning med timmar.

Lagg till detta var gedigna kunskap om industriell
teknik och vart omfattande verktygsprogram,
sa forstar ni nyttan av att valja oss pa Duroc Smart
Tooling som samarbetspartner. Vi har [6sningen.

Hilma - Hydraulisk-mekaniska
skruvstycken. Rolls Royce-kvalitet.

ROEMHELD

#  HILMA = STARK

FORKARDT

clamping cempetence.

& SPANNTECHNIK

PRAZISION IN VOLLENDUNG.

Stark - Varldsledande tillverkare
av nollpunktssystem (originalet).

Forkardt - QLC-chuckar med
patenterad styrning.

HWR - Inotop, Inoflex, Inozet
och Inogrip. Flera innovativa
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arbetsstychets strubktur

1 shamplan

—

skinta

1. primar sharzon

2. sekundar skarzon pd ytan

3. separativ zon (stagnationspunkt)
4. sekundar skarzon i flanken

5. prelimindr deformationszon

Bearbetningsprocessen deformerar arbetsstyckets material plastiskt tills det skérs bort i form av spanor.

KLETNING

| A |BTC
E\\ >  SPANRDRELSE
i Underzon "A" Underzon "B"
SPAN/ARBETSSTYCKE

VIDHAFTNING

De tribologiska analyserna bidrar till att identifiera de olika slitagefenomen som uppstér under bearbetningsprocessen.

- svarvverklyg

Underzon "C"

GLIDNING

Figur 1

Figur 2

Tribologiska slitageanalyser

TEXT // PATRICK DE VOS, CHEF FOR TEKNISK UTBILDNING, SECO TOOLS

Det hér &r den fjarde i en serie av artiklar som berér till-
lampningen av verktyg for metallbearbetning och de kraf-
ter som genereras vid bearbetning. Den forsta artikeln
fokuserar pa grundliggande metallbearbetningskoncept
och pa forhillandet mellan verktygets geometri, mat-
ningshastigheterna och de mekaniska belastningarna vid
svarvning. De foljande tvd artiklarna analyserar mekaniska
och termiska belastningar vid frisning. Denna artikel for-
klarar samspelet mellan det skurna spanet och verktyget
med hjilp av tribologiska teorier, vilket dr ett relativt nytt
omrade for analys av belastningar vid metallbearbetning.
Inom tribologin studeras hur ytor som dr i kontakt med
varandra interagerar vid vissa temperaturer och tryck.

Teorier gdllande verktygsslitage
I en metallbearbetningsoperation deformerar ett verktyg
arbetsstyckets material och far det att skiras bort i form
av spanor. Denna deformeringsprocess alstrar véirme och
tryck vars belastningar sa smaningom orsakar att verkty-
get slits ut eller gar sonder. Enligt traditionell slitageteori
ar verktygsskador ett resultat av friktion mellan span och
verktyg, vilka &r i kontakt men inte fistade vid varandra.
Enligt senare forskning om mekanismerna vid verk-
tygsskador har dock faststillts att de tryck och tempe-
raturer som genereras vid metallbearbetning, sérskilt de

som genereras vid bearbetning av hogpresterande arbets-
material, dr sddana att de traditionella slitageteorierna
inte fullt ut kan beskriva vad som hander vid kontakten
mellan spén och verktyg.

Tribologisk forskning har visat att skdrprocessen inte
bara handlar om en enda skérning och efterféljande atskilj-
ning av spanor fran verktyget. Faktum dr att dven sekun-
dér och tertidr kontakt och atskiljning uppstar.

Spénet skirs bort och vidhiftas spanytan och skirs
sedan igen innan det slutligen glider av verktyget. Den
viktigaste slitagemekanismen dr den upprepade skér-
ningen och inte friktionen.

Figurerna 1 och 2 illustrerar metallbearbetningsprocessen
som den beskrivs av tribologin. Figur 1 visar den prelimi-
néra deformationen av arbetsstyckets material i zon 5. Zon
3 &r separationszonen, dven kallad stagnationspunkten
eftersom den relativa rérelsen hos arbetsstyckets mate-
rial och verktyget i detta omrade dr i princip noll. Forsta
skidrningen sker i den priméra skirzonen 1, ddr materialet
skirs av och spanet formas. Dérefter, i den sekundéra
skdrzonen 2, dr spanet i kontakt med spéanytan. Det hoga
trycket gor att spanet vidhéftar verktygets spanyta.
Figur 2 visar tydligare férloppeti zon 2.1 zon A trycker
arbetsstyckets material mot skireggen med extrem kraft

och borjar fastna mot verktyget. I zon B vidhéftar mate-
rialet spanytan. I zon C fors spanet bort fran spanytan
och glider 6ver den, varvid kontakten mellan spanet och
verktyget avslutas.

Figur 1 visar dven sekundér skirning pa verktygets
flank i zon 4. Samma skirmings- och vidhéftningssekvens
som i zon 2 pd spanytan sker dven pa flanken. Sekvensen
i zon 4 som producerar flankslitage dr mer forutségbar
dn spanyteslitaget i zon 2, och dr relativt oskadlig. I vissa
material kan dock skirning pa flankytan resultera i ythérd-
ning eller hardning av arbetsstycket vilket kan skada det
skdrande verktyget och arbetsstycket.

Loseggsbildning

Vidhéftningen av arbetsstyckets material till verktygets
spanyta borjar i tunna lager vilka ackumuleras da ytterli-
gare lager samlas. Denna process kan leda till ett negativt
fenomen som kallas 18seggsbildning. Om en stérre mangd
material samlas pa verktyget, kan det dndra skidreggens
profil. Det pabyggda materialet kan ocksa brytas av och
skada eggen. I virsta fall kan materialet som byggts upp
pa eggen deponeras pa arbetsstycket. I ndgon eller alla av
dessa situationer, gor 16seggsbildningen att skdrprocessen
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blir oférutsdgbar och svarkontrollerad. Huvudfokus for
tribologin 4r att férstd vad som orsakar 16seggsbildning
och vad som kan goras for att minimera problemet,

Tva aspekter av skdrprocessen bidrar till att spanet
fastnar pa spanytan. En faktor &r de mycket higa tryck och
temperaturer som bildas i skdrzonen. Den andra faktorn
ar den relativt langsamma hastighet som spanet har 6ver
verktygets spanyta som bdrjar med noll rérelse vid stagna-
tionspunkten, Nér tva material &r i kontakt med varandra
under hogt tryck och hog temperatur och samtidigt ror sig
langsamt, dr forutsattningarna haga for att de ska vidhéfta
varandra och ddrmed att l6seggsbildning uppstar.

For att minimera vidhéftningen och risken fér 16seggs-
bildning bor spanets kontakttid mot spanytan minimeras.
Den enklaste [6sningen &r att 6ka skédrhastigheten och
anvinda vassare verktyg. Snabbare skidrhastigheter mins-
kar tiden som verktyg och material dr i kontakt med var-
andra. Den hogre processtemperaturen kan ocksa minska
styrkan i den eventuella l5seggen eller eliminera den helt.
Ett vassare verktyg har en hogre spanvinkel som tvingar
spanet att firdas en ldngre striacka under en viss tid, dvs.
rora sig snabbare.

Materialtendenser

Tribologin har fitt allt mer uppmaérksamhet pa senare tid,
da risken for 16seggsbildning dr mycket hogre i arbets-
material som vanligen inte bearbetades for 20 ar sedan.
Exempelvis har fenomenet ldseggsbildning uppstatt men
inte varit ett allvarligt problem i vanliga material som stal
med hog kolhalt. Genom tillimpning av korrekta bearbet-
ningsparametrar har vanligen vidhaftningen eliminerats

dkav —>

glidning
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och loseggsbildningen férhindrats. Problemet uppstér
inte i kortspanande material som t.ex. gjutjirn, ddremot
ilangspanande material dé det automatiskt skapas lingre
kontakttid mellan span och verktyg, vilket 6kar risken for
vidhéftning. Vid bearbetning av material som stal med lag
kolhalt och aluminium, 6kar risken for 16seggsbildning.

Loseggsbildning férekommer oftast vid bearbetning
av material med hég seghet, hdg vidhéftningstendens
och slipande férmdga. Ett utmérkt exempel dr material
inom flyg- och kraftindustrin som titan, nickelbaserade
legeringar och vdrmetaliga metaller. Ytterligare faktorer
som bidrar till 16seggsbildning &r de hoga tryck och tem-
peraturer som genereras vid bearbetning av dessa harda
legeringar med lag vérmeledningsférméga. I allménhet dr
skarhastigheterna for dessa material oftast langsammare
dn genomsnittet.

Foérutom att maximera skidrhastigheterna och verk-
tygets skdrpa finns det metoder for att kontrollera
loseggsbildningen som fokuserar pa verktygsytans
tillstand. Nagot 6verraskande finns det tva i grunden
motsatta teorier om detta. Den ena gar ut pa att om
ytan pa verktyget dr finare, kommer mindre energi
att alstras dé spdnet glider over verktygsytan. Léigre
temperaturer och mindre kontakt minskar tendensen
till loseggsbildning. I motsats till den teorin hdvdas
att en grévre verktygsyta som dr formad med rifflor
eller annat i mikrometerstorlek, kommer att resultera
i mindre kontakt mellan span och spanyta och dér-
med minska risken for friktion. Ingen av teorierna dr
bevisad, och under vissa omstidndigheter kan de bada
vara effektiva.

kletning
(sekunddr skarzon)

spérfrast
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Kvaliteten pa den bearbetade ytan paverkas av typen av skérzon, spanbildningen under processen och den eventuella

uppkomsten av lbsegg.

odeformerad
massa av
arbetsstycket

deformerat

laseggsbildning

Laseggshildning, pabyggnad av arbetsstyckets material pa verktygets spanyta, paverkar starkt skareggens slitage och

kvaliteten pa den bearbetade ytan.

Slutsats: framsteg via tribologi

Tribologins forskning och teoribildning och process- och
verktygteknikerna som utvecklats for att hantera fragor
som till exempel loseggsbildning (se sidoféltet), fokuse-
rar pa malet att producera en bearbetad ytkvalitet som
uppfyller kundens krav. Efter kraven pa dimension och
form, &r ytkvaliteten ofta avgérande for en produkts totala
kvalitet. Sarskilt i flyg- och kdrnkrafttillimpningar &r
ytans kvalitet av hogsta prioritet eftersom felaktigheter
i bearbetningen kan orsaka sprickbildningar i kritiska
flyg- och kraftverkskomponenter.

Loseggsbildning resulterar i dalig ytkvalitet och kra-
ver tita verktygsbyten. Med idogt arbete inklusive tri-
bologisk forskning har framsteg gjorts nér det géller att
begrinsa forekomsten och effekterna av loseggsbildning.
Utvecklingen kan kvantifieras i termer av kostnad for
prestanda: specifikt, hur mycket det kostar att generera
en kvadratmillimeter av korrekt bearbetad yta pa arbets-
stycket. Under de senaste fem aren har forhdllandet kost-
nad/prestanda for efterbehandling av titan férbéttrats
nédra 20 ganger. Framsteg nér det géller bade skirverk-
tygens material och verktygens geometrier har bidragit
till framgangen, men viktigast dr noggrant utvecklade
kombinationer av dessa tvd. Kunskapen om de tribo-
logiska mekanismer som ér involverade i verktygstil-
lampningar gor det mojligt for produktionsansvariga att
kontrollera fenomen som léseggsbildning och producera
onskad ytkvalitet till ligre kostnad och ddrmed maximera
produktiviteten och lénsamheten.

Sidofilt:

Tilldmpning av tribologiska resultat
Verktygsingenjérerna tillampar resultaten av tribologisk
forskning i utvecklingen av verktyg och bearbetningsproces-
ser. Pa processidan ar tillimpning av hégre skdrhastigheter
och vassare geometrier i manga fall effektivt nar det galler
att styra l6seggsbildningen. Val av andra verktygsgeometrier
sasom anvandning av positiv spanvinkel kan bidra till att
fora bort span fran arbetsstycket.

Beldggningar av verktygen dr ett beprovat siitt att minska
vidhéftning av material till skdrverktyg. Smérjande beldgg-
ningar som TiN har traditionellt anvénts for att underlatta
spanflodet vid stalbearbetning, liksom diamantbeldggningar
vid bearbetning av aluminium.

Den senaste utvecklingen lagger stor vikt vid beldggning-
ens betydelse for att minimera 16seggsbildningen.

Till exempel den senaste generationen av Seco:s CVD-
aluminiumoxid Duratomic®-beldggning, baseras pa tribo-
logiska principer. Med fordjupade kunskaper om samspelet
mellan span och skirverktyg har utvecklingsingenjérerna
kunnat modifiera beldggningskomponenterna.

Ett annat exempel pa beldgeningar fran Seco som syftar
till att kontrollera léseggsbildningen, dr den nya silver PVD-
beldggningen fér MS2050 frasskér. Beldggningen har hog
virmetdlighet och nist intill eliminerar bildning av losegg
vid bearbetning i kletande material som titan. Eftersom det
inte bildas nigon losegg blir verktygslivslingden cirka 50
procent lingre fér de hir skiren och de gdr att anvidnda
med betydligt higre skiirdata jAmfért med befintliga skiir.

I den tribologiska forskningens framkant underséker
man nu mojligheten att fa fenomen som loseggsbildning
att hdja produktiviteten vid bearbetning. I vissa fall kan ett
tunt lager av arbetsstyckets material pa ytan av skdrande
verktyg fordréja slitageutvecklingen. Utmaningen ligger i
att begrénsa detta verktygsskyddande lager till en tjocklek
som inte paverkar verktygsgeometrin och samtidigt inte
separeras fran verktygsytan.

Det kontinuerliga framtagandet av nya hogpresterande
legeringar som skapar allt tuffare bearbetningsutmaningar,
gor den tribologiska forskningen i hégsta grad dynamisk.
Utvecklare av skédrverktyg och bearbetningsprocesser anvin-
der tribologins nya perspektiv i sin strdvan att l16sa utma-
ningarna pa olika nyskapande sétt. m
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Att investera i1 ny teknik &ar en

Verkstider som satsar pa kompetensutveck-
ling och investerar i ny teknik kan na upp
till 50 % mer lonsamhet an andra foretag
i samma bransch enligt en undersokning,
tack vare att man ar mer produktiv. Att dven
decentralisera sin organisation och samar-
beta mer med andra foretag dr ocksa posi-
tivt for produktiviteten och lonsamheten
och kan bli rena vinstlotten.
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Ny forskning om kompetensutveckling handlar bland annat om
att avveckla kompetens. Forskarna fragar sig hur man ska kunna
tomma ménniskor pa uttjinade kunskaper som hindrar dem fran
att ta in ny kunskap. I dagens arbetsliv vill arbetsgivarna komma at
det ménniskor har i sina hjdrnor och inte som forr det kroppen kan
prestera, alltsd mer hjdrna mindre hinder. Och det inte bara for att
dra nytta av det som finns i hjarnan utan ocksd fér att ta bort och
lira in nytt. Och det dr nya teknikskiften som nu dven skall locka
ungdomar tillbaka till industrin. Dagens tidsbrist leder till mindre
utbildning och simre teknikutveckling av medarbetare. Maskiner
kan alla investera i men det géller att f ut s& mycket som det gar

av ny teknik. Nu pratar vi om kompetensutveckling inom ny teknik
och det 4r inte sa svart ldngre, Ny produktionsutrustning har blivit
enklare att ldra sig och forsta, datorer och mjukvara lir oss att hantera
ny teknik vilket gjort att teknik som forr kravde specialistkunskaper,
idag &r allt annat &n svart att ldra sig. Det enda man behdver &r ett
engagemang och ett intresse.

- Det handlar om att tinka nytt, skapa dynamik ute i organisatio-
nen pa verkstadsgolvet, det dr fortfarande medarbetarnas idéer som
tillsammans med ny teknik ger hogre produktivitet, 6ppna sinnen
och korta beslutsvigar. Vi lever i en snabbare tid nu och har inte tid
med langa utbildningsprogram utan ett teknikskifte maste ga snabbt
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Per-Ola Karlsson ansvarig
maskinséljare Ravermna, Kim
Kramer, Ola Kramer, Oskar
Hedfors produktionschef
och maskinoperatér Daniel
Adenvall framfér sin Mazak
Variaxis i700.

ed ratt forutsattningar

och komma igdng omgaende, sdger Hans Jigbéck, chef for
Skérteknik och ingér i ledningsgruppen hos teknikleveran-
toren Ravema AB.

- Bristen pa arbetskraft gor att industrin maste anpassa
och utveckla sina organisationer, produktionsutrustning och
arbetsuppgifter efter den unga arbetskraftens krav och har
ser vi nu idag med det nya styrsystemet fran Mazak exempel
pa en teknik- och designkoppling till IT-vdrlden som med
attraktiva produkter skapar kreativitet och intresse for teknik
och att arbeta i verkstadsmiljo. Vi maste arbeta med att 6ka
intresset for tillverkningsskapande produkter och hela kedjan
med fragestillningen, hur kommer egentligen olika produkter
till, fortsétter Hans Jigbhdck.

Ravema &r en av flera teknikleverantérer i Sverige som
gar i frontlinjen for att skapa ett stérre intresse for att arbeta i
industrin. Med ny teknik och engagemang och med en av de
virldsledande maskintillverkarna, japanska Mazak i ryggen
sé vill man vidrna om framtiden f6r svensk industri. Ett av
minga exempel pa detta var ndr man anordnade en workshop
dér dmnet var 5-axlig bearbetning med sitt nya styrsystem
Smooth.

- Vi ser ett stort intresse fran industrin att ldra sig och dela
med sig av sin produktionstekniska vardag till oss teknikleve-
ranttrer. Ravema anordnar kontinuerligt olika typer av event
och utvecklingsdagar for att hoja tekniknivan och informera
om nya produkter och tankesatt. Till vart event idag kom c:a
100 personer for att i var utstdllningshall f& demonstrationer
av Mazak’s nya styrsystem SmoothX och dess funktioner fér
hantering av ISO-program, demonstrationskérning i Mazak
Variaxis i700 och Mazak Integrex i3005 samt verktygslosningar
for 5-axlig bearbetning, sa Malte Vertetics som ar skarteknisk
specialist pa Ravema. Han stddjer och supportar kunderna
och utvecklar projekt inom skdrande bearbetningsprocesser,
arbetar med helheten manniska, maskin och teknik for att fa
en optimal 16sning och tilldgger; - Det skall bli mycket spén-
nande och folja vara kunders strdvan och mal nér det giller
tillverkning av komponenter med ny teknik.
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Vagen till fortsatt hog kvalitet for Kramers

=>>

Ett foretag som nu gar in i en ny och utvecklande fas dr Kramers
Mekaniska Verkstad fran Téreboda. De har nu for forsta gdngen inves-
terat i en Mazak produkt och det handlar om en 5-axlig frasmaskin
Variaxis i700 med det nya styrsystemet SmoothX som &r 4 ganger snab-
bare dn det tidigare styrsystemet.. Maskinen ar utrustad med vagga
och rundmatningsbord, verktygsviaxlare och en spindel pa 18 000 varv.

Kramers Mekaniska Verkstad ar pa plats hos Ravema pa eventdagen
och frasmaskinen som star i utstdllningshallen dr den maskin som
skall levereras till Kramers under oktober ménad och det &r den forsta
Variaxis i700 med styrsystemet Smooth som levereras till en svensk
kund. Vi pa tidningens redaktion uppmérksammar investeringen pa
plats hos Ravema och far en pratstund med grabbarna fran Kramers
om hur maskinaffdren gick till, hur man resonerade. Nista steg blir
ett besok hos Kramers pa deras hemmaplan i Téreboda nédr maskinen
har gatti produktion nagra manader. Manga fragor som vi vill fa svar
pa men nu ater till dagens uppdrag.

- Kramers styrka dr avancerad bearbetning. I vart DNA finns hela
tiden en rod trad i att vara dppna for nya jobb. Vi dr inte rddda att
prova ny teknik och tinka i nya banor sd man kan sédga att vi stindigt
kan utveckla oss och bredda tjénsteutbudet. Vi vilkomnar tuffa utma-
ningar och en chans att lira nytt, hitta bittre metoder och sitt att hija
kvaliteten, menar Ola Kramer som berittar att han lange haft ett starkt
teknikintresse med en horisont mot framtidens tillverkningsprocesser.

- Vi pa Kramers jobbar ofta med att utveckla kunders detaljer.

Det dr inte alltid vi levererar det kunden ber om utan det kunden
behover. Vi ser 0ss mer som en partner.

Nir vi snabbt kommer in pd ny maskinteknik och framforallt 5-axlig
bearbetning sa berittar Ola att man sedan 2002 haft 5-axlig teknik
som tillverkningsmetod. D4 har det handlat om den 5-axliga maskin-
tekniken via biddfrds och rorligt huvud och framforallt lite storre
detaljer bade simultant och indexerande 5-axlig maskiner. Nu vill
man utveckla sig inom skidrande bearbetning och utmana sig sjdlva
med att ta in ny 5-axlig teknik dar maskinen dr utrustad med vagga
och rundmatningsbord som vinklar och vrider detaljen. Bada 5-axliga
maskintyperna har fordelar med olika sitt att komma at sa mycket
som mdjligt i samma uppspanning, I en 5-axlig maskin med vagga
och rundmatningsbord blir det littare att kora runt detaljen och
komma at fler sidor.

- Vi sag att det var dags att férbdttra den 5-axliga simultana bearbet-
ningen, bli flexiblare och ldttare behalla kvaliteti det vi tillverkar. Att
dven bli av med flaskhalsar i var produktion samt att inte belasta var
stora baddfrdsmaskin med sma detaljer utan kora mindre artiklar i en

anpassad maskin, sager Oskar Hedfors produktionschef pa Kramers
och fortsitter;

Vi vill leverera kvalitet och med den nya maskinen kommer det att
bli lattare att uppnd de tuffa krav vi har pa var produktion.

- Det finns manga olika typer av 5-axlig teknik pd marknaden som
svarvar, frasmaskiner och multifunktionsmaskiner. Det géllde fGr oss
att tréffa ratt och hitta den maskintypen som vi exakt behovde. I detta
fall sa var vi beredda att betala for att fa hog kvalitet pd maskinen.
Efter ett ar av understkningar och bestk pa andra verkstider och en
méngd kontakter med flera olika maskinleverantérer sé fastande vi
for Mazak som har ett mycket bra rykte i branschen. Ravema som ér
generalagent for den japanska maskintillverkaren i Sverige och Norge
visade tidigt upp ett mycket stort engagemang och kompetens med
maskinsiljaren Per-Ola Karlsson och applikationstekniker Magnus
Svensson i spetsen och Ola Kramer tilligger;

- Vi gillar ocksa Ravema’s ténk ndr det handlar om eftermarknad,
support och service.

Kramers har mycket stora férhoppningar infor installationen, igadng-
kérning och utbildning av sin nya 5-axliga Mazak Variaxis i700 som
sker just nu nir detta lises. Ndmnas bor ocksd att Ravema har tagit
ett helhetsansvar och leverera dven uppspanningen till maskinen i
form av ZeroClamp fastspédnningsystem som minskar stélltider och
stillestdndstider och dédrmed generera ldgre produktionskostnader
och samtidigt tka processikerheten. Dessutom ger den en mycket
flexibel 16sning for att automatisera er produktion dygnet runt utan
extra arbetskraft. Dessutom levererar man Gressels nya centrerande
skruvstycke for 5-axlig bearbetning.

Hiér har vi nu ett mycket bra exempel pa ett foretag som vill bli en
attraktiv arbetsplats ddr maskinoperattrerna far tillgdng till den senaste
tekniken och dir man far "verktyg” for att kunna gora ett battre jobb.
Som sagt lattare att halla kvalitén pa arbetet och hamna pa en teknikniva
dér svenska verkstdder maste ligga pa for att behélla och fa nya jobb.

Detta dr forsta delen av tva dér vi i nédsta artikel som kommer i vart
decembernummer av Tidningen Maskinoperatdren kommer att beséka
Kramers i Téreboda och fé svar pé fragor som hur gick det att komma
igang, vad tycker operatérerna och vad tycker foretagsledningen,
har man fatt ldttare att halla en hog kvalitet och vad séiger foretagets
kunder (nya och gamla).

P4 aterhérande om nagra manader.

Redartionen

Malte Vertetics gbr tummen upp f&r det nya styrsystemet Smooth.

- Senast Mazak kom ett nytt styrsystem var Matrix 2005, sa nu 10 ar senare kammer
man med Smooth som &r 4 ggr snabbare &n Matrix, sdger Malte.




DMG MORI MICROSETUNG

Brett program av hégkvalitativa férinstallare
|
4

med mangder av matfunktioner.

—

Maskiner 1 drift skapar resultat

Vi har allt for ditt stallrum. Forinstéllare, krymputrustning, kontrollutrustning, matutrustning, skap och vagnar.

Anvénd tiden till att gora span, undvik maskinstillestand.

e

AUTOFOCUS FULLCNC
Automatisk fokusering av skaregg. Motordriven spindel For helautomatisk installning av verktyg och operators-
med smidigt maskinstall och 22" pekskarm som standard. oberoende matning (CNC styrd, 3 axlar). Med helinte-

grerat maskinstall och 22" pekskarm som standard.

—_— y Colly Verkstadsteknik AB, Raseborgsgatan 9, Box 6042, 164 06 Kista

Verk stadsreknik Tel: 08-703 01 00 Epost: info@vt.colly.se Webb: www.collyverkstadsteknik.se
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Produktivt universalmaskin

For 5-sidig bearbetning av savil enkla som mycket komplexa
delar kan DMG MORI erbjuda ecoMill 70 i sitt ingangssegment.

EcoMill 70 med sina ldngre slagldngder och kraftfulla
12 000-spindel bygger pa det beprévade konceptet med
5-sidig bearbetning for kvalitetsmedvetna anviandare med
en mattlig budget. Som uppfoljare till den framgdngsrika
ecoMill 50 kan DMG MORI nu erbjuda ett universalgeni i
sitt ingdngssegment med ecoMill 70 som méjliggér nog-
grann och effektiv bearbetning av stora, komplexa arbets-
stycken med betydligt langre slagléangder pa 750, 600 och
520mmiX /Y /Z

Anda sedan ecoMill 50 introducerades 2010 har den
imponerat pa anvindarna som ett universalgeni med dess
lutningsbara NC-rundbord (B-axelns lutningsomrade: -5°
/ +110°) for 5-sidig bearbetning av savil enkla som mycket
komplexa arbetsstycken. Dr. Michael Budt, verkstillande
direktor f6r DMG MORI ECOLINE AG: “Framgangarna
med ECOLINE-serien har fatt oss att stindigt uttka var
produktportfslj. Beslutet att utveckla ecoMill 70 som
den andra universalfrisen for storre arbetsstycken ar ett
direkt svar pa vara kunders specifika krav pa ett uttkat
maskinsortiment.”

Nyckeln till precision: det

lutningsbara NC-rundbordet som

har provats och testats dver tusen ganger.

Det patenterade lutningsbara NC-rundbordet (B-axelns
lutningsomrade -10° / +95°) som ingér i standardutféran-
det av ecoMill 70 med fastspanningsyta pa @ 800 x 620
mm kan hantera laster pa upp till 350 kg. Den hydrauliska

bordfastspanningen och de digitala drivningarna for eco-
Mill 50 och ecoMill 70 majliggor exakt bearbetning dven
under svara bearbetningsforhallanden. Denna egenskap
utmérker sig sirskilt i den exakta formen och ldgestole-
ranser for motstdende borrhall. Direktmatningssystemet
(tillval) och de centralsmorda rullstyrningarna sikerstéller
en hog noggrannhet i detta avseende.

Anvéndaren kan uppna optimala frasresultat med den
kraftfulla spindeln pa 12 000 varv/min som dr standard pa
ecoMill 70. Verktygsvaxlaren i kedjeutférande med behal-
lare och dubbla gripdon och plats for maximalt 32 verktyg
(SK40) sdkerstaller kortare tider for verktygsvaxling — och
allt detta ingar som standard i ecoMill 70. Dessutom kan
ecoMill-serien utrustas med en 3D-snabbsats for digital
styrning och korrigering av maskinens kinematik och
forberedas for automation.

Utmaérkande egenskaper - ecoMill 70

* Maximal effekt - 5-sidig bearbetning av savil enkla
som mycket komplexa arbetsstycken.

* Maximal precision - lutningsbart NC-rundbord med
digitala drivningar och lutningomrade pa 105° (-10°
till +95°)

e Kraftfull spindel pa 12 000 varv/min som standard
¢ Snabbforflytining i linjar axel: 24 m/min

* Langa slaglédngder: (X/ Y/ Z) 750/ 600/ 520 mm

* Verktygsvixlare med 32 platser i standardutférandet
¢ 3D-styrteknik

- 15" SLIMline® med Operate 4.5 pa STEMENS 840D
solutionline

- 15” SLIMline® med HEIDENHAIN TNC 620

e Optimal platsekonomi - enastdende atkomst till det
lutningsbara rundbordet, stort arbetsomrade med litet
platsbehov

* PROGRESSline - tydlig indikering av aterstaende kortid
och kvantiteter i en komplettbearbetningsprocess

Mer information:
www.dmgmori.com

WNT’s Typ W frdsar maximerar prestandan

Dom nya Typ W solida HM-frdsarna fran WNT har utfor-
mats for hog prestanda vid bearbetning av aluminium
och andra litta legeringar. Med flygindustrin I tanke,
finns hela sortimentet med hornradie specifikt for denna
sektorn, liksom fullradiefrisar tillgingliga som standard.

Typ W frédsar dr tillgdngliga I en mangd olika geometrier
som har utvecklats fér bearbetning av icke-jarnmetal-
let, som normalt &terfinns inom flygsektorn. Det &dr tva
typer av skrubbfrésar i sortimentet, en med en geometri
dmnad f6r ren grovbearbetning, utrustad med runda
spanbrytare och speciell slipning som genererar sma spa-
nor som létt kan evakueras bort
fran skarprocessen med hjalp av
den invindiga kylningen som dr
standard, och geometrin i toppen
ar designad med dykfrésning i
atanke. Dessa grovfrasar utmar-
ker sig genom mycket mjukt skér-
forlopp och minskade vibrationer,
vilket tilliter att matningen kan
maximeras dven pd tunnvig-
giga och instabila arbetsstycken.
Den andra skrubbgeometrin &r
kapabel for bade grov och fin-
bearbetning och har en forstarkt
kdrna och flack spiralvinkel.
Spankontroll har ocksa tagits
upp med denna design med till-

lage av spanbrytare f6r att siker-
stilla maximal spankontroll, &ven
ilangspanande material. Férutom
skrubbfrisarna ar huvuddelen
av sortimentet en méngd olika
typer av frésar, inkluderat 2,3,4,
och multiskérs frésar, alla med
geometrier utvecklade for bear-

betning av ldttmetall och icke-jdrnmetaller, och har folj-
daktligen olika spiral och skdrvinklar.

WNT har ocksa introducerat nya speciella beldgg-
ningar for Typ W sortimentet av solida HM-frésar. Det
dr ett val mellan tvd beldggningar eller, for kunder som
stker en extremt skarp skiregg kan vilja att ta frisarna
obelagda. Den f6rsta beldggningen dr TI1005 vilken
ar en multi-layer beldggning lamplig fér HPC (High
Performance Cutting) teknik och ger utmarkt slitstyrka
och kraftigt reducerar problemet med léseggsbildning
vid bearbetning av en médngd olika material inclusive
aluminium, titanlegeringar, koppar och massing. For
dnnu hogre slitstyrka finns méjligheten att vilja WNT's
DLC (Diamond Like Carbon) beldggning, som har en
extermt hog hdrdhet graderat till Hv 0.05, motsvarande
60-80 procent av diamant och en mycket ldg co-effcient
av friktion liknande 0.1 i jamférelse med stdl. Det ér
ocksd en extremt tunn beldggning som méjliggér en
mycket vassare skdregg. Lamplig for samma utbud av
material som TI1005 beldggning, DLC belagda verktyg
kan ocksa operera vatt eller torrt. Verktygsbeldggningar
dr inte komplativa med alla applikationer inom flygsek-
torn pa grund av risken med kemiska reaktioner mellan
verktygsbeldggningen och komponentens material. Det
ar hir Typ W i sin obelagda form ar valet av fras. Idealisk
for bearbetning av aluminium, koppar och méssing,
dessa frisar har en extremt skarp skiregg vilket gor dom
mycket effektiva i dessa material.

Mer information:
www.wnt.com
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TruBend kantpressar utstralar passion fér bockningsteknologi. Frdn den minsta hégprecisionsdetaljen till grova, stora
platdetaljer, de tillater dig att tackla ett enastdende utbud av detaljer med maximal produktivitet. Med sin extremt h6ga
precision och anvandarvanlighet tar de hand om alla dina behov. TruBend kantpressar har konstruerats noggrant for att
skapa en ergonomisk arbetsplats — och operatérer alskar att arbeta med dem! Detta gér TruBend kantpressar till den
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Turn & Mill=komplettbearbetning
med den nya ultrakompakta

ﬁ'il

CTX beta 800 TC utokar DMG MORI:s produkt-
program till Turn & Mill-omradet med en maskin
for komplettbearbetning av mindre detaljer

Komplettbearbetning i en enda instéllning ar ett hett dmne
inom produktionsteknik. DMG MORI imponerar hir som
en fullstandig leverantor med ett omfattande program
dven for bearbetning av roterande symmetriska detal-
jer: fran “normala” fleraxliga svarvar med drivna verk-
tyg via svarv-frasbearbetningscenter i premiumklassen
med svarv-frasspindel, och dér det &r mojligt, ett extra
revolverhuvud f&r 5-axlar och (med motspindel) upp till
6-sidig komplettbearbetning. CTX beta 800 TC utékar
DMG MORL:s portflj fér bearbetning av mindre arbets-
stycken upp till @ 500 x 800 mm.

“Med CTX beta 800 TC erbjuder vi kunderna ett pro-
gram for Turn & Mill-komplettbearbetning som &r unik i
sitt omrade” sédger Harry Junger, verkstillande direktor
hos GILDEMEISTER Drehmaschinen GmbH, som ir den
anldggning dir denna imponerande maskin utvecklas och
tillverkas. Tack vare mojligheten till 5-axlig bearbetning
dnda till den hogpresterande nivan som den erbjuder, tap-
per CTX beta 800 TC till gapet till klassiska universalsvar-
var betrdffande maximal flexibilitet for chuckkomponenter
for den maskintekniska industrin eller for vitske- och
hydraulindustrin.

Harry Junger ser svarv-frisspindeln som den utmérkan-
de egenskapen hos CTX beta 800 TC: “Med en Y-slagliangd
pa 200 mm och den nya ultrakompakta turn & mill-spin-
deln compactMASTER® med HSK-A63-granssnitt (Capto
C6 som tillval) erbjuder den en obvertriffad bredd av
applikationer fran turn & mill-komplettbearbetning till
5-axlig simultanbearbetning.” Spindelns kompakta design
med inbyggd utlésningscylinder for verktygsvixling har

| végen fran idé till férdig produikt.

ett vridmoment pa 120 Nm och en enastdende lingd pa
endast 350 mm. Jamfort med konventionella spindlar
utékar det arbetsomradet med 170 mm och samtidigt
med ett 20 procent hégre vridmoment. B-axeln har en
DirectDrive som med ett lutningsomrade pa =110° méjlig-
gor bearbetning med hig dynamik med snabbforlyttning
p4 70 varv/min. Dess nominella hastighet &r 12 000 varv/
min med effekt 22 kW. Den finns dven en version med 20
000 varv/min.

Harry Junger namner foljande betridffande de olika
utékningsmdojligheterna: “Tack vare vart hogteknologiska
moduluppbyggda system kan kunderna utrusta maskinen
individuellt efter sina specifika produktionskrav. Detta
innefattar bl.a. olika verktygsmagasin med upp till 30
platser istéllet fér 24 som standard.”

I standardutférandet &r maskinen utrustad med en
huvudspindel med vétskekyld inbyggd 380-Nm, 34-kW
spindelmotor (ISM76) eller som tillval 770 Nm, 38 kW
ISM102 samt NC-styrd dubbdocka. Maskinen kan dven
utrustas med en motspindel istéllet for dubbdocka for
6-sidig komplettbearbetning. Fér sddana arbeten finns
ISM52 PLUS med 6 000 varv/min, 170 Nm. I kombina-
tion med ISM102-spindelmotorn kan maskinen anvanda
chuckdiametrar pa upp till 400 mm. “Stéddockor som
finns for arbetsstyckediameter pa upp till 200 mm rekom-
menderas for bearbetning av langa arbetsstycken”, fort-
sétter Harry Junger.

Konceptet med robust rérlig pelare kommer fran den
storre CTX beta 1250 TC. Maximal stabilitet och noggrann-

Den nya HSK-AB3 (Capto C6 som tillval} compactMASTER® svarv-frdsspindel erbju-
der 12 000 varv/imin, 120 Nm och 22 kW fér sofistikerade bearbetningsuppgifter:

svarv-frasspindeln compactMASTER®

CTXbeta800TC med 21.5* ERGOline®-
e styrning och CELOS® fér snabbaste

het uppnés genom kombinationen av direktmatnings-
system i den rorliga pelarens alla axlar. Maskinkonceptet
imponerar dven med sin ergonomiska design: avstandet
mellan maskinfronten och spindelns mitt &r endast 350 mm
vilket sikerstéller idealiska forhédllanden for smidig ladd-
ning och plundring. Dess uppstillningsyta dr endast 8,5
m? eller 10,7 m2 med spantransportor.

Den nya CTX beta 800 TC har ett stort antal mdjliga
applikationer och malgrupper. Framfér allt dr maskinen
lamplig for vanliga anvandare av universalsvarvar, men
den dr mycket mer flexibel tack vare den inbyggda verk-
tygsvixlaren med upp till 80 verktyg som gor att man
slipper tidsddande verktygsbyten. Dessutom innebdr
B-axeln att endast ldgkostnadsstandardverktyg krédvs for
bearbetning i en vinkel. Maskinens slaglingd i Y-led ar
+100 mm, en egenskap som inte hittas pd nadgon annan
universalsvarv i denna storlekskategori.

Maskinen har dven unika egenskaper betriffande styr-
ningen. Som alla nya hogteknologiska maskiner levere-
ras CTX beta 800 TC med ERGOline®-styrningen med
CELOS® pa Operate 4.5 med SIEMENS 840D solutionline.
Mojliga applikationer fér CTX beta 800 TC avrundas med
11 exklusiva teknikeykler som finns som tillval. Dessa kan
spara upp till 60 procent av programmeringstiden tack
vare enkel programmering.

Mer information:
www.dmgmori.com



HELAUTOMATISK SAGANLAGGNING

* UNDER 1 MKR! *

Inmatning l

Kapacitet fran
- Restbitshantering 320-500mm

h‘

inmatningsbanor = §__ Sortering

_ -~
7Y & Restbitar
Ring mig sa berattar jag mer!
Trond Hansen 08 5505 1206
Var partner i T

i ‘i nor;
I nte I C u .[ ﬁ Tel 0612-129 50
Telefon 08 550 512 00 : info@intercut.se + www.intercut.se "« Kramliec

FRAN TUNN TILL TJOCK PLAT
2kW FIBER LASER MEﬁkW C02 KAPACIET

""9

ENS'S 30'7 ng',,dﬂ"’m Med Amadas justerbara strélteknologl_

v eco AMADA Sweden AB
Tel: 0322-20 99 00 E-post: info@amadasweden.se Website: www.amadasweden.se




ELIX DRILL

spiralinterpalering

méstaren pa

Endast 5 verkt
. - ¥y |
fiir att géra hal upp till O50mm Pr—

| 3 o F bl TR

il

Ul

*gndast 5 verktyd forallah
! : sgndast ett gkdr oC . 113 material.
*Klarar titan, inconel rostfritt stal,
*Spéndelan skar som 9¢ e
driver spanorn ur ha
etri som tillater stora s
Iinterpolering.

for effektiv och
rampningsvinkel.
kiner for til

ffektsvaga mas
v. samt pro

*Klarar 20°
en klarar avs

, *Mycket |sttskdrande &
snabb spira

f

a »perfekt fér e

hal an vad maskin
hela tiden-
o026 023

|




-é? Research, Dev_'l_opment & quufdcturing of Mejlering Lubricants

Foramiil

REACH
3 Compliant ¥

“Inga mery wta*handern i
Glftfrl, lnte hudirrlterande iy

ﬁénererar mindre ufkolmng Vilket: ge-
renare smtt och mmdre efterbearbetmng'_ L



58  NYHETER

Maskinoperattren Nr 7 | Oktober 2015

Sandvik Coromant lanserar en ny katalog fOr snabbare
identifiering och val av optimerade skarverktyg

Intuitiva kataloger som dr enkla att anvinda och uppbyggda efter ISO-standardiserade produktbeskrivningar

Sandvik Coromant har meddelat att man
lanserar en ny version av sin omfattande
bestillningskatalog. Den dr tankt att bli en
oumbirlig referens for ingenjorer, opera-
torer och andra som arbetar med produk-
tion och tillverkning. Den nya katalogen
ar uppdelad i tre delar - roterande verk-

Coromant-katalogen som beskriver alla
produktdata enligt den internationella
standarden ISO13399. Denna standardi-
sering av produktdata mdjliggor transpa-
rent kommunikation mellan anvéndare och
manga system fér PLM-, CAD-, CAM- och
CNC-simulering och verktygshantering.

till digitala kataloger sdger méanga av vara
kunder att de foredrar den tryckta versionen.
Genom att erbjuda bade tryckta och digitala
versioner kan vi vara sikra pa att uppfylla
Onskemdlen fran sd manga produktions-
proffs som méjligt”, sédger John Hager.

tyg, svarvverktyg och reservdelar — och
omfattar cirka 35 000 verktyg fran Sandvik
Coromant.

Lasaren kan titta pa tusentals sidor med
innovativa produkter som har ordnats pa
ett anvidndarvinligt sitt efter applika-
tionsomrade. Detaljerade produktbeskriv-
ningar, tekniska data, applikationstabeller
och ark med skirdata kombineras med
detaljerade bilder av verktyg och skir .
Dessutom &r det hir den férsta Sandvik

digitala katalog som man nar
via: www.sandvik.coromant.
com. Kunder uppmanas att
titta igenom katalogen for att
sedan bestka online-butiken
f6r att gora sina bestédllningar.

“Aven om allt fler gar Gver

Kya tunna
kapskivor
med langre
livslangd

Flexovit lanserar en ny tunn kapskiva med
1,0 mm tjocklek. Den nya kapskivan, som har
beteckningen Mega-Line, uppges ha upp till
30 % bittre prestanda.

Flexovits nya kapskivor med 1,0 mm tjock-
lek anvénds i vinkelslip fér kapning av stal,
rostfritt och harda legeringar. De dr speciellt
lémpade for kapning av tunnviggiga detaljer
som t.ex. rostfria ror. Mega-Line-kapskivorna
har fatt en mindre skivetikett an vad som ar
vanligt. Detta ger flera férdelar som att ski-
van blir mer friskdrande och ger snabbare och
mjukare kapning samt att vibrationsnivan blir
ligre. Dessutom far man rena och fina snitt
och hég precision i kapningen. 5avil avverk-
ningsgraden som livslingden kan 6kas med
upp till 30 % enligt tillverkaren.

Den nya Mega-Line-kapskivan med 1,0 mm
Hocklek finns i 115 och 125 mm diameter. De
har slipmedel av aluminiumoxid i premium-
kvalitet i kombination med ett avancerat bin-
demedelssystem.

"Med Flexovits nya tunna kapskiva Mega-
Line far man en kapning med mycket hog
precision och fina och rena snitt utan bran-
ning. Tack vare den ldnga livslingden och
snabba kapningen far man hoégre produkti-
vitet och ldgre total kapkostnad.” sdger Peter
Lindell, forsédljningsansvarig pa Saint-Gobain
Abrasives AB.

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

Den nya tryckta katalo-
gen kompletterar Sandvik
Coromants personanpassade sanouy

Den tryckta katalogen bestaller man enkelt
via e-post kundservice.cse@sandvik.com,
telefon eller genom din lokala Sandvik
Coromant-representan

%WIK

Rotating tools

Ny katalog med éver 35 000 verktyg. |

Turning tools

Spare parts

ay

Secos nya hardmetallsort for
frasning MS2050 ar optimerad
f0r bearbetning i titan

Seco har utokat applikationsomradet for frassorten MS2050
med nya utfdranden som ger optimerad prestanda vid bear-
betning av titan och stdl med hog kromhalt.

Nyheterna bestar av ett brett urval av skérstorlekar, nos-
radier och geometrier samt en speciell beldggningsteknologi.

Sortens nya silverfargade PVD-beldggning ger dkad vér-
mebestiandighet samtidigt som den minimerar l5seggsbild-
ning vid bearbetning av kletande material som titan. Da
ingen losegg bildas kar skérens livslingd med ungefér 50
procent jamfort med befintliga produkter, vilket minskar
verktygskostnaderna.

De nya MS2050-skéren finns fér Secos Turbo 10-, Helical
T4-08- och Highfeed-frasar i nosradier fran 0,4 mm till 6,3
mm och med positiva geometrier som kan anviandas for
produktiv horm-, plan- , kopier- och hgmatningsfrésning.

Mer information:
www.secotools.com /se
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Effektiv hardsvarvning:
Med Sandvik Coromants CB701% finns det mycket
pengar att spara vid tillverkning av transmissioner

Transmissioner dr normalt massproducerade, s kom-
ponentkostnaderna kan vara avgorande for framgang,
Med vindskiret CB7015 erbjuder Sandvik Coromant ett
kostnadseffektivt tidsbesparande verktyg for hardsvarv-
ning. Verktyget ticker in ett brett utbud av applikationer
och ger optimal ytjamnhet - samtidigt som det passar
mycket bra for torr bearbetning,.

Sandvik Coromant &r virldsledande leverantor av skér-
verktyg, verktygslosningar och know-how till metall-
bearbetningsindustrin. CB7015 dr en CBN-sort fér ett
brett utbud av applikationer, som ger optimal ytjagmnhet
vid tillverkning av transmissionskomponenter. CB7015
dr sdrskilt lamplig for svarvning av sdtthdrdade stal
(58-65 HRc). Tack vare det innovativa fastspdnnings-

keramiska bindmedel ocksa perfekt for torr bearbetning.
Den uppfyller alla formkrav och positionstoleranser
som ar standard.

CBN-sortimentet fran Sandvik Coromant innehaller
skir med standardhérnradier och wiperskir, liksom en
Xcel-version. Den patenterade wipergeometrin erbju-
der en rad processoptimeringar, inklusive forbéttrad
ytjimnhet for standardskirdata. Dessutom ger den
hogre ytjgmnhet med betydligt forhojd matning — man
kan konsekvent fa en ytjimnhet langt under 3,2 pm.
Med Xcel-geometrier och matningar pa 0,3 mm kan
man till och med f& ner ytjmnheten till 1 pm. Dessutom
mojliggor Xcel-skiret, med upp till 8 skdreggar, kor-
tare produktionstider och extremt mycket ldgre verk-
tygskostnader per komponent. Med torr bearbetning
undviker man kostnader for skirvitska, samt sinker

kapitalinvesteringen och kostnaden for spanhantering,
vilket ssammantaget hjalper till att sinka bearbetnings-
kostnaderna betydligt.

Mer information:

www.sandvik.coromant.com/ se

systemet Safe-Lock™ dr CBN-sorten med sitt slitstarka

Lindab Steel AB

satsade pa ny teknik

Lindab Steel AB satsade p& Camcoil Systems Sweden nya teknik
for att minimera skador pa materialet som uppstér vid haspling av
materialet. Haspeln dr levererad och i full drift hos Lindab i Grevie

- Vi dr mycket néjda med produkten fran Camcoil och den levererar
det resultat som vi forvéntar oss, sdger Patrik Brogstam produktions-
chef Lindab Steel AB.

- Utvecklingen och idrittagningen av haspeln har skett i ett tatt
sammarbete och med en dppen dialog tillsammans med Lindab. Detta
har varit en forutsattning for att vi skulle klara att na de hogt stéllda
forvéaniningar fran Lindab och oss sjélva, sdger Peter Wigarthsson VD
Camcoil Systems Sweden AB.

- Att ett kvalitetsledande féretag som Lindab &r néjda med var
haspel dr ett starkt positivt betyg. Vi dr 6vertygade att detta kommer
att generera en okad forséljning bade nationellt som internationellt
och vi har redan ldngt framskridna diskussioner med andra svenska
aktorer. Kénslan dr att ingen vill sitta kvar med de gamla problemen,
sdger Hakan Nilsson forsédljningschef Camcoil Systems Sweden AB.

Mer information:
www.camcoil.se

Sandvik Coromants
CB7015 ar férstaval
vid svarvning av sétt-
hérdade komponenter
féir transmissioner.

HEULE COFA
En ny generation
av gradverktyg

COFAs unika forméga att grada jimna och ojimna borrkanter i ett enda pass har
utdkats med ytterligare funktioner sa som stdrre gradningskapacitet eller formagan
att grada gédngade hal.

HEULE har reviderat skdrkonceptet pa de storre verktygen (hdl @ = 6mm). Den
nya designen tillater stérre gradningskapacitet pd upp till R1.5. De litt utbytbara
skdren mojliggor for olika gradningskapacitet utan att verktyget behover bytas. En
ytterligare funktion som utvecklats dr gradningen av gingade hél. Det nya verktygs-
sortimentet omfattar ISO dimensionerna M8 upp till M30 (& 6.7 mm till 26.2 mm).

Med det optimerade standardsortimentet och reducerade verktygslingder (vilket
gor verktyget mer stabilt) tas ytterligare steg mot basta mojliga gradningskvalitet
till basta mojliga skardata.

Mer information:
www.kometscandinavia.com
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Haas DT-1 Borr—/

med spindel pa 20 000

Den populédra borr-/géngmaskinen DT-1 frdn Haas
Automation, Inc., finns nu med direktdriven spindel som
ger 20 000 varv /minut. Kunderna kan ddrmed kéra hogre
avverkningshastigheter vid mindre verktyg och utfora
maskinbearbetningen med hégre hastighet.

Spindeln f&r 20 000 varv /minut ar tillvalsutrustning

—den &r perfekt for tillamp-
ningar som kréaver hoga spin-
delvarvtal och ger tillracklig
kraft for att klara svarbearbe-
tade material. Den méjliggor
styv géngning upp till 5 000
varv/minut med upp till fyra
ganger hogre tillbakadrag-
ningshastighet vilket forkortar
arbetscykeltiderna. Spindeln
drivs av ett vektordrivsys-
tem pd 11,2 kW som ger 21,7
Nm skidrande vridmoment.
Motorn dr kopplad direkt till
spindeln vilket sdnker vir-
meutvecklingen, okar krafto-
verforingen och ger ytor med
mycket hog kvalitet.

DT-1 ér en resurssndl och kompakt fleroperationsma-
skin — du kan placera flera maskiner bredvid varandra och
ddrmed utnyttja den viirdefulla verkstadsytan sa effektivt
som mojligt. Den har en vl tilltagen arbetskub pa 508
mm x 406 mm x 394 mm och ett arbetsbord pa 660 mm

gangmaskin finns nu

varv/minut

x 381 mm med T-spér, och mycket kompakta matt. DT-1
ger avverkningshastigheter upp till 30,5 m/minut vid
hoghastighetsfrasning, och maskinens sidomonterade
verktygsvixlare (20+1) vaxlar verktyg snabbt och kortar
tiderna da ingen avverkning sker. Snabb rapidshastighet
pd 61,0 m/min och hég acceleration forkortar arbetscy-
keltiderna och ¢kar produktionen.

For effektiv spanavgang har DT-1 dubbla branta invin-
diga spanavgangsplatar. Dubbla utmatningsskruvar (till-
val) matar ut spanorna baktill pa maskinen, sa att flera
maskiner kan placeras ndra varandra.

Ett kylsystem pa 170 liter dr standard, med mojlighet
att vélja till programmerbart kylvitskemunstycke och
kylvitskematning genom spindeln.

Borr-/gingmaskinen DT-1 byggs i USA av Haas, och
foretaget har globalt stéd fran ett virldstickande nit-
verk av Haas-fabriksleverantiérer (HFO-Haas Factory
Outlets) — det mest omfattande support- och service-
systemet inom branschen.

Mer information:
www.HaasCNC.com.

ABB:s robot Yulli inleder
ny epok av samarbetande robotar

Avtickningen av YuMi pa Hannovermadssan nista vecka inleder en ny epok av
robotar som kan arbeta sida vid sida med manniska under garanterad sikerhet

For fyra decennier sedan introducerade ABB den
forsta mikroprocessorstyrda roboten f6r virlden. Idag
star ABB aterigen for ett paradigmskifte med sin nya
robot YuMi, vérldens férsta i verklig mening sam-
arbetande tvdarmade industrirobot. YuMi kommer
att oka antalet automatiseringsbara industriproces-

ser fundamentalt till att omfatta montering av sma
komponenter, sasom inom elektronikindustrin. YuMi
gor verkligt samarbete mellan ménniska och robot
majligt. En ny epok av robotmedarbetare har inletts.

Mer information: www.abb.com
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Koreansk fordonsindustri
vixer med verktyg fran AP&T

Nir den koreanska tillverkaren av fordonsdetaljer I.S. Tech, skulle vilja leverantor av
verktyg for presshardning, foll valet pa AP&T.

Som underleverantor till GM har Korea-baserade 1.S. Tech sett ett behov av att mota ett
viéxande behov av presshirdade detaljer genom att 6ka sin kapacitet med fler verktyg.
Framf6rallt handlar det om B- och C-stolpar, tunnlar, golvforstarkningar och andra struk-
turdetaljer.

I konkurrens med ett antal ledande tillverkare fick AP&T i borjan av 2014 en forsta
order pa tre verktyg. Direfter en tilliggsorder pa ytterligare tre och i mars 2015 ytterligare
sex. Totalt 12 verktyg, vilket gor ordern till en av de storsta for enskilda verktyg i AP&T:s
historia. En avgorande faktor for framgdngen i affiren har varit AP&T:s agent, Dae Kyung
International som pa plats i Korea lotsat projektet i hela processen fran offert till leverans.

I presshdrdning &r verktyget den tekniskt stérsta utmaningen. Det 900 grader varma
dmnet ska formas och kylas snabbt och kontrollerat fér att ge detaljen de énskade egen-
skaperna. Nér LS. Tech valde leverantor spelade erfarenheten och AP&T:s goda rykte stor
roll. Tack vare egen utveckling och samarbeten med forskningsinstitut och partners har
AP&T kommit langt med fungerande helhetslésningar fér presshdrdning och har djup
kunskap om material och metoder, simulering och verifiering av kvalitet pa slutprodukten.

Inom fordonsindustrin sker det en snabb dkning av snde!en presshédrdade delar i nya
bilmodelier. Bakgrunden ar lag- och kundkrav pa bilar med ldgre vikt och brénsleférbruk-

ning i kombination med hégre krocksékerhet. Nér |.S. Tech valde leverantér av verktyg
www.aptgroup.com foll valet pd AP&T.

Mer information:

Kyocera lanserar MFH mini,
en hogmatningsiras 1 sma dimen-
sioner, fran @ 16 till 32 mm.

Med den nya MFH mini utvidgar man MFH-serien som tidigare lanserades
av Kyocera 2014 i dimensionerna 25 till 40 mm f6r skaftfrésar och 50-160
mm fér dornmonterade frésar.

"Forutom de sma dimensionerna dr den stdrsta férdelen med den
nya frasen att vi har lyckats gora plats for 4 skir pd en @20 och 5 skér
péd en @25. Detta innebdr att matningshastigheten kan kas avsevart och
darmed produktiviteten,” sdger Kyoceras teknikansvarig Sven Pankalla.

Kyoceras MFH-friis har dubbelsidiga skir med positiv skirvinkel som
gor spiralinterpolering, rampning och dykfrisning majligt.

"Skireggen har en specialutvecklad konvex skidregg. Det ger en effektiv
och kontrollerad spanevakuering sa man bade far en god ytkvalitet och
@ = undviker spankldmning vid t ex. sparfrisning,” sdger Sven Pankalla.

&
74

Skirens speciella design reducerar skirkrafterna néir frisen dr i ingrepp,
déarfér kan den nya mini-frisen ocksa anvindas i effektsvaga CNC-
e 4 5 maskiner eller vid instabila forhallanden.

“Skaret dr konstruerat med en konvex profil, med en primér och sekun-
dér skdregg. Det dr en viktig anledning till att skirkrafterna reduceras
vasentligt. MFH mini har en konstant stéllvinkel pa 12 grader. Den mdj-
liggor bade hog matning och bearbetning med langa verktygsoverhdng
med minimala vibrationer,” séger Sven Pankalla.

Stallvinkeln pa 12 ° resulterar i att skédrkrafterna dr i den axiella rikt-

ningen och dédrigenom minskar den radiella paverkan, som ofta dr orsaken
till vibrationer.

“Den nyutvecklade skdrdesignen ger betydligt lagre skdrkrafter 4n en
konventionellt skir. Det minimerar risken for vibrationer och ger en lingre
livslingd pa grund av en ldgre virmeutveckling,” sdger Sven Pankalla.

Mer information:
Hégmatningsfrds med ménga skdr www.kyocera-unimerco.se
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Wermland Mechanics 1 Tocksfors AB,
investerar i en°13 4 KW
Fiberlaser maskin fran Salvagnini

.--bx

Wermland Mechanics i Tocksfors AB ékar ddrmed sin
produktionskapacitet genom att investera i en Salvagnini
L3 4 kW Fiberlaser med automatisk in- & utmatningsut-
rustning, samt sjdlvprogram-merande staplingsutrustning,
med tvi individuella plockenheter, som staplar de skurna
detaljerna pa en pall.

“"Wermland Mechanics, dr en kontraktstillverkare med
tunnplatstillverkning som kédrnverksamhet, dér vi kan
erbjuda vara kunder projektledning, design, utveckling,
komponenttillverkning och montage, sdger Morgan Sahlin,
som dr Teknisk chef .”

“Efter en noggrann utvirdering av teknologi, expertis
och totalekonomi valde vi Salvagninis anldggning med en
automatiserings- och hanteringsutrustningen, som ger oss
en flexibel tillverkning och méjliggor en helautomatisering
dven av smaserier, fortsdtter Morgan, som tillsammans

med Salvagninis VD Bjorn Ahlqvist drivit projektet.

L3 4 kW &dr en av Salvagninis modeller av
Fiberlasermaskiner, med den senaste teknologin, som
man sedan introduktionen haft stora framgangar med.

Det dr en av maskintyperna som blivit vdldigt populdr
och som i sig sjélv har en extremt lag energiforbrukning,
vilket ger en lag energikostnad per detalj, samt &ven total-
kostnad, da L3 totalt har en véldigt 14g underhallskostnad,
berattar Bjorn pa Salvagnini Scandinavia AB.

L3 som nu ér under installation hos Wermland Mechanics
dr utrustad med automatiskt In- & Utmatningssystem,
dér platmaterialet himtas fran ett bord, dér automatisk
separering sker av platimnena.

Daérefter lamnas platen pa det automatiska véxlings-
bordet, dér da cykeln automatisk startar.

Nér platen ar fardigskuren, véxlar bordet ut och staplings-
utrustningen (MCL, som &r sjélvprogrammerande), med
tva individuella plockenheter, tar vid och staplar de skurna
detaljerna helt automatiskt pa en utékad staplingsyta med
“Matrioska bord”, samtidigt som ny plat automatiskt har
laddats i maskin.

Genereringen av produktionskoén sker automatiskt
genom inmatning av en eller flera produktionslistor fran
kontoret, vilket innebdr att all produktionsplanering sker
direkt mot det aktuella behovet.

Anlaggningen togs i drift under 3:e kvartalet 2015.

Mer information:
www.salvagnini.se
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Kasserade pallband = ett{ onodigt sloseri?

Detta hdnder tiotusentals ganger per dag i den svenska
industrin: maskinoperattrerna tar pa sig skyddshand-
skar, tar fram pléatsax, klipper upp och knycklar ihop
pallband f6r att sedan béra dem till containrar ... som
snabbt blir fyllda och bortforslade. Men det finns ett
alternativ: ateranvandning av bestdandiga spannband.

Fasty AB i Anderstorp ér tillverkaren som nu lan-
serar pallbandskonceptet i stérre skala. “Det okade
intresset beror naturligtvis mest pa minskade kost-
nader”, séger Fastys produktchef, Martin Jérnelius,
“men att dvergd till teranvandbara band innebér ocksa
minskad miljébelastning och béttre ergonomi”.

“Vi sparar minst 26 kr per pallrorelse for vara tur-
och returfrakter - det blir mycket pengar under ett r”,
séger Sebastian Martensson, produktionschef pa Delex
Teknik i Forsheda. “Dessutom slipper personalen ett
illa omtyckt moment, att knyckla ihop styva pallband
ar det ingen som gillar .

“Forr fyllde vi vara sopcontainrar snabbt med
sprickta pallband, men nu har vi anvént samma pall-

band i femton ar”, sager VD Magnus Hégg pa Ingelsten
& Co i Anderstorp. "Vi tillverkar bestindiga produkter
sa bestdndiga pallband passar med var filosofi”.

Mer information:
www.fasty.se

Leif Claessson pé
Ingelsten Co surrar

en pall med ateranvénd-
bara spédnnband

AP&T 1 EU=projekt:

Low Cost forming of Lightweight structures

for transportation industries (LoCoLite)

Representanter
fér  deltagarna
i LoColLite-projektet
samlade vid AP&T:s anldgg-
ning fdr forskning och utveckling

i Ulricehamn. Till vénster ser vi dr. Martin Skrikerud och
dr. Christian Koroschetz fran AP&T samt professor Jianguo Lin, Imperial College
London. Som nummer fyra frdn héger skymtar vi Lars-Olof Jénsson, AP&T.

Kan fordonsdetaljer av varmformad, hardad
(HFQ®), hoghallfast aluminium bli ett konkur-
renskraftigt alternativ nar det galler att minska vik-
ten pa morgondagens bilar, bussar och flygplan?
Det ar fragan som star i fokus for EU-projektet
LoColite, dir AP&T medverkar som enda maskin-
leverantor tillsammans med ett femtontal andra
aktorer fran europeisk industri och akademi.

Komponenter i lattare material skapar nya méjligheter
for transportmedelstillverkarna att minska bade brénsle-
forbrukning och emissioner frain morgondagens fordon.
Men for att nya alternativ ska bli intressanta kravs inte
bara att de bidrar till lag miljopaverkan. De maste ocksa
vara lika bra eller bittre dn dagens néir det géller sikerhet,
kvalitet och tillverkningskostnad. Malet fér LoCoLite, som
ingér i EU:s sjunde ramprogram for forskning och utveck-
ling, &r att utveckla en ny metod — Hot Form Quench
(HEQ®) - for konkurrenskraftig produktion av komplexa
komponenter i htghallfast aluminium. Metoden ger en
extremt god formbarhet och materialstabilitet, och kan
ersétta andra langsammare eller mer materialintensiva
tillverkningsmetoder.

“Det hir ett oerhort spannande projekt dér vi kan
anvanda vart kunnande inom presshirdning av stalde-
taljer for att skapa en effektiv produktionslésning dven
for aluminiumdelar. Men aluminium stéller delvis andra
krav pa utformning och styrning av processen”, berittar
dr Christian Koroschetz, projektledare vid AP&T:s center
for forskning och utveckling i Ulricehamn.

Till exempel vidrms aluminiet till ca 500 grader medan

stal kraver drygt 900 grader. Formningen av det varma
aluminiet sker ocksd med hégre hastighet for gora det
majligt att tillverka delar med komplexa former.

“Fér att fa den erfarenhet som krévs for att ta fram en kom-
mersiell produktionsldsning fér héghallfast aluminium

har vi genomfért en rad tillverkningstester under de drygt

18 méanader projektet pagatt. Nyligen formade vi till
exempel en innerdel till en bildérr f6r Lotus i vért
Ré&D Center i Ulricehamn. Det 4r den forsta bildérr i
vérlden dér innerdelen tillverkats i hoghallfast alumi-
nium i ett och samma formningsmoment. Resultatet
r vildigt uppmuntrande. Vi lyckades méta kraven
pa styrka och hallfasthet trots att materialet stracktes
ut med upp till 50 % fran en tjocklek pa bara 2 milli-
meter, Det skulle inte varit méjligt med konventionell
kallformning, sdger Christian Koroschetz.”
Halvvégs genom projektet ser AP&T positivt pa de
framtida méjligheterna fér den nya metoden.
"Absolut, det finns ett stort intresse bland kun-
derna att 6verga till lattviktsmaterial och vi har siktet
instéllt pa att utveckla en konkurrenskraftig produk-

tionslésning innan projektet avslutas, sager dr Martin
Skrikerud, Chief Technical Officer pd AP&T.”

Mer information:
www.aptgroup.com

Véridens frsta bildér med innerdel av varmformad, hérdad, hog-
héllfast aluminium. Prototypen &r tillverkad hos AP&T for Lotus.
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Mastercams 30 ar i branschen sétter avtryck. En kombination av innovativt tankande och att vi lyssnar pa vara
samarbetspartners gor att vi nu kan presentera Dyna.fnisk bearbetning &ven for svarvning. Dynamisk bearbetning
ger en langre livslangd pa verktyget samt kortare bearbetningstid. Detta ger en stabilare och sdkrare process
speciellti svarbearbetade material. Mastercam &r rankat som varldens mest anvanda CAM system 19 &r i rad.
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Laseroperattrerna Tomas Nilsson, Robert Engstrém, platschefen i Luled Tommy Astrém samt
koncernchef Mikael Pudas framfdr véridens stérsta och kraftigaste fiberlaserskdrmaskin.

Don efter person! Robert Engstrém och Tomas Nilsson
giflar styrkan cch snabbheten i Bystronics stoilthet.

Norrlandskoncernen som vaxer!

TEXT & FOTO // INDUSTRIBILDER.SE

Ett samverkande pussel med

intelligenta synergieffekter

Man skall aldrig lagga alla d4gg i samma korg lyder det
gamla talesdttet, ndgot som genomsyras i tinket hos
industrigruppen som gar under namnet NMV-Group.
I vardagligt tal sdger man Nybergs Mekaniska, och sa
har man sagt sedan starten 1947. Idag, da verksamheten
vixer och utokats till de storre stiderna i norr, s& behdlls
gruppnamnet, men med ortsnamnet som tilldgg.

Snabbhet och smidighet skapar kunder.
Mikael Pudas héller upp en kopp kaffe dér vi méts pa
Nybergs Mekaniska i Lulea.

- I min roll som koncernchef besoker jag med jamna
mellanrum alla vara enheter. Vi har verksamhet i Kiruna,
Luled, Pited och i Jokkmokk. Vi har valt att satsa pa
utrustning och kompetens pa olika omraden i vara
olika stdder, detta for att som koncern kunna erbjuda
en “inhouse-16sning” pa vara kunders behov. Vara olika

Vétgasgeneratorn star i en 12-meters container utanfér verk-
staden och levererar dygnet runt berédttar Tomas Nilsson.

verkstédder har dérfér olika inriktningar. Pited har en
biaddfras, i Kiruna tar vi de storre dimensionerna dir vi
har mycket plasmaskérning, och hér i Lulea har vi en av
vérldens storsta och mest exakta fiberlaserskdrmaskin,
och kan didrigenom styra de storre produktionerna inom
gruppen séger Mikael.

Bergbultstillverkning och

gruvtruckar — och allt daremellan

Att samverkan ér viktigt dr ingen nyhet, Mikael Pudas
ar ett nytillkommet tillskott i NMV-Group och har bland
annat en bakgrund som personalchef pd LKAB. Nér han
ger en Overblick 6ver koncernen berédttar han gédrna om
samverkan mellan de olika bolagen, — Vi har 5 konstruk-
torer som driver olika projekt for vara kunders rdkning.
Kunderna dr LKAB, SSAB, SCA och Smurfit Kappa for
att ndmna négra av de storre, och naturligtvis manga sma
underleverantorer till dessa. Man kan kort sagt beskriva
0ss som leverantérer till basindustrin.

En automatkassett med nozzr.i olika dfmsns.r'nér .dar
laserskédraren sjélv hdmtar och byter nér det behdvs.

En genomtankt strategi

- Vi har stora kunder, och hos en del av dem kan det
ibland rada en lagkonjunktur, men dé kan det samtidigt
hos en annan kund vara hogkonjunktur. Dessa konjunk-
turcykler jamnas ut i var kundmix, Dessutom har vi en
bra blandning i gruppen av bade tillverkning och service/
reparation, detta sammantaget innebér att vi kan férdela
och ta vildigt stora uppdrag. Attvi har en maskinpark till
detta &r forstas en forutsitining, bland annat kan ndmnas
en kantpress som klarar &mnen upp till 13 meter, och tva
klippstrickare med stansfunktion som klarar obegrénsade
léngder. Men kronan i juvelen &r vér nya fiberlaserskérare
i Lulea sdger Mikael Pudas.

Satsar pa framtiden

P4 Nybergs Mekaniska i Lulead har man satsat pa den
storsta och snabbaste fiberlaserskdarmaskinen som finns,
en Bystronic BySprint Fiber 4020. En som varit med fran
botjan dr laseroperatdr Tomas Nilsson. -Redan1990 béi-

Sjélvklart har man en
egen skylt pd stoltheten!
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Robert Engstrém laddar det stora bordet.

jade jag med laserskirning, da var vi forst i Norrland med
en Bystronic pd 1500W som ju var grymt imponerande pa
den tiden. Den byttes sedermera ut mot stérre och kraftigare
maskiner, och nu med den hér senaste pd 6000W och med
fiberskdrning sa fortsitter tekniken att imponera med osviklig
precision pa bade rostfritt, galvat, koppar och allt man kan
tdnka sig. Den &r helt enkelt grymt snabb!

Forst i Norrland med egentillverkad nitrogengas

En stor och kraftfull fiberlaser skidr med nitrogengas eller
kvivgas som den dven kallas. Det gér at rétt stora méangder
nar man skar mycket, och i Lulea har man réknat pa hur man
skall sénka kostnaderna. —Vi gor gasen sjélva! Ute pa garden
stdr nu en container med en kvévgasgenerator fran Atlas
Copco som dygnet runt producerar behovet, -Det fungerar
friktionsfritt, vi kontrollerar oljenivaer emellanat, men annars
dr den i princip sjdlvgaende. Investeringen innebér en halv-
ering av kostnaden i jamforelse med tank, och pd tre ar har
vi tjdnat in investeringen berittar platschef Tommy Astrém.

Mer information:
www.bystronic.se

Mikael Pudas ar ny
pa tjdnsten som
koncernchef i NMV
sedan april i ar.

ijeskimmers & pneumatiska blds/vakuums ystem

Kvalitet sedan 1994
Vi lamnar 5 ars garanti

Spillsugar

Ersétter absarberingsmedel

Oljeavskiljare

Det enkla séttet att separera olja fran vatten

Blas & Vakuum

Halverar ljudniva och luftférbrukning

Dosera & Mat

Rétt dosering och koncenftration

Kylning

Omvandiar tryckluft till mycket kall luft

Ring oss: 031-45 65 65 eller skicka e-post: inffo@gh-system.se
Mer information finns pa pa www.QH-system.se
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rain Products AB Tel 0157-208 40 + Fax 0157-212 40
sjo Kulle, 642 96 Malmkoping E-mail: brainproducts@telia.com
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Investera ratt for framtiden,
ge tlllverkningsprocessen mer
kraft och satsa pa kompetens-—
utveckling av maskinoperatoOren

Arbetsteamet p& Trumpf Maskin i Alingsés. — TruTops Boost &r vér unika programvara, fér 3D konstruktion och pro-
grammering av laser-, stans- och bockmaskiner som lter dig att 6ka produktiviteten med nagra fa steg i processen.

Trumpf Maskin vidlkomnade till ett 6ppet hus i sina lokaler
i Alingsds under ndgra hostdagar med fint vader i borjan
pa september.

“Maximera din framgang och investera riitt for framti-
den”, var temat ot dagarna med d&mnen som helhetstank
inom 3D platbearbetning, vilka méjligheter erbjuder stans-
ning, kantpressning, laserskdrning, lasersvetsning och
lasermirkning som helhetskoncept for platbearbetning.

Trumpf Maskins experter stod till kundernas férfo-
gande under tre dagar och tillsammans kunde man passa
pa att utforska hela processkedjan for plat.

TruTops Boost

"O0ST Your Business

Nu har Trumpf Maskin tagit fram en mjukvara som &r sjaivtdn-
kande genom alla steg i en tillverkningsprocess.

S foljande produkter visades upp i utstillningshallen
under eventet;

TruTops Boost, mjukvara dédr kunden far en allt-i-ett-
lsning for design och programmering. Med program-
varan técker man in fler processteg och arbetar konse-
kvent. Det innefattar alla steg i orderbearbetningen, fran
3D-komponenter till firdiga NC-program.

TruPunch 5000, Maskinen gor stansning som et alterna-
tiv fill laserskiirning. Produktiviteten imponerar och den
aktiva dynan mjliggdr bearbetning utan repor.

TruBend 5130, en av virldens frimsta kantpressar frdn

Forsaljningschef Stefan Wallén holl i ett semina-
rium "3D Plétbearbetning - nya méjligheter med
stansning och kombibearbetning”.

den tyska maskintillverkaren Trumpf. Hela processen,
fran programmering och riggning fram till den egentliga
bockning, dr ytterst produktiv.

“Magic Shoe” gor stora ergonomiska fordelar.

TruBend 7036, ér ett typexempel pd intressant samspel
mellan ménniska och maskin. Hog positioneringshastighet
i kombination med optimala arbetsforhallanden bidrar till
att den totala produktiviteten dkar.

TruLaser Cell 3000, det senaste inom laserbearbetning
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Huberf Wilbs Vd pd Trumpf Maskin samta.'ar med négra kunder.
- Vi méste kompetensutveckla vira maskinoperatérer sd att de
mer fdr en rolf som “"machine manager”. Vi arbetar nu pé en kon-
ceptstudie * Flying Classroom” som skall lyfta fram operatéren.
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* Kantpress verktyg

» Stort standardprogram ) StanS\{erktyg
. e Saxkpiv
* Speclalverkiyg B . SIiﬁnMg av verktyg
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~»  EXCENTERPRESSAR

CHIN FONG har sedan starten
1948 levererat dver 50.000
pressar till mer &n 40 lander
och ar idag vérldsledande vad
géller tillverkning av alla typer
av mekaniska pressar.

Chin Fong har tillverkning

i Taiwan och USA samt ar

certifierade enligt ISO 9001
och ISO 14000.

Vi marknadsfor deras
standardprogram av C-pressar
och 4-pelarpressar med
presskrafter upp till 800 ton.

Las mer om Chin Fongs
pressprogrammet pé
www.olsons.se.
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av smé och mellanstora detaljer. Denna méngsidiga 5-axliga
maskin levererar 2D och 3D skérning och svetsning i topp-
kvalitet.

TruMark Station 5000, den mycket kompakta arbetsstatio-
nen med en intelligent och ergonomisk design formad enligt
kundens 6nskemal.

Ménga nyheter presenterades som t.ex. en ny — PunchGuide,
stansberdkningar via en App. Med den nya PunchGuide app-
likationen kan berdkningar for stansning goéras snabbare och
enklare &n aldrig forr. Anvand know-how fran Trumpf for att
utfora stansuppdrag.

Féljande berdkningar finns tillgéngliga med PunchGuide:

Stanskraft, dynspel, férstansningsdiameter, maximal kant
léngd, val av avstrykare, konvertering av plattjocklek och plat-
vikt. Kunderna féar ocksé tillgéang till anvéndbara broschyrer
om stansning.

Ny anvéndningsfilosofi med TruTops Boost, arbeta precis som
man vill. Losningen f6r maximal flexibilitet. TruTops Boost gor
det méjligt for kunden att jobba pa tva sétt; med full automation
och anvdnda vad som kallas HomeZone level, eller interaktivt
och da anvinda det som heter TecZone level. Det dr anvin-
daren som sjdlv viljer om hen ska trycka pad Boost knappen i
HomeZone och lita mjukvaran kira pd automatiskt eller om
hens egen expertis ska fd styra fullt ut i TecZone.

Tva driftligen erbjuder en béttre verblick samt gor det enk-
lare och snabbare att bearbeta order. Design och programmering
blir hégeffektivt med dessa tva dessa intuitiva mandverelement
och parallella arbetsldgen.

TruTops Boost gor det snabbare fran geometri till NC program

Ta klivet in i en ny dimension av produktivitet. Den nya
anvindarfilosofin guidar genom programvaran pa ett proces-
sorienterat sitt samtidigt som man kan hélla en 6verblick 6ver
sina ordrar. Innovativ Boost teknik innebér férre arbets- steg och
rutinuppgifter och allt som krévs for att kora i gang programmet
dr ett enda klick pa Boost-knappen. Naturligtvis finns ocksa
mojlighet att interaktivt bearbeta order men det beslutet fattas
av manniskan inte av programmet.

Vi pa redaktionen ringde upp férséljningschef Stefan Wallén
for att fa den senaste uppdateringen om hur kunderna mottog
alla nyheter som presenterades pa det 6ppna huset i Alingséas
i borjan pa september.

- Vi hade 150 besokare under vara tre dagar och det var éver
férvintan, ett bra gensvar pa vér lansering av den nya mjukvaran
TruTops Boost som vi lade mycket fokus p& och kommunicerade
ut till platbearbetningsindustrin. Man kom fran hela Sverige
faktiskt och médnga foretag skickade flera medarbetare for att
fd en béttre spridning i sin organisation 6ver de nyheter som vi
presenterade. Dessutom &r tycker vi Sverige unikt nér det géller
att sprida sin kompetens i sina organisationer och det handlar
mycket om att sprida engagemanget ut pa verkstadsgolvet.

- Vi sdlde maskiner och var nya mjukvara pa mdssan sa vi
dr mycket nojda med véra dagar med Sppet hus, séiger Stefan
Wallén.

Det var som sagts premiir fér ny mjukvara och frigan dr da
hur den nya skiljer sig fran tidigare releaser?

- Framforallt handlar det nu om att Trumpf tagit fram en
mjukvara som dr mer automatiserad och innehaller hela pro-
cesskedjan f6r platbearbetning fran 3D design till NC-program
for alla olika typer av maskinteknik. Allt i ett enda system,
det &r sjilva idén med TruTops Boost. Det &r en mjukvara som
kan mer dn tidigare som innehaller mer och allt detta kan vdra
kunder komma at med farre musklick dn tidigare, sédger Stefan.

- Mjukvaran har utvecklats till stérsta del pa huvudkonto-
ret i Tyskland men &ven tillsammans med andra mjukvaruut-
vecklare med CAD-systemet SpaceClaim i kdrnan och man har
dven lyssnat pa medarbetare runt om i varlden inom Trumpfs
organisation for att fa fram en optimal mjukvara anpassad for
platbearbetning,.
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Vi erbjuder flexibla tillverkningssystem med unika egenskaper.

Fastems har installerat éver 4000 anldggningar de senaste 30 dren.
Vi kan automation!

Fastems AB Box513 Bultgatan40 44215 KUNGALY Tel. +46 (0)303 2469 00 infofastems@fastems.com fastems.com

TOTAL
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AUTOMATION

e Stort utbud av bandmatningsmaskiner

e Modernisering och renovering av aldre pressliner
e Utbyte av styrsystem

e Marknadsledande i Sverige, fler an 45 installationer

O E www.oneautomation.se +46 (0)73 980 89 88 info@oneautomation.se
AUTOMATION
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Pa vilket sdtt speglar produkterna marknaden?

- Det ar framftrallt att fa allt i ett system istéllet for att som
tidigare anvénda sig av olika byggstenar for att sétta ihop hela
processkedjan fran en 3D CAD-modell vidare till olika form-
och maskintekniker fram till en fardig produkt, sdkra hela pro-
cesskedjan dven digitalt. Mycket handlar om att det bli kortare
och kortare serier, snabbare genomloppstider i den dagliga
produktionen som ger manga byten av program och stall som
tar mycket tid. Forkorta produktionstiden blir allt viktigare,
hinna med mer och kunna leverera exakt de antal produkter
som kunden behover fran dag till dag i de mest extrema fallen.
Dérfor behover industrin nya digitala 16sningar som dels ger en
helhet men som ocksé snabbar pa produktionen och som ger en
anpassning till radande ldge, menar Stefan Wallén och tilligger;

- Hér har vi en ny produkt som i hogsta grad speglar vad
marknaden behover idag.

Stefan Wallén berdttar att teknikutvecklingen och vad man
utvecklar gar i olika faser och cykler. Trumpf som &r ett tyskt
familjedgt foretag ligger varje dr mellan 7 och 8 % av omsétt-
ningen pé forskning och utveckling. Stefan menar att det dr unikt
i platbranschen. Man sprider givetvis ut pengar och arbete pa
en mingd olika processer och nédr man pratar om mjukvara sa
tar det lang tid att utveckla. Istéllet for att som vanligt dr sub-
optimerar den mjukvara man har sd har man nu utvecklat en
helt nu mjukvara och program. Och allt detta gar hand i hand
med foretagets utveckling av maskinteknik och individuell
mjukvara for maskinerna.

- Det handlar om att gora alla processer mer intuitiva och att
samspelet mellan médnniska maskin utvecklas allt mer. Hitta
smarta praktiska losningar och sjalvtdnkande mjukvaror for att
fa en bra 6verblick 6ver sin produktion och kunna styra sina
processer pa ett mer optimalt sétt dn tidigare, fa sparbarhet
osv. Det har arbetar Trumpf valdigt intensivt med. Idag nar vi
siljer en maskin sa séljer vi egentligen en funktion och i detta
dr mjukvaror en mer och mer naturlig del av processen. Och
da géller det att hitta smarta ldsningar f6r vara kunder vilket vi
nu tagit fram i form av TruTopsBoost, avslutar Stefan Wallén,
forséljningschef pa Trumpf Maskin AB.

Vd Hubert Wilbs ville att vi pa redaktionen skulle uppmark-
samma och skriva nagra rader om hur man kan hdja kompeten-
sen bland maskinoperattrer genom den nya konceptstudien ”
Flying Classroom “ som &r ett utbildningsprogram som snart
skall sjoséttas i Sverige for att hoja kompetens och kunskap hos
maskinoperatdrer runt om i svensk produktion.

- Foretagen maste lyfta fram maskinoperattrens roll i fram-
tidens produktion pa agendan. Utbildning ar viktig for framti-
dens maskinoperatorer och hér behover vi i Sverige lagga mer
resurset pa kompetensutveckling av varje enskild medarbetare
for i framtiden kommer den kompetensen som utvecklas pa
verkstadsgolvet att vara en av framgangsnycklarna for en kon-
kurrenskraftig tillverkningsprocess, forklarar Huber Wilbs och
drar paralleller med den tyska industrin ddr man i mycket storre
omfattning skickar sin personal pd utbildning och i Tyskland
har man ett stort utbildningscenter dit kunderna kommer for
att kompetensutveckla sin personal. I Sverige ar det svarare och
dérfér maste vi pa Trumpf komma till kunderna och hir skall vi
nu snart sjosdtta vart utbildningsprogram “Flying Classroom”
déar vi kommer till kunden och utbildar personalen.

- Detta kan ge ett stort mervérde for foretag i att utbilda
maskinoperatéren till ndgot som kan liknas vid en “machine
manager” som hdjer operatdrens kompetens till att klara av fler
arbetsuppgifter vilket kommer att kunna generera stora vinster
nér det handlar om produktivitet och férbéttrad l6nsamhet.
Operatéren kommer att ta hand om en komplex helhet pa sin
arbetsplats vilket gor samspelet mellan maskin, material och
hantering kommer ndrmare produktionen, sa att detta koncept
kan bli riktigt intressant for vara kunder, avslutar Hubert Wilbs.

Mer information:
www.se.trumpf.com/se
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Porsta fiberlasern fran Durma
ar nu lnstallerad 1 Sverige

Anders Holgerson framfér den nya fiberlaserskdrmaskinen hos Binge Container AB

S e e

i Halmstad.

- Detta &r en perfekt instegsmodell in i fiberlaservériden fér korta serier och dér det krdvs precision, sdger Anders Holgersson.
- Vi skdr mest i 3 mm och 6 mm svartplét och vi far mycket fina snitt. Vi kan dven skéra i aluminiumn och koppar vilket dr en férdel, menar Bo Lérgard.

Vi befinner oss i Halmstad hos féretaget Binge Container
AB som har investerat i en Durma HD-FS 3015 2 kW fiber-
laserskdrmaskin fran Intercut Sverige AB. Binge Container
dr en tillverkare av en patenterad bottentommande con-
tainer med varumirket SESAM som passar bra dven for
tungt avfall. Containern mandvreras med en gaffeltruck
och anvénds framst av pappersindustrin och nagra av de
stora fordonstillverkarna.

Det har tillverkats och sélt c:a 8 000 containrar av olika
storlekar genom aren. Féretaget expanderar nu sin egen
tillverkningskapacitet for att kunna tillgodose sina kunder.

Vi far en pratstund med dgaren Bo Lorgard som resone-
rade sa hir ndr det giller maskininvesteringen.

- Vi behovde 6ka var kapacitet for att korta ner vara
leveranstider och darfor behévde jag i steg ett en kantpress
och i steg tva en laserskdrmaskin. Jag la ner mycket tid
for att ga igenom vad marknaden hade att erbjuda och
bl.a. bestkte jag EuroBlech i Hannover 2014 och fann
dir pad missgolvet bland manga en intressant turkisk
maskintillverkare Durma. Man hade ett brett och komplett
program av platbearbetningsmaskiner och det sig mycket
intressant ut. Jag fick veta att Intercut i Stockholm var nya

generalagenter for maskinfabrikatet i Sverige och nér jag
kom hem kontaktade jag dem och Anders Holgersson.
Bo Lorgard igen:

- Jag kénner att vi har investerat i en maskintillverkare
pa frammarsch i Europa. Man tillverkar en stor mingd
maskiner varje ar, vi har fatt nummer 384 pa var fiberlaser,
vilket betyder att man tillverkar manga lasermaskiner
under ett ar, det ger en trygghet att efterfrigan pd Durma’s
maskiner &r stor och vad jag forstir sd tar man marknads-
andelar i Europa. Vi dr mycket néjda med maskinens
kapacitet och den fina kvalitet som det blir pa skirsnitten.

Durma presenterade ett flertal nyheter pa
EuroBilech 2074, bla. fiberlaser HD-FS
3015 dér skdrbordet matas ut pa ldngsidan.
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- Durma har sedan lidnge en stor férsiljning av sina
produkter i Asien, Nordamerika och Sydamerika men
efter den langa svackan i finanskrisens spér i Europa s&
séljer man nu riktigt bra och hédr tar man mer och mer
marknad, menar produktchefen Anders Holgersson pa
Intercut Sverige AB

I samband med ny lanseringen av Durma agenturen
i Sverige i maj 2014 anstélldes Anders Holgersson som
produktansvarig fér hela Durma programmet, Anders
Holgersson har under méanga ar arbetat med platbear-
betningsmaskiner i liknande befattningar.

En av varldens storsta tillverkare

av platbearbetningsmaskiner

Durma &dr sedan manga ar vil etablerade i Sverige med
c:a tre hundra installationer fran maskintillverkarens
breda program av kantpressar, gradsaxar, Co2- laser-
skdrmaskiner, rundvalsar, profiljarnsaxar, stansmaskiner,
hérnklipparmaskiner och ringbockmaskiner och nu &r det
premidr hidr i Halmstad for deras nya fiberlasermaskin
som visades for férsta gdngen pa méssan EuroBlech i
Tyskland 2014.

Den turkiska maskintillverkaren Durmagzlar anses vara
en av virldens storsta tillverkare av pldtbearbetningsma-
skiner. Man iir idag drygt tusen medarbetare fordelade
péa tre fabriker i staden Bursa. P4 en tillverkningsyta av
150 000 kvm producerar man dver 6 000 maskiner per ar.
Foretaget grundades 1958 av Mr. Ali Durmaz. Man har
fram till idag tillverkat ndrmare 50 000 maskiner och man
har forséljning i 80 linder vérlden éver. 2011 éppnade
man sitt Technical Center for att ytterligare forstirka sitt
arbete med nya innovationer och kvalitet.

De har i dagsléget tre olika modeller av fiberlaserma-
skiner. Maskinkomponenterna kommer fran ledande
tillverkarna t.ex. laserkélla fran IPG och skdrhuvud fran
Precitec.

Vi ber produktchef Anders Holgersson att beritta lite
om de tekniska fakta som omger produktgrupp fiberlaser.

- HD-FS 3015 &r en mycket prisvdard maskin som pas-
sar aven for sma serier. Den kan levereras med manuellt
bord eller véxelbord och utrustas med laser pa 2 kW eller
4 kW. Detta dr ocksd den modell som Bo Lorgard pa Binge
Container har valt och med 2 kW laserkélla.

- HD-F kommer som standard med vixelbord och
finns i tre storlekar 3x1,5 m, 4x2 m och 6x2 m med laser-
kélla upp till 6 kW och HD-FL &r en snabb maskin med
linjirmotorer. Aven den kommer som standard med vix-
elbord och finns med laserkilla upp till 6 kW, HD-F och
HD-FL kan &@ven fas utrustad for roérskidrning, avslutar
Anders Holgersson produktansvarig Durma pa Intercut
Sweden AB.

Mer information:
www.intercut.se

Valkommen i ganget!

Vi hdlsar var nya medarbetare
Simon Larsson valkommen!

Manga av Er kdnner sékert igen honom sedan
tidigare och vi dr glada att han valt att arbeta
tillsammans med oss p& Lenima.

TILLSAMMANS AR VI OSLAGBARA!

S&@If’% PBumotec

Kantpress Durma modell AD-S 30175, fdngd 3 meter,
presskraft 175 ton. Cybelec ModEva 15T styrsystem

EN'M

Machine Tool AB

med touchskdrm, styrt bakre anslag med 4 axlar.

Tel. 0393 61 41 11 www.lenima.se

En effektiv maskin till ratt pris - ger okad konkurrenskraft!
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Skarteknik 1 en
kompakt IfOrpackning

Ett rent skérsnitt med sa lite slagg som mdjligt &r en drom for termisk skdrning
i plat. Nya Metalmaster 2.0 fran Messer Cutting Systems GmbI erbjuder exakt
detta plus mycket mer. Nya MetalMaster kombinerar fordelarna med gasskdrning
och plasmaskarning i en och samma maskin. Nya MetalMaster 2.0 erbjuder bista
Messer kvalitet till ett otroligt bra pris.

Att skira plati onskad form ér en vanligt forekommande operation i véldigt
manga industriféretag. I en konkurrensutsatt marknad &r en ekonomisk och
effektiv maskinpark avgorande. Ett problem som manga féretag kimpar med dr
platsbrist. Nu har Messer Cutting Systems tagit fram en uppgraderad kompakt
skdrmaskin - MetalMaster 2.0 med mingder av nya funktioner.

Kompakt format
Endast 30 m2, mer plats tar inte det nya skédrsystemet i ansprak nér det giller
skdrning av platformat 1,5x3m. Skdrning med bade gas- och plasma i Din egen
fabrik, maskinen &r inte bara kompakt den dr ocksé enkel och snabb att installera.
Kombinationen med gas- och plasma gor att MetalMaster 2.0 hanterar ett brett Nya MetalMaster 2.0 frdn Messer Cutting Systems GmbH ér
spektrum av platar. Briannaren forflyttas med hela 35m/min tack vare kraftiga en prisvérd *Entry-Level” skérmaskin med gas- och plasme.
drivmotorer. Bista tdnkbara toleranser garanteras av kraftiga linjarstyrningar.
Hojdforstillaren, SmartLifter SL100, reducerar skiirtiden, Messer’s tekniker
har dessutom lyckats reducera tiden for halslagning med 6ver fem sekunder.

Klick, klick, klick - sa kr vi

Med den anvéndarvinliga “touchskérmen” pa Global Control 2.0 beh&vs bara
ett par snabba tryckningar sa startar skdrningen. Ett Windowsbaserade operativ
system #r basen i var framtidssdkrade CNC styrning. Alla vérden kan ldggas in
pa ett enkelt satt, tex gastryck, och plasmastrém, man kan dven se vilka slitdelar
som ska anvéndas med bilder i fargskdrmen.

Mer information:
www.intercut.se
www.metalmaster.info

MESSER Service Directlinks
Support-Center Parts & Consumables Academy
+49 (0) 6078 787-600 +49 (0) 6078 787-601 +49 {0) 6078 787-787

® HE O e

Snabb start och alltid ansluten, Global Control 2.0 — med
ett par enkla klick fran laddning av program till skdrning.

Plasmabrdnnaren i full aktion, snabb och exakt, sdvé/ Perfekta snitt till iégt pris, det &r vad Om Du vill uppleva nya MetalMaster 2.0 | 3D? titta pa
kolstal som rostfritt kan bearbetas i upp till 50 mm. MetalMaster 2.0 fran Messer erbjuder. www.metalmaster.info och bestall vdr AR-Marker gratis.



X3 “m Tool AB
Polygonvagen 53

187 66 Taby

Tel: 08-514 307 50

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

AMEC BORRSYSTEM
MED MOJLIGHETER !

+ T-A®
4+ GEN2T-A®

+ GEN3SYS®XT

4+ AccuPort 432°

+ APX™

4+ Revolution Drill™, Core Drill™

ol.se www.x3mtool.se www.x3mtool.se www.x3

& KOMET"

SCANDINAVIA

UPPREPA, UPPREPA, UPPREPA.

Vart sjalvlarande processovervakningssystem garanterar att varje tillverkad del ar en
exakt kopia av den forsta — eftersom avvikelser inom massproduktion inte uppskattas.
THE CUTTING EDGE by KOMET® - teknikdriven prestanda.

KOMET® BRINKHAUS ToolScope. Nésta generation av statistisk processovervakning.

dinavia.com

Borrning. Brotschning. Gangning. Frasning.

TOOLSQIDEAS’

& KOMET & Dimmel'  @®/ngersolf [T WTO
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Ny dubbelbockande kantvikmaskin = PRO Z

CIDAN Machinery Sweden AB i Gotene, Sverige, annonserar lanseringen av sin

nya dubbelbockande kantvikmaskin Géteneds PRO Z. PRO Z kan utrustas med

var patenterade excenter OEDPAT PENDING som ger samma hoga presskraft och

. i — kapacitet oberoende av vald verktygshdjd och dessutom alltid ger maximal

& . 1 . _ oppningshdjd. Maskinen kompletterar Goteneds redan breda sortiment av
: i i kantvikmaskiner och &r framst riktad mot industrin.

PRO Z ér framst till for bockning av komplexa detaljer med kravande
hantering. En dubbelbockare kan bocka bade uppat och nedat utan att
platen behdver vindas. Detta i kombination med delade verktyg i bade
béjbalk och &verprisma ger oanade méjligheter till en tidseffektiv pro-
duktion med liten personalinsats. Till 6verprisman erbjuder vi delade
verktyg i hgjderna 152 mm, 203 mm och 254 mm. Verktygsbyten gors nu
dnnu snabbare tack vare automatisk lasning, den inbyggda verktygsfor-
varingen samt den nya verktygslayouten i det uppdaterade styrsystemet
ProLink Z. Bockningskvaliteten dr otvertréffad i alla tjocklekar tack vare
automatisk instéllning av bockcentrum och platfjockleksjustering utan att
krdva bombering, tack vare vér nya bojbalkskonstruktion. Var nya dub-

belbockare 1 kombination med vért nyligen utvecklade modulbaserade

anslagsbord AGS undanréjer de flesta begrdnsningarna. AGS anslagsbord

kan kundanpassas till specifika behov samt &ven byggas om ifall behoven

‘ dndras. PRO Z passar vil med var filosofi géllande ldg miljopdverkan da

& maskinen har 1l4g energiforbrukning, lag ljudniva och dr utformad for maximal

' flexibilitet och sikerhet. PRO Z finns i tva arbetslingder, 3200 mm and 4100 mm
och har en kapacitet pa upp till 4,0 mm stal (géller for PRO Z 30).

PRO Z bérjar serietillverkas under vintern 2015/2016 och kan levereras fran 2016.

Mer information:
www.cidanmachinery.com

GC3225 och GC3210 = tva nya sorter
som tacker in all svarvning i gjutjarn

Sandvik Coromant har introducerat tva nya sorter for
bearbetning av gjutjirn. GC3225 och GC3210 utgor
ett nytt skarsortsprogram som omfattar all svarvning
i gjutjirn - bade for gratt och noduldrt gjutjarn.

(GC3225 ir forstavalet bland Sandvik Coromants sorter fér svarvning i
gjutjarn. Den dr framtagen f6r att ge sdker och problemfti bearbetning
dven under verkligt svara férhallanden.

GC3210 ér en sort med hogt motstdnd mot fasforslitning som ér
lamplig fér svarvning i alla typer av gjutjdrn, vid goda till medelgoda
bearbetningsforhallanden. Den forbéttrar tillférlitligheten och produkti-
viteten vid intermittenta skirférlopp, higa skdrhastigheter, vt och torr
bearbetning, bearbetade ytor och litt gjuthud.

For att ge sorterna den eggsikerhet och slitstyrka som krdvs for att
optimera funktionen har GC3225 och GC3210 en CVD-beldggning kom-
binerad med ett finkornigt hért substrat. Dessutom har deras innovativa
konstruktion mikrogeometrier for att underlatta lattskarande bearbetning,
vilket sdanker skdrkrafterna och forbattrar skarlivslangden.

Resultaten fran tester utférda hos kunder har gett fantastiska resultat.
GC3225 har mer kvar att ge nédr andra skér nar slutet av sin livslangd.
Genom att anvidnda skiret vid bearbetning av nodulért gjutjarn gick
det att dka skérlivsldangden med 70 % jamfért med en konkurrents sort,
GC3210 har uppvisat enastdende resultat vid tester av bearbetning av
differentialkapor. Efter byte till GC3210 i stillet fér konkurrentens sort
gick det att 6ka skérlivslingden med 38 %.

Mer information:
www.sandvik.coromant.com
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AUTOMATION

Vi dar marknadsledande inom omradet for modernisering av excenterpressliner

Fasta priser / - _. 1 -

Produktionsuppféljning via niitet eller i mobilen
Enkelt och anvindarvinligt handhavande

Upp till 60% energibesparing

Stort utbud av hasplar, riktverk och matarverk

56 installationer i de nordiska linderna

o E www.oneautomation.se +46(0)73 980 89 88 info@oneautomation.se

7/

AUTOMATION

VIVET ATT VI KAN!

Vi har gjort det i snart 100 ar.

BANDSMORJNING

FAKTA

- Enkelt handhavande

- Finns i olika bandbredder
- Brett viskositetsspektra

Ny pad nytt

Omslipning forlanger livslangden pa vdrdefulla verktyg
och gor din produktion ekonomi- och miljosmart,

Vi &r certifierade specialister pa omslipning av

borr, brotsch och solida frésar av vara egna fabrikat
Mitsubishi och Mapal. Vi slipar om och beldgger
alla fabrikat med basta kvalité enligt era énskemal

angéaende slipning och mérkning med mera.

Kontakta oss sa skréddarsyr vi en smart |Gsning fér er.

. y Colly Verkstadsteknik AB, Box 6042, 164 06 Kista SMV IN ! J s | IK1E @

Verkstads‘."eknik Tel: 08-703 01 00 Webb: www.collyverkstadsteknik.se

+46 371 343 40 - marketing@smv.se smv.se
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Sall= App f0r realtids fjarrover-
vakning av Salvagnini system

Hhmientel 2o

Vélj system fér meddelanden

Wiiting

Valf tidsramen
fér varje system

Salvagnini presenterar Sam, ny egenutvecklad app som ger
realtidsinformation om maskinens status pa smartphone,
surfplatta eller pc tack vare fjarrivervakning.

Genom inférande av filosofin Industri 4.0, méjliggor detta nya
verktyg for anvandaren att halla sig uppdaterad av systemens
status, ta emot meddelanden och statistik om den aktuella
produktionen.

SaM har ett intuitiv och anvindarvénlig meny som ger olika
information sdsom namnet pa programmet som behandlas, den
berdknade tiden for att avsluta ett jobb eller produktionslistan,
méngden av detaljer som gjorts under en viss tidsperiod och
information om tidigare produktion .

SaM erbjuder ocksa méjligheten att ta emot information om
maskinhédndelser som &r forvalda av anvéndaren; systemen
skickar da automatiskt dessa via mail eller push-meddelande
till en smartphone.

Varje licens ger tillgdng till maximmalt 30 anvédndare, dér
man induviduell kan vilja vilka system som skall 6vervakas

Den nya Salvagnini app finns tillginglig for datorer med
Windows Explorer 9 eller annan webbladsare (Opera, Firefox
och Chrome) och fér smartphones som har 10S (7,0, 7,1 och
8,0), Android (fran 4.0.3 till 4.4) och Windows Phone (fran 8,1).

Mer information: www.salvagnini.se

Ta emot ditt anpassa-
de maskinmeddelande

Produktions status
for ditt Salvagnini
 Systemet

KmK Instrument breddar erbjudandet med
Sylvac berdoringsfria optiska matmaskiner

Som exklusiv aterforsiljare at Sylvac sa har KmK Instrument
nojet att meddela, efter Sylvac’s nyligen forvarv avTESA-Scan
och TESA-VISIO divisionerna, att man kommer hantera forsalj-
ning och support for dessa viktiga produktsortiment i Sverige.

S

sylvac

e SCAN 52)

SYLVAC SA har tagit ett viktigt beslut att utvidga sin nuvarande
produktlinje genom att erbjuda beréringsfria optiska métslésningar.
Den nya strategin effektiviseras mycket snabbt, genom ett nyligen
genomfort forvarv av 2 divisioner som tillhér TESA (HEXAGON)
gruppen: TESA-SCAN och TESA-VISIO. Fran mitten av juni 2015, sker
utveckling, tillverkning och montering i fabriken hos SYLVAC Crissier
(Lausanne) och siljs under SYLVAC varumadrket fran och med juli.

SYLVAC -SCAN for noggrann mitning av rotationssymme-
triska detaljer

SYLVAC SCAN beréringsfria optiska métmaskiner fungerar enligt
skuggprincipen. Instrumentet gor en optisk avsékning av kompo-
nenten och dterger en mycket forstorad, hogupplést bild, som méter
dimensioner sdsom lingder, diametrar, vinklar, radier, faser, gingor
etc. Med val av roterande spindelfunktion av detaljer sa kan formfel
mitas, shsom kast, cylindricitet, koaxialitet, rundhet etc.

Denna process dr mycket mer exakt 4n manuell métning och
har férdelen genom att vara automatisk, fullstindig, samt snabb
och noggrann kontrollprocess. Dessutom far man ut resultat pa ett
enda protokoll, vilket ibland kan vara svart att forverkliga nér man
anvander flera olika instrument eller utrustningar for att kontrollera
alla parametrar. Vid behov kan en robot kopplas till médtmaskinen
for att skapa en automatisk matprocess.

Hela produktlinjen via KmK Instrument

KmkK Instrument i Visteras arbetar med matteknik och har hog
kunskap och lang erfarenhet av matmaskiner. Foretaget dr sedan
flera ar exklusiv generalagent 4t SYLVAC pa den svenska marknaden
och kommer att erbjuda och silja hela produktsortimentet, inklusive
service, support och kalibreringar.

Mer information: www.kmk-instrument.se



- EN AV VARLDENS LEDANDE TILLVERKARE AV

HYDRAULCHUCKAR
Programmet omfattar chuckar fran
100 - 610 mm, med eller utan
genomgang.

Tva-, tre- eller fyrbackiga chuckar.
Det finns system med snabbvéxling
av backarna.

SPANNFIXTURER
Stationdra chuckar med inbyggd
luftcylinder och genomgang.
Enkla att montera i borrmaskiner
eller i fleroperationsmaskiner.

SPANNHYLSCHUCKAR
Spannhylschuckar med olika kapa-
citeter. Chuckarna tillverkas i tva
utféranden, antingen med snabb-
vaxlingssystem QCRL av hylsorna
eller med traditionellt system.
Chuckarna kan ocksa utrustas med
reduceringsfoder.

SKRUVSTYCKEN

Kitagawa skruvstycken levereras
med underhallsfri mekanisk
kraftférstérkning.

Spannkraften ar férinstalld och kan
|&tt justeras i fyra steg.
Parallelliteten &r 0,01 mm.

INDEXERANDE

DELNINGSAPPARATER
Kitagawa har ett stort och brett
program av indexerande delnings-
apparater. Det finns bade apparater
som ar enkla att placera vertikalt
eller horisontellt och mer
avancerade sasom svangbara

eller i multispindelutférande.

CHUCKCENTER AB

Postadress

SPECIALCHUCKAR

Kitagawa har ett stort program av
specialchuckar sasom fingerchuckar
och chuckar med nedatdragande
backar t ex.

Hemsida
www.chuckcenter.se

Telefon/Fax E-post
Tel +46 (0)431- 44 80 65 info@chuckcenter.se
Fax +46 (0)431-164 95

Akerslundsgatan 11
262 73 Angelholm
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Okumas nya styrsystem OSP SUITE

Ger nya kommunikationsmdjligheter och okad

OSP Suite ar Okumas senaste tillskott i utvecklingen av styrsystem med
grafiska granssnitt for enklare overblick och visualisering. OSP Suite dr
att oppet system som kombinerar olika delar av Okumas vilkinda tek-
nologi "Intelligent Technology” med olika applikationer. Det gar dven
att integrera 3:e parts applikationer, vilket ger exceptionella mojligheter.
Den storsta fordelen dr att systemet anpassas efter respektive operator och

det dr enkelt att gora personliga instdllningar och vilja egna funktioner.

Naésta generations intelligenta OSP Suite har dynamiska
och smarta IT-l6sningar samlade i ett paket. Systemet
kombinerar olika delar av Okumas vilkianda teknologi
sasom Thermo-Friendly Concept, Collision Avoidance
System, Machining Navi och 5-Axis Auto Tuning System.
Detta i kombination med 3:e parts applikationer for att
klara specifika produktionskrav.

OSP Suit erbjuder en helt ny dimension nér det géller
drift och produktivitet. Maskinstatus och all relevant data
visas pa skdrmen och registreras dven for produktions-
analys for enklare underhall och service. Man far snabbt
en bra 6versikt dver till exempel dagligt underhall.

Det finns ett 30-tal olika applikationer som ger anvin-
daren omedelbar tillgang till all nddvindig information
och data. OSP Suite anpassas efter respektive operator
och kan konfigureras upp till tre anvandare. Det dr enkelt
att fritt organisera menyer, vilja genvégar och lagga till
sina egna funktioner. Anpassade PDF-filer kan sparas i
biblioteket som tilldgg till manualer, med en integrerad
sokfunktion kan du dven hitta all information snabbt.
Visualisera komplexa delar och fa snabbare forstaelse av
delens geometrier med 3D pdf som skapas av anvindaren
och férkortar installationstiden.

0SP ECO Suite
Okuma har sedan flera ar tillbaka jobbat medvetet
pa miljosidan, ett av resultaten d&r OSP ECO suite.
Flera energispartekniker dr inbyggda i systemet, till
exempel kan maskinen sjilv avgéra nédr kylning
behovs och hydrauliken kan ga ner i energi-
sparlige ndr den inte anvinds. Operatoren

far ocksd information pé skidrmen om strém-
forbrukning och effektférbrukning och kan

sjdlv gora vissa val for att minska ener-
giférbrukningen. En annan funktion dr

automatisk stoppfunktion nédr maskinen

gar pd tomgéng (med hidnsyn tagen till

dvrig utrustning).

OSP Suite Digital Manufacturing system

Integrerar avancerade applikationer for visualisering och
digitalisering av viktig information f6r maskinbearbetning.
Dérigenom kan varje enskilt steg i processen effektiviseras.

0SP Suite Intelligent Technology

Maximera produktiviteten och kombinera olika delar
av Okumas vilkanda teknologi sasom Thermo-Friendly

effektivitet

I 350 437 40 2
Iz
Easanaas

Concept, Collision Avoidance System, Machining Navi
och 5-Axis Auto Tuning System.

Mer information:
www.stenbergs.se

Seco lanserar uppborrningshuvuden £

L]

O0r grove— och

finbearbetning for Steadyline® vibrationsdampande bommar

Seco har utokat mangsidigheten i det vibrationsdiampande sys-
temet Steadyline™ med uppborrningshuvudena EPB® 610 for
grovbearbetning och EPB 620 av radiell typ for finbearbetning.

Med den patenterade GL-kopplingen kan dessa
huvuden anvidndas tillsammans med svarvbom-
marna i Steadyline-serien. P4 sa vis kan samma
Steadyline-bom anvindas i bade stationdra svarvo-
perationer och i roterande uppborringsoperationer
upp till 10xD.

EPB 610 uppborrningshuvuden for grovbearbet-
ning finns i diametrar fran 36 mm till 69 mm och har
en robust konstruktion som klarar besvirliga opera-
tioner och utmanande material, De kompakta EPB
620-huvudena av radiell typ for finbearbetning finns
i diametrar fran 34 mm till 69 mm och har mikrome-
terskruvar for exakt instillning av huvudet. Nér de
anvénds tillsammans med de vibrationsddmpande
bommarna i Steadyline-serien uppnas latt ytkvalitet
pa Ra<l, &ven vid uppborrningsoperationer med
10xD. De anvandarvéanliga uppborrningshuvudena
ar tillverkade i hdrdat, rostfritt stal och invandig kyl-
ning som bidrar till bearbetning med hog precision
och lang livslangd.

Hogprecisionskoppling GL méjliggor kortare
stilltider genom enkel montering och hog precision.

Det hir dr mojligt tack vare den kraftfulla snabblas-
funktionen med en enda integrerad fastspdnnings-
ring som drar in verktygshuvudet och astadkommer
en sidker och stabil kontakt med konan och fldnsen.
Vid svarvoperationer méjliggér den koniska inspén-
ningsformen tva méjliga lagen pa skiret, uppét eller
nedat f6r basta spankontroll.

Secos svarvbommar i Steadyline serien minskar
effektivt odnskade vibrationer vid extrema bear-
betningsforhdllanden. Detta uppnés genom ett
“dynamiskt passivt system” inuti hallarkroppen
dér en tung hardmetallkropp motverkar vibrationer
orsakade av héllarens béjning under bearbetning.
Steadyline-produkterna kan utféra typiska bearbet-
ningar med langa 6verhdng med hogre produktivitet
an traditionella verktyg, minska belastningen pa
spindeln samtidigt som de ger hog avverknings-
kapacitet, bittre ytfinhet péa detaljen och lang verk-
tygslivsldngd

Mer information:
www.secotools.com
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Enkelt handhavande, hog nog=—
grannhet och bred funktionalitet:
Mitutoyos nya ID=C matur

Mitutoyo har utdkat sortimentet av Digimatic
ID-C mitur och lanserar en helt ny linje. Det finns
tre tillgangliga versioner: “Halindikator ID-C”,
“MAX-MIN ID-C” och “Berdknings ID-C“.

analoga stapeldiagrammet underldttar faststdllande
av den nuvarande métpositionen, utgdende fran
en definierbar nollinstdllning. Det underlattar hal-
méting genom att addera kinslan av ett analogt
mitur till den digitala métningen och ger dessutom
forbéttrad lasbarhet. GO /=NG funktionen for tole-
ransberdkning stddjer snabb sortering av arbets-
stycken och Digimatic-grénssnittet ger tillforlitlig
datadverforing till PC.

Nyhet, tva
nya keramiska
skarsorter forx
frasning av
gjutjarn

En méngd nya funktioner samt bekvdm och enkel
hantering dr vad som kidnnetecknar den nya genera-
tionen Digimatic ID-C specialmétur fran Mitutoyo.
Serien erbjuder tre olika versioner, beroende pa
behov: Fér montering i hdlindikator, med berdk-
ningsfunktion eller med en frysningsfunktion for
MAX/MIN/KAST.

Mituret Halindikator ID-C dr, som namnet anty-
der, speciellt utvecklat fér mitning av invindiga
diametermétt med halindikator. Den har en funk-
tion som fryser det ligsta virdet vilket ger litta,
snabba och palitliga métningar av hdldiametrar
samt formavvikelser.

Modellen MAX-MIN ID-C har en minnesfunktion
for hogsta och ligsta vérde sdvél som kast (Max-
Min varde).

Maturet med berdkningsfunktion utfor
berékningar enligt Ax+B+C-1 ddr A, B och
C é&r fritt definierbara koefficienter och x &r

Mer information:
www.mitutoyo.se

Kyocera utvidgar MFK-frasserien som lanse-
rades tidigare i 4r med tva helt nya keramiska
skdrsorter, KS6050 och CS7050, for hog skarhas-
tighet och kostnadseffektiv bearbetning i gjut-
jarn. KS6050 ar foérstahandsvalet for grajarn med

() msouwr
ON/OFE

spindelrorelsen. [ kombination med anpas-
sade méatbyglar, &r méturet speciellt avsett
for métning av in- och utvandiga radier och
diametrar, som till exempel pa fonsterpro-
filer, bockade ror och formgjutna detaljer.

hog motstandskraft mot skdrbrott vid intermit-
tent bearbetning, CS7050 dr foérstahandsvalet
vid bearbetning av segjarn. Beldggningen ger
skédret maximal livslingd och passar optimalt
vid higa skidrhastigheter.

DATATHOLD
RO

Mer information:
www.kyocera-unimerco.se

I ldget “Snabb mitfrekvens” lagrar ID-C métu-

ren det aktuella matvardet hela 50 gdnger per
sekund. Detta sikerstiller en oerhort hog tillfor-
litlighet vid utférande av dynamiska métningar,
sdsom roterande koncentriska matt eller vid sokan-
det efter vandpunkten fér inre diametermatt med
halindikator. Alla tre méturen méjliggor snabba och
ldtta instéllningar tack vare en ny, intuitiv instal-
lationsfunktion och kan skyddas fran obehorigt
anvandande. Dessutom kan maturen, tack vare det
valbara interfacet, stillas in direkt via en PC. Det

KOMET BRINKHAUS ToolScope

Nista generations processovervakning

Den 8kande automationsgraden i den bearbetande industrin
okar behovet av mer process- och verktygsmaskinsévervakning
som kan hjélpa till att minimera stillestdndstiden fér maski-ner
och till att sinka andelen kassationer, detektera och hantera
slitage vid serietillverkning av stora volymer, vilket resulterar
i att leveranstiderna gentemot dina kunder kan férbéttras.

ToolScope-systemet fran KOMET BRINKHAUS bygger pa
den senaste tekniken f6r process- och verktygsmaskinséver-
vakning och anvander sig av en unik, patenterad metod for
statistisk processovervakning. Metoden detekterar inte bara
verktygsbrott utan kdnner dven av betydligt mindre process-
avvikelser. Forutom de vanliga processtyrningsmomenten
erbjuder ToolScope-systemet en process for dvervakning av
kvaliteten under tiden som en process kors.

KOMET BRINKHAUS ToolScope har en férdel gentemot

andra system inte bara pd grund av att det anvinder sig

av den senaste tekniken, utan dven genom sin modulupp-
byggnad och anvindarvinlighet. Manga av extramodulerna,
som adaptiv matningsstyrning, tillstindsover-vakning och
energigvervakning understryker dessutom systemets
mangsidighet. Avslutningsvis erbjuds ett brett
nitverk av applikationsverktyg och ser-
vice utférd av proces—specialister
som dven kan innefatta han-
tering av hela system och
produktionsprocesser.

Mer information:
www.kometscandinavia.com
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WIKUS

Precision at the cutting poin

TILLSAMMANS AR VI MER PRODUKTIVA

Tillforlitlig. Driftsaker. Effektiv.

WIKUS Nordic AB

Blekegatan 2
65221 Karlstad

Tel.: +46 54 175080
Fax: +46 54 850055

eMail: info@wikus-nordic.se
Made in Spangenberg, made in Germany. www.wikus-nordic.se

Reshaping
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POLER- OCH YTBEH'ANDLINGSPRODUKTER

YTKONDITIONERING | GRADNING | RENGORING | POLERING
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SSAB introducerar Hardox och Toolox som rund-
stang, med samma garanterade egenskaper som mot-
svarande platprodukter. Malet ar att utveckla nya
anvandningsomraden for slitstarkt konstruktions-
stal och verktygsstal, som ger SSABs kunder nya
mojligheteter till starkare och littare konstruktioner.

Renheten och det laga legeringsinnehal-
let, i kombination med en optimal védrme-
behandlingsprocess, skapar éverldgsna meka-
niska egenskaper hos rundstingerna.

Dagens harda konkurrens inom stalbrans-
chen kriver kortare ledtider till marknaden
och bittre produktprestanda. Hardox och
Toolox, som levereras seghédrdade for att en
hog brottgrins och higa hardhetsnivier, ger
nya mojligheter fér produktdesign. Behovet av
viarmebehandlingar elimineras och ledtiden till
marknaden blir kortare.

— Vi har bevisat att Toolox rundsting har
tekniska tillimpningsomraden i verktygshal-
lare och i olika typer av stalaxlar och -rullar,
sdger Joaquin Azcona, Iead of Product Group,
Protection & Tooling, SSAB. Aven Hardox rund-
stang har fungerat bra i traditionella Hardox-

segment, sasom i snabbfésten for gravskopor
samt i andra strukturella applikationer som
till exempel bultar. Anvindningen av de nya
rundstingerna ger méjlighet att optimera bear-
betning i maskiner samt svetsning och polering,
avslutar Joaquin Azcona.

Dimensionsprogrammet ligger mellan 21
och 141 mm med en maxldngd pd 5 000 mm.
Det aktuella lagerutbudet finns under Stock/
Toolox i SSAB-appen. Kapade bitar av Toolox
eller Hardox kan bestillas genom det vileta-
blerade globala nitverket av godkiinda Toolox-
distributdrer. Bdde SSAB och distributérer
kommer att kunna ge kunderna support samt
teknisk rddgivning.

Mer information:
www.ssab.com

LR

Ny svetsrobotcell fOor okad kvalitet

Purus produktionsbolag i Smélandsstenar, BLS
Stainless AB, har pabérjat installationen av en ny
svetsrobotcell ABB Flexarc.

Initialt ersétter roboten en befintlig svetsrobot-
cell avsedd for MIG-svetsning av vissa delar till
bland annat vara populéra toalettmodeller V130,
V131 och V135. Den nya cellen utrustas dven med
TIG-svets vilket &ven mojliggdr automatiserad
robotsvetsning av exempelvis nagra av véra golv-
brunnsmodeller.

Mikael Bard, platschef pd BLS Stainless AB,
berdknar att installationen ska vara Klar till slutet
av oktober.

— Véra medarbetare utbildas och ett antal
nya fixturer och produkter ska driftsittas.
Malséttningen &r att uppnd avsevért férbattrad
produktivitet samt okad kvalitet, siger Mikael
Bard.

Under 2016 dr planen att automatisera svets-
ningen av allt fler komponenter for att maximera
beldggningen och nyttan av den dkade effektivitet
och kvalitet som cellen medfér.

Mer information:
www.abb.com




Maskintappar

ISO Metrisk ganga
DIN 13

A70 S
TiN

Botten hal - 40 °spiral m3.m6

M8
M 10
Mi2

DVERSHAID s S S e ST

©\VerenANO KAMPANJ GANGTAPPAR
gaskintap%arhol o ot I'Nllt'igll()retstanda Giwand i
enomgaende ha s N askintappar ooy gl
SO Metrisk ginga g 171. s84. | Genomgdendehal w3 ST 20
DIN 13 M10 204 339:- ISO Metrisk ganga  m10 267- 445-
A15S M12 250:- 416:- DIN 13 P15 M12 345- 573
TiN s

= 40% rabatt

el Hog prestanda Kampan]
246:- Maskintappar y3.m6 1ss-
303:- Botten hal - 40 ‘spiral ms  236:
361 ISO Metrisk ganga  m10 294
448:- DIN 13 P70 mM12 377-

TiH1

ord. pris
313:-
393:-
489:-
628:-

Vergnano Kampan], giltig t.o.m den 30 oktober 2015

TechPoint’

systemteknik ab

For mer info kontaka oss pa TechPoint.

Tel: 08-623 13 30 - Fax: 08-623 13 45
info@techpoint.se - www.techpoint.se

STI E, sziELMAYER

Vi har losningen!

Den nya generationens
utjamnande chuckar.

Nu soker vi problemen!

Stiefelmayer Typ ”G*

Chuckarna i ”G” serien finns i tva
utféranden, centriskt spannande eller
centriskt nedat dragande chuckar.

Maskin & Verktyg AB

www.glmaskin.se info@glmaskin.se
Tel: 08-731 52 80 Fax: 08-731 76 80
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Hainbuch =« Pratar inte bara
om det, har en losningen pa problemet

Byt till helautomatisk drift och 14t automat stationen for klémhylsor gora jobbet

Sma serier, fler olika detaljer, konkurrensen véxer och tiden pressas. Vilbekant problem!
Hainbuch, ett tillverkningsféretag for uppspanningsteknik kiinner till dessa problem,
och har kommit med en automationslésning som gér tillverkningen effektivare, mer
sjalvgaende och flexibel. De som kénner till Hainbuch vet att inga problem i tillverk-
ningsprocessen &r olosliga, Hainbuch letade efter en idealisk losning for automation
for att gora arbetet lattare. Det skulle inte behova vara en robot, utan en ersittare till
operatoren. Losningen: En lagerplats och véxlingsstation placerad under en portal
enhet for byte av spannelement. For att gora ett byte synkroniserar chucken sin posi-
tion sa att verktyget kan byta spiannhylsan och anslag pélitligt inom nédgra sekunder
med hjélp av pneumatik. Arbetsstycket som ska bearbetas kan sedan spdnnas upp
direkt fran nésta véxlingsstation. P4 grund av denna konstruktion, finns inga behov av
ytterligare automatisering. Ddarmed kan maskinen bli otroligt flexibel. Med hjdlp av en
luftsensor garanterar man en siker repeterbarhet. Denna praktiska 16sning dr ldimplig
for en méngd olika maskiner eftersom den &r anpassningsbar och kan installeras direkt
eller bredvid en robot/portal. I
Smarta l6sningar:

e Optimal lésning f6r att byta spinnelement [Spannhuvud+anslag]
e Idealisk for korta serier eller ménga olika varianter

¢ Obemannad produktion dygnet runt

* Enkel installation

¢ Lag kostnad for uppgradering

¢ Lag investering jamf6rt med konventionell automatisering

Hur det fungerar:

* En smart mekanisk koppling for spannhuvud och anslag anvinds

e Vixlingsenheten byter spannhuvud och anslag med hjélp av puls givare
e Kraver ingen anpassning, fardig fér anvindning.

Mer information:
www.hainbuch.com

Automations
installationen &r
liten men flexibili-
teten &r stor. |

T ——

Automationens prestation &r liten men flexibiliteten &r stor.

,fﬂ “wwr-u:

Spénnhuvud anslag byts snabbt och enkelf.

Var forsiljningspariner Industore i Storbrittanien har salt 4 Lean-
Lifts till William Grant & Sons. William Grant &r ett oberoende
familjeforetag som tillverkar och marknadsfér whisky och premi-
umbrinnvin. Foretaget grundades 1887 och ér det storsta whisky-

destilleriet i Skottland som fortfarande dr under familjens 4go och
forvaltning. Grant Scotch Whisky &r ett erkdnt varumarke runt om
i vérlden, sdrskilt tack vare dess unika trekantiga flaska. Ett annat
varumadrke dr Glenfiddich Single Malt Scotch Whisky, en premi-
umprodukt som finns i barer och privata hem pa varje kontinent.

Pa samma plats driver Belshill, England, Grant & Sons en butel-
jeringsanldggning dér sprit frdn bolagets méanga olika destillerier
fylls i deras unika flaskor av olika storlekar och former. Innan de
buteljeras, lagras spriten i fat under vissa tidsperioder, en process
som brukar ta nagra ar.

Tack vare tillvixten behvs mer utrymme vid anldggningen
i Belshill. Utrustning och reservdelar f6r buteljeringsmaskiner,
tillsammans med flasketiketter, har tidigare lagrats pa stationdra
hyllor eller i skap.

® Kant skotski whiskeydestilleri lagrar
_etiketter och utrustning i Hdnel Lean=Lifts

Det system de har nu dr svartillgdngligt och kontrollen éver lagret
dr otillridcklig. Tvd Lean-Lift 2860-825 kommer atf installeras for att
lagra maskinutrustning och reservdelar. Dessutom kommer atta
dockningsbara Hénel transportvagnar att anvindas for att fora
dessa artiklar till buteljeringslinjerna nér de behévs.

Tva Lean-Lift 2060-825- system kommer att anvdndas for att
lagra etiketter i en fuktfri milj6. Férutom att spara utrymme och
optimera verksamheten, kommer Ianelsystemet ocksa att forbattra
atkomsten och halla de lagrade objekten rena.

William Grant & Sons har anvént tvd Lean-Lifts i 13 veckor
nu fér att lagra olika typer av produktionsmaterial, tillbehor och
utrustning. Eftersom dessa system har varit igang utan problem
eller avbrott, har Grant & Sons igen beslutat sig f6r Hanel, trots
erbjudanden fran vara konkurrenter. Industore har salt 16 Lean-
Lifts till fyra olika whiskydestillerier.

Mer information:
www.ahlsellmaskin.se



OPPET HUS

MG Verktyg & DMG MORI

MG Verktyg och DMG MORI bjuder in till oppet hus!
Vi visar upp verktyg, hallare och maskiner.
Se sju olika maskiner, multifunktionssvarvar,
3-axliga och 5-axliga vertikala fleroppar.

Vi bjuder pa lunch!
“Street food” & glass
fran Lejonet & Bjornen

Ecoline-dagar i Goteborg
EA Rosengrens gata 5, Vastra Frolunda

Datum: 4-6 november (v.45)
0.S.A. senast 23 oktober

lerra e Onsdag: 09.30-17.00
Sler ring: 031,34 89 813 Torsdag:  09.30-20.00
Fredag: 09.30-14.00

SWEDEN
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P4 bilden ses SafanDarley H-Brake 230 ton samt E-Bra

Operatéren Jérgen Stangel vid den nya hydrauliska kantpressen, SafanDarley H-Brake 230 ton

Weland Stal gor stor investering

Weland Stal AB i Ulricehamn tillverkar och lagerhaller ett komplett program av
takskyddsprodukter sdisom snorasskydd, takbryggor, skyddsricken, taksteg och
takstegar. De bedriver intensiv produktutveckling och provar produkterna i sin
egen anliggning, pa samma sitt som SP Sveriges Tekniska Forskningsinstitut.
Aven infistningarna utvecklas efter 6nskemal fran berérda montorer.

Takskyddsprodukterna &r certifierade, vilket innebér att SP
Sveriges Tekniska Forskningsinstitut provar och certifierar
enligt géllande normer och krav.

Foretaget har dven ett brett sortiment av utrymnings-
produkter. I detta ingédr bl.a. fasadstegar och utrymnings-
plattformar. Aven platbearbetning i smé eller stora serier
ryms under deras tak. Den moderna maskinparken star
till férfogande for laserskdrning i pléat eller ror, stansning,
nibbling och pressning, eller annan vanligt férekommande
platbearbetning,

Sedan tidigare har Weland Stél en hydraulisk kantpress,
480 ton, fran SafanDarley och Din Maskin. Nu ér det alltsa
dags for ytterligare investeringar och den hir gangen
ar det en Prima Power stansmaskin, E6 LST Combo,
med hantering samt tva kantpressar fran SafanDarley.
Kantpressarna dr en servoelektrisk E-Brake 150 ton samt
en hydraulisk H-Brake 230 ton och alla tre maskinerna
dr nu installerade.

Jens Helgesson, inkopsansvarig pa foretaget, siger;
- Vi har varit vildigt néjda med var forsta SafanDarley

Den nya stansmaskinen, Prima Power E6 LST‘Combo. h

kantpress. Det var den framsta orsaken till att vi valde
SafanDarley och Din Maskin igen. Vart produktionsbehov
gjorde att vi ocksd behdvde investera i en stansmaskin och
da Din Maskin dven kunde tillgodose det behovet genom
Prima Power innebar det att det blev en stor investering.

Prima Power var forst med att utveckla den unika
E-maskinen med servodriven stansteknik. Maskinen &r
en precisions-stansmaskin med 5 servostyrda axlar och en
noggrannhet i stansslaget som innebér unika mojligheter
att utféra formnings- och bockningsoperationer.

Weland Stél har ocksa utrustat sin stansmaskin med han-
tering, LST6, som &r ett kompakt, hégteknologiskt, auto-
matiskt platladdnings- och sorteringssystem. LST laddar
platar in i maskinen, plockar ut detaljer fran maskinen och
staplar dem i programmerade koordinater.
SafanDarley E-Brake finns i tontal fran 35 ftill
300 ton och med presslangder fran 1250 - 4000 mm.
Programmeringssystemet dr dessutom mycket enkelt och
anvindarvinligt. Maskinen dr utrustad med linjdrskalor
for hég noggrannhet, har lag ljudniva och lag energifor-
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Prima Power E6 i arbete

brukning. Returslaget utfors med sikerhetsfjadrar som
garanterar att balken gar tillbaka dven vid strémavbrott.
Sist men inte minst viktigt dr att en E-brake &r fri fran
oljeldckage!

SafanDarley IH-Brake har ett kraftigt svetsat stalstativ
som erbjuder ett rymligt arbetsomrade med maximalt
utrymme mellan sidostativen. Maskinen &r bearbetad i
en operation for att erhalla maximal vinkelnoggrannhet,
parallellitet och noggrannhet.

Kantpressens cylindrar kontrolleras med ett separat
elektroservo hydrauliskt system for maximal noggrann-
het. Positioneringen av pressbalken méts med linjarskalor
monterade pa ett helt frihdingande stativ for att sdkerstilla
att stativutbdjning minimalt paverkar maskin prestandan.
Eventuell bojning i sidostativen paverkar inte bocknings-
vinklarna. Maskinen har langa rektanguléra glidstyrmingar
som tillater att pressbalken kan tiltas.

Mer information:

www.dinmaskin.se




storst pa BISON chuckar

SANKT PRIS PA BISON SVARVCHUCKAR OCH
SKRUVSTYCKEN T.0.M DEN 31 DEC 2015!

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

: chuckcenter 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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Fem elever som firar att industritekniska programmet { Emmaboda fyller 50 r. Programmet har totait 26
elever som efter utbildningen kan arbeta som CNC-operatdrer, verkstadsmekaniker eller maskintekniker.

Industritekniska programmet
i Emmaboda firar 50 ar

TEXT & BILD // PIERRE EKLUND

1965 startade Stenberg-Flygt en verkstadskola i samarbete
med Emmaboda Yrkesskola, som idag heter Industritekniska
programmet och drivs av Xylem Water Solutions och Vilhelm
Mobergsgymnasiet. For att fira 50-arsjubileumet bjod skolan
in till oppet hus, och fore detta rektorer, larare och elever
tog tillfdllet i akt att traffa personal och elever.

Xylems verksamhet i Lind&s, Emmaboda, startade 1901 som en bysmedja }
och i takt med utveckling och koncernféréindringar har foretaget bytt =
namn ett antal gnger och heter nu Xylem Water Solutions. Féretaget
tillverkar filtreringsutrustning fér vattenrening, omrorare och luftare,
men &r i Sverige mest kint for sina pumpar under varumérket Flygt.
For 50 ar sedan startade foretaget en verkstadsskola, som genom aren
har férandrats ett flertal ganger.

Pa 1970-talet blev skolan en filial till gymnasieskolan i Nybro och

det startades en specialkurs for verkstadsmekaniker. Eleverna gjorde Sex larare arbetar pd program-

met, varav hélften &r anstéllda =
av Xylem och hélften av Vilhelm = — 4
Mobergsgymnasiet. | mitten
pa Flygt och 13 &r senare omvandlades utbildningen till ett trearigt stér 24-drige Oskar Jonsson '
industriprogram, dar Vilhelm Mobergsgymnasiet i Emmaboda nu ér som har varit léirare i tva &r.

huvudman.

sin praktik pa flera féretag, men eftersom inte alla féretag ville betala
larlingslén hotades skolan med nerldggning. All praktik férlades da

- Det industritekniska programmet r ett yrkesprogram och en stor Frin vnster.. Johan
Halvardsson, Tomas

del av undervisningen efter arskurs tva bedrivs pa Xylem. Gymnasiet 1
star for laromedel och tre larartjanster medan Xylem star for maskiner, Torbjém Antonsson, Anders
tre ldrartjinster, material, skdrverktyg och lokaler. Det hade formod- Ernlothsson, Kennert Engstrom
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ligen inte funnits en utbildning idag om det inte vore for
gymnasieskolans och Xylems samarbete genom aren, beréttar
Kennert Engstrom, som sjalv har gatt pa verkstadsskolan som
elev och sedan har arbetat som yrkesldrare pa skolani 30 ar.

Under utbildningen, dar teoretiska studier varvas med prak-
tik, undervisas eleverna inom industriell teknik, industritek-
nisk produktion och lér sig hantera verktyg och maskiner.
Mélsdttningen &r att eleverna, efter examen, ska kunna arbeta
med processinriktad eller maskinell materialbearbetning
och produktframstallning, driftsékerhet och underhall samt
svetsning och annan sammanfogning.
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— Utbildningen har utvecklats mycket under mina 30 ar.
Det som har férandrats mest &r helt klart tekniken med alla
avancerade maskiner, skirverktyg, skirplattor och dynamisk
frasning som vi kor mycket just nu.

I arskurs ett far eleverna ldra sig hantera manuella maski-
ner for att sedan i arskurs tva ta steget over till CNC-styrda
bearbetningsmaskiner. Arskurs tre dr en férdjupning dér
eleverna far arbeta med femaxliga maskiner och CAD/CAM-
system. Skolverksamheten &r forlagd i en egen del av Xylems
produktionsanldggning.

— Fordelen med det dr att vi inte stors av produktionen
utan kan fokusera pa var undervisning. Vi har tio CNC-
styrda maskiner, vilket innebér att vatje elev just nu har sin
egen maskin, samt sju manuella maskiner. Xylem har kopt
in moderna maskiner bara till undervisningen, senast 2010

B ; fick en vi ny femaxlig frés.
Nér Felix Persson bdrjade Industritekniska programmet var han skoltrétt.

Nu &r han en av programmets frdmsta elever med ljus framtid i branschen. Forts. sida 94 >>
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ENGINEERING & TOOL STEEL

'PA EN RUNDSTANG
SOMREDAN AR
VARMEBEHANDLAD

TANK PA ALLA FINA
VERKTYG DU KAN GORA

Toolox rundstéing dr hdrdad och anlépt redan vid leverans.

Det betyder att verktygen gér snabbare att tillverka. Du kan gd
direkt fréin bearbetning till produktion, utan tidskréivande och
kostsam viirmebehandling pd viigen. Toolox rundsténg dr latt att
maskinbearbeta tack vare ett unikt legeringskoncept. Stélet dr
hdirt, segt och extra rent. Det ger okad driftstid och dverlagset
motsténd mot utmattning. Om du inte har provat Toolox tnnu,
ttink pa vad du kan vinna.

toolox.se
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I arskurs tre gor eleverna ett examensarbete som oftast 4r
ett jobb till nidgon av Xylems avdelningar. Om eleverna
gar ut med godkdnda betyg dr de garanterade sex mana-
ders provanstillning pd Xylem, och de flesta far sedan
tillsvidareanstillning.

~ Skoter de sig dr det inga problem for dem att fa jobb
som CNC-operattr, verkstadsmekaniker eller maskintek-
niker. Varje ar ringer féretag och fragar efter elever, och det
dr i slutdndan upp till eleverna att vilja var de vill jobba.

Pa det Industritekniska programmet finns 16 platser
per arskurs, men just nu gar endast atta elever i arskurs
ett, atta i arskurs tva och tio i drskurs tre. For att fylla det
behov som finns av utbildad arbetskraft har Emmaboda
kommun och Xylem startat en ettarig vuxenutbildning.

- Eleverna pa komvux laser upp olika dmnen for att
kunna arbeta som maskinoperatorer. Far vi inte elever
fran hogstadiet maste vi se till att sdkra arbetskraften pa
annat sitt. De som gar pa komvux ér lite dldre och manga
ganger vildigt motiverade. En stor del av eleverna ar
kvinnor, vilket dr roligt, sdger Kennert.

24-arige Oskar Jonsson, tog examen fran Industritekniska
programmet 2010 och arbetade tre ar i Xylems produktion
samtidigt som han studerade produktutveckling. En dag
fick han veta att hans fore detta larare skulle sluta under-
visa pa Industritekniska programmet. Han sokte och fick
tjinsten som yrkesldrare.

- Nar jag gick hdr som elev trivdes jag vildigt bra, och
det kiindes ritt att ta steget och bli larare. Eleverna som
gar hér har stora mojligheter. Manga av dem har redan fatt
testa pd att arbeta i produktionen pa kviillar och helger.

Under skolans Gppet hus tréffade léraren Kennert Engstrém bland annat
Sonny Karlsson, som var rektor ndr Kennert sjélv var elev pd 1970-talet.

Nytt fér 2015 ér att elever som har gatt Teknikprogrammet pa
gymnasiet kan ldsa ett fjirde ar med mer fordjupad under-
visning. I landet finns fyra olika inrikiningar och i utbild-
ningslokalerna pd Xylem och Vilhelm Mobergsgymnasiet
undervisas eleverna i produktionsteknik.

— Det paminner om den fyraariga tekniska utbildningen
som fanns pa 80-talet. Manga har saknat just den kompe-
tensen. Eleverna blir gymnasieingenjorer, och kan arbeta
som produktionstekniker, férklarar Oskar som undervisar
i produktionsteknik.

Sedan 2002 deltar Industritekniska programmet i
ungdoms-SM i CNC-svarvning, som arrangeras av
Skarteknikcentrum Sverige. Eleverna fran Emmaboda
har rént stora framgéngar med fem SM-guld och fem
andraplatser pa tolv forsok.

—Det dr ett kvitto pa att vi haller en hog niva pa utbild-
ningen. Formodligen spelar det ocksa in att eleverna har
tillgang till en varsin maskin och far véldigt mycket
maskintid, menar Kennert.

Eleverna tivlar tva och tvd i ungdoms-SM dér vinnaren
och tvaan gar vidare och far tavla i yrkes-SM. Vinnaren
i svarvning respektive frasning far sedan representera
Sverige i yrkes-VM som i dr arrangerades i Sao Paulo,
Brasilien. Oskar, som sjilv har vunnit yrkes-SM, var med
i Brasilien som coach for Sveriges deltagare i svarvning.

- De tévlande far fyra timmar pé sig att svarva eller
frdsa en detalj som sedan méts och bedéms av domar-
na. Totalt &r det 26 tdvlande fran olika linder och Vidar
Degerheim, som gick hdr i Emmaboda, slutade pa en sex-
tondeplats i svarvning.

Komvux-studerande Christian
Midlév visar upp dynamisk frdsning
i fernaxliga maskinen DMU 50 fér
drskurs ett vid Industritekniska pro-
= grammet i Emmaboda.

Christian Midiév bodde tidigare

i Karlskrona dér det inte finns
\(ndgot Industritekniskt program eller
Komvux fér maskinoperatérer. Han
. dr tacksam &ver att 4 maéjlighet att
@ uthilda sig via Komvux.

Vidar Degerheim
som var med

i World Skills,
yrkes-VM i Brasilien.

Det &r svart fér en kommun att sjélv driva ett Industritekniskt progfém. men tack vare
samarbetet med Xylem finns ett program i Emmaboda kommun med bred maskinpark.

Felix Persson, som géar i arskurs tre, har tillsammans
med en kompis gjort sista slutprovet till ungdoms-SM
och véntar pd besked om de har gitt vidare. Fér ndgra
ar sedan var Felix skoltrétt och hans framtid sdg osiker
ut. Nér Industritekniska programmet anordnade ppet
hus f6ljde han med nagra kompisar och efter det var
han var han fast.

- Det blev en totalvindning fér mig nér jag borjade
ettan. Jag har alltid varit praktiskt lagd s& detta &r per-
fekt for mig. Efter examen ska jag jobba hdr i ett halvar
och sedan éka till Norge och jobba for att fa erfaren-
het och se hur de jobbar dér. Férhoppningsvis kan jag
sedan komma tillbaka hit och fa jobb. Jag jobbar redan
extra hiir, och dr en av de forsta som har fatt ta klivet
ut i produktionen redan i tvaan,

I samband med 50-drsjubileumet anordnade
Industritekniska programmet 6ppet hus i utbildningslo-
kalerna pa Xylems produktionsanldggning i Emmaboda.
Sonny Karlsson var en av dem som tog tillfdllet i akt att
besoka programmet. P4 1970-talet, ndr Kennert var elev,
var Sonny rektor for verkstadsskolan.

- Det dr forsta gangen som jag ar tillbaka hdr och
det dr roligt att fa traffa gamla elever och medarbetare,
och dven dagens elever. Nir jag var rektor hir fick
vi slass for att behalla utbildningen pa orten. Enligt
ddvarande skolreformen skulle ndmligen all sddan
hér undervisning ske pa gymnasieorten som da var
Nybro. Det &r fantastiskt att se hur utbildningen har
utvecklats och vilka maskiner de arbetar med idag,
sidger Sonny Karlsson. m

i




(2747774 1 . din leverantor av platbearbetningsmaskiner

7' BY CIDAN MACHINERY

Bojbalk i nedre Bojbalk i Ovre laget
laget innan bockning innan bockning

Var nyutvecklade dubbelbockande PRO Z skapar helt nya mojligheter till tidsbesparande
och effektiv produktion av komplexa detaljer med enbart en operator.

« Bockar bade uppat och nedat

» Delade verktyg i bade bgjbalk och Gverprisma

« PRO Z finns i tva arbetslangder, 3200 och 4100 mm

« Kapacitet 4,0 mm stal, galler PRO Z 30

 Var nya PRO Z ar en dubbelbockare med flera patenterade |6sningar

w

Vart redan stora utbud av kantvikmaskiner stracker sig sig fran K15 upp till flaggskeppet MEGAPRO.
Vi tillverkar kantvikmaskiner i arbetslangder 2 meter, 2,5 meter, 3 meter och 4 meter som klarar plattjocklekar
upp till 6,0 mm (galler 3 m maskiner).

| Gotene tillverkar vi aven maskingradsaxar, klippstrackor och motoriserade hasplar. Maskingradsaxar finns i
arbetslangder fran 1,3 meter till 4 meter med kapacitet upp till 4,0 mm (géller 3 m maskiner). Klippstrackor
finns for amnesbredder 1250 mm och 1550 mm. Vara hasplar klarar coilbredder upp till 1550 mm och 10 ton.

Vi tillhandahaller dven rundvalsmaskiner i storformat fran FD langbockningsmaskiner med

BeeriBgseriaknni i samt maskiner for hornklippning och bockning fran S UNMIAGG\/
gs THAIMARNER ppning g s

Blechexpo

Vara svensktillverkade maskiner for platindustrin uppskattas av kunder i hela varlden. A . J
Vi &r ett globalt foretag med lokal nérvaro, aldrig ldngre bort 4n ett telefonsamtal. 7{ ' ’  fa
Tillgénglighet och erfarenhet hand i hand med innovativa IGsningar och effektivitet -y & &% s
ar var styrka. Detta ihop med att vi utvecklar, tillverkar och servar maskinerna sjalva e Y CIOAN. BACHINERY
gor oss till en uppskattad samarbetspartner. Vara maskiner saljs direkt via dterforsdl-  FRPRREAA S info@cidanmachinery.com

jare och agenter i fler &n 30 I&nder. e www.cidanmachinery.se
Hall 1 Stand 1303

SHEET METAL MACHINERY FOR LIFE




FANUC ROBOCUT 0-C600zA

Arbetsomrade 600 x 400 x 300 mm (XYZ)
Arbetsstycken upp till 1050 x 775 x 300 mm och 1000 kg.

Maskinerna ar utrustade med automatisk hoj och sénkbar
tankdorr for snabbare och enklare betjaning av arbetsomradet.
Maskinen for dom stora arbetsstyckena!
Supersnabb tradtradning med mycket hog
tillforlitlighet!

Arbets e 370 x 270 x 25
Arbetsstycken upp till 700 x 555 X

HOG effektivitet pA minimal golvytal

Traddiametrar ned till 0.05 mm

Halgnistning

Nyhet!

Komplett program av CNC-styrda a {I l
Halgnistmaskiner med eller utan elektrodvaxlare G -l

Mycket lattarbetat PC baserat styrsystem med manga smarta |
funktioner, dar man snabbt skapar program genom inmat- | ;
ning av DXF filer eller genom import av ett NC program till t.ex.
tradgnist. Gnistar hal fran 0,2 - 3.0 mm.

Maskinerna kan aven fas i badutférande.

Aven manuella maskiner finns i programmet.

Tillval:

* Bearbetning i bad

e 1 -2 axligt rundbord

* Tiltning av spindeldockan

Se mer pa www.starservus.se



_ Fran Tyskland koh:iner varidens ledande tillverkare av
maskiner for hoghastighetsfrasning med superprecision.

Finns i 3 - 5 axligt utforande med linjarmotorer i alla axlar. Matningar upp
till 60 M/min och varvtal upp till 60 000 v/min.

» Special modeller for dental produktion samt en 2-spindlig modell for impel-
lertillverkning.

Storlekar fran 320 x 300 x 200 mm - 1200 x 1000 x 500 x 500 mm (XYZ)
*  Manga olika l6sningar for automation.

Planslipning

Valkand Italiensk tillverkare av vertikala och
horisontella planslipmaskiner.

Vertikala planslipmaskiner med 5§
fasta eller roterande bord upp till
@ 500 mm

Kan aven fas med elektronisk
nedmatning

Horisontella maskiner for
planslipning av detaljer
upp till 3000 mm langd.

ing HGH

Hogeffektiv mikroblastring for efterbearbetning
av sank- och tradgnistade ytor

« Den vita zonen. avlagsnas pa nagra sekunder utan att
skarpa kanter rundas eller pa annat satt skadas

Mikroblast

» 1:_!-|

« P& en tradgnistad yta med ett grovsnitt ndrmast halveras Ra-vardet
e Upp till 30-40% langre livslangd pa klippverktyg

e Avsevart forbattrad slappningsformaga i formverktyg

¢ Reducerad tid for handpolering

* Minskad tid fér s@nkgnistning

Folj oss pa facebook!
www.facebook.com/starservus

= din kompletta leverantor inom gnistbhearbetning!

%%t;{;;agggng;il%siz;ﬂ:}glésmem s Kﬂu : : .: m Igf dl]
’ ' gemonstrationielier;
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Verktygsmaskiner AB o Spanga
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Ny Biglia svarv till Industri-=Mekano i Halmstad

Industri-Mekano AB &r ett verkstads- och teknik-
foretag i Halmstad verksamt sedan 1980. Foretaget
har stort kunnande av skdrande bearbetning. Var
verksamhet kan kort beskrivas som “tillverkning av
komplicerade detaljer i enstycks eller i sma serier”.

For att tillgodo se sina kunders behov har de
investerat i ytterligare en svarv fran Italiens storsta
svarvtillverkare Biglia. Modell B 750Y &r utrustad

med den nya 16 liges revolvern med inbyggnads-
motor for direktdrift av de drivna verktygen, Y-axel
pa 140mm och styrd dubbdocka. Sving ver badd

ar 680mm och max. svarvldngd 765mm.

Mer information: www.ahlsellmaskin.se

AP&T é&r véridsledande nér det
géiller kompletta produktionslinfer
for till exempel presshérdning.

Metoder och produktionsutrusting fér avancerad
platformning star i fokus nér AP&T stéller ut pa
Blechexpo i Stuttgart 3 — 6 november. AP&T utveck-
lar och tillverkar produktionsldsningar, automation,
pressar och verktyg for ett flertal olika kundsegment
och produktkategorier. En milmedveten satsning
pa presshirdning har gjort féretaget virldsledande
pa omradet och till en viktig samarbetspartner for
den globala bilindustrin. Bland kunderna finns saval
OEM:er som leverantorer av delar och komponenter.

I AP&T:s monter presenteras ocksa produkter
fran heldgda dotterbolaget Norda, vars produkter
numera marknadsférs via AP&T i Tyskland. Norda

har ett brett program av flexibla transferlosningar
och automation fér bade nya och befintliga linjer och
kompletterar AP&T:s eget produkterbjudande.

AP&T finns representerat 6ver en stor del av
virlden, framférallt i Europa, Asien, Nord- och
Sydamerika. Tyskland &r sedan ldnge en av foretagets
viktigaste marknader.

AP&T stiller utihall 8 monter 8314.

Mer information:
www.aptgroup.com

Valsar och stotdampare fran

Fainlane:

Fairlane Products

Ladda ner ny katalog fran var hemsida!

) ) IRUP AB | Gymnasievagen 22 | 141 38 Huddinge
Telefon 08-445 87 48 | Fax 08-449 85 69
Mobil 0708-789 639 | Mail info@irup.se | www.irup.se

Kyl-

MOLD COOLING

komponenter for
formverktyg

SMV VERKTYG (g

+46 371 343 48 - verktyg@smv.se

" < DME ™

EVERY STEP OF THE WAY

verktyg.smv.se
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QOyotamférare
far skraddarsy
med 3d=print

Den japanska biltillverkaren Toyota kommer i ett unikt pro-
jekt att 1ata kunder skraddarsy foretagets senaste kompakta
elbil i-Road med 3d-printteknik. Projektet Open Road é&r ett
sitt for foretaget att fa in kreativa idéer fran anvindare som

sedan kan implementeras i elbilskonceptet.

Det handlar i forsta hand om komponenter som inte ar
kritiska for bilens funktioner, utan mer om invandiga och
utvindiga paneler som kan 3d-printas i olika farger.

Totalt kommer Toyota att ha tio bilar ute i projektet. Ett
hundratal anvéndare, bade experter och vanliga privatper-
soner, far ha varsin bil en manad i taget.

Olika partners i projektet kommer att sammanstélla alla
synpunkter for att férenkla 6verblicken éver de mojligheter
som man far in genom deltagarna i projektet. Open Road-
projektet dr begrinsat till Tokyo.

Mer information:
www.3dp.se

‘. i,
S cvurrd?

Vi @r den kompletta leverantoren av
trad- och sdankgnisttillbehor

SKARPVERKTYG AB
Kraketorpsgatan 10, 431 53 MOLNDAL
Tel: 031-87 00 50, Fax 031-87 14 15
info@skarpverktyg.se www.skarpverktyg.se

Nikken Scandinavia
forstarkexr med
en ny saljare

Mika Lillhav kommer senast fran Smv
Verktyg AB. Dér han jobbade med forsélj-
ning av skdrande verktyg. Han borjar pa
Nikken i oktober

Mer information:
www.nikken-world.com

UPPAKRA

www.uppakra-mek.se

20 ars erfarenhet av
CNC-styrd verktygsslipning
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Metal InspirationDays 3.0 1 Jonkdping

Det inspirerande samarbetet for stirkt branschkompetens fortsatter.

De senaste tva arens upplagor av JKPG Metal Inspiration Days har
blivit en etablerad samlingsplats och i mangt och mycket en succé.
Pa mangas begdran samlades darfor fyra leverantorer till verkstads-

industrin sina kunder under ett gemensamt koncept i Jonkoping.

Stenbergs tillsammans med Edstréms Maskin, SVIA och Kyocera
arrangerade det unika eventet JKPG Metal Inspiration Days.
Den 26-27 augusti kom flera hundra kunder till Jonkoping for
att kunna ta del av inspirerande seminarier, forevisningar av
maskiner, produktionslésningar och nétverkande med bransch-
kollegor. I ar hade man dessutom utokat programmet med en
inspirationskvill, dar bland annat Thomas Ravelli holl en fére-
lasningen “Se dig sjélv som en vinnare och ha roligt p4 viigen”.

Precis som férra aret 6ppnade arrangdrerna sina dorrar for
bestkarna som kunde vilja fritt ur ett spidnnande programin-
nehdll. Syftet med JKPG Metal Inspiration Days ir framférallt
att under lattsamma former 6ka kunskapen inom branschen.
Dagarna ger goda méjligheter att hitta smarta verktyg for att

optimera produktionen och effektivisera vardagen inom verk-
stadsindustrin. Eller som arrangtrerna sjdlva viljer att uttrycka
det “mycket snack ger mer verkstad”.

il

Andreas Holstein SCHUNK GmbH, Fredk Waks och Rog

| < : B
Ted Asano Kitamura Machinery Japan, Henrik Olsson Edstréms
Maskin och Yukinori Noto Kitamura Machinery Tyskland.

Hos SVIA hade man tva tema

Sverige - Ett framtidsland for skarande bearbetning

For att f4 en lag produktionskostnad, s kravs hag kvalitet i varje steg i produktionsprocessen.
En personal som kdnner ansvar och stolthet for sitt uppdrag ar grunden till framgang. Genom
att definiera produkten som skall bearbetas, automatisera ritt processteg och kvalitetssidkra
16pande sa blir kostnaden per tillverkad enhet férvanande lag. Vi vill visa exempel fran lyckade
investeringar som gjort konkurrenskraften stor, och tdnder ett hopp om hur vil rustade vi kan
std mot konkurrens fran 6vriga vérlden, sa Jonas Biilow

Ny teknik for framtidens automation

“Tekniken utvecklas allt snabbare. Detta foredrag kommer att fokusera pa vad som hander i
var omvirld, ofta i helt andra omraden dn industriell automation, och hur detta kommer att
forma framtidens automationsprodukter, -system och - [6sningar. Amnen som tas upp drbla.
vad dataspel har att gora med industriautomation, vad industrin méste gora for attrahera nya
kompetenta ungdomar samt hur roligt det kan vara med teknik, tyckte Martin Fredriksson.

Forts. sida 102 >>

Pierre Huss och Jonas Wihiborg tillsammans
med Anders Brunstrém pa Edge Technology

syerige - EtE framtidsland for
skirande bearbetning

Jonas alow SVIA, héll ett intressant
fredrag om lénsamhet i automation.
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Oka produktiviteten av era maskiner steg
for steg med hjalp av EROWA's tooling
system, setup och férinstallnings stationer,
Automation och Celldator mjukvara.

med hog noggrannhet

med hogsta fran 0.7pm.

noggrannhet och
stabilitet fran 30x30mm
upp till 800x800mm.

med hante-
ringsvikt upp till 500kg.
for enkel
styrning av komplexa Auto-
mationsceller.

EROWA Technology Scandinavia
SPANGA: 08-36 42 10

GISLAVED: 0371-103 30
info.scandinavia@erowa.com

EROWA &Y

system solutions
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EN HELT -
NY SIDA ',_e* ’ Jﬂﬂ
AV LSAB!

Tydlig & enkel! ) . Ratt kontakt
Sidan har en modernare Hitta ratt och & support!
design och det ar ratt verktyg! Hitta ritt kontakt
enklare att hitta och Du hittar snabbt och support i var
navigera. och tydlig rate organisation.

vid val av verktyg.

EE N

ME Tw LEVERKTIYG

Alla vara kataloger Ny wet;shop,

online! oppet dygnet
Las vara produkt- runt, aret om!
kataloger och andra Har hittar du flertalet
broschyrer online! av vara produkter.

DoDAOD IV TED |

- g fAR
s 1Y

Om du inte hittar den produkt du sker, beror det pa att webshopen
fylls pd, i samband med produktens tillganglighet online.

LsaB har uppdaterat sin digitala P TN E
nirvaro med en helt ny hemsida.
Och en helt ny webshop.

Mer anvindarvinligt, modernare
design och tydlighet har varit
nyckelord nir vi tagit fram den.

Vilkommen att bescka

vir nya sidal

LS

cutting excellence
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Vi hdlsar var nya medarbetare
Simon Larsson valkommen!

Kyocera bjod in

till verktygsdagar

1 anslutning till
JKPG Inspiration Days

Lennart 070 412 7358
Niclas 070 412 7359

Under dessa dagar kunde besdkarna ta del av verktyg-
stillverkarens program och for att utbyta tankar och
erfarenheter. Tva seminarier hélls dels om dynamisk
bearbetning dir man efterstravar banor med konstant
spantjocklek vid frasning. I manga fall kan bearbetnings-
tiden minska drastiskt samtidigt som livsldngden pa
verktyget okas avsevirt. AME informerar om den ban-
brytande programvaran Mastercam och utifran verklig-
heten visa denna metod med framgédngsrikt resultat for
en effektivare produktion

Sven Pankala skértekniker pa Kyocera holl féredrag
om att istéllet for att slipa hdrdade detaljer sa kan dessa
svarvas med moderna CBN-svarvskir. Med riitt teknik
och forutsdtmingar uppnés en mera effektiv och lénsam
produktion. Han berittade om CBN-svarvskirets egen-
skaper och hur svensk industri kan dka sin produktivitet
och kvalitet med bibehallen processédkerhet.

Hos Stenbergs

Hos Stenbergs gick tankar kring ” hur ménga axlar behover
du”, 2, 3, 4 eller 5-axlig bearbetning, hédr benade man ut
begreppen.

Ett andra tema pa arets event var automationens méj-

ligheter som handlade om s& mycket mer &n bara robot.
Flera av Stenbergs samarbetspariners inom automation
finns representerade i maskinhallen. Under J6nkoping
Metal Inspiration Days dagar demonstrerade Stenbergs
dessutom samtliga maskiner i sin utstdllningshall.

Jonas Wihlborg vd summerar dagarna; IL O {W

- Vart event ger vara bestkare méjligheter att se och SE q I oy b u m Ote C
lara sig nya saker. Var mission dr att hjilpa vara kunder att
hitta réatt utrustning for sina individuella krav. Allt ifran att
vélja rdtt maskin till hallande och skédrande verktyg plus
automatisering framférallt, hir finns det mycket att gora

genom att tinka i en helhet. Vi har manga olika maskinmo-
deller i var utstdllningshall och hér kunde vara besdkare

som hamnade pa c:a 250 personer, jimfora olika typer
av bearbetning /maskinteknik osv. Sedan ér det viktigt
tycker vi att ménniskor och foretag triffas, utbyter erfa-
renheter och bildar sma nitverk didr man kan lésa problem
tillsammans och komma med tips till varandra. Hér har

vi i Sverige, uppfattar vi, en férdel mot andra ldnder, att
vi kommunicerar med kollegor i branschen. Och vi vill .
gérna forstirka dessa moten genom véara event, sa Jonas Machine Tool AB
Wihlborg och fortsatter;

- Vi borjar nu att planera for nasta event Jonkoping
Metal Inspiration Days 4.0, som vi hoppas att vi kommer
att kunna arrangera under senare delen av 2016. Har vill
vi pa Stenbergs kunna arbeta vidare med konceptet och

e Tel 0393 61 41 11 www.lenima.se
En effektiv maskin till ratt pris - ger dkad konkurrenskraft!

Forts. sida 104 >>
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. Hemma hos Edstroms lMaskiln

- Vi &r jittendjda med responsen i &r ocksa. Det var nu
tredje gngen som vi arrangerade eventet och fler och fler
kommer till oss under dessa tva dagar. De flesta bestkarna
ar fran en radie pa 20 mil runtom Jénkdping men vi hade
dven langvéga besokare fran Norrbotten och Visterbotten,
riktigt roligt. Var Sverigepremidr drog givetvis extra och
det lockade manga av véra bestkare samtidigt som vi
slog ett slag fér automation. Var produkt Shimada- Kitako
ar ett svarvkoncept fran Japan med tekniska lésningar
dér fokus ligger pa massproduktion. Genom att anvén-
da flera chuckar kan laddningen av detaljer ske medan
maskinen arbetar. Véxlingen mellan chuckarna sker pa en
dryg sekund och stillestandstiden blir minimal, sa Henrik
Olsson och tillade;

- Vi sélde en maskin pa under vart event till ett Varnamo
foretag sa det kiindes riktigt kul.

Sverigepremiar Kitamura

En av virldens snabbaste maskiner med plangejd teknik
- 60 m/min. Edstréms visade olika demokérningar for
att framhélla Kitamuras egenskaper; En av de snabbaste
plangejdmaskinerna pa marknaden i kombination med
en hoghastighetsspindel med mycket bra vridmoment
vid laga varvtal.

- Kitamura Machinery har ett par unika tekniska 16s-
ningar déir de sticker ut pa marknaden for horisontella och
vertikala fleroperationsmaskiner pa varldsmarknaden,
sager Henrik Olsson, vd pa Edstroms Maskin. En sadan
unik 16sning dr att kombinera den stabila plangejdtekniken
med snabba forflytiningar.

- Anda upp till 60 m/min, séger Henrik Olsson. Tack
vare de snabba forflyttningarna nar vi bade aluminium
kunder och de tyngre bearbetarna. Den japanska maskin-
tillverkaren tillverkar 5-axliga fleroperationsmaskiner
men dven vertikala, horisontella fleroperationsmaskiner
och portalfrdasmaskiner.

Kitamura har en spindeldrivning som ligger langt
framme rent tekniskt ddr man helt enkelt erbjuder en
héghastighetsspindel med 20 000 varv /min med véxellada
och med mycket bra vridmoment. Tvé véxlar dr mekaniska
och tvd viixlar édr elektroniska. Spindeln &r snabb och tyst.
Maskinerna kan dven fas med 15 000 varv/min fast da
med tva viixlar. Fabriken garanterar en noggrannhet pa
+- 0,001 mm pa hela rorelsen.

Producera mera
Producera mera genom smart uppspénning och fixturering
med nollpunktssystem, kortare stilltider och sdkra hela

din produktionsprocess med hjélp av dagens avancerade
métutrustning. Edstréms visade helheten dér en robot
laddar en flerop med ett nollpunktsystem, proben matte
en detalj for noggrannare resultat samt skrev ut ett métpro-
tokoll utan att detaljen laimnat maskinen. Producera mera
genom att t.ex. utrusta en svarv med ett stingmagasin.
Presentation och demonstration av Haas nya stdngma-
gasin Producera mera genom att bearbeta din detalj i
en uppspénning; se demokdérningar i Haas nya 5-axliga
flerop UMC-7505S.

Pa eventet presenterade Edstroms verktygsavdelning
sin nya produkt ToolBar. Det &r Edstroms l6sning for redu-
cerad lagerhallning och minskad férbrukning och den har
mer att erbjuda dn vad man anar vid férsta anblicken. Den
kan latt férvéxlas med ett verktygsskdp men &r i sjilva
verket ett helt system for att underlitta och effektivisera
en verksambhet.

Produkten rymmer allt det som ska finnas tillgéngligt
niir det behivs, dir det behivs. Den kan innehdlla bade
forbrukningsvaror och verktyg. ToolBar haller dessutom
koll pé férbrukningen och genererar automatiskt bestill-
ningar vid behov. Tanken &r att man ska gora besparingar
med ordning och reda som en vilkommen bieffekt berét-
tade Ola Andersson pa Edstroms. m

MYCENTER
HX6306

True Geometric Accuracy




STIMULERANDE JOBB MED
ENGAGEMANG & HJARTA

>

Vi soker dig som har erfarenhet av produktionsteknik inom skdrande bearbetning.

Vart maskinprogram omfattar marknadsledande fabrikat och vara kunder finns inom
verkstadsindustrin 6ver hela landet.

4

Vi soker dig som har erfarenhet av service och/eller produktion pd CNC maskiner for
skdrande bearbetning. Fraimst med inriktning pa mekaniska problemlésningar.

Stenbergs ar en av Sveriges ledande leverantérer av maskiner for verkstadsindustrin.
Vi erbjuder maskiner, automation, verktyg, utbildning, service, reservdelar och
finansiering i en, fér véra kunder, I6nsam och trygg totalldsning.



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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Huhnseal investerar i en
Okuma Multus U med automation

i 1—&&_&% St 7 %F" - Maskinen som Stenbergs levere-
2/l STENBERGS — "G =" =T rade i borjan av aret dr en Okuma
S . e S Multus U3000 med motspindel,
e : . ) Ul B Shll1  nedre revolver och 80 verktyg.
ﬁ'w;j e Py B8R  Maskinen betjinas av en robotlos-
» _. > -@-, ning fran InLead Automation dar
ESics s RE— 5 roboten styrs av en vision-kamera
N = W B AT som sitter direkt pa robotarmen.

Huhnseal hade behov av en stabil maskin med kapacitet att klara
av varierande serier och bearbetning i hdrda material dir hégsta
precision avseende tolerans och ytfinhet var viktiga aspekter.

- Vi har kollat pa flera kdnda leverantorer men valet {61l pa
Stenbergs och Okuma dr flera faktorer spelade roll, bland annat
maskinens flexibilitet, drivsdkerhet och noggrannhet. Hog kva-
lité pa maskin och bra helhetslosning var ytterst viktigt vid val
av leverantor da vi pratar om investering i mangmiljonklassen,
sdger Pehr Bjorstrand, produktionschef.

- Maskinen levererades direkt fran Stenbergs lager och var
snabbt pa plats hos Huhnseal i Landskrona. Det é&r Huhnseals
forsta Okuma maskin pa flera ar men férhoppningsvis inte den
sista, sdger Marek Janukiewicz, séljare pa Stenbergs

- Med den hér 16sningen halverar vi produktionstiden genom
att bearbeta klart detaljen i en maskin. Det kéinns helt ratt att satsa
pa en Okuma med robotlosning, det gér oss konkurrenskraftiga
och produktionscykeln kortas, sager Pehr.

Huhnseal AB utvecklar, konstruerar och tillverkar mekaniska
axeltdtningar for den globala processindustrin.

Mer information:
www.stenbergs.se
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Essell Produkter AB = DUC65monoBLOCK

=t Sy

Samuel Lindkvist (Tekniker).
Maskinen DMC&5monoBLOCK.

Essell Produkter i Horda har investerat i sin 3:e 5-axliga frasmaskin
fran DMG MORI. Denna géng ér det en DMC 65monoBLOCK med en
palettvixlare med plats for 3 paletter. Investeringen var ett led i en 6kad
marknadsandel och stérre efterfragan pa verktyg. Maskinen levererades
strax fére semestern.

DMC 65monoBLOCK har ett rérelseomrade pa X/Y/Z 735/650/560
mm och hanterar arbetsstycken som dr 630 mm i diameter, 500 mm hoga
och pa en vikt av 500 kg. Maskinmodellen finns i tva storlekar, ddr den
valda DMC 65monoBLOCK med sina 3 paletter blir en fortsatt satsning
péa obemannad kérning hos Essell Produkter AB. Maskinen &r vildigt
operatorsvinlig och har marknadens bésta ergonomi. Trots att maskinen
har en palettvixlare med 3 paletter 500x500 mm och kan kéras obemannat
under flera timmar kréver den inte mer golvyta &n 16,4 m2.

Essell Produkter AB grundades som aktiebolag av Séren Lindkvist
1984 och ar beldget i smaldndska Horda. Kunderna finns inom férpack-
ningsindustrin, medicinteknik och allmén verkstadsindustri.

Essells maskinpark bestar av ett 70-tal styrda maskiner och 10 000 m2
modern produktions- och kontorsyta. Dagens personal bestar av ett 40-tal
yrkesskickliga och noggranna medarbetare med mangérig erfarenhet.

Mer information: www.dmgmori.com

Nyinvestering hos Hallefors Svetsmekaniska AB

Svetsmekaniska dr ett gammalt anrikt och erfaret foretag som funnits sedan 1965
har investerat for framtiden i en baddsfrés fran MTE i Spanien.

Modell K-25 &r en kraftfull baddfrés med en x-rorelse pa 2500mm. Maskinen &r
utrustad med verktygsmagasin, hogtryckspump samt vridbart huvud i tvd axlar.

Svetsmekaniska tillverkar i huvudsak reservdelar till stalindustrin samt dr
specialister inom skérande bearbetning och reparation av detaljer f6r industrin.
De har dven hog kompetens for detaljer till den marina sidan, fartygsdetaljer dar
det ofta dr hoga krav kvalité och sparbarhet.

Deras ambition &r att ha en modern maskinpar sa investeringar i maskiner
pagar hela tiden och de g6r det hir f6r att kunna méta sina kunders dnskemal
om hog precision, och korta snabba leveranstider.

Mer information: www.ahlsellmaskin.se

Framfér den nya badd-
frisen stir dgaren Mats

g Leppénen samt sédljare
Hans Lindsten fran Ahlsell
Maskin. Se fler bilder pa
maskinen pa deras hemsida
www.svetsmekaniska.se

och fler modeller pa

I véttch to a kunder!
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Franssons Maskinbearbetning

OCK

| [

— DMU 75 mono

[

Jan Einarsson (Platschef), Johan Jeppsson (Tekniker).
| bakgrunden syns DMU 75 monoBLOCK.

Franssons Maskinbearbetning i Kalmar har investerat
i ytterligare en 5-axlig maskin tack vare dkad mark-
nadsandel samt storre efterfrigan pa verktyg och sma-
serietillverkning. Maskinen 4r en DMG MORI modell
DMU 75monoBLOCK och levererades fore semestern.

DMU 75monoBLOCK har ett rorelseomrade pa
X/Y/Z 750/650/560 mm och hanterar arbetsstyck-
en som &r 840 mm i diameter och 500 mm héga.
Maskinmodellen erbjuds i flera storlekar, dar den
valda DMU 75monoBLOCK blir ett bra komplement
till den nuvarande maskinparken hos Franssons
Maskinbearbetning. Maskinen ar utrustad med kraftig
frasspindel pa 35kW, 130Nm och 18.000 varv/min som
passar bade for rostfritt och verktygsstal.

Franssons maskinbearbetning AB arbetar med lego-
tillverkning fér verkstadsindustrin och &r ett hogtek-
nologiskt féretag som specialiserat sig pa skidrande
bearbetning av komplicerade maskinkomponenter.
Foretaget startades 1978 av Jan-Olof Franssons hemma
i hans garage. Under 2010 flyttades verksamheten till
helt nya och &ndamalsriktiga lokaler i Smedby utanfor
Kalmar. De ér idag 30 anstéllda och dgs sedan 2012 av
Norden Machinery, Kalmar och &r en del av koncernen
Coesia med huvudséte i Bologna, Italien.

Mer information:
www.dmgmori.com

Lenima stdrker sin formaga

Nytt samarbete leder till att Lenima stirker sin férmaga
att forsorja svensk industri med maskiner, kompetens
och verktyg

Simon kommer att arbeta med teknisk konsultation
och forsiljning av lingdsvarvar fran Star med tillhérande
verktygssortiment.

- Det som lockade mig till Lenima var det breda modell-
programmet pd maskinsidan och féretagets filosofi att
vara en sjilvklar helhetsleverantor av verktyg, tillbehor

och tjinster, siger Simon Larsson.

Lenima ar ett vixande féretag med fokus pa automat-
svarvning med virldsledande maskinleverantdrer som
Star och Bumotec mfl.

— Genom att vi dr nischade och fokuserar fullt ut pa
ett produktomrade kan vi halla en hdg niva pa det som
dr viktigast i den hir branschen, ndmligen service och
eftermarknad, siger Lennart Svensson, deldgare i Lenima
Machine Tool, som &r glad &ver att Simon Larsson har

bérjat pa foretaget.

- Simon som trotts sin dlder
har ndrmare 10 ars erfarenhet
av lingdsvarvning kommer
att forstiarka var mal att vara
ledande inom omrédet lingds-
varvning.

Simon Larsson kommer néir-

mast fran Bromi-Gruppen AB

carpt teknisk saljare sokes

Som faltsdljare arbetar du framst med att varda och bearbeta
befintliga kunder samt skaffa nya kunder som &r en viktig del

i var expansion. Omradet stracker sig i huvudsak mellan Jonkoping
och Stockholm. Fokus kommer att vara pa uppspanningsverktyg

till frasmaskiner, diamantvektyg till slipmaskiner och alla typer av
bankbearbetningsprodukter till mekaniska verkstader.

Vi soker dig som vill jobba pa faltet och utvecklas i rollen som siljare.
Du ar tekniskt kunnig, fungerar bra i grupp och drivs av att skapa
goda och langsiktiga relationer samtidigt som du ser mojligheter
att utveckla kundernas verksamhet med véra produkter och tjanster.

Lds mer om tjdnsten pa var hemsida.

Tvek inte, ring Mikael Persson 031-87 00 50

Vi ser fram emot din ansokan.

SKARPVERKTYG AB
Kraketorpsgatan 10, 431 53 MOLNDAL
Tel: 031-87 00 50, Fax 031-87 14 15
info@skarpverktyg.se www.skarpverktyg.se

JPD verktygs=—

teknik vaxer

. Bdrje Berggren

Borje Berggren ar fro.m. 1/9 2015 ny séljare av specialverktyg.

JPD Verktygsteknik ingér i WOLF Tool Technology GmbH Groupe
som nu dkar sin satsning i Sverige. WOLF ar aktiva inom Aerospace,
Automotive, Power Station Industry, General Industry och Medical
Industry. WOLF ér en av de ledande leveranttrerna av specialverktyg
i Europa, USA, Ryssland, Kina och Indien.

Borje kommer ndrmast ifran Githring. Han har lang erfarenhet av
framtagning och slipning av specialverktyg f6r verkstadsindustrin.

Vi pa JPD ar véldigt ngjda och véalkomnar Borje. Han &r perfekt i
var satsning som vi nu gor tillsammans med Wolf med att erbjuda
kunder framtagning och konstruktion av specialverktyg.

Mer information:
www jpdverktyg.se



Rustad for avst
och sparsvarvr

Tank dig en bearbetningsprocess med lang skarlivslangd
och f& maskinstopp. Nu ar den verklighet tack vare
verktyg med dvre och undre kylning. Skérvatskan matas
genom verktyget anda fram till skarzonen och spanan
bryts perfekt. Eftersom du kontrollerar bade spanorna
och temperaturen kan du 6ka dina skardata samtidigt
som du far en utmérkt ytjigmnhet.

For effektivast mojliga avstickning och sparsvarvning
med skarvatska, byt nu! Byt till CoroCut® QD eller
CoroCut® 1-2.

www.sandvik.coromant.com/sv/imake-the-switch

ISANDVIK

| Coromant |
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Storbolagens 3D=radgivare
till Elmia Subcontractorxr

En av virldens frimsta experter pa go-to-mar-
ket-strategier inom additiv tillverkning kommer
till Elmia Subcontractor for att tala om additiv
tillverkning och dela med sig av sina basta tips
for att hinga med i nasta industriella revolution.

RN \

\ i
Patrick Carey en av véridens frdmsta experter pd go-to-market-strategier inom
additiv tillverkning kommer till Elmia Subcontractor fér att tala om additiv tillverkning
och dela med sig av sina bésta tips for att hdnga med i nésta industriella revolution.

bara nagra ar.

Konkreta exempel

Mer information:
www.elmia.se

Elmia Subcontractor arrangerar dven i ar en konferens om additiv tillverkning. Konferensen
hélls onsdagen den 11 november. I ar tar méssan ett nytt grepp om dmnet och sétter stral-
kastarna pa nya strategier och management.

Arets huvudtalare ar Patrick Carey, chef for go-to-market strategier och program pa
amerikanska Stratasys. Han menar att additiv tillverkning kommer att revolutionera hela
den globala tillverkningsindustrin och leda till helt nya strukturer och processer, inom

- Som radgivare till hundratalet av vérldens frimsta tillverkare kan jag vittna om att
det ldggs enorma resurser pa additiv tillverkning idag. Additiv tillverkning kommer att
fordndra virlden mer dn internet, siger Patrick Carey.

Patrick Carey kommer bland annat att ge konkreta exempel pa OEM-foretagens nya krav
pa snabbare, mer kvalitetssidker, mer flexibel och kundanpassad tillverkning.

— Den som inte kan leva upp till detta blir snabbt utkonkurrerad, sdger Patrick Carey
och lovar att ge tips om hur man som leverantdr bor planera och agera kring additiv
tillverkning, f6r att sta sig i konkurrensen framéver.

— Ett vanligt missforstand &r att tro att det ricker att kdpa en 3D-printer. Om du ska
forindra sdttet att producera en produkt krdvs ett helt ekosystem av nya processer och
system genom hela kedjan. Hittar du det har du ett rejilt férsprang, tilligger han.

Konferensen halls i samband med Elmia Subcontractor den 11 november och arrangeras
av Elmia i samarbete med den svenska forskningskoncernen Swerea och branschorgani-
sationen SVEAT, svenska leveranttrer av additiv tillverkning.

Legoleverantor med fokus pa tunnplat

WABENO AB i Falkenberg har lang erfarenhet av tunnplatsbranschen
och har som filosofi att arbeta sa niara kunden som mojligt och erbjuda
stor flexibilitet. For att underlitta detta har bolaget redan fran start
anvant sig av Prosmart och dess MPS-system for tillverkande foretag.

— Foretaget startade i slutet av 90-talet, vi &r privatigda
och har alltsé funnits i 15 dr med lite olika dgarkonstruk-
tioner. Vi dr idag drygt 20 anstéllda och var huvudverk-
samhet dr att vara legoleveranttr av foretrddesvis tunn-
plat, berittar Joakim Sjogren som dr produktionschef pa
foretaget.

Snabba omstéllningar

WABENO ér specialiserade pa bland annat butiksinred-
ning och laddningsvagnar for datorer. Bolaget har ett
100-tal aktiva kunder, mestadels i Sverige men ocksad
i dvriga Norden och man dr ocksd pa gang i Tyskland
inom omradet kylsystem, ddr man till stor del anvinder
sig av tunnplat som material.

Det handlar alltsa om att stansa, skira, bocka, svetsa
och montera for WABENO och flexibiliteten innebéar ocksa
att man inte vill vara upplast med alltfér extrema pro-
duktionsvolymer.

— Det stimmer och pa det séttet sdrskiljer vi oss fran
andra fGretag i var bransch. Vi féredrar att tillverka upp
till ndgra hundantal enheter, att kunna vara flexibla och
gdra snabba omstillningar, sdger Joakim Sjogren.

Vi ser positivt pa var potentiella utveckling och ser
att vi ska kunna 6ka méarkbart under de ndrmsta tre aren

Att vara ett ledande féretag inom platbearbetning och
ligga i framkant inom produktion, kvalitet och leverans
ar ett grundldggande mal for WABENO, men konkur-
rensen 4r tuff.

— Ja, det &r méanga foretag som jobbar med detta, inte
minst i sédra Sverige. Ar 2008 var ocksa en small fér vér
och andra branscher, den tog hart med hot ifran Asien och
Baltikum. Vi ser dock positivt pa var potentiella utveckling
och ser att vi ska kunna oka mérkbart under de ndrmsta
tre dren.

Smidig uppdatering

Prosmarts MPS-system har man arbe-
tat med dnda fran starten, och man
anvinder sig ocksd av stimplings-
systemet och funktionen for utgéen-
de fakturor. Joakim Sjogren borjade
sjdlv pa foretaget for ungefdr ett ar
sedan men #r mycket engagerad
i affdrssystemets funktionalitet.

—Ja, jag ligger nog pa ganska hart
och stéller en hel del krav eftersom
jag anser detta vara vildigt viktigt.
De stora férdelarna jag ser med
samarbetet dr framforallt supporten
och tillgdngligheten, méjligheten att
anpassa systemet och forbéttra det
enligt vara egna specifika 6nskemal.
Jag har tidigare arbetat med andra
MPS-system och Prosmarts dito ar
anvéndarvinligt och enkelt att han-
tera, beréttar han och avslutar:

— Vi hade nyligen en stor uppdatering d& vi implemen-
terade en ny databas. Det arbetet gick verkligen jattebra
och smidigt och har fungerat vil. Det dr en stor trygghet
for oss i vart arbete.

Mer information:

wWww.prosmart.se




Lasermaskiner

Prima Powers 20 och 3D lasermaskiner med fiber- eller
CO2 laser. Maskiner finns ifrdn enkla arbetshastar upp till
hoghastighetslasrar med linjarmoterdrift och mangder
med stalltidsforkortande tillbehtr som menolins och
automatisk dysvaxlare. Maskinerna kdnnetecknas av hig
noggrannhet och driftsdkerhet och kan utrustas med
automatiserade inmatningssystem och detaljplockare for
begransad bemanning.

[ 1 ]

L

Se filmean om hur du kan
slippa plocka fardigskurna
defaljer fir hand

Prima
N Power

Vi kan sd mycket mer...

Stansmaskiner, bockautomater, laserskdrmaskiner, kantpressar,
elektriska-, hydratliska- ach mekaniska pressar, bandmatning, saxar,
begagnade maskiner Se mer pd www.dinmaskin.se

(“ DIN MASKIN

Produktionsutrustning for plat

Teknikcenter; Silkesvdgen 22 Varname. Tel 0370-49 34 00. www.dinmaskin.se



Avsandare: Mons Media AB = =
Sodra Nasvagen 77 POSttldnlng B

432 54 Varberg

XXL maskinen inom BT 30

Antligen &r maskinen hér som klarar arbetsstycke
upp till 1000 mm!. High Torque spindel 26 kﬂ
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