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Swegon 1 Tomelilla investerar i en
komplett robotiserad kantpresse
10sning med automatisk gripdon= och
verktygsvaxling samt amneshantering

Inom svensk industri finns en betydande potential for produk-
tivitetsforbattringar dar automatisering av och med maskinbe-
tjaning i robotiserade celler ger stora tidsvinster. Ofta ar det de
medelstora foretagen som kan dra mest nytta av de lite storre
projekten men det finns givetvis undantag. I detta fall handlar
det om svenska Swegon AB som ir en av de virldsledande till-
verkaren av produkter for ventilation och inneklimatsystem.,
Foretaget kan i stor utstrackning med egen kraft utveckla sina
produktionsprocesser till att halla varldsklass.

Lingt stderut i Skine pd trdskeln till Europa ligger
Tomelilla som dr en liten ort med 6 000 invinare. [ Tomelilla
finns Swegons fabrik dir hela sortimentet av luftdon
och produkter fir Nédeskontroll tillverkas, Swegon har
dven produktanpassade fabriker | Kvinum och Arvika.
Tomelillafabriken har 13 000 kvm produktionsyta, 130
anskillda, en higteknologisk testanldgening och en egen
utvecklingsavdelning. Produklionen dr idag tll stor del
automatiserad och varje dr tillverkas mer &n 600 000 pro-
dukter sem distribueras Sver hela virlden, Genom egna

siljibolag och Aterftirsdljare levererar Swegon komponenter
och systemlésningar som skapar bea inombusklimat och
som bidrar med avsevird energibesparning. Man har 11
produktionsenheter frdelade pd Sverige, Finland, Ttalien,
Indien, Nordamerika och Belgien. Féretaget har cirka 1
800 anstillda och omsitter 3,3 miljarder kronor. Swegon
AB dr kvalitets- och miljiicertifierat enligt 85-EN 150 9001
och IS0 14001,

Som tillverkare av egna produkter i ett hgkostnads-
land som Sverige, dr kraven pd att korta produkternas

b

Maskinoperatdr Chiis Frisk, Kieif-Ame Thordn regionsdjare Din Maskin, Alexander Strdm vd pd Din Maskin och Mikasl Lindskog, produktionsteknisk chel Swegon AB

ledtider i tillverkningskedjan och samtidigt som det finns
stora volymvariationer i artikelfloran s har alltid lager
varit en dellisning fir att klara en effektiv tillverknings-
process. Dagens produktionsfilosofi har higst pd agendan
att skapa en mera resurselfektiv [Gsning pd kundorder. En
gnabbare process som samtidigt kan klara olika produkters
krav, med minimala omstiliningar, krdver automatisering

som ger en reducering av stalltider.
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Redaktorn har oxrdet

Hej

Hir kommer ett nytt nummer av tidningen, full med nyheter
och information. 5verige och svenska foretagare dr [antastiska,
Man satsar nu framdt pd minga hill med nya idéer och visio-
ner. Fir att upphylla sina “driémmar” méaste firetagen satsa pa
ny teknik ach framfdrallt ser vi nu en satsning pé automation,
Helautomatiska system, system med integrerad mitning och
investeringar i robotik. Det dr viigen att gd, sidger de fretag
som nu dr i olika expansionsfaser fiir att kunna konkurrera med
hela virldens industrifdretag. Det pagdr en stenhard malch om
jobben och svenska fbiretag tar nu marknadsandelar globalt,
Inte alla har varken rid eller kompetens och mod att satza som
mangs [Gretag nu gie. Det dr fullt forstdeligt. Nu skapas olika
led diir fGretag med mindre resurser kan bli underleverantor till
den stiirre leveranttren och ett kluster av samarbetande fretag
bildas. Det fungerar bra i Sverige di vi dr samarbetsvilliga med
andra fiiretag. Se bara pd Gnosjdregionen dir man samarbetat
i decennier. Nu dyker Gnosjdandan upp dven pd andra platser
i Sverige. Vi i Sverige har en styrka i att vi dr duktiga pd atl
kommunicera med varandra och det skall vi utnyttja i kampen
om jobben.

Fi tidningens redaktion kommer det in nyheter om expan-
derande féretag och investeringar i en sirid strdm. Redaktiiren
har fullt upp att hinna med och bestka alla intressanta och
investeringsvilliga Firetag som nu biter ifrdn ordentligt Nista
nummer kommer i mitten pd juni och kommer dven det att
innehilla intressant lisning, det lovar jag.
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P4 Swegon | Tomelilla har man
nu tagit nista steg i automation

- Hur lingt kan man g pd stigen mot full automatise-
ring? Lingt, riktigt ldngt, sdger Alexander Strim, Kjell-
Arne Thorén och Mikael Lindskog, tre herrar som har
arbetat med maskinlésningar och tillverkningsprocesser
sedan 80-talet,

Fabriken § Tomehilla installerade sid drsskiftet 2005
en komplett STARMATIK roboteell med en servoelek-
trisk kantpress frin Hollindska maskintillverkaren
SafanDrarley.

Mikael Lindskog, ir produktionsteknisk chef pd fabri-
ken i Tomelilla och berdttar om tankarna de hade infér
kiipet av roboteellen frin STARMATIK med SafanDarley
E-Brake.

- Vi har full fart i produktionen och kile 34 myckel som
vir produktionsapparal klarar av, Nya artiklar skall fram
och kiirs nuin i vira tillverkningssystem och vi ligger nu

i milsta fas nir det giller produktionsstyrning och auto-
matisering. 54 vir investering 1 vir nya kantpressitsning
kom vid helt ritt Hidpunkt. Fabriken har dven en viix-
ande legotillverkning dér vi tillverkar produkter fir andra
bolag i kercernen. Var planering och Din Maskins tidsplan
fungerade perfekt, siger Mikael Lindskog och fortsitter;

- Swegon som bolag dr inne 1 en expansiv period och vi
vill viixa globalt och ta nya marknadsandelar. Dels med
marknadsanpassade och nya unika produkter vilket nu
ger oss en hining av produktionstakten och dels genom
firvire av firetag, Vi har fitt dkad orderinging pa kant-
pressade detaljer och vill kunna kéra helautomatiskt.
Cellen vi nu investerar i bestir av en servoelekirisk kant-
press pi 50 tons presskraft med tvd robotar och automatisk
verklygsvixling och gripdonsviixling. Vi tilltalades mycket
av flexibiliteten, Eftersom vi samarbetat med maskin-
leverantiren [in Maskin i minga dr (vilket resulterat

i att man genom dren har investerat i bl.a Prima Power
kombilaser LB&, stans- klippeell SB6, stans ESx Compact
Express, SafanDarley servoelektrisk kantpress E-Brake 50
ton samit 35 ton i ergoutfirande, samt haspel och rikiverk
fran Dimeco) och dr myckel ndjda med vart samarbete
sd var valet av leverantér inte s& svart, siger Mikael men
tilligger att flera olika fabrikat lade sina offerter. Men den
losning som Din Maskin tillsammans med den italienska
robotulvecklaren STARMATIEK, visade sig vara den mest
kompletta och flexibla.

= Vi fick till en kundspecifik automation med standard-
komponenter vilket kunden uppskattade. Priset har annars
en tendens att sticka ivig men hiir har STARMATIK en
ledande kompetens i att snabbt kunna snappa upp kundens
krav och komma med en komplett och kompetent lisning,
siger Alexander Strism, VD pd Din Maskin, och tilligger;
man har mjukvaruldsningar som ingen annan har,

Den robotiserade lBsningen frin STARMATIK bestir
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av tvd Fanue industrirobotar och en servoelekirisk kantpress frin
SalanDarley.

Robot 1 plockar det obockade dmnet, utfiir en dubbelplitskon-
troll och limnar dmnet pd ett centreringsbord didr robot 2 plockar
upp dnnet For bockning, Nir bockningen ér klar ldmnar robot 2
den firdigbockade detaljen pa ett annat centreringsbord dir robot
1 kan plocka detaljen och palletera, Med detta system fir man en
mycket hitg effektivitet. Cellen ar utrustad med tvi separata zoner
fir palletering vilket innebdr att cellen aldrig behdver avbryta
arbetscykeln fr plundring av firdigbockade detaljer. Hela proces-
2en programmeras off-line med hjilp av mjukvaran SimulEasy,
utvecklad av STARMATIE, diar NC kod till bdde kantpress och
robolar genereras, 1 operatdrens HMI Work Cell Supervisor silter
man arbelskder via off-line programmering pd de produkter som
bockas. Systemet byter direfter verktyg i kantpressen och gripdon
till robotarna helt automatisk.

Forts. sida 8 ==
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Mikael Lindskog, Kjell Ame Thordn och Alexander Strdm diskuterar robolik,
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Maskinoparatdr aller som dat | framtiden kanske kammer it kalfas 'aui:nshgerﬁdr'
Chis Frisk visar upp en delalj som dr tiverkad | robotcelien, hell allomatiske,

=> Ett fc"lrvlnE kan itk korta sina stilltider rej'ﬁil!

om man automatiserar sina kantpressar,

- Det giiller att tinka om. Automatiserar vi
inte 54 dr vi borta och jobben gér tll lagkost-
nadslinder. Man kan inte fortsdtta att arbeta
pat det traditionella sdttet i fortsitiningen. En
investering | ny teknik och i att jobba it e
att bli effektivare och mer konkurrenskraftig
dr helt enkelt ett maste idag. Automatisering
dr ett led i kompetensutveckling, en biran
till att jobba modernare och rationellare med
intressantare arbelsuppgifer, siger Mikael
Lindskog, produktionsteknisk chef pd Swegon.

Manga menar och tror att operatiirernas
midngiriga kompetens flyttas Gver till en dator,
Medan det i silva verket &r tvict om! Deras
kempetens hijs och operatdrens arbete blir
vikbgare in ndgonsin och arbetsuppgifterna
blir mycket mer komplexa och intressanta.
Idag ar det svart alt hitka kompetent personal
till industrin. Automatiseringen kriiver ett nytt
sitt att arbeta och dd maiste operatiirerna ta
del av det nya tinkandet som finns fisr ratio-
nell kantpressproduktion. Vidareutbilda och
investera i bittre forutsittningar féir rationell
hantering, (kad kompetens ger stiirre engage-
mang och inflytande vilket i sin tar fScbittrar
arbelsmiljin, produktiviteten och kvaliteten,
hiir finns minga fordelar med att investera |
ny teknik och nya arbetss:itt.

Kraven inom industrin pd rationafiseringar och
kortare serier har pAgitt en lingre tid mu, De
multinationella firetagen saljer bort produk-
tionsenheter och fokuserar pd kirnverksam-
het. Delta ger stor prispress i produktionsledet
och den globala marknaden har béirjat giira
sig allt mer peatringande dven fir enkla pro-
dukter i relativt sma volymer. Konkurrensen
dr perhéirt tuff! Ligkostnadslinder képer
idag samma maskiner som levereras Gl vir
svenska industri. lskillet fr automatisering
har man rdd med minga operatdrer som
arbetar mdnga timmar pd ett mer konventio-
nellt sdtt. Detta stiller stora krav pd hllverk-
ningsledet i Linder med hisga linekostnader
om att hijja automatiseringsgraden i sina
maskiner. Firddlingsvirdet stiger allt mer
eftersom design och stindig produktutveck-
ling ger korta livslingder pd produkiter idag,
Misjligheten att skapa komplicerade produkter
i 3-D CAD har ocksd gjort arbetet i kantpres-
sen allt mer komplext med stérre krav pd
bide maskin och operatér. Rationaliseringen
pé konstrukbionsnivi dr alltsa i full ging dir
mian fiirséker minimera antalet ingdende delar
i en konstruktion och dirmed minska behovet
av svelsning och montering. Seriestorlekarna
minskar, vilket bet)rder manga och snabba
omstillningar, programbyten och kortade still-
tider. Med mer avancerade lormer kommer
dven krav pd att klara av att bocka komplice-
rade produkter 1 ett tempo. 54 har ser fram-
tiden ut fisr svensk produktion, alltsd krivs
ar en shindig ubveckling av automatisering,
Den vigen tar Swegen fir att behilla jobben
i Sverige [or var ndsta generation.

Forts. sida 10 ==
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Vi vill veta mer om roboliseringen ach de tekniska fakta
som bertir den senaste investeringen pd Swegon i Tomelilla
och vi ber produktionschef Mikael Lindskog att tillsam-
mans med Alexander Striim och Kjell-Arme Thorén att ge
058 mer information.

Vi kan bérja med den automatiska verktygs och grip-
donsvaxlingen. Alexander och Kjell-Ame berittar.

-Det italienska foretaget STARMATIK startade 1995 och
ar specialiserade pd kantpressrobotisering med mbjlighet
till automatisk verktygs- och gripdonsvixling i kombina-
tion med .’sﬁkﬁ-mingsﬁy!ill!mrt "Supeniiﬂrﬁnf'hvnm". Oft-
lineprogrammering till en robotiserad kantpress har aldrig
varit enklare, Arbetsgdngen dr enkel och logisk med alla
mdjligheter att finjustera redan frin béifan. Riggning av
verktyg och val av gripdon sker automatiskt. SimulEasy
som ir STARMATIES eg,enuh.reck'lade aD mjulﬂ.rara tar
sjalv fram ett firslag pa bockningsfolid, bara atl acceptera
eller gd in och findra sjilv. Oppningshijder och klimpunkt
med snabbging optimeras [Gr snabbast méjliga cykeltid.
Aldla virden och parametrar kan givetvis justeras senare
utan att hela programmet behiéver gdras om.

- Alla ldsningar anpassas efter kundens dnskemdl,
Programmering sker genom import av en DXF-ritning,.
Direfter programmeras bide kantpress och robot samti-
digt. Bide press- och robotprogram kan vid behov enkelt
medifieras online.

- Som standardkonfiguration finns roboteellerna
i 3 olika utfdrande. Alla versioner inkluderar allt fir
att automatisera hela bockningsprocessen: laddning,
positionering, bockning, vandning och stapling. Typ 2
erbjuder en tkad grad av hdgre produktivitet beroende
];:ri en [nddningﬁuh‘mﬁh‘linﬁ med f:'irﬂ!ntreﬁng. le'p 3
ger stirre méjlighet till stapling pi flera pallar di robo-
ten placeras pd dkbana, [ samitliga versioner ingdr Off-
lineprogrammering som standard, siger Alexander Strém
och Kjell-Arme Thorén.

Hur uppfattar ni svensk industris ambitionsniva ndr
det giller automatisering generellt och nir det giller
Swegons tankesdtt? Fragan stiller vi till maskinle-
verantdren Din Maskins representanter Kjell-Arne
och Alexander.

- Venltilationsindustrin & en av vira stirsta segment
niir det giiller att uiveckla och erbjuda flexibla ldsningar
tillsammans med vira samarbetspartners § Europa, De
italienska ingenjorerna pd STARMATIK br erkint duk-
tiga och absolut ledande i branselen inom utveckling av
mjukvara fiir robotiserad kantpressning. Eftersom det dr
mjukvaran och snabbheten och enkelheten att producera
bra bockprogram som dr nyckeln till flexibla celler gil-
ler det att hitta den samarbetspartner som har kommat
l&ngst med detta och det dr ingen tvekan om att det ir
STARMATIE. Dessutom mdste u‘j.'ilvn r:lbutlﬁnningen vara
miijlig att kundanpassa efter varje kunds unika behow,
Det tillsammans med marknadens bista kantpress blir
en oslagbar kombination,

Det faktum att vi under det senaste dret sdlt fem stycken
avancerade, robotiserade hnﬁ:m&ﬂ&r talar sitt f.}‘:.lliﬂa
sprak (6r att detta dr ett vinnande koncept.

Processen dr sddan att hela cellen byggdes upp i Italien
inklusive kantpress, Didr provkdrde vi kunddetaljer till-
samimans med personal frin Swegon och trimmade in hela
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kenceptet fir att £ en sd kort uppstart 1 Tomelilla som
miiligt. Vid FAT godkinner dven Swegon anliggningen
fisr leverans.

Dérefter monteras anliggningen ner och levereras till
Swegon hitr | Tomelilla f8r att stillas upp och trimmas
in pi plats.

Hir handlade det som alltid om att {3 optimal proces-
sikerhel. Och trimma in detaljer som ghr att stalllider kan
minimeras till det yersta, Utbildning i handhavande dr
cckal en viklig del av alt gira processen sl siker som mi-
ligt. Hur automatisk och tekniskt avancerad en utrustning
in Ar blir det inte bittre dn nivin pd utbildad personal.
Déir dr det vikeigt att kund och leverantir inser att detta
ir ett delat ansvar.

P4 Swegon har detta arbete gitt alldeles utmirkl

Sista frigan gir till Mikael Lindskog produktions-
teknisk chef pd Swegon. Vad stillde ni fir krav pd
maskinleverantéren Din Maskin i detta fall och hur har
utfallet blivit pi anlaggningen i friga om produktivitet
och stilltidsreducering och hur ser du pa produktion
i Tomelilla och foretagets mojligheter att konkurrera
i framtiden globalt?

- Jag har vant pa tiretaget sedan 1979, da hette vi Stitab
pa den tiden, 53 jag brukar skoja och sdga att jag dr fort-
farande en "stifabare”. Man kan nog sdga att det hint
mycket pd viigen inom produktutveckling utan att dver-
driva. Jag kan plitformning men inte luft, vilket gir att
vibr duktiga konstruktionsavdelning och vart labb hittar pé
nya produkber som sdtter vir maskinpark och personal pd
stindiga prov. MNir det giller vir senaste investering var
kravet att kunna kiira kantpressning helt automatiskt med
en stor flexibilitet och det ser ul som vi lyckats fullt ut,

Anliggningen har varit iging sedan barjan pd dret och
allt fungerar som det var tinkt. At kunna tillverka sma
volymer samt att kunna byta artikelnummer ofta och
snabbt. Som exempel har vi nu fitt ner vissa stilltider
frin 40 minuter ner till 3-4 minuter, tid som vi nu kan
anviinda fiir produktion.

Vi har lagt mycket tid och resurser pd utbildning och
support av operatdrerna vilket dr ett maste for att f8 full
effekt av en satsning som denna.m

ry!
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Har hos Gnosjo Laserstans ar
det expansion och tillvaxt som
galler for att utmana
framtiden, och ny Gnosjoanda
2.0 ska radda jobben i regionen

Gnosjandan dr et klassiskt uttryck fér entreprentieskapet och fdretagarandan som
genom tiderna har funmits | regionen kring Gnospi i sydvistra Smaland. Gnospoandan
brukar kinnetecknas av driftighet, smifdretagande och informella ndtverk och pd det
viset stAr Gnosjdandan i kontrast fill den s kallade bruksmentaliteten,

Sedan 1997 ir Gnosjiandan ett registrerat varumirke av Gnosji Kommun och andan
lever kvar 1 allra higsta grad i det omndde som Kallas B CGVV- eller Gnosjiregionen,
Utdver Gnosjd Kommun infattar detta ven Gislaved, Vimamo och Vaggeryd. Totalt
bor cirka 85 000 manniskor 1 regionen som innefattar c:a 1 500 tillverkande industri-
fiiretag som omsitter c:a 60 miljarder kronor,

Den klassiska fGretagarandan kommer nu i ny tappning menar man (ein Gnosjd
foretagare, en Gnosjdanda 2.0 dir automation och tekniklyft blir centrala nyckelord
som innebdr en mijlighet att effektivisera tillverkningsindustri med ny maskintekmnik
och robotik. Manga menar att detta dr en jattechans alt inte bara radda jobb kvar
i Sverige utan till och med f3 utlagd produktion att vinda dter frin olika lglnelinder.

Sedan en tid tillbaka pagir en intensiv automatisering av Gnosjéregionen. Trenden
just nu dr att manga foretag kan erbjuda sina kunder battre produkter, bittre priser
och bittre leveranstider vilkel gér att mdnga nu viljer att "flylta hem”.

En del fretagare siger alt med nya processer som nu effektivt kan tillverka pro-
dukter vilket sammantaget gér att det dr mer lénsamt att producera | Sverige idag
dm 1 liglimeland.

Gnosjoregionen
verkar inte
langre vara det
industrimecka
det en gang var
men med den
automatiseringse
vag som nu sker
sa har utveck-
lingen vant

Maskincperatdr Caros Goldschmiat, Jens Petfersson Gnosid
Laserstans, Per Andersson och Henrik Vesterund AMADA Sweden.
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Statistik visar att tusentals arbetstillfillen har fife-
svunnit frin regionen sedan industrierna bérjade
gd allt sdmre. Det primédra malet fir naringslivet
i Grosjdregionen dr alt ge Orutsittningar for att industri
ska finnas kvar och utvecklas. Statistik som visar att
ungefir 6 000 arbetstillfdllen har forsvunnit frin reglonen
de senasbe dren efter inansknsen 2008-09.

Ar Gnosjdandan did, frdgar vi Jens Pettersson dgare
tll Gnosj Laserstans AB ndr vi fran tidningens redak-
tion besaker honom av flera anledningar; nya maskinin-
vesteringar och et firetagsforviiry som enligt Jens gett
ett markbart eko bland foretagarna i Grosjé med omnejd.

- Manga blev nog bide firvinade och lite nyfikna och
affiren gav lite eko ute “pi byn”, vilket ir kul. [ag gillar
uppridrksamhbeten och visar girna viigen fir satsningar
i vir region som ligger mig varmt om hjdrtat, Hoppas
att detta smittar av sig sa att fler tinker utveckling och
expansion istillet fir att tinka det motsatta, Vi vill sam-
tidigt visa vira kunder att vi tror pd framtiden och att vi
vill vaxa med var framdtanda som idag finns hos min-
niskorna och de féretag som verkar i GnosjGregionen
hiir i Smdland. En instiillning om hur man tar sig an
utmaningar och problem och diir man samarbetar och
striivar mot att stindigt utvecklas och gira det lite bittre
figr alla, filosoferar Jens Peltersson.

Det finns tvd anledningar Bl varfie vi bestker Grosjd
Laserstans. Den ena dr att man investerar sjusifiriga
belopp i nya plitbearbetningsmaskiner och automa-
Honsutrustning och dels att man gjort etk fdrviiey av sin
granne verkstadsiBeetaget Lasercentrum.

Efter &r av spekulationer kiipte Gnosjd Laserstans upp
sin branschkollega och ndrmaste granne, Lasercentrum
i slutet pd 2013, Tillsamemans dr man idag 50 anstillda
och siktar for 2015 pd en omsttning ndgonstans 90 -
100 miljoner.

Milet med affaren iratt den nya fﬁmf&gﬂgruppﬂn ni
dr en stiirre aktir pd marknaden. Dirmed &r fiirhopp-
ningen ocksd alt fGretagen ska (& mdjlighet att skriva
kontrakt med betydligt stérre kunder 8n i dag,

- Wi var kallegor i branschen och dessutom geogra-
fiska grannar som har fﬁlj:l‘s At genom aren. Det var helt
enkelt l3ge att 514 ihop [Gretagen och skapa synergief-
fekter, siger Jens Petersson, vd och dgare pé foretaget.

- Jag satt i en situation 2013 diir det inte hinde sd
mycket, ja skall jag vara drlig 53 tyckte jag att det faktiskl
var lite trakigt pa jobbet méiste jag erkinna. Det hinde

inte s myeket och jag ville expandera med nya maskiner
fior att utvecklas vidare, vi hade vixtvirk och behivde
bygga ut men det fanns inte riktigh den markytan som
vi var tvungna att ha, for en effektiv expansion och att
flytta hela fGretaget hade kostat mycket stora pengar
sd jag “friade” till Agarna pd Lasercentrum och de sa ja
efter en hds funderande.

-Jag viiljer atl tro pd framiiden och hade jag inte gjorl
det s& hade jag inte tagit det hir steget. Med alla nyin-
vesteringar och forviry sd innebir detta att vi kommer
att klara toppbeliggningar pd ett bittre sitt och atk vi
i princip alltid har ledig kapacitel, sdger vd Jens
Petersson., "Det kiinns som att vi dr pd ritt vilg, sdger
han och tilligger, sl svaret pd min frdga om Gnosjdandan
dr didd sd dr svanet absolut inte 11"

Synergieffekterna som Jens Petersson talar om handlar
dels om att sikra tillghngen pd personal. Det ska i sin tur
ge fiiretagen hiittre fGrulsdtiningar atl klara av ordertop-
parna. Dessuton far féretagen tillgang till stirre produk-
Honsytor dir man nu har flyttat om pd verkstadsgolvet
och fiven slingt ut ndgra ildre maskiner fr att ge plals
fiir de nyinvesteringar som vi snart skall informera om.

Eftersom det primira milet ir att locka nya och shijrre
kunder ser Jens Petersson inget stirre behov av perso-
nalrationaliseringar | dagsliget. Trots att kenjunkiuren
pendlar upp och ner sd har man mycket att gira.

- Viirt utbud av teknik och maskinpark g&r oss tll en
stor och bred aktiir pd marknaden och vi blir ett av de
stibrre legolillverkande fretagen i Sverige inom plitbe-
arbetning. Fdretaget har fitt mycket stérre produktions-
kapacitet 1 och med vart forviry av Lasercentrum och
de nya maskininvesteringarna i fiberlaserteknik som
nu Ar genomitrda,

Vir kapacitet idag ser ut som f8ljer. I vira moderna
5Enn.lsan|§ggningar prnducrmr w1 bdde stora och smd
serier. Viira tre stansmaskiner dr samiliga utrustade med
in- och utmalningsrobotar fér effektiva och obeman-
nade kérningar i de flest firekommande materialen.
Virt senaste tllskott pd stansavdelningen ér en Finn-
Power SGes, med integrerﬂd vinkelsax och full servo-
styrning som borgar (O ett maximall plitutnyttjande
i knmbination med 1&g energiféirbrukning. | verkstadens
automatiserade vik maskiner tillverkas dirrar, hyllplan
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PLATBEARBETNING R

Vi har tagit tempen pa ett av de mest
expansiva foretagen just nu regionen

Maskininvesteringar 1 senaste
laserskartekniken, fiber

Engagemang for platbearbetning
med Gnosjoanda, ger eko 1 Sverige

Hedvika Hontyak operafdr pd den nya fiberiasermaskinen BySprint Fiber 30715 frdn Bystronic,



PLATBEARBETNING '

=SMART

= AUTOMATION

och paneler. Tack vare att maskinerna dr utrustade med
automatiska verkbygsviixlare kan vi &ven kiira smé serier
pa ett rationellt sitt, informerar Jens Pettersson.

- Kantpressning 8r en mycket viktig del av var verksamhet
och dirftr har vi valt att automatisera detta teknikomrade.
L eentrum i vir produktion str vir roboteell AMADA Astro
100 Cell med automatisk verklygs- och gripdonsvisling.

Vi stannar till vid cellen och ber AMADAS repréesentanter
Per Andersson och Henrik Vesterlund att komma med
sina kommentarer:
Idag dr det ingen utmaning att automatisera med robot och
gira en manuell process automatisk. Det handlar idag mer
om att automatisera ett eller flera steg tidigare. I Astro 1Y)
Cell i finns det en mjukvara som automatisenar program-
meringen av cellen. Det finns ett automatiskt gripdonswviix-
lingssystem, Men framférallt 54 har cellen en mycket unik
och idag beprivat system fisr att byta verkiyg automatiskt,
I denna typ av losning blir det majligt att ha en kikdrning
av olika artiklar och cellen byter gripdon och verktyg helt
automatiskt. Med off-line mjukvaran sd gar det snabbt och
enkelt att skapa nya program vilket gir att lésningen limpar
sig dven fr smd serier. Med off-line mjukvaran sd minimerar
man stillestindet i cellen fér att skapa nya program.

= Panelbockning, kantpressning, stansning, svetsning
och laserskarning kompletteras av efterbearbetning. Vi sam-
manfogar, monterar, yitbehandlar, packar och distribuerar
kundernas detaljer efter dnskemal. Gnosjd Laserstans AB

Ravema Smart Automation

har funnits 1 80 dr och har en ling erfarenhet av plitbear-
betning och formning. Vi kombinerar vilutbildad personal
med moderna maskiner. Kunderna finns i alla branscher dir
bearbetad plat efterfrigas som elektronik- och byggindustri,
ventilation, inredning, belysning och Telecom.
Teknikintresset har alltid varit huvadspdret fir Gnosjd
Laserstans nir det galler investeringar i den senaste tekniken.

» Hog nyttjandegrad

» Standardiserad maskin-och robotutrustning, Robot-
utrustning kan valjas fran ett flertal olika leverantorer.

3 Flexibilitet

}» Nyckelfardig hethetslisning, cxempelvis integrerade

produktionsceller dar Ravemna ser till kundens behov och
dar efter foreslar lamplig samarbetspartner for projektet

Medvetenheten att alltid kunna erbjuda det allra senaste
inom platteknik dr och har alltid varit prioriterat av dgaren
lens Petlersson. } Enkel och prisvard Automation for bide korta och knga serier

- Jag dr myckel intresserad av produktionsteknik och byg-
ger hela mirt féretag pd art alltid ligga i framkant nir det gil-
ler all ny teknik som viirldens maskintillverkare presenterar.
Dt senaste som vi nu har tagit till oss dr fiberlasertekniken,
Vi har i alla wira investeringar genom dren haft en tanke
och en plan bakom och de har fallit vil ut. AMADA har vi
samarbetat med i minga dr och man kan ndstan siga atl
vi borjade bygga vir verksamhet runt AMADA maskiner
och flera av vdra anligegningar &r frin slubet pd 90-talet och
de tuffar och ghr fortfarande. Det japanska kvalitetstin-

} Enleverantor Ravema AB = Er partner for helhetslosningar.
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ket och tillverkningsfilosofin ir verkligen imponerande
och livslingden pa maskinerna iir av hijgsta klass. Vi har
idag givetvis maskiner och automation frin de andra
ledande fabrikaten | Europa som Finn-Power, Trumph
och Bystronic, s4 en blandad mix av olika fabrikat dr bra,
tycker vi men som sagt AMADA Gr en maskinleverantér
som vi bygger mycket av vir produktion runtikring, siger
Jens Pettersson.

- Mu dr vir nya fiberlaser Amada FOL 3015 Al 1 drift.
Detta dr en av de snabbaste lasermaskinerna som finns
att tillgd pd marknaden och den dr dven utrustad med
ett hivglager for okad obemannad produktion, siger Jens

Pettersson.

Vi ber AMADAS representanter Per Andersson och
Henrik Vesterlund att informera oss om tinket runt
fiberlaser och givetvis tekniska fakta om maskinen.

FOL - A édr en laser med linjdrmotor drift i alla axlar.
Med linjirmotor driften =i har den en mycket hiig acce-
leration som dr pd hela 56 och max hastighet pd 340m/
min. Detta dr att jimfdra med ett passagerarflygplan som
hgger pa ca 0,90, Med |'tnjir.rnutnrd1"tﬂen tAr man ocksa
den hiigsta tinkbara noggrannheten pd positioneringen
av skiirpositionen § platen. Detta dr sirskilt intressant
{ en fiberlaser eftersom fokuspunkten dr mindre med en
fiberlaser Am 1 en CO2 laser, detta ger fler mijligheter till
precisions arbeten som di Kriver linjdrmotordriften, Med
linjdrmotordriften s blir det minimalt med underdl och
slitage pd axlarna eftersom som det inte finns en mekanisk
dverfiring av rirelsen.

Lasern som Laser Stans har kipt ar pd 4kW och haren
kapacitet att skira upp till 20mm i svartplit. | maskinen
finns det ocksd en automatisk dysviixling, Till lasern finns
det ocksd ett lager som heter ASLUL fisr automatiskt by te

av plat och diar man automatiskt lagrar artiklar i lagret,
Detta fir att fi obemannad produktion, kikéming och
mdjligheter till nattkdrningar.

Tillviixthurvan fir Gnosj Laserstans har pekat uppit
1 maAnga A sAndr som pd 2009, 2013- 2014 var inget undan-
tag, det blev rekord fir bade omsittning och lénsambet.
2015 blir ett nytt spinnande &r | fretagets utveckling di
man under fjoldret fdrvirvade grannféiretaget | Gnosjs,
Lasercentrum.

- Dl fir en intressant utmaning att integrera de bdda
firetagens organisation fretagskultur och produktions-
teknik, avslutar dgaren och vel'n Jens Pettersson pd Griosjd
Laserstans och tillagger;

-Ett mal e att till 2020 omsdtta 200 miljoner, vi fir se om
vi ndr dit och vi skickar i alla fall ut signaler fill marknaden
om att vi lngsiktigt tror ph produktion | Sverige med hjilp
av ny maskinteknik och automatisering. W
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Okad produktivitet
med inbyggd mAatning

Legotillverkare lever i en konkurrensutsatt virld diar man hela tiden
letar efter hjalpmedel for att bli snabbare och effektivare in sina
konkurrenter. Nu finns ytterligare ett sidant hjilpmedel som allt
fler borjar fi upp dgonen for som heter Mastercam Productivity+.

Andrénverken i Smalandsstenar ar till 100 procent legotillverkare At
faretag som Toyota Material Handling, Viderstad och Alfa-Laval. Det
dr ett privatigt aktiebolag med 35 anstillda och med rotter frdn 1923,
Enligt VD:n Johan Bredenfeldt utmirker man sig genom att ha en mycket
bred maskinutrustning som gir att man kan utfira de flesta uppdragen i
huset, och dessutom genom att hilla en prisbelénad kvalitet pa allt man
tillverkar. " Vi fungerar dven som konsulter 3t vira kunder ndr det galler
produktionsmetoder och freslir alternativa l8sningar nir det behdvs.”

Sedlan flera ar tillbaks anviinder foretaget Mastercam fisr NC-beredning
av de 3D CAD-modeller man fir fran kunden, si dir dr man redan viil
framme nie det giller effekbivitet. Som elt led 1 sitt kvalitetstink bifogas
noggrann dokumentation med varje leverans som limnar verkstaden,
bland annat med verifieringsmitningar av komponenten. De hiir mée-
ningarna har varit ndgot av en flaskhals i produktionen eftersom de
maste utfiras manuellt utanfir NC-maskinen,

Vi ville girna effektivisera mitningsprocessen, dels for att 6ka nog-
grannheten men inte minst fir att héja var produktivitet,” sidger Martin
Lindstrém som ar arbetsledare pd Andrénverken. "1 histas gick jag
dirfor en utbildning hos Mastercamleverantren AME i hur man han-
terar programmet Mastercam Producitivy+. Vi har &nnu si linge bara
hunnit prova en liten del av funktionerna, men dr mycket nisjda hittills
med hur de fungerar, Vi riknar mexd att kunna minska stilltidena rejalt
frin tre dagar till en halvtimme. Jag ir myckel spind pd vad vi kan
dstadkomma ndir vi utnyttjar systemet fulle ut”

Pmducti*ll.fitw ir en programvara dir man pm_qralrnmerar en mat- f}; 'ﬁ' ' P
probe inifrdn Mastercam. Proben kan miita pd objekt som br max "in action” pd Andrénverken,
1000x600x500 mm (BxDxH) med en teoretisk noggrannhet pd +- 0,001

mm. Moggrannheten kan begrinsas av andra faktorer som maskinens

egen noggrannhet. Matproben finns idag i tvA flerop-maskiner pd U har recki: seft sfora affadithvi-
Andrénverken men kommer alt komma dven i en kantpress, Proben tatsvinster ach fag sar fram mof
iir placerad bland maskinens verktyg och kan programmeras =i att att Utnytija alla foroeiar med

Mastercam Produciivily+, siger

maskinen sjdlv byter ut ett verklyg mot mitproben niir som helst under
arbetstedars Martia Lindstrdm,

sjalva bearbetningsprocessen fir att kontrollera att man ligger inom
toleransnivan och eventuellt justera fixturligen och kompenseringsligen,
Och naturligivis Bven G att verifiera resultatet nir bearbetningen ir klar.

54 lingt har vi inte kommit innu eftersom systemet bara varit § bruk
i en mdnad hos oss, men det & pd ging. Hittills har vi anvint det for
att rikta arbetsstycket | koordinatsystemel innan tillverkningen pabér.
jas. Bara dir har vi kunnal 6ka bade effekliviteten och noggrannheben
dramatiskt.”

En tredje funktion i Productivity+ ar att kontrollméta slitaget pd
verktygen. "Om systemet uppticker att ett verktyg slitits mer din normalt
byter det automatiskt ut det mot ett nytt, Det ser jag ocksd (ram mot att
bérja anviinda. Det kommer att bli mycket anvindbart, irskilt under
obemannade Iml'lltﬂmingan"" sAger Lindstriym.

Mitr Mastercam Productivity= iri fullt bruk inom kort ér bade Johan
Bredenfeldt och Martin Lindstrdm Svertygade om att det komnier atl
glira stor skillnad f8r fBretagets konkurrenskraft,

Mer information:
WIWTALAME S¢

Mir Mastercam Productivity+ & | fullt
bruk inom kot & VD Johan Bredenfeldt
dvertygad o afl det kommer atf gora stor
shilinad iy foretages konkurmenskraf, visar mproban | Productivity+ systemet.

e e

Maskinoperatlr Alexander Lundgren
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mest kompletta program av olika svarvstalsfisten. Vi lagerfor fasta, drivna VDI-hallare och ven en del med BMT-inféstning.
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PO1_HAIMER_Utveckiingen av krympehuckar
Eftersam kosinaden fdr hela Wverkningsprocessen pdverkas vEidigt Nte och e
delama & stora idnar det sig alitid aft investera | hogkvaltativa kympehuckar frédn
HAIMER - friin  Standard Shrink Fit Chuck™ il . Power Shrnk Chuek” itr hdghastig-
hetsavverkming semit  Heavy Duty Chuck™ fér bearbetning av hirda material,

= Kurze
Parsung

= Wasserstau
an Schraube

= Sechskant
vardackt

Konstruktive Unterschiede

Konventionell / Wettbewerb

/“ * Lange
Einflihrfase
* Lange N
Passung
T s Waite * Schraube
Bohrung - abgeflacht:
geringe Wasszer
Pressung kann
abfielen
I
+ Sechskant :
zugdnglich

_OH

P2 _HAIMER_ONkhetar | design
Alla krympchuckar A inte lika: HAIMER'S krympchuckar har
&n unik design som innebdr fer firdelar fbr anvdndaren,

Hogprecisionshallare

Krympteknologi — borjade anvindas i platbearbetningsindustrin,
nu en de facto standard for hogprecisionsbearbetning.

Krympteknologi fir frisande verkiyg borjade anviindas
inom plitbearbetningsindustrin men idag har keymp-
tekniken etablerat sig som standard inom de flesta omré-
den med finbearbetning. Det Wnar sig alltid att investera
i krympchuckar av hog kvalitet, men man bor beakta
resultatet och fiirdelarna med keymptekniken under en
lingre tid.

Erymptekniken har under minga dr tkat i popularitet,
inte bara inom plitbearbetning utan dven nir det kommer
till precisionsbearbetning inom bil-, flyg och andra typer
av mekanisk bearbetning diie hiig precision kedivs, Specielll
uppskattar anviindare det mycket Liga kastet samb att fir-
diga utbytesverktys snabbt kan monteras. De midnga olika
varianterna vad giller kreympchuckarnas konturer och
geometrier uppskattas ocksd. Genom in hifga precision
dr de mycket limpade fér bearbetning som kriiver hig
kvalitet pa ytoma. Chuckama ar dven mer ekonomiska
n traditionella verktygshallare.

Detta var dock inte fallet for ett ndgra dr sedan;
maskin, spindel och verktyg var komponenter som man
fokuserade pa medan hillaren ofta fick bli vad man all-
ticd anviint tidigare. Detta firbiseende firorsakade ofta,
pga av verklygens stora kast, problem med matt och
vikvalitet pd de tillverkade artiklarna. Bide verktvgen
och spindlarna slits fortare och tillférlithigheten i &ll-
ﬁurkninﬁspr{rvmn minskar Detta leder u]:liinh.iiﬂigen
till fkade kostnader.

Liten investering, stor skillnad

Uverlag dr kostnaderna for verktygshillare liga, dven
fir hillare av higsta kvalitet: vanligtvis kiips hallarna

tillsammans med maskinen och anvinds i maskinen
vildigt linge. Studier visar att kostnaderna flir verk-
tygshdllare &r mindre dn 1% av hela den tillverkade
produktens kostnad. Varfir da sndla med verklygs-
hallare ndr resultatet riskerar att bli dlig kvalitet, lig
produktivitet och onddig forslitning?

Innovativa (Gretag har frigat sig detta och sedan
sitkl efter bista tekniken fiye verklygsfasthdlining.
Marknaden har sett detta och reagerat med att erbjuda
olika system fir att mita behovet av en ikande efterfra-
gan pd, framfie allt, frashallare ndr det géller precision,
ytkvalitet, avverkningshastighet och processtillfirlit-
lighet.

Erymptekniken, som erbjuds av de flesta stora Hll-
verkare av skirande verktyg, har visal sig ge dverldgsna
resultat § detta avseende. Anviindning av krympchuckar
i tyska, europeiska och nordamerikanska produktions-
anldggningar bevisar detta. 1 de flesta maskincenter
hittar man solida frisar och borrar som sitter | keymp-
chuckar. Nu kan man tycka att alla keympehuckar ver-
kar lika men det ar stora skillnader pa olika kr}rm]:l-
chuckar. HAIMER, viirldsledande inom krymptekno-
logi fir higprecisionsbearbetning, frdn Igenhausen,
Tyskland, pekar pd nedan férdelar med krympning i
allmanhet ach firklarar viktiga detaljer som man maste
tinka pd vad giller krympchuckar:

Kvaliteten maste vara hiig rakt igenom
+ Moggrannhet: en higkvalitativ krympchuck fir kasta

max 3 um (vid 3x verktygsdiameter). Denna higa nog-
grannhet Gverfirs till skdreggen fior bista yta.

» Balanseringsgrad: varje krympchuck skall finbalanse-
ras. HAIMER balanserar varje chuck till G2.5 vid 25,000
RPMs eller = 1 gmm kvarvarande obalans fr mindre
chuckar. Vid varje keymptillfidlle bibehdlls balansen.
Eftersom krympchuckar inte innehdller nigra rérliga
delar erbjuder de den bista balanseringsrepetitionen av
alla, pd marknaden frekommande, infastningssystem.
Andra hdllarsystem med ridliga delar, som sitter lite olika
efter varje verktygsbyte, kan inte erbjuda denna balanse-
ringsrepetition.

= Spinnkraft: en krympchuck spinner verktvget runt
hela skaftet, 360 gracler. Det innebdr maximal spinnkraft
ach infidstning. Fiir Gnnu hijgre spannkraft anviinds en
Rirkortad fas och stiere spinnyta,

= Snabbt verktygsbyte: inget slir snabbheten vid verk-
tygsbytet nidr man anvinder krympehuckar fdrutsatt att
man anvander en ritt dimensionerad, induktiv krym-
putrustning, Verktyg kan bytas pd 5 Hll 10 sekunder.
Dessutom behovs inga tillbehior shsom mlun:ringﬁhylz-i[m
ldsskruvar osw

= Dlika standardgeometrier: beroende pd applikation
(grov-, fin- eller konturfrasning) skiftar kraven pd keymp-
chuckarna. Leveranttiren madste mateha behov och kmav
e ett brett sortiment av chuckar med olika konturer och
utfdranden. T.ex, fir S-axlig bearbeining inom formirds-
ning, behivs vildigt smickra med en slippningsvinkel
pa 3% Fraschuckar eller ER-hylsor kan inte tillverkas med
54 smé geometrier.
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» Firlingare: fir att kunna bearbeta I djupa kaviteter kom-
bineras krympchuckar med Bridngare. Linga verklyg med
ett mycket litet kast kan konstrueras med denna metod,

. Krimudcl: kr}-‘mpchurlmr ir m}-'r:kﬂl: I'i'impnde fihr att
distribuera kylvitska, luft eller oljedimma till skirel.

* Enkelhet: en fundamental styrka hos keympchuckar.
Designen med ett nidsta slutet system firhindrar beligs-
ningar, féroreningar och igensitiningar,

* Underhdll: jimftct med mekaniska eller hydrauliska
hillarsystem behiver inte krympchuckar ndgot kostsamit
eller oplanerat underhall, Detta medfar lgsta kostnad och
en forutsighar tillverkningsprocess,

Rétt hallare fir varje applikation

Over dren har HAIMER breddat sin produktserie av krymp-
chuckar och idag fir anvindningsméjligheterna obegriin-
sade. Aven en standardehuck Gr finbalanserad (G2.5 vid
25,000 RPMs eller <1 gmm kvarvarande obalans) och tillver-
kad av specialstal fir higa temperaturer. Alla funktonella
ytor dr bearbetade, slipade och vinklar kontrollerade med
tolerans som ir bitire in AT3,

Baserad pd en standard krympehuck har HAIMER
utvecklat “Power Shrink Chuck” serien avsedd for hiig-
hastighets- eller hiigprecisionsfrisning, Den patenterade
designen kombinerar vibrationsfrihet och stabilitet med
en liten toppdiameter. Denna speciella konstruktion gitr
det mijligt att étka bearbetningsdjup och matningshastig-

Forts. sida 26 ==

POS_HAIMER _Safe-Lock™

Frdn @ & mm och uppdt, kan varje HAIMER
*Power Shrink Chuck” komplatteras med 5y5-
termel Safe-Lock™ som effektivt forhindrar
aft verktyge! sipper. Spiralformede spdr &
slipada pd varktygets skaft och | komnbinatan
mad matsvarands pinnar | chuckan frhindas
aft verklyget sidpper vid tung bearbataing.

-

Chick-kampanj!i__

Chick ar marknadsledaren med
kompletta system fér snabb
uppspanning och fixturering
med hégsta precision.

o= -~ Nu till kampanjpriser
T med 10 - 15%

rabatt] =i

s
L=

@a—na -

'I'.p.m l!‘l MH

- x . = 2 r. i -
tidan omri ggn hg]

Chick Qwik-Lok med mjuka : Chick kuber ger korta cykel-
backar och utan spanféllor. : tider och effektiv produktion.
@© cHick
Chick Gwik-Lok : - mﬂi’:ﬂhlm kubar
1M|H:'t':$m : gﬂhlmm kuber i
och spinnenhet | rostirit stl, QY CRISUMA SE ok e seaca
Mampenjpris fr B 504 _?5 Kampanjpris fr 40 048
Prinae ord fr 10.110: % Prisax Fr. 45 050
ot @cﬂlcu. o consrstons
Maskinskruvstycka Eﬁr m}ﬁla S‘UF mudul.
tagl Med eller utan hydraulik. :
9 g i skruvstycken
S\rarlges mest saldal

Kraftfulta Mhmknmtw.hn mad
tre olika backtyper och kan ankokt -
utrustas med hydraulikcylinder. = Vilj mellan mingder av

. dimensioner och backar.
Charor ™ 3o0raamm © Mycket prisviirt och alitid

Wit 2161065 med hégsta precision. m

LA I N R NN R N RN R NN NN N NN NN ERNEHRSESSERSEHN]

Maskinell gradning och fasning

Gradning och finslipning av Maskinell gmdnlng
plana ytor | komplexa detaljer.

1 I{-rlﬂ'ﬂ:hgrldnlng:humhr ﬁ i

Isser de mest komplexa :
gradningsuppgifter]

s
B
*
¥
@
*
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Gradning av fram- och baksida i ott
moment. Enkla och robusta verkiyg
i&mpliga f&r massproduktion.

DREX
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‘Handgradare

Vi har marknadans
bredasta
sartimant!

: Automatiskt bakplanings-

: werktyg. Aven bakfasning samt

: : fram- och bakplaning/-fasning.
Mingder mad varsloner och

r DFnL lp-i-ﬁl-lluﬂmdln S vir hamsidal
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PARTILLE

\ KVALITETSPRODUKTER FOR OKAD

TRADING AB

Tal: D31-6891 30

Fax: D31-68 22 40
staff@panrtille-tool.se
Aminogat. 34, Maindal
www.partille-tool.se

PRODUKTIVITET OCH LONSAMHET

J
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HAIMER Clamping torque - Comparison

600

500

-9
=
()

Clamping Torque [Nm]
I (3]
- o
o o

100

HAIMER Shrink fit
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Short fit
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C tor 9 Water
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243 1 by screw _
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Hexagon ;
socket
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PO3_HAIMER _Inspénningskrafter

Skilinader | desigren av HAMER's krymochuckar har en posiliv piverkan pé spdnrkraffera.

M -
\ I

Il

PO5S_HAIMER_Power Clarmp Comiort NG
HAIMER Power Clamp Comfort NG dr till-
varkad fGr hdgt stilida krav, Som med alfa
HAIMER Power Clarmp maskiner kan i- och
wrkrymgning gdras av HES och soida verk-
tyg, med en diameter fran Imm Bl 32mm,
snabix och utan begrdnsningar.

het fGr att uppnd higre avverkningsgrad, Alla
"Power Shrink Chuck” kan kombineras med det
patenterade systemet Safe-Lock™ som férhindrar
att verktyget slipper.

HAIMERs “Heavy Duty Chucks” karaktari-
seras av en dkad vigetiocklek i inspinningseo-
nen, en otrolig hdllfasthet samt en patenterad
teknik med expansionsspdr i insplinningshdlet.
Med denna metod far man en inspanningskraft
som it kan jimftiras med de biista traditionella
frisschuckar.

Utbudet av HAIMERs krympchuckar kom-
pletteras av “Mini Shrink Chucks”, chuckar med
extremt tunn design och en 3-gradig yttre luming
fiir formfrisning. [ utbudet finns Aven HAIMERS
"Power Mini Shrink Chucks”. P4 toppen lika
tunna som en “Mind Shrink Chuck” men med
en kraftigare botteninfistning fiir att firhindra
vibrationer och erhdlla bittre Kraftdver idring.

Ritt spindelinfdstning

Eftersom som higkvalitetsbearbetningens resul-
tat ocksd beror pd kopplingen mellan hallare
och spindel erbjuder HAIMER spindelinterface
av premiumbkvalitet fér alla typer av krymp-
chuckar: HAIMER slipar alla funktionella ytor
ach garanterar en vinkeltolerans som dr bittre
in AT3 HAIMER producerar ocksd H5E-A/E/F
hilllare som, jimfirt med standardhillare, erbju-
der minga firdelar shsom hisg repeteringsfiir-
maga och fixerad axiell positionering genom
den flata kontaktytan fisr highastighetsbear-
betning. Givetvis finns andra infstningar som
tex. Haimer Capto™ (licensierad av Sandvik
Coromant} och Kennametal's KM4X,
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Bl B Long fit Haktar HOGMATNINGSFRASAR
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Water can
o R HORNFRASAR
e o VALSFRASAR
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52 HAINER Gols

Krymputrustning for alla behov
Bér att lyckas med krympning fordras en krymiputrustning som
ir avsedd for indamilet, HAIMER erbjuder ett brett uthud

av krymputrustningar och har en utrustning fir varje behow.

HAIMER “Power Clamp Mano™ dr en horisontell krymput-
rustning fiir mindre hillare sdsom HSK-E25 upp till HSK-ARS
eller SE/BTH upp till SK/BT40 samt fir skaftdiametrar upp
tll1&mm.

HAIMERE "Power Clamp Comfort NG” dr utristningen fir
higt stéllda krav. Med alla HAIMER Power Clamp utrust-
ningar kan man bide keympa i och ur HSS och solida verklyg
med en skafttolerans pd hé och @3mm upp Gl £32mm pa
rekordtid. “Power Clamp Comfort NG” dr utrustad med den
revolutionerande och patenterade dubbelspoleteknologin och
det senaste kylsystemet, Spolen anpassar sig aulomatisk till
bdde Eingd och diameter pa chucken. Endast inspidningsom
radet hettas upp vilket bidrar till en visentligt kortare kyltid.
Utbytbara stoppdiskar eller byten av indukblionsspolar ir inte
lingre nddvandigt. Utelfekten hos spolen ligger pid 13KW

vilket bidrar till en mycket kort uppvirmningstid. Mjukvaran H Og p ro d u ktiv itet Och

kinner automatiskt av chuckens volym och viljer korrekta = - o
krympparametrar. Till “Power Clamp Comfort MG slipptes ena Sta Ende ve rl{tygs I VS I an g d !
just ett uppgraderingspaket som mdajliggir Krympning av
“Heavy Duby chucks” med en diameter pd upp till 50 mm
mied en higeffekisspole.

HAIMER “Power Clamp Premium” serien dr den mest
avancerade kKrympldsningen [6r professionell Krymp och
kylning. Utrustningen erbjuder vl tilltaget arbetsutrymme,
perfekt hantering och linjdirdrivna kylkroppar med tempera- P
turiivervakning fir hiigsta sikerhet. Instillning av lingder
med en noggrannhet av 0,02mm (Lex. tor systerverktyg) med
en lingdinstiillare kan integreras i denna serie,

Mer information:

B KOMET" [ER ¢ saibey S Dilmned
www.gisverkiyg.se g giriol R O wWTro




CTX beta 800 TC ‘ CTX beta 1250 TC NTX 1000

FLEROPERATIONSMASKIMNER TURN & MILL

Universalbearbetning
med B-axel och

produktionssvarvning
med en 2:a verktygsbarare.

=R . _-i-l -

g Pl Teknisk information och broschyrer f; 457

Sudigiis  kan laddas ner frdn: www.dmgmori.com Yamciounf  +46 101771 365724
ahitiloms  eller kontakta DMG MORI Sverige DMGMORI  Support dygnet runt




CODOPERATION SUSTAINS INNOVATION

Turn & Mill

NTX 1000

CELOS®

frin pMG MORI

CELOS®

fran pMG MORI

cTx beta 800 Tc | cTx beta 1250 TC -
EN VERKTYGSBARARE FOR UNIVERSELL ANVANDNING

NTX 1000 -
TVA VERETYGSBARARE FUR HOGRE FRODUETIVITET

+ Direct Drive B-axel med den nya svarv-frisspindeln + Hog produktivitet tack vare synkronbearbetning med
compactMASTER® for 170 mm stérre arbetsutrymme 2 verktygsbarare:
1. Direct Drive B-axel (DDM®-teknik)

HSK-A 63 svarv-frisspindel med 120 Nm fdr ett stort
i P 2. Undre 10-stationers BMT®-revolver {option)

komponentspektrum upp till @ 500 mm, spannchuck
upp till 400 mm + Stangbearbetning av komplexa detaljer upp till 8 65 mm

" (52 mm som standard): spannchuck upp till 200 mm
+ Svarvlingd upp till 1.210 mm (CTX beta 800 TC till 800 mm) P P

Reglerhus / Engineering
Material: 551672

Matt: @ 230 x 250 mm
Bearbetningstid: 28 min.

Héftledsskal // Medical
Material: titan

Matt: @ 60 mm
Bearbetningstid: 7 min. 30 sek.
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Hangsterfer’'s S=555 skirvdtska
for koppar och gulmetaller
som inte missfargar

Hangsterfer’s lanserar en anvindarvinlig och miljvinlig premium
skiirviitska fér bearbetning av koppar och gulmetaller. 5-555 dr ofarlig
fir anvindaren och speciellt skonsam [ mianniskor med eksem,
psoriasis och allergier. Den innehdller en metalldeaktivator som
torhindrar skarvilskan frin att missfirgas av koppar eller gulmetal-
ler. Normala skiirvitskor kan endast hantera dessa material | sma
mdngder innan skirvitskan blir missfrgad och Gir Girgen (djup gron
¢ bld ). Denna missfirgning missfirgar sedan maskinen pd sikt och
aven efterkommande komponenter missfargas av skiarvitskan vilket
resulterar i pénskad materialfinish. 5-555 dr limpad fiir produktion
diir tillverkningen av koppar eller gulmetaller dverstiger 10% av den
totala produktionen. Den fungerar Sven utmirkt i stil, aluminium,
magnesium och rostfritt stdl, 5555 kan dven anvindas fr sl:i]:ming
av ovanstiende material med riitt koncentration, 5-555 giftfria for-
mula dr biostabil, klorfri, borfri, fri frdn biocider mom. Givelvis sd
#r 5-555 registrerad och godkind enligt REACH och GHS (Global
Harmonized system).

Hangstefer's fortsatter att flja sin filosofi ndr det géller anvandar-
och miljgvanlighet med uliramodern teknik och premium rdvaror
"Hangsterfer’s ... we will not produce anything that we wouln't let

friends or family use”

Mer information:
wwwiisotool.se

T,

DMG MORI fortsatter
oka eftermarknad

Under Mars och April har DMG MORI anstillt 3 Servicetekniker.
Anstillningarna dr en uldkning av serviceorganisationen. De tre
teknikerna kommer att internutbildas pA DMG MORI:s fabriker.
Teknikerna utgir frin Garphyttan, Gnosji och Trollhittan,

Viiir glada att kunna meddela denna forlsatta Skningen av vir
serviceorganisation och satsning pd eftermarknad. Rekryteringarma
ar ett led 1 att hjilpa vira kunder att 1 sin tur uppfylla sina kunders
allt hitgre krav pd teknisk tillginglighet i sina maskiner sdger
Anders Svensson Servicechef pd DMG MORI Sweden,

Det ir roligt att vara | en position att anstilla och kiinna en tydlig
I:Hierﬁ'&ga.n pa vira ]:!Tc:r.lukher, fortedtter Anders Svensson. Vi har
villdigt starka produkter, men samtidigt 53 dr det mer och mer
avgirande att en maskinkdp ocksd innebar ett kip av firtroende
pd en vill fungerande service. Detta gdr hand i hand och varje
dag ar det av yttersta vikt att vi bidrar till att vira kunder kinner
firtroende G oss som partner.

Mer information:
www.dmgmori.com
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VI GAR TILL JOBBET AV DEN

Med kunskap kommer man langt i vir bransch, men inte 1 niirheten sa langt
som med karlek till der man hiller pd med. Det ar férst nir man anviinder
bide hjirnan och hjartat som man férstAr samspelet mellan maskin och
manniska. S4 har vi fungerat sedan 1919.

DKL A GEMNOS M “'“'“'.51!.'-[1".“!!‘5‘5.5[3

©

Therma Friandly
Concepl

@ .. STENBERGS

Callisian INTELLIGEMTA
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Renishaw fokuserade pa mjukvara
fOor matning vid

f
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Control 2015

=
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Renishaw, varldsledande inom teknologi for precisionsmaitning,
visade ett brett utbud av mattekniska produkter vid Control 2015 i
Stuttgart, Tyskland, 5 - 8 maj 2015. Framfor allt visas en ny mjuk-
vara for det flexibla matsystemet Equator - som mojliggor enkel
programmering av matrutiner pa bara niagra minuter - den nya
mjukvaran MODUS 2 som forenklar programmering av CMM,

I hall 3, monter 334, visade Renishaw nyheten INTUO -
mjukvaran fiir métning som nu erbjuds med det unika miit-
systemet Equatoer, for atl frenkla och automatisera miitning
av en rad olika detaljer, vilket minskar kunskapskraven hos
manuella anvindare av mitutrustningen. Detta paket utgir
ocksd ett idealiskt altermativ till ett flertal manuella enheter,
sdsom b ex skjutmatt, mikrometer eller cylindrisk tolk.
Efter minimal tefining tilliter mjukvaran INTUO pro-
grammeraren att skapa mitrutiner med hjlp av en detalj
mied maskinritning. Med aktivering av funktionen "Feature
Predict” anvinder programmeraren sin joystick for att ta
ut punkter pd varje funktion medan INTUO gbr det mesta
av jobbet genom att firutse typen av funkbion, nominellt
wirde samt ett eventuellt toleransband. Det ir sedan enkelt
ath justera programmet f6e att 3ndra antalet punkler eller
att féirdela dessa jimnt, och att matcha nominella viirden
sambt toleranser till maskinritningen. Maskinoperatirer
kan sedan enkelt vilja och kiira dessa program inom det
anvindarvinliga Renishaw Organiser front-end Software.

samt en uppdatering av Renishaws web shop.

Renighaw lanserar dven BEquator Button Interface (EBI),
med enkla knapp-tryckkontroller fiir maskinoperatiirer,
dir varken mus eller tangentbord behivs. EBI kan kéiras
av personalen med handskar och pdverkas inbe av smuts
fran verkstadsgolvet

CMM-anvindare som beséker Control 2015 kemmer att vara
intresserade av att se hur mjukvaran MODUS 2 tillfée nya
mivier av enkelhet och effektivitet for programmening ach
kiimning av CMM. Baserat pa det etablerade och hiigkom-
petenta MODUS platform, och genom att stotta Fenishaws
utbud av tre-och fem-axliga CMM sensorteknologier har
vi tagit fram MODUS 2 med tanke pd anvandarvinlighet,
Sasm ettt I"I.}'!ik.i.lFil.T!lL‘tE, latthirt interface och snabbare pro-
grammering, vilket resulterat i nivder utan lidigare mot-
stycke av produktivitet med eller utan CAD-modell.
Anvindarens erfarenhet av MODUS 2 ir skapad for att
vara identisk cavsett om mjukvaran dr kopplad till en "live”
CMM eller i en “offline-milit” dir en utférlig simulering med
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hastighetskontroll tilliter mitsekvensutveckling och visualisering, Yiterligare
innovationer inkluderar "0 Surface” rirelseteknologl, intelligenta mitstra-
tegier, automatisk rapportering samt en interakbiv virtuell CMM-mil"t’i. Allt
frin enkel manuell maskinoperation till kemplexa detaljmétning pd multi-
axis-syshem anpassar MODUS 2 automatiskt till det relevanta uppdraget och
erbjuder dirtill passande furktion.

Besiikande pd Control 2015 kommer att kunna se och medverka vid pre-
sentationer av bide INTUO och MODUS 2 vid Renishaws monter.

Renishaw utvecklar ocksd kontinuerligh sin web shop sida, med fokus pd
en anvindarviinlig och Bttillgdnglig miljd, dir vi erbjuder ett brett och vix-
ande sortiment av fretagets mitverktyg dygnet runt. Vir web shop finns
nu live i fjorton Einder, med tillkommande lEnder under detta dr, Den inne-
haller dven Renishaw-fixturer ftr
CMM, visuella system samt miit-
utrustning fiir Equator: bl a ett
stort sortiment av precisionsmit-
spetsar, CMM-tllbehiGr (sdsom
rack, probidrlingare samt TP20
maduler), och credit tokens B6r
vir nya PRIMO tvilling-probsys-
tem fr maskinverktyg,

Mer information.

www.renishaw.se

MLDENVER
8 2 iv :

UPPAKRA

www.uppakra-mek.se

20 ars erfarenhet av
CNC-styrd verktygsslipning

mw www.lpv.se

VERKRYGSMASKINERJAB

Védstbov. 53, 331 53 Varnamo « Tel 0370-491 00 « Fax 0370-491 11
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Framtiden handlar om

Tekniken gar mer och mer mot
matning med ljus och beroringsfri
matning i olika former och i automa-
tion, det sparar mycket tid.

Fir 29.¢ ghngen arrangerades den internationella mitteknikmdssan
Caontrol, Fran den 5. till den 8:e maj visade 9040 utstillare fran 32 lnder
upp sina nyheter pa niirmare 56 000 kvm utstillningsyta. 1 dr var férsta
gangen som utlindska foretag passerade 30 % av medverkande foreta
sa mdssan viier bdde internationellt och nationellt pd bredden. De stora
tyska firetagen dr dominerande och hiir kan vi ndmna att tyska Zeiss
hade stirsta monter pa dver | 000 kvm, titt foljda av japanska Mitutoyo,
Mikon, engelska Renishaw och svenska Hexagon. Montrarma ar vil-
byggda och man ser stora satsningar pd exklusiva montrar ven bland
de lite mindre ulstillarfﬁretagen, det dr hdr man satsar och vill Synas.
Control missan i Stuttgart har seglat upp som den idag mest betydande
missan inom mitning och kontroll nir det giller produkter inom bade
hirdvara och mjukvara.

Fitr besfikarna som 1 dr var dver 30 000 frin c:a W) lEnder 54 fanns det
ett brett och intressant seminarieprogram att delta i och ménga montrar
hade mjligheter fir besfkarna att £ utftrliga demonstrationer av olika
produkter. Som farsta gings besikare si kan man inte annat in att bli
imponerad. Framférallt av den stimning och det intresse som finns
bland besékama. Man ser klart att industrin har en helt annan status i
manniskors Bgon hir i Tyskland jamidet med Sverige och hir dr ett arbete
inom tillverkningsindustrin ett framticsjobb fér minga ungdomar. Man
ser arbetet som produktionstekniker eller maskinoperatiir som ett hisg-
teknologiskt arbete med minga intressanta arbetsuppgifter och hiig Kin.

Som sagl, miming och nsamling av miitdata blir allt viktigare nir
tekniken utmanar alla grinser. Konstruktioner blir allt mer kemplexa
vilket ocksd gdr att illverkningen av komponenter och produkter keiver
effektivare mitprocesser, dels fir att spara tid och dels [ att mita ritt,
Att med hjilp av teknisk utrustning komma sd ndra 0 fel som mégjligt dr
en utmaning fir alla tillverkande firetag och kriiver ny teknik, Med en
snabbare mitning av allt mer komplicerade matt blir Hdsvinsterna stora
om och mitprocesserna effektivare om man bl.a. anammar budskapet
frdn flera av drets utstillare — miming | automation,
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Det skall ndmnas att det pd madnga fretag utvecklas produkter fiir atl
forenkla och automatisera métning vilket minskar kunskapskraven hos
tex. maskinoperatiirer nér det giller mitutrusming som tex. skjutmatt,
mikrometrar och tolkar.

Tillverkningsindusirin gir och ena sidan mer och mer mot mass-
praduktion | automatiserade féden och moderna matmaskiner kan
och skall kan man tycka, byggas in i produkbonsceller fiir att firetagen
skall £3 en effektivare mitprocess. Tidsvinster kan bli stora och det ger
en bittre Insamhet 1 processerna. At "bira” detaljerna 1 en lida in till
métrummet tar vildigt ldng bid och hir finns mycket att fundera éver
fisr de inom industrin som jagar "tdstjuvar” sd det giller att viga ta
sheget till full automation, Nar det giller svensk industri & handlar det
mer om att kunna effektivisera kvalitetskontroller av prototypserier
och mindre seriestorlekar fir att kunna konkurrera. Vad hjilper det om
dagens verktygsmaskiner kan tillverka en detalj allt snabbare om sedan
kontrollen av kvalitet tar lang tid.

Mista 3r samlas man igen i Stuttgart den 26 till 22 april och dd kommer
undertecknad att tllbringa fler dagar dn en som det blev denna gang.
Utbudet fir mycket stort och kriver mer tid fir att kunna rapportera och
skriva om allt intressant som hiinder pd mssgolvel. 34 giir som jag, bestik
mdssan i Shuttgart 2016 i april om du arbetar med kvalitet och kontroll,
det kan jag verkligen rekemmendera.
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Hafime Kosawa VD Niken 555
Matrology , Tom Boogers
forsdifningschel Europa,
Ryssland och Indlan,
Markus Lindén och Janne
Lindédn LK Scandinavia,
Svenska repradantanber
fér Nikan Matralogy:

b

Vi béifjar resan pd miissgolvet med att hilsa pa hos Nikon
dir generalagenten fisr Sverige, Norge och Finland, LK
Scandinavia ech Janne Lindén hade bjudit in fBr elt bestk
och han hade utlovat en viirldsnyhet, en unik laserradar
tran Nikon Metrology i USA,

- Termnat pé méssan hiir i dr hos Nikon Metrology, hand-
lar mycket om automatisk mitning. Vi har flera nyheter
som vi skall titta pA men forst vill jag beritta om en virlds-
nyhet, en laserradar som gdr att sitta pd en robot eller
den kan arbeta “stand alone”, En helt unik produkt, det
ar den enda som finns pd marknaden idag, sdger Janne
Lindén och fortsitter:

- Laserradar kommer att ersatta miitmaskiner pd press-
verkstider, bilindustrins liner, svets linjer osv pd sikt. Den
har en mitsikerhet inom 0,05 mm delar och maskinen dr
enc-styrd och kan miita pd stora avstind, 0-50 m. Den kan
ocksd sitta pd en robot och tex. dka runt en hel kaross,
Den kan sitta upp i taket eller My ttas var man vill att den
skall mita for tillfdllet. Den mater blanka detaljer, svarta
detaljer och matta detaljer.

Chika fyper av leserscanners, cross scanners och linjfes-
canners med noggrannfel ner mol eft par my. Man kan
idag scanna alla fyper av ytor utom transparenta yior

Kontroll av detal] { métmazkin med multiprob- kontskimdining
mad ronventionsll métprol alier aserscannen

= Industrin prioviterar hastighat och noggrannhet idag och od
gditer dat aft kurna fdvkorta mditiderna (v ait Gka mafkapacite-
ten, fSridarer Janne Lindérn.

- Den senaste kunden som investerat 1 den nya laser-
radartekniken frin Nikon Metrology, dr biltillverkaren
Tesla som kopl 20 stycken laserradarsystem, pd ett bride.

Mikon Metrology har en stor bredd i sitt produktsor-
timent som exempelvis, laserscanners, matarmar, mit-
maskiner, riintgen, CT, mikroskdp, elektronmikroskop
och visionsystern. Man kan erhdlla ritt utrustning med
optimal mitnoggrannhet och hég tillfirlitlighet

Produkterna och vilken mitnoggrannhet man vill uppna,
sd kan industrin delas upp i olika filt. Den formande
industrin och den bearbetande industrin, samt diremellan
54 har man ett segment som dr verktyg fir bada sidorma.

- Bérjar vi med den formande industrin (plit, plast,
gjuterier osv) sd har man toleranser ner mot en 1,/ 10-del.
Hir ar det laserscanning som giller. Med laserscanning
sd har man en féirdel kontra andra miitsystem och det e
att man mater bara de ytor/ geometriska element, som dr
intressania eller du miter hela detaljen. Alla mitvirden
kan lagras, enkelt dA man sparar en digital kopia som
alltid kan tas fram och bilda midtunderlag och jimiira
resultaten efter ett &r, med det resultat man hade dd pd sina
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Markus Linddn visar upp den nya laserradam frdn Nikon Metrology, som var en vardsnyhet pd méssan | &,

detaljer med idag, med den digitala kopian. Den digitala
kopian kan man montera med andra digitala kopior till
en kamponent och ta 212 snitt, frklarar Janne Lindén pd
LK Scandinavia AB.

Vidare ser vi mitmaskiner i montern, mobothetjanade
féir att hantera automatisk mdtming eller utan robot, Man
visade en ny laserscanner (G mitmaskiner och &ven
kommande mitarmar som 4r noggrannare snabbare att
scanna multifargade ytor, blankt/svart som exempel.
Nikon visade dven optiska system, elt nytl vision system
CNC som tar plats | toppen pd marknaden med confo-
cala linssytem och en laser | mitten av optiken fir tex.
profilmitning

Steget mot att bli en komplelt leveranttr av kontroll-
midtutrustning togs hissten 2009 di Nikon kiipte matftire-
taget METRIS, dir mitmaskinstillverkaren brittiska LK
Ltd ing#tt sedan 3 ar, di Metris storsatsade med hela 19
stirre sammanslagningar och kip,

Idag ligger man pd toppen tillsammans med 4 andra
bland viirldens tillverkare av liknande miit- och kontroll.
utrustning. Med nya produkler i ryggen och en ultalad
expansiv produkiutveckling vill man &ka sina marknads-
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Per Bladh ny sifjare pa LK Scandineva

andelar globalt. Nikon dr mest kinda fdr sina kameror och linser, mik-
roskop och man berittar att ménga av Nikons kollegor pi vision system
anvinder sig av Nikon optik i sina optiska system.

Vi triiffar vd Hajime Kosawa som dr VD fiir Nikon Metrology NV
med huvudkontor i Belgien.

- Miatmaskiner och laserscanners och optiska delen tillverkas pd
vira fabriker 1 England. Vira vision system utvecklas och tillverkas
i Japan, Mjukvaror utvecklas pd vira anliggningar § Europa. Vi ser en
stor potential fie vira produkter hir | Europa och darfir de vi allbid med
och satsar kraftfullt pd missan hir i Stultgart.

Vi vandrar ut bland alla nya produkter och Janne Lindén siiger;

- Nar vi maiter med laser radar i geometriska element tex. som den
hiir diametern si dr mattiden 3 sekunder och vi &r fortfarande inom en
mitnoggrannhet pd 50 my. Jimfdrt med en mdtmaskin, sa sparar vi tid
upp mot 50 %, Kunden fir dven en fiirkortning av transportstriickan
mella elementen pd nidrmare 700 %, det hir dr et enormt utvecklingssteg.
Firra &ret sd kirdes denna mitutrustning och di hade vi 1/10-del och
mycket lingsammare. Nu ser vi med vira nya produkter att en stor del
av traditionell mitning kommer att gé fein mitmaskinen till laserradar.

Vad siger matmaskinstillverkarna om det hir?

- Marknaden vixer med 7 - 8 % Arligen samt att precisionen ékar och
kraven pd mit noggrannhet dkar, Dirmed kommer det alltid att finnas ett
behov av mitmaskiner framfirallt nir det giller skiirande bearbeiningen.

- Vi ser idag ett dkat intresse fran medelstora verkstider dir man
intresserat filjer ubveckling inom autemation, mitning och miitning/
kontaktmitning laserscanning. Profilmitning som man tidigare mitt
i 2D, idag miter vi med 3D med samma noggrannhet som tidigare
specialmitutrustning fir enbart profilmétning, sd det hinder mycket
just nu i branschen.
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DMG
MICROSET
UNO

Ny generation forinstallare
anpassad for dina framtida
behov.

Hdégsta teknikniva
till lagsta pris.

Microvision UNO

Nya generationen Microvision mjukvara ger dig
battre och mer exakta matresultat.

Matningen ar snabb, intuitiv och oberoende av
operatdr. Matresultaten blir mycket exakta, dven

for de mest komplexa verktygen.

» Termostabil gjutjarnskonstruktion
= Hogprecisionspindel

« Flexibel mjukvara

« Ergonomisk

Colly Verkstadsteknik AB

Tel 08-703 01 00 www.collyverkstadsteknik.se
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expect great measures

“ Ledande tillverkare av
mét- och forinstédliningsmaskiner.

Venturion

Universal mat- och forinstallningsmaskin
fir alla typer av verktyg.

Maskinen har en helt ny design, for basta
ergonomi, anvindarvinlighet och underhall,
Senaste mjukvara Zoller "Pilot 3,0"

med Svensk dialog &r standard.

Ett flertal options finns som tillval,
t.ex. extra kamera, verktygsidenti el

fikation m.m. =
Lk

Finns i ett flertal olika storlekar
(métomraden), manuella eller

- : 3 CNC-styrda, samt adaptrar for de T Lt
Made in.germany’ flesta verktygshallare.

Smile pomSkpGo
Euller'sl “m#egsmudeltj, av- Portabel manuell matmaskin fér
sedd fér mindre v_arkstadar. me | E métning av eggavrundningar.
Nu med helt ny mjukvara | Mat och jamfor eggavrundningen
(Pilot 2.0 alt. 3.0) samt ny "r'r;s- med dess nominella profil p&
spindel m.m. .. . ett snabbt och enkelt satt.

Smile finns i ett =
flertal matomrdden  MmelEd J

och options.
Méter standardverktyg med

lika stor nogrannhet som de : | By
storre modellerna. — ;

=

Genius 3 Zeni

Kungen bland méat-maskiner. "f"t s

For matning och proto- Mat och foristalinings-

| L, kollering av verktyg hos maskin framst for

tillverkare och sliperier. flerskariga fraskroppar.
| Ergonomisk design for
— sittande arbetsposition.

Speciella mjukvaror

fér férinstélining och
automatisk maétning
., ay frisar.

Avsedd framst fér svarv-verktyg.
Den ar horisontell och komplet-
terad med en andra kamera kan
den dven mata centrumhaojder.

Detta ar endast ett urval av Zoller's program, kontakta oss for mer information

GJS Verktygs AB

Skalbyvagen 4, 155 35 Nykvarn = Tel 08-550 9898 80 » Fax 08-550 899 32 » E-mail gjs@gjsverktyg.se » www.gjsverktyg.se
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Wenzel och Ravema har samarbetat § Sver 20 dr och pd
missan i Stuttgart visade Wenzel upp flera nyheter i sin
350 kvm stora monter. Control, som ér den viirldsledande
missan inom kvalitetssikring dr det ideala sammanhanget
f&r att presentera fBretagets nya produkter.

= Vi visar ultrasnabb S-axlig scanning med Wenzel koor-
dinatmitmaskiner. Det S-axliga mitsystemet REVO frin
Renishaw i kombination med Wenzel koordinatmatma-
skiner och anvindarviinlig mitprogramvara Melrosoft
QUARTIS ger en aldrig idigare skidad miithastighet ach
mudtflexibilitel. Tack vare kontinuerlig 5-axlig positione-
ring, garanteras optimal tillganglighet i alla vinkelligen.
Den S-axliga méittekniken 8kar mimingens kapacitet,
minskar driftstopp och ger anvindaren en emfattande
utvirdering av deras produktionskvalitet. Detta gbr att
ingen behiiver kompromissa gillande hastighet och pre-
cision, berfittar Andrew [eschke och tilligger att man pd
Wenzel utvecklar egen mjukvara fir geometri- och ytmit-
ning i keerdinatmidtmaskiner, med off-line mjukvara fr
enkel programmering och maming mot CAD.

Stefan Inhammar idr Affirsomrideschef pd Ravemna
och berfittar att tyska Weneel elt av de ledande [Greta-
gen inom mitteknik och erbjuder ett komplett program
av koordinat-, kugg- och rintgenmitmaskiner, alla med
mycket hiig prestanda och noggrannhet. Wenzel har egen
hdrd- och mjukvara.

P4 missan arbetade Stefan Gustavsson som dr ansvarig
for matteknik pd Ravema och vi gick il det tyska mit-
teknikibretaget Jenoptik som visade nyheter i sin mon-
ter pd massan. Maskintillverkaren visade utrustning fir
formmaétming, vimitning, olika byper av ophisk inspektion
och fixturbyggnad. Ravema har samarbetat med maskin-
tillverkaren under minga ar.

= Vi pd Ravema ser till att bygga upp langsiktiga och
lingvariga samarbeten med wvira leverantiirer. Vi ser en
styrka i att vilja ut "ritt” samarbetspariners och Jenoptik
med sitt breda produktprogram, yta-, kontur- form- och
optisk mitning, erbjuder kundspecifika lésningar for pro-
duktionen, dr en perfekt partner fiir oss. Det finns et Mertal
lisningar fér matning direkt i preduktionen och Ravema
har slt ett stort antal maskiner och utrusiningar pd den
svenska marknaden fran Jenoptik

Vad vi specifikt skall titta nirmare pd ir virldspremi-
ren av nista generation Opticline, en snabb och noggrann
optisk mitmaskin fir rotationssymmetriska detaljer: Den
nya maskinen finns @ flera storlekar niir det giller lingd
och diameter pd detaljen {max E140 mm), men maskinen
vi tittar pa har ett matomride inom diameter 0- 80mm,

som dr optimalt fir manga fSretag som dr specialiserade
INOM SVATVIINE.

- Miamingen bygger pd att man har en ljuskilla pd ena
sidan och en kamera pd andra sidan och miiter skuggan.
Den har dven en helt automatisk sjilvkalibrering som
giirs | samband med matningen fiir att garantera mit-
resultatet. Operatbren behdver alltsd inte tinka pd detla
dverhuvudiagef utan allt sker med automatik, beritiar
Stefan Gustavsson

- Tekniken med optisk mitning har funnits linge men
nu bar man yiterligare ett steg i noggrannhet. Integrerad
mitning direkt i produktionen kommer mer och mer vil-
ket innebir att utrustningen miste klara verkstadsmiljs
mir det giller smuts och temperatur pdverkan. Dirfir
dr kamerahus och ljuskillan termiskl inneslutna sé det
tringer inte in varken damm eller smults | maskinen och
automatisk temperatur kompensering, Tack vare mjuk-
varan sd fdr man under processen en snabb dterkoppling
med mitvirden vilket innebdr att operatiiven snabbt kan
kompensera verktygsmaskinen och pd 54 sftt minska
och minimera produktionsbortfall och kassationer, och
allt i en automatiserad kedja. Avslutningsvis sliger Stefan
Gustavsson att utvecklingen pi mitteknik idag, handlar
mycket om mjukvara och att man mer ach mer méter mol
CAD-filer i olika miltprocesser.
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Har du en matarm och onskar
en lattanvand mjukvara???

Kontakta oss och prova Nikon CMM Manager 30 dagar gratis.

Kan nyttjas pa de flesta pa marknaden férekommande méatarmar och métmaskiner.

Kontakta oss och vi berdttar mer vad vi kan erbjuda

LK Scandinavia AB Tel. +46 (0)8 6467075
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Optizk matmaskin Kelch Kanova VHE clr man
mad fGrdel, snabbt méter smad svarvade defaljor

Per Diviclsson Colly Verkstadstekrik, Michas! Hils chal
Pl MAPAL ach Pér Joslsson Cally Varkstadsteknik,

Niista méite blev med Per Davidsson och
Par Joelsson pd Colly Verkstadsteknik som
var nere pd midssan fGr att hilsa pd nigra av
sina huvudmin, Vi filide med dem till Kelch
och MAPAL fiir att se vad som var nya ach
intressanta produkter,

- Hir hos Kelech har man § &r satsat pd
att visa sina utrustningar fiyr detaljmit-
ning. Foretaget har ndgra drs erfarenhet av
att anvinda sina fGrinstillare fir alt mata
detaljer. Det handlar om att med hidlp av
utrustningar, som dr direkt integrerade | pro-
duktion, midta rotationsymetriska detaljer
och med vardena direkt korrigera bearbet-
ningsmaskinen, beriittar Per Davidsson,
ansvarig fir still- och mitteknik pd Colly
Verkstadsteknik.

- Detta &r en ny produkt fran Kelch som
har uppmirksammat méjligheterna ll an
anviinda férinstillarnas kamera och dess
noggrannhet fir ytterligare omraden inom
effektv mitring,

Miitmaskinen dr efterfragad av bl. a bil-
industrin dir man jagar enkelhit, hig pre-
cision, flexibilitet och snabbhet. Mercedes
har nyligen investerat i flera maskiner fir
sin produktionsndra mitning av detaljer i
sina liner och automatiska roboteell.

Kelch har dven utvecklat en ny serie
manuella utrusmingar for automatisk kon-
troll av detaljer. Genom att placera detaljen
pid en platta, utan positionering eller inspin-
ning. s4 mits alla programmerade mat av
kameran och presenteras dgonblickligen
visuellt och i en lista dir dven loleransav-
vikelser och varningar automatiskt visas.
Rapporten kan skrivas ut eller sparas far
spadrbarhet och man kan dven summera alla
stickprov i en gemensam rapport.

- Per Davidsson berittar att utrustningen
ir ett mycket effektivt alternativ till kon-
ventionell mitning med handmitdon som
mikrometrar och skjutmatt och reducerar
maskinstillestind till ett minimum.

Vi gir vidare till nista misshall fiir att titta
pa férinstillningsubrusining frin MAPAL,

- Hiir ser du en UNISET VISION som &r
en helautomatisk mitmaskin med kontakt-
miining utvecklad fée mitning och instill-
ning av brotschar med vindskir och stid-
lister som normalt krdver valdigt hiig nog-
grannhet, Maskinen fr dessutom utrustad
med en kamera och en effekiv mitmjukvara
vilket dessutom giir den limplig fr att mita
alla vanliga verktyg. Maskinen ir helinte-

grerad, helautomatisk och programmerbar.

- Det dr egentligen vad vi kan mita som
styr ubvecklingen pd de digitala rithorden
ute i industrin. Fér oss som arbetar med
mitteknik, sd handlar det om att utveckla
nya metoder och utrustning for den allt mer
krivande industrin, sdger Per Davidsson
och fortsitter;

- Mycket av de nya produkter och idéer
som utvecklas av MAPAL kommer frin
deras egen Hilverkning. | fdretagets egna
produktionsanliggningar uppstir nya frd-
gestillningar om hur man kan firbidtira sina
tillverkningsprocesser, man har ett problem,
man hittar en l6sning och s4 har man en ny
produkt som man parallellt med att den
anvinds i egna produktionen dven mark-
nadsfirs och siljs till firetagets kunder,

Vi fidr avslutningsvis veta att Colly
Verkstadsteknik, till svensk flygindustri,
precis har levererat en LINISET ihop miecd
ett flertal avancerade verktyg diir kraven
pd noggrannhet dr higa.

Finbearbetning innebir tillverkning med
sniva toleranser, dvs. hearht-.l'ning TN
ndgra pm. Tillverkning i moderna hig-
precisionsmaskiner fordrar verklyg som
garanterar dessa toleranser under ling tid,
toleranser som alltid kan uppnds med varje
verktyg. En viklig parameter for optlinmal
och konstant verktygslivslangd dr en exakt
instillning av verktygen.

- Jag wvill aven informera om en annan
produkt frdn Mapal modell Uniset P som
dr en mitmaskin fér konventionella verk-
tyg men med lite extra funktioner. Den
ir byged i portalutfiirande vilket innebir
extrem stabilitet samt alt man kan decka in
en extra kamera eller alternativt en probe fir
kontakimitning som gir ner och méter skir
mekaniskt med direkikontakl.

- Detta dr ofta det enda sittet ati effek-
tivt miita delda skiir som wiperskir och
liknande. Maskinen dr programmerbar
och helavtomatisk och miter med fordel
fraskroppar eller flerskiriga verktyg, det ir
nyckelapplikationen med denna maskintyp,
fiseklarar Per Davidsson.

- Om man nu inte har tillgang il en mit-
maskin hur gér man di.

- D stlir man ofta och miiter pd diabasski-
vor manuellt. Det tar lid eftersom verklygen
mdste demonteras och kriver dessutom stor
kompetens av mitteknikern.
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Christer Biorkman och Henrk Dahigren frin OGP Scandingwis pd bild
titsammans med drsdiiningschel Europa pd OGP Ted Davies | mitten.

== i Control miizsan i Stuttgart slippte OGP officiellt sin nya programvara
ZONEIE for deras SmartScope® multisensor-maskiner i Europa.
ZONEXE ger extra kraft 3t OGP: 5 SmartScope® e snabbare, enklare
och mer produktiva matningar 4n nagonsin tidigare. Detta uppnas genom
bl.a synkron miming av hela bildfaltet direkt, scannande laser, scannade
probe m.m.
ZONEXR har utviirdering av GDéT, Form & Lige enligt gillande 150
MARPOSS l‘f ¥y Y och ASME standarder. Den dr ocksa 1t att lira déd anvindargranssnittet
PANT INSPECTHIN TOUEH PROSE dr fokuserat pd detaljens 30D CAD-modell. Anpassningar, mimingar och
‘;‘l;;ﬂﬁi&i’::::m" / konstruktioner visas grafiskt | realtid vilket ger operatiiren en fGrstdelse -
om processen. Samma firfaranden anvinds for alla sensorer,

- Lir dig en, och du har lart dig alla, sa Henrik Dahlgren pd OGP
Scandinavia som fanns pd plats pd massan {Gr alt bistd svenska kunder.

- ZONEME integreras sémlist med andra OGP programvaror, inklusive
MeasureMind® och Measure-X®, vilket gor att du kan behilla ditt bibliotek
av befintliga rutiner och sambidigh lagza Gl nya 3D-matningar och utitka
formagan hos din SmartSeope mitmaskin, berdttade Henrik Dahlgren.

Den amerikanska utvecklaren och tillverkaren av mittekniska produkter
OGP visade ocksd en framtidsvision i form av en ny mitmaskin kallad
Fusion som har ett arbetsomride pa 4003300250 mm.

Fusion kombinerar ¢lt extremt stort bildfilt 65x65mm som g att de
optiska mitningarna blir blixtsnabba dd detaljer kan mitas komplett
i en bild. Tillsammans med en inviaxlingshar scannande probe kan stiirre
komplexa 3D-detaljer mitas vildigt snabbt.

Fusion var ocksa utrustad med TeleStar-laser for att kunna méta stora
ytor snabbt och berdringsiritt.

Som exempel visades en formsprutad plastdetalj med dver 500 hal.
Alla hill mittes i totalt 4 bilder pad en tid kring 5 sekunder tack vare den
synkrona mitningen och CAD-programmeringen i ZONE3®

Ta_.fl: r Hobson = kvalitet, tiliféritlighet och hdg noggrannhet.
Ytjdmnhets-, form- och rundhetsmaéatare
for bade produktion och méatrum.

Tyska Zoller dr ledande tillverkare av mit och fGrinstaliningsmaskiner som dr
utvecklade och tillverkade i Tyskland

av enbart kvalitetskennponenter. G5 Verktyg skoter installabion, reparation,
kalibrering och uthildning, med egna tekniker i Sverige.

Pa madssan visade Zoller bla automation, universal mat och fdrinstallnings-
maskin fr alla typer av verkiyg. Maskiner med en helt ny design, fir bista ergo-
nomi, anviindarvinlighet och underhall. Senaste mjukvara Zoller "Pilot 3,07, Et
flertal options finns som tillval, Lex. extra kamera, verklygsidentifikation m.m.

Finns i eft flertal olika storlekar (médtomriden), manuella eller cnc-styrda,

EEH.”S[L”'IEI -"'l.l"-"EEitEl
016-17 11 50 016-17 11 54
www.promet.se
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Det engelske faretaget Taylor Hobson satsade stort pé méssan
i Stuttgart och vizsade helt ny mazkinteknik ndr det gilide maf-
ning av ytor, Greg Roper &r produkichel ior maskinteknikern.

Forts, sida 46 ==

samil adapirar (5 de flesta verktygshallare,
Mit och féristiliningsmaskin Zenit fanns pd plats och den dr friimst anpas-
sad fiir planfriisar men gar utmiirkt att mata andra verktyg ocksd. Ergonomisk

design fir sittande arbetsposition.

Speciella mjukvaror fr frinstillning och automatisk mitning av frisar
finns. Mjulovaran kan tex. mita skiiren med en toleranzer mellan grovakiren,
mellan finskiren och mellan grov- och finskiren sinsemellan. Maskinen riknar
sidlv ut vilka skir som ska stillas /justeras fér minsta mijliga arbete och kortast
mibiliga still- /justertid. Arbetsinsatsen minskas och resultatet blir bista majliga.

Vi ger dina

verktyg langre
livslangd

Vi ar specialist pa omslipning av borr, brotsch och solida
frasar. Vi uppfyller de krav som leverantrerna stéller pd
en certifierad omslipningspartner avseende utbildning,
maskinpark, programvaror och matutrustning.

Vi ar godkdnda av vara leveranttr Mapal och Mitsubishi

och det borgar for att vdr omslipning hdller samma hoga
kvalitet som vara leverantdrer dr kanda for.

Sjdlvklart slipar vi om och beldgger andra fabrikat med
bésta kvalité enligt era 6nskemal. Vi erbjuder mérkning,
métning med mera. Kontakta oss om dina speciella énskemal
58 kan vi skraddarsy en l&sning som passar just er.

Kontakta oss

Cﬂlly Colly Verkstadsteknik AB

Tel: 08 703 01 00 www.collyverkstadsteknik.se
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Hiir i mdsshallarna i Stuttgart handlar det ofta om att klyva tusendelar i
milprocesser. Produktutvecklare i virlden ligger inte pd latsidan utan man
ubtvecklar hela tiden ny teknik f8r att kunna méta snabbare och noggran-
nare an ndgonsin tidigare 1 historien. & kraven dessutom dkar nir det
géller att mita direkt i produktionsfirloppet hinder det mycket intressant
mattekniskl inom olika omrdden produktomride. Mitning dr én konstant
och firinderlig process i riirelse. Abt veta att det man tillverkar verkligen
hiller ritt mitt och att sniva toleranser hills, dr ett arbete som kriver den
bista teknik som marknaden kan erbjuda och att tillverka komplicerade

produkter skapar utmaningar inom alla avsnitt i mitprocessen. Det handlar
om alt man maste ha stabilitet in i processen dir mdtning, datainsamling
och uppfélining av resultaten dr en av nycklama till en effektiv produktion.

Vad betyder noll fel egentligen, eller rttare sagt hur ndr man dit. Det
handlar tror jag om att ta ansvar fiir sin del | helheten. Manniskan dr den som
kan styra kvalitetsarbetet, all higleknologisk utrusining finns pd ntarkna-
den och minga firetag har olika kvalitetssystem f8r att "bokibra” det man
producerar men det var som en tekniker pd missan i Stutlgart sa, * kvalitet
dr att gora rdtt ndir ingen annan ser pd”, Wl

IBR Messtechnik, en innovativ ubveckiare av produkier fdr métdedainsam-
ling, statistik, universell ansiutning av sondar och sensorar,

- Hir pd mdssan visade man an halt ny sane med visningsdisplayer och
instrument fér maidalainsamiing elier for alt wsualizera métning, Tidigare
har man haft 8 " och 17 ° skirmar. Nu har man utveckiat 7 och 4.3 © for ot
gw plats vid en mitstation, siger Per-Hidkan Kalbhenn pd Kmk instrument.

Snabb opermatdrsobercends produktions-
matning av rundhel och kast | venhifzgeas
frin tfyska Kndbel. VEM méter dynamisks
rundhet pé& ventilsétet och kastet meWan
vantilstyrming och vantilzgtet, VEM utesivter
OOaANSFELAVArkan JANOM 8N Speciall kar
dan kopming.

VSM kan tillverkas fr alla typer av dis-
metrar. Det finns ocksd mafighet til an
kombinerad vanant med tvl olika dismatrar |
samma varkiyg, kan anvindas bide horisan-
talt och vertikall,

- Detta ar att oyt samarbete mallan Kmk
och Kndbsl, vilked w sar fram amof, Far-
Hikan Kalbhenn pd KmK Instrument.

Mititoyo 8r an av viiddens ledange tillverkare av precisions-
métutrustningar och erbjuder aft omfaffands sortiment av
produkter. Frdn mikrometray, skjivtmdtt och mdtur G hdnd-
hefsprovars, wision mdtsystem och 30 koordinatmatmasky-
nav Patrik Olsson pd Mititoye Scandinavia var pd piafs pd
mdssan for aft ta hand om svenska kunder.

Andreas Thom Irdn Nylt Metrology hiisade pd sina
huvudman pd missan och hér fingade v honom
pd b | Aberlinks manter

- Abadink dr den stirsta engelskigda Wilver-
karen @v koordinatmitrmaskmar ChMMSs), wsion
systern och méfprogram ¢ 30, Deras mattekniska
produkter r infermnationellt erkdnda far sin anvin-
darvénlighet, prisvirdhet och framfdralit forser
viire kunder mad mdtidsningar sorm da kan ite pd,



DIN SPECIALIST PA
OCH OMKRING PRESSAR

MARKNADENS BREDASTE
PRESSPROGRAM

Vi har sedan 1973 fokuserat pa
service, reparationer och forsaljning av
maskiner for platpressning och arbetar
idag med ett brett maskinprogram

av pressar och utrustning for
automatisering av pressar.

Valet av vara leverantorer ar ett resultat
av over 40 ars verksamhet inom
presservice och maskinprogrammet
stracker sig idag fran volymtillverkare
fran Taiwan till europeiska

leverantdrer for mer avancerade och
kundanpassade pressanlaggningar

Var langa erfarenhet av pressar och
automatisering i kombination med en
val utbyggda serviceorganisation ar
vara tyngsta forséljningsargument och
en trygghet for dig som kund bade fore,
under och efter en leverans fran oss.

Har Ni funderingar pa eller omkring
pressar vill vi garna besdka Er for ett

konkurrenskraftigt alternativ.

Las mer om vart maskinprogram pa
www.olsons.se.

a[ 50”5 telefon 0151-51 85 50
e-post info@olsons.se

MASKINSERVICE AB  hemsida www.olsons.se
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En ByAutonom pdkopplad Eﬂ_v??arr mad hvil palatter dr Mng och (mponsrands,
Lasaroperaldr Conny Nisson och Produktionschel Johan Berghvist & mycket ndfda,

Dt har vant viidigt it och smidigt aft
ira sig en 58 avancerad maskin sdger
Conny Nisson och ger “tummen upp”.

Den offentliga designens

hogborg!

Du har sett dem, och troligen har du suttit i en, eller slangt skrip i en, och kan-
ske placerat din cykel i en. Det handlar om foremal fran Vestre Production AB
i Varmlandska Torsby. Foretaget vars produkter forskonar offentliga miljoer.

TEXT & FOTOQ / / INDUSTRIBILDERE.SE

Finns dverallt.

- Jo, vira saker finns Gweralll i samhillet. PA torg,
i stadskdrnor, parker och i andra offentliga miljer dir del
finns ett behov av utemniibler kan man se det vi tillverkat
hiir | Torsby berlittar produktionschefen Johan Berghvist.
-Ett rikligt prestigejobb vi gjort dr att vi levererat till vil-
kinda Akers Brygge i Oslo som dren kilometer ling med
bord, stolar och soffor fir flantirermna lings promenaden.

Overdimensionerad plét med livstids garanti.

Vestre tillverkar minga av sina mébler i verdrivet grova
plitstorlekar, Anledningen dr uteslutande [ designens
skull. - tunnare plat hade hallit lika bra, men formgivare
gillar 15 mm pa parkbinkar siger Johan, s4 det hir 4r
utemiibler som kommer att dverleva oss alla. Firetaget

Gruppen "Apnil® ér storsaliaren &ret om, 1il trots séger Johan -

lamnar dessutom livstids garanti pa rost eftersom all plat
varmgalvaniseras, och man [Grstar att det dr svirt alt gora
averkan pd utemdbler i dessa dimensioner.

Lever som man lar!

Firetaget samarbetar med formgivare som ritar ute-
miblerna, sedan tillverkas de i Torsby. Sjalva fabriks-
byggnaden ar lite speciell, det rdder ingen tvekan om
atl det skiirs pldt hiir inne. Hela fasaden iir ndmligen
téckt av restplitarna fran det laserskurna materialet,
och dven invindigl anviinds restpldtarna som rums-
avskiljare, =Det &r en helt ny fabrik, och eftersom vi
arbelar med design, sd kiinns det [rstds inspirerande
att arbeta i en miljty med den atmosfiren. Det ir den
norska arkitektbyrin Snohetta som stir for designen

pd fabriksbyggnaden. Samma arkitekter har skapat
utseendet pd biblioteket | Alexandria, nya operahuset
[ Oslo och ett kulturcentrum vid Ground Zero | New
York. Torshy i gott sdllskap med andra ord!

Fabrikens pulserande hjarta.

All plat ]l produkierna skirs med laser och hjdrtat i pro-
duktionen stir centralt placerad i byggnaden, =1 den hir
tillverkar vi alla delar till samtliga produkter berdtiar
Johan stolt. Det &r en Bystronic By Autonom pd 4400W
med en Bytrans som har tvd paletter. —Just paletterna var
en av anledningarma sem bidrog 1l att vi valde Bystronic
berdttar Johan, Ath kunna Egga i olika plitgroviekar ech
automatisera processen vid skilrningen dr vikbigt fir att
& ett smart arbetsflade fisr oss.

Parkbankar modell hilibara och Mnga.



Det svara besiutet att vdlja ritt laserskarare.

Vi tittade ordentligt pd utbudet pd marknaden, och vi fann
tvd likviirdiga maskiner i samma prisklass, En myckel
viktig orsak till att vi valde Bystronic var serviceorgani-
sationen de har sidger Johan Bergkvist. <Det spelar ingen
roll hur dyr maskin man kisper, de gir frr eller senare
sinder, och {6 oss som bara har en enda laserskiirare 3r
det viktgt att hjilpen kommer snabbt om ndgot intriffar.
Torsby ligper inte direkt centralt 1 Sverige, och om vir
tillverkning star stilla och var laserskiirare inke fungerar sd

Maskinoparatiiren Nr 4 | maj 2015

TBEARBETNING

stannar produktionen. Var tidigare erfarenhet nir det gal-
ler Bystromic, har varit "top notch®, Vi ringde 1630 en dag
did nadgot intraffat, och vid frukesten dagen efter hade vi
en servicetekniker hos oss som bytte ut en del och startade
maskinen igen! Snabb respons r ibland det vikhgaste fisr
en fungerande verksamhet siger Johan Bergkvist.

Laseroperatir Conny Nilsson.
-Mij, jag har ingen som helst erfarenhet av laserskir-
ning tidigare. Jag har skurit med plasmaskirning forut,

Det rader ingen tvekan om vad som
“tillverkas" inne | don hr fabrikon!

men det dr ju stendlders jamfiirt med detta siger nyblivne
laseroperatéren Conny Nilsson. -Vi skir 8-10 ton plét per
vecka och del vanligaste ar i groviekarna 10-12 oim. Vi
kiir med kundorderstyrd produkbion, vilket innebdr att
vi slipper lagerhallning och tillverkar vara produkter pa
bestillning, och eftersom all tidigare skirning ligger kvar
i datorn sa dr det enkelt att plocka fram dem och ligga inen
plat och £ exakt samma resultat som tdigare siger Conny,

Mer information: wwwbystronic s¢

INTRODUKTION AV LCG LASER

EN NY NIVA NAR DET KOMMER
TILL PRIS OCH PRESTANDA

el [H -

AMADA EWEDEN AB
Tel: 0322 20 99 00

wenv amadaswecen se

Fér mer information kontakla

Email: infodamadasweden.sa

.HADA
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mal aktor pa svensk marknad

PINF Teknik AB grundades sommaren 2014 av Fhilip Marriott som varit verksam i svels-
branschen 1 22 dr. Med sig 1 bagaget hade han agenturen pd MicroSteps CNC-styrda
skirmaskiner, Kempers produkter fir ren arbetsmiljis som exempelvis utsug, svels- och
skirbord samt personlig skyddsutrustning fiir svetsaren. Aven tyska Ernst som tillverkar
avgradningsmaskiner fGlide med.

Till paletten har nu ytterligare ett par produkter Hllkommit, PINP Teknik AB &r numera
svensk generalagent for belgiska Deratech som tillverkar kantpressar, plitsaxar och
stansmaskiner,

Dessutom dr PNF generalagent far tyska Elkraft, som levererar svelsmaskiner sami
spanska Tecnomec, tillverkare av bland annat manuella plasmaskirmaskiner.

Diir det finns en skirmaskin finns det ndstan alltid ocksd minst en kantpress, och dir det
tinns mekaniserad skdming finns det dven svetsning och manuell skiming,

-Med denna bredd av produkter kan vi erbjuda svensk verkstadsindustri det bista
inom laser-, plasmi-, gas och vattenskirteknik frdn MicroStep och till detta leverera allt
som hir till, ssdiger Philip Marriott, Attalla dessa leverantdrer valt alt fortsitta samarbeta
med PNFP Teknik AB ser jag som en kvittens pd att vi har gjort och férvintas gira et bra

Mer information:
www.pnpteknik.se

jobb pa svensk marknad, fortsdtter han.

AP&T utvecklar formning av
hoghallfast kolfiber i samarbete
med forskning och industri

APET dren varldsledande leverantir av kompletta pro-
duktionslinjer for presshirdning och levererar iven
ldsningar for varmformning av aluminium. Med fokus
pd utveckling av nya material och produktionsmeto-
der som miter industring behov av littare, sikrare och
energieffektivare produkter med ldgre miljopiverkan,
tar AP&T nu ytterligare steg genom att utveckla produk-
tionsutrusining dven fir kom positmaterial.

Tillsammans med bland annat KTH, Chalmers, Swerea/
5ic:1rn|:! och ledande :I'Eiln:lng:i ﬂ}'g- och fordonsindustrin

som GEN, SAADB och Volvo har AP&T deltagit i det
VINNOVA-finansicrade utvecklingsprojektet Triple Use.
Projektet samlar aktdrer inom olika delar av utvecklings-
kedjan med syfte atl stirka utvecklingen av snabba och
kostnadseffektiva metoder fir produktion av hiighdllfasta
kompositer.

I mars hislls projektets slutseminarium pd plats i
APET:s forsknings- och utvecklingscenter i Ulricehamn
dir man ocksd genomfort fullskaliga tester | industriell
miljé. Har redovisades ocksd projekiets delprojekt inom
tilh"Erh\ing av lmihp-;'lm:nlur till ﬁ}'gmuturrr, persons

= ™ Under Triple Use-zeminariet blands-

§ gas foralisningsr, prasantstionar och
diskussioner med fullskaliga tester
{ APATs testiing pé plats | Liicehamn,

Ivmmqat virms m'n,paslrmaradﬂfﬂr u.up m: mﬁf.'.un 1'30 oizh 170 gradar
Celsius och formags och hdrdas under trych. Genom att styra effekfen
pd att stort antal virmealement | verklyget kan formbarhaten kontrol-
laras | olika virmazoner for aff ge detalien dnskade egenskaper

bilar och brokonstruktioner.

- Triple Use-projektet har varit ett virdefullt sttd i steget
friin forskning till industriell produktion och fir oss pd
APET dr det en stor tillgdng att 14 samarbeta med bade
externa forskare och vira slutkunder, siger Lars-Olof
[insson, Project Manager RED pd AP&ET

AP&Ts utvecklingsarbete handlar om att ta fram fung-
erande produktionssystem diir hela kedjan frin material,
hantering och formning utvecklas fir att mota industring
behow av effektiv volymproduktion med hiig kvalitet och
tillginglighet.

[nom fordonsindustrin har komponenter av kolfiber varit
svira att rikna hem. Materialet ar betydligt dyrare dn bade
atdl och aluminium och eykeltiderna dessutom langre.
Men utvecklingen av billigare material pdgdr. Ett nytt
kempositmaterial som baseras pd lignin - en restprodukt
friin papperstillverkning - dr ett exempel pd material som
vantas bidra il att gora kompositmaterial kommersiellt
intressant i betydligt fler tillimpningar. Och dven cykel-
tiderna 1 produktionen av detaljerna kommer att kunna
kortas. AP&T:s utveckling handlar om att (8 ett effektivt
fldde i alla steg. Bland annat fokuserar man pd effektivare
automatisering och Amneshearbetning som minimerar
behavet av trimning,

- Anciir vi inte | hamn med alla delar, men vi dr pa god
vig. For oss handlar det om att vara férberedda och Kunna
erbjuda effektiva lsningar som hjilper vira kunder att
vara uthdlligt lénsamma. ¥i tror att industrin 1 frambiden
kommer att anviinda fler material och produktionsmetoder
for olika typer av komponenter och i den mixen dr kolfiber
intressant, menar Lars-Olof [Gnsson.

Mer information:
ww.aptgmup.mm



Varfor betala mer for att grada,
avrunda- och polera era detaljer?

Tysk kvalitet till lagre pris

Loewer Disc Master 4 TD / 1000 mm och 1500 mm
» Maskin som klara det mesta fran smadetaljer ca 15 mm diameter till max bredd pa maskinen
» Fran tjocklek 0.5 mm och uppat

» Enkel att stélla in
» Billig i drift kostnad

Gor som manga svenska verkstader,
o upptack priset,

uf %L spara pengar fran dag ett! 4 o
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Séran L4 och Reiner Barndt vitkomnar dan nya fberfaserskiraran. —Nu kan v skidra | alla tAnkbars matanal!

Med design som affarsidé!

Vad har Bjorn Borgs kalsonger och en stjarna i
Guide Michelin for gemensam nimnare? Jo Hjo!

TEXT & FOTC // INDUSTRIBILDER.SE

Den rostiga platens skinhet

Vad alla platforiclare vill undvika dr rost. Men pa fGretaget
i M Kompenenter | Hjo har man ett annat firhdliningssatt
i synen pd rostig plit. -Njae, rost dr fGrstds inte Snskvirt §
ndgon verksamhbel som handskas med metall, men en av
vara kunder ville ha en lite mer speciell stil pd plitskivor som
inredningsdetaljer. 53 vi behandlade cortenplat 4t dem, och
detta har skapal ringar pd vattnet. Vi finns idag represente-
rade pd ndgra av de lyxigaste restaurangerna och krogarna |
Stockholm. Bland annat pd Restaurang LUX med en stjirna
i Guide Michelin, och Boquerian som har bord och delar av
inredningen i "rostig” plit. Maturligtvis sd & de belandlade
och klarlackade fir att skydda giisterna beriittar VD Reiner
Berndt.

Att ga pa krogen och kénna sig stolt

Att bygga butiks och restauranginredningar | plt dr en nisch
som ar lite :-ipm:iull. Och nar mﬂjéi-ur diir inrq-.:jningen skall
kiinnas exklusiv och visa att restaurangen dr ndgot ubiver det
vanliga, anlitas Hjoftretaget. Cortenpliten dr populir da den
ger ett varmt och behagligt intryck med sin brandgula farg,
Varje enskild plat ar unik, och skapar ett attraktivt rum som
gillas av bade inredare och gister. Eit exempel ir Restaurang
Varvel i Uddevalla vars inredning skulle kinnas rustik och
dterge en klang av lokalens historia.

Bjirn Borgs butiker

Firutom restauranginredningar dr ett av féretagets affars-

omriden att tillsammans med arkitekter och formgivare
utveckla nya butikskoncept. Bland annat har man designat
butiker 4t Bjrn Borg ach varumdérket Tiger. Inredningen skall
skapa samma inlryck pd bestikaren cavselt om butiken lig-
ger i Stockholm eller | Kiipenhamn. - Vi har ett kompetent
nitverk ddr vi bollar idéer och en maskinpark som klarar allt i
plitbearbetning som kunderna dnskar. Tbland dr det ovanliga
idéer som viixer fram, men det kinns tryggt att vela att vi
idag har en maskinpark som klarar av att leverera kundernas
dnskemdl siger Reiner Berndt.

En inspirerande materialkombination

-Nigot vi miirker r formgivamas Skade lust att mixa olika
materiel, Rizink och missingsplatar infillda i ek som skall
tjanstgiira som bardisk dr inte en ovanlig bestillning fiir oss.
Trenden just nu i att kopparplat pa olika sitt kommer starkt
som inredningsdetaljer. —Just kopparplat kan vara svir att
skira 1 en traditionell laserskirare, da laserstrilen reflekteras
i den hitgblanka metallens upphettade skiryta och laser-
strdlen kan studsa tillbaka och sld sbnder speglarna. Det dr
inget problem f8r oss di vi just installerat vir nya fiberlaser
beriittar Reiner.

Fiberlaser ar den kreatives verktyg

Sedan i januari stir den nya investeringen och arbetar | Hjo.
Saren Lof dr tidigare svetsare och numera laseroperatir. Har
det varit en svir omstillning? - Nej inte alls. Visst &r det en
vildigt avancerad maskin, men mycket it automatiserat och




En kasselt med munstycken lagdas, och laserskdraren bylter s/8lv

med en portion sunt Brmult s& har det visat sig vara enkelt att arbeta med
den siger SGren, -Vi har haft en Bystroniclaser sedan tidigare, och kan
konstatera att de har den bista servicen pd eftermarknaden. Det kiinns

som en palitlig maskin sager Stren.

Flexibilitet och kreativitet med legotillverkning

Samarbetet med inredningsarkitekter dr bara ett av benen som BM
Komponenter stir pd. Det andra dr legotillverkning, -Vi tillverkar mycket
i linjeproduktion, det dr till exempel 250 olika komponenter fGr trucken
ATLET. Det dr detaljer i alla storlekar och grovlekar frin tunnpldt upp
till 25mm. Vir BySprint Fiber pd 4000W har en ByTrans Extended med
tvi paletter sa att vi kan ladda med 6 ton plidt och den helautomatiska
processen skivter sig splv. Vi producerar 12-15 timmar per dygn och det
ir mycket kostnadseffektive siger Reiner Berndt.

Mer information:
wiww bystronic se

Latiprogrammerad och logisk tycker
huved uiifrdn den dimension pd pidten som skall skfres. och Sdren eft den nya investenngan &r,

= .
mmplﬂlﬁrlﬂ Nrd | maj 2015

Reiner

Firdigakurel | svartplét! En defall 1 en dsbygel far en uck
Arutskuran, dat gick atf utvinna 265 styckan ur an anda pidt,

Famner Bermd! och den behandiade corfenpialen som binal inredningsarkilekiemas favornl,
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St a 1 d.l ] ] - t 3 G S . AB Familjefretaget Sthlprodukier i Gnosjth AB som har sedan flera dr anvint
Pro e r l no J o laser ftir ﬁhi.rni.ng av rir salsar nu paen baddlaser fir skiirning av planplat
samt en Imnt'p ress. Detta dr i ett led (Gr att miéita sina kunders krav och fir-

inve S t e rar i en b ﬁddlas e r frdgningar pd laserskurna och bockade detaljer. Den laser man investerade

., o i dr av typen LCG med CO2 resonatorn frin Amada samt en kantpress av
och l{an'b pre S s i ran Amada modellen HFE T2, Anledningen att man satsade pd en CO2 laser och inte
fiber var fiir den hijga kvalitet pd lasersnittet som en CO2 kan erbjuda.

Med denna investering s ser Per Johansson VD pd Stilprodukier | Gnosji
AB att man blir en heltickande leverantir av laserskurna och bockade

detaljer.
= Wi fir mycket [Grfrdgningar och dnskemdl frdn vira kunder
om att vi ska bli en heltickande leverantiir av laser-
skurna detaljer. Vi satsade dven pa en kantpress
fiir att kunna becka detaljer efter v kun-
ders dnskemil. Med denna investering

sd ser vi att vi kommer att kunna méta
wiira kunders krav och firfrigningar
Sdger Per Johansson VD och dgare av

Stilprodukter i Gnosji AB,

Maskinen dr planerad att installeras i
slutet av april.

Mer information: www.:italpn'hduktemb.w

O0AB lanserar Strenx = det nya
varumdrket for hoghallfast stal

SSAB lanserar Strenx, ett nytt varumarke for hoghallfasta konstruk-
tionsstal och den mest omfattande portfoljen av hoghallfasta stal pa
marknaden. Det ger kunderna nya konkurrenskraftiga mojligheter
for att tillverka starkare, littare och mer hallbara produkter.

Strenx har utformats fisr branscher dir hitg styrka och lig vikt ®
i konstruktionen dr viktga konkurrensfaktorer, speciellt inom lyft-
. materialhanterings- och transportindustrin. Strenx lAmpar sig
ocksd vil fir jordbruk, ramar tll tunga maskiner, tgtransport,

offshore- och byggsektorn. Kunder kommer nu att kunna utveckla
dn mer konkurrenskraftiga och hidllbara produkter - kranar som PERFORMA NCE STEEL

nar lingre, slipvagnar med dkad lastfdrmdga och lastbilar som

behéver mindre bransle. Strenx amfattar SSABs varmvalsada plit med an strckgranz frdn 800 tf 1 300

- For kunderna ir det hiir en helt unik produkt eftersom Strenx MPa och aven rir som Gverstiger 600 MPa, samt vissa kallvalzade produktey.
nu tcker de tre villkiinda varumidirkena Domex, Optim och Weldox
fran SSAB och tidigare Ruukki. Strenx representerar vAr mer 4n
S0-Ariga erfarenhet av highdllfast stil, siger Gregoire Parenty,
marknadsdirekior pd SSAB.

Strenx omfattar virldens stiirsta urval av highdllfasta kon-
struktionsstd] bhde vad det giller hillfasthet och dimensioner,
Strdckgrinsintervall frin 600 Mpa till 1 300 Mpa, vilket dr det star-
kaste stilet som finns pd marknaden, Strenx finns som plat-, band-
och rirprodukter i Hocklekar fran 0,7 mm Hl 160 mm.

= Vi geer virt fulla stivd till konstruktirer och kunder fie att hjilpa
dem att uppgradera till Strenx. Genom att dela med oss av vir
erfarenhet och kunskap om stal kan vi garantera det basta resultatet
fir slutprodukterna, tilligger Gregoire Parenty.

Strens erbjuder produkter med hig och jimn kvalitet, fanster
fiir att utveckla kundernas verksambet och kontinuerligt stid fir
att forbaittra slutprodukierna,

- % Stranx dr det

Mer information:
El = starkasie sidal
wwwalrens.com med det bre-

www ssab.com daste uibudot.



KIT bestdende av 10 olika detaljer i 3 olika material/tjocklekar:

MED ATA:

* allt i samma uppsattning, 10 detaljer
8 omstallningar pa under 10 minuter

* inga stalltider

s parameterstyrd produktion

» total langd pa verktyg 3000 mm

MED KONVENTIONELL TEKNIK:

* minst 6 uppsattningar operators-/
stallaravhangiq)

= stalltider for olika uppsattnigar

s ingen parameterstyrd produktion

= total langd pa verktyg 5200 mm

ATA oir det majligt att stélla infjustera verktyvgsldngden helt autormatiskt, Den

hojer produktiviteten pa kantpressning vasentligt och inte minst mojliggor en

"Kit produktion” till komplett fardig produkt. Parametriska produkter, L-B-H ete.

understods ocksa av ATA. Medan operatoren vander pa platen/byter dmne,

staller AIA = under “masked time” = in [@ngden pa verklyget och bredden

justeras automatiskt av den wvariabla dynan, utan tapp av produktionstid.
0SS5, INNAN NI GER UPP ERA KRAV!

Salvagnini Scandinavia AB Brodastensvigen 14 - 331 44 Varnamo
1. 0370-20730 - E, info@salvagnini.se - www.salvagnini.se

| “Kit production med

. kantpress”

- Framtiden dr nu ekonomisk
overkomlig.

salvagnini

salvagninigroup.com
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AQ Enclosure Systems AB i smaldndska Vaggeryd

investerar i en ny panelbockningsmaskin fran

Salvagnini for att forbattra konkurrensen,
kvaliteten och ledtiden fO0r produktionen

ACQ) Enclosure Systermns AB erbjuder utveckling, tillverkning och avancerad
montering av sdvil tunnplitsdetaljer som kompletta maskinsystem till Kunder
med hiiga krav pd kvalitet och finish. Féretaget har produkbionsanliggningar
i Vaggeryd, Falkiiping, Estland och Bulgarien samt ett fiirsiljnings- och
konstruktionskontor i Stockholm. Foretaget har c:a 170 anstéillda i Sverige
och en drsomsittning pd 320 MSEE.

-Produktionsenheten i Vaggeryd dr inne i en process att infdr en ny
affarsmodell, dir delar av produktionen farliggs till Osteuropa, sam-
tidigt som den automatiserade platproduktionen i Vaggeryd forstirks,
sager Rickard Lundkvist vice vd, marknad- och [Grsiljningschef pd AQ
Enclosure Systems AB.

Produktion utan
stalltid ger helt
nya forutsattningar
fO0r nya order

- Med vir nya investering innebdr det att vi ytlerligare fdrstirker vir position
att vara en snabb och flexibel legotillverkare f&r krivande kunder, siiger vice
VD Rickard Lundgvist med 13 drs erfarenhet fran fabriken | Vaggeryd. Med
Salvagninis beckmaskin P4Xe-2725 fir vi bland de bista firutsdttiningar pd
marknaden fGr flexibilitet och produktion utan stalltid. Den ger oss mijlighet
att klara hider och materialjocklekar som inte tidigare finns pd den svenska
legoleveranttrsmarknaden. Detta § kombination med ett smart integrerat klipp-
verklyg (Salvagninis patenterade “Cut-option™) ger oss unika fSrutsittningar att
konkurrera pd en viirldsmarknad med smélindsk produktion och klokhet. Vi ser
verkligen fram emol att kunna erbjuda bide befintliga och nya kunder riktigt
effektiv produklion och toppkvalitel, fortsitier Rickand Lundkvist.

— | i
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Panelbockautomat

med unik
skankelhojd

- P4Xe-2725 maskinen som man investeral i dr en
villbeprivad modell i den italienska maskintillverka-
ren Salvagninis program av bockautomater, som har
sitt ursprung i den originalmaskin som lanserades 1977,
siager Salvagnini Scandinavias sdljare Per-Olof Wallin.
Salvagninis medellprogram av bockningsmaskiner bestdr
av 10 olika grundmodeller som kan konfigureras for att
passa kundens behov. P4Xe familjen av panelbocknings-
miaskinerna ir den mest flexibla modellen med tanke pa
bocklingder, skinkelhdider samt plttjocklekar, menar
Per-Olotf Wallin.

Maskinen har en max bocklingd pd 2,7 meter samt &r
utrustad med helt automatisk installning av tillhadllarseg-
menten, (ABA - Automatic Blankholder Adjustment)). Den
har &ven utrustning it beckning av “brutna bocklinjer” /
flikar, steglés rotation, DEM tillbehéir fir att bocka smala
paneler alternativt kombinationen av smala paneler med
stora urtag. Samt klipputrustning av profiler. Tillhdllarens
profil och funktion kan dndras med den automatiska
"T-verktygs” vaxlaren. Den automaltisk inmatning som
bestir av 2 olika laddningsbord fGr att mbjliggdra kontinu-
erlig drift utan stopp f5r pafyllning av nya dmnen som ska
bockas. Vart laddningsbord kan makas med 2 olika dmnes-
slaplar, vilket gbr det mdjligl att § ett Adde utan Krlorad
cykel tid producera Lex. varannan inner och varannan
ytterpanel utan cykeltids forlust. De firdiga panelerna
arkumuleras pa ett vippbord, klippta dmnen samlas upp
i en behdllare, Detta frigdr tid frin operatéren si det finns
tid fér efterfiljande tempon och programmering becdttar
man frin Salvagnini Scandinavia som &r ett heligt féreilj-
ningsbolag av den italienska maskintillverkaren Salvagnind
ltalia SPA med huvudkontor och fabrik | Sarego.

= Jamfirt med en traditionel] kantpress/vikmaskin s3
har man med denna investering hell eliminerat stilltiden
i maskinen. Det innebar att man kan producerar det antal
detaljer man har behov av, ned till enstycksdetaljer, utan
att frlora sdgon tid. Programmeringen giies med hjlp av
elt interaktivi program (EDIT-P4) dir man uigdr frin en
CAD-ritad detal], forklarar Per-Olof Wallin och fortsitter;

- Salvagnini erbjuder 3 olika nivder fér programmering
av sina bockautomater, manuell programmering i ett mak-
robaserat sprik, interaktiv programmering med EDIT-Fd
eller helt automatiserad programmering med CamBend, D4
alla Salvagninis maskiner ir friprogrammeringsbara kan
man bl och med gora indringar i det akliva programmel
medan maskinen producerar. Andringen aktiveras nista
gang man laddar programmet | maskinen. Programvalet
i maskinen gér operatiren antingen genom att skapa pro-
duktionslistor eller viljer aktuellt program med en streck-
kods scanner. Bockningsverktygen som ir universella,
tllsammans Suhdg:nint'ﬁ pnq{mmmpringﬁmﬁj|'Lg|11-'.lrr, Fiivly
det enkelt att tex. kunna radiebocka samt att f till inno-
vativa ldsningar, som annars kriver bide specialverktyg
och lngre processtider.

Vi triffar maskinoperatirerna Jaegues Soulage, Hennk
Lammers och Pmd ukbonsledaren Senad Hodzie och sam-
talar tillsammans med Salvagninis maskinsdljare Per-Olof
Wallin om investeringens minga férdelar och det tekniklyft
sOm man nu gor i tuffa ider. Al for att febittra Konkur-

Forts. sida 60 >

Complete
Solutions

Line design, installaton
and service with focus on
total cost of ownership.

ALTTOFRATION - FRIESES - TOTHING
aptgroup.com

b

PRODUKTIONSUTRUSTNING

VIVET ATT VI KAN!

Vi har qjori dot | smart 100 &r

FAKTA
- Pressar, mekaniska och hydrauliska
- Bandhantering

- Begagnat

- Styrsystem

- Ombyggnad

> Kontakta oss idag
tafan Potarsson

.......

stefan.peterssonidsmy.se

el 446 372 454

SMV INDUSTRIER

cuno.nothin@oresservice se
+46 371 343 40 - marketng@zme.se

smv.se
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renskraften och dka fabrikens majligheter att kunna
konkurrera mer om de jobb som finns inom avancerad
plitbearbetning,

- Vi formar plit frin 0,5 ~ 2,5 - 3 mm och upp il max
10 =12 mmm. Vi hade ndstan en komplett maskinpark
for plitbearbetning men nu har fabriken sedan augusti/
september 2014 en avancerad panelbock. Det har funnits
funderingar under flera dr tillbaka och nu stér den hiir,
den firsta panelbockningsmaskinen 1 AQ koncernens
historia, om jag har forstitt det ritt, siger produktions.
ledaren Senad Hodzic och fortsitter;

- Fabriken har sedan tidigare kantpressar och robot +
kantpress men behdver nu ny teknik fise att kunna hjilpa
vira kunder med komplexa produkter med formningar,
gangning, andra bockvinklar och hisfder. Sa detta dr en
strategisk investering for att kunna vixa p4 markna-
den och FA in nya predukier i huset och samtidigt £a en
tkad effektivitet pd befintligt sortiment samtidigl som
kvaliteten dlar.

- Vi ser att produkter som man idag kir i den nya

=

kantvikmaskinen gir tre-fyra ggr snabbare att tillverka
dn tidigare | robotkantpressning, siger Per-Olof Wallin
pa Salvangnini Scandinavia och tlligzer att de nya
panelbockmaskinema som nu finns pd marknaden sd
har de utvecklats mekaniskt sd att plittjockleken som
man kan forma har dkat, minsta detalj har minskat.

Salvagnini P4Xe-2725 klarar idag max 3,2 mm svart-
plal, vilket gdr maskinen till en av de stérsta pd mark-
naden nir det giller alt bocka plat och samtidigt den
maskinmodell som klarar den stdrsta bock /skinkelhgjd
som dr 254 mm. Bockning svartplit tom 3,2 mm. Rostfritt
1,6 mm och Option Cut svartplat 2,3 mm, CLA flikverk-
tyg fiir bockning pd bruten bocklinje, svartplit to.m 3.2
mm, rostfritt 2,5 mm.

Salvagnini erbjuder 3 olika nivaer
fiir programmering av sina bockautomater
Ett, manuell programmering frin papperstilning med

ett kraftfullt makroprogrammeringssprik, didr man defi-
nierar den fardigbockade panelen. Maskinrtirelserna

- T
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genereras automatiskt genom en berdkning av textfilen. Man
ir sjilvglende efter 2 dagars kurs hos Salvagnini.

Tvd, interaktiv grafisk programmering, med hjilp av
programmet EditP4 3 kan man grafiskt styra funktioner
samm dr [Attare att programmera grafiskt som tex, flickbock-
ning och klippfunktion. Med eller utan 3d modells import.
Slutresultatet dr en textfil med samma format som om man
programmerar [r hand.

Tre, CAD/CAM programmering frin 30 solid till genere-
rande av P4 program. Slutresultatet dr en textfil med samma
format som om man programmerar [Gr hand.

Minimalt med stillbitar dA variationerna dr mindre in
traditionell luftbockning beroende pd bockprocess samt ant
vi miiler tpockleken pa vart enskild dmne under centreringen
och berdknar automatiskt om maskinens bockrirelser efter
matt hocklek.

Kantpressning, luftbock:

En central bockkraft som genereras av en rorlig del (stansen)
mot tvd fasta punkter (dynan). Materialet formas mot tre
punkter utan att platen fixeras mer &n med kraften som
skapas mellan dessa 3 punkter.

Panelbockning:

Bockrirelsen genereras av ett oscillerande bockverktyg
{bockkniv). Bockkratten ar fran baksidan och platen halls
fast mellan ett fast mothall och en tillhillare som liser fast
pliten. Materialet formas mot tvd punkier och pliten fixeras
under hela bockningsfdrloppet med kraften frin tillhdllaren.

Vagen till
1O0nsamhet

Firetagel AQ Enclosure Systems AB tillverkar tunnplitsprodukter
fiir den globala marknaden. Vaggerydsbolaget som fiven innefattar
Arkivator Machine Systems i Falkiiping en del av AQ Group med
huvudkoentor i Visterds.

Affarsidén dr att utveckla, tillverka och utféra avancerad mon-
tering av sdvill tunnplitsdetaljer som kompletta system Gl kunder
med higa krav pd kvalitet och finish. Att med sitt dtagande fir
total kvalitet gora kunderna till langsikliga samarbetspartners,

-Med ett entreprentirdrivet firetag med kompetenta och enga-
gerade medarbetare och kunden 1 fokus samt en unik bredd av
produktionsprocesser dr vi vildigh stolta dver vir produktion
i Vaggeryd och Falktping och méjligheterna det erbjuder vira

kunder. Det gér att vi har en flexibilitet och en anpassningsbar-
het och kan erbjuda vira uppdragsgivare den bista |&sningen
i varje sheg i &l Fmduli.b‘. |‘i||"h-|.'l'g."kL'L Vir !n-l}'l.'k.‘:'l ligger i helheten,
att kunna tillsammans med er ga fran en idé tll en verklighet, Det
innebir frin design och konstruktion via prototypiramtagning
till industrialisering och leverans, Under hela processen jobbar
vi stindigt med hitta bdttre och bittre lisningar fir att uppnd
basta |Gsning och bra utveckling for dig som kund, siger Rickard
Lundlkvist, vice vd pd AQ i Vaggeryd.

Vi ger nu framdt och antar utmaningen och ser pd mijligheterna
filir wir fabrik alt hitta nya kunder och produkter som vi kan tillverka
i vira automatiserace processer, avslutar Rickard Lundkyist. m
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Sustainable
Profitability

Aftermarket
services designed
to help you get
the most out of
your installation
throughout its
lifetime.
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"Pelle” Wallin rmaskinsdlars
Sakmgnini Scandinawia Hl-
samimans mad maskinops-
ratdr Jasgues Soulage och
produkbionsiedare Senad
Hodric friin AC) | Vaggeryd,
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Nytt slipverktyg fOr metallavgradning

Produma AB introducerar ett nytt slipverktyg, benimnt CYLINDER,
fr sina avgradningsmaskiner, Det ir en komplett enhet och monteras
pd apindeln med en 6-kantsskruy, Det nya verktyget, som 8r uppbyggt
av strips av smirgelduk, limpar sig fir tuffare avgradning av raka
och kurviormade ytor, bide fir metall och trd. Det finns inlednings-
vis med kornstorlekar 120 och 150. Bredd 150 mm och diameter max
300 mm. 1 firhillande Hi tidigare slipverktyg, sammansatt av 14 st
separata smirgeldukslameller, ir uppsitinings- och inkémingstiden
betydligh kortare,

Produmas avgradningsteknik har funnits pA4 marknaden i mer &n
20 dr. Maskinen arbetar med Mgt varvtal (700 rpm), synnerligen tyst
och timkostnaden fise fGrslitningen av slipverktyg dr Lig, Det ir den
l4ga spindelhastigheten som dr "hemligheten” bakom tekniken. Den
anvands framfir allt f6r borttagning av vassa kanter pd vattenskuma,
stansade eller klippta metallkomponenter, kapade rir eller aluminium-
profiler samt for putsning och polering. Tekniken gor det littare att
uppiylla CE-direktivet nir det giller gradfria kanter. Speciellt viktigt
ir detta fér utrustming inom livsmedelshantering siger C-G Nilsson.

Mer information:
www. produma, se Nytt  slipverkiyg  bendmnt
CYLINDER frdn Poduma AB.

Nya rondellexr fOrx
effektiv grovrengodring

Flexovit lanserar ett nytt sortiment extra grova rondeller. De nya rondellerna
har en ny konstruktion som gor att grovrengoring kan utforas effektivare.

De nya rondellerna, som har beteckningen FlexClean
MaXX, dr uppbyggda av kraftig nylonfiber som dir
belagd med slipkorn av keramisk aluminiumonid
och ett avancerat fenoplastbindemedel. Rondellerna
har hisg densitet vilket gir att livalingden dr dub-
belt b ling jdmifitrt med konventionella grovrengis-
ringsrondeller enligt tillverkaren, De har ocksd en
tippen struktur vilket géir atk risken fiir igensitining
minskar ¢ch de dr dacfie dven lampliga e renglring
av ytor med tex. limrester och mjuka metaller som
aluminium. Den nya konstruktionen medfér ocksd
att vid hgt arbetstryck agerar rondellen bebydligt
aggressivare med kraftig avverkning och vid lagt
arbetstryck uppnds fin och jiimn ytfinhet. Detta giir
att man inte behiver anvinda rondeller i flera olika
kornstorlekar.

FlexClean MaXX-rondellerna dr avsedda fér grov-
renglring som tex. borttagning av glidskal, rost,
Eh'g M-, ytbearbu:l‘ning ach gmdning av gjubjarn,
stil, aluminium, glasfiber och kompositmaterial samt
rengdring av granit och annan natursten. Det nya
sortimentet omfattar kvickrondeller med snabbfiste
i 50 och 75 mm diameter for anvandning 1 elektris-
ka eller Fnuumnti!.‘ll‘.n maskiner samit rondeller med
fiberrygg i 115 och 125 mm diameter for anvandning
i vinkelslipmaskiner.

Mer information:
www saint-gobain-abrasives.com
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sattraby Verkstad investerar i sexrvoe=
elektrisk stansmaskin fran Din Maskin
- ergonomiskt, kompakt och miljovanligt!

Sittraby Verkstads AB dr ett familjeforetag som borjade
sin historia redan 1950,

Foretaget drivs idag i tredje generation av briderna
Fredrik och Mattias Trolin,

Produktionen dr utrustad med avancerade maskiner
for platbearbetning som hanteras av viilldigh erfaren och
kompetent personal. Den styrs av ett MPS-system och
med dessa Birutsidtiningar har man full kontroll pa hela
forddlingsprocessen fran plat tll fArdig detalj,

Den kompletta illverkningskiedjan i egen regi ligger
grunden fir en effektiv logistik med korta ledtider ochen
jammn, attrakhv kvalitet. Med 53 pass minga &r i branschen
har Sittraby Verkstad skapat ett omfattande och bra kon-
takindt som gor att man kan std Gl Ginst med 1Gsningar
Hll ndistintill allt.

Fredrik Trolin, VD pé foretaget, berdttar;

- Wi har nu investerat | en helautomatiserad stansmaskin
som klarar av att ladda i plit och ligga stansade detal-
jer i pall helt sjalv. P4 det viset kommer vi kunna kiira
maskinen obemannad upp tll 24 inmar om dygnet om
behovet finns. Detta kommer kapa vira ledtider och tka
vir kapacitet enormt!

Maskinen som Séttraby Verkstad nu investerar
i @r en Prima Power ESx CE. En stor firdel med
maskinen #r sorteringen av detaljer som gar
genom falluckan

Prima Power ESx Compact Express dr utrustad med hog-

hastighets- och servoelekirisk stansning och en mycket
stabil manipulator som medger hiiga transporthastigheter
alvil] som hog acceleration. Rrelsen i X dr 2584 mm vilket
innebdr att inga omtag fir stansning behdvs, Detta ger
fkad noggrannhet, sikerhet och snabba processer,

Maskinen har lig anslutningseffekt och energifir-
brukning, gir mjukt och tyst och med en oerhird prec-
sion i slaget. Maskinen har 5 servostyrda axlar och kan
forma och pragla med stor noggrannhet eftersom bade
stanshastigeter och slaglingder dr programmerbara,
Energiforbrukningen och anslutningseffekt dr extremt
lig, 4 kW och 3x20A.

Det avancerade systemel ger minga fordelar som | ex:
= 17 eller 23 ton stanskeaft

* Optimering av effektivitet och ljudniva

* Individuell programmerbar slaghingd, slagdjup och
slaghastighet

Mer information:
www.dinmaskin.se

Prima Power stansmaskinen E5x CE,
kompakt och milidvaniy

Investering i ny pressline

ONE Automation AB har i dagarna erhillit en stororder frin Gnotec Reftele AB

Marknaden keiiver prissinkningar vage dr. Den
sinkningen mdste man klara genom effektivise-
ringar, Fiiretaget maste stindigt jobba med effek-
tiviseringar och denna investering ar ett led i detta
arbetle.

- Konkurrensen bland leverantérer Wil bilindu-
strin dr stenhidrd och vi miste utnyttia alla majlig-
heter till att effektivisera vira fladen och processer,
sager Tomi Yrjild, Teknisk chef Gnolee AB

Leveransen bestdr av en komplett bandlina
frdn Furopas stirsta tillverkare Coiltech. Haspel
med laddvagn, max 4 ton enilvikt. Matande rikt-
verk med hydrauliskt valslyft pd samtliga valsar,
Inmatningsbrygga fBr berdringsfri inmatning av
p[ﬁtrn.

Max bandbredd 800 mm, Egen framtagen band-
smirningsulrustning,.

Bandlinjen ska monteras ihop med Gnotecs
befintliga Manzoni 400 tons press. Pressen dr
renoverad och helt igenomgingen av PM Service.

- Hela linjen komnmier utrustas med vart popu-
lira skyrsystem Total Control. Denna linje kom-
mer bli den 53¢ i ordningen som utrustas med
Total Control systemet, sdger Roine Nilsson frdn
ONE Automation AB



SwiftCut -plasmaskérmaskin

Nya SwiftCut paszar perfekt for den
mindre verkstaden, platslagerier och
skolor.

Skiromrade fran 1250x1250mm till
1500x3000mm

CNC-styrning inklusive mjukvara
Hypertherm plasmastromkalla ger
hog snittkvalitet!

Skirbord med vatten eller utsug
Leasing fran 3532kr/man

Kontakta mig 4 beriiltar jag mer.
Lars Bostrim Skunna OR-koden
08-3505 1205 fir en produktfilm

areg. iyl

Tel 08-550 512 00 « www.areg.se « infodareg.se

POLER- OCH YTBEHANDLINGSPRODUKTER

YTKONDITIONERING | GRADNING | RENGORING | POLERING
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Daloc i lMellexrud investerar
1 stansmaskin
robotiserad kantpresscell

samt

Familjeforetaget Daloc ar en valetablerad svensk industri-

koncern med ett flertal bolag vars produkter och tjanster

kompletterar varandra val. I koncernen tillverkas och saljs

klassade staldorrar och tridorrar som skyddar manniskor
och egendom mot brand, ljud, inbrott mm.

Vid fabriken i Mellerud tillverkas koncernens stilpartier, hiig-
sakerhetsdSrrar och brandportar. Hirifrdn siljs ocksd higsiker-
hetsd@rrar och andra komponenter fér skyddande anliggningar,
exempelvis petrokemiska industrier, kﬁmkmf‘lﬁaﬂiiggningar och
militdra skyddsanliggningar.

Per Ove Gunnarsson, senior technical advisor pd Daloc, berdttar;
Det vi imponerades av vad giller utrustningen frin Prima Power,
SafanDarley och Starmatik var funktionaliteterna. Vi har jobbat
med andra leverantdrer Hdigare, men i det hir fallet tyckie vi att
dessa maskiner uppfyllde vira dnskemdl vad giller att kunna
kiira 1 kraftigare material.

Prima Power sarvosiekiriska stansmaskin E6

Utrastningen som Daloc i Mellerud nu investerar i éir en Prima
Power stansmaskin E6 med 20 paletters combolager fr rdma-
terial samt LST staplingsrobot. Man kiiper dven en SafanDarley
hydraulisk Icantpres.ﬁ, H-Brake 320 ton med Starmatik roboteell,

Prima Power E6 ir en 30 tons servo-elektrisk precisions-stans-
maskin med 5 servostyrda axlar och med fullt programmerbara
stansslag fir man unika méjligheter att utfiira formnings- och
bockningsoperationer. Den servoelektriska driften ger laga
underhills- och driftskostnader. El firbrukningen ér endast ca 5
kW per timme under kirning. Genom att utrusta den med LST
sorteringsrobot och ett combolager fisr 20 materialpaletter ges
miijlighet till obemannad produktion.
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SafanDarlay hydrauliska kantpress H-Brake

Kanltpressen ir en SafanDarley H-brake 320 ton med
Delemstyrning och S-axligt bakre anslag. CNC bombe-
ring, Wila premium verkiygs infisining, robotinterface
sami starl-stop funktion pd hydrauliksystemet uppnds
maximal produktivitet och noggrannhel med minimal
elfrbrukning.

Starmatik robotiniegrering bestir av en Fanue R200(B-
1251 robot, Starmatik mjuk\'a i 5in‘|.uh:mi}r fisr off-line
programmering av robot och kantpress samt Workeell
supervisor for kéming av produktonsks, Starmatik
har ockad tillsammans med Fanue utvecklat ett unikt
syatem fir Linetracking, detta betyder att robot och
kantpress integrerar med hastighet pd pressbalk samt
robotens filjsambet. Detta ger full kontakt och support
av roboten under hela processen.

Hela systemet kivrs som en fullautomatisk cell eller vid
behov kan stansning och robotbockning kiiras separat.

Program till alla maskiner genereras automatiskt
via Daloe’s interna ordersystem. Combalagret laddar
ner material till stansmaskinen, LST roboten plockar
och sorterar stansade detaljer pd ett rullbord for vidare
transport till bockcellen dar roboten pE{rI-:nr upp detal-
jen och slutfir bockning och stapling av firdig detalj.
Alternativt sorteras stansade detaljer pd tvd staplings-
bord fér senare bockning eller 54 kiir man detaljer som
inte skall bockas. Systemet ar konfigurerat fér Daloc's
behov av fullt automatiserad JIT produktion.

Mer information:
www.dinmaskinse

Best choice.

Kopplain
och bocka loss

Upptack Xpert 40, den snabbaste kantpressen
fran Bystronic. Med den bockar du detaljer 53
flexibelt ech kostnadseffektivt som aldrig for.

Laserskdrning | Bockning | Vattenskaming
bystronic.com
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Presslinje 1for demonstration
och provkorning

Nu finns en komplett presslinje fir visning hos Olsons

Maskinservice { Vingdker. Man bjuder in intresserade kunder [':hln‘lung GTX-400
for demonstralioner av en 400 tons presslinge som stir upp- Presskraft 200 ton
shilld | utstiliningshallen i Vingdker. Anliggningen bestir av Arbetssiricka & mm

CHINFONG GTX-400 4-pelarpress med TOMAC bandmat-
ningsanliggning,

= Vi tror och vill att firetag som gdr i investeringstankar
ndr det giller automatiserad pressning skall komma till oss
och £ information och bli intresserade av viir maskin, siger
Patrik Olson.

Slaglingd, fast 250 mm
Liparjustering 150 mm
Hastighet 2040 spm
Borddimension 3100 x 1500 mm
Sidofonster, bredd 12850 mm
s Tydrauliskt Sverlastskydd

= Presskraftsmitning

= Stegliis hastighet

* Utbalanseringscylindrar

* Hydrauliska rullister

= Mekanisk skaktransportiir.

Varfiir pressar frin Taiwan?

I Asien bygger man standardpressar i stora volymer jdmiort
med Europa dir styrkan ligger i flexibla, kundanpassade pres-
sar, CHINFONG tillverkar &ver 3000 pressar arligen i 15 olika
standardmodeller och storlekar frin 25 till 4 000 ton. Om man
som kund hittar en passande standardmodell Gr priset mycket
konkurrenskraftigt, forklarar Patrik Olson

Maskindirektivet och eftermarknad.

- De maskiner vi importerar frdn Taiwan levereras till oss
utan styrsystem. Anledningen till att vi sjilva vill ha kontroll
pd maskinernas styraystem Ar tvd;

1. De standardsystem som erbjuds frin presstillverkare i Taiwan
upplyller inte Maskindirektiven.

2. Vivill ha full kell pa eftermarknaden med avseende pd hird-
vara och mjukvara, siager Patrik Olsson.

Besik vira leverantorer.
= I hiat dker vi till Talwan fbr bessk tll vira leveranttrer
CHINFOMNG och TOMAC.

Ar man intresserade av ett studiebesik till dessa leveranttier iir
man vilkomna att félja med. Skicka in en anmélan =3 Merkom-
mer vi med mer detaljer runt var studiebestk, hillsar Patrik
Olson avslutningsvis,

E-posk: patrikiZolsons.se

i TOMAC TUL/TRN-1300
Bandbredd 1300 mm
Materdaltjocklek (,6-5 mm
Hijdjustering  +/- 150 mm
Coilvikt 7 ton
* Laddstol f¢r coil
= Tillhallararmar
- = Cpil Tip Die-Bender

"+ Materialbrygga till matarverket

Mer information:
www.olsons se
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Vira svensktilverkade maskiner for platindustrin uppskattas av kunder | hela varlden. Vi ar ett
globalt foretag med lokal nérvaro, aldrig ldngre bort dn ett telefonsamtal. Tillgénglighet och P

erfarenhet hand i hand med innovativa I8sningar och effektivitet & vir styrka. Detta ihop med f o d 25
att wi utvecklar, tillverkar och servar maskinerma sjdlva géir oss till en uppskattad samarbetspartner. J A
Vara maskiner saljs direkt via dterfirsiljare och agenter i fler n 30 Bnder.

7 BY CIDAN MACHINERY

TEKNIK | FRAMKANT SEDAN 1907 | WWW.CIDANMACHINERY.COM



SOYER -automatisk bultsvetsmaskin

En ALL ROUND NC-styrd helautomatisk

WRIOPECHRIKPIIT FORIL SELBat, SOYER PTS-500NC passar perfekt for
industriforetag med sma eller mellanstora
serier. PTS-500 NC har kapacitet for
svetsning av fistelement 33-10mm och

lingder upp till 40mm.
Bordsstorlek X-Y: 500mm x 350mm.

De viktigaste fordelarna med den nya
bultsvetsmaskinen:

* Enkelt handhavande tack vare TEACH-
IN med Joystick

*  Kort inlirningstid fir ny personal

» Inget behov av forkunskaper i
maskinprogrammering

* Lagring och overforing av program via
extern PC

* Extremt bra pris/prestandaforhallande

For mer information kontakta
Lars Bostrom 08.550 512 05

m  Tel 08-550 512 00 - www.arcgse - info@areg.se ;:;u:fﬂﬂu;ﬁ?

Jutex AB 1 Uppebo har investerat

1 en Pl Panelbockningmaskin
fran Salvagnini

Familjefdretaget drivs idag av VD Pelle Karlsson som dr tredje bt
generationen sedan fiiretaget startades 1942 s i Bl o g

Jutex j:‘}bbﬂr inom metallindustrin, och tillverkar ak}'ltat.ﬂ]l,
butiksinredningar mom. i trdd och plit, allt enligh kundens speci-
fikationer. Verksamheten dr beligen utanfor Hillerstorp och har
idag 10 anstillda.

Tidigare har vi jobbat med traditionella kantpressar och nu stkle
vi en maskin som kunde minska stilltiderna och t6ka produktonska-
paciteten. Efter att vi har hirt oss £8r Bland olika maskintillverkare
s fastnade vi fir Salvagninis Panelbockningsmaskin F1 som har en
hitg kapacitel pd en liten produktionsyta (8 kvm), vilket ocksd var
avgrande di vi redan dr ganska sd trdingbodda och har | dagsliget
svart att fA plats med stifrre produktionsutrustning;

Adt stilla om maskinen mellan olika jobb gir betydlig fortare dn
pa vira kantpressar och det Sppnas nya mdéjligheter vad det giller
design pd produkterna dd maskinen kan gira radiebockning och
omslag med en och samma verktygsuppsitining berdttar Pelle,

P1 ir framtagen bl.a. for foretag med inrikining pd butiksinredning-
ar, di bockldngden dr oftast under 1250 mm, sdger Claes [ohansson
saljare ph Salvagnini, Det ar en kompakt elekirisk panelbocknings-
maskin, som har alla de Eﬁenxkapzr S0 vart ﬁvri!;.l Fam‘lll:u:-rk-
ningssortinnent har, oved mbjlighet (e bockning av komplexa detal-
jer pé ett enkelt vis med ett och samma bockningsverkiyg,

Mer information:
www.salvagnini.se



Maskingarden presenterar

PEGAS  GONDA

440x600 Horizontal X-NC-2000 300x320 SHI-LR Halvautomat,
Helautomat, gering héger/vanster gering hoger/vanster

. Kantpress Haco ERM 30/135 N
med Styrsystem Fastbend 2D Gradsax HSL 3006 med Stvrsystem SP9

- |,=, inlen Motordriven
;‘%@fa i D= _ ¥ Ringvals
e ey .+ PK35

-
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Motordriven Rundvals
RM 1270x90
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MASKINGARDEN Wmn 13233 21 S‘I'Bdﬂlh e [ Alll |
VERKTYGSMASKINER AB Tel 040-40 19 00 + Fax 040401870 W WW.IMaskinga rderl
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Koordinatbordsmaskin PTS 500 NC frdn Soper.

Ny maskin ger nya order

Brantheim grundades pd 40-talet, 1982 kom nya dgare in
i bilden och féretaget specialiserade sig pd tillverkning
av detaljer i tunnplit. Brantheim finns i Tyress, sdder om
Stockholm i egen fastighet med en produktionsyta pa 3
700 kv, Man dr idag ett mindre verkstadsfiretag med
en stor och modern maskinpark som hela tiden férsdker
att ligga i framkant nir det giller ny teknik. Med stora
tekniska resurser och kunniga medarbetare med frama-
tanda har foretaget forutsdttningar for att tillverka plit
predukter. Maskinparken bestdr av den senaste tekniken
av plitbearbetningsmaskiner som kombimaskin, laser,
stans och svetsning i bl.a lasersvetscell och numera dven
en enc-styrd bultsvetsmaskin, Man arbetar mest | material
spm rostiritt, stlplat och aluminium frdn 0,5 - 5,0 mm,

Bultsvetsning som teknik och funktion

Areg Bultsvetsspecialisten erbjuder Soyer's olika alternativ
fiir bultsvetsning som ticker alla behov. Produkter fisr
bultsvetsning finns | ménga olika utfSranden; allt ifvdn

handsvetspistoler och robotmonterade svetshuvuden
till bordstativanliggningar och helautomatiserade CNC-
styrda portalmaskiner. De kan anvindas bide i mobila och
stationiira anliggningar och ir utvecklade enligt de senaste
tekniska landvinningarna med lag vikt, hig kapacitet, och
med alla sikerhetskrav uppfylida.

Bultsvetsning dr en svetsning av bull och fstelement pa
metall- och stdlkonstruktioner med hjilp av hig energi
under kort td. Bultsvetsning sker med en av tre olika
metoder; CO-metoden, Drawn-Arc meteden eller Short-
Cyele metoden, och inneblir att en svetsbult (skruy, stift,
etc.) svelsas Fast pd en stalplat, balk, rir eller liknande, Vid
bullsvetsning tinds en ljusbige mellan fistelement och
grul‘ldmﬂh:ridl, vilket bildar ett smiltbad som fastelemen-
tet sedan trycks ned i, Bultsvelsning giie att man slipper
borming, gingning, gradning, etc., bade fire och efter
applicering av fistelementet. Dessutom kan bultsvetsning
ske pd mycket tunn pldt utan risk fir genombrinning,

lickage eller férsvagning av grundmaterialet. Den korla
svelstiden g ocksd att grundmaterialet inte deformeras
ach missfirgas under bultsvetsningen.

- Den maskin som Brantheim har investerat i ir den min-
dre i serien av Sover's CNC-styrda helautomatiska bultsvels-
maxskiner fir M3 — MB, dir eit eller flera svelshuvuden rr sig
i en portal dver ett koordinathord. Maskinserien tillverkas i
fyra olika grundstoriekar, med ett stort antal variationsemdj-
ligheter. Svetshuvudena sitter fstade pd en rielig portal och
axlamna dr drivna av servomotorer. Helautomatiska koor-
dinatbordsmaskiner med CNC-styming ger mycket hilg
precision, produktionskapacitet och sikerhet.

- Vi skjuber snabbare nu och med higre precision, siger
Benny Gustavsson pd Brantheim AB och tilligger;

= Wi kan s tacka ja Bl jobb som vi tidigare filt siga ne) Gll.

Mer information:
whww brantheim.se
Wiww.areg.se




SMARTARE, SNABBARE, SNYGGARE=TRUMPF KOMB|

MONTERINGSVINKEL

genom att stabil platkonstruktion
ersatter frast aluminiumkonstruk-
tion.

genom integrerade fastelement,
som medfér en sjdlviasande
konstruktion. Hal, formning och
gdngor gors i en och samma

uppspanning.

genom fdrre bearbetningsproces-
ser, inget behov av svetsning och
fixturering. Endast laserskuren
och bockad.

genom att anvénda tunnare

plat med Skad hallfasthet, farre
ingaende komponenter och
reducerad monteringstid.

genom Okad flexibilitet och kost-
nadseffektiv verktygsidsning.

genom en sjdlvidsande konstruktion y
med integrerade fastelement i
och farenklad montering.

TRUMPF

KAPA FOR LINJARSTYRMNING

www.se. trumpf.com
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Ingersoll HiQuadF

Hogmatningsfrasar, hornfrasar och valsfrisar.

Komet Scandinavia representerar Ingersoll pid den svenska
marknaden.

Ingersoll HiChiadF higmatningsfrasar har under en
langre tid skapat uppmirksamhet tack vare sin hijga pro-
duktivitet och odvertriffade verkiygslivslingd.

I Iﬁgmahingﬁﬁisar anvinds for grm.rhl_-arbel'nlng o
ett dismeteromride pd 32-160 mm.

Olika vindskirsgeomelrier for bearbetning av:

= stil

- gutjrn

* material inom gruppema M (rostiritt stl) och 5 (var-
mebestindiga legeringar och titanlegeringar)

Plan- och profilfrisning inom maskinteknik-, press- och
formgjutningsindusirin samt Mygindustrin,

Fordelar:

s Litlskirande skirgeometri

=Vandskir med fyra eggar

#Fem olika viindskérsgeometrier i tva olika storlekar
» Andplansirisanslutning och “Screw-In" anslutning
#Verktygsdiameter mellan 32-160 mm

Ingersoll har nu utikat sitt standardutbud inom hijrm-
frisar och valsfrisar som anvinder samma beprivade,
testade och pdlitliga skirgeometrier. Samtliga fintandade
hirnfrisar inom ett diameteromrdde pd 50-125 mm har
intern kylvitsketillfdrsel.

Valsirisar med en diameter pd 50 eller 63 med InnoFil
MODS0-anslutning kompletterar HiQuadF-produlkizerien,
Det huvudsakliga dndamalet med denna verktygsserie dr
bearbetning av titanlegetingar och andra svdrbearbelade

material. De interna kylkanalerna ger en tydlig indikation
om detta, did varje skdregg har separat kylvaltentillitrsel,
Verktygen fungerar dock utméarkt ven fisr allménna till-
limpningar och material. Genom att anviinda skiren i
hégmatningsfrisar och “vanliga” frisar kan man minska
behovet av flera skilr i lager.

Fordelar:

« Limplig fdr exotiska och normala material

= Skiiir fiir hisgmatningsirisning och normal frisning

= Fintandade frisar fir hiig produktivitet genom att
anvinda vinklade skruvanslutningar

Mer information:
wiww. kometscandinavia.com

Vibrationsdampkropp for .
bearbetning av djupa hal

Sandvik Coromant méjliggor hogt maskinutnyttjande

Sandvik Coramant har introducerat en ny vibrations-
dimpkropp som ger stabil produktion vid bearbetning
av djupa hdl (DHM) och underlittar ffe dkat maskinul-
nyttjande. Tillsammans med maskinens justeringsenhet
giir den nya anordningen att operatiiren inte behiver std
bredvid maskinen utan kan hantera processindringar utan
handverktyg och utan risk fbr personskador.

g avverkningshastighet och precision dr de vikti-
gaste egenskaperna niir man falar om bearbetning av djupa
hal, Lt [ljt av hdlens rakhet, dimensionstoleranser och
ytidmnhet. Drfér dr det inte s4 dverraskande att sikerhet
ar avglirande for framgangsrik bearbetning,

Miir man tillverkar linga delar i STS-mackiner (Single
Tube System) stills operalren infdr en rad processkritiska
utmaningar. Minga DHM-arbeten dr extremt kedvande
och ubnyttjar maskinens pre:slnnr.la till max. Detta kan
generera higre kraft och stiree pdfrestningar inom verk-
tygssystemet, vilket i sin tur kan skapa problem i form av
vibrationer. F&ljden blir ofta att operatiiren mdste justera
spannenheten pd vibratiorsdampkroppen fér hand. Nar
ett stort arbetsstycke roterar dr det inte 53 enkelt att justera
spannenheten fir hand - det ar svart att fa det ratt direkt
eftersom det krivs en =i hiig grad av exakihet. Dessutom
iikar risken for skador betydligt.

Sandvik Coromants vibrationsdidmpkropp dr ldsning-
en. Anordningen dimpar vibrationer, vilket ger precision

och ytimnhet av firsta klass, Dessutom anvinder den
maskinens egen styrenhel, vilket underlittar en stabil ech
sidker preduktionsprocess, Vid strdmbortfall aktiveras en
sjilvldsningsfunktion. Mir vibrationerna Ar under kontrall
dr en annan filrdel att omfattande verktygaftrsliming
inte lingre dr ett problem., Resultatet blir bade dkad aktiv
maskintid och en siikrare arbetsmilj.

Den nya vibrationsddmpkroppen frin
Sandvik Coromanl fdrhatirar effekfi-
viteten och garanterar sdkerhetean vid

bearbatning av divpa hil [DHM).

Den nya vibrationsdimpkroppen frin Sandvik Coromant
erbjuder twivigsfunklion vilket giea den mer mangsidig,

Mer information:
wwwsandvik coromant.com/se
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Demmeler Svetsbord

THE ORIGINAL

 Finns fran 1 x 1 meter till 4 x 2 meter
» Expanderbart at fem halll
« Alla verktyg och bord finns for CAD

Demmeler Ecoline
« Budget alternativ med enklare utforande §
= Samma precision som standard borden
» Kompatibelt med alla standard verktyg

Demmeler Svets & Konstruktions bord

Producera en 100% produkt vid forsta farsckel.

« Inget behov av att efterjustera

« Upp till 60 % hogre produktivitet.

= Ersdtter konventionella fixturer helt.

« Alla ytor har en noggrannhet pd mindre dn 0.01mm

= Investeringen har betalat tillbaka sig efter i snitt 6 — 8 nya uppspdnningar
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MaskinFransson har levererat en
MURATEC MT200G T2 till NVT i Norrkoping

Morrkdpings Verkstadstekniska AB (NVT) grundades 1991 av Leif Pettersson och
en kompanjon, numera dr Leifs son Mattias Pettersson VI pb firetaget och han har
tagit Sver kompanjonskapet tillsammans med sin far. Under drens lopp har kunder-
nas behov alltid stat i centrum hos NVT. De investerar darfr kontinuerligh f6r att
leverera eitt kvalltet och fiir att ha marknadens biista leveranssikerhet. Foretaget
utfiie uppdragstillverkning 1 ama och medelstora serier fir verkstadsindustrin
genom skidrande bearbelning i Mleroperationssvarvar och feroperationsmaskiner
och de utfir Aven montering av fardiga system,

NVT vill peka pd leveranssikerheten som en av sina frimsta styrkor och de
mar idag 98% med ca 800 artiklar. Detta har de kunnat dstadkomma bla. genom
en platt och effektiv organization och med engagerade medarbetare som var och
en tar eget ansvar och som kan reagera snabbt nér det behiivs,

Om investeringen i sin nya Muratec MT200G T2 berittar Mattias: “"MNir vi pd
MVT skulle modernisera var maskinpark med en robot s tittade vi pid manga
alternativ men valet utay leverantér fill pa MaskinFransson, Dels sa hade de en
jittebra lisning i Muratec-maskinen med en integrerad mobot fiir att inte firstira
en massa yta framfir maskinen, men framfér allt 54 dr det deras goda kunskaper
vad vi som kund behiéiver; snabb service och god kunckap om maskinen.”

"Nu nir maskinen har kommit ighng och producerat ett tag s ser vi vilken
enormt stabil och snabb maskin det dr. Vi ar enormt nifjda med maskinen och
vildigt tacksamma fir hur smidig installationen och utbildningen pd maskinen
har varit.”, fortsdtter Malttias.

Mattias sammanfattar affiren och leveransen med féljande ord: “Tackar fér god
hjilp frin biran till slut. Det var inte sista affaren som goes med MaskinFransson.”

Mer information: www.maskinfransson.se och www.verkstadstekniska.se

Faktaruta

MURATEC MT200G T2
Styrsystem: Fanuc 30iB
Svarvlingd: 770 mm
Stingdiameten 65 mm

Max svarvdiameter: 205 mm
Verktygsplatsen 15 pd dvre

revolver, 12 pa nedre
Max effekt huvudspindel: 15 kW

Max effekt subspindel: 15 kKW
Max effekt drivna verklyg:
55kw

Snabbtransport X/¥/Z: 24 /36 / 12 m/min
Y-axel rorels: B0 mm (+- 40) 1 bidda revolvrarna
Kylviitsketryck: 10 bar

Muratec MT200G T2 MCY, en ny flexibel allt-i-ett produktionssvarvy fiir sting och / eller
kuts med dubbla spindlar med C-axlar, stingdiameter 65 mm, 2 revolvrar (1 dvee med 15
verktygsplatser och en nedre med 12 verktygsplatser) med Y-axlar, drivna verktyg med 5.5
kW pa alla positioner, Maskinen ar utrustad med Muratecs egna J-axliga purtaltaddam ST
kan hantera detaljer upp till 350 mm i lingd och upp till 8 kg,

Gear Summit 2015 fangar en
framtida makrobild av branschen

Sandviken: Sandvik Coromant var viirdar fir det fiirsta
Gear Summit ndgonsin, 16 till 19 mars 2015 | Sandviken,
Tjugofem virldsledande beslutsfattare nch experter inom
kuggbranschen var inbjudna att diskutera gemensamma
utmaningar och framtiden inom kuggtillverkning,

Axel Kiupper, chef fér Marketing and Business
Development, Gear Milling Solutions vid Sandvik
Coromant, formulerade miitets malslilining s3 hiir: "Len
varld som kannetecknas av ett allt higre tempo ir det vik-
tigare in ndgonsin att vi samlas och skapar en gemenszam
plattform, fir att sikerstilla att vi jobbar mot samma mal."

En sak dr siker: Hllverkningsindustrin har en intres-
sant resa framfor sig. “"Malet med Gear Summit 2015 4r
inte bara att hdlla oss informerade om de senaste inno-
vationerna. Vi maste ocksd [Era oss all ligga steget (Gre”,
fortsatte Axel Kiipper.

Diskussionen och workshopen berdrde mijligheterna
och hoten inom kuggindustrin ur fyra olika perspektiv:
politiskt, ekonomiskt, socialt och tekniskt, Ndgra av de
Eemensamma prioriteringama van

* Vikten av attdika medvetenheten om den viktiga roll som
kugghjulstillverkning spelar [6r den globala ekonomin,
slirskilt nir det giller policy och beslutsfattare

» My bearbetningsteknik kommer att revolutionera kugg-
Ii]l\'erlr.ninﬁ.lihmrm:h:-m. Hur tillverkarma viiljrf att svara Fﬁ
teknikskiftet formar det framtida konkurrenslandskapet
* En snabbl vixande medelklass 8kar produktefterfrigan,
vilket gor bristen pad resurser, som rdmaterial, energi och
kompetens, till en av de stirsta utmaningama fir kom-
mande generationer

*Del finns goda karridiemijligheter {iir kommande
generationer inom kuggtillverkning, sdrskilt inom FoU,
Utmaningen ligger i att locka till sig och behdlla ratt kom-
pelens

"Dt innebdr en utmdrkt affirsmijlighet att samla de
frimsta ledarna under samma tak och diskutera hur vi
sam en grupp kan komma fram till lésningar som frimjar
vir bransch. Om vi klarar det stiicker vi viir fSrmdga att
fisrbdittra situationen ule pd marknaden”, ansdg David
Goodfellow, CEQ vid Star SU, en av viirldens stiirsta
producenter av verktvg fiir kuge- och vaxeltillverkning.

Det blev dven livliga diskussioner om hur man ska mita
ulmaningar pi nya marknader, sd som Afrika och Kina.

“Om vi kunde identifiera minst en eller ett par Atgir-
der som kan hjilpa oss att omvandla
de nya mbjligheterna till industriella
applikationer, skulle det vara en bety-
dande framgang”, papekade Jannik
Henser, som representerade den app-
likationsorienterade forskningsorga-
nisationen Fraunhofer,

Forutom ett antal insiktsfulla
presentationer av de frimsta ledar-
na inom tllverkning, som Scania och
Siemens, gav métet ocksd mijligheter
tll natverkande och uppmuntrade
till att dela olika Pe'rﬁpgkli\.* ineom
kuggindustrin,

Mitesdeltagarna uppskatiade det
villorganiserade evenemanget och var
glada dver att ha fitt nyea insikter i hur
de kan fortsitta resan tillsammans,

Dermgmffda Gaar

Huvuddelen av evenemanget hills i Sandviken, i Sandvik

Coromants nya center fr metallbearbetningsteknik,
Evenemanget inkluderade dven en guidad rundiur pd
Sandvik Coromants produktionsanlaggning i Gimo och
et besdk pd huvudkontoret § Stockholm.

Deltagarlista:

American Gear Manufacturers Association, Siemens,
Scania, RWTH Aachen och Fachhochschule Aalen,
Fraunhofer, Klingelnberg, Liekherr, Gleason, Star SU and
DMG, Tekt, Assiot, Ovake och Overton Chicago Gear.

Mer information:
www sandvik coromant.com,/ se

Passion for Manufactiring and Research

i

B

Surmit ndgonsin, 16 il 19 mars 2015 i Sandviken.
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Mazaks nya omoothe
teknik har landat

1. Virldens snabbaste CNC (exempelvis 4ggr snabbare &n fireghende Matrix)

2. Snabb programmeringsskirm
3. Smooths grafiska anvandargrinssnitt

4. S-axlig virtuell bearbetning f8r simuleringsprogram

5. Variabel accelerationskontroll 1 alla axlar
&, Intelligent Mazatrol fickirdsning

7. Snabbare rotationsaxelshastighet

&. Hérnradiekompensering,

Mazatrel Smooth CNC-styrning har genomgatt en dramatisk utveckling - en som
utvidgar begreppet langt utbver vad en CNC-styming gbr normalk. | hjartat av
denna utveckling ir en ny komplett teknikplattiorm som spinner Sver hela pro-
duktionslandskapet frin programmering och instillning till faktisk produktion.

SMOOTH-tekniken utvecklades av Mazak och denna kombinerar de avan-
cerade funktionerna i dagens verktygsmaskiner, ledande CNC-bearbetning och
Mazaks miinga dr av processtekniskt kunnande.

Mazak har i huvudsak fyedubblat hastigheten i den nya CNC -shymingen

jAmfsrt med tidigare generations kontroller.

Mer information: www.ravema.se

oeco utokar
med korxrtare

| |'F:I-|l_u- |

w0 I==i(@))(E)

[a]

Minimaster®Plus-programmet
skdrldangd pa utbytbar dnde

Seco utokar stindigt det populira Minimaster Plus-programmet
med utbytbar ande. Det senaste i utvecklingen ar frashuvuden med
kortare skdrlingder som kan hantera hogre skirkrafter och okar
volymen av metallavverkning vid grov- och medelfin bearbetning

De nya skitrhuvudena har samma konstruklion och ger
samma firdelar som de befintliga huvudena i Minimaster
Plus-programmet, men har kortare skiirlingder pd 07 x D
vilket ger dkad stabilitet. Befintliga skirlangder ir 1,2 % [,
Forbittrad stabilitet géir de nya frishuvadena vil limpade
vid kraftig och kridvande bearbelning samit i 5-axliga maski-
ner. [dealiska bearbetningsférhAllanden fir de hir nya frisar-
na &r mdr det radiella ingreppet ir mycket stitrre fin det axiella
ingrep-

pet jamitrt med motsatt fichillande di verktyg med langre
skiirlingder biir anviindas.

I likhet med de befintliga frishuvudena har de kortare
skiithuvudena skir tillgingliga i bvi olika sorter fr bearbet-
ning av alla typer av material och i tvd geometrier (E- och
M-geometri) fir mjuka skirfirlopp. Skiiren finns i diameter
10, 12 och 16 mm och med radier frAn 0.4 mm till 3,1 mm
och dessutom finns hiirn- och fullradieskir tillgingliga med
inviindiga kylkanaler.

Pa det stora hela dr Minimaster Plus-systemet avset! e
allmin bearbetning inom flyg-, kraft-, fordons- och medi-
cinsk industri samt formtillverkning. Den skiir med litthet i
st rostfrilt, gjutjiim, aluminium och andra svirbearbetade
material samtidigt som den giir ommiitning av verktygs-
lingden tverflidig.

En av systemets mest mirkbara egenskaper dr den higpre
cisa infistningen mellan det utbytbara hirdmetallskiret och
stilskaftet. Skiret har en invindig ginga och en utviindig
kona, medan skaftet har en inviindig kona med elt gdngat
centrumstift for Skad tillfSelitlighet och stabilitet samt ett
kast pd ca 10 mikrometer.

Utéiver det dtkas repeterbarheten och produktiviteten
tack vare ett axiellt stopp genom att anviindaren kan byta ut
skiret utan att behdva ta borl verktyget ur maskinspindeln.
Det nya skiiret positioneras axiellt inom 25 mikrometer frin
det firra skiiret.

Mer informtion: www secotools.com /se



Ly I e s

Mastercams 30 ar i branschen satter avtryck. En kombination av innovativt tinkande och att vi lyssnar pa véra
samarbetspartners gor att vi nu kan presentera Dynamisk bearbetning aven for svarvning. Dynamisk bearbetning

ger en ldngre livslangd pa verktyget samt kortare be_garhetningstid, Detta ger en stabilare och sdkrare process
speciellt i svarbearbetade material. Mastercam &r rankat som vérldens mest anvinda CAM system 19 ari rad.

I Yo/

Advanced Mechanical Engineering AB
031-411 700 = www.ameab.se

En stark laguppstallning.

SPHINX

e SJARNO-
Your partner @ WERKZEUGE

Solida hdrdmetallverktyg Bornitrid- & diamantverktyg Hérdmetallverktyg

vohastosec s Spokolm
SSANGYONG
Hérdmetallpinnfrisar Keramiska vindslkir Frésverktyg

FNT

Teeling Systems

MITSUBISHI

Hardmetallpinnfrisar Borrverktyg Diamantverktyg

Vi pa Beva-Tools har mer &n 30 ars erfarenhet av marknads-
foring och forsaljning av ledande varumarken for skdrande m -M

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

036-664 90 | www.beva-tools.se
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Full kontroll

HAAS - Haas Automation kommer snart att leve-
rera sin 160 000:e maskin. Alla dessa maskiner har
Haas-manéoversystem, vilket gor den amerikan-
ska maskintillverkaren till en av de fyra storsta
leverantorerna av manoversystem i varlden. Det
amerikanska foretagets filosofi: operatorerna ska
kunna uppna sina mal sa enkelt som mojligt.

Faretagets grundare Gene Haas definierade det hir utveck-
lingsoadlet direkt vid starten: avsikten var att mandver-
systemet skulle vara utrustat med funktioner som gér det
miijligt fior anvandama att snabbt behfirska maskinen och
att bli produktiva. De hiir kraven dr baserade pi praktisk
erfarenhet eftersom Gene Haas hade arbetat med andra
mandversystem i sin verkstad under ménga dr innan han
biirjade tillverka sina egna maskinverktyg. Tillsammans
miéd chefsutvecklaren Kurt Ziechut implementerade Haas
sima idder om ett anvindarvinligt mantiversystem - gjort
av anvindare fir anvindare.

Dret hiir konceptet blir tydligt nir arbetat pabirjas.
Operatéeen slir pd maskinen behdver bara trycka pd en
knapp ftir att maskinen ska aktiveras och vara klar att
anvinda. Alla maskinaxlar Aterstills med en knapptryck-
ning. De flesta andra mandversystem kriver flera dtgarder
innan arbetet kan pdbdrjas.

Den hiir driftfilosofin Aterkommer pd andra plal-
ser. Wigra av de mest kraftfulla funktionerna i Haas-
maniiverystemel krdver bara en enda knapplryckning,
Operatiiren kan till exempel stalla in verklygskompen-
seringar med en enda knapptryckning — utan att behéiva
mata in siffervirden manuellt i mantversystemet, Det dr
bara att kijra fram ett verktvg till detaljens yta och trycka
pa knappen Tool Offset Measure (Mit verktygskompen-
sering), 54 sparas verktygets lingd automatiskt i verk-
tygalingdregistret. Tryck pd Next Tool (nista verktyg) om
du vill upprepa processen fiie varfe verktyg, Det dr precis
lika enkelt att stilla in arbetsstyckenas kompenseringar.

Hjilpfunktionen har en inbyggd och sikbar operatiirs-
handledning som firklarar de olika funktionerna i Haas-
maskinen. Anviindaren kan skriva in valfritt nyckelord fdr
att séika efter ett Amne eller trycka pd F1 fir att A hjilp med
G-koder eller F2 fir hjalp med M-koder. Det finns Gven
kalkylatorer som kan 16sa triangelekvationer, cirkel-cirkel-
tangent-ckvationer samt cirkel-linje-tangentekvationer,
en kalkylator fér varvtal / hastigheter och matningar och
dessutom en vanlig matematikkalkylator. Losningen till
alla ekvationer kan klistras in direkl i ett program frdn
kalkylatorn.

Ett mandversystem for alla maskiner
Mandversystemen byggs av Haas pd fabriken | Oxnard i
Kalifornien inklusive motsvarande program. Alla maskin-
verktyg frin Haas — vertikala och horisontella fleropera-
tivnsmaskiner och svarvar — ir utrustade med samma
mandversystem. Tanken dr atl samma operatir ska Kunna
skika en svarv och en frismaskin utan att behéva g dyra
utbildningar.

Skirmen ser likadan ut dven pd nya maskiner och i nya
versioner av programmet. MNya funktioner integreras alltid i

befintliga menyer. Mandverkonceptet bygger pd tre ligen -
konfigurera, redigera och drift — alla med varsin skirmbild,
P skiarmen visar mandversystemet allbid den akiuella
positionen i anvindaren. Sidan Current Commands
(Aktuella kommandon) visar maskinens aktuella status,
inklusive det program som kérs just nu, akiuell position,
det verktyg som finns i spindeln fr tillfillet, spindelns ach
axlarnas belastningar, spindelvarvialet och mathingshas-
tigheten. Extra skdrmbilder visar vilka kommandon och
G-koder som anviinds i det aktuella programmet, och en
tirmer visar arbetscykeltid, tid fie skidrande bearbetning,
uppstartstid samt M30-raknevirde (antal detaljer). Andra
skdrmbilder visar makrovariabler, ger information om
verktygets livslangd, och visar ligsta och hdgsta tillitna
spindellast fGr respektive verkiyg,

Intuitiv drift

Med Haas intuitiva programmeringasystem behdver ape-
raldiven inte lingre kunna G-koder fisr atl utfea grund-
liggande svarvningsuppgifter. “Vart IPS ir ett dialog-
mandversvstem”, fiirklarar Wim Meeus, samordnare fiir
teknisk support i Bryssel dir Haas har sitt europeiska
huvudkontor. "Du hittar ritt bild och villjer bara mol-

svarande funktion”, Virt operativsystem anvinder ett
lartfattligt flikformat med farggrafik som leder operatiren
igenom de steg som ir nddvindiga for att maskinbearbeta
en detalj. Systemet leder first operatéiren igenom den
grundliggande uppsitiningen: instillning av verktyg
ach arbetsstyckenas kompenseringar, val av verktygstyp,
samt specificering av det material som ska bearbetas.
Operatbren viilljer sedan den operation som ska utfdras
ach fyller i den grundliggande informationen nir systemet
begir detta. Standardvirden fér spindelns varvial, skiir-
djup och matningshastighet fylls | automatiskl, baseral
pa den information som ges, Operatibren kan dndra dessa
féirsiktigt beriknade virden om sd &nskas.

Wiir all nidvindig information har matats in trycker
operaliiren pd Cyele Start (Starta arbetseykel) varefter den
dnskade operationen utfiirs, Flera operationer kan registre-
ras och sparas som el enda G-kodsprogram som kan spe-
las upp pd nytt varvid detaljen dupliceras. Hjilpmenyerna
dr tllgingliga direkt frin skdrmen, och operatiirerna kan
dven utféra en grafisk simulering innan de kir en detalj,

Diet géir att hindra oavsiktlig eller obehirng redigering
av programminnet med en programspice. Instillningar,
parametrar, kompenseringsvirden och makrovariabler kan
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ocksd skyddas pd detta sdtt. Vid behov kan manéversystemet
shillas in i produktionen, Hll exempel alt endast etl program
kéirs och fdraren kan inte Andra ndgot | programmen eller
kompenseringsviirdena. Foraren kan endast viilja Cyele start
(Starta arbetscykel) och Power On (striim pd) och Power Off
(skrim av),

Jogghandtaget pi Haas-mandversystemet &r mycket prak-
tiskt. 1 de flesta maskiner anvinds joggreglaget bara fir att
flytta runt axlarmna. Pid Haas-maskinerna kan jogghandtaget
ocksd anvindas i andra Bigen, till exempel fir att stega igenom
programmet fr snabbare redigering, forcera spindelvarvial
och rndt'ling;-'ilmu'lig]\ztl:'r, eller soka eI h:mprm‘mring&-
virden, parametrar osv. Jogghandtaget fisr farrmandvrering
ar ett smart tillbehér Det har en 7 cm stor grafisk fargskinm,
ett tangentbord med 11 knappar, ett rirelzeregleringssystem
med tre mandverreglage och en inbyged lysdiodlampa fiir
inspektion. Du kan stilla in kempenseringsvirden [Sr verktyg
och arbetsstycken, jogga upp till nio axlar, visa maskinens
position, visa det aktuella programmet som kirs, med mera
= alltsammians frin joggreglaget. Foranen behdver inte fysiskt
risra sig tillbaka till mandversystemet for att ange ett nytt
kompenseringsvirde eller en nollpunkt.

En viktig firutsiitming for att dka produktiviteten &r att
maximera verklygets livelingd. Haas mandversystem kan
dvervaka spindellasten f8r respektive verktyg och auto-

Forts. sida 82 »>>

Edge Technology AB
Kista |'Sala ]'ﬁmﬁlﬁﬂ
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matiskt justera matningarna om lasten dverskrider det
gransviirde som operatiren har stillt in. Beroende pd
instillningen | mandversystemet minskas den installda
matningen, fGraren informeras, vintelliget ffir malning
aktiveras eller motsvarande larm utldses, Forsta ghngen
ett program kirs registrerar Haas manfiversystem auto-
matiskt den higata belastningen fr varge enskilt verktyg.
Dessa data anviinds sd att operatteen kan stilla in grins-
virden per verktyg med funktionen Tool-Load Monitoring
(fvervakning av verkiygsbelastning).

Kraftfulla funktioner

Wim Meeus frambdller att kombinatonen av Svervak-
ningsfunktionen fisr belasining med tillvalet Wireless
Intuitive Programming System (WIPS) pd maskinen ger
ett kraftfullt verktyg. WIPS dr det helintegrerade tradlidsa
verktyget och probsystemet pd Haas-maskinerna. Det méj-
liggiir effektiv instidlning av maskiner, snabb implemen-
tering av maskinbearbetningsprocesser samt tillidclitlig
styrning av verktyg och detaljer under bearbetningsarbete.
"S}mtumaei kontrollerar &ven om den maskinbearbetade
delen dr OK, om en dndring av kompenseringsvirdena
kravs eller om ett nytt verkiyg miste monteras”, sdger
Meeus,

En annan stor férdel med Haas-manéversystemet ar
data.imp-::rh!n_ "L‘Hng—q anvindare har en ril:niﬁg_, oftast
frén elt CAD-program som Autocad”, sdger Meeus, "CAD-
programmet kan anvindas fdr att enkelt skapa en DXF-fil
som kan anvindas direkt | mandversystemet. Det gor
att programmet 3r Klart att anvidndas pd ett dgonblick”.
Genom att dra fordel av alla redigeringsfunktioner i Haas-

mandversystemet kan anvindaren anpassa funktionema,
dndra operationsordningen eller infoga funktioner i andra
program = alllsammans frdn mandversystemet pd maski-
nen och utan att ga tillbaka till datorn.

P4 Haas vet man att operatdrer normalt inte r sir-
skilt roade av att lira sig nya mandversystem. Dirfiir dr
systemnet relativt enkelt. Hos Haas finns Sven funkbioner
som operatiirerna dr bekanta med frin andra maniiver-
system, som [PS-funktioner. “Alla som har anvint andra
mandversystem och som dr bekanta med CAD/CAM
kommer att ha Litl fir att anviinda Haas mandversystem”,
upprepar Wim Meeus frin teknisk support. “Efter nigra
veckor rapporterar operatdrerna att de arbetar snabbare
med Haas &n med ndgot annat manéversystem de har
anviant tidigare”.

Efter en kort inkdrningsperiod kan mycket uppnds pi
Haas mycket snabbare, inte minst pa grund av att det inte
dr sdrskilt mycket som behdver programmeras direkt pd
mandversystemet. Manga program som har skapats for
tex. Fanue-mantiversystem kan Sverfiras med minimala
and ringar. Enomvandlare i maniversystemet dversatter
automatiskt programmet fiir Haas-systemet. "1 princip
anvinder vi ett ISO-mandversystem”, férklarar Meeus.
"Flera Haas-cykler ingir som kan krilva ndgra modifie-
ringar”’.

Deet dr inte 58 enkelt att konvertera program frin
Heidenhain-system till Haas, "Typiska uppgifter vid
verktygs- och gingningsarbeten samt formtillverkning
kan dock ocksa programmeras snabbt pd ett Haas-
mandversystem”, menar Meeus,

Haas avser att visas detta under Aret. Jens Thing, vd

for Haas Automation Europe, siger: “Fa Moulding Expo
205 i Stuttgart kommer vi att fokusera pd vir styrka
inom verktygs- och gdngningsarbeten samt formtill-
verkning. Pi vira snabba maskiner kan vi demonstrera
flersvepsbearbetning av 3D-formar. Vi dr dvertygade
am att vi ir myecket konkurrenskraftiga inom verktygs-
ach gingningsarbeten och formtillverkning i1 Tyskland
ocksa®.

lens Thing anser att det dr en stor fisrdel att all ser-
vice fidr en maskin kommer frin samma leverantir.
Vi har inga specialister pa mandversystem eller pd
mekanik och inga specialister ftir Slemens, Fanue eller
Heidenhain. Vi har utbildade servicetekniker som utfor
service pa bide maskinen och manéversystemet”, siger
Europachefen.

Koppiat till maskinen

Som ett eget mandversystem dr Haas-systemet djupt inte-
grevat i Haas-maskinerna. Det blir tydligt i verklygsvax-
laren, till exempel, och vid hastigheter som kan anpassas
dy‘rmmiﬁkt far varpe pmgramkﬁming. Det gor det hven
mijjligt med alternativ som maskinbearbetming med higa
varvial (HSM}, vilket farkortar cykeltiderna och forbittrar
precisionen betydligt. Vi anvinder en rirelsealgoritm som
vi kallar “acceleration fiire interpolation”, och 1 kombi-
nation med full Iﬁaning av bl;!a.rhE’h‘li['lS!&".‘ll‘ll;‘k i fﬁrkrﬁs
klarar H5M-alternativel kontureringshastigheter utan
risk fdr stirningar av den programmerade banan. Alla
programmerade rérelser accelereras fire interpolering sd
att varje axelrdrelse inte dverskrider maskinens accelera-
tionskapacitet. Look Ahead-algoritmen (for planering i



torvig) faststiller den snabbaste matningshastighet som
kan anvindas i respektive rérelse och gdr Sver | niista
rirelse utan stopp. Detta ger hiigre noggrannhet, jimnare
riirelser och hiigre faktisk matningshastighet - dven vid
komplexa geometrier hos detaljerna,

Haas bygger manga tillval i8r maskinerna sjilva, inklu-
sive de pogrammerbara kylmunstyckena. Nir program-
met kiirs fiiljer kylvitskemunstycket verktyget och fiér
kylvilskan till exakt rait plats. For att det ska vara mijligt
sparas kylvitskemunstyekets position | verktygstabellen sd
att alla verktyg har ciitt instdllning. Systemet fir kylviitska
genom spindeln (TSC) dr viktigt for formitillverkning och
ar integrerat i mandversystemet som ett tillval, Trots det
slutna systemet erbjuder ISO-manversystemet bakom
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Haas firdelen att det méjliggdr anslutning av exlerna
tillbehdie som palettvislare eller robotar

1. Haas anvinder samma maniiversystem fisr alla sina
maskiner — cavsett om del dr en svary eller etl
vertikalt /horisontellt fleroperationsmaskin,

2. Minga funktioner kan utftiras genom att trycka pd
en enda knapp.

3. Det egna mandversystemet mdjligeir 3ven maskin-
bearbetning med hiiga varvial,

4. Samma tekniker kan anlitas for att hantera
mandversystemet som tillverkals pa den egna
anliggningen av Haas i USA som fir maskinen,

5. Det helintegrerade tridlésa verktvget och

'HOG matning och HOG pusntwt

SBMT 13 skar

» Enkelsidigt med fyra homn, designat f6r -
hidgmatningsapplikationar : -

« Ligre skirkrafler &n duhbﬂial-:ﬁgé skir - 2

# Okad skirtjockiek fér bitire ata hillrat
och uthallighet ?

SMV Verktyg AB

Parkgatan 6, SE-333 31 Smalandsstenar, Sweden
+46-371-343-48 |y verklygsmuse

probsystemet (WIPS) bidrar starkt till maskinens
prestanda.

6. Atkomsten kan begrinsas till "Strtvm ph”, "Htetm av”
och "Starta arbetscykel” vid behov.

7. Jogghandtaget fran Haas kan ocksd anvindas for att
stega igenom programmet fr snabbare redigering,
forcera spindelvarvial och matningshastigheter,
eller siika igenom kompenseringsvirden och
paramelrar.

8, Det fjirrmandiveerade jogghandbaget ger maskin-
aperatiiven tllging tll minga funktioner direkt
i arbestomridel.

Mer information: www HassCONC com

£ -

Industry applications

Mol NG Catngh
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Mekaniska belastningar och
skdrgeometrier vid svarvning

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

Bedasimngar
pa verkiyget

METALLBEARBETNINGSPROCESSENS KOMPLEXITET

[ Mmikseles ] TR
Wriktyggsmeen Kt B4l 0 [ iepemari ]
RGN T

SPANBILDNING OCH SKARTEMPERATURER | DLIKA ARBETSMATERIAL

o’

Varje typ av arketsmaterial phvaricar sgdnbildniegsprocassen pd St aght 500 Variationar skar i alit 1rda
spantyp bl vismehildning och skirtemperalurer.

- 1 en metallbearbetningprocess deformerar ett verk-
tyg arbetsmaterialet tills det skiirs av i form av spinaor.
Deformationsprocessen kriver pitaglig energi och verkty-
get ska motstd en rad olika mekaniska, termiska, kemiska,
och tribologiska belasiningar. Dessa belastningar kom-
mer g4 sminingom att medfra att verktyget slits och
niits ut eller bryts. Malet fiir att skapa en vilfungerande
metallskimingsprocess dr dirfor att balansera energin som
krivs fir att avverka metallen, med verktygets fbrmdga
att tillftirlitligt motstd de belastningar det utsins for

Genom firskielse fir och instilining av korrekla skiir-
parametrar, verklygsgeometrier, verktygsmaterial och
andra faktorer, kan operatirerna uppnd produktiv och
kostnadselfektiv metallbearbetning, Vid svarvning ar de
mekaniska belastningama konstanta, medan de vid friis-
ning ar dynamiska och indras kontinuerligt frin liga till
hiiga och tillkaka igen. Denna analys fokuseras pd para-
metrar och verklygsgeometrier for svarvningsoperationer
medan vi vid ett senare tillGlle kommer att behandla de
olika frigor som uppstr vid frisning,

Bearbetningsbelastningar
Belastningarna pd ett skiirverktyg kan indelas § fyra olika
kategorier: mekaniska, termiska, kemiska och tribologiska.

Mekaniskt tryck paskyndar verktygets férslitning och
haveri. De avbrott som kan uppstd vid bearbetningen av
delar som har hil eller inneslutningar kan skapa stist-
belastningar som orsakar urflisning eller verktygsbrott.

Termiska belastningar uppstir pd grund av att deforma-
tioren av arbetsmateriabet genererar virme vilket leder till
temperaturdkningar upp till BO0-900 grader Celsius, vilket
kan gora atk wrkt}rget dr.l"nrmgra.ﬁ. och misker Ekﬁrpan.

Eombinationen av viirme och tryck bidrar dven till
kemiska reaktioner mellan skarmaterialet och arbetsma-
terialet, vilket skapar fiirslitning i form av diffusion eller
grophildning.

Friktionen mellan Uerkt:,rset och siﬁnut orsakar farslit-
ning genom nitning och erosion, ett resullat av vad som
kallas tribologiska belasiningar; tribologi Ar forskningen
om hur ytor som dr i konlakt pdverkar varandra geome-
triskt vid olika temperaturer och tryck,

De fyra belastningskategorierna verkar inte oberoende

av varandra utan samverkar snarare och pdverkar sum-
man av varandras effekter. Aven den aktuella maskinens
effekt, stabilitet och detaljens uppspinning samt opera-
trens kunskaper piverkar bearbetningsresultatet, De
olika belastningarna samverkar och producerar en rad
olika resultat som alla slutar pd samma sitt: verktyget
slits, niits ut eller bryts.

Hur snabbt och forutsdghbart verktygets slutgiltiga livs-
lingd uppnids, beror pa verktygets fdrmdga att motsta de
belastmingar det utsitts fir. For maximal verktygslivslingd
och processiikerhet maste bearbetningsbelastningen vara
lagre dver en viss bestamd tid, in verkitygets belastnings-
barande kapacitet,

Nyckelfaklorer | sammanhanget dr darfor verktygels
skiirgeometri, skiirmaterialet och beliggningen.

Proaktiv problemidsning

I sin jakt pd effektivitet och kostnadsbesparingar strivar
verkstiider efter att minska tiden som Iggs ned pa maskin-
instillningar, hantering av verktyg och arbetsmaterial,
liksom andra orsaker till stillestind. Dock ingdr inte ofta
tid f6r problemlbsning | anstrangningen atl spara tid,
Genom proaktv Hlldmpning av mpliga verklygsgeome-
trier och skirparametrar innan bearbetningen pibtrjas,
kan tiden som atgdr till diagnostisering och lisning av
problem, minskas,

Bearbetbarhet

Proaktiv planering syftar till att maximera bearbetbarheten
i et arbete, Den traditionella definitionen av bearbetbarhet
fokuserar pid ett specifikt arbetsmaterial och diir tillimpas
prnn,-!ntfalch“lrer vid midtning av hur svirt ett matenal &r
att bearbeta jAmfiirt med ett referensmaterial.

I denna framstalining definieras istillet bearbetbarheten
som ett mdlvirde att nd i form av Skad avverkningshas-
tighet per effektenhet. Det indikerar | vilken grad en viss
heﬂrhe‘l'mnsﬂpn‘km kan utfiras Pé ett Hllfﬁrl'iﬂigf satt,
med hisgsta produktivitet och till ligsta kostnad.

Ett firenklat satt alt uppnd snabbare bearbetning inbe-
griper Gkning av skiirparametrarna i form av skirdjup,
matning och skirhastighet. Men att dka skdrparametrama
far flera konsekvenser ndr det giller belastningarna pd

skiirverktyget. I denna analys fokuserar vi pa de meka-
niska belasmingama.

Motera dock att mekaniska belastningar pd skarverkiy-
get och skarkraft inte dr samma sak. Mekanisk belastning
kan ses som en form av tryck (kraft per ytenhet). En hilg
skirkraft som férdelas dver en stirre area ger relativt
liten belasining pd verktyget. A andra sidan kan en lig
skirkraft som koncentreras pd én mycket liten del av et
verktyg, producera en belasining som kan orsaka pro-
blem. Skirkraften piverkas av typen av arbetematerial,
verktygsgeometrin och skirfirhillandena. Skiirkraften
i sin tur, pAverkar effektfirbrukningen, vibrationerna,
arbetsmaterialets toleranser och verktygets livslingd.

Skarparametrarnas paverkan
Olika instdllningar av skirdjup, matning och varvial
paverkar pd olika sitt belastningen pd verkiyget, En

Skirkraler

Shathratted

Shdrhaghighst

Matning




fiirdubbling av skirdjupet férdubblar skiirkraften men samtidigt
tordubblas dven den langd av eggen som skir, varfor belastningen

ir densamma per lingdenhet skiregg, Skirkrafterna 8kar ocksd med (j ka P roduktiviteten av era maskiner StEg
tkande matningshastighet, men i en mindre, icke-linjir utstrackning. " i i i

Hiigre m.:tnin;l.:;-i!h::di'_..:lw.wr tikar skirkrafterna § samma uthlr'd'rknin;'..: fnr Steg mEd hJ 31 p av E RDWA S tDGI fng

som stirre skirdjup eftersom en hifgre matningshastighet Skar spin- Syﬁte m, Setup D.ch fc.rl ngta I I r |ngs St at|0 ner,

Hocklcken och inte lingden pd den del av verktyget som skir, Detta

leder till phtagligt dkade belastningar pa skireggen. Automation och Celldator IT'IJ ukvara.
Mir skidrhastigheten Gkas, fiirblir belastningen i allminhet den-
samma medan effektkraven Gkas, enligt den grundiiggande meka
nizka formel som anger att effektfdrbrukningen ir lika med kraften
—— H:‘Ln;.;rrhii.-iliz.;hl.:tl.'lm

Det dr sant att belastningen dr densamma dver ett mellanintervall s l_'l'l_E"lj nog noggranniet
av skirhastigheter. Men forskning och praktisk erfarenhet visar att . £ fran 0./7pm
skarkrafterna fkar vid ligre f_-:'lc:."i.rh.ﬂtigh.:ter pch minskar vid hnl_:ru- : :- ¥ . : ] _
skirhastigheter. ("Jl!f.n:iug av skiirkraften vid lga hastigheter kan orsakas unp il 80 =

av ldseggsbildning, vilket i sig dr en indikator pd felaktig skirhastighet.
D Carl Salomons forskning vid universitetet i Berlin, under 1920- och
1930-talet visade att skartemperaturerna Skar med Skande skiichastig-
het och sedan minskar ndr hastigheten hijs ytterligane. Dessa resultat
leder in | omrddet highastighetsbearbeining, med sin egen uppsitt-
ning orsaker och verkan och dirfir 8r dmne fiir en separat diskussion

Fiir hiljga skirhastigheter kan minska tillfirlitligheten hos en pro-
cess genom okontrollerad spanbildning, extrem verkiygstorslitning
och vibrationer som kan orsaka urflisning eller verktygsbhrott. Den
praktiska slutsatsen ar att higre matmingshastigheter och skirdjup

i kombination med liga eller maittliga skirhastigheter ger de biista for-

et Utsitningarna fdr driftsikerhet och palitlighet. Hogre skiirhastigheter
kan ge stérre produktivitet om skirdjupet och matningshastigheten
ar tillrackligt laga for att begrinsa skirkeafterna.

Problemlasning med verktygsgeometri
Dlet anses allmant att man for att Ska produktiviteten vid skirande
bearbetning och fir problemliisning, maste fa fram mer avancerade
skarmaterial som nya hdrdmetaller, beliggningar, keramiska material
och PCBM. Virdet av de stindiga tekniska (ramstegen inom verk-
tygsmaterial dr obestridligt. Anda ir problemlésning enbart med
hjilp av nya skiarmaterial i huvudsak reaktivt och kan leda in i en
atervindsgrind. Om till exempel kraftig mekanisk belastning orsakar
problem sisom verktygsbrott, ir ldsningen att vilja ett mer hillfast
skiirverktygsmaterial. Men om det inte finns mer hillfasta material,
glir man inga framsteg

Verktygsgeometrins betydelse vid proaktiv problemldsning, dr
underskattad. Andringar av verktygsgeometrin firindrar flsdet av

deformerat material pa ett aktivt sitt, Om till exempel formeln fGratt : Vi F--.I-E.;lfl
forutsdga skiirkrafter indikerar att de resulterande mekaniska belast- s ; Al || L ]

ningarna blir hiyga, kan en start med skarpare geometri minska skir-

A
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krafterna och minimera el problem innan det intraffar. At
maodifiera spinfladet med en annan verktygsgeometri kan
dven det positivt indra graden och effekten av kemiska,
termiska och tribologiska belastningar.

Verktygsgeometrins grundelement

Ett verklygs geometri inkluderar dess form och dimen-
sioner pd bide makro- och mikronivi. P4 makronivi
avgds et skirs styrka av dess storlek och ultformning, De
skiirkrafter som verkar pd ett stort skir kammer att vara
ligre in vad sarma krafter skapar pd ett mindre skar. Et
stort, starkl skiir miéjliggtr anvindning av hiigproduktiva
makmingar och skirdjup. Men ett stort skdr kan inte all-
tid bearbeta mindre delar. Liknande twvervigande miste
giiras gillande skirets form. Ett runt skiir dr starkast och
ett 90-gradershiirn pd ett kvadratiskt skir r starkare dn
ett 35-gradershiim pa ett rombiskt skir. Daremot kan ett

runt skir inte skira samma typer av detaljprofiler som
ett 35-gradigt verktyg. En avvigning miste giras mellan
hdllbarheten och I:i“ﬁmpningl!nﬂ flexibilitet.

En annan geometrisk faktor behandlar hur verklyget
Firs in i arbetsstycket, vilket definieras av eggvinkeln,
lutningsvinkeln och spinvinkeln. Om skiirets topp- (spin)
yta dr vinkelriit mot arbetsytan, anses verktygets spdn-
vinkel vara negativ. Skiirkrafterna riktas in i skirkroppen
eller den starkaste delen av verktyget. A andra sidan, nir
skiregpen vinklas tillbaka frin arbetsstyckets yta, anses
verklygets spinvinkel vara positiv.

Skirkrafterna koncentreras pd verktygseggen, vilka inbe ir
lika starka som skirkroppen. Dessutom maste ett skiir med
positiv spdnvinkel ha en kil eller slippningsvinkel pi slipp-
ningssidan, vilket yterligare minskar verktygets hillfasthet.

En negativ spdnvinkel dr effektiv i sega material shsom
stal och gjutjim, men leder ocks4 till hiigre skirkrafter,

VANDSKARSGEOMETRI
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Dizgram Gver spinbrytargeemetri Begrimningar zv matsing och D.0LC. beroende pi vandskarspeametri, spiinform och skirkraft.

Fkabie g lyrks oo bricbeta apitg

kan begrinsa spanflidet och orsaka vibrationer | mindre
stabila maskiner, fixturer, eller arbetsstycken. En positiv
spanvinkel ger ligre skirkrafter och en bittre spandver-
gang, men verkiyget blir kiinsligare for urflisning och brott
och spdnet kan vara svirkontrollerat. Positiva skirvinklar
limpar sig f8r kletiga material och superlegeringar som
kriiver en vass egg.

Spanbrytargeometrier
Swvarvskiirets spinbrytargeometri har tre grundliggande
kennponenter: skiireggsprofil, sphnbrytare och den s
kallade skyddsfasen mellan eggen och spinbrytaren.
Skareggens profil birar skirprocessen fir spinor; span-
brytaren avgte hur spdnet formas; och skyddsfasen han-
terar dvergdngen mellan de bvi. Alla tre komponenterna
paverkar hur hog skirkraft verktyget genererar.
Skiireggen kan vara vass, eggavrundad, henad eller

VANDSKARSGEOMETRI

fasad. Varje profil ger specifika firdelar och har sina spe-
cifika konsekvenser. | vissa fall kan en vass egg ge lang
verktygslivslingd. Dock miste arbetsstycket, maskin-
verkbygel och fixturen vara fasta och stabila s atl inte den
vassa egeen riskerar alt flisas ur ndr den utsdils fir ojimna
belastningar. Rundade och fasade eggar 6kar hillfasthets-
nivierna och bestindigheten mot urflisning och brott,
Hesgat generellt, kan siigas att det biista verktyget e
bearbetning av stil, dir det krdvs seghet, har en stark egg;
det bista verktyget for bearbetning av rostfritt stil, som
tencderar att kleta, har en vass egg. Det dr naturligbvis misi-

ligt att bearbeta stil med en vass egg eller rostritt med en
stark egg, men skirbetingelserna behiver da justeras och
resultaten blir inte lika produktiva. Operatrerna kan std
infor valet mellan mer flexibla multifunktionella verktyvg
och verktyg som dir optimerade fise specifika materialtil-
lampningar.

Det béir noteras att en mycket vass egg inte nddviindigt-
vis ger den bista ytiinheten. De bista resultaten erhdlls
ofta efter atl en egg har kiirts under en tid. Fenomenet
dr analogt med aft anviinda en rakbladsvass kniv for att
skala ett dpple. Det ir svirt att skala ett dpple med en

SKARKRAFTER
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Andring av skdjup och matning

Kienzle-modellen far skarkrafter (diagrammet visar typiska exempel).

mycket vass kniv eftersom bladet griiver sig in i frukten
i stallet fir att lyfla bort skalet. En mycket vasst skirande
verktyg kommer att bete sig pd liknande satt och dras in
i arbetsstycket sd Hll den grad att det limnar en ojiimn
yia efter sig. Egpen producerar den jdmnaste ytan efter
att den har utsatts for lite forslitning.

Skyddsfasen mellan skireggen och spinbrytargeo-
metrin kan vara positivt eller negativt konfigurerad, En
positiv skyddsias kan mijliggiira anvindning av hijgre
skirhastigheter och ger minskade skirtemperaturer och
forslitning. Men en positiv skyddsfas kencentrerar ocksd
belastningen ll en mindre yta pa skiret, vilket kan leda
till snabbare fisrslitning och urflisning. En negativ eller
i stort sett plan skyddsfas kan omvint leda det bearbe-
tade materialet fiver ett sttirre omride vilket skyddar
skiret, men ocksd Gka skirkrafterna, vErmebildningen
och férslitningen.

Spanbrytarens geometri uppvisar ett liknande miinster.
En Sippen eller plan bottenkontur deformerar spanan
i mindre grad och ger lgre skiarkrafter. En sluten eller
snilfivare kontur kefker spinan mer direkt och den stérre
deﬁ:lrmal'innen penererar hﬂgm uki'lrlrn'Lpl:mtun,-.r.

En éippen eller plan spanbrytargeometri | botten, ir
konstruerad for att maximera kontakten mellan spanet
och verktyget och sprida skiirkrafterna dver en stiirre
area. Nir skiirkrafterna dr higa minskar en éppen geo-
metr den mekaniska bE]IIEl‘Hi]'IBI,'n_ Risken fir skarbrott
och urflisning minskas, Men de spanor som producerals
av en bppen geometri tenderar att bli langre, Om spdnan
blir swidrkentrollerad och medfér fara f6r arbetsstyeket,
maskinen eller operatiren, kan en mer sluten spinbry-
tande geometri 15sa problemet.
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A andra sidan kan en sluten spAnbrytargeometri krdka spinan si
att den bryts | kortare formationer. Men detta resultat uppnds till
priset av hijgre skirtrvck. Spdnor somir fir korta kan skada skireg-
gen och minska verkbygets livslingd. Den mekaniska belastningen
kan vara stot iven ndr skirkeafterna dr laga, Stingda geometrier
passar biist nir skArkrafterna 3r l4ga, som vid finbearbetning dir
skiirdjup och matningar dr ligre. Operatiirerna miste kompromissa
och bestimma den bredaste geometri som kan tillimpas och som
samlidigt genererar Kontrollerbara spdnor.,

Materialet som bearbetas dr avgBirande vid valet av spinbrytare,
Aluminium exempelvis, kan keliva en sluten spdnbrytargeometri
fidr ath pd et HlRSrlitigt sitt bryta dess karakteristiska langa och
utdragna spanor, medan de korta spinoma fran gjutjam vanligen
kriiver minimala, om ens ndgra, spanbildande geometrizka egen-
skaper.

Mir det galler skiirparametrar, producerar en aggressivare mat-
ning vanligen kortare spanor medan sma skirdjup producerar
lingre spinor. Beroende pd arbetsmaterialet, kan skiirhastigheterna
ha ett stort inflytande pd spdnkontrollen. Milet dr att kontrollera alit
som bidrar till den mekaniska belastningen och producera accepta-
bla spanor samtidigt som risken fér urflisning eller verktygsbrott
minimeras eller elimineras helt.

Utvecklingen av geometrier och dess tillimpningar

Féir att utnyttia mojligheten som skargeometrier ger for omform-
ning av materiall6det, utvecklar tillverkarna av skitrverktyg olika
geometrier e speciiika uppgifter sdsom grov- eller Ainbearbetning.
Olika konfigurationer och kombinationer av skirege, skyddsfas
och spanbrytningsgesmetrier, ir utformade fir olika tllampningar
och arbelsmaterial,

Secos M3- och M5-geometrier dr bra exempel pd olika verk-
tvgsgeometrier som fir konstruerade fér att uppnd dnskat resultat
1 vissa illimpningar och material. M3-geometrin dr utformad som
ett mdngsidigt verktyg fSe medelgrov bearbetning S en rad olika
arbetsmaterial och skirparametrar. Dock kan en hitg mekanisk
belastning kritva en M5-geometri, vilken r framtagen fir grovbe-
arbetning vid hiiga matningar med en kombination av hilg styrka,
men som genererar lga skarkrafter. ALt gd Sver till en geometr
som dr anpassad tll en spexifik typ av bearbetning, kan minimera
verktygsbrotten och 8ka drifisikerheten.

Slutsats

Verkbypets féirslitning under bearbetning Ar oundviklig. Det dr A
och O, biran och slutet, av verktygets livalingd. Om livalingden
dr pacceptabelt kort, om verktypet flisas ur, bryts, om slitaget alter-
nativt haveriet dr ofdrutsigbart, kan operatérerna laborera med
verklygsgeometrier och skiirfirhdllanden sd alt produktiviteten och
verktygalivslingden maximeras. Aven niir dessa anstraingningar ir
framgdngsrika, kvarstir A och O [Gr verklygets firslitning. Malel
4r att etablera en ny form av forslitning: en som dr sA lingsam och
firuigbar som méjligt.

Sidebar

Forutsiga skirkrafterna

Hur skirparametrarna samverkar och balanserar varandra kan
modelleras med en skirkraftsformel som utvecklades under 1950
talet av Dir. Otto Kienzle, pd Institut filr Fertigungstechnik und
Werkzeugmaschine (IFW) i Tyskland. Operatérer kan anvinda
formeln fibe att firutsdga skirkraftsnivderna fiir att proaktive till-
lampa geometrier och andra faklorer och darmed kontrollera belast-
ningarna pd skirverktyget. Formeln anvinder en materialbaserad
konstant kell som &rden !sp!cifi]w skirkraft {(miitt i N /mm2) som
kriivs fiir att skira en spdnarea pd 1 mm2 med en Hocklek av 1 mm
i ett visst material. I formeln Fe =kel1*b*h 1-MC, dr skirkraften
(Fc} lika med konstanten kell multiplicerad med "b” (spinbred-
den/skiindjupet), tiden “h" (spantjockleken/matningen) och en
eﬁektfaktnn,—!xpment, 1-me, som tar h'a'mi:,rn tll kembinationen av
skarverktygets geometri och arbelsstyckets material,

Mer information:
wwwsecotools.com /s

Snabb och enkel backvaxling
Lamplig for saval sma som stora serier

Reducerade stélltider genom
snabba backbyten

Hog spannkraft
Flera storlekar
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Varnamo Industriexpo
fyllde tio ar i ar

14 teknik= och maskinforetag i Varnamo
oppnade ater sina dorrar under tva dagar

14 teknik- och maskinfaretag vdlkomnade sina bestikare
till Virmamo Industriexpe under tva dagars 8ppna hus.
Syftet dr att bygea poda relationer och skapa dverblick
dver regionens samlade kunskaper och styrkor som dr
till nytta fiir svensk fillverkningsindustr,

Bestikare kunde i firvig boka in sig hos de olika fére-
bagen, for att £ en specialvisning eller om man vill vara
siker pd att hinna prata 1 lugn och ro med all expertis
om det som man specitikt var intresserad av. Alla del-
tagande féretag ligger i framkant niir det giiller teknik
och utveckling inom sina omedden, sdsom mtutrust-
ning, styrsystem, programvaror, skirande bearbetning,
plithearbetming, matningsuirusining, maskinrenovering,
begagnade maskiner med mera.

- Viirmamo Industriespo dr ett unikt samarbete mellan
Virnamos maskin- och teknikleverantérer som under 10

ars tid gett kunder mijlighet att hitta nya samarbetspart-
ners och leverantirer. 1 dr firar Virname Industriexpo

N N

Mikaal Peiterszon pd LPV Verkiygsmaskingr stalide ut en helt ny S-axilg feropers-

tinnamasiin, Veantar-AX350 fran maskintihvarkaran VICTOR.

10-drsjubileum och jag rekommenderar varmt ett besdk
i Viirnamo och ta tid pd er fér att hinna med sd minga
foretag som mdjligt. Ni kommer att bli imponerade av
den kunskap som finns i regionen, sa Ulf Annvik, vd pd
Vamamo Narngsliv som br delammangtr fir industriexpo.

Konkurrens stirker, det var man dverens om efter
Virnamo Niringslivs senaste frukostmite pi
Vandalorum. Kanske ir det diarfor som tiretagen sam-
arbetar sd bra och har hillit Virnamo Industriexpo
aktivt. Idén att flera fBretag hdller Sppet hus samma
dagar gynnar alla, menar de involverade fisretagen. Har
man inte det som kunden frigar efter 53 tipsar man om
ett annat foretag, Alla affirer som gdr i 14s spiller dver
pd grannfiretagen.

- Dt dr roligt for regionen att si minga faretag vill
samarbeta, det gynnar bide regionen och o8s som foretag,
sager Emelie Plantin frin Ravema AB,

- Jag tycker att expo Kl skillnad frin en méssa gdr
att man far lite mer lugn och ro som besskare. Man fir
komma hem Ll oss @ huset och triffa oss 1 vira egna
lokaler. Plus att vi har ett antal medutstillare 53 det blir
som en liten minimiissa, siger Mikael Pettersson fran
LPY verktygsmaskiner AB.

Viirnamo ndringsliv dr en neutral plattform pad vil-
ken Industriexpo sys ihop. De involverade féretagen
iar, Ravema AB, LPV Verklygﬁmaskiner, apm August
Pettersson, BromiGruppen AB, CNC Factory, Din Maskin
AB, Maskin AB A. Fransson, Norima, Edge Technology,
Herber Engineering, Konecranes MTS, Lichron,
Salvagnini Scandinavia och TL Maskinparmer plus ett
tretlictal medutstillare ger ndstan en komplett palett
av produkter och leveranttirer om man ser till helheten,

Rapporterna siger att drygt 3 000 besskare kom till
industridagama 1 dr vilket dr en hiten dkning jamfiet med
fGrra expo 2013, Nista gdng arrangeras dagarna 2017,

- Det & frsta gngen vi visar 5-axlig teknik pd expo, sager Mikael Pettersson

SIANLIECHNIK

Feter Walln och Patrik Walin frdn Stanstek
wisade verklyg far pldtformande industr.

X-Machines med Jan Bergenial stifide
ut en COSTA MDY avgredningsmasidn,

-

Kenson Component visade en ofledimavskiliane som de sdide elt
fertal av under Expot. Vi hjdiper il att (Srbdttre milidn hos vira
kundar, dessutom kin skirolfa dtervinnas” , siger Mikael Cisson.



1 fo};uSi

Peter Kilzler, Sales & Application Engineering Manager
hos maskintillverkaren Salvagnini med bas pd fSretagels
tillverkningsenhet i Crsterrike.

Hus Salvagnini Scandinavia triffar vi Peter Kiteler som
ger oss ndigra linkvirda Asikter om framtiden. Han anses
vara en av de ledande tekniska cheferna | vArlden nir det
giller utvecklingsfrgor inom maskinteknologi.

- Jag anser att den tekniska utvecklingen av maskiner glr
framit med en rasande fart, Vad kunderna idag kan gica
ndr det giller komplexitet | sina tillverkningsprocesser har
aldrig varit sd ulmanande ech intressant. Snabba och enkla
verklygsvixlingar, off-line programmering och minimala
stilltider, tack vare datorstyrd produktion i alla monent. All
logistik bor i framtiden skitas av helautomatiska system.
Detta driver ubvecklingen framit,

Vad ser ut att vara de stora utmaningama infar framtiden?

- Vad som dr utmaningen ftr oss som utvecklare och
tillverkare av maskiner och leverantirer av tekmik, ar att
dvertyga industrin om att sluta tinka i gamla ech konser-
vativa banor. Wu dr det nya tider. Minga féretag anpassar
inte sin tillverkning till de moderna maskinsystem och
teknik som finns att tillgd (e alla idag, Fire sa man att de

SAC

MLASKINGERVICE AR

Hantera stangmaterial | F=arv pd elt ratinelit siatt

ney

T
g =
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stora Mretagen Sverlever de smd foretagen, idag menar jag
handlar det om att de snabba fGretagen Sverlever de ling-
samma for det giller att ta 6l sig ny produktionsteknologi
fiir att inte hamna efter, menar Peter Kitzler och fortsiitter;

- Med den konkurrens som finns pd dagens marknader
s8 Ar det sd att fler tillverkare mdste [Era sig att snabbare
ian tidigare reagera pa firandringar pd marknaden nir det
giller nya produkter och design, P4 80 och 90-talet hade
en produkt en mycket lingre livscykel 3n den har idag,
Man kunde planera f8r att tillverka produkten | minga
dr och i stora serier och man kunde silja produkien pd
marknaden LIl ett bra pris, Idag dr en produkis livstid
i produktion kanske ett till tva dr sedan ar den kopierad
och kan tillverkas mycket billigare niigon annanstans
i viirlden. Dd giller det att ha resurser fir att skilla om
produktionen. Och om man har egna produkter 54 gdller
det att utveckla dem och effektivisera sin produktion med
ny teknik i kombination med konstruktion och utveckling,
firklarar Peter Kitaler och menar att man frdn maskinhll-
verkarnas sida miste driva fram att tinka innovativt med
flexibilitet i centrum i sin produktionsfilosofi och som sagt
detta miste ske snabbt, avslutar han.

Forts, sida 90 ==
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Jan-Andears Johansson frdn Star Verktygsmaskiner tillsammans med

dan tyska maskintihverkaren Rdders mpresantant Lars Rogge.
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Din Maskin dr en av de stiree aktérerna
under Virname industriexpo och jag som
reporter samarbetar med maskinleverantd-
reen genom att vi Hllsammans besiker flera
kunder per &r fiir att skriva om firndmliga
installationer av hiigleknologiska maskin-
system. ldag teiiffar jag Lars Svensson som
ar en av grundama till firetaget och som vet
allt om plithearbetning, speciellt bockning,

- Temal och budskapet fran oss ar all
visa maskinutrustning som har flexibilitet,
dir man har minimal stilltid ech produk-
tionskontroll, detta har vi samlat under ett
gemensamt namn HALL KOLL !, berattade
Lars Svensson.

Han fiirklarade betydelsen av att ta till
sig ny teknik som kommer ut pd marknaden och det
forsta han vill informera om &r inom laserteknik dir man
nu pratar om monolinsteknik som betyder att man kan
kira olika material, olika tjocklekar med samma lins.
Man anvinder samma lins HI all skdming vilket skapar
flexibilitet i tillverkningen och stilltider férsvinner helt
och hillet, precis det dr ett av malen f5r Din Maskin, att
skapa en fexibel produktion | maskinema speciellt om
man kiir korta serier och olika material,

- Vir maskinleverantér Prima har tagit fram en data-
bas kan man sidga dir man tagit fram skirdata fiir olika
material men med en och samma lins. Man tappar lite
cykeltid men stilltiderna férsvinner. Ett par knapptryck-
ningar och maskinen anpassar sig efter material och

Caroid Anderszon, nytt ansikta hos [apanska Fanuc & satening pd Sverigs och Baltikuim,

Vi triffar pi ett kint ansikte hos en av de medutstillare
som fanns hos LPV Verktygsmaskiner. Det dr Fanue Noredic
AB som anstillt Cerold Andersson som forsdljningschel
far Fanuc Robo Machines | Morden.

- Jag kiinde att det var dags att prova pd nagot annat
efter 14 &r som mm‘.kins.‘iliare pé H-mmiEl"LIFPEI'l qd kiinde
jag att det jag behbvde en utmaning i livel. Jag fick
ett erbjudande att bli férsiliningschef pd Fanue Robo
Machines 1 Norden och Baltikum och det it att tacka
rej till en sddan utmaning fSr mig. Vi har nu varit igdng
sedan 1 mars i & di det blev et officiellt bolag med den

jocklek pd plit, sa Lars Svensson. Om man kir ldngre
serier anvinder man den mer konventionella tekniken

med olika linser beroende pd material och focklek vilket
optimal eykeltid men ndgot lingre stilltid.

= Samma sak giller i princip ndr det gidller kantpress-
ning med off-line programmering och grafisk visualise-
ring och dubbelskirmar. Vad som giiller for kantpres-
sarna dr all idag ha hjilpmedel e atl snabbt stilla om,

- Antligen har minga féretag forstitt att det ir helt
forkastligt att lAta operatiiren sta och programmera vid
kantpressen, stilltiderna var lAnga, mycket ldnga i vissa
fall. Verktygsbyte handlade férr mycket om att operati-
ren behiwde en riggplan om hen éverhuvudtaget skulle
kunna komma ihdg vilka verktyg och hur verktypgen

ﬁvurgripnnde rodlen att leda fﬁl’!ﬂltjrli.l'lﬂﬂzn tillsammans
med vira partners Star Verktygsmaskiner och Johan
Nordstrim Verktygsmaskiner men vi kommer ait bbrja
och har bihat att silja | egen regi.

Milet fir satsningen dr att expandera 1 Norden och
norea Eumpnnr:l'l i maski nprogramemet finns Robodrill,
Robocut och Roboshol. Ett brett program Jdir man nu kom-
mer att ta ett krafttag och bli mer synliga pd marknaden
in tidigare. Som sagt Fanue dr ett viicldsmirke med sina
styrsystem och robotar och man hoppas och tror att nd
dn stirre framgdngar med det nystartade affirsomradet

Klarvik AB gl en maskininvestering | viilkénd teknih fir aluminiumbearbelning av profiler

skulle vara placerade i kantpressen, ldag fir operatéren
hijilp med lysdioder som visar var verkltygen skall sitta
ach hur de skall sitta. Operatiiren behdver inte heller leta
i programmen fir att hitta ritt produkt utan vi visar det
senaste inom kantpressning ddr man med hjdlp av en
scanner och streckkod och ritt program /produkt med
instruktioner kommer upp pa skirmen s4 att operati-
ren Vel precis vad hen skall gira, Stalltiderna minskar
ph detta sitt frdn c:a 20 minuter till 2-3 minuter si hir
har vien j'a'll:eski.llnal:l. Plus om du skall Programmera
en maskin on-line, istillet fiir off-line 54 forlorar du tid,
Vir mission fir alt minimera stilltiderna | produktionen
och fA upp produktiviteten, hinna med mer pd en dag,
bli mer konkurrenskraftig,

Forts, sida 92 ==

RoboMachines.

- Wi har faktiskt st en av de maskiner som vi stidller ut
hir och kunden Klarvik AB dr hir pd elt besok. Maskinen
dren Robodrill HI* med 24 (00 varvs spindel med automa-
tion i form av en industrirobot frin Fanue, Kunden skall
bearbeta nlumini.u.ml:rmﬁ!ur och det handlar om I?xpansinn
av befintlig maskinpark.

- Vi har ett tiotal roboteeller idag och som sagt vi behd-
ver expandera, sa Jerker Blomgvist inkopare frdn Klarvik
AB fridn Klavrestrdm som var pd expo | Virnamo tillsam-
mans med ndgra kollegor.



GUHRING introducerar nya fraskataloger!

MILLING TOOLS 2015

RF 100
Hogpresterande frasar, den mest effektiva
IGsningen for frasning i specifika material.
Ett heltdckande program da endast det
basta ar gott nog!

Heltackande frasprogram
En helt nydesignad katalog innehallande
hela vart frisprogram framtagen for att sa
smidigt och enkelt som maojligt hitta det
ratta verktyget.

For mer information eller bestallning av kataloger vanligen kontakta huvudkontoret | Lidkoping
eller nadgon utav vara séljare.

The Tool Company

Plastgatan 14 » SE-531 55 Lidképing » Tel: 0510-212 50 » Fax: 0510-212 45 # order@guhring.se * www.guhring.se
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Mya utstillare pd expo wvar
Cislavedbaserade Inlead Automation
som har funnits | drygt ett ar.

- Missan startade pd bista tinkbara
salt med en order pd en av vir stan-
dardlBsningar, vir cgen konstruerade
InFeeder. Kispare var Rune Andersson,
dgare till Ljungby Maskin som slog till
direkl nir han och hans medarbetare
fick = vir cell, berittade en mycket glad
Temmy Strand.

- Vi arbetar i vanliga fall med special-
[=ningar tillverkade efter kunds behowv
men inftir expo s ville vi presentera vir
nya standardlésning och vi satsade och
byggde vir firsta cell utan att ha ndgon
kiipare. 54 nu fir vi dka hem och bygga
en till, skrattar Tommy Strand.

- Viir standardldsning dr sadan att vi placerar en robot vid en svary for maskinbetji-
ning. Reboten hiimbar dmnen frin ett stallbart kutsmagasin och placerar Mrdiga detaljer

tillbaka i samma magasin.

Intrimning av nya kutsdiametrar hanteras pd ett enkelt sitt av operatiiren, diir man
guidas igenom instdllningarna frdn ett grafiskt interface steg for steg. Nista gang man
vill kiira samma produkt si laddar man snabbt in instiliningama f8r produkten och det

ir bara att ﬁ.rlla pa magasinet och starta cellen.

- Det gér bra for vart nystartade fiiretag och vi planerar att anstilla tvi personer inom

kort, avslutar Tommy Strand

Teamel bakom Bromigruppen,

Jan-Anders Johansson ville passa
pd att fortydliga att Star Servus
Verktygsmaskiner dr exklusiv dterfdér-
séljare fir Fanuc Robocut | Sverige.
b - Att Fanue Nordic nu tar ett helhets-
e~ Erepp och satsar fir framtiden ir nagot
' | som gynnar ossi alladed. Vi fir nu bilttre
resurser i och med att Fanuc rent organi-
~ F satorisk later alla firetagets olika produk-
_-_‘_ § ter hamna i en och samma korg. Enbart
positivi, avslutar Jan-Anders Johansson.

Jerry Barggren, Simon Larssan, Martin Pajand, Hdkan Alvner och Markus Johansson.

Inlead, Infeeder uppstdlid hos Maskin AR A
Frarsson, VEmamo industrexpo 2075,

...........

Hanvrik Franssan pd MAF vizade Murstec MT 200 G
T3, cnc-svary med dubbla spindlar, 3 revolvrar med
Y-axlar och portalrobot (e laddvning och plirdring.

- Att Virnamo industridagar dr ett intressant evenemang har
vi pit Bromigruppen tyckt redan frdn expo starten, Vi har inle
varit med fdrut di vi inte haft nigon dirckt ifrankring | omeddet.
Loch med att vi kipte Maskin-Plus 38 har vi nu Hllgdng Gl egna
lekaler med maskinutstillning och ddrigenom kan vi visa hela
vart maskinprogram pd elt [Sricafiligh satt, siger Martin Paland
ve pd Bromigruppen AB.

- Vi ar vildigt nifjda med dagarma har och detta ar absalut
ratt aitt r.li:il,uﬁn i med den nirhet du Gir till beséikarna 1 vart
egna hus, Mina férvantningar pi kvalitet och bestkarantal har
infriat mina fBrviininingar s vi ser fram mot nista expo 2017,
avslutar Martin Faland.

Forts. sida 92 ==



X3 m Tool AB
Polygonviigen 53

187 66 Taby

Tel: 08-514 307 50

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

AQUA Drill EX Long
D ¢ € € €D

Nyhet | Djuphalsborr med kylkanaler i AQUA-belagd
hardmetall. 140° spetsvinkel. Extremt god span-
kontroll. Mycket I&mplig fiir rostfritt stal, men dven
for tvriga stalsorter, gjutjarn, segjam och aluminium.

Finns i flera olika utféranden®:

L9612 10xD & 1.0-12.0 mm
L9614 15xD @ 1.0-12.0 mm
L9616 20xD @ 1.0-10.0 mm
L9618 25xD @ 3.0-8.0 mm

L9620 30xD @ 3.0-8.0 mm
*samtliga lagerfars for vare 1/10-mm inom resp. dia.spann

AQUA Drill EX Pilot

Nyhet | Pilotborr med 150° spetsvinkel avsedd for
respektive borrdiameter, fér basta méjliga centrering.

L9622 @ 1.015-12.03 mm

Ty

.-x : % ] s
Styrhylsor | hardmetall Fasta och slitsade | Rubberflex spdnnhylsor = Modell 100 Tryckhylsor Hylsor for

cylindriska hylsor fran 101E till 193E Hainbuch system

; Spannhylsa ER finns i
Expanderande Magasinshylsor en méngd olika Dragspénnhylsa Automultibore med
spannhylsor utfdranden (gangning, modell 300 2 mm spannnomrade
tétade och spoining) | (sc,wao,w25) |
: " x‘.l I‘ 1 -'-'.: r l e e

: chuckcenter AB,
Akerslundsgatan 11, 262 73 Angelholm, Tel 0431-44 80 65 Fax 0431-164 95 info@chuckcenter.se
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Ravema iir det utstillande firetaget pd expo som har de stéirsta musk-
lerna i branschen och som under tva dagar [Srvandlar sina lokaler frin
en traditionell maskinutstilining tll ett imponerande demonstrationstorg
av maskiner, \rm't-:l'].rg_. mitubrustning och automation. Man dren helhets-
leverantir av produktionsteknik och har en ling tradition i att alltid vilja
“kittla” beséikarna med intressanta produkinyheter och medutstillare,

- Under drets upplaga av Viirnamo expo har vi bjudit in branschens
hetaste CAM leverantirer som i “riktig" produktionsmilp erbjuder vima
besikare programmering av detaljer i sina system oberoende av vilken
verklygsmaskin man valjer att kbra en demo i, sa Hans forsdliningschel
pd Ravema och fér Mazak-produkterna i Sverige ach Norge.

- Jag vill betona att vi hitr har et “smérgdsbord” av det bista som mark-
naden kan erbjuda idag. Vi "demar” samtidigl vira maskiner som stir hiir
tvirs dver gingen med sina postprocessorer redo for de utmaningar som
vira besiikare vill skapa.

- Alla wira maskiner ir i drift och vi kir spinor i “verkligheten”, Det
dr inte 54 att vi luftkde eller simulerar grafiskt utan hiir kir vi pd riktigt.
Kylvitska pa, spanoma ryker, detaljerna ar firdiga och kunderna kan se
helheten i ett paket, frdn ritning, framtagning och firdig detalj, férklarade
Hans Jighick.

Vidare s presenterade Ravema sin samarbetspartner sedan 2 &r tllbaka
niir det géller stingmagasin och da pratar vi stingmagasin fir sting upp
kill 5 meter lalienska Top astomatziond ir en handplockad tillverkare av
stdngmagasin. Man & 70 anstillda pd fabriken { lalien och expanderar
nu och tar marknadsandelar i hela Europa.

- Vi tror verkligen pa detta samarbete och vi kan med produkterna fran
Top erbjuda magasin fir den keisna kiparen, siger Hans Jighiick. Alt
kunna erbjuda vira kunder automation 4r ett av vira viktiga uppdrag
idag och 1 framtiden.

Hans Jighdck och Hans Westherg Renishaw AB.

-Har visar vi integrerad rmdinirg | roboteell, Mer och mer infressant
18r vars kunder aft infegrera métmaskin med sutomation, Hir lyfter

nu branschen ut mitmaskinen pd verkstadsgohval vilket ger en snab-
binformation til operatdren hur valitet och médtt hills och man sparar
trdl. [statet RSr aff Birg uf bitarma | en leca i mdtrurmmet S8 gor man
kontrollen direkt under prodinkiionstid, 28 Hans Westherg,

Ola Johansson och Anders Lindau pd Kyocera Unimerco Tooling visade nya verkiygs-

ldsningar i form av ctt nytt vindskirsprogram.

- Féir att kunna svarva slanka detaljer 1 en langdsvary sd krdvs speciella verktyg och
nu har K}lnn.-m mEit fram en ny serie uurkt}lg med bra ﬁpﬁnk{:ntmnll och litskirande
s4 passar detla extra bra i denna typ av skdrande bearbetning, sdger Anders Lindau,

- Verktyg med en ny byp av inspinning vilket giir det anvindarvinligh fér operatiiren
nir hen skall byta skiir. Pi bildera ser vi diven virt nya verklyg "Goose neck holder”
som dterigen dr for bra dtkomlighet | maskinen, vi ser dven en ny typ av hdllare frdn

Eyocera, berittade Ola Johansson
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Ett nytankande foretag

med lang erfarenhet
och hog kompetens

: - Wi vill informera om ett nytt skruv- : 5

el b stycke frdn Gressel som dr en schweizisk V[ E-'FbledE.'f' HALLAN D E TEK N I K
tillverkare, Det vi skall titta pa hir nu dr
ett centrerande skruvstycke som man tagit
fram. Finns i 3 modeller och vad som ér HYLSOR BACKAR
intressant dr konstruktionen som gér att
man kan hilla en hivg spinnkraft pd skruy- ﬂ:'i ’ L -
stycket, upp till 3 500 kg. Det beror pd att
de inbygeda delara som skruv och mutter
klarar av stora krafter. Vira konkurrenter
klarar av att spinna ungefir hilften av vad

denna serie av skruvstycken kan maximalt
i gripbackarna, beriltade Roger Higlund,

STODLAGER

L]
. *Atling
* Certifieraq
istributer

MAGNETBORD

Hans Jigbdck och UIf Guanarsson, skitatribaxpacter _— VERKTYGSHALLARE

som hade fullt upp att gira under de tvd expe degarma. % DUBBAR

Ratt produkt i ratt tid, till ratt pris
FRAKTFRITT

ingvar Thegfveron.
Tel: 070-565 07 33

ruter Oalwarrk
: . ._mmﬂmm‘ Kbk 00

Tel: O70-365 07 26
hism@mmhdd-nt.m

Aaverna sdide en méfmaskin frdn Wenzel och kdpare var Rytterme Mekan | Visterds,
Pd bliden ser v Eddle Erksson Rytterns Mekan, Kias Ellbin Ravema och Ola Wailster zom
represanterar &gama tll Rytteme Mekan, Robot Systems Products AB,
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Inte svart att svarva hart

Sandvik Coromant ger tips om lyckad hardsvarvning

De senaste 10-15 aren har hardsvarvning (HPT)
tritt fram som ett accepterat och kostnadseffektivt
alternativ till slipning. Som process har den visat
sig minska bearbetningstiden och kostnaderna
med 70 % eller mer. Men forutom battre cykeltider
ger hardsvarvning ocksa en rad andra fordelar. Till
exempel forenklas produktionen eftersom pro-
cessen paminner om vanlig svarvning. Dessutom

ger hardsvarvning flexiblare maskinutnyttjande,
sa att samma maskin kan anvindas for utvindig
och invindig bearbetning. Komplicerade kompo-
nentformer kan ocksa bearbetas 1 en enda konfi-
guration, vilket hjilper till att sanka kostnaden
per detalj. Jimfort med slipning ar hardsvarvning
ocksa naturligtvis bittre for miljon eftersom man
inte anvander skarvatska och slipper slipavfallet.

Mérkbara fdrdelar

Svarvning av stdl med en hicdhet Sver 45 HRe (nor-
malt inom intervallet 55-68 HRc) definieras som hirds-
varvning, Typiska kumpnnen texempel ar rotorbromsar,
transmissionsdrev, styrdrey, ventilsdten, kolvar, cylin-
derfoder och kopplingshus, fr alt bara nidmna ndgra.
De flesta produktionstekniker behdver inte dvertygas
om hur bra hirdsvarvning dr eftersom fiirdelarna talar
fr sig sjilva. Men nir processen ska gras enklare kridvs
ofta hjdlp av en erfaren skirverktygstillverkare.

At anvinda vanliga skirsorter | hardar stdl dr démt
att misslyckas. Istallet kriaver hirdsvarvning att man
anvinder sorter av kubisk bornitrid (CBN) eller keramer
for att lyckas. CBN-skiir har visat sig klara hbga tempe-
raturer och skdrkrafter utan att skireggen blir skadad.
Men det kan ocksa fungera bra att anvinda keramiska
sorber med god varmhillfasthet och slitstyrka vid Bt
kontinuerlig finbearbetande hirdsvarvning,

Keramer kan anvindas pd material mellan 50 och 60
HRe niir kraven pd yljiimnhet dr medelhdga. Sandvik
Coromant har manga olika hiigpresterande sorter fisr:
finbearbetning i hig hastighet vid stabila farhdllan-
den (CCE50), medelgrov finbearbetning i hdgltempere-
rade legeringar vid applikationer med viss instabilitel
(CCH50), grov tll medelfin bearbetning, intermittenta
skiirférlopp (CC670) och medelgrov finbearbetning,
kontinuerliga skicftclopp (CCa050).

CBN dr emellertid det bista skiirverklygsmaterialel
for hardsvarvning. Moderna CBN-skir har upp till dtta
eggar per skir och en inbyged sikerhet som vtterligare
forstiicker CBN-skireggarnas fiste pd negativa sk,
Sandvik Coromants CBMN-sorter finns for: kontinuerliga
skirforlopp och Litta intermittenser (CB7015), latta och
tunga intermittenta skdrféirlopp (CB7025) och tunga
intermittenta skirférlopp och instabila [Grhallanden
(CB7525).

Férbered dig fir framgéang
Fir bist resultat vid hdrdsvarvning ska faser och radier
tillverkas i mjukt tillstdnd. Bra maskinstabilitet, fast-
Spanning och linjering av arbutﬁst}'rlcvt ir ocksh avgl-
rande faktorer. Som riktlinje dr ett Lingd-diameter-fiir-
hillande pd upp till 2:1 normalt acceptabelt for arbets-
stycken som endast dr fista i ena dnden. Om extra stdd
som tex. dubbdocka anvinds kan fichallandet dkas,
Vi rekommenderar att man anvinder Coromant
Capto®-verklygshillare [or maximal stabilitet. Som
alternativ dr hirdmetallbommar att firedra framfdr stil-
bommar tack vare sin inneboende styvhet. Anviind ett
stabilt verktyg med stort tviirsnitt och hill verhdnget
sd kort som misjligt, Sdkerheten och stabiliteten hos

=

hdrdsvarviing har wisal sig minska bearbelningstiiden och kosinadema med
70 3% ﬂ#&rnﬁroﬁhg&rm& batire faxibilitel, kortare ledtider och hdgra kvalitel,

fastspanningssystemet CoroTurn® RC rekommende-
ras fiir CBM-skir. Vid hardsvarvning rekommenderar
vi att man rullar in och ut ur ingrepp - man b alltid
minimera abrupta rbirelser hos verktyget

Mekamska verkstider bor anvanda CoraTurm TR for
profilsvarvning med hilg precision i kemponenter av
hardat stdl. Har garanterar granssnittet iLock extremt
siker och stabil positionering av skiret i skirldget. Det
giir att CoroTurn® TR eliminerar de mikrororelser hos
skiiret som kan uppﬁtﬁ wid Prnfilﬁvﬂr'.rnin!;, dar skiiret
utsditts for skarkrafter i flera rikiningar ndr verktygsvi-
gen dndras. CoraTum® 107 rekommenderas fir slanka
komponenter och inviindig svarvning. For det senare
kan man ocksd dverviiga svarvbommar med hirdme-
tallskaft och Silent Tools™.

Geometrialternativ

Som firvintat dr skirgeometri en viktig faktor fir lyckad
svarvning av hirda arbetsstycken, Det finns i princip tvd
typer av cggeometrier f5r CBN-skiir:. S-typen har bist
uﬁglinjt-ﬁt}rrkn diar mobstindskraften mot milmn.irﬂiﬁning
sikerstiller konsekvent ytkvalitet. De ligre skirkrafterna
i T-lypsgeometrin ger bdst yijamnhet vid kontinuerliga
skirfirlopp och minimerar gradbildningen vid intermit-
tenta skirftirlopp. Med hinsyn till skirets himgeometn
ska mekaniska verkstider alltid anvanda wipﬂﬁmmlﬁ fiir
biista produktivitet (om frhdllandena 3r stabila), ndmligen
-WG-peometri fir medelgrov fimbearbetning och -WH fér
finbearbetning. Sandvik Coromants patenterade wiperit-
fdranden -WIH och -WG bygger pd ett antal olika radier och
har tagits fram speciellt fér hdrdsvarvning (1IPT),



Xeel-geometrin dr ett bra komplement fir finbearbetning, Xcel
har en rak skiregg med ldg ingdngsvinkel. Detta ger tunna
spanor och lagre skartemperaturer, vilket i sin tur leder tll lagre
grad av gropftrslitning. Fordelarna med Xeel maximeras ndr
hela skireggen anviinds och man fir optimal funktion pd raka
ytor vid finbearbetning i en passering.

En av de stirsta firdelama med hirdsvarvning ar naturligtvis
att man slipper skiirvitskan. Det beror pd att bida CBN-shir
och keramiska skiir kan std emot hitga skirtemperaturer, | nor-
malfallet firdelas den viirme som genereras vid hidrdsvarvning
mellan spanan (Bl %) och skiret (10 %), och endast dterstiende
10 % ndr arbetsstycket.

Vilja strategi

Sist men inte minst bland fordelarna med hirdsvarvning ir
skarstrategin, dir man ofta har behéivt vilja mellan exakthet
och produktivitet,

En strategi diir spidnorna avverkas i en passering fir genome-
frbar bide for utvindiga och inviindiga arbeten. Det i viktigt
att man har en stabil konfiguration och att verktygstverhiinget
inte dversliger bomdiametern vid invindig svarvning (1xD). Foe
framgingsrik bearbetning rekommenderas S-typskir tillsam-
mans med medelhég hastighet och matning. Den stiirsta fardelen
med en strategi med en passering dr minimala cykeltider, men
da fir man istillet acceptera kortare skirlivslingd och miéjliga
problem med sirlinga toleranskeav.,

Alternativet ar en strateg med tvd passeringar, som
underlittar cbemannad bearbetning med hilg ytkvalitet,
Eekommendationerna ar grovbearbetningsskir av S-lyp (med
radien 1,2 mm} och finbearbetmingsskiir med endast fas (T-typ).
Béda skiiren bir ha wipergeometri. Den stirsta fordelen med tvd
Pamrinsar ar hﬁgre sikerhet, snivare toleranser och mﬁiliﬁhe{
till lingre kirningar mellan verklygsbyten, Men det krivs tvd
skir, och ett extra verktypsbyte.

Mer information:
wwwsandvik.coromant.com /se

Processakra din
produktion med CA5

CA5 en helt ny serie svarvskar
for stalsvarvning

Marknaden krdver en robust produktionsprocess. Kyocera tillgodoser detta
genom lattskdrande verktyg med optimal spankontroll och kontrallerad
livslangd.

Den nya CAS-serien dr inget undantag och lyfter nivan ytterligare. Nyutvecklade
spanbrytare och ny beldggningsteknik resulterar i en reducerad och mera
kantrollerad verktygsfarslitning.

Yiterligare information om den nya
CAS-serien hittar du
pd www. kyocera-unimerco.se

Kyocera tar dig kontrollerat hela vagen i
mal.

Lis mer pd kyocera-unimerco.se eller kontakta oss pd 036-344600 53 berdttar vi mer om
hur vi tillsammans kan Bka din processdkerhet med den nya CAS-serien.

www.kyocera-unimerco.se {g KHDEERE
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Svara tilla:

mpningar kraver

innovativa verktyg

Varsolen lyser generost over Karlstadforetaget
EDECO Tool. Trots morka molngubbar vid indu-
strihorisonten har foretaget framgangsrikt lyckats
marknadsfora sitt breda sortiment av industriverk-
tyg. En viktig orsak dr en stindig bevakning av aktu-
ella trender och innovativa leverantorer som snabbt
kan mota upp med verktyg som klarar nya krav.

TMSD - Effektiv géngfrasning i djupa hal

Fris- och svarvverktyg ir ett av Edecos tyngre produktomriden. Mattias Bard,
omrddets produktchef, kan vittna om att marknadskraven hirdnar och fladet
av nyheter accelererar,

- Det kiinder saker hela tiden och sortimentet uppdateras stindigt med nya
verktyg fér olika Andamal, konstaterar Mattias.

En aktuell och tydlig marknadssignal dr att materialen som bearbetas blir
svirare och tllimpningama allt mer komplexa. Industrins budskap dr darfér
glasklart. Edeco och andra leverantéirer miste svara upp med verktyg som
klarar tuffare tag.

- Hir giiller det att skl pa 18, deklarerar Mattias. Tillsammans med vira
partners satsar vi sbenhdrt e att ta spets kring allt det nya och komma med
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gH-system

EPEMIEFEM-CRe

Kvalitet sedan 1994
Vi lamnar 5 ars garanti

Spillsugar

Ersétler absarberingsmede!

Oljeavskiljare

Det enkla séttet alt separera olfa fran vatfen

Blas & Vakuum

Halverar ljudniva och luftfdrbruk

Dosera & Mat

Riétt dosering och koncentralion

Kyining
Omwvandlar tryckfuft (il mycket kall fuf
verktyg och teknologier fdr kostnadseffektiv bearbetning av exempelvis '

superlegeringar och duplexa restfria material,

Frisar ﬂn Hitachi Ring os 31-4 5 65 eller skicka e-post: inf
! ation finns pa pa www.QH-s

Japanska Hitachi dr en av BEdecos dldsta partmers. Under en dryg 30-4rs- AR LR :

period har man tillsammans utvecklat tekniklsningar och verktyg for

den svenska industrin,

- Senare &rs ubveckling mot tuffare verklygsstil och bearbelning i
material som rostiritt, duplexa rostfria stil och superlegeringar har gjort
det niddviindigt att jobba titare thop, siger Mattias. Bra exempel pd
nyutvecklade verktyy dr frisarna EFSM och EFSM-CR och vindskirs-
frasen ASEFM.

EPSM och EPSM-CR dr Hitachis nya frisar i solid hdrdmetall fr grov-
och finkearbetning. Frasama har substrat, geometrier och beliggningar
anpassade fir slitande material. EPSM-CR avser frisar med hirnradie
medan EPSM betecknar varianter utan homradie,

ASRFM dr vandskirsbestyckade frisar med design fiir hiigmat-

mingsteknalogi. Vindskir finns i tre geometriutfranden med variation
i spdnbrytarens uppbygenad.

Effektiv gangfrésning

| djupa hal

Giingfrisning dr ett annat av Edecos specialomriden. Tillsammans med

tsraeliska VARGUS erbjuds lésningar fiir en rad olika tillimpningar. : Ekﬂrpvurktvg &r marknadsledande i Sverige inom
~Rndandprogomtiet ot och vl Klnr et probl s gt gnisttrdd, slitdelar och tillbehdr till trdgnistmaskiner.

risk stigning frén 0,25 Gl 8,0, becittar Mattias, Nar inte standardpro-
grammet rdcker till utvecklas lsningar optimerade for kundernas krav.
En framgdngsrik storsiljare fr Vargus TMSD, en vindskirsbestyckad
gangfris primirt ubtvecklad fir stirre gingdjup, TMSD erbjuds frdn
frisdiameter 210,5mm och klarar bearbetning i tex aluminium och
hirdat stil upp till 5THRC men ocksd i olika typer av superlegeringar, Se vara ft'rrmﬁnlfga

TMSIY har invandiga kylkanaler och erbjuds med bade cylindriska .
stil och hdrdmetallskaft. Tekniken tilliter hig matning per tand vilket m ﬁi‘:ﬂ dse rb]uda nden
pa skarpverktyg.se!

innetrar snabb och effekliv gangning i djupa hdl,

Skruvstycke

Firarbetet avgorande
Att utveckla nya verktyg dr en dyrbar process. Edeco dgnar dirfisr
oycket tid &t att finna metoder fSr effektiv analys av kundkrav och
fungerande kommunikation mellan kund och verktygstillverkare,

- Procduktutveckling dr mycket en friga om att férstd vad kunderna

uﬁ:-'nt'liﬁen siiker. Dt hir ar vi bra F.’J.. Vi Iillbrin]'.{ur rn'rl.'rlu-:t tid med vara SMRP‘JERHTYG ﬁB

kunder, ir goda lyssnare och har kunskapen som kravs for att omsitta Kraketor
. ; : psgatan 10, 431 53 MOLNDAL
det vi fingar upp till bra produkter, avslutar Mattias Bard Tel: 031-87 00 50, Fax 031-87 14 15

info@skarpverktyg.se www.skarpverktyg.se

Mer information:
www.edeco.se




FANUC ROBOCUT «-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 hd] och sdnkbar
tankddrr for snabbare och enklare betjaning av arbetsomradet.

Maskinen fér dom stora arbetsstyckena!
Supersnabb tradtradning med mycket hog
tiliforlitlighet!

HOG effektivitet p& minimal golwtal

Traddiametrar ned till 0,05 mm

Halgnistning

Komplett program av CNC-styrda
Halgnistmaskiner med eller utan elektrodvaxlare e

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 dven fas | badutférande.

Aven manuella maskiner finns | programmet.

Tillval:

* Bearbetning i bad

+ 1-2 axligt rundbord

* Tiltning av spindeldockan

Se mer pa www.starservus.se
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Fran Tyskland kommer varldens ledande tillverkare av
maskiner for hoghastighetsfrasning med superprecision.

Finns i 3 - 5 axligt utférande med linjdrmotorer | alla axlar. Matningar upp
till 80 M/min och varvtal upp till 60 000 v/min.

» Special modeller for dental produktion samt en 2-spindlig modell fdr impel-
. lertillverkning.

Storlekar fran 320 x 300 x 200 mm - 1200 x 1000 x 500 x 500 mm (XYZ)
*  Ménga olika l8sningar for automation.

Planslipning

Valkand Italiensk tillverkare av vertikala och
horisantella planslipmaskiner.
Vertikala planslipmaskiner med

DELTAS fasta eller roterande bord upp till
@ 500 mm
Kan &ven fas med elektronisk
nedmatning

' Horisontella maskiner for
planslipning av detaljer
upp till 3000 mm langd.

HGH

Hogeffektiv mikroblastring for efterbearbetning
av sank- och tradgnistade ytor

+ Den vita zonen. avliagsnas pa nagra sekunder utan att
skarpa kanter rundas eller pa annat satt skadas

s Pa en tradgnistad yta med ett grovsnitt ndrmast halveras Ra-vardet
= Upp till 30-40% langre livslangd pa klippverktyg

= Avsevart forbattrad slappningsférmaga | formverktyg

* Reducerad tid fér handpolering

=  Minskad tid for sankgnistning

Félj oss pa facebook!

www.facebook.com/starservus

- din kompletta leverantér inom gnistbearbetning!

Kontakta Jan-Anders Johansson ERontaktaosssoren
Verktygsmashirer AB = Spanga s Enmali ; §autiists w33 s 2
Tel 0346-505 87 * E-mail: info@starservus.se ﬂJuL‘JMh‘JﬂUﬂJu#

. DTOVEeaTOEt Mg N Var,
Se mer pa www.starservus.se :




Stiefelmayer Typ ”G*

Den nya generationens
utjamnande chuckar.

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

I |/ o Gsningen!

Nu soker vi problemen!

G Maskin & Verktyg AB

STIE_;_ELIVIAYER e —T———

Tel: 08-731 52 80 Fax: 08-731 76 80

Har du Slitna
teleskopskydd?

En renovering kan ge

dina skydd nytt liv.
i 455

s infof@svemako.se T

L. 0152-70 400

il
—

S tis : r " ;
Mar att maskinskydd bddar bli slitet &r \1

en reparation oftast eft snabbare och

mer kosinadseffaktivt alternativ in att www.svemako.se

kopa nytt.

Vi wet hur 1orGdande att Bngt driftstopp
kan bl, Dirfér har vi spaclalizerat ozs pd
snabba reparations- och renoverings-
lgsningar lill an rimfig kostnad.

Ring oss direkt aller gd in pd vir Sv M D@
hemakda fér mer informaticn,

i Bﬂlin Products AB Tel 0157-208 40 - Fax 0157-212 40
EVENERA Hbﬁjﬁ Kulle, 642 96 Malmkoping E-mail: brainproducts@telia.com

MASRIMKOMPONENTER AL
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EurolMaskin fortsatter sin satsning

och utokar med en tvattsaljare

1 .n-.!_l:rhﬂ '| MASKIMER &
g TR AL

oy

KONSTRUKTOR

Tools vaxer!

I maj hilsar vi vir nya
Skirtekmiker Antun "Tom™
Kuzele viilkommen till Dorato
Tonls! Toni bérjar 1 Maj och kom-
mer frimst att arbeta som skar-
tekniker i Smdland med omned,

Toni kommer ndrmast frin
SMV Verktyg,

Mer intormation:
www.d-topls se

THE WALTER GROUP

Walter is synommaous with plonesning metal-machining solutions throughaut the world, Torning

drillimg, threading. miling — Walter has them all covered. The company’s competence brands Waltos,

Walter Titex, Wakier Prototyp and Walter Multiply give it 2 unique edge: Engineering Kompetenz.
This mans that Walter offers mare than a range of precision Leoks - it provides Lailoned advice

Anders Magnusson har anstallls som tvitisaljare, Han
har fleririg crfarenhet av frsilining till industrin, Han
kommer tidigare frbn Westmatic.

Han kommer att bidra med mycket till EurobMaskin
som har som mdlsittning att vara en av dom [rimsta
leverantirerna,

Mer information: www euromaskin se

FuroMaskin fortsatter
sin satsning och utokar
med en maskinsdljare

Joel Paldanius har idag anstillts
som maskinsiljare. Han har fler-
arig erfarenhet av frsilining till
industrin.

MASKIMER &
AUTOMATICN
P,

Han kommer att bidra med
mycket till EuroMaskin som har

II
iy | som milsitining att vara en av
i *  dom framsta leverantirerna.
| l
e % T T———_2F Merinformation:
e wwrw.euromaskin.se

_WALTER NORDEN AR FORTSATTER SIN EXPANSION OCH SOKER DARFOR EN RUTINERAD

Metod- och specialverktygskonstruktor

Dina arbetsuppygil ler Placering
Du arbetar nira dina kalegor inom Weller Wi [rstarker mevir organisalion genom
Morden for atl La fram specigherklyg, | atl bygoe upp en ny avdelning for Leknisk
bdde stralegiska och lokals propikl. Dina supporl ech sdker en melod- och
huvudsaklige uppgilter & alt designa och speciahverktygskonstrukiar, Placering
prisberdkna specieiverkiyg och all forse 6r tpinsten ar Lill viss del Mexibel, men
siljorgansationen med Leknek support, dar (Gretrddesvis | Orebro, Linkiping eller
du rekommenderar verkilyg, meloder och Halmstad,
maskmitsningar.

Din ansokan
Din prafil Valkomman misd din anstkan senast 2015-

06-12. Las mer om Walter och ansbk via
wirw.willer-Lools.com, jobb-id 335233

Minst hern ars prklisk erfarenhel ay
applikation fe skdrande verklyg
Her tedigare haft en Kknande
befalining,

L ex teknikor efler imgen)or
Erfarenhet frdn tilverkningsindustn
Kufiskap om frasning. Svanvning.
barrming och gingning med bide
virndskar och solida verkiyg
Meriterande med utbildning inom
mckanik. mekanisk Lilberkning eller
liknande

and targeoted sarvice along the antire process chain, This combination onables customers bo reap
substantial benafits in terms of performance. process reliability and productivity. Approximately
3800 employees around the world develop, manifacture and market products and services that set
benchmarks in the industiry.
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Ny massa 1I0r tillverkningse
industri till Elmia

Elmia AB har iivertagit ScanPlat — den nordiska branschmissan for

plitbearbetning. Den nya massan for platbearbetning kommer att
arrangeras for forsta gangen pa Elmia i Jonkoping 10-13 maj 2016
och hamnar redan frin start i ett starkt sdllskap tillsammans med
tre andra industrimdssor som arrangeras parallellt.

Elmia Plit kommer att arrangeras sambi-
digt som Elmia Verktygsmaskiner, Elmia
Svets och Fogningsteknik samt Elmia
Automation. Elmia Verktygsmaskiner,
som ocksd fir sin premiir 2016, blir den
nationella branschmiissan fir verklygs-
maskiner, verktyg och mitteknik och
arrangeras tillsammans med SVMF
{Sveriges Verklygsmaskinaffirers fiir-
ening) och MTAS (Machine & Tool
Association of Sweden),

Elmia Svets ach Fogningsteknik
arrangeras i samarbete med den
tekniska branschorganisationen
Svetskommissionen och var full-
bokad vid sin premidr 2012. Elmia
Automation, som ocksd hade premiir
202, #r den ledande automationsmils-
san fir svensk Hllvrrkningﬁindusl'li och
arrangeras i partnerskap med Svenska
Automationsgruppen (SAG). Infdr 2014
viixte dessa missor med 25 respektive 40
procent och bildar tillsammans en stark
och offensiv marknadsplats dir alla dr
specialiserade och fokuserade pd sina
omriden, men dir det samtidigt ocksd

CMW i Valdemarsvik AB
investerar ytterligare!

Denna ging i en ny “Teach-in-svarv™ av mirket Harrison Alpha 1550XS frin
MaskinFransson.

Wir tidigare "Teach in svarv” bitrjade bli Gill dren s det var dags att nyinvestera och valel
foll p4 Harrison Alpha. Maskinen dr i produktion efter en vil genomfird uthildning av
MaskinFransson, och maskinen har dn s linge levt upp till vira hiigt stallda firvaniningar.

“Den investering som nu dr genomiSed, ligger helt i vir linje och bidrar Gl att Ska vir
konkurrensfiirmdga ytterlipare” sdger Vid Christer Hullgren.

CMW | Valdemarsvik dren kontraktstillverkare inom avancerad spinskirande bearbet-
ning, och kunderna ar framflirallt stora svenska exportfiiretag.

Foljande text ér hamtat frin CMW:s hemsida.
CMW stir for kvalitet, flexibilitet ach ett higt tekniskt bunnande

Vir styrka iir att producera kvalitativt riktiga produkter som motsvarar vira kunders
hifga fSrvantningar. Det inkluderar leveranser med myckel hitg servicegrad.
Fir att lyckas med detta jobbar vi med tvi grundstenan
*Langsiktiga investeringar, uthildningar och forbatringsforum dir Lean dr vér ledstiirna
eMycket duktiga och erfarna medarbetare som jobbar med moderna och effektiva pro-
duktionsmaskiner.

Tillsammans l:rnr!;_.nr dessa tvd grun:bil’&nar fior kvalitet, flexibilitet och hi']g;t tekniskt kun-
nande inom viir kirmnkompetens:
Evalificerad skirande bearbetning av komplexa detaljer
*Vidarefdridling i form av montering
s Producera smi Gl medelstora serestorlekar (1-5007)
#Higa krav pd toleranser och “finish™ med helhetsansvar

Vi pA MaskinFransson dr glada att vi fick frtroendet ath leverera denna maskinen Hll
CMW och vi hoppas pa ett lingt och framgdngsrikt samarbete.

Mer information: www.maskinfransson se och www.cmwab.se

uppstar synergier och samarbeten mel-
lan de olika branscherna som gynnar
svensk tillverkningsindustri.

— Elmia verkar fdr att stiirka olika
branscher diir det hela tiden skapas nya
affdrsmdjligheter och vi dr glada for ati
vi nu dr med och bygger ettindustriellt
kluster som saknar motstycke i mbss-
branschen. Framfir allt dr jag glad att
kunna vilkomna branschen fir plitbe-
arbetning Hll en nystart, sidger Robert
Sumberesi, VD fiir Elmia AB,

Strategiskt bediims ocksa Jonkoping
som en gynnsam placering som midssort,

= Jag ser perhirt positivt pd att vi i
siddra Sverige samlar fyra missor inom
produktionsteknik som kompletberar
varandra. Det ger Hllverkningsindustrin
en unik mitesplats dar manniskor, idéer
och affirsmijligheter fiirenas, sdger
Anna Gillek Dahlstréim, regionchef for
Svenskt Naringsliv i Jonkopings lin,

Mer information:
www.elmia.se

Faktaruta Harrison Alpha 1550XS
Stymsystem Fanue 0iTD
Svarvliingd 2000 mm
Stingdiameter 104 mmn
Max svarvdiameter 554 mm
Max sving i gap B30 mam
Gapets lingd 216 mm

Slaglingd tvdrslid (X} 310 mm
Max effekt spindelmotor 11 KW
Max varvtal

Maskinens nettovikt 3700 kg

2000 rpm

En Harrison Alpha-maskin kan kéras pd fyra olika sitt, manuellt med hjslp
av inbyggd digital, halvautomatiskt genom “Alpha System-shymingen”, hel-
automatiskt fein ISO-program och helautomatiskt frin Fanue Manual Guide i.




DMG MORI séker applikationstekniker

DMG MORI ar en varldsledande global koncern som tillverkar spanavskiljande
bearbetningsmaskiner. DMG MORI finns representerat éver hela varlden med mer

an 140 forsaljnings- och servicecenter, sasom kundservice, utbildning och teknisk support.
DMG MORI utvecklar kontinuerligt trendsattande produkter som maskiner, styrsystem, automa-
tionslésningar och har idag 6ver 7000 anstallda globalt, varav ca 45 anstallda arbetar i Sverige.

Séker du en spannande tjdnst och vill jobba direkt fér en
vdrldsledande tillverkare av CNC maskiner? Da ar detta jobbet fér dig!

Vi séker dig som vill!

* For att trivas i jobbet bor du gilla en resande vardag ute pa faltet, att alltid bem&ta vara kunder pa ett positivt och
kundvardande satt och att varje dag bidra med positiv energi till dina kollegor.

* Din huvudsakliga arbetsuppgift ar att utfora utbildningar pad CNC styrda maskiner samt att hjilpa vara séljare med
teknisk support i form av tidsstudier, bearbetningsfarsiag, testbearbetningar ete.

* Du ska trivas med sjalvstandigt arbete men aven kunna jobba i projekt med dina kollegor.

*  Dukommer att arbeta med vertikala och horisontella fleroperationsmaskiner samt vertikala och horisontella svarvar.

Férra aret lanserades 23 varldsnyheter inom var grupp sa du kommer varje ar fa jobba med nyutvecklade fantastiska maskiner,
men det staller ocksa krav pa flexibilitet hos dig.

Du bér ha en bakgrund som produktionstekniker, CNC operatér eller en bakgrund dér du pa annat satt jobbat med
CNC styrda maskiner. Vi tror ocksa att du har nadgon form av erfarenhet av CAD/CAM,
Erfarenhet av Siemens, Fanuc, Heidenhain, eller Mitsubishi styrsytem ar meriterande.

Ar du ung och driven, har ratt bakgrund men saknar erfarenhet 3r vi dven da intresserade.
Vi vill investera pa lang sikt!

Varaktighet/arbetstid: Tillsvidare anstalining, heltid
Kontaktperson DMG MORI:

Krav:
B-kérkort Olof Gyllenoxe
Goda kunskaper | Windows Office Tel: 031-348 98 00

Goda kunskaper i Engelska (tal och skrift)
Kunskaper i Tyska dr meriterande

2

E-mail: olof.gyllenoxe@dmgmori.com

i

SWEDEN
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Soker du kunder i Danmark?

42.485 laser Danmarks ledande industritidning! /| ﬁ".

Kontakta var saljavdelning:
salg@teknovation.dk
+452688 2684  +45 4613 95000

www.teknovation.dk

Vara lasare ar dina kunder!

Inspirerande samarbete foOr
starkt branschkompetens fortsatter

De senaste tva arens
upplagor av JKPG Metal
Inspiration Days har
blivit en verklig succé.
Pa mangas begdran
samlar darfor tre tunga
leverantorer till verk-
stadsindustrin ater sina
kunder under gemen-
samt koncept

i Jonkoping.

Det &r Edstrims Maskin, Stenbergs och SVIA som tillsammans
arrangerar det unika eventet JKPG Metal Inspiration Days. Den
26-27 augusti kommer kunderna att kunna ta del av inspirerande
seminarier, forevisningar av maskiner, produktionslisningar och
natverkande med branschkollegor, 1 & har vi dessutom utikat
programmet med en inspirationskvill, ddr bland annat Thomas
Ravelli kommer hilla férelisningen “Se dig sjilv som en vinnare
och ha roligt pd vigen”.

Precis som férra dret kommer arrangdrerna alt dppna sina dir-
rar fiir bestkarna som kan vilja fritt ur ett spin-nande program-
innehdll. Syftet med JKPG Metal Inspiration Days ir framféirallt
att under Eitlsamma former dka kunskapen inom branschen.
Dagarna ger goda miéjligheter att hitta smarta verklyg fir atl
optimera produktionen och effektivisera vardagen inom verk-
stadsindustrin. Eller som arrangiiremna sjilva viljer att ut-trycka
det "mycket snack ger mer verkstad”,

“Jag uppskattads
irfressanta fredrag
am procduktionsaffey-
tivisering med val av
rath automation”,

Zoenak Marsk
Produktionsteknisk
chel AnVa Tibes
& Components

- Jag upevde Metal Inspiration Days 2.0 som et lyckat ech treviigt event od det &
viirdafullt att 8 komma ut och se och tréffa fGretag. Eventet var som helhet bra med inspi-
rarands seminanar ooh visningar av maskinnyhates W har vart pd fera liknande avent hos
Stenberngs tidigare och biir aftid vl mottagna, siger Ronney Ahstedt pd Axipto,

Edstroms Maskin har mer &n 80 drs erfarenbet av att leverera
effektiva maskinlsningar. Firetagel dr expert pd produktion
och teknik inom skirande bearbeming och plitbearbetning och
samarbetar med flera av virldens ledande maskintillverkare.

Stenbergs &ren av Sveriges ledande leverantirer av maskiner
fisr verkstadsindustrin. Vi erbjuder maskiner, aulomation, verkiyg,
utbildning, service, reservdelar och finansiering i en, for vira
kunder, liinsam och trygg totallésning,.

SVIA levererar nyckelfirdiga automationslisningar med stan-
dardmodeller som grund men med kundspecifika anpassningar.,
Folkus ligger pd automation med seende robotar diir industri-
robotar kombineras med SVIA:s egenutvecklade visionsystem
PickMT™,

Vill du veta mer om JKPG Metal Inspiraton Days, besdk: www.
metalinspirationdays.se

Pi bitden: Raymaond Konmdsson, Ronnay Ahstedt och Jasper Madsen frdn Axipto
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Hy svarv till Ny chef for AP&T:s
centraleuropeiska

Ssundquist Metall serviceorganisation

Sundquist Metall AB i Orebro har producerat komponenter och kopp- Den 1 april tog Eberhard Heide plats som servicechef for AP&T:s euro-
lingsmaterial Hll fritid- och industri i snart 70 dr. Under alla &r 5§ har pamarknad, Norden undantaget. Tjdnsten dr en del av AP&T:s satsning
frmdgan att anpassa sig till marknadens behov varit avgdrande fir pa att stirka kompetensen och effektiviteten i servicearganisationen fir
firetagets ubveckling: att mata kundernas behov av biista mojliga Hllginglighet och effektivitet,

Diirfisr investerar fbretaget e frambiden i en ny svarv frdn aliens Med bas pd AP&T:s kontor § Tyskland kommer han att utveckla hela den
stirsta svarviillverkare Biglia, Modellen B 545 Y5 dr utrustad med Y-axel, centraleuropeiska verksamheten, idag lokaliserad i Tyskland, Danmark,
drivna verktyg och subspindel, Till maskinen dr ett modernt stingma- Folen och Storbritannien.

gasin frin firma TOP Ialien inkopplat.
Eberhard Heide ar certifierad maskiningenyir och kommer nadrmiast frin tins-
Mer information: ten som servicechef hos en stor europeisk presstillverkare, Han kommer ocksd
www.ahlsellmaskin.se I: in samtidigt som AP&T utvecklar serviceerbjudandet med malet att erbjuda
proaktiva servicetjinster som uppritthiller kundernas produktionsprestanda
under hela installationens livscykel.

Vi dr fantastiskt glada att vi lyckats
rekrytera Eberhard Heide till var servi-
ceorganisation. Han har djup kunskap
om virt produktomrdde, god forstielse GEN FilR DA

fr marknaden och kundemas behov och o SESSHAR
s llf'rzsmu.n.

APT

ar dessutom en tramgangsrik och enga-
gerad ledare som kommer att bli viktig A AP
fiir oss 1 den spiinnande utveckling vi y
har framfir oss, shger Michael Hunger,
ansvarig fiir AP&T:s europamarknad,
sami Martti Jalava, Director, Aftermarket
Services pa AP&T.

Eberhard Heide far frin och med
1 april Sver ansvanat ffir APETs wilxancs
Mer information: www.apltgroup.com marknad fér serviceti@nster | Europa.

I vatt och torrt for vara kunder!
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Ny sdljare pa
skarpverktyg!

Vi hillsar Peter Magnusson villkommen till oss!

Peter ir uthildad ve-r]tt].rgﬁmaiure och har
arbetat pa Lidhs verktyg i 2 dr och Lideco 8 ar.
Peters frdimsta uppgift som verktygsmakare
har var att skéta tridgnistmaskinerna. Innan
Peter biinade pd Skirpverktyg jobbade han som
resande siljare i 3 dr, Peters roll pd Skirpverklyg
kommer vara att succesivit Gverta Stigs kunder
da Stig niirmar sig pensionsildern.

Nya investeringar pa Bimex

Fiir att mijta ytterligare efterfrigan har vi bestillt
en“Hdrd-5varv” av fabrikat Hardinge G5 42
Performance Plus fedn Lichron, Skdvde, Svarven har
drivna verktyg, C-axel samt mycket god precision.

Leverans kommer ske i Maj 2015,

Mer information:
wiww, bimex.se
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Maskinan som CAD skizs ufan inbyggnad.,

ACAB i Alfta som ar ett fretag inom PARS gruppen har
investerat | ett multibearbetningscenter av typen Juarist
TR1D ifrin Ahlsell Maskin AB

Maskintypen TX1D-MGx8 passade perfekt fiir ACAB's
preduktionssegment inom stora svelsade konstruktioner.

Vi gjorde en tidstudie samt bearbetningsanalys av de
detaljer som ACAB ville effekbivisera 1 sin produktion, den
bast ﬁmpﬂd! maskinen fr j!‘)bbl-rt var denna Imrlﬁgural:ilm
som vi idag ser hiir pa det dppna huset i Spanien. sdger
Johan Martimez pd Ahlsell Maskin AB

Maskinen har ett arbetsomredde pd X = 3000mm, Y =
2000 mim, Z=2000 mm. Den dr utrustad med ett Stepless
frashuvud pd 5000 rpm vilket medger bearbetning av

4=

Lingbiom och Chov Skogh ifrdn
kunden framfidr ACAB's senaste maskin.

alla tinkbara vinklar med en upplésning pad 0,001 grader.
Vidare 8r maskinen utrustad med ett fullstyrt rund-
mutning_-i!:mn.l samk pﬂ]le'ter i storlek 1250x 1450 mm f6r
styckevikter upp il 8000kg,
Bearbetningsomradet dr videotvervakat f6r full kon-
troll ven vid skymda bearbetningar.

Det robotladdade verktygsmagasinet pd maskinen dr
enormt, det rymmer 270 st verkbyg upp Gl 800 mm i lingd
och 50 kg i viktJuarsiti's egenutvecklade mjukvara fér
verkivgshanteringen underlittar verktygsadministratio-
nen fir operatirema,

I samband med Juaristi’'s dppna hus i Spanien den

Maskinan med haitdckands inbyggnad

11-12/4 sd passade ACAB pd alt acceplanstesta sin nya
maskin.

Maskinen ti."dmi.; sig ett stort intresse ifrdn de besi-
kande ifrdin hela virlden pd det fppna huset.

-Diet &r en mycket intressant maskintyp Lill ett mycket
attraktivt pris inom detta segment siger Mikel Bastida
regionschef fiir Juarist

Efter fullfaljt acceptanstest demonteras och paclm.u
maskinen 6 vidare leverans tll Alfta.

Maskinen fdrvantas vara | produktion i slutet av Maj.

Mer information: www.ahlsellmaskin.sa



Om vi sager att det finns ett avstickningsverktyg med i genomsnitt
80 % langre skarlivslangd &n nagot annat pa marknaden
- behdver du da veta nagot mer? '

www.sandvik.coromant.com

'[SANDVIK
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HaasTec 2015 lockar narmare 3 300
besokare till Haas-=fabriken

Haas Automation, Inc. rapporte-
rar att deras oppet hus-evenemang
i samband med HaasTec var en stor
framging. Det kom ndrmare 3 300
besokare till foretagets huvudkontor
och fabrik i Oxnard, Kalifornien. Det
fyra dagar langa evenemanget lock-
ade besokare fran USA, Kanada och
resten av viarlden med deltagare fran
48 liander, daribland Kina, Indien,
Korea, Sydamerika, Mellanostern
samt manga europeiska ldander.
Dessutom deltog fler dn 330 studen-
ter fran gymnasier, hogskolor och

universitet i evenemanget.

P4 TaasTec, som hills 17-20 mars, fanns det bland annat
maskindemonstrationer, omfattande rundvisningar av
Haas Automations 93 000 kvadratmeter stora anliggning,
serverad lunch och 38 utstiliningsmontrar med represen-
tanter frin vilkinda firetag inom CAD/CAM, verkiyg
och detaljhdilare. Dessutom kunde man tack vare Stewart-
Haas Racing visa upp den Haas Automation Cheviolet
nr 41 som Kurt Busch kiirde ndr han vann | Martinsville
forra Aret.

Kurt Busch var sjilv mirvarande vid HaasTec pa tors-
dagen - fiir att skriva autografer och medverka i en pri-
vat frigesession med cirka 100 lyckligt lottade bestkare
= innan han reste vidare till Fontana fGr helgens race pd
California Speedway.

Bestikarna till IaasTec anlinder ofta i stora grupper till-
sammans med lokala Haas Factory Outlet-representanter
(HFO). Fler éin 50 HFO-representanter viirlden dver hade
organiseral resor Lill evenemanget fir atl personligen
visa kunder och potentiella kunder vad som kravs fir att
tiflverka en Haas-maskin.

Pi HaasTec visades 20 maskiner upp med demoses-
stoner, diribland den nya supersnabba fleroperations-
maskinen UIMC-75055. Dessutom kunde bestkarna se
den stora ST-55-svarven med genomgdende lopp, den
nya borr-/ frismaskinen DM-1, en miingd olika Haas-
fleroperabionsmaskiner samt en vertikal Haas-maskin
med palettpoolsystem. Bestikarna kunde se fler in 200
Haas-maskiner i full gang med att tillverka delar Gr fler
Haas-maskiner pd fabriksgolvet. Det finns 208 produk-
tionsmaskiner 1 Haas-fabriken och 70 % av dessa ar Haas-
maskiner.

Forutom CNC-maskinerna visades Sven elt antal Haas-
rundmatningsprodukter, diribland det nya snabba TRT100-
rundmatningsbordet med dubbla axlar. TRT100 har en
maximal hastighet pd 1 0007 per sekund pd bada axlar,
och ger noggrann 3+2-positionering med hig hastighe!
for maskinbearbetning av smd komplexa delar. Enhetens
kompakta mitt och liga vikt gie TRTIO0 till en perfekt
dubbelaxlig losning fir smad Aeroperationsmaskiner.

Under HaasTec fick bestikarma ett historiskt perspektiv

med visningen av foretagets allra frsta vertikala flero-
perationsmaskin — maskin nummer ett som har ett tidigt
Haas-rundmatningsbord - bredvid dagens motsvarande
maskin. Dagens version av VF-1 siljs fortfarande till ett
pris som dr ligre dn maskinens inledande pris pa 49 900
USD dr 1988, Det ir ett bevis pd att Haas dr branschle-
dande nir det giller maskinvirde,

HaasTeec 2015 fick strilande berdm av bide bestkare och
dterfiirsiljare. Ledargruppen hos Workshops for Warriors
i 5an Diego kom tillsammans med ndgra av skolans nuva-
rande studenter och firdigutbildade studenter till Oxnard
fidr alt bestika evenemanget och med egna dgon se anligg-
ningen. "Jag dr mycket imponerad av fabriken.” sa Derek
Beecher, som utbildades av Workshops for Warriors men
som numera har gdtt | pension frin sin befattning som
USH Master Chief. "Nir vi gick pd rundvisning i anligg-
ningen och sdg fabriksgolvel frdn en gdngbro gorde det el
starkt intryck pd mig.” John McMurrin som studerar vid
Workshops for Warriors instdimmer, “Det var si impone-
rande, Jag har aldrig varit pd en tillverkningsanlaggning
i den hir skalan.”

“Alltvar g4 genombinkt — frin organiseringen, plane-
ringen, firberedelserna Hil kiinslan fir detaljer.” sa John
Hosmon frdn Refresh Your Memory, Inc. "Det hir var
nidstan som en IMTS-minimidssa for oss, samtidigt som
det var ett tippet hus fiir Haas. Vi kunde arbeta med slut-
anvindargrupper frin hela virdden, och vi kunde dven
tillbringa vardefull tid pd att uibilda Haas-dterfGrsdljare
fran virldens alla hirn. Alla var ndjda och entusiastiska
nar de fick se hur Haas-maskinerna bygg&h och vilken
omsorg som liges ned pd varje detalj | produktionen,”

“Det hdr var ett mycket lyekat evenemang” sa Joe Bailey
fran Autodesk, "och vi uppskattar verkligen méjligheten
att kunna narvara och ha en utstillningsmonter. HaasTec
har gett oss ett fantastiskt tillfille att lata vira kunder
komma och titta pd hela Haas-produkisortimentet. Vit
mdl fir att sdlja fler Haas-maskiner till wira kunder! Det
var dessutom et utmidrkt tillflle att fordjupa vart sam-
arbete med anstillda fran Haas Automation och Haas
HFO-representanter.”

“Wi dr mycket ndjda att vi har medwverkat i 2. sa Bryan
Jacobs fridn CGTech. "Pa det hela taget bycker vi att det
har varit mycket produktivt, och vi har kunnat tréffa
mainga befintliga kunder, potentiella kunder och HFO-
representanter. Vir nationella siljchef Jim Huddy, som
ocksd hade hand om montern, kunde & kontakt med en
potentiell kund som han har frsdkt att nd under nidstan o
dr. Evenemanget var viirdefullt eftersom minga av besb-
karna var de som verkligen tar besluten. Vi pratade med
miinga chefer och ledane som tar beslut om investeringar.”

“Evenemanget blev mycket lyckat for vir del och vi upp-
skattar att vi bjtds in." sa Luke Swifl frdn SwiltCARB,
"I det stora hela var det ett ubmirkt evenemang och vi
uppskattade gastfribeten fran all Haas-personal. Vi vill
girna delta | framtida HaasTec-evenemang. |ag har dven
rekommenderat kollegor att fradka delta @ nista HaasTee-
evenemang. Tack igen fiir inbjudan och vi ser fram emaol
framtida evenemang!”

“Farst och framst vill vi siga tack fiir inbjudan till
HaasTee 20157 sa Mathew Evans frdn Sth Axis. "Vi ir
myckel nlijda med evenemanget. Det var fantastiskt atl
triiffa och tala med olika Haas-personal frin hela virl-
den. Evenemanget var ett utmiirkt tillfille fir oss att 4
feedback bide frin tillimpnings- och siljpersonalen saml
slutanviindarna. Vi fick information om hur de har anviint
vir produkt och vilka forindringar de skulle vilja se, Den
har informationen dr virdefull fér oss och dr vanligtvis
ganska svar att 4 tag pd. Darfor var det fantastiskt att
kunna tala med alla pd en och samma ging. Det var dven
riktigh spinnande att se ndgra av de nya produkterna
som Haas hidller pd att ta fram, och fundera pd hur vi
kan basera virt maskinbearbemingsarbete kring dem. Vi
kommer definitivt tillbaka 2017."

HaasTec 2015 var vildigt framgangsrikt pd alla punkter
ach dt—!!tag‘amn fick mE'i-j]iF,hE't att Per:iunligen se hur en
Haas-maskin tillverkas och varfir Haas Automation r
den frimsta maskintillverkaren i USA.

Mer information:
www. HaasCNC.com.



Automatiska coillinjer med laser eller stansning
Dimecos automatiska inger som bearbetar platen frin coil finns med
bade stansning [LinaPunchl och laserskdrning [LinaCut]. Maskinerna
bearbetlar pliten frdn coil till frdigstaplad detal) med hig precision
och produktivitet och med minmalt materiaglspill. Linjerna finns far
coilbred upp bitl 2000 mm och plattjockiekar upp bl & mm

I e
Vi kan 53 mycket mer (“ D’N MSKIN

Stnsmaskings, BockBiismaler, [assrskirmaskingr, Kinipresar - tng fir ol3
8 E g P A 5 Produktionsutrustning for plat

k.

oakirichs-, hyoradicks malanitks precesr, handmatning, cavar

begagnacle mindoner, 3¢ met b wiwa ghimasion s Taknikcanter: Sikesvigen 72 Virnamo, el 0370-6% 34 00, www.dinmaskin,se



Ayvsindare: VTAB,

Box 873, 721 23 Vistaris P'U'Sttid n i ng B

XXL maskinen inom BT 30

. $1000X1

Antligen & maskinen har som klarar arbetsstycke upp
till 1000 mm!, High Torque spindel 26 kW

Hyperturn 45

Hypersnabb stangsvarv med hog acceleration och higa
varvial, 7000 v/min pa bide huvud- och matspindel
och hela 15 kW pé bada spindlarna
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Bromi Gruppen AB: Telefon 040-53 75 50. E-post: info@bromigruppen.se Web: www.bromigruppen.se
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